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MENSCHEN – ANSPRUCH – SYNERGIE
Aus diesen 3 Komponenten resultiert der Erfolg der MAS GmbH.  

Vertrauen Sie auf Experten mit über 40 Jahren Erfahrung in 
der Zerspanungstechnik. Auf Spezialisten mit modernstem 
Equipment in Entwicklung, Konstruktion und der Fertigung von 
 Werkzeugen. Auf Partner, die wertvolle Synergien im Zusam-
menwirken von Menschen und Technologien erkennen und für 
Ihren Erfolg  nutzen.

Es ist die Stärke, sich in ein Problem zu vertiefen und es von al-
len Seiten anzupacken, die Tradition feinmechanischer Genau-
igkeit und die Verpfl ichtung zur Zuverlässigkeit, welche uns zu 
dem gemacht haben was wir heute sind. 

Oberstes Ziel bei jedem Projekt ist der Erfolg unserer Kunden 
und Partner. Unser eigener Erfolg ist davon nicht zu trennen.  
Dies soll und wird unser Weg für die Zukunft sein. Unsere Fir-
menphilosophie fi ndet Ausdruck in den Begriffen Menschen, 
Anspruch und Synergien, für die unsere Initialen der Unterneh-
mensbezeichnung stehen.

Firmenphilosophie

MENSCHEN
Zusammenarbeit in fairer 
Partnerschaft

ANSPRUCH
Gestriges in Frage stellen, 
um heute und morgen neue 
Lösungen zu erarbeiten

SYNERGIE
Stärken gemeinsam 
nutzen
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4 VHM Schaftfräser

Piktogramme

DRALLWINKEL

Glatt

Weldon Grobe Kordelverzahnung

Feine Kordelverzahnung

Alu-Kordelverzahnung

Schruppschlichtverzahnung

Schlichtfräser für Stahl

Schlichtfräser für Alu

N

WERKZEUGQUALITÄT

SCHNEIDENANZAHL

RADIUSTOLERANZWERKZEUGNORM

SCHAFTFORM

ART DER UMFANGSCHNEIDE

FRÄSSPITZE

Fasenwinkel

Multiple Spirale
M-Helix

Cx45°

MUSTER© turn

NOTIZEN



5VHM Schaftfräser MUSTER© turn

NOTIZEN



6 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G8B59 Z = 4, kurz, Eckenradius, Hochvorschub D2,0 D12,0 10 ○ ○ ◉ ◉

G8B54 Z = 4, Eckenradius, Hochvorschub D2,0 D16,0 11 ○ ○ ◉ ◉

G8A46 Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen R0,05 R2,0 12 ○ ○ ◉ ◉

G8A54 Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen R0,25 R1,0 15 ○ ○ ◉ ◉

G8A28 Z = 2, kurz, Stirnradius R0,05 R6,0 16 ○ ○ ◉ ◉

G8A38 Z = 2, kurz, Stirnradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

R0,5 R12,5 18 ○ ○ ◉ ◉

G8A53 Z = 2, Mini, Stirnradius R0,2 R1,0 19 ○ ○ ◉ ◉

G8A59 Z = 3, Stirnradius R1,5 R10,0 20 ○ ○ ◉ ◉

G8D62 Z = 4, Stirnradius R1,5 R10,0 21 ○ ○ ◉ ◉

G8A60 Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen D0,5 D12,0 22 ○ ○ ◉ ◉

G8A36 Z = 2, extra kurz, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D0,3 D20,0 25 ○ ○ ◉ ◉

G8A52 Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen D0,5 D2,0 27 ○ ○ ◉ ◉

G8A50 Z = 2, Mini, Eckenradius D0,3 D2,0 28 ○ ○ ◉ ◉

G8A47 Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

D3,0 D12,0 29 ○ ○ ◉ ◉

G8A37 Z = 4, extra kurz, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D1,0 D20,0 31 ○ ○ ◉ ◉

G8B08 Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

D6,0 D12,0 32 ○ ○ ◉ ◉

X5070 Fräser
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Programm und Einsatzbereich



7VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G8B59 Z = 4, kurz, Eckenradius, Hochvorschub D2,0 D12,0 10 ○ ○ ◉ ◉

G8B54 Z = 4, Eckenradius, Hochvorschub D2,0 D16,0 11 ○ ○ ◉ ◉

G8A46 Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen R0,05 R2,0 12 ○ ○ ◉ ◉

G8A54 Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen R0,25 R1,0 15 ○ ○ ◉ ◉

G8A28 Z = 2, kurz, Stirnradius R0,05 R6,0 16 ○ ○ ◉ ◉

G8A38 Z = 2, kurz, Stirnradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

R0,5 R12,5 18 ○ ○ ◉ ◉

G8A53 Z = 2, Mini, Stirnradius R0,2 R1,0 19 ○ ○ ◉ ◉

G8A59 Z = 3, Stirnradius R1,5 R10,0 20 ○ ○ ◉ ◉

G8D62 Z = 4, Stirnradius R1,5 R10,0 21 ○ ○ ◉ ◉

G8A60 Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen D0,5 D12,0 22 ○ ○ ◉ ◉

G8A36 Z = 2, extra kurz, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D0,3 D20,0 25 ○ ○ ◉ ◉

G8A52 Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen D0,5 D2,0 27 ○ ○ ◉ ◉

G8A50 Z = 2, Mini, Eckenradius D0,3 D2,0 28 ○ ○ ◉ ◉

G8A47 Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

D3,0 D12,0 29 ○ ○ ◉ ◉

G8A37 Z = 4, extra kurz, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D1,0 D20,0 31 ○ ○ ◉ ◉

G8B08 Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem 
Schaftteil

D6,0 D12,0 32 ○ ○ ◉ ◉

Siehe auch Folgeseite ▶

◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
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Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G8A39 Z = 6, 45° Drall, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D6,0 D20,0 33 ○ ○ ◉ ◉

G8A45 Z = 2, für schmale Rippen D0,1 D4,0 34 ○ ○ ◉ ◉

G8A01 Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil D0,1 D20,0 37 ○ ○ ◉ ◉

G8A02 Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil D1,0 D20,0 38 ○ ○ ◉ ◉

G8D63 Z = 6 und 8, 45° Drall, lang D6,0 D25,0 39 ○ ○ ◉ ◉

G8D64 Z = 6 und 8, 45° Drall, extra lang D6,0 D25,0 40 ○ ○ ◉ ◉

Empfohlene Schnittdaten 41
◉ Sehr gut    ○ Gut

 • Spezialfräser zum Trockenfräsen hochgehärteter Stähle (HRc50-70) in HSC-Technik.

 • Drei Faktoren kennzeichnen diese außergewöhnlich leistungsstarke Fräserserie:  

 • Substrat: die neue Generation von Nano-Hartmetallen

 • Beschichtung: die hauseigene „Blue“-Beschichtung auf Siliziumbasis

 • Geometrie: insbesondere polierte Schneidkanten und eng tolerierte Radien

 • Nur Glattschaft ohne Spannfläche.

Aufgrund besonderer Eigenschaft der „Blue“-Beschichtung kann die Farbgebung durch ther-

mische Einwirkung unterschiedlich ausfallen. Dies hat jedoch keinerlei Auswirkung auf die 

Qualität der Beschichtung.
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G8A39 Z = 6, 45° Drall, Eckenradius, mit 
abgesetztem Schaftteil

D6,0 D20,0 33 ○ ○ ◉ ◉

G8A45 Z = 2, für schmale Rippen D0,1 D4,0 34 ○ ○ ◉ ◉

G8A01 Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil D0,1 D20,0 37 ○ ○ ◉ ◉

G8A02 Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil D1,0 D20,0 38 ○ ○ ◉ ◉

G8D63 Z = 6 und 8, 45° Drall, lang D6,0 D25,0 39 ○ ○ ◉ ◉

G8D64 Z = 6 und 8, 45° Drall, extra lang D6,0 D25,0 40 ○ ○ ◉ ◉

Empfohlene Schnittdaten 41
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8B5902005 R0,5 2,0 6 1 6 50 1,8

G8B5903005 R0,5 3,0 6 1,2 8 50 2,8

G8B5904005 R0,5 4,0 6 1,5 10 50 3,8

G8B5906005 R0,5 6,0 6 2,5 12 60 5,4

G8B5906010 R1,0 6,0 6 2,5 12 60 5,4

G8B5908010 R1,0 8,0 8 3,5 16 60 7,2

G8B5908020 R2,0 8,0 8 3,5 16 60 7,2

G8B5910010 R1,0 10,0 10 4 20 70 9

G8B5910020 R2,0 10,0 10 4 20 70 9

G8B5912020 R2,0 12,0 12 5 25 80 11

G8B5912030 R3,0 12,0 12 5 25 80 11

L1
L2

D2 D1

RR

G8B59
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, kurz, Eckenradius, Hochvorschub

Schnittdaten siehe S. 41

 • Hervorragende Verschleißeigenschaften bei hohen Schnittwerten in gehärteten 

Materialien.

 • Mit reduzierten Freiwinkeln und kurzen Spannuten für hohe Festigkeiten konstruiert.

 • Große Härte u. hitzebeständige Beschichtung für lange Lebensdauer bei 

Trockenbearbeitung.
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Eckradien
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,02 ± 0,005 h6

Materialempfehlung G8B59

Toleranzen G8B59

Glatt

High Feed End Mill

Normal End Mill

Vergleich der Radien-Freiwinkel

Reduzierte Freiwinkel 
stärken den Eckenradius 
und reduzieren Rattern.

Extra-kurze Nutzenlänge 
für hohe Steifigkeit.

Schwerer Kern mit re-
duziertem Durchmesser 
erlaubt größere Tiefen 
und maximale Steifigkeit.



11VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8B5402005 R0,5 2,0 6 1 6 70 1,8

G8B5403005 R0,5 3,0 6 1,2 8 70 2,8

G8B5404005 R0,5 4,0 6 1,5 10 70 3,8

G8B5405005 R0,5 5,0 6 2 10 70 4,6

G8B5406005 R0,5 6,0 6 2,5 12 90 5,4

G8B5406010 R1,0 6,0 6 2,5 12 90 5,4

G8B5408010 R1,0 8,0 8 3,5 16 100 5,4

G8B5408020 R2,0 8,0 8 3,5 16 100 7,2

G8B5410010 R1,0 10,0 10 4 20 100 7,2

G8B5410020 R2,0 10,0 10 4 20 100 9

G8B5412020 R2,0 12,0 12 5 25 110 9

G8B5412030 R3,0 12,0 12 5 25 110 11

G8B5416030 R3,0 16,0 16 6,5 30 130 11

L1
L2

D2 D1

RR

G8B54
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, Eckenradius, Hochvorschub

Schnittdaten siehe S. 41

 • Hervorragende Verschleißeigenschaften bei hohen Schnittwerten in gehärteten 

Materialien.

 • Mit reduzierten Freiwinkeln und kurzen Spannuten für hohe Festigkeiten konstruiert.

 • Große Härte u. hitzebeständige Beschichtung für lange Lebensdauer bei 

Trockenbearbeitung.
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Eckradien
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,02 ± 0,005 h6

Materialempfehlung G8B54

Toleranzen G8B54

Glatt

High Feed End Mill

Normal End Mill

Vergleich der Radien-Freiwinkel

Reduzierte Freiwinkel 
stärken den Eckenradius 
und reduzieren Rattern.

Extra-kurze Nutzenlänge 
für hohe Steifigkeit.

Schwerer Kern mit re-
duziertem Durchmesser 
erlaubt größere Tiefen 
und maximale Steifigkeit.
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Siehe auch Folgeseite ▶

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A46805 R0,05 0,1 4 0,1 0,3 45 0,085

G8A46806 R0,05 0,1 4 0,1 0,5 45 0,085

G8A46002 R0,1 0,2 4 0,2 0,5 45 0,17

G8A46977 R0,1 0,2 4 0,2 1 45 0,17

G8A46958 R0,1 0,2 4 0,2 1,5 45 0,17

G8A46003 R0,15 0,3 4 0,3 1 45 0,27

G8A46959 R0,15 0,3 4 0,3 2 45 0,27

G8A46986 R0,15 0,3 4 0,3 3 45 0,27

G8A46004 R0,2 0,4 4 0,4 1 45 0,37

G8A46960 R0,2 0,4 4 0,4 2 45 0,37

G8A46961 R0,2 0,4 4 0,4 3 45 0,37

G8A46981 R0,2 0,4 4 0,4 4 45 0,37

G8A46987 R0,2 0,4 4 0,4 5 45 0,37

G8A46005 R0,25 0,5 4 0,4 2 45 0,45

G8A46804 R0,25 0,5 4 0,4 2,5 45 0,45

G8A46962 R0,25 0,5 4 0,4 4 45 0,45

G8A46963 R0,25 0,5 4 0,4 6 45 0,45

G8A46964 R0,25 0,5 4 0,4 8 45 0,45

G8A46957 R0,3 0,6 4 0,5 2 45 0,55

G8A46988 R0,3 0,6 4 0,5 3 45 0,55

G8A46915 R0,3 0,6 4 0,5 4 45 0,55

G8A46989 R0,3 0,6 4 0,5 5 45 0,55

G8A46916 R0,3 0,6 4 0,5 6 45 0,55

G8A46917 R0,3 0,6 4 0,5 8 45 0,55

G8A46990 R0,3 0,6 4 0,5 10 45 0,55

L1
L2

D2 D1

RR

G8A46
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen

Schnittdaten siehe S. 43

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

L3

L1

L2

D3
R

D1D2

L3
L1

L2

D
3

R

D
1

D
2

Glatt
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Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A46918 R0,4 0,8 4 0,6 2 45 0,75

G8A46919 R0,4 0,8 4 0,6 4 45 0,75

G8A46008 R0,4 0,8 4 0,6 6 45 0,75

G8A46901 R0,4 0,8 4 0,6 8 45 0,75

G8A46965 R0,4 0,8 4 0,6 10 45 0,75

G8A46920 R0,5 1,0 4 0,8 3 45 0,95

G8A46921 R0,5 1,0 4 0,8 4 45 0,95

G8A46923 R0,5 1,0 4 0,8 5 45 0,95

G8A46010 R0,5 1,0 4 0,8 6 45 0,95

G8A46924 R0,5 1,0 4 0,8 7 45 0,95

G8A46902 R0,5 1,0 4 0,8 8 45 0,95

G8A46925 R0,5 1,0 4 0,8 9 45 0,95

G8A46903 R0,5 1,0 4 0,8 10 45 0,95

G8A46904 R0,5 1,0 4 0,8 12 45 0,95

G8A46926 R0,5 1,0 4 0,8 14 50 0,95

G8A46927 R0,5 1,0 4 0,8 16 50 0,95

G8A46966 R0,5 1,0 4 0,8 20 55 0,95

G8A46982 R0,6 1,2 4 1,0 6 45 1,15

G8A46012 R0,6 1,2 4 1,0 8 45 1,15

G8A46983 R0,6 1,2 4 1,0 10 45 1,15

G8A46905 R0,6 1,2 4 1,0 12 45 1,15

G8A46930 R0,75 1,5 4 1,2 6 45 1,45

G8A46015 R0,75 1,5 4 1,2 8 45 1,45

G8A46931 R0,75 1,5 4 1,2 10 45 1,45

G8A46906 R0,75 1,5 4 1,2 12 45 1,45

G8A46992 R0,75 1,5 4 1,2 14 50 1,45

G8A46907 R0,75 1,5 4 1,2 16 50 1,45

G8A46932 R0,75 1,5 4 1,2 20 55 1,45

G8A46939 R1,0 2,0 4 1,6 4 45 1,95

G8A46940 R1,0 2,0 4 1,6 6 45 1,95

G8A46020 R1,0 2,0 4 1,6 8 45 1,95

G8A46941 R1,0 2,0 4 1,6 10 45 1,95

G8A46942 R1,0 2,0 4 1,6 12 50 1,95

G8A46943 R1,0 2,0 4 1,6 14 50 1,95

G8A46909 R1,0 2,0 4 1,6 16 50 1,95

G8A46993 R1,0 2,0 4 1,6 18 55 1,95

G8A46910 R1,0 2,0 4 1,6 20 55 1,95

G8A46944 R1,0 2,0 4 1,6 22 60 1,95

G8A46945 R1,0 2,0 4 1,6 25 60 1,95

G8A46967 R1,0 2,0 4 1,6 30 70 1,95

G8A46948 R1,5 3,0 6 2,4 12 50 2,85

G8A46984 R1,5 3,0 6 2,4 14 55 2,85

G8A46

Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 43

L3

L1

L2

D3
R

D1D2



14 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A46030 R1,5 3,0 6 2,4 16 55 2,85

G8A46985 R1,5 3,0 6 2,4 18 60 2,85

G8A46911 R1,5 3,0 6 2,4 20 60 2,85

G8A46968 R1,5 3,0 6 2,4 25 65 2,85

G8A46969 R1,5 3,0 6 2,4 30 70 2,85

G8A46970 R1,5 3,0 6 2,4 35 80 2,85

G8A46950 R2,0 4,0 6 3,2 12 60 3,85

G8A46040 R2,0 4,0 6 3,2 16 60 3,85

G8A46912 R2,0 4,0 6 3,2 20 65 3,85

G8A46913 R2,0 4,0 6 3,2 25 70 3,85

G8A46971 R2,0 4,0 6 3,2 30 70 3,85

G8A46972 R2,0 4,0 6 3,2 35 80 3,85

G8A46973 R2,0 4,0 6 3,2 40 90 3,85

G8A46974 R2,0 4,0 6 3,2 45 90 3,85

G8A46975 R2,0 4,0 6 3,2 50 100 3,85

G8A46

Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen

L3

L1

L2

D3
R

D1D2

Schnittdaten siehe S. 43
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Materialempfehlung G8A46

Toleranzen G8A46



15VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,005) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A54005 R0,25 0,5 6 0,5 1,5 50 0,45

G8A54901 R0,25 0,5 6 0,5 3,3 50 0,45

G8A54006 R0,3 0,6 6 0,6 2 50 0,55

G8A54902 R0,3 0,6 6 0,6 4 50 0,55

G8A54008 R0,4 0,8 6 0,8 2,5 50 0,75

G8A54903 R0,4 0,8 6 0,8 5,5 50 0,75

G8A54010 R0,5 1,0 6 1 3,3 50 0,95

G8A54904 R0,5 1,0 6 1 6,7 50 0,95

G8A54905 R0,5 1,0 6 1 12 50 0,95

G8A54012 R0,6 1,2 6 1,2 4,4 50 1,15

G8A54906 R0,6 1,2 6 1,2 8 50 1,15

G8A54015 R0,75 1,5 6 1,5 5 50 1,45

G8A54907 R0,75 1,5 6 1,5 9,7 50 1,45

G8A54908 R0,75 1,5 6 1,5 15 50 1,45

G8A54020 R1,0 2,0 6 2 6 50 1,95

G8A54909 R1,0 2,0 6 2 13 50 1,95

G8A54910 R1,0 2,0 6 2 20 60 1,95

L1
L2

D2 D1

RR

G8A54
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen

Schnittdaten siehe S. 43

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A54

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen G8A54

L3

L1

L2

D3
R

D1D2



16 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶

R0,05-R3 R4-R6

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A28001 R0,05 0,1 4 0,2 — 40 —

G8A28002 R0,1 0,2 4 0,3 — 40 —

G8A28003 R0,15 0,3 4 0,5 — 40 —

G8A28004 R0,2 0,4 4 0,6 — 40 —

G8A28005 R0,25 0,5 4 0,7 — 40 —

G8A28006 R0,3 0,6 4 0,9 — 40 —

G8A28007 R0,35 0,7 4 1,1 — 40 —

G8A28008 R0,4 0,8 4 1,2 — 40 —

G8A28009 R0,45 0,9 4 1,4 — 40 —

G8A28010 R0,5 1,0 6 1,5 3 50 0,95

G8A28015 R0,75 1,5 6 2 4 50 1,45

G8A28020 R1,0 2,0 6 2,5 5 50 1,95

G8A28025 R1,25 2,5 6 3 7 50 2,4

G8A28030 R1,5 3,0 6 4 10 60 2,85

G8A28035 R1,75 3,5 6 4,5 10 60 3,35

G8A28040 R2,0 4,0 6 5 10 60 3,85

G8A28045 R2,25 4,5 6 5,5 10 60 4,35

G8A28050 R2,5 5,0 6 6 12 60 4,85

G8A28055 R2,75 5,5 6 6,5 12 60 5,35

G8A28060 R3,0 6,0 6 7 15 60 5,85

G8A28903 R3,0 6,0 6 9 30 90 5,85

G8A28901 R4,0 8,0 8 9 15 60 7,7

G8A28080 R4,0 8,0 8 9 15 80 7,7

G8A28904 R4,0 8,0 8 12 30 100 7,7

G8A28902 R5,0 10,0 10 11 25 60 9,7

L1
L2

D2 D1

RR

G8A28
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Stirnradius 

Schnittdaten siehe S. 44

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt
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17VHM Schaftfräser — X5070 Fräser
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C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A28

Größe
Radius

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A28

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A28100 R5,0 10,0 10 11 25 80 9,7

G8A28905 R5,0 10,0 10 15 30 100 9,7

G8A28120 R6,0 12,0 12 14 25 80 11,7

Schnittdaten siehe S. 44

G8A28

Z = 2, Stirnradius 

L1

L2

L3

D2

R

D1

D3



18 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

R0,5-R3 R3,5-R12,5

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A38010 R0,5 1,0 4 1 2,2 50 0,95

G8A38012 R0,6 1,2 4 1,2 2,6 50 1,15

G8A38015 R0,75 1,5 4 1,5 3 50 1,45

G8A38020 R1,0 2,0 6 2 4 50 1,95

G8A38030 R1,5 3,0 6 3 6 60 2,85

G8A38040 R2,0 4,0 6 4 8 70 3,85

G8A38050 R2,5 5,0 6 5 10 80 4,85

G8A38060 R3,0 6,0 6 6 12 90 5,85

G8A38070 R3,5 7,0 8 7 14 90 6,7

G8A38080 R4,0 8,0 8 8 16 100 7,7

G8A38090 R4,5 9,0 10 9 18 100 8,7

G8A38100 R5,0 10,0 10 10 20 100 9,7

G8A38120 R6,0 12,0 12 12 24 110 11,7

G8A38140 R7,0 14,0 14 14 28 110 13,7

G8A38160 R8,0 16,0 16 16 32 140 15,7

G8A38180 R9,0 18,0 18 18 36 140 17,7

G8A38200 R10,0 20,0 20 20 40 160 19,7

G8A38250 R12,5 25,0 25 25 50 180 24,7

L1
L2

D2 D1

RR

G8A38
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Stirnradius, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 44

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A38

Größe
Radius

Toleranz
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A38

L1

L2

L3

D2

R
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D3



19VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

R (±0,005) D1 D2 L1 L2

G8A53004 R0,2 0,4 6 0,4 50

G8A53005 R0,25 0,5 6 0,5 50

G8A53006 R0,3 0,6 6 0,6 50

G8A53008 R0,4 0,8 6 0,8 50

G8A53010 R0,5 1,0 6 1,0 50

G8A53012 R0,6 1,2 6 1,2 50

G8A53015 R0,75 1,5 6 1,5 50

G8A53020 R1,0 2,0 6 2,0 50

L1
L2

D2 D1

RR

G8A53
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Mini, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 44

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A53

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen G8A53
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20 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

R1,5-R3 R4-R10

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L2

G8A59030 R1,5 3,0 6 8 60

G8A59040 R2,0 4,0 6 8 70

G8A59050 R2,5 5,0 6 10 80

G8A59060 R3,0 6,0 6 12 90

G8A59080 R4,0 8,0 8 14 100

G8A59100 R5,0 10,0 10 18 100

G8A59120 R6,0 12,0 12 22 110

G8A59160 R8,0 16,0 16 30 140

G8A59200 R10,0 20,0 20 38 160

L1
L2

D2 D1

RR

G8A59
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 3, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 41

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A59

Glatt

Größe
Radius

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A59
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21VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

R1,5-R3 R4-R10

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L2

G8D62030 R1,5 3,0 6 8 60

G8D62040 R2,0 4,0 6 8 70

G8D62050 R2,5 5,0 6 10 80

G8D62060 R3,0 6,0 6 12 90

G8D62080 R4,0 8,0 8 14 100

G8D62100 R5,0 10,0 10 18 100

G8D62120 R6,0 12,0 12 22 110

G8D62160 R8,0 16,0 16 30 140

G8D62200 R10,0 20,0 20 38 160

L1
L2

D2 D1

RR

G8D62
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 46

 • Neues Design der Kugelschneidengeometrie.

 • Hohe Verschleißfestigkeit, hohe Leistung.

 • Geeignet für hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschübe.

 • Verbessert deutlich die Oberflächenrauhigkeit.

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8D62

Größe
Radius

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Toleranzen G8D62

Glatt

L1

L2

D2

R

D1



22 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A60936 R0,05 0,5 4 0,7 1,5 45 0,45

G8A60932 R0,05 0,5 4 0,7 2,5 45 0,45

G8A60935 R0,05 0,5 4 0,7 4 45 0,45

G8A60931 R0,05 0,6 4 0,9 2 45 0,55

G8A60933 R0,05 0,6 4 0,9 3 45 0,55

G8A60934 R0,05 0,6 4 0,9 4 45 0,55

G8A600060102 R0,1 0,6 4 0,9 2 45 0,55

G8A600070104 R0,1 0,7 4 1 4 45 0,65

G8A600080102 R0,1 0,8 4 1,2 2 45 0,75

G8A60008 R0,1 0,8 4 1,2 4 45 0,75

G8A60924 R0,1 0,8 4 1,2 6 45 0,75

G8A60925 R0,1 1,0 6 1,5 4 50 0,95

G8A60926 R0,1 1,0 6 1,5 6 50 0,95

G8A60010 R0,2 1,0 6 1,5 4 50 0,95

G8A60910 R0,2 1,0 6 1,5 6 50 0,95

G8A60911 R0,2 1,0 6 1,5 8 50 0,95

G8A60980 R0,3 1,0 4 1,5 8 50 0,95

G8A60912 R0,3 1,0 6 1,5 4 50 0,95

G8A60930 R0,3 1,0 6 1,5 6 50 0,95

G8A600100308 R0,3 1,0 6 1,5 8 50 0,95

G8A60015 R0,2 1,5 6 2,5 4 50 1,45

G8A600150206 R0,2 1,5 6 2,5 6 50 1,45

G8A600150208 R0,2 1,5 6 2,5 8 50 1,45

G8A60913 R0,2 1,5 6 2,5 10 50 1,45

G8A60914 R0,2 1,5 6 2,5 12 50 1,45

L1
L2

D2 D1

RR

G8A60
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen

Schnittdaten siehe S. 47

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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23VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A60915 R0,3 1,5 6 2,5 4 50 1,45

G8A600150306 R0,3 1,5 6 2,5 6 50 1,45

G8A600150308 R0,3 1,5 6 2,5 8 50 1,45

G8A60927 R0,2 2,0 6 3 6 50 1,95

G8A600200208 R0,2 2,0 6 3 8 50 1,95

G8A600200210 R0,2 2,0 6 3 10 55 1,95

G8A600200212 R0,2 2,0 6 3 12 55 1,95

G8A60916 R0,3 2,0 6 3 6 50 1,95

G8A600200308 R0,3 2,0 6 3 8 50 1,95

G8A600200310 R0,3 2,0 6 3 10 55 1,95

G8A600200312 R0,3 2,0 6 3 12 55 1,95

G8A600200316 R0,3 2,0 6 3 16 55 1,95

G8A60917 R0,5 2,0 6 3 6 50 1,95

G8A60020 R0,5 2,0 6 3 10 55 1,95

G8A60918 R0,5 2,0 6 3 12 55 1,95

G8A600300208 R0,2 3,0 6 4 8 55 2,85

G8A600300210 R0,2 3,0 6 4 10 55 2,85

G8A600300212 R0,2 3,0 6 4 12 55 2,85

G8A600300216 R0,2 3,0 6 4 16 55 2,85

G8A600300308 R0,3 3,0 6 4 8 55 2,85

G8A60919 R0,3 3,0 6 4 10 55 2,85

G8A600300312 R0,3 3,0 6 4 12 55 2,85

G8A600300316 R0,3 3,0 6 4 16 55 2,85

G8A60030 R0,5 3,0 6 4 10 55 2,85

G8A600300512 R0,5 3,0 6 4 12 55 2,85

G8A60901 R0,5 3,0 6 4 16 55 2,85

G8A60902 R0,5 3,0 6 4 20 55 2,85

G8A600400212 R0,2 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A600400216 R0,2 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A600400220 R0,2 4,0 6 5 20 55 3,85

G8A600400310 R0,3 4,0 6 5 10 55 3,85

G8A60920 R0,3 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A600400316 R0,3 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A600400320 R0,3 4,0 6 5 20 55 3,85

G8A60040 R0,5 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A60903 R0,5 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A60904 R0,5 4,0 6 5 20 55 3,85

G8A600401012 R1,0 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A600401016 R1,0 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A60921 R0,3 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A60060 R0,5 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A60905 R1,0 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A60

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 47
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24 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A60906 R1,5 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A600602020 R2,0 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A60922 R0,3 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A60929 R0,5 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A60080 R1,0 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A60907 R1,5 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A600802025 R2,0 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A60923 R0,3 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A601000532 R0,5 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A60100 R1,0 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A60908 R1,5 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A601002032 R2,0 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A601200538 R0,5 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A60120 R1,0 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A60909 R1,5 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A601202038 R2,0 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A60

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen

Schnittdaten siehe S. 47
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A60

Größe
Eckradien

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A60
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D2 D1

R
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25VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A36003 — 0,3 3 0,45 — 40 —

G8A36004 — 0,4 3 0,6 — 40 —

G8A36005 R0,05 0,5 3 0,7 — 40 —

G8A36907 R0,05 0,5 4 1 — 40 —

G8A36006 R0,05 0,6 3 0,9 — 40 —

G8A36908 R0,05 0,6 4 1,2 — 40 —

G8A36909 R0,05 0,7 4 1,4 — 40 —

G8A36008 R0,05 0,8 3 1,2 — 40 —

G8A36910 R0,05 0,8 4 1,6 — 40 —

G8A36911 R0,05 0,9 4 2 — 40 —

G8A36010 R0,1 1,0 3 1,5 — 40 —

G8A36901 R0,1 1,0 4 1,5 — 40 —

G8A36903 R0,1 1,0 6 1,5 — 40 —

G8A36015 R0,1 1,5 3 2,2 — 40 —

G8A36904 R0,1 1,5 6 2,2 — 40 —

G8A36020 R0,1 2,0 3 3 6 40 1,95

G8A36902 R0,1 2,0 4 3 6 40 1,95

G8A36905 R0,1 2,0 6 3 6 40 1,95

G8A36025 R0,1 2,5 3 4 6 40 2,4

G8A36906 R0,1 2,5 6 4 6 40 2,4

G8A36030 R0,1 3,0 6 4 7 45 2,85

G8A36035 R0,1 3,5 6 5 9 45 3,35

G8A36040 R0,1 4,0 6 5 9 45 3,85

G8A36045 R0,1 4,5 6 6 10 45 4,35

G8A36050 R0,2 5,0 6 6 11 50 4,85

L1
L2

D2 D1

RR

G8A36
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, extra kurz, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 53

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt
Ø0,3-Ø6 Ø8-Ø20

L3

L1

L2

D1D2

R
D3



26 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A36060 R0,2 6,0 6 7 14 50 5,85

G8A36080 R0,2 8,0 8 9 18 60 7,7

G8A36100 R0,2 10,0 10 12 25 75 9,7

G8A36120 R0,3 12,0 12 15 30 75 11,7

G8A36160 R0,3 16,0 16 18 38 90 15,7

G8A36200 R0,3 20,0 20 24 45 100 19,7
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A36

Größe
Eckradien

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A36

G8A36

Z = 2, extra kurz, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

L3

L1

L2

D1D2

R
D3

Schnittdaten siehe S. 53



27VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (±0,010) D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A52005 R0,05 0,5 6 0,7 1,5 50 0,45

G8A52901 R0,05 0,5 6 0,7 3,3 50 0,45

G8A52006 R0,05 0,6 6 0,9 2 50 0,55

G8A52902 R0,05 0,6 6 0,9 4 50 0,55

G8A52008 R0,05 0,8 6 1,2 2,5 50 0,75

G8A52903 R0,05 0,8 6 1,2 5,5 50 0,75

G8A52010 R0,10 1,0 6 1,5 3,3 50 0,95

G8A52904 R0,10 1,0 6 1,5 6,7 50 0,95

G8A52012 R0,10 1,2 6 1,8 4,4 50 1,15

G8A52905 R0,10 1,2 6 1,8 8 50 1,15

G8A52015 R0,15 1,5 6 2,2 5 50 1,45

G8A52906 R0,15 1,5 6 2,2 9,7 50 1,45

G8A52020 R0,15 2,0 6 2,2 6 50 1,95

G8A52907 R0,15 2,0 6 2,2 13 50 1,95

L1
L2

D2 D1

RR

G8A52
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen

Schnittdaten siehe S. 49

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A52

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen G8A52

Glatt
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28 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

R (±0,010) D1 D2 L1 L2

G8A50003 — 0,3 6 0,45 50

G8A50004 — 0,4 6 0,6 50

G8A50005 R0,05 0,5 6 0,7 50

G8A50006 R0,05 0,6 6 0,9 50

G8A50008 R0,05 0,8 6 1,2 50

G8A50010 R0,10 1,0 6 1,5 50

G8A50012 R0,10 1,2 6 1,8 50

G8A50015 R0,15 1,5 6 2,2 50

G8A50020 R0,15 2,0 6 2,2 50

L1
L2

D2 D1

RR

G8A50
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, Mini, Eckenradius

Schnittdaten siehe S. 50

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A50

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen G8A50
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29VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Ø3-Ø6 Ø6-Ø12

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A47916 R0,3 3,0 6 4 12 55 2,85

G8A47917 R0,3 3,0 6 4 16 55 2,85

G8A47918 R0,3 3,0 6 4 20 55 2,85

G8A47030 R0,5 3,0 6 4 10 55 2,85

G8A47901 R0,5 3,0 6 4 16 55 2,85

G8A47902 R0,5 3,0 6 4 20 55 2,85

G8A47919 R0,3 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A47920 R0,3 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A47921 R0,3 4,0 6 5 20 55 3,85

G8A47040 R0,5 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A47903 R0,5 4,0 6 5 16 55 3,85

G8A47904 R0,5 4,0 6 5 20 55 3,85

G8A47922 R1,0 4,0 6 5 12 55 3,85

G8A47060 R0,5 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A47905 R1,0 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A47906 R1,5 6,0 6 7 20 60 5,85

G8A47910 R0,5 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A47080 R1,0 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A47907 R1,5 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A47913 R2,0 8,0 8 9 25 60 7,7

G8A47911 R0,5 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A47100 R1,0 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A47908 R1,5 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A47914 R2,0 10,0 10 11 32 70 9,7

G8A47912 R0,5 12,0 12 12 38 80 11,7

L1
L2

D2 D1

RR

G8A47
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 51

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Siehe auch Folgeseite ▶
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30 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Baustahl,
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A47

Größe
Eckradien

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A47

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A47120 R1,0 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A47909 R1,5 12,0 12 12 38 80 11,7

G8A47915 R2,0 12,0 12 12 38 80 11,7

Schnittdaten siehe S. 51

G8A47

Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

L3
L1

L2

D1D2

RD3



31VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Ø1-Ø6 Ø8-Ø20

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A37010 R0,1 1,0 3 1,5 — 40 —

G8A37901 R0,1 1,0 6 1,5 — 40 —

G8A37015 R0,1 1,5 3 2,2 — 40 —

G8A37902 R0,1 1,5 6 2,2 — 40 —

G8A37020 R0,1 2,0 3 3 6 40 1,95

G8A37903 R0,1 2,0 6 3 6 40 1,95

G8A37025 R0,1 2,5 3 4 6 40 2,4

G8A37904 R0,1 2,5 6 4 6 40 2,4

G8A37030 R0,1 3,0 6 4 7 45 2,85

G8A37035 R0,1 3,5 6 5 9 45 3,35

G8A37040 R0,1 4,0 6 5 9 45 3,85

G8A37045 R0,1 4,5 6 6 10 45 4,35

G8A37050 R0,2 5,0 6 6 11 50 4,85

G8A37060 R0,2 6,0 6 7 14 50 5,85

G8A37080 R0,2 8,0 8 9 18 60 7,7

G8A37100 R0,2 10,0 10 12 25 75 9,7

G8A37120 R0,3 12,0 12 15 30 75 11,7

G8A37160 R0,3 16,0 16 18 38 90 15,7

G8A37200 R0,3 20,0 20 24 45 100 19,7

G8A37
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, extra kurz, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 55

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A37

Größe
Eckradien
Toleranz

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A37

L3
L1

L2

D1D2

RD3



32 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Ø6 Ø8-Ø12

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8B0806005090 R0,5 6,0 6 9 20 90 5,85

G8B0806010090 R1,0 6,0 6 9 20 90 5,85

G8B0808005100 R0,5 8,0 8 12 25 100 7,7

G8B0808010100 R1,0 8,0 8 12 25 100 7,7

G8B0810005100 R0,5 10,0 10 15 32 100 9,7

G8B0810010100 R1,0 10,0 10 15 32 100 9,7

G8B0810020100 R2,0 10,0 10 15 32 100 9,7

G8B0812005110 R0,5 12,0 12 18 38 110 11,7

G8B0812010110 R1,0 12,0 12 18 38 110 11,7

G8B0812020110 R2,0 12,0 12 18 38 110 11,7

G8B08
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 4, Eckenradius, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 51

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8B08

Glatt

Größe
Eckradien

Toleranz (mm)
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Toleranzen G8B08

L2

L3

L1

D1D2

R
D3

L2
L3

L1

D
1

D
2

R
D

3



33VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Ø6 Ø8-Ø20

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A39916 R0,25 6,0 6 6 14 50 5,85

G8A39060 R0,5 6,0 6 6 14 50 5,85

G8A39901 R0,5 6,0 6 13 — 70 —

G8A39910 R0,5   6,0 6 26 — 70 —

G8A39080 R0,5 8,0 8 8 24 60 7,7

G8A39902 R0,5 8,0 8 19 — 90 —

G8A39911 R0,5   8,0 8 36 — 90 —

G8A39903 R0,5 10,0 10 22 — 100 —

G8A39100 R1,0 10,0 10 10 30 70 9,7

G8A39904 R1,0 10,0 10 22 — 100 —

G8A39912 R1,0   10,0 10 46 — 100 —

G8A39905 R0,5 12,0 12 26 — 110 —

G8A39120 R1,0 12,0 12 12 30 75 11,7

G8A39906 R1,0 12,0 12 26 — 110 —

G8A39913 R1,0   12,0 12 56 — 110 —

G8A39160 R1,0 16,0 16 32 — 130 —

G8A39907 R1,5 16,0 16 32 — 130 —

G8A39914 R1,5   16,0 16 66 — 130 —

G8A39200 R1,0 20,0 20 38 — 140 —

G8A39908 R1,5 20,0 20 38 — 140 —

G8A39909 R2,0 20,0 20 38 — 140 —

G8A39915 R2,0   20,0 20 76 — 140 —

G8A39
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 6, 45° Drall, Eckenr., abges. Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 54

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Abgesetzter Schaft für größere Reichweite.

 • Schneidkantenschutz durch definierten Radius.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt

L1
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D2 D1
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A39

Größe
Eckradien
Toleranz

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 ± 0,010 0 ~   -0,02
( Extra langer Typ:

 0 ~   -0,03)
h6

über Ø6 ± 0,015

Toleranzen G8A39

L2

L3

L1

D1D2

RD3

L2
L3

L1

D
1

D
2

R
D

3

L2

L3

L1

D1D2

RD3



34 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A45863 0,1 4 0,15 0,3 45 0,085

G8A45864 0,1 4 0,15 0,5 45 0,085

G8A45002 0,2 4 0,3 0,5 45 0,17

G8A45815 0,2 4 0,3 1 45 0,17

G8A45816 0,2 4 0,3 1,5 45 0,17

G8A45003 0,3 4 0,45 1 45 0,27

G8A45844 0,3 4 0,45 1,5 45 0,27

G8A45817 0,3 4 0,45 2 45 0,27

G8A45818 0,3 4 0,45 3 45 0,27

G8A45842 0,3 4 0,45 4 45 0,27

G8A45843 0,4 4 0,6 1 45 0,37

G8A45004 0,4 4 0,6 2 45 0,37

G8A45984 0,4 4 0,6 3 45 0,37

G8A45985 0,4 4 0,6 4 45 0,37

G8A45986 0,4 4 0,6 5 45 0,37

G8A45005 0,5 4 0,7 2 45 0,45

G8A45861 0,5 4 0,7 2,5 45 0,45

G8A45988 0,5 4 0,7 4 45 0,45

G8A45989 0,5 4 0,7 6 45 0,45

G8A45990 0,5 4 0,7 8 45 0,45

G8A45006 0,6 4 0,9 2 45 0,55

G8A45860 0,6 4 0,9 3 45 0,55

G8A45991 0,6 4 0,9 4 45 0,55

G8A45992 0,6 4 0,9 6 45 0,55

G8A45993 0,6 4 0,9 8 45 0,55

G8A45
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, für schmale Rippen

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt

Schnittdaten siehe S. 52 Siehe auch Folgeseite ▶

L1

L2

D1D2

L3

D3

L1

L2
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35VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A45819 0,6 4 0,9 10 45 0,55

G8A45862 0,8 4 1,2 2 45 0,75

G8A45008 0,8 4 1,2 4 45 0,75

G8A45908 0,8 4 1,2 6 45 0,75

G8A45909 0,8 4 1,2 8 45 0,75

G8A45994 0,8 4 1,2 10 45 0,75

G8A45995 0,8 4 1,2 12 45 0,75

G8A45996 1,0 4 1,5 4 45 0,95

G8A45010 1,0 4 1,5 6 45 0,95

G8A45912 1,0 4 1,5 8 45 0,95

G8A45913 1,0 4 1,5 10 45 0,95

G8A45914 1,0 4 1,5 12 45 0,95

G8A45997 1,0 4 1,5 16 50 0,95

G8A45998 1,0 4 1,5 20 55 0,95

G8A45012 1,2 4 1,8 6 45 1,15

G8A45915 1,2 4 1,8 8 45 1,15

G8A45916 1,2 4 1,8 10 45 1,15

G8A45917 1,2 4 1,8 12 45 1,15

G8A45999 1,2 4 1,8 16 50 1,15

G8A45015 1,5 4 2,3 6 45 1,45

G8A45923 1,5 4 2,3 8 45 1,45

G8A45924 1,5 4 2,3 10 45 1,45

G8A45925 1,5 4 2,3 12 45 1,45

G8A45926 1,5 4 2,3 14 50 1,45

G8A45927 1,5 4 2,3 16 50 1,45

G8A45928 1,5 4 2,3 18 55 1,45

G8A45810 1,5 4 2,3 20 55 1,45

G8A45958 2,0 4 3,0 6 45 1,95

G8A45020 2,0 4 3,0 8 45 1,95

G8A45959 2,0 4 3,0 10 45 1,95

G8A45960 2,0 4 3,0 12 45 1,95

G8A45961 2,0 4 3,0 14 50 1,95

G8A45962 2,0 4 3,0 16 50 1,95

G8A45963 2,0 4 3,0 18 55 1,95

G8A45964 2,0 4 3,0 20 55 1,95

G8A45966 2,0 4 3,0 25 60 1,95

G8A45814 2,0 4 3,0 30 70 1,95

G8A45975 3,0 6 4,5 10 45 2,85

G8A45976 3,0 6 4,5 12 45 2,85

G8A45977 3,0 6 4,5 14 50 2,85

G8A45978 3,0 6 4,5 16 55 2,85

G8A45979 3,0 6 4,5 18 55 2,85

Schnittdaten siehe S. 52 Siehe auch Folgeseite ▶

G8A45

Z = 2, für schmale Rippen
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D1D2
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36 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A45

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen G8A45

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A45980 3,0 6 4,5 20 60 2,85

G8A45981 3,0 6 4,5 25 65 2,85

G8A45832 3,0 6 4,5 30 70 2,85

G8A45833 3,0 6 4,5 35 80 2,85

G8A45983 3,0 6 4,5 40 90 2,85

G8A45040 4,0 6 6 12 50 3,85

G8A45801 4,0 6 6 16 60 3,85

G8A45802 4,0 6 6 20 60 3,85

G8A45803 4,0 6 6 25 70 3,85

G8A45834 4,0 6 6 30 70 3,85

G8A45835 4,0 6 6 35 80 3,85

G8A45836 4,0 6 6 40 90 3,85

G8A45837 4,0 6 6 45 90 3,85

G8A45838 4,0 6 6 50 100 3,85

Schnittdaten siehe S. 52

G8A45

Z = 2, für schmale Rippen
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37VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

G8A01
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Angaben in mm

Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A01001 0,1 4 0,2 — 40 —

G8A01002 0,2 4 0,4 — 40 —

G8A01003 0,3 4 0,6 — 40 —

G8A01004 0,4 4 0,8 — 40 —

G8A01005 0,5 4 1 — 40 —

G8A01006 0,6 4 1,2 — 40 —

G8A01007 0,7 4 1,4 — 40 —

G8A01008 0,8 4 1,6 — 40 —

G8A01009 0,9 4 2 — 40 —

G8A01010 1,0 6 1,5 3 50 0,95

G8A01015 1,5 6 1,7 4 50 1,45

G8A01020 2,0 6 2 5 50 1,95

G8A01025 2,5 6 2,5 6 55 2,4

G8A01030 3,0 6 3 8 55 2,85

G8A01035 3,5 6 3,5 9 55 3,35

G8A01040 4,0 6 4 10 55 3,85

G8A01050 5,0 6 5 13 55 4,85

G8A01060 6,0 6 6 15 55 5,85

G8A01080 8,0 8 8 20 65 7,7

G8A01100 10,0 10 10 25 75 9,7

G8A01120 12,0 12 12 28 85 11,7

G8A01160 16,0 16 16 32 90 15,7

G8A01200 20,0 20 20 40 105 19,7

Schnittdaten siehe S. 53
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A01

Größe
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A01

L3
L1

L2

D1D2

D3

L3
L1

L2

D1D2

D3



38 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

G8A02
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

 • Geeignet zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • Geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen dank neuentwickeltem Material und 

Beschichtung.

 • Exzellente Werkstückoberflächen.

 • Geeignet für hochpräzises Fräsen.

 • Höhere Verschleißfestigkeit.

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G8A02010 1,0 6 1,5 3 50 0,95

G8A02020 2,0 6 2 5 50 1,95

G8A02030 3,0 6 3 8 55 2,85

G8A02040 4,0 6 4 10 55 3,85

G8A02050 5,0 6 5 13 55 4,85

G8A02060 6,0 6 6 15 55 5,85

G8A02080 8,0 8 8 20 65 7,7

G8A02100 10,0 10 10 25 75 9,7

G8A02120 12,0 12 12 28 85 11,7

G8A02160 16,0 16 16 32 90 15,7

G8A02200 20,0 20 20 40 105 19,7
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8A02

Größe
Fräser-Ø

Toleranz (mm)
Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø6 0 ~   -0,012
h6

über Ø6 0 ~   -0,015

Toleranzen G8A02

L2
L3

L1

D1D2

D3

L2
L3

L1

D
1

D
2

D
3

Schnittdaten siehe S. 55



39VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

G8D63
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 6 und 8, 45° Drall, lang

 • Speziell ausgelegt für die Hartbearbeitung.

 • Ausgelegt für hohe Abriebfestigkeit dank der negativen Spanwinkel.

 • Hervorragend geeignet für die Seitenbearbeitung im Formenbau.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Schneiden-
zahl

D1 D2 L1 L2

G8D63060 6,0 6 13 57 6

G8D63080 8,0 8 19 63 6

G8D63100 10,0 10 22 72 6

G8D63120 12,0 12 26 83 6

G8D63140 14,0 14 26 83 6

G8D63160 16,0 16 32 92 6

G8D63180 18,0 18 32 92 8

G8D63200 20,0 20 38 104 8

G8D63250 25,0 25 44 104 8
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8D63

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,02 h6

Toleranzen G8D63

Glatt

L1

L2

D2 D1
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Schnittdaten siehe S. 56



40 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

G8D64
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 6 und 8, 45° Drall, extra lang

 • Speziell ausgelegt für die Hartbearbeitung.

 • Ausgelegt für hohe Abriebfestigkeit dank der negativen Spanwinkel.

 • Hervorragend geeignet für die Seitenbearbeitung im Formenbau.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Schneiden-
zahl

D1 D2 L1 L2

G8D64060 6.0 6 26 70 6

G8D64080 8.0 8 36 90 6

G8D64100 10.0 10 46 100 6

G8D64120 12.0 12 56 110 6

G8D64160 16.0 16 66 130 6

G8D64200 20.0 20 76 140 8

G8D64250 25.0 25 92 180 8
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○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G8D64

Fräser-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G8D64

Glatt

L1

L2

D2 D1

Scharfe
Schneidenecken
entferntL1

L2

D2 D1

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

Schnittdaten siehe S. 57
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41VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8B59, G8B54
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, Eckenradius

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 × R0,5 13500 6500 85 0.120 9550 3800 60 0.099 5500 2200 35 0.100

3,0 × R0,5 9550 6500 90 0.170 6900 4150 65 0.150 4550 2750 45 0.151

4,0 × R0,5 7950 7000 100 0.220 5750 4600 70 0.200 4000 3200 50 0.200

5,0 × R0,5 6500 7300 100 0.281 4800 4800 75 0.250 3400 3200 55 0.235

6,0 × R0,5 5800 7650 110 0.330 4100 4900 75 0.299 2900 3500 55 0.302

6,0 × R1,0 5800 7650 110 0.330 4100 4900 75 0.299 2900 3500 55 0.302

8,0 × R1,0 4350 7650 110 0.440 3050 4900 75 0.402 2200 3500 55 0.398

8,0 × R2,0 4350 7650 110 0.440 3050 4900 75 0.402 2200 3500 55 0.398

10,0 × R1,0 3500 7650 110 0.546 2450 4900 75 0.500 1750 3500 55 0.500

10,0 × R2,0 3500 7650 110 0.546 2450 4900 75 0.500 1750 3500 55 0.500

12,0 × R2,0 2900 7650 110 0.659 2050 4900 75 0.598 1450 3500 55 0.603

12,0 × R3,0 2900 7650 110 0.659 2050 4900 75 0.598 1450 3500 55 0.603

16,0 × R3,0 2200 7650 110 0.869 1550 4900 80 0.790 1100 3500 55 0.795

0,5R

0,2R

0,5R

0,1R

0,3R

0,1R

0,3R

0,05R

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc 55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 × R0,5 3200 1000 20 0.078 2200 550 15 0.063

3,0 × R0,5 2850 1150 25 0.101 1900 610 20 0.080

4,0 × R0,5 2550 1350 30 0.132 1750 700 20 0.100

5,0 × R0,5 2200 1600 35 0.182 1500 700 25 0.117

6,0 × R0,5 1850 1850 35 0.250 1350 795 25 0.147

6,0 × R1,0 1850 1850 35 0.250 1350 795 25 0.147

8,0 × R1,0 1400 1850 35 0.330 995 795 25 0.200

8,0 × R2,0 1400 1850 35 0.330 995 795 25 0.200

10,0 × R1,0 1100 1850 35 0.420 795 795 25 0.250

10,0 × R2,0 1100 1850 35 0.420 795 795 25 0.250

12,0 × R2,0 925 1850 35 0.500 665 795 25 0.299

12,0 × R3,0 925 1850 35 0.500 665 795 25 0.299

16,0 × R3,0 700 1850 35 0.661 500 795 25 0.398

0,5R

0,2R

0,5R

0,1R

0,3R

0,1R

0,3R

0,05R

Normale Geschwindigkeit

Siehe auch Folgeseite ▶



42 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8B59, G8B54
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, Eckenradius

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 × R0,5 29000 15000 180 0,129 22000 9800 140 0,111 15000 7850 95 0,131

3,0 × R0,5 22000 16000 205 0,182 17000 10000 160 0,147 12500 8000 200 0,160

4,0 × R0,5 17000 17500 215 0,257 13000 12000 165 0,231 11000 9200 140 0,209

5,0 × R0,5 15000 18000 235 0,300 11000 12500 175 0,284 10000 10000 155 0,250

6,0 × R0,5 13500 18500 255 0,343 10500 13800 200 0,329 9000 11000 170 0,306

6,0 × R1,0 13500 18500 255 0,343 10500 13800 200 0,329 9000 11000 170 0,306

8,0 × R1,0 10000 18500 250 0,463 8000 14000 200 0,438 6800 11000 170 0,404

8,0 × R2,0 10000 18500 250 0,463 8000 14000 200 0,438 6800 11000 170 0,404

10,0 × R1,0 8000 18500 250 0,578 6400 14000 200 0,547 5400 11000 170 0,509

10,0 × R2,0 8000 18500 250 0,578 6400 14000 200 0,547 5400 11000 170 0,509

12,0 × R2,0 6600 18500 250 0,701 5300 14000 200 0,660 4500 11000 170 0,611

12,0 × R3,0 6600 18500 250 0,701 5300 14000 200 0,660 4500 11000 170 0,611

16,0 × R3,0 5000 18500 250 0,925 3900 14000 195 0,897 3300 11000 165 0,833

0,5R

0,2R

0,5R

0,1R

0,3R

0,1R

0,3R

0,05R

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc 55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 × R0,5 11000 4450 70 0,101 8700 2450 55 0,070

3,0 × R0,5 9500 4600 90 0,121 6900 2500 65 0,091

4,0 × R0,5 8000 5500 100 0,172 5600 2900 70 0,129

5,0 × R0,5 7000 6000 110 0,214 4900 3100 75 0,158

6,0 × R0,5 6400 6400 120 0,250 4500 3600 85 0,200

6,0 × R1,0 6400 6400 120 0,250 4500 3600 85 0,200

8,0 × R1,0 4800 6700 120 0,349 3400 4100 85 0,301

8,0 × R2,0 4800 6700 120 0,349 3400 4100 85 0,301

10,0 × R1,0 3800 6800 120 0,447 2700 3800 85 0,352

10,0 × R2,0 3800 6800 120 0,447 2700 3800 85 0,352

12,0 × R2,0 3200 7000 120 0,547 2250 3600 85 0,400

12,0 × R3,0 3200 7000 120 0,547 2250 3600 85 0,400

16,0 × R3,0 2400 7000 120 0,729 1650 3300 85 0,500

0,5R

0,2R

0,5R

0,1R

0,3R

0,1R

0,3R

0,05R

Hochgeschwindigkeit



43VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8A46, G8A54
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Stirnradius, für schmale Rippen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte ~ HRc40 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

R0,1 × 0,2 50000 300 ~ 350 0,006 ~ 0,016 31 0,012 ~ 0,014 50000 265 ~ 310 0,005 ~ 0,013 31 0,011 ~ 0,012

R0,15 × 0,3 48000 ~ 50000 480 ~ 520 0,010 ~ 0,017 45 ~ 47 0,020 ~ 0,021 48000 ~ 50000 440 ~ 460 0,008 ~ 0,014 45 ~ 47 0,018 ~ 0,018

R0,2 × 0,4 48000 ~ 50000 720 ~ 790 0,013 ~ 0,032 60 ~ 63 0,030 ~ 0,032 48000 ~ 50000 450 ~ 550 0,011 ~ 0,026 60 ~ 63 0,019 ~ 0,022

R0,25 × 0,5 34100 ~ 49500 600 ~ 870 0,007 ~ 0,028 54 ~ 78 0,035 ~ 0,035 31900 ~ 35200 490 ~ 540 0,005 ~ 0,023 50 ~ 55 0,031 ~ 0,031

R0,3 × 0,6 28600 ~ 40700 590 ~ 850 0,007 ~ 0,034 54 ~ 77 0,041 ~ 0,042 26400 ~ 29700 480 ~ 540 0,006 ~ 0,028 50 ~ 56 0,036 ~ 0,036

R0,4 × 0,8 22000 ~ 30800 640 ~ 890 0,016 ~ 0,064 55 ~ 77 0,058 ~ 0,058 19800 ~ 22000 490 ~ 550 0,013 ~ 0,052 50 ~ 55 0,049 ~ 0,05

R0,5 × 1,0 17600 ~ 24200 600 ~ 850 0,008 ~ 0,080 55 ~ 76 0,068 ~ 0,070 15400 ~ 17600 470 ~ 540 0,007 ~ 0,065 48 ~ 55 0,061 ~ 0,061

R0,6 × 1,2 14300 ~ 18700 590 ~ 780 0,024 ~ 0,032 54 ~ 70 0,083 ~ 0,083 12000 ~ 14000 480 ~ 540 0,020 ~ 0,026 45 ~ 53 0,080 ~ 0,077

R0,75 × 1,5 11000 ~ 14300 580 ~ 760 0,031 ~ 0,048 52 ~ 67 0,105 ~ 0,106 10000 ~ 11500 480 ~ 540 0,025 ~ 0,039 47 ~ 54 0,096 ~ 0,094

R1,0 × 2,0 8500 ~ 11000 590 ~ 800 0,024 ~ 0,160 53 ~ 69 0,139 ~ 0,145 7900 ~ 8800 470 ~ 530 0,020 ~ 0,130 50 ~ 55 0,119 ~ 0,12

R1,5 × 3,0 5700 ~ 8200 730 ~ 1000 0,064 ~ 0,240 54 ~ 77 0,256 ~ 0,244 5300 ~ 5800 590 ~ 650 0,052 ~ 0,195 50 ~ 55 0,223 ~ 0,224

R2,0 × 4,0 4300 ~ 6200 680 ~ 990 0,080 ~ 0,320 54 ~ 78 0,316 ~ 0,319 3950 ~ 4400 550 ~ 620 0,065 ~ 0,260 50 ~ 55 0,299 ~ 0,282

Werk stoff gehärteter Stahl Kupfer

Härte HRc 55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

R0,1 × 0,2 50000 225 ~ 265 0,005 ~ 0,012 31 ~ 31 0,009 ~ 0,011 50000 455 ~ 530 0,010 ~ 0,022 31 ~ 31 0,018 ~ 0,021

R0,15 × 0,3 46000 ~ 50000 390 ~ 420 0,007 ~ 0,013 43 ~ 47 0,017 ~ 0,017 48000 ~ 50000 690 ~ 790 0,002 ~ 0,023 45 ~ 47 0,029 ~ 0,032

R0,2 × 0,4 46000 ~ 50000 400 ~ 460 0,010 ~ 0,024 58 ~ 63 0,017 ~ 0,018 48000 ~ 50000 1000 ~ 1150 0,019 ~ 0,048 60 ~ 63 0,042 ~ 0,046

R0,25 × 0,5 31900 ~ 35200 440 ~ 480 0,005 ~ 0,021 50 ~ 55 0,028 ~ 0,027 49000 ~ 50000 1100 ~ 1400 0,010 ~ 0,042 77 ~ 79 0,045 ~ 0,056

R0,3 × 0,6 26400 ~ 29700 400 ~ 480 0,006 ~ 0,025 50 ~ 56 0,030 ~ 0,032 42000 ~ 50000 1100 ~ 1700 0,011 ~ 0,050 79 ~ 94 0,052 ~ 0,068

R0,4 × 0,8 19800 ~ 22000 440 ~ 500 0,012 ~ 0,048 50 ~ 55 0,044 ~ 0,045 31000 ~ 50000 1100 ~ 2250 0,024 ~ 0,096 78 ~ 126 0,071 ~ 0,090

R0,5 × 1,0 15400 ~ 17600 440 ~ 500 0,006 ~ 0,060 48 ~ 55 0,057 ~ 0,057 24000 ~ 49500 1100 ~ 2200 0,012 ~ 0,120 75 ~ 156 0,092 ~ 0,089

R0,6 × 1,2 12000 ~ 14000 420 ~ 480 0,018 ~ 0,024 45 ~ 53 0,070 ~ 0,069 28500 ~ 38500 1480 ~ 1950 0,036 ~ 0,048 107 ~ 145 0,104 ~ 0,101

R0,75 × 1,5 10000 ~ 11500 420 ~ 480 0,023 ~ 0,036 47 ~ 54 0,084 ~ 0,083 17000 ~ 28500 1100 ~ 1950 0,046 ~ 0,072 80 ~ 134 0,129 ~ 0,137

R1,0 × 2,0 7900 ~ 8800 440 ~ 480 0,018 ~ 0,120 50 ~ 55 0,111 ~ 0,109 12600 ~ 24000 1100 ~ 2150 0,036 ~ 0,240 79 ~ 151 0,175 ~ 0,179

R1,5 × 3,0 5300 ~ 5800 550 ~ 620 0,048 ~ 0,120 50 ~ 55 0,208 ~ 0,214 11900 ~ 17000 1850 ~ 2700 0,096 ~ 0,360 112 ~ 160 0,311 ~ 0,318

R2,0 × 4,0 3850 ~ 4400 530 ~ 570 0,060 ~ 0,24 48 ~ 55 0,275 ~ 0,259 6600 ~ 12500 1260 ~ 2500 0,120 ~ 0,480 83 ~ 157 0,382 ~ 0,400

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



44 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8A28, G8A38, G8A53
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Stirnradius

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,1 × 0,2 50000 1200 30 0,012 50000 1050 30 0,011 45000 960 30 0,011

R0,15 × 0,3 50000 1500 45 0,015 50000 1350 45 0,014 45000 1200 40 0,013

R0,2 × 0,4 50000 1900 65 0,019 50000 1700 65 0,017 45000 1500 55 0,017

R0,25 × 0,5 50000 2400 80 0,024 50000 2100 80 0,021 45000 1900 70 0,021

R0,3 × 0,6 50000 2900 95 0,029 50000 2500 95 0,025 45000 2200 85 0,024

R0,4 × 0,8 50000 3900 125 0,039 50000 3300 125 0,033 45000 3000 115 0,033

R0,5 × 1,0 50000 4800 155 0,048 50000 4200 155 0,042 45000 3800 140 0,042

R0,6 × 1,2 50000 5100 190 0,051 48000 4300 180 0,045 43000 3850 160 0,045

R0,75 × 1,5 50000 5400 235 0,054 48000 4500 225 0,047 43000 4000 205 0,047

R1,0 × 2,0 49700 5700 310 0,057 47800 4800 300 0,050 40000 4000 250 0,050

R1,5 × 3,0 33100 6000 310 0,091 31800 5300 300 0,083 26500 4000 250 0,075

R2,0 × 4,0 24900 6000 315 0,120 23900 5300 300 0,111 20000 4000 250 0,100

R2,5 × 5,0 18600 5800 290 0,156 17800 4900 280 0,138 15000 3750 235 0,125

R3,0 × 6,0 13900 4850 260 0,174 13400 4100 255 0,153 11000 3100 205 0,141

R4,0 × 8,0 11100 4200 280 0,189 10700 3500 270 0,164 9000 2700 225 0,150

R5,0 × 10,0 9300 3700 290 0,199 8900 3100 280 0,174 7500 2400 235 0,160

R6,0 × 12,0 6950 2950 260 0,212 6680 2500 250 0,187 5600 1900 210 0,170

R8,0 × 18,0 5570 2650 280 0,238 5350 2200 270 0,206 4500 1700 225 0,189

R10,0 × 20,0 4450 2350 280 0,264 4300 1950 270 0,227 3600 1500 225 0,208

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,1 × 0,2 40000 770 25 0,010 35000 674 20 0,010 31500 570 20 0,009

R0,15 × 0,3 40000 965 40 0,012 35000 840 35 0,012 31500 700 30 0,011

R0,2 × 0,4 40000 1200 50 0,015 35000 1050 45 0,015 31500 890 40 0,014

R0,25 × 0,5 40000 1500 65 0,019 35000 1300 55 0,019 31500 1100 50 0,017

R0,3 × 0,6 40000 1800 75 0,023 35000 1600 65 0,023 31500 1400 60 0,022

R0,4 × 0,8 40000 2400 100 0,030 35000 2100 90 0,030 31500 1800 80 0,029

R0,5 × 1,0 40000 3000 125 0,038 35000 2600 110 0,037 35000 2300 110 0,033

R0,6 × 1,2 38000 3000 145 0,039 34000 2700 130 0,040 30600 2300 115 0,038

R0,75 × 1,5 37000 3100 175 0,042 33000 2700 155 0,041 29700 2300 140 0,039

R1,0 × 2,0 35000 3150 220 0,045 32000 2800 200 0,044 28500 2300 180 0,040

R1,5 × 3,0 23500 3150 220 0,067 21000 2800 200 0,067 19000 2300 180 0,061

R2,0 × 4,0 17500 3150 220 0,090 16000 2800 200 0,088 14500 2300 180 0,079

R2,5 × 5,0 13500 3050 210 0,113 11500 2550 180 0,111 10500 2100 165 0,100

R3,0 × 6,0 10000 2500 190 0,125 8800 2150 165 0,122 8000 1750 150 0,109

R4,0 × 8,0 8000 2150 200 0,134 7000 1850 175 0,132 6500 1550 165 0,119

R5,0 × 10,0 6600 1900 205 0,144 5800 1650 180 0,142 5300 1380 165 0,130

R6,0 × 12,0 5000 1550 190 0,155 4400 1250 165 0,142 4000 1050 150 0,131

R8,0 × 18,0 4000 1350 200 0,169 3500 1000 175 0,143 3200 850 160 0,133

R10,0 × 20,0 3200 1200 200 0,188 2800 800 175 0,143 2550 660 160 0,129

0,05D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



45VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8A59
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 3, Stirnradius

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 32000 8600 300 0,090 26840 5800 255 0,072 19840 4280 185 0,072

R2,0 × 4,0 24080 7700 305 0,107 20130 5430 255 0,090 14880 3880 185 0,087

R2,5 × 5,0 20000 7250 315 0,121 16780 5430 265 0,108 12400 3690 195 0,099

R3,0 × 6,0 18000 8570 340 0,159 15200 6220 285 0,136 12200 4500 230 0,123

R4,0 × 8,0 13500 7350 340 0,181 11300 5250 285 0,155 9200 3980 230 0,144

R5,0 × 10,0 10800 6530 340 0,202 9100 4590 285 0,168 7350 3450 230 0,156

R6,0 × 12,0 9050 6100 340 0,225 7590 4260 285 0,187 6130 3190 230 0,173

R8,0 × 18,0 6700 4600 335 0,229 5690 3250 285 0,190 4600 2480 230 0,180

R10,0 × 20,0 5400 3600 340 0,222 4550 2620 285 0,192 3670 1980 230 0,180

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 18680 4040 175 0,072 12780 2760 120 0,072

R2,0 × 4,0 14220 3650 180 0,086 9580 2500 120 0,087

R2,5 × 5,0 11670 3470 185 0,099 8000 2370 125 0,099

R3,0 × 6,0 11100 3830 210 0,115 7590 2460 145 0,108

R4,0 × 8,0 8320 3350 210 0,134 5690 2130 145 0,125

R5,0 × 10,0 6660 2870 210 0,144 4550 1960 145 0,144

R6,0 × 12,0 5530 2400 210 0,145 3800 1640 145 0,144

R8,0 × 18,0 4160 1800 210 0,144 2850 1230 145 0,144

R10,0 × 20,0 3300 1440 205 0,145 2280 980 145 0,143

0,05D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



46 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8D62
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, Stirnradius

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc60

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 36100 10200 340 0,071 30250 7300 285 0,060 24440 4880 230 0,050

R2,0 × 4,0 27050 8700 340 0,080 22650 6350 285 0,070 18300 4400 230 0,060

R2,5 × 5,0 21600 7800 340 0,090 17820 5750 280 0,081 14650 4150 230 0,071

R3,0 × 6,0 18040 7320 340 0,101 15180 5560 285 0,092 12210 4020 230 0,082

R4,0 × 8,0 13530 6270 340 0,116 11330 4680 285 0,103 9190 3520 230 0,096

R5,0 × 10,0 10840 5560 340 0,128 9130 4070 285 0,111 7370 3080 230 0,104

R6,0 × 12,0 9020 5230 340 0,145 7590 3800 285 0,125 6110 2810 230 0,115

R8,0 × 18,0 6770 3910 340 0,144 5670 2920 285 0,129 4620 2200 230 0,119

R10,0 × 20,0 5450 3140 340 0,144 4570 2310 285 0,126 3690 1760 230 0,119

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 22280 4010 210 0,045 15170 2430 145 0,040

R2,0 × 4,0 16710 3680 210 0,055 11380 2280 145 0,050

R2,5 × 5,0 13370 3590 210 0,067 9100 2260 145 0,062

R3,0 × 6,0 11110 3410 210 0,077 7590 2200 145 0,072

R4,0 × 8,0 8310 2970 210 0,089 5670 1870 145 0,082

R5,0 × 10,0 6660 2530 210 0,095 4570 1760 145 0,096

R6,0 × 12,0 5560 2150 210 0,097 3800 1430 145 0,094

R8,0 × 18,0 4180 1600 210 0,096 2860 1100 145 0,096

R10,0 × 20,0 3300 1270 205 0,096 2260 880 140 0,097

0,05D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



47VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8A60
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen , Nutenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,5 50000 144 80 0,001 45000 110 70 0,001 40000 85 65 0,001

0,6 50000 185 95 0,002 45000 140 85 0,002 40000 110 75 0,001

0,8 50000 235 125 0,002 40000 170 100 0,002 30000 115 75 0,002

1,0 48000 590 150 0,006 38000 460 120 0,006 25500 285 80 0,006

2,0 33300 670 210 0,010 26000 540 165 0,010 17500 335 110 0,010

3,0 21800 670 205 0,015 17300 540 165 0,016 11500 335 110 0,015

4,0 16700 700 210 0,021 13200 560 165 0,021 8800 350 110 0,020

5,0 15700 810 245 0,026 12500 645 195 0,026 8300 395 130 0,024

6,0 13100 755 245 0,029 10350 615 195 0,030 6900 385 130 0,028

8,0 9880 740 250 0,037 7800 575 195 0,037 5200 355 130 0,034

10,0 7800 670 245 0,043 6150 540 195 0,044 4100 330 130 0,040

12,0 6650 672 250 0,051 5250 540 200 0,051 3500 330 130 0,047

D

0,05D

D

0,02D

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,5 33000 55 50 0,001 25000 30 40 0,001 20000 20 30 0,250

0,6 30000 65 55 0,001 25000 40 45 0,001 20000 25 40 0,278

0,8 25000 70 65 0,001 19000 45 50 0,001 16000 28 40 0,280

1,0 20500 170 65 0,004 16000 105 50 0,003 12500 70 40 0,700

2,0 14500 205 90 0,007 11000 130 70 0,006 9500 90 60 0,643

3,0 9500 205 90 0,011 7500 130 70 0,009 6400 90 60 0,643

4,0 7200 215 90 0,015 5600 135 70 0,012 4750 95 60 0,679

5,0 6400 230 100 0,018 5100 145 80 0,014 4450 105 70 0,656

6,0 5300 225 100 0,021 4200 140 80 0,017 3700 100 70 0,625

8,0 4000 205 100 0,026 3200 130 80 0,020 2800 95 70 0,594

10,0 3200 190 100 0,030 2550 120 80 0,024 2200 90 70 0,563

12,0 2650 190 100 0,036 2100 120 80 0,029 1860 90 70 0,563

D

0,05D

D

0,02D

D

0,05D

D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Siehe auch Folgeseite ▶



48 VHM Schaftfräser — X5070 Fräser

Schnittdaten G8A60
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen , Seitenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,5 50000 205 80 0,002 45000 160 70 0,002 40000 125 65 0,002

0,6 50000 265 95 0,003 45000 200 85 0,002 40000 160 75 0,002

0,8 50000 335 125 0,003 40000 245 100 0,003 30000 165 75 0,003

1,0 48000 840 150 0,009 38000 656 120 0,009 25500 408 80 0,008

2,0 33300 960 210 0,014 26000 776 165 0,015 17500 480 110 0,014

3,0 21800 960 205 0,022 17300 776 165 0,022 11500 480 110 0,021

4,0 16700 1000 210 0,030 13200 800 165 0,030 8800 500 110 0,028

5,0 15700 1160 245 0,037 12500 920 195 0,037 8300 568 130 0,034

6,0 13100 1080 245 0,041 10350 880 195 0,043 6900 552 130 0,040

8,0 9880 1056 250 0,053 7800 824 195 0,053 5200 508 130 0,049

10,0 7800 960 245 0,062 6150 776 195 0,063 4100 472 130 0,058

12,0 6650 960 250 0,072 5250 776 200 0,074 3500 472 130 0,067

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,5 33000 80 50 0,001 25000 45 40 0,001 20000 30 30 0,001

0,6 30000 90 55 0,002 25000 60 45 0,001 20000 35 40 0,001

0,8 25000 100 65 0,002 19000 65 50 0,002 16000 40 40 0,001

1,0 20500 248 65 0,006 16000 152 50 0,005 12500 100 40 0,004

2,0 14500 296 90 0,010 11000 184 70 0,008 9500 132 60 0,007

3,0 9500 296 90 0,016 7500 184 70 0,012 6400 132 60 0,010

4,0 7200 308 90 0,021 5600 192 70 0,017 4750 136 60 0,014

5,0 6400 328 100 0,026 5100 208 80 0,020 4450 152 70 0,017

6,0 5300 320 100 0,030 4200 204 80 0,024 3700 148 70 0,020

8,0 4000 292 100 0,037 3200 188 80 0,029 2800 136 70 0,024

10,0 3200 272 100 0,043 2550 176 80 0,035 2200 128 70 0,029

12,0 2650 272 100 0,051 2100 176 80 0,042 1860 128 70 0,034

0,03D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G8A52
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Eckenradius, für schmale Rippen

Werk-
stoff

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30  ~  HRc45 HRc45  ~  HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,5 25650 ~ 33000 370 ~ 470 0,0056 ~ 0,0350 40 ~ 52 0,029 ~ 0,028 23750 ~ 26000 285 ~ 315 0,0040 ~ 0,0250 37 ~ 41 0,024 ~ 0,024

0,6 20900 ~ 35200 330 ~ 560 0,0063 ~ 0,0294 39 ~ 66 0,032 ~ 0,032 19900 ~ 22000 260 ~ 290 0,0450 ~ 0,0210 38 ~ 41 0,026 ~ 0,026

0,8 16150 ~ 26400 360 ~ 590 0,0084 ~ 0,0392 41 ~ 66 0,045 ~ 0,045 15200 ~ 16700 280 ~ 310 0,0060 ~ 0,0280 38 ~ 42 0,037 ~ 0,037

1,0 12300 ~ 18700 350 ~ 540 0,0105 ~ 0,0280 39 ~ 59 0,057 ~ 0,058 10500 ~ 11500 250 ~ 280 0,0075 ~ 0,0200 33 ~ 36 0,048 ~ 0,049

1,2 10450 ~ 17600 350 ~ 590 0,0245 ~ 0,0700 39 ~ 66 0,067 ~ 0,067 9100 ~ 10000 250 ~ 280 0,0150 ~ 0,0420 34 ~ 38 0,055 ~ 0,056

1,5 9100 ~ 17600 430 ~ 830 0,0161 ~ 0,0770 43 ~ 83 0,095 ~ 0,094 7000 ~ 8000 250 ~ 280 0,0115 ~ 0,0550 33 ~ 38 0,071 ~ 0,070

2,0 6350 ~ 10550 340 ~ 570 0,0210 ~ 0,1400 40 ~ 66 0,107 ~ 0,108 6100 ~ 6700 270 ~ 300 0,0150 ~ 0,1000 38 ~ 42 0,089 ~ 0,090

Werk-
stoff

gehärteter Stahl

Härte HRc55  ~  HRc60

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,5 14200 ~ 18000 115 ~ 130 0,0024 ~ 0,0150 22 ~ 28 0,016 ~ 0,014

0,6 11900 ~ 15500 100 ~ 120 0,0027 ~ 0,0126 22 ~ 29 0,017 ~ 0,015

0,8 9000 ~ 11700 110 ~ 125 0,0036 ~ 0,0168 23 ~ 29 0,024 ~ 0,021

1,0 6300 ~ 8050 100 ~ 115 0,0045 ~ 0,0120 20 ~ 25 0,032 ~ 0,029

1,2 5400 ~ 7000 100 ~ 115 0,0090 ~ 0,0252 20 ~ 26 0,037 ~ 0,033

1,5 4300 ~ 5500 100 ~ 115 0,0069 ~ 0,0330 20 ~ 26 0,047 ~ 0,042

2,0 3600 ~ 4700 100 ~ 120 0,0090 ~ 0,0600 23 ~ 30 0,056 ~ 0,051

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G8A50
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Mini, Eckenradius , Nutenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,3 50000 190 45 0,002 45000 140 40 0,002 40000 115 40 0,001

0,4 50000 235 65 0,002 45000 180 55 0,002 40000 140 50 0,002

0,5 50000 370 80 0,004 45000 280 70 0,003 40000 220 65 0,003

0,6 50000 470 95 0,005 45000 360 85 0,004 40000 285 75 0,004

0,8 50000 600 125 0,006 40000 440 100 0,006 30000 295 75 0,005

1,0 48000 750 150 0,008 38000 570 120 0,008 25500 360 80 0,007

1,2 42000 790 160 0,009 34000 640 130 0,009 22500 380 85 0,008

1,5 37000 800 175 0,011 30500 670 145 0,011 21000 410 100 0,010

2,0 33300 850 210 0,013 26000 680 165 0,013 17500 420 110 0,012

D

0,05D

D

0,02D

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,3 33000 70 30 0,001 25000 40 25 0,001

0,4 33000 90 40 0,001 25000 55 30 0,001

0,5 33000 140 50 0,002 25000 85 40 0,002

0,6 30000 160 55 0,003 25000 105 45 0,002

0,8 25000 185 65 0,004 19000 110 50 0,003

1,0 20500 215 65 0,005 16000 135 50 0,004

1,2 20000 250 75 0,006 14500 145 55 0,005

1,5 17000 250 80 0,007 13000 155 60 0,006

2,0 14500 260 90 0,009 11000 160 70 0,007

D

0,05D

D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 48000 1184 150 0,006 38000 840 120 0,006 25500 568 80 0,006

2,0 33300 1400 210 0,011 26000 1000 165 0,010 17500 672 110 0,010

3,0 21800 1400 205 0,016 17300 1000 165 0,014 11500 672 110 0,015

4,0 16700 1440 210 0,022 13200 1040 165 0,020 8800 704 110 0,020

5,0 15700 1600 245 0,025 12500 1200 195 0,024 8300 800 130 0,024

6,0 13100 1560 245 0,030 10350 1120 195 0,027 6900 760 130 0,028

8,0 9880 1504 250 0,038 7800 1080 195 0,035 5200 720 130 0,035

10,0 7800 1400 245 0,045 6150 1008 195 0,041 4100 672 130 0,041

12,0 6650 1400 250 0,053 5250 1008 200 0,048 3500 672 130 0,048

16,0 4900 1200 245 0,061 3900 880 195 0,056 2600 584 130 0,056

20,0 3900 1040 245 0,067 3100 776 195 0,063 2050 520 130 0,063

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 20500 344 65 0,004 16000 216 50 0,003 12500 140 40 0,700

2,0 14500 416 90 0,007 11000 256 70 0,006 9500 184 60 0,657

3,0 9500 416 90 0,011 7500 256 70 0,009 6400 184 60 0,657

4,0 7200 432 90 0,015 5600 268 70 0,012 4750 192 60 0,686

5,0 6400 464 100 0,018 5100 296 80 0,015 4450 216 70 0,675

6,0 5300 448 100 0,021 4200 280 80 0,017 3700 208 70 0,650

8,0 4000 416 100 0,026 3200 264 80 0,021 2800 192 70 0,600

10,0 3200 384 100 0,030 2550 248 80 0,024 2200 176 70 0,550

12,0 2650 384 100 0,036 2100 240 80 0,029 1860 176 70 0,550

16,0 2000 336 100 0,042 1600 216 80 0,034 1400 160 70 0,500

20,0 1600 304 100 0,048 1300 200 80 0,038 1100 144 70 0,450

0,03D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten G8A47, G8B08
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, Eckenradius
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Schnittdaten G8A45
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, für schmale Rippen

Werk-
stoff

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30  ~  HRc45 HRc45  ~  HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,2 50000 300 ~ 350 0,006 ~ 0,016 31 0,003 ~ 0,004 50000 265 ~ 310 0,005 ~ 0,013 31 0,003 ~ 0,003

0,3 43000 ~ 50000 330 ~ 420 0,006 ~ 0,015 41 ~ 47 0,004 ~ 0,004 39900 ~ 46200 265 ~ 310 0,004 ~ 0,011 38 ~ 44 0,003 ~ 0,003

0,4 31400 ~ 50000 350 ~ 590 0,005 ~ 0,028 39 ~ 63 0,006 ~ 0,006 30500 ~ 35200 295 ~ 340 0,003 ~ 0,020 38 ~ 44 0,005 ~ 0,005

0,5 25650 ~ 33000 370 ~ 470 0,006 ~ 0,035 40 ~ 52 0,007 ~ 0,007 23750 ~ 26000 285 ~ 315 0,004 ~ 0,025 37 ~ 41 0,006 ~ 0,006

0,6 20900 ~ 35200 330 ~ 560 0,007 ~ 0,030 39 ~ 66 0,008 ~ 0,008 19900 ~ 22000 260 ~ 290 0,005 ~ 0,021 38 ~ 41 0,007 ~ 0,007

0,8 16150 ~ 26400 360 ~ 590 0,009 ~ 0,040 41 ~ 66 0,011 ~ 0,011 15200 ~ 16700 280 ~ 310 0,006 ~ 0,028 38 ~ 42 0,009 ~ 0,009

1,0 12300 ~ 18700 350 ~ 540 0,011 ~ 0,028 39 ~ 59 0,014 ~ 0,014 10500 ~ 11500 250 ~ 280 0,008 ~ 0,020 33 ~ 36 0,012 ~ 0,012

1,2 10450 ~ 17600 350 ~ 590 0,025 ~ 0,070 39 ~ 66 0,017 ~ 0,017 9100 ~ 10000 250 ~ 280 0,015 ~ 0,042 34 ~ 38 0,014 ~ 0,014

1,5 9100 ~ 17600 430 ~ 830 0,017 ~ 0,077 43 ~ 83 0,024 ~ 0,024 7000 ~ 8000 250 ~ 280 0,012 ~ 0,055 33 ~ 38 0,018 ~ 0,018

2,0 6350 ~ 10550 340 ~ 570 0,021 ~ 0,140 40 ~ 66 0,027 ~ 0,027 6100 ~ 6700 270 ~ 300 0,015 ~ 0100 38 ~ 42 0,022 ~ 0,022

3,0 4300 ~ 7050 550 ~ 900 0,056 ~ 0,210 41 ~ 66 0,064 ~ 0,064 3990 ~ 4600 445 ~ 515 0,040 ~ 0,150 38 ~ 43 0,056 ~ 0,056

4,0 3200 ~ 5300 400 ~ 675 0,074 ~ 0,280 40 ~ 67 0,063 ~ 0,064 3000 ~ 3400 335 ~ 380 0,053 ~ 0,200 38 ~ 43 0,056 ~ 0,056

Werk-
stoff

gehärteter Stahl Kupfer

Härte HRc55  ~  HRc65

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,2 50000 225 ~ 265 0,005 ~ 0,012 31 0,002 ~ 0,003 50000 455 ~ 530 0,010 ~ 0,022 31 0,005 ~ 0,005

0,3 23900 ~ 32300 105 ~ 185 0,003 ~ 0,007 23 ~ 30 0,002 ~ 0,003 48000 ~ 50000 550 ~ 640 0,010 ~ 0,025 45 ~ 47 0,006 ~ 0,006

0,4 18300 ~ 24600 120 ~ 200 0,002 ~ 0,012 23 ~ 31 0,003 ~ 0,004 48000 ~ 50000 790 ~ 920 0,008 ~ 0,048 60 ~ 63 0,008 ~ 0,009

0,5 14200 ~ 18000 115 ~ 130 0,003 ~ 0,015 22 ~ 28 0,004 ~ 0,004 44000 ~ 50000 800 ~ 1150 0,010 ~ 0,060 69 ~ 79 0,009 ~ 0,012

0,6 11900 ~ 15500 100 ~ 120 0,003 ~ 0,013 22 ~ 29 0,004 ~ 0,004 37500 ~ 50000 770 ~ 1250 0,011 ~ 0,051 71 ~ 94 0,01 ~ 0,013

0,8 9000 ~ 11700 110 ~ 125 0,004 ~ 0,017 23 ~ 29 0,006 ~ 0,005 28500 ~ 47000 770 ~ 1300 0,015 ~ 0,068 72 ~ 118 0,014 ~ 0,014

1,0 6300 ~ 8050 100 ~ 115 0,005 ~ 0,012 20 ~ 25 0,008 ~ 0,007 22500 ~ 34000 810 ~ 1300 0,018 ~ 0,048 71 ~ 107 0,018 ~ 0,019

1,2 5400 ~ 7000 100 ~ 115 0,009 ~ 0,026 20 ~ 26 0,009 ~ 0,008 22500 ~ 31500 950 ~ 1350 0,036 ~ 0,101 85 ~ 119 0,021 ~ 0,021

1,5 4300 ~ 5500 100 ~ 115 0,007 ~ 0,033 20 ~ 26 0,012 ~ 0,01 14500 ~ 25000 770 ~ 1320 0,028 ~ 0,132 68 ~ 118 0,027 ~ 0,026

2,0 3600 ~ 4700 100 ~ 120 0,009 ~ 0,060 23 ~ 30 0,014 ~ 0,013 11500 ~ 18500 770 ~ 1250 0,036 ~ 0,240 72 ~ 116 0,033 ~ 0,034

3,0 2400 ~ 3200 105 ~ 310 0,024 ~ 0,090 23 ~ 30 0,022 ~ 0,048 9000 ~ 13000 1400 ~ 2110 0,096 ~ 0,360 85 ~ 123 0,078 ~ 0,081

4,0 1800 ~ 2400 75 ~ 230 0,032 ~ 0,120 23 ~ 30 0,021 ~ 0,048 6750 ~ 9750 1050 ~ 1575 0,128 ~ 0,480 85 ~ 123 0,078 ~ 0,081

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G8A01, G8A36
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 2, Nutenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,2 50000 130 30 0,001 45000 115 30 0,001 40000 95 25 0,001

0,3 50000 190 45 0,002 45000 140 40 0,002 40000 115 40 0,001

0,4 50000 235 65 0,002 45000 180 55 0,002 40000 140 50 0,002

0,5 50000 370 80 0,004 45000 280 70 0,003 40000 220 65 0,003

0,6 50000 470 95 0,005 45000 360 85 0,004 40000 285 75 0,004

0,8 50000 600 125 0,006 40000 440 100 0,006 30000 295 75 0,005

0,9 49000 655 140 0,007 39000 520 110 0,007 27800 330 80 0,006

1,0 48000 750 150 0,008 38000 570 120 0,008 25500 360 80 0,007

2,0 33300 850 210 0,013 26000 680 165 0,013 17500 420 110 0,012

3,0 21800 850 205 0,019 17300 680 165 0,020 11500 420 110 0,018

4,0 16700 880 210 0,026 13200 700 165 0,027 8800 440 110 0,025

5,0 15700 1000 245 0,032 12500 805 195 0,032 8300 500 130 0,030

6,0 13100 950 245 0,036 10350 770 195 0,037 6900 480 130 0,035

8,0 9880 930 250 0,047 7800 720 195 0,046 5200 445 130 0,043

10,0 7800 850 245 0,054 6150 680 195 0,055 4100 415 130 0,051

12,0 6650 850 250 0,064 5250 680 200 0,065 3500 415 130 0,059

16,0 4900 730 245 0,074 3900 580 195 0,074 2600 365 130 0,070

20,0 3900 660 245 0,085 3100 525 195 0,085 2050 335 130 0,082

Drehzahl = U/min
Vorschub = mm/min
Vc = m/min
fz = mm/z

D

0,05D

D

0,02D

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,2 33000 60 20 0,001 33000 45 20 0,001 26400 30 15 0,750

0,3 33000 70 30 0,001 25000 50 25 0,001 20000 35 20 0,700

0,4 33000 90 40 0,001 25000 55 30 0,001 20000 40 25 0,667

0,5 33000 140 50 0,002 25000 85 40 0,002 20000 60 30 0,750

0,6 30000 160 55 0,003 25000 105 45 0,002 20000 75 40 0,833

0,8 25000 185 65 0,004 19000 110 50 0,003 15200 80 40 0,800

0,9 22700 205 65 0,005 17500 125 50 0,004 14000 90 40 0,900

1,0 20500 215 65 0,005 16000 135 50 0,004 12500 85 40 0,850

2,0 14500 260 90 0,009 11000 160 70 0,007 9500 115 60 0,821

3,0 9500 260 90 0,014 7500 160 70 0,011 6400 115 60 0,821

4,0 7200 270 90 0,019 5600 170 70 0,015 4750 118 60 0,843

5,0 6400 285 100 0,022 5100 180 80 0,018 4450 132 70 0,825

6,0 5300 280 100 0,026 4200 180 80 0,021 3700 130 70 0,813

8,0 4000 255 100 0,032 3200 165 80 0,026 2800 120 70 0,750

10,0 3200 240 100 0,038 2550 155 80 0,030 2200 112 70 0,700

12,0 2650 240 100 0,045 2100 155 80 0,037 1860 112 70 0,700

16,0 2000 210 100 0,053 1600 135 80 0,042 1400 95 70 0,594

20,0 1600 195 100 0,061 1300 125 80 0,048 1100 85 70 0,531

Drehzahl = U/min
Vorschub = mm/min
Vc = m/min
fz = mm/z

D

0,05D

D

0,02D

D

0,05D

D

0,02D
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Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 24800 5350 465 0,036 23500 4900 445 0,035 16000 4900 300 0,051

8,0 20000 5500 505 0,046 19000 5000 480 0,044 12000 4600 300 0,064

10,0 16000 4900 505 0,051 15500 4500 485 0,048 9500 4100 300 0,072

12,0 13000 4500 490 0,058 12500 4100 470 0,055 8000 3800 300 0,079

16,0 10000 4000 505 0,067 9700 3700 490 0,064 6000 3400 300 0,094

20,0 8000 3350 505 0,070 7800 3400 490 0,073 4800 3200 300 0,111

0,05D

1,0D

0,03D

1,0D

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 13500 3300 255 0,041 10500 2100 200 0,033 8000 1450 150 1,208

8,0 10000 3100 250 0,052 8000 2000 200 0,042 6000 1400 150 1,167

10,0 8000 2900 250 0,060 6400 1800 200 0,047 4800 1300 150 1,083

12,0 6600 2500 250 0,063 5300 1600 200 0,050 4000 1150 150 0,958

16,0 5000 2300 250 0,077 4000 1250 200 0,052 3000 870 150 0,725

20,0 4000 2100 250 0,088 3200 1020 200 0,053 2400 690 150 0,575

0,05D

1,0D

0,03D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten G8A39
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 6, 45° Drall, Eckenradius

●  Den Vorschub bei langer und extra langer Ausführung sollte um ca. 50% reduziert werden.
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Schnittdaten G8A02, G8A37
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 4, Seitenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 48000 1480 150 0,008 38000 1050 120 0,007 25500 710 80 0,007

2,0 33300 1750 210 0,013 26000 1250 165 0,012 17500 840 110 0,012

3,0 21800 1750 205 0,020 17300 1250 165 0,018 11500 840 110 0,018

4,0 16700 1800 210 0,027 13200 1300 165 0,025 8800 880 110 0,025

5,0 15700 2000 245 0,032 12500 1500 195 0,030 8300 1000 130 0,030

6,0 13100 1950 245 0,037 10350 1400 195 0,034 6900 950 130 0,034

8,0 9880 1880 250 0,048 7800 1350 195 0,043 5200 900 130 0,043

10,0 7800 1750 245 0,056 6150 1260 195 0,051 4100 840 130 0,051

12,0 6650 1750 250 0,066 5250 1260 200 0,060 3500 840 130 0,060

16,0 4900 1500 245 0,077 3900 1100 195 0,071 2600 730 130 0,070

20,0 3900 1300 245 0,083 3100 970 195 0,078 2050 650 130 0,079

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 20500 430 65 0,005 16000 270 50 0,004 12500 175 40 0,875

2,0 14500 520 90 0,009 11000 320 70 0,007 9500 230 60 0,821

3,0 9500 520 90 0,014 7500 320 70 0,011 6400 230 60 0,821

4,0 7200 540 90 0,019 5600 335 70 0,015 4750 240 60 0,857

5,0 6400 580 100 0,023 5100 370 80 0,018 4450 270 70 0,844

6,0 5300 560 100 0,026 4200 350 80 0,021 3700 260 70 0,813

8,0 4000 520 100 0,033 3200 330 80 0,026 2800 240 70 0,750

10,0 3200 480 100 0,038 2550 310 80 0,030 2200 220 70 0,688

12,0 2650 480 100 0,045 2100 300 80 0,036 1860 220 70 0,688

16,0 2000 420 100 0,053 1600 270 80 0,042 1400 200 70 0,625

20,0 1600 380 100 0,059 1300 250 80 0,048 1100 180 70 0,563

0,03D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G8D63
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 6 und 8, 45° Drall, lang , Seitenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc55

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 6360 1500 120 0,039 5040 1045 95 0,035

8,0 4800 1510 120 0,052 3840 1070 95 0,046

10,0 3840 1450 120 0,063 3000 995 95 0,055

12,0 3240 1355 120 0,070 2520 935 95 0,062

14,0 2730 1320 120 0,081 2180 920 95 0,070

16,0 2400 1300 120 0,090 1920 910 95 0,079

18,0 2120 1610 120 0,095 1700 1090 95 0,080

20,0 1920 1210 120 0,079 1560 1130 100 0,091

25,0 1560 1370 125 0,110 1200 925 95 0,096

Werk stoff gehärteter Stahl

Härte HRc55 ~ HRc65 HRc65 ~ HRc70

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 3840 720 70 0,031 2520 430 50 0,028

8,0 2880 720 70 0,042 1920 430 50 0,037

10,0 2280 685 70 0,050 1560 420 50 0,045

12,0 1920 650 70 0,056 1320 395 50 0,050

14,0 1600 630 70 0,066 1070 325 45 0,051

16,0 1440 625 70 0,072 960 370 50 0,064

18,0 1280 750 70 0,073 850 450 50 0,066

20,0 1200 660 75 0,069 720 410 45 0,071

25,0 960 670 75 0,087 610 385 50 0,079

0,04D

1,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G8D64
Zum HSC-Fräsen hochgehärteter Stahle

Z = 6 und 8, 45° Drall, extra lang , Seitenfräsen

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 3180 770 60 0,040 3180 575 60 0,030 2540 455 50 0,030

8,0 2390 720 60 0,050 2390 575 60 0,040 1910 455 50 0,040

10,0 1910 685 60 0,060 1910 575 60 0,050 1520 455 50 0,050

12,0 1580 660 60 0,070 1580 575 60 0,061 1270 455 50 0,060

14,0 1370 620 60 0,075 1370 540 60 0,066 1090 430 50 0,066

16,0 1190 575 60 0,081 1190 505 60 0,071 960 410 50 0,071

18,0 1070 730 60 0,085 1070 685 60 0,080 850 550 50 0,081

20,0 960 660 60 0,086 960 695 60 0,090 770 560 50 0,091

25,0 770 550 60 0,089 770 490 60 0,080 610 395 50 0,081

0,01D

3,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

SEMD98 Z = 2, Stirnradius R0,05 R12,5 60 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetztem 
Schaftteil

R0,05 R6,0 64 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Z = 2, Stirnradius mit abgesetztem 
Schaftteil (6mm Zylinderschaft)

R0,25 R1,0 70 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEMD99 Z = 2, Eckenradius D0,2 D20,0 73 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME61 Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem 
Schaftteil

D0,2 D20,0 78 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME01 Z = 4, M-Helix Eckenradius D1,0 D20,0 89 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME64 Z = 4, M-Helix Eckenradius mit 
abgesetztem Schaftteil

D1,0 D20,0 93 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME35 Z = 2 D0,03 D25,0 102 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME70 Z = 2, lang D1,0 D25,0 106 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEM845 Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil D0,1 D12,0 110 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME36 Z = 4, M-Helix D0,8 D25,0 116 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME71 Z = 4, M-Helix 
(Scharfe Schneidenecken entfernt)

D1,0 D20,0 118 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME72 Z = 4, lang D1,0 D25,0 121 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME73 Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil D1,0 D12,0 125 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME75 Z = 6, 45˚ Drall D6,0 D20,0 129 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 131
◉ Sehr gut    ○ Gut

4G Mill Fräser
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Programm und Einsatzbereich
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

SEMD98 Z = 2, Stirnradius R0,05 R12,5 60 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetztem 
Schaftteil

R0,05 R6,0 64 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Z = 2, Stirnradius mit abgesetztem 
Schaftteil (6mm Zylinderschaft)

R0,25 R1,0 70 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEMD99 Z = 2, Eckenradius D0,2 D20,0 73 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME61 Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem 
Schaftteil

D0,2 D20,0 78 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME01 Z = 4, M-Helix Eckenradius D1,0 D20,0 89 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME64 Z = 4, M-Helix Eckenradius mit 
abgesetztem Schaftteil

D1,0 D20,0 93 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME35 Z = 2 D0,03 D25,0 102 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME70 Z = 2, lang D1,0 D25,0 106 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEM845 Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil D0,1 D12,0 110 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME36 Z = 4, M-Helix D0,8 D25,0 116 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME71 Z = 4, M-Helix 
(Scharfe Schneidenecken entfernt)

D1,0 D20,0 118 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME72 Z = 4, lang D1,0 D25,0 121 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

SEME73 Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil D1,0 D12,0 125 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

SEME75 Z = 6, 45˚ Drall D6,0 D20,0 129 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 131
◉ Sehr gut    ○ Gut
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEMD98
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD98001SE R0,05 0,1 4 0,1 40 Kurz

SEMD98001E R0,05 0,1 4 0,2 40 Standard

SEMD980015SE R0,075 0,15 4 0,15 40 Kurz

SEMD980015E R0,075 0,15 4 0,3 40 Standard

SEMD98002SE R0,1 0,2 4 0,2 40 Kurz

SEMD98002E R0,1 0,2 4 0,4 40 Standard

SEMD98003SE R0,15 0,3 4 0,3 40 Kurz

SEMD98003E R0,15 0,3 4 0,6 40 Standard

SEMD98004SE R0,2 0,4 4 0,4 40 Kurz

SEMD98004E R0,2 0,4 4 0,8 40 Standard

SEMD98005SE R0,25 0,5 4 0,5 40 Kurz

SEMD98005E R0,25 0,5 4 1,0 40 Standard

SEMD98006SE R0,3 0,6 4 0,6 40 Kurz

SEMD98006E R0,3 0,6 4 1,2 40 Standard

SEMD980063SE R0,3 0,6 3 1,2 40 3mm Schaft

SEMD98007SE R0,35 0,7 4 0,7 40 Kurz

SEMD98007E R0,35 0,7 4 1,4 40 Standard

SEMD98008SE R0,4 0,8 4 0,8 40 Kurz

SEMD98008E R0,4 0,8 4 1,6 40 Standard

SEMD98009SE R0,45 0,9 4 0,9 40 Kurz

SEMD98009E R0,45 0,9 4 1,8 40 Standard

SEMD98010040E R0,5 1,0 6 1,5 40 Kurz

SEMD980103SE R0,5 1,0 3 2,5 40 3mm Schaft

SEMD980104SE R0,5 1,0 4 2,5 40 Standard

SEMD98010E R0,5 1,0 6 2,5 40 Standard

Angaben in mm

Z = 2, Stirnradius

Glatt
R0,05-R3 R3,25-R12,5

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 131

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55

 • Durch neuartige Beschichtung und neue Werkzeuggeometrien hervorragende 

Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und Schneidkantenpräparation wird 

die Schnittkraft reduziert und die Verschleißfestigkeit erhöht.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD98010070E R0,5 1,0 6 2,5 40 langer Schaft

SEMD98010100E R0,5 1,2 6 2,5 40 langer Schaft

SEMD98012040E R0,6 1,2 6 2 40 Kurz

SEMD980123SE R0,6 1,2 3 3 50 3mm Schaft

SEMD980124SE R0,6 1,2 4 3 50 Standard

SEMD98012E R0,6 1,2 6 3 50 Standard

SEMD98012070E R0,6 1,2 6 3 70 langer Schaft

SEMD98012100E R0,6 1,5 6 3 100 langer Schaft

SEMD98015040E R0,75 1,5 6 2,5 40 Kurz

SEMD980153SE R0,75 1,5 3 4 50 3mm Schaft

SEMD980154SE R0,75 1,5 4 4 50 Standard

SEMD98015E R0,75 1,5 6 4 50 Standard

SEMD98015070E R0,75 1,5 6 4 70 langer Schaft

SEMD98015100E R0,75 2,0 6 4 100 langer Schaft

SEMD98020040E R1,0 2,0 6 3 40 Kurz

SEMD980203SE R1,0 2,0 3 5 50 3mm Schaft

SEMD980204SE R1,0 2,0 4 5 50 Standard

SEMD98020E R1,0 2,0 6 5 50 Standard

SEMD98020080E R1,0 2,0 6 5 70 langer Schaft

SEMD98020100E R1,0 2,5 6 5 100 langer Schaft

SEMD98025040E R1,25 2,5 6 4 40 Kurz

SEMD980253SE R1,25 2,5 3 6 50 3mm Schaft

SEMD980254SE R1,25 2,5 4 6 50 Standard

SEMD98025E R1,25 2,5 6 6 50 Standard

SEMD98025080E R1,25 2,5 6 6 80 langer Schaft

SEMD98025100E R1,25 3,0 6 6 100 langer Schaft

SEMD98030040E R1,5 3,0 6 4,5 40 Kurz

SEMD980303SE R1,5 3,0 3 6 60 3mm Schaft

SEMD980304SE R1,5 3,0 4 6 60 Standard

SEMD98030E R1,5 3,0 6 6 60 Standard

SEMD98030080E R1,5 3,0 6 6 80 langer Schaft

SEMD98030100E R1,5 3,5 6 6 100 langer Schaft

SEMD98035E R1,75 4,0 6 8 40 -

SEMD98040050E R2,0 4,0 6 6 60 Kurz

SEMD980404SE R2,0 4,0 4 8 60 Standard

SEMD98040E R2,0 4,0 6 8 60 Standard

SEMD980401004SE R2,0 4,0 4 8 80 langer Schaft

SEMD980401204SE R2,0 4,0 4 8 100 langer Schaft

SEMD98040100E R2,0 4,0 6 8 70 langer Schaft

SEMD98040120E R2,0 4,5 6 8 50 langer Schaft

SEMD98045E R2,25 5,0 6 9 70 -

SEMD98050060E R2,5 5,0 6 7,5 70 Kurz

Siehe auch Folgeseite ▶

SEMD98

Z = 2, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 131
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD98050E R2,5 5,0 6 10 100 Standard

SEMD980505SE R2,5 5,5 5 10 120 5mm Shaft

SEMD98055E R2,75 6,0 6 11 100 -

SEMD98060050E R3,0 6,0 6 9 120 Kurz

SEMD98060060E R3,0 6,0 6 9 80 Kurz

SEMD98060080E R3,0 6,0 6 9 60 Kurz

SEMD98060E R3,0 6,0 6 12 80 Standard

SEMD98060110E R3,0 6,0 6 12 80 langer Schaft

SEMD98060130E R3,0 6,0 6 12 90 langer Schaft

SEMD98060150E R3,0 6,5 6 12 50 langer Schaft

SEMD98065E R3,25 7,0 8 13 60 -

SEMD98070E R3,5 8,0 8 14 80 -

SEMD98080050E R4,0 8,0 8 12 90 Kurz

SEMD98080060E R4,0 8,0 8 12 110 Kurz

SEMD98080080E R4,0 8,0 8 12 130 Kurz

SEMD98080090E R4,0 8,0 8 12 150 Kurz

SEMD98080E R4,0 8,0 8 14 90 Standard

SEMD98080130E R4,0 8,0 8 14 90 langer Schaft

SEMD98080150E R4,0 8,5 8 14 50 langer Schaft

SEMD98085E R4,25 9,0 10 16 60 -

SEMD98090E R4,5 10,0 10 18 80 -

SEMD98100050E R5,0 10,0 10 15 90 Kurz

SEMD98100060E R5,0 10,0 10 15 100 Kurz

SEMD98100080E R5,0 10,0 10 15 130 Kurz

SEMD98100090E R5,0 10,0 10 15 150 Kurz

SEMD98100E R5,0 10,0 10 18 100 Standard

SEMD98100130E R5,0 10,0 10 18 100 langer Schaft

SEMD98100150E R5,0 10,0 10 18 50 langer Schaft

SEMD98100180E R5,0 10,0 10 18 60 langer Schaft

SEMD98100200E R5,0 11,0 10 18 80 langer Schaft

SEMD98110E R5,5 12,0 12 20 90 -

SEMD98120060E R6,0 12,0 12 18 100 Kurz

SEMD98120080E R6,0 12,0 12 18 130 Kurz

SEMD98120090E R6,0 12,0 12 18 150 Kurz

SEMD98120100E R6,0 12,0 12 18 180 Kurz

SEMD98120E R6,0 12,0 12 22 200 Standard

SEMD98120130E R6,0 12,0 12 22 100 langer Schaft

SEMD98120150E R6,0 12,0 12 22 60 langer Schaft

SEMD98120180E R6,0 12,0 12 22 80 langer Schaft

SEMD98120200E R6,0 13,0 12 22 90 langer Schaft

SEMD98130E R6,5 14,0 12 24 100 -

SEMD98140E R7,0 14,0 12 26 110 Standard

Siehe auch Folgeseite ▶

SEMD98

Z = 2, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 131
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD9814014SE R7,0 14,0 14 26 130 -

SEMD9814016SE R7,0 15,0 16 26 150 -

SEMD98150E R7,5 16,0 16 28 180 -

SEMD98160100E R8,0 16,0 16 24 200 Kurz

SEMD98160130E R8,0 16,0 16 24 100 Kurz

SEMD98160E R8,0 16,0 16 30 100 Standard

SEMD98160180E R8,0 16,0 16 30 100 langer Schaft

SEMD98160200E R8,0 18,0 16 30 100 langer Schaft

SEMD98180E R9,0 18,0 16 34 140 Standard

SEMD9818018SE R9,0 20,0 18 34 100 -

SEMD98200100E R10,0 20,0 20 30 130 Kurz

SEMD98200130E R10,0 20,0 20 30 150 Kurz

SEMD98200E R10,0 20,0 20 38 180 Standard

SEMD98200200E R10,0 25,0 20 38 200 langer Schaft

SEMD98250120E R12,5 25,0 25 50 150 Kurz

SEMD98250E R12,5 25,0 25 50 150 Standard

Größe
Radius

Toleranz
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEMD98

Toleranzen SEMD98

SEMD98

Z = 2, Stirnradius

Schnittdaten siehe S. 131

Schnittdaten siehe S. 48
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEM846
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Glatt
R0,05-R3 R4-R6

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM846001002E R0,05 0,1 4 0,1 0,2 40

SEM846001003E R0,05 0,1 4 0,1 0,3 40

SEM846001005E R0,05 0,1 4 0,1 0,5 40

SEM84600101E R0,05 0,1 4 0,1 1 40

SEM846002005E R0,1 0,2 4 0,2 0,5 40

SEM84600201E R0,1 0,2 4 0,2 1 40

SEM846002015E R0,1 0,2 4 0,2 1,5 40

SEM84600202E R0,1 0,2 4 0,2 2 40

SEM84600203E R0,1 0,2 4 0,2 3 40

SEM84600301E R0,15 0,3 4 0,3 1 40

SEM846003015E R0,15 0,3 4 0,3 1,5 40

SEM84600302E R0,15 0,3 4 0,3 2 40

SEM846003025E R0,15 0,3 4 0,3 2,5 40

SEM84600303E R0,15 0,3 4 0,3 3 40

SEM84600304E R0,15 0,3 4 0,3 4 40

SEM84600305E R0,15 0,3 4 0,3 5 40

SEM84600401E R0,2 0,4 4 0,4 1 40

SEM846004015E R0,2 0,4 4 0,4 1,5 40

SEM84600402E R0,2 0,4 4 0,4 2 40

SEM846004025E R0,2 0,4 4 0,4 2,5 40

SEM84600403E R0,2 0,4 4 0,4 3 40

SEM84600404E R0,2 0,4 4 0,4 4 40

SEM84600405E R0,2 0,4 4 0,4 5 40

SEM84600406E R0,2 0,4 4 0,4 6 40

SEM84600408E R0,2 0,4 4 0,4 8 40

Angaben in mm

Siehe auch Folgeseite ▶ Schnittdaten siehe S. 132

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55

 • Durch neuartige Beschichtung und neue Werkzeuggeometrien hervorragende 

Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und Schneidkantenpräparation wird 

die Schnittkraft reduziert und die Verschleißfestigkeit erhöht.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEM846
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM84600410E R0,2 0,4 4 0,4 10 40

SEM84600501E R0,25 0,5 4 0,5 1 45

SEM846005015E R0,25 0,5 4 0,5 1,5 45

SEM84600502E R0,25 0,5 4 0,5 2 45

SEM846005025E R0,25 0,5 4 0,5 2,5 45

SEM84600503E R0,25 0,5 4 0,5 3 45

SEM84600504E R0,25 0,5 4 0,5 4 45

SEM84600505E R0,25 0,5 4 0,5 5 45

SEM84600506E R0,25 0,5 4 0,5 6 45

SEM84600508E R0,25 0,5 4 0,5 8 45

SEM84600510E R0,25 0,5 4 0,5 10 45

SEM84600512E R0,25 0,5 4 0,5 12 45

SEM84600514E R0,25 0,5 4 0,5 14 45

SEM84600516E R0,25 0,5 4 0,5 16 45

SEM84600601E R0,3 0,6 4 0,6 1 45

SEM84600602E R0,3 0,6 4 0,6 2 45

SEM84600603E R0,3 0,6 4 0,6 3 45

SEM84600604E R0,3 0,6 4 0,6 4 45

SEM84600605E R0,3 0,6 4 0,6 5 45

SEM84600606E R0,3 0,6 4 0,6 6 45

SEM84600608E R0,3 0,6 4 0,6 8 45

SEM84600610E R0,3 0,6 4 0,6 10 45

SEM84600612E R0,3 0,6 4 0,6 12 45

SEM84600614E R0,3 0,6 4 0,6 14 45

SEM84600616E R0,3 0,6 4 0,6 16 45

SEM84600702E R0,35 0,7 4 0,7 2 45

SEM84600704E R0,35 0,7 4 0,7 4 45

SEM84600706E R0,35 0,7 4 0,7 6 45

SEM84600708E R0,35 0,7 4 0,7 8 45

SEM84600710E R0,35 0,7 4 0,7 10 45

SEM84600712E R0,35 0,7 4 0,7 12 45

SEM84600801E R0,4 0,8 4 0,8 1 45

SEM84600802E R0,4 0,8 4 0,8 2 45

SEM84600803E R0,4 0,8 4 0,8 3 45

SEM84600804E R0,4 0,8 4 0,8 4 45

SEM84600805E R0,4 0,8 4 0,8 5 45

SEM84600806E R0,4 0,8 4 0,8 6 45

SEM84600808E R0,4 0,8 4 0,8 8 45

SEM84600810E R0,4 0,8 4 0,8 10 45

SEM84600812E R0,4 0,8 4 0,8 12 45

SEM84600814E R0,4 0,8 4 0,8 14 45

SEM84600816E R0,4 0,8 4 0,8 16 45

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM84600820E R0,4 0,8 4 0,8 20 45

SEM84600904E R0,45 0,9 4 0,9 4 45

SEM84600906E R0,45 0,9 4 0,9 6 45

SEM84600908E R0,45 0,9 4 0,9 8 45

SEM84600910E R0,45 0,9 4 0,9 10 45

SEM84601002E R0,5 1,0 4 1 2 50

SEM84601003E R0,5 1,0 4 1 3 50

SEM84601004E R0,5 1,0 4 1 4 50

SEM84601005E R0,5 1,0 4 1 5 50

SEM84601006E R0,5 1,0 4 1 6 50

SEM84601007E R0,5 1,0 4 1 7 50

SEM84601008E R0,5 1,0 4 1 8 50

SEM84601009E R0,5 1,0 4 1 9 50

SEM84601010E R0,5 1,0 4 1 10 50

SEM84601012E R0,5 1,0 4 1 12 50

SEM84601014E R0,5 1,0 4 1 14 50

SEM84601016E R0,5 1,0 4 1 16 50

SEM84601018E R0,5 1,0 4 1 18 50

SEM84601020E R0,5 1,0 4 1 20 50

SEM84601022E R0,5 1,0 4 1 22 60

SEM84601026E R0,5 1,0 4 1 26 60

SEM84601030E R0,5 1,0 4 1 30 70

SEM84601040E R0,5 1,0 4 1 40 80

SEM84601050E R0,5 1,0 4 1 50 100

SEM84601204E R0,6 1,2 4 1,2 4 50

SEM84601206E R0,6 1,2 4 1,2 6 50

SEM84601208E R0,6 1,2 4 1,2 8 50

SEM84601210E R0,6 1,2 4 1,2 10 50

SEM84601212E R0,6 1,2 4 1,2 12 50

SEM84601216E R0,6 1,2 4 1,2 16 50

SEM84601220E R0,6 1,2 4 1,2 20 50

SEM84601226E R0,6 1,2 4 1,2 26 60

SEM84601406E R0,7 1,4 4 1,4 6 50

SEM84601408E R0,7 1,4 4 1,4 8 50

SEM84601410E R0,7 1,4 4 1,4 10 50

SEM84601412E R0,7 1,4 4 1,4 12 50

SEM84601416E R0,7 1,4 4 1,4 16 50

SEM84601503E R0,75 1,5 4 1,5 3 50

SEM84601504E R0,75 1,5 4 1,5 4 50

SEM84601505E R0,75 1,5 4 1,5 5 50

SEM84601506E R0,75 1,5 4 1,5 6 50

SEM84601507E R0,75 1,5 4 1,5 7 50

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM84601508E R0,75 1,5 4 1,5 8 50

SEM84601510E R0,75 1,5 4 1,5 10 50

SEM84601512E R0,75 1,5 4 1,5 12 50

SEM84601514E R0,75 1,5 4 1,5 14 50

SEM84601516E R0,75 1,5 4 1,5 16 50

SEM84601518E R0,75 1,5 4 1,5 18 50

SEM84601520E R0,75 1,5 4 1,5 20 50

SEM84601522E R0,75 1,5 4 1,5 22 60

SEM84601526E R0,75 1,5 4 1,5 26 60

SEM84601530E R0,75 1,5 4 1,5 30 70

SEM84601535E R0,75 1,5 4 1,5 35 70

SEM84601540E R0,75 1,5 4 1,5 40 80

SEM84601604E R0,8 1,6 4 1,6 4 50

SEM84601606E R0,8 1,6 4 1,6 6 50

SEM84601608E R0,8 1,6 4 1,6 8 50

SEM84601610E R0,8 1,6 4 1,6 10 50

SEM84601612E R0,8 1,6 4 1,6 12 50

SEM84601616E R0,8 1,6 4 1,6 16 50

SEM84601620E R0,8 1,6 4 1,6 20 50

SEM84601804E R0,9 1,8 4 1,8 4 50

SEM84601806E R0,9 1,8 4 1,8 6 50

SEM84601808E R0,9 1,8 4 1,8 8 50

SEM84601810E R0,9 1,8 4 1,8 10 50

SEM84601812E R0,9 1,8 4 1,8 12 50

SEM84601816E R0,9 1,8 4 1,8 16 50

SEM84601820E R0,9 1,8 4 1,8 20 50

SEM84602004E R1,0 2,0 4 2 4 50

SEM84602006E R1,0 2,0 4 2 6 50

SEM84602008E R1,0 2,0 4 2 8 50

SEM84602010E R1,0 2,0 4 2 10 50

SEM84602012E R1,0 2,0 4 2 12 50

SEM84602014E R1,0 2,0 4 2 14 50

SEM84602016E R1,0 2,0 4 2 16 50

SEM84602018E R1,0 2,0 4 2 18 50

SEM84602020E R1,0 2,0 4 2 20 50

SEM84602022E R1,0 2,0 4 2 22 60

SEM84602026E R1,0 2,0 4 2 26 60

SEM84602030E R1,0 2,0 4 2 30 70

SEM84602035E R1,0 2,0 4 2 35 70

SEM84602040E R1,0 2,0 4 2 40 80

SEM84602045E R1,0 2,0 4 2 45 90

SEM84602050E R1,0 2,0 4 2 50 100

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM84602060E R1,0 2,0 4 2 60 110

SEM84602508E R1,25 2,5 4 2,5 8 50

SEM84602510E R1,25 2,5 4 2,5 10 50

SEM84602512E R1,25 2,5 4 2,5 12 50

SEM84602516E R1,25 2,5 4 2,5 16 50

SEM84602520E R1,25 2,5 4 2,5 20 50

SEM84602522E R1,25 2,5 4 2,5 22 60

SEM84602526E R1,25 2,5 4 2,5 26 60

SEM84602530E R1,25 2,5 4 2,5 30 70

SEM84602535E R1,25 2,5 4 2,5 35 70

SEM84602540E R1,25 2,5 4 2,5 40 80

SEM84602545E R1,25 2,5 4 2,5 45 90

SEM84602550E R1,25 2,5 4 2,5 50 100

SEM84603006E R1,5 3,0 6 3 6 50

SEM84603008E R1,5 3,0 6 3 8 50

SEM84603010E R1,5 3,0 6 3 10 50

SEM84603012E R1,5 3,0 6 3 12 50

SEM84603014E R1,5 3,0 6 3 14 60

SEM84603016E R1,5 3,0 6 3 16 60

SEM84603018E R1,5 3,0 6 3 18 60

SEM84603020E R1,5 3,0 6 3 20 60

SEM84603022E R1,5 3,0 6 3 22 65

SEM84603026E R1,5 3,0 6 3 26 65

SEM84603030E R1,5 3,0 6 3 30 70

SEM84603035E R1,5 3,0 6 3 35 70

SEM84603040E R1,5 3,0 6 3 40 80

SEM84603045E R1,5 3,0 6 3 45 90

SEM84603050E R1,5 3,0 6 3 50 100

SEM84603060E R1,5 3,0 6 3 60 100

SEM84604008E R2,0 4,0 6 4 8 50

SEM84604010E R2,0 4,0 6 4 10 50

SEM84604012E R2,0 4,0 6 4 12 50

SEM84604014E R2,0 4,0 6 4 14 60

SEM84604016E R2,0 4,0 6 4 16 60

SEM84604018E R2,0 4,0 6 4 18 60

SEM84604020E R2,0 4,0 6 4 20 60

SEM84604022E R2,0 4,0 6 4 22 65

SEM84604026E R2,0 4,0 6 4 26 65

SEM84604030E R2,0 4,0 6 4 30 70

SEM84604035E R2,0 4,0 6 4 35 70

SEM84604040E R2,0 4,0 6 4 40 80

SEM84604045E R2,0 4,0 6 4 45 90

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132



69

L3
L1

L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM84604050E R2,0 4,0 6 4 50 100

SEM84604055E R2,0 4,0 6 4 55 100

SEM84604060E R2,0 4,0 6 4 60 100

SEM84605015E R2,5 5,0 6 6 15 60

SEM84605020E R2,5 5,0 6 6 20 60

SEM84605026E R2,5 5,0 6 6 26 65

SEM84605030E R2,5 5,0 6 6 30 70

SEM84605035E R2,5 5,0 6 6 35 70

SEM84605040E R2,5 5,0 6 6 40 80

SEM84605045E R2,5 5,0 6 6 45 90

SEM84605050E R2,5 5,0 6 6 50 100

SEM84605055E R2,5 5,0 6 6 55 100

SEM84605060E R2,5 5,0 6 6 60 100

SEM84606020E R3,0 6,0 6 8 20 60

SEM84606030E R3,0 6,0 6 8 30 60

SEM84606020090E R3,0 6,0 6 12 20 90

SEM84606030090E R3,0 6,0 6 12 30 90

SEM84608025E R4,0 8,0 8 10 25 70

SEM84608035E R4,0 8,0 8 10 35 70

SEM84608025100E R4,0 8,0 8 14 25 100

SEM84608035100E R4,0 8,0 8 14 35 100

SEM84610030E R5,0 10,0 10 12 30 75

SEM84610040E R5,0 10,0 10 12 40 75

SEM84610030100E R5,0 10,0 10 18 30 100

SEM84610040100E R5,0 10,0 10 18 40 100

SEM84612032E R6,0 12,0 12 14 32 80

SEM84612045E R6,0 12,0 12 14 45 80

SEM84612032110E R6,0 12,0 12 22 32 110

SEM84612045110E R6,0 12,0 12 22 45 110

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe
Radius

Toleranz
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis R3 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über R3 ± 0,010 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEM846

Toleranzen SEM846

SEM846

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEM846 (6 mm Zylinderschaft)

High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil 

Glatt
R0,05-R3

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM846005016SE R0,25 0,5 6 0,5 1 45

SEM846005026SE R0,25 0,5 6 0,5 2 45

SEM846005046SE R0,25 0,5 6 0,5 4 45

SEM846006016SE R0,3 0,6 6 0,6 1 45

SEM846006026SE R0,3 0,6 6 0,6 2 45

SEM846006036SE R0,3 0,6 6 0,6 3 45

SEM846006046SE R0,3 0,6 6 0,6 4 45

SEM846006056SE R0,3 0,6 6 0,6 5 45

SEM846006066SE R0,3 0,6 6 0,6 6 45

SEM846006086SE R0,3 0,6 6 0,6 8 45

SEM846006106SE R0,3 0,6 6 0,6 10 45

SEM846006126SE R0,3 0,6 6 0,6 12 45

SEM846006146SE R0,3 0,6 6 0,6 14 45

SEM846006166SE R0,3 0,6 6 0,6 16 45

SEM846008016SE R0,4 0,8 6 0,8 1 45

SEM846008026SE R0,4 0,8 6 0,8 2 45

SEM846008036SE R0,4 0,8 6 0,8 3 45

SEM846008046SE R0,4 0,8 6 0,8 4 45

SEM846008056SE R0,4 0,8 6 0,8 5 45

SEM846008066SE R0,4 0,8 6 0,8 6 45

SEM846008086SE R0,4 0,8 6 0,8 8 45

SEM846008106SE R0,4 0,8 6 0,8 10 45

SEM846008126SE R0,4 0,8 6 0,8 12 45

SEM846008146SE R0,4 0,8 6 0,8 14 45

SEM846008166SE R0,4 0,8 6 0,8 16 45

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55

 • Durch neuartige Beschichtung und neue Werkzeuggeometrien hervorragende 

Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und Schneidkantenpräparation wird 

die Schnittkraft reduziert und die Verschleißfestigkeit erhöht.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEM846 (6 mm Zylinderschaft)

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM846008206SE R0,4 0,8 6 0,8 20 45

SEM846010026SE R0,5 1,0 6 1 2 50

SEM846010036SE R0,5 1,0 6 1 3 50

SEM846010046SE R0,5 1,0 6 1 4 50

SEM846010056SE R0,5 1,0 6 1 5 50

SEM846010066SE R0,5 1,0 6 1 6 50

SEM846010076SE R0,5 1,0 6 1 7 50

SEM846010086SE R0,5 1,0 6 1 8 50

SEM846010096SE R0,5 1,0 6 1 9 50

SEM846010106SE R0,5 1,0 6 1 10 50

SEM846010126SE R0,5 1,0 6 1 12 50

SEM846010146SE R0,5 1,0 6 1 14 50

SEM846010166SE R0,5 1,0 6 1 16 50

SEM846010186SE R0,5 1,0 6 1 18 50

SEM846010206SE R0,5 1,0 6 1 20 50

SEM846010226SE R0,5 1,0 6 1 22 60

SEM846010266SE R0,5 1,0 6 1 26 60

SEM846010306SE R0,5 1,0 6 1 30 70

SEM846015036SE R0,75 1,5 6 1,5 3 50

SEM846015046SE R0,75 1,5 6 1,5 4 50

SEM846015066SE R0,75 1,5 6 1,5 6 50

SEM846015086SE R0,75 1,5 6 1,5 8 50

SEM846015106SE R0,75 1,5 6 1,5 10 50

SEM846015126SE R0,75 1,5 6 1,5 12 50

SEM846015146SE R0,75 1,5 6 1,5 14 50

SEM846015166SE R0,75 1,5 6 1,5 16 50

SEM846015186SE R0,75 1,5 6 1,5 18 50

SEM846015206SE R0,75 1,5 6 1,5 20 50

SEM846015226SE R0,75 1,5 6 1,5 22 60

SEM846015266SE R0,75 1,5 6 1,5 26 60

SEM846015306SE R0,75 1,5 6 1,5 30 70

SEM846015356SE R0,75 1,5 6 1,5 35 70

SEM846015406SE R0,75 1,5 6 1,5 40 80

SEM846020046SE R1,0 2,0 6 2 4 50

SEM846020066SE R1,0 2,0 6 2 6 50

SEM846020086SE R1,0 2,0 6 2 8 50

SEM846020106SE R1,0 2,0 6 2 10 50

SEM846020126SE R1,0 2,0 6 2 12 50

SEM846020146SE R1,0 2,0 6 2 14 50

SEM846020166SE R1,0 2,0 6 2 16 50

SEM846020186SE R1,0 2,0 6 2 18 50

SEM846020206SE R1,0 2,0 6 2 20 50

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil 

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

R D1 D2 L1 L3 L2

SEM846020226SE R1,0 2,0 6 2 22 60

SEM846020266SE R1,0 2,0 6 2 26 60

SEM846020306SE R1,0 2,0 6 2 30 70

SEM846020356SE R1,0 2,0 6 2 35 70

SEM846020406SE R1,0 2,0 6 2 40 80

SEM846020456SE R1,0 2,0 6 2 45 90

SEM846020506SE R1,0 2,0 6 2 50 100

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe
Radius

Toleranz
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø 6 ± 0,005 0 ~   -0,012
h6

über Ø 6 ± 0,010 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEMD98

Toleranzen SEMD98

SEM846 (6 mm Zylinderschaft)

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil 

Schnittdaten siehe S. 132
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEMD99
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD99002002E R0,02 0,2 4 0,4 40 -

SEMD99002005E R0,05 0,2 4 0,4 40 -

SEMD99003002E R0,02 0,3 4 0,6 40 -

SEMD99003005E R0,05 0,3 4 0,6 40 -

SEMD99004005E R0,05 0,4 4 0,8 40 -

SEMD9900401E R0,1 0,4 4 0,8 40 -

SEMD99005005E R0,05 0,5 4 1,0 40 -

SEMD9900501E R0,1 0,5 4 1,0 40 -

SEMD99006005E R0,05 0,6 4 1,2 40 -

SEMD9900601E R0,1 0,6 4 1,2 40 -

SEMD9900602E R0,2 0,6 4 1,2 40 -

SEMD99007005E R0,05 0,7 4 1,4 40 -

SEMD9900701E R0,1 0,7 4 1,4 40 -

SEMD9900702E R0,2 0,7 4 1,4 40 -

SEMD99008005E R0,05 0,8 4 1,6 40 -

SEMD9900801E R0,1 0,8 4 1,6 40 -

SEMD9900802E R0,2 0,8 4 1,6 40 -

SEMD99009005E R0,05 0,9 4 1,8 40 -

SEMD9900901E R0,1 0,9 4 1,8 40 -

SEMD99010005E R0,05 1,0 6 2,5 50 -

SEMD9901001E R0,1 1,0 6 2,5 50 -

SEMD9901002E R0,2 1,0 6 2,5 50 -

SEMD9901003E R0,3 1,0 6 2,5 50 -

SEMD99012005E R0,05 1,2 6 3 50 -

SEMD9901201E R0,1 1,2 6 3 50 -

Angaben in mm

Z = 2, Eckenradius

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 137

Glatt
Ø0,2-Ø6 Ø7-Ø20

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Ausgezeichnet geeignet für das Fräsen von vorvergütetem Stahl, Kohlen-

stoff-Stahl, legiertem Stahl für Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile.

 • Erhältlich in den Schaft-Ausführungen: kurz, standard und lang.

 • Erhältlich in folgenden Eckradien-Ausführungen: 0,02 mm bis zu 5,0 mm Eckradius.
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD9901202E R0,2 1,2 6 3 50 -

SEMD9901203E R0,3 1,2 6 3 50 -

SEMD99015005E R0,05 1,5 6 4 50 -

SEMD9901501E R0,1 1,5 6 4 50 -

SEMD9901502E R0,2 1,5 6 4 50 -

SEMD9901503E R0,3 1,5 6 4 50 -

SEMD9901505E R0,5 1,5 6 4 50 -

SEMD9902001E R0,1 2,0 6 6 50 -

SEMD9902002E R0,2 2,0 6 6 50 -

SEMD9902003E R0,3 2,0 6 6 50 -

SEMD9902005E R0,5 2,0 6 6 50 -

SEMD9902501E R0,1 2,5 6 7 60 -

SEMD9902502E R0,2 2,5 6 7 60 -

SEMD9902503E R0,3 2,5 6 7 60 -

SEMD9902505E R0,5 2,5 6 7 60 -

SEMD9903001E R0,1 3,0 6 8 60 -

SEMD9903002E R0,2 3,0 6 8 60 -

SEMD9903003E R0,3 3,0 6 8 60 -

SEMD9903005E R0,5 3,0 6 8 60 -

SEMD9903010E R1,0 3,0 6 8 60 -

SEMD9903501E R0,1 3,5 6 10 70 -

SEMD9903502E R0,2 3,5 6 10 70 -

SEMD9903503E R0,3 3,5 6 10 70 -

SEMD9903505E R0,5 3,5 6 10 70 -

SEMD99040014SE R0,1 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEMD99040024SE R0,2 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEMD99040034SE R0,3 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEMD99040054SE R0,5 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEMD99040104SE R1,0 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEMD99040011004SE R0,1 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEMD99040021004SE R0,2 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEMD99040031004SE R0,3 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEMD99040051004SE R0,5 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEMD99040101004SE R1,0 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEMD9904001E R0,1 4,0 6 10 70 Standard

SEMD9904002E R0,2 4,0 6 10 70 Standard

SEMD9904003E R0,3 4,0 6 10 70 Standard

SEMD9904005E R0,5 4,0 6 10 70 Standard

SEMD9904010E R1,0 4,0 6 10 70 Standard

SEMD9904501E R0,1 4,5 6 11 80 -

SEMD9904502E R0,2 4,5 6 11 80 -

SEMD9904503E R0,3 4,5 6 11 80 -

SEMD99

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD9904505E R0,5 4,5 6 11 80 -

SEMD9905001E R0,1 5,0 6 13 90 -

SEMD9905002E R0,2 5,0 6 13 90 -

SEMD9905003E R0,3 5,0 6 13 90 -

SEMD9905005E R0,5 5,0 6 13 90 -

SEMD9905010E R1,0 5,0 6 13 90 -

SEMD9905501E R0,1 5,5 6 13 90 -

SEMD9905502E R0,2 5,5 6 13 90 -

SEMD9905503E R0,3 5,5 6 13 90 -

SEMD9905505E R0,5 5,5 6 13 90 -

SEMD9905510E R1,0 5,5 6 13 90 -

SEMD9906002060E R0,2 6,0 6 15 60 Kurz

SEMD9906003060E R0,3 6,0 6 15 60 Kurz

SEMD9906005060E R0,5 6,0 6 15 60 Kurz

SEMD9906010060E R1,0 6,0 6 15 60 Kurz

SEMD9906001E R0,1 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906002E R0,2 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906003E R0,3 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906005E R0,5 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906010E R1,0 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906015E R1,5 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906020E R2,0 6,0 6 15 90 Standard

SEMD9906005110E R0,5 6,0 6 15 110 langer Schaft

SEMD9906010110E R1,0 6,0 6 15 110 langer Schaft

SEMD9906005130E R0,5 6,0 6 15 130 langer Schaft

SEMD9906010130E R1,0 6,0 6 15 130 langer Schaft

SEMD9907001E R0,1 7,0 8 16 90 -

SEMD9907002E R0,2 7,0 8 16 90 -

SEMD9907003E R0,3 7,0 8 16 90 -

SEMD9907005E R0,5 7,0 8 16 90 -

SEMD9907010E R1,0 7,0 8 16 90 -

SEMD9907020E R2,0 7,0 8 16 90 -

SEMD9908003070E R0,3 8,0 8 20 70 Kurz

SEMD9908005070E R0,5 8,0 8 20 70 Kurz

SEMD9908010070E R1,0 8,0 8 20 70 Kurz

SEMD9908001E R0,1 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908002E R0,2 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908003E R0,3 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908005E R0,5 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908010E R1,0 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908015E R1,5 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908020E R2,0 8,0 8 20 100 Standard

SEMD99

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius
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R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD9908025E R2,5 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908030E R3,0 8,0 8 20 100 Standard

SEMD9908005120E R0,5 8,0 8 20 120 langer Schaft

SEMD9908010120E R1,0 8,0 8 20 120 langer Schaft

SEMD9908005150E R0,5 8,0 8 20 150 langer Schaft

SEMD9908010150E R1,0 8,0 8 20 150 langer Schaft

SEMD9910003075E R0,3 10,0 10 25 75 Kurz

SEMD9910005075E R0,5 10,0 10 25 75 Kurz

SEMD9910010075E R1,0 10,0 10 25 75 Kurz

SEMD9910001E R0,1 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910002E R0,2 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910003E R0,3 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910005E R0,5 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910010E R1,0 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910015E R1,5 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910020E R2,0 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910025E R2,5 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910030E R3,0 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910040E R4,0 10,0 10 25 100 Standard

SEMD9910005130E R0,5 10,0 10 25 130 langer Schaft

SEMD9910010130E R1,0 10,0 10 25 130 langer Schaft

SEMD9910005150E R0,5 10,0 10 25 150 langer Schaft

SEMD9910010150E R1,0 10,0 10 25 150 langer Schaft

SEMD9911002E R0,2 11,0 12 25 110 -

SEMD9911003E R0,3 11,0 12 25 110 -

SEMD9911005E R0,5 11,0 12 25 110 -

SEMD9911010E R1,0 11,0 12 25 110 -

SEMD9911020E R2,0 11,0 12 25 110 -

SEMD9912003080E R0,3 12,0 12 30 80 Kurz

SEMD9912005080E R0,5 12,0 12 30 80 Kurz

SEMD9912010080E R1,0 12,0 12 30 80 Kurz

SEMD9912001E R0,1 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912002E R0,2 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912003E R0,3 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912005E R0,5 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912010E R1,0 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912015E R1,5 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912020E R2,0 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912025E R2,5 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912030E R3,0 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912040E R4,0 12,0 12 30 110 Standard

SEMD9912050E R5,0 12,0 12 30 110 Standard

SEMD99

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEMD9912005130E R0,5 12,0 12 30 130 langer Schaft

SEMD9912010130E R1,0 12,0 12 30 130 langer Schaft

SEMD9912005150E R0,5 12,0 12 30 150 langer Schaft

SEMD9912010150E R1,0 12,0 12 30 150 langer Schaft

SEMD9914005E R0,5 14,0 16 35 150 -

SEMD9914010E R1,0 14,0 16 35 150 -

SEMD9914020E R2,0 14,0 16 35 150 -

SEMD9916005E R0,5 16,0 16 32 150 -

SEMD9916010E R1,0 16,0 16 32 150 -

SEMD9916015E R1,5 16,0 16 32 150 -

SEMD9916020E R2,0 16,0 16 32 150 -

SEMD9920005E R0,5 20,0 20 38 150 -

SEMD9920010E R1,0 20,0 20 38 150 -

SEMD9920015E R1,5 20,0 20 38 150 -

SEMD9920020E R2,0 20,0 20 38 150 -

SEMD99

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe
Eckradien
Toleranz

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø 6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø 6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEMD99

Toleranzen SEMD99

Z = 2, Eckenradius
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D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME61
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME61002002005E R0,02 0,2 4 0,3 0,5 40 -

SEME6100200201E R0,02 0,2 4 0,3 1 40 -

SEME61002002015E R0,02 0,2 4 0,3 1,5 40 -

SEME6100200202E R0,02 0,2 4 0,3 2 40 -

SEME61002005005E R0,05 0,2 4 0,3 0,5 40 -

SEME6100200501E R0,05 0,2 4 0,3 1 40 -

SEME61002005015E R0,05 0,2 4 0,3 1,5 40 -

SEME6100200502E R0,05 0,2 4 0,3 2 40 -

SEME6100300201E R0,02 0,3 4 0,5 1 40 -

SEME6100300202E R0,02 0,3 4 0,5 2 40 -

SEME6100300203E R0,02 0,3 4 0,5 3 40 -

SEME6100300501E R0,05 0,3 4 0,5 1 40 -

SEME6100300502E R0,05 0,3 4 0,5 2 40 -

SEME6100300503E R0,05 0,3 4 0,5 3 40 -

SEME6100400501E R0,05 0,4 4 0,6 1 40 -

SEME61004005015E R0,05 0,4 4 0,6 1,5 40 -

SEME6100400502E R0,05 0,4 4 0,6 2 40 -

SEME61004005025E R0,05 0,4 4 0,6 2,5 40 -

SEME6100400503E R0,05 0,4 4 0,6 3 40 -

SEME6100400504E R0,05 0,4 4 0,6 4 40 -

SEME610040101E R0,1 0,4 4 0,6 1 40 -

SEME6100401015E R0,1 0,4 4 0,6 1,5 40 -

SEME610040102E R0,1 0,4 4 0,6 2 40 -

SEME6100401025E R0,1 0,4 4 0,6 2,5 40 -

SEME610040103E R0,1 0,4 4 0,6 3 40 -

SEME610040104E R0,1 0,4 4 0,6 4 40 -

Angaben in mm

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Glatt
Ø0,2-Ø6 Ø8-Ø20

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Ausgezeichnet geeignet für das Fräsen von vorvergütetem Stahl, Kohlen-

stoff-Stahl, legiertem Stahl für Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile.

 • Erhältlich in den Schaft-Ausführungen: standard und lang.

 • Erhältlich in folgenden Eckradien-Ausführungen: 0,02mm bis zu 2,0mm Eckradius.

 • Erhältlich in verschiedenen Gesamt-und Effektivlängen.

Schnittdaten siehe S. 138
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME6100500501E R0,05 0,5 4 0,7 1 45 -

SEME61005005015E R0,05 0,5 4 0,7 1,5 45 -

SEME6100500502E R0,05 0,5 4 0,7 2 45 -

SEME61005005025E R0,05 0,5 4 0,7 2,5 45 -

SEME6100500503E R0,05 0,5 4 0,7 3 45 -

SEME6100500504E R0,05 0,5 4 0,7 4 45 -

SEME6100500505E R0,05 0,5 4 0,7 5 45 -

SEME6100500506E R0,05 0,5 4 0,7 6 45 -

SEME610050101E R0,1 0,5 4 0,7 1 45 -

SEME6100501015E R0,1 0,5 4 0,7 1,5 45 -

SEME610050102E R0,1 0,5 4 0,7 2 45 -

SEME6100501025E R0,1 0,5 4 0,7 2,5 45 -

SEME610050103E R0,1 0,5 4 0,7 3 45 -

SEME610050104E R0,1 0,5 4 0,7 4 45 -

SEME610050105E R0,1 0,5 4 0,7 5 45 -

SEME610050106E R0,1 0,5 4 0,7 6 45 -

SEME6100600502E R0,05 0,6 4 0,9 2 45 -

SEME6100600503E R0,05 0,6 4 0,9 3 45 -

SEME6100600504E R0,05 0,6 4 0,9 4 45 -

SEME6100600506E R0,05 0,6 4 0,9 6 45 -

SEME6100600508E R0,05 0,6 4 0,9 8 45 -

SEME6100600510E R0,05 0,6 4 0,9 10 45 -

SEME610060102E R0,1 0,6 4 0,9 2 45 -

SEME610060103E R0,1 0,6 4 0,9 3 45 -

SEME610060104E R0,1 0,6 4 0,9 4 45 -

SEME610060106E R0,1 0,6 4 0,9 6 45 -

SEME610060108E R0,1 0,6 4 0,9 8 45 -

SEME610060110E R0,1 0,6 4 0,9 10 45 -

SEME610060202E R0,2 0,6 4 0,9 2 45 -

SEME610060203E R0,2 0,6 4 0,9 3 45 -

SEME610060204E R0,2 0,6 4 0,9 4 45 -

SEME610060206E R0,2 0,6 4 0,9 6 45 -

SEME610060208E R0,2 0,6 4 0,9 8 45 -

SEME610060210E R0,2 0,6 4 0,9 10 45 -

SEME6100700502E R0,05 0,7 4 1,2 2 45 -

SEME6100700504E R0,05 0,7 4 1,2 4 45 -

SEME6100700506E R0,05 0,7 4 1,2 6 45 -

SEME6100700508E R0,05 0,7 4 1,2 8 45 -

SEME6100700510E R0,05 0,7 4 1,2 10 45 -

SEME610070102E R0,1 0,7 4 1,2 2 45 -

SEME610070104E R0,1 0,7 4 1,2 4 45 -

SEME610070106E R0,1 0,7 4 1,2 6 45 -

SEME610070108E R0,1 0,7 4 1,2 8 45 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610070110E R0,1 0,7 4 1,2 10 45 -

SEME610070202E R0,2 0,7 4 1,2 2 45 -

SEME610070204E R0,2 0,7 4 1,2 4 45 -

SEME610070206E R0,2 0,7 4 1,2 6 45 -

SEME610070208E R0,2 0,7 4 1,2 8 45 -

SEME610070210E R0,2 0,7 4 1,2 10 45 -

SEME6100800502E R0,05 0,8 4 1,2 2 45 -

SEME6100800503E R0,05 0,8 4 1,2 3 45 -

SEME6100800504E R0,05 0,8 4 1,2 4 45 -

SEME6100800506E R0,05 0,8 4 1,2 6 45 -

SEME6100800508E R0,05 0,8 4 1,2 8 45 -

SEME6100800510E R0,05 0,8 4 1,2 10 45 -

SEME610080102E R0,1 0,8 4 1,2 2 45 -

SEME610080103E R0,1 0,8 4 1,2 3 45 -

SEME610080104E R0,1 0,8 4 1,2 4 45 -

SEME610080106E R0,1 0,8 4 1,2 6 45 -

SEME610080108E R0,1 0,8 4 1,2 8 45 -

SEME610080110E R0,1 0,8 4 1,2 10 45 -

SEME610080202E R0,2 0,8 4 1,2 2 45 -

SEME610080203E R0,2 0,8 4 1,2 3 45 -

SEME610080204E R0,2 0,8 4 1,2 4 45 -

SEME610080206E R0,2 0,8 4 1,2 6 45 -

SEME610080208E R0,2 0,8 4 1,2 8 45 -

SEME610080210E R0,2 0,8 4 1,2 10 45 -

SEME6101000503E R0,05 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME6101000504E R0,05 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME6101000506E R0,05 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME6101000508E R0,05 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME6101000510E R0,05 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME6101000512E R0,05 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME6101000514E R0,05 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME6101000516E R0,05 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME6101000520E R0,05 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME610100103E R0,1 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME610100104E R0,1 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME610100106E R0,1 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME610100108E R0,1 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME610100110E R0,1 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME610100112E R0,1 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME610100114E R0,1 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME610100116E R0,1 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME610100120E R0,1 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME610100203E R0,2 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Schnittdaten siehe S. 138

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610100204E R0,2 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME610100206E R0,2 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME610100208E R0,2 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME610100210E R0,2 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME610100212E R0,2 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME610100214E R0,2 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME610100216E R0,2 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME610100220E R0,2 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME610100303E R0,3 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME610100304E R0,3 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME610100306E R0,3 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME610100308E R0,3 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME610100310E R0,3 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME610100312E R0,3 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME610100314E R0,3 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME610100316E R0,3 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME610100320E R0,3 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME6101200503E R0,05 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME6101200504E R0,05 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME6101200506E R0,05 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME6101200508E R0,05 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME6101200510E R0,05 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME6101200512E R0,05 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME6101200516E R0,05 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME6101200520E R0,05 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME610120103E R0,1 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME610120104E R0,1 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME610120106E R0,1 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME610120108E R0,1 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME610120110E R0,1 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME610120112E R0,1 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME610120116E R0,1 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME610120120E R0,1 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME610120203E R0,2 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME610120204E R0,2 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME610120206E R0,2 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME610120208E R0,2 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME610120210E R0,2 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME610120212E R0,2 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME610120216E R0,2 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME610120220E R0,2 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME610120303E R0,3 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME610120304E R0,3 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610120306E R0,3 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME610120308E R0,3 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME610120310E R0,3 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME610120312E R0,3 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME610120316E R0,3 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME610120320E R0,3 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME6101500504E R0,05 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME6101500506E R0,05 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME6101500508E R0,05 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME6101500510E R0,05 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME6101500512E R0,05 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME6101500514E R0,05 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME6101500516E R0,05 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME6101500520E R0,05 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME6101500522E R0,05 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME6101500526E R0,05 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME610150104E R0,1 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME610150106E R0,1 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME610150108E R0,1 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME610150110E R0,1 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME610150112E R0,1 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME610150114E R0,1 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME610150116E R0,1 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME610150120E R0,1 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME610150122E R0,1 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME610150126E R0,1 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME610150204E R0,2 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME610150206E R0,2 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME610150208E R0,2 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME610150210E R0,2 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME610150212E R0,2 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME610150214E R0,2 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME610150216E R0,2 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME610150220E R0,2 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME610150222E R0,2 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME610150226E R0,2 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME610150304E R0,3 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME610150306E R0,3 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME610150308E R0,3 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME610150310E R0,3 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME610150312E R0,3 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME610150314E R0,3 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME610150316E R0,3 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138
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L2
L3

L1

D2 D1

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610150320E R0,3 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME610150322E R0,3 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME610150326E R0,3 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME610150504E R0,5 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME610150506E R0,5 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME610150508E R0,5 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME610150510E R0,5 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME610150512E R0,5 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME610150514E R0,5 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME610150516E R0,5 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME610150520E R0,5 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME610150522E R0,5 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME610150526E R0,5 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME610200106E R0,1 2,0 4 3 6 50 -

SEME610200108E R0,1 2,0 4 3 8 50 -

SEME610200110E R0,1 2,0 4 3 10 50 -

SEME610200112E R0,1 2,0 4 3 12 50 -

SEME610200114E R0,1 2,0 4 3 14 50 -

SEME610200116E R0,1 2,0 4 3 16 50 -

SEME610200120E R0,1 2,0 4 3 20 50 -

SEME610200122E R0,1 2,0 4 3 22 60 -

SEME610200126E R0,1 2,0 4 3 26 60 -

SEME610200130E R0,1 2,0 4 3 30 70 -

SEME610200206E R0,2 2,0 4 3 6 50 -

SEME610200208E R0,2 2,0 4 3 8 50 -

SEME610200210E R0,2 2,0 4 3 10 50 -

SEME610200212E R0,2 2,0 4 3 12 50 -

SEME610200214E R0,2 2,0 4 3 14 50 -

SEME610200216E R0,2 2,0 4 3 16 50 -

SEME610200220E R0,2 2,0 4 3 20 50 -

SEME610200222E R0,2 2,0 4 3 22 60 -

SEME610200226E R0,2 2,0 4 3 26 60 -

SEME610200230E R0,2 2,0 4 3 30 70 -

SEME610200306E R0,3 2,0 4 3 6 50 -

SEME610200308E R0,3 2,0 4 3 8 50 -

SEME610200310E R0,3 2,0 4 3 10 50 -

SEME610200312E R0,3 2,0 4 3 12 50 -

SEME610200314E R0,3 2,0 4 3 14 50 -

SEME610200316E R0,3 2,0 4 3 16 50 -

SEME610200320E R0,3 2,0 4 3 20 50 -

SEME610200322E R0,3 2,0 4 3 22 60 -

SEME610200326E R0,3 2,0 4 3 26 60 -

SEME610200330E R0,3 2,0 4 3 30 70 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138



84

L2
L3

L1

D2 D1

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610200506E R0,5 2,0 4 3 6 50 -

SEME610200508E R0,5 2,0 4 3 8 50 -

SEME610200510E R0,5 2,0 4 3 10 50 -

SEME610200512E R0,5 2,0 4 3 12 50 -

SEME610200514E R0,5 2,0 4 3 14 50 -

SEME610200516E R0,5 2,0 4 3 16 50 -

SEME610200520E R0,5 2,0 4 3 20 50 -

SEME610200522E R0,5 2,0 4 3 22 60 -

SEME610200526E R0,5 2,0 4 3 26 60 -

SEME610200530E R0,5 2,0 4 3 30 70 -

SEME610250108E R0,1 2,5 4 4 8 50 -

SEME610250110E R0,1 2,5 4 4 10 50 -

SEME610250112E R0,1 2,5 4 4 12 50 -

SEME610250114E R0,1 2,5 4 4 14 50 -

SEME610250116E R0,1 2,5 4 4 16 50 -

SEME610250120E R0,1 2,5 4 4 20 50 -

SEME610250126E R0,1 2,5 4 4 26 60 -

SEME610250130E R0,1 2,5 4 4 30 70 -

SEME610250208E R0,2 2,5 4 4 8 50 -

SEME610250210E R0,2 2,5 4 4 10 50 -

SEME610250212E R0,2 2,5 4 4 12 50 -

SEME610250214E R0,2 2,5 4 4 14 50 -

SEME610250216E R0,2 2,5 4 4 16 50 -

SEME610250220E R0,2 2,5 4 4 20 50 -

SEME610250226E R0,2 2,5 4 4 26 60 -

SEME610250230E R0,2 2,5 4 4 30 70 -

SEME610250308E R0,3 2,5 4 4 8 50 -

SEME610250310E R0,3 2,5 4 4 10 50 -

SEME610250312E R0,3 2,5 4 4 12 50 -

SEME610250314E R0,3 2,5 4 4 14 50 -

SEME610250316E R0,3 2,5 4 4 16 50 -

SEME610250320E R0,3 2,5 4 4 20 50 -

SEME610250326E R0,3 2,5 4 4 26 60 -

SEME610250330E R0,3 2,5 4 4 30 70 -

SEME610250508E R0,5 2,5 6 4 8 50 -

SEME610250510E R0,5 2,5 6 4 10 50 -

SEME610250512E R0,5 2,5 6 4 12 50 -

SEME610250514E R0,5 2,5 6 4 14 50 -

SEME610250516E R0,5 2,5 6 4 16 50 -

SEME610250520E R0,5 2,5 6 4 20 50 -

SEME610250526E R0,5 2,5 6 4 26 60 -

SEME610250530E R0,5 2,5 6 4 30 70 -

SEME610300108E R0,1 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138
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D2 D1

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610300110E R0,1 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME610300112E R0,1 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME610300114E R0,1 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME610300116E R0,1 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME610300120E R0,1 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME610300126E R0,1 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME610300130E R0,1 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME610300135E R0,1 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME610300140E R0,1 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME610300208E R0,2 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME610300210E R0,2 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME610300212E R0,2 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME610300214E R0,2 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME610300216E R0,2 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME610300220E R0,2 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME610300226E R0,2 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME610300230E R0,2 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME610300235E R0,2 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME610300240E R0,2 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME610300308E R0,3 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME610300310E R0,3 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME610300312E R0,3 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME610300314E R0,3 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME610300316E R0,3 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME610300320E R0,3 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME610300326E R0,3 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME610300330E R0,3 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME610300335E R0,3 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME610300340E R0,3 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME610300508E R0,5 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME610300510E R0,5 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME610300512E R0,5 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME610300514E R0,5 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME610300516E R0,5 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME610300520E R0,5 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME610300526E R0,5 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME610300530E R0,5 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME610300535E R0,5 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME610300540E R0,5 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME610301008E R1,0 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME610301010E R1,0 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME610301012E R1,0 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME610301014E R1,0 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil
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D2 D1

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610301016E R1,0 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME610301020E R1,0 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME610301026E R1,0 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME610301030E R1,0 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME610301035E R1,0 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME610301040E R1,0 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME610400110E R0,1 4,0 6 6 10 50 -

SEME610400112E R0,1 4,0 6 6 12 50 -

SEME610400114E R0,1 4,0 6 6 14 60 -

SEME610400116E R0,1 4,0 6 6 16 60 -

SEME610400120E R0,1 4,0 6 6 20 60 -

SEME610400126E R0,1 4,0 6 6 26 65 -

SEME610400130E R0,1 4,0 6 6 30 70 -

SEME610400135E R0,1 4,0 6 6 35 70 -

SEME610400140E R0,1 4,0 6 6 40 80 -

SEME610400145E R0,1 4,0 6 6 45 90 -

SEME610400150E R0,1 4,0 6 6 50 100 -

SEME610400210E R0,2 4,0 6 6 10 50 -

SEME610400212E R0,2 4,0 6 6 12 50 -

SEME610400214E R0,2 4,0 6 6 14 60 -

SEME610400216E R0,2 4,0 6 6 16 60 -

SEME610400220E R0,2 4,0 6 6 20 60 -

SEME610400226E R0,2 4,0 6 6 26 65 -

SEME610400230E R0,2 4,0 6 6 30 70 -

SEME610400235E R0,2 4,0 6 6 35 70 -

SEME610400240E R0,2 4,0 6 6 40 80 -

SEME610400245E R0,2 4,0 6 6 45 90 -

SEME610400250E R0,2 4,0 6 6 50 100 -

SEME610400310E R0,3 4,0 6 6 10 50 -

SEME610400312E R0,3 4,0 6 6 12 50 -

SEME610400314E R0,3 4,0 6 6 14 50 -

SEME610400316E R0,3 4,0 6 6 16 50 -

SEME610400320E R0,3 4,0 6 6 20 50 -

SEME610400326E R0,3 4,0 6 6 26 65 -

SEME610400330E R0,3 4,0 6 6 30 70 -

SEME610400335E R0,3 4,0 6 6 35 70 -

SEME610400340E R0,3 4,0 6 6 40 80 -

SEME610400345E R0,3 4,0 6 6 45 90 -

SEME610400350E R0,3 4,0 6 6 50 100 -

SEME610400510E R0,5 4,0 6 6 10 50 -

SEME610400512E R0,5 4,0 6 6 12 50 -

SEME610400514E R0,5 4,0 6 6 14 60 -

SEME610400516E R0,5 4,0 6 6 16 60 -

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 138
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D1D2

R

L2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME610400520E R0,5 4,0 6 6 20 60 -

SEME610400526E R0,5 4,0 6 6 26 65 -

SEME610400530E R0,5 4,0 6 6 30 70 -

SEME610400535E R0,5 4,0 6 6 35 70 -

SEME610400540E R0,5 4,0 6 6 40 80 -

SEME610400545E R0,5 4,0 6 6 45 90 -

SEME610400550E R0,5 4,0 6 6 50 100 -

SEME610401010E R1,0 4,0 6 6 10 50 -

SEME610401012E R1,0 4,0 6 6 12 50 -

SEME610401014E R1,0 4,0 6 6 14 60 -

SEME610401016E R1,0 4,0 6 6 16 60 -

SEME610401020E R1,0 4,0 6 6 20 60 -

SEME610401026E R1,0 4,0 6 6 26 65 -

SEME610401030E R1,0 4,0 6 6 30 70 -

SEME610401035E R1,0 4,0 6 6 35 70 -

SEME610401040E R1,0 4,0 6 6 40 80 -

SEME610401045E R1,0 4,0 6 6 45 90 -

SEME610401050E R1,0 4,0 6 6 50 100 -

SEME6105001E R0,1 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105002E R0,2 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105003E R0,3 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105005E R0,5 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105010E R1,0 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105015E R1,5 5,0 6 8 15 60 -

SEME6105020E R2,0 5,0 6 8 15 60 -

SEME6106001E R0,1 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106002E R0,2 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106003E R0,3 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106005E R0,5 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106010E R1,0 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106015E R1,5 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106020E R2,0 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6106003090E R0,3 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6106005090E R0,5 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6106010090E R1,0 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6108001E R0,1 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108002E R0,2 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108003E R0,3 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108005E R0,5 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108010E R1,0 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108015E R1,5 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108020E R2,0 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6108003100E R0,3 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME61

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil
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L2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME6108005100E R0,5 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME6108010100E R1,0 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME6110001E R0,1 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110002E R0,2 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110003E R0,3 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110005E R0,5 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110010E R1,0 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110015E R1,5 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110020E R2,0 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6110003100E R0,3 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6110005100E R0,5 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6110010100E R1,0 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6112002E R0,2 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112003E R0,3 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112005E R0,5 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112010E R1,0 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112015E R1,5 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112020E R2,0 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6112003110E R0,3 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6112005110E R0,5 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6112010110E R1,0 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6116005E R0,5 16,0 16 20 35 100 Standard

SEME6116010E R1,0 16,0 16 20 35 100 Standard

SEME6116005150E R0,5 16,0 16 35 50 150 langer Schaft

SEME6116010150E R1,0 16,0 16 35 50 150 langer Schaft

SEME6120005E R0,5 20,0 20 25 40 100 Standard

SEME6120010E R1,0 20,0 20 25 40 100 Standard

SEME6120005150E R0,5 20,0 20 40 55 150 langer Schaft

SEME6120010150E R1,0 20,0 20 40 55 150 langer Schaft

SEME61

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
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Werkzeug-
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe
Eckradien
Toleranz

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø 6 ± 0,010 0 ~   -0,012
h6

über Ø 6 ± 0,015 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEME61

Toleranzen SEME61

Z = 2, Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME01
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, M-Helix Eckenradius

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEME01010005E R0,05 1,0 6 2,5 50 -

SEME0101001E R0,1 1,0 6 2,5 50 -

SEME0101002E R0,2 1,0 6 2,5 50 -

SEME0101003E R0,3 1,0 6 2,5 50 -

SEME01012005E R0,05 1,2 6 3 50 -

SEME0101201E R0,1 1,2 6 3 50 -

SEME0101202E R0,2 1,2 6 3 50 -

SEME0101203E R0,3 1,2 6 3 50 -

SEME01015005E R0,05 1,5 6 4 50 -

SEME0101501E R0,1 1,5 6 4 50 -

SEME0101502E R0,2 1,5 6 4 50 -

SEME0101503E R0,3 1,5 6 4 50 -

SEME0101505E R0,5 1,5 6 4 50 -

SEME0102001E R0,1 2,0 6 6 50 -

SEME0102002E R0,2 2,0 6 6 50 -

SEME0102003E R0,3 2,0 6 6 50 -

SEME0102005E R0,5 2,0 6 6 50 -

SEME0102501E R0,1 2,5 6 7 60 -

SEME0102502E R0,2 2,5 6 7 60 -

SEME0102503E R0,3 2,5 6 7 60 -

SEME0102505E R0,5 2,5 6 7 60 -

SEME0103001E R0,1 3,0 6 8 60 -

SEME0103002E R0,2 3,0 6 8 60 -

SEME0103003E R0,3 3,0 6 8 60 -

SEME0103005E R0,5 3,0 6 8 60 -

SEME0103010E R1,0 3,0 6 8 60 -

Glatt0.02M-Helix
D ≥ 3

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfräsern ≥ 3,0mm ø werden 

 Vibrationen zuverlässig verhindert und gleic zeitig der Schneidkantenverschleiß 

verringert.

 • Erhältlich in den Schaft-Ausführungen: standard und lang.

Schnittdaten siehe S. 141
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME01

Z = 4, M-Helix Eckenradius

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEME0103501E R0,1 3,5 6 10 70 -

SEME0103502E R0,2 3,5 6 10 70 -

SEME0103503E R0,3 3,5 6 10 70 -

SEME0103505E R0,5 3,5 6 10 70 -

SEME01040014SE R0,1 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEME01040024SE R0,2 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEME01040034SE R0,3 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEME01040054SE R0,5 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEME01040104SE R1,0 4,0 4 10 70 4mm Schaft

SEME01040011004SE R0,1 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEME01040021004SE R0,2 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEME01040031004SE R0,3 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEME01040051004SE R0,5 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEME01040101004SE R1,0 4,0 4 10 100 4mm Schaft

SEME0104001E R0,1 4,0 6 10 70 Standard

SEME0104002E R0,2 4,0 6 10 70 Standard

SEME0104003E R0,3 4,0 6 10 70 Standard

SEME0104005E R0,5 4,0 6 10 70 Standard

SEME0104010E R1,0 4,0 6 10 70 Standard

SEME0104501E R0,1 4,5 6 11 80 -

SEME0104502E R0,2 4,5 6 11 80 -

SEME0104503E R0,3 4,5 6 11 80 -

SEME0104505E R0,5 4,5 6 11 80 -

SEME0105001E R0,1 5,0 6 13 90 -

SEME0105002E R0,2 5,0 6 13 90 -

SEME0105003E R0,3 5,0 6 13 90 -

SEME0105005E R0,5 5,0 6 13 90 -

SEME0105010E R1,0 5,0 6 13 90 -

SEME0105501E R0,1 5,5 6 13 90 -

SEME0105502E R0,2 5,5 6 13 90 -

SEME0105503E R0,3 5,5 6 13 90 -

SEME0105505E R0,5 5,5 6 13 90 -

SEME0105510E R1,0 5,5 6 13 90 -

SEME0106001060E R0,1 6,0 6 15 60 Kurz

SEME0106002060E R0,2 6,0 6 15 60 Kurz

SEME0106001E R0,1 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106002E R0,2 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106003E R0,3 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106005E R0,5 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106010E R1,0 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106015E R1,5 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106020E R2,0 6,0 6 15 90 Standard

SEME0106005110E R0,5 6,0 6 15 110 langer Schaft

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 141
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEME0106010110E R1,0 6,0 6 15 110 langer Schaft

SEME0106005130E R0,5 6,0 6 15 130 langer Schaft

SEME0106010130E R1,0 6,0 6 15 130 langer Schaft

SEME0107001E R0,1 7,0 8 16 90 -

SEME0107002E R0,2 7,0 8 16 90 -

SEME0107003E R0,3 7,0 8 16 90 -

SEME0107005E R0,5 7,0 8 16 90 -

SEME0107010E R1,0 7,0 8 16 90 -

SEME0107020E R2,0 7,0 8 16 90 -

SEME0108003070E R0,3 8,0 8 20 70 Kurz

SEME0108005070E R0,5 8,0 8 20 70 Kurz

SEME0108010070E R1,0 8,0 8 20 70 Kurz

SEME0108001E R0,1 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108002E R0,2 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108003E R0,3 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108005E R0,5 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108010E R1,0 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108015E R1,5 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108020E R2,0 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108025E R2,5 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108030E R3,0 8,0 8 20 100 Standard

SEME0108005120E R0,5 8,0 8 20 120 langer Schaft

SEME0108010120E R1,0 8,0 8 20 120 langer Schaft

SEME0108005150E R0,5 8,0 8 20 150 langer Schaft

SEME0108010150E R1,0 8,0 8 20 150 langer Schaft

SEME0110003075E R0,3 10,0 10 25 75 Kurz

SEME0110005075E R0,5 10,0 10 25 75 Kurz

SEME0110010075E R1,0 10,0 10 25 75 Kurz

SEME0110001E R0,1 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110002E R0,2 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110003E R0,3 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110005E R0,5 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110010E R1,0 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110015E R1,5 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110020E R2,0 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110025E R2,5 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110030E R3,0 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110040E R4,0 10,0 10 25 100 Standard

SEME0110005130E R0,5 10,0 10 22 130 langer Schaft

SEME0110010130E R1,0 10,0 10 22 130 langer Schaft

SEME0110005150E R0,5 10,0 10 22 150 langer Schaft

SEME0110010150E R1,0 10,0 10 22 150 langer Schaft

SEME0111002E R0,2 11,0 12 25 110 -

SEME01

Z = 4, M-Helix Eckenradius

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 141
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L2

SEME0111003E R0,3 11,0 12 25 110 -

SEME0111005E R0,5 11,0 12 25 110 -

SEME0111010E R1,0 11,0 12 25 110 -

SEME0111020E R2,0 11,0 12 25 110 -

SEME0112003080E R0,3 12,0 12 30 80 Kurz

SEME0112005080E R0,5 12,0 12 30 80 Kurz

SEME0112010080E R1,0 12,0 12 30 80 Kurz

SEME0112001E R0,1 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112002E R0,2 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112003E R0,3 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112005E R0,5 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112010E R1,0 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112015E R1,5 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112020E R2,0 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112025E R2,5 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112030E R3,0 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112040E R4,0 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112050E R5,0 12,0 12 30 110 Standard

SEME0112005130E R0,5 12,0 12 30 130 langer Schaft

SEME0112010130E R1,0 12,0 12 30 130 langer Schaft

SEME0112005150E R0,5 12,0 12 30 150 langer Schaft

SEME0112010150E R1,0 12,0 12 30 150 langer Schaft

SEME0114005E R0,5 14,0 16 35 150 -

SEME0114010E R1,0 14,0 16 35 150 -

SEME0114020E R2,0 14,0 16 35 150 -

SEME0116005E R0,5 16,0 16 32 150 -

SEME0116010E R1,0 16,0 16 32 150 -

SEME0116015E R1,5 16,0 16 32 150 -

SEME0116020E R2,0 16,0 16 32 150 -

SEME0120005E R0,5 20,0 20 38 150 -

SEME0120010E R1,0 20,0 20 38 150 -

SEME0120015E R1,5 20,0 20 38 150 -

SEME0120020E R2,0 20,0 20 38 150 -

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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it
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ss
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K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Eckradien Toleranz Fräser-Ø Toleranz Schaft-Ø Toleranz

0 ~   -0,03 ± 0,02 h6

Materialempfehlung SEME01

Toleranzen SEME01

SEME01

Z = 4, M-Helix Eckenradius

Schnittdaten siehe S. 141
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME64
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME6401000503E R0,05 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME6401000504E R0,05 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME6401000506E R0,05 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME6401000508E R0,05 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME6401000510E R0,05 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME6401000512E R0,05 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME6401000514E R0,05 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME6401000516E R0,05 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME6401000520E R0,05 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME640100103E R0,1 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME640100104E R0,1 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME640100106E R0,1 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME640100108E R0,1 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME640100110E R0,1 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME640100112E R0,1 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME640100114E R0,1 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME640100116E R0,1 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME640100120E R0,1 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME640100203E R0,2 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME640100204E R0,2 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME640100206E R0,2 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME640100208E R0,2 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME640100210E R0,2 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME640100212E R0,2 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME640100214E R0,2 1,0 4 1,5 14 50 -

Angaben in mm

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Glatt0.02M-Helix
D ≥ 3

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfräsern ≥ 3,0mm ø werden  Vibrationen 

zuverlässig verhindert und gleichzeitig der Schneidkantenverschleiß verringert.

 • Erhältlich in den Schaft-Ausführungen: standard und lang.

Schnittdaten siehe S. 142
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640100216E R0,2 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME640100220E R0,2 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME640100303E R0,3 1,0 4 1,5 3 50 -

SEME640100304E R0,3 1,0 4 1,5 4 50 -

SEME640100306E R0,3 1,0 4 1,5 6 50 -

SEME640100308E R0,3 1,0 4 1,5 8 50 -

SEME640100310E R0,3 1,0 4 1,5 10 50 -

SEME640100312E R0,3 1,0 4 1,5 12 50 -

SEME640100314E R0,3 1,0 4 1,5 14 50 -

SEME640100316E R0,3 1,0 4 1,5 16 50 -

SEME640100320E R0,3 1,0 4 1,5 20 50 -

SEME6401200503E R0,05 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME6401200504E R0,05 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME6401200506E R0,05 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME6401200508E R0,05 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME6401200510E R0,05 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME6401200512E R0,05 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME6401200516E R0,05 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME6401200520E R0,05 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME640120103E R0,1 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME640120104E R0,1 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME640120106E R0,1 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME640120108E R0,1 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME640120110E R0,1 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME640120112E R0,1 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME640120116E R0,1 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME640120120E R0,1 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME640120203E R0,2 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME640120204E R0,2 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME640120206E R0,2 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME640120208E R0,2 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME640120210E R0,2 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME640120212E R0,2 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME640120216E R0,2 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME640120220E R0,2 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME640120303E R0,3 1,2 4 1,8 3 50 -

SEME640120304E R0,3 1,2 4 1,8 4 50 -

SEME640120306E R0,3 1,2 4 1,8 6 50 -

SEME640120308E R0,3 1,2 4 1,8 8 50 -

SEME640120310E R0,3 1,2 4 1,8 10 50 -

SEME640120312E R0,3 1,2 4 1,8 12 50 -

SEME640120316E R0,3 1,2 4 1,8 16 50 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640120320E R0,3 1,2 4 1,8 20 50 -

SEME6401500504E R0,05 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME6401500506E R0,05 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME6401500508E R0,05 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME6401500510E R0,05 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME6401500512E R0,05 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME6401500514E R0,05 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME6401500516E R0,05 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME6401500520E R0,05 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME6401500522E R0,05 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME6401500526E R0,05 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME640150104E R0,1 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME640150106E R0,1 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME640150108E R0,1 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME640150110E R0,1 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME640150112E R0,1 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME640150114E R0,1 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME640150116E R0,1 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME640150120E R0,1 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME640150122E R0,1 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME640150126E R0,1 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME640150204E R0,2 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME640150206E R0,2 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME640150208E R0,2 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME640150210E R0,2 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME640150212E R0,2 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME640150214E R0,2 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME640150216E R0,2 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME640150220E R0,2 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME640150222E R0,2 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME640150226E R0,2 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME640150304E R0,3 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME640150306E R0,3 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME640150308E R0,3 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME640150310E R0,3 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME640150312E R0,3 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME640150314E R0,3 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME640150316E R0,3 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME640150320E R0,3 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME640150322E R0,3 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME640150326E R0,3 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME640150504E R0,5 1,5 4 2,3 4 50 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640150506E R0,5 1,5 4 2,3 6 50 -

SEME640150508E R0,5 1,5 4 2,3 8 50 -

SEME640150510E R0,5 1,5 4 2,3 10 50 -

SEME640150512E R0,5 1,5 4 2,3 12 50 -

SEME640150514E R0,5 1,5 4 2,3 14 50 -

SEME640150516E R0,5 1,5 4 2,3 16 50 -

SEME640150520E R0,5 1,5 4 2,3 20 50 -

SEME640150522E R0,5 1,5 4 2,3 22 60 -

SEME640150526E R0,5 1,5 4 2,3 26 60 -

SEME640200106E R0,1 2,0 4 3 6 50 -

SEME640200108E R0,1 2,0 4 3 8 50 -

SEME640200110E R0,1 2,0 4 3 10 50 -

SEME640200112E R0,1 2,0 4 3 12 50 -

SEME640200114E R0,1 2,0 4 3 14 50 -

SEME640200116E R0,1 2,0 4 3 16 50 -

SEME640200120E R0,1 2,0 4 3 20 50 -

SEME640200122E R0,1 2,0 4 3 22 60 -

SEME640200126E R0,1 2,0 4 3 26 60 -

SEME640200130E R0,1 2,0 4 3 30 70 -

SEME640200206E R0,2 2,0 4 3 6 50 -

SEME640200208E R0,2 2,0 4 3 8 50 -

SEME640200210E R0,2 2,0 4 3 10 50 -

SEME640200212E R0,2 2,0 4 3 12 50 -

SEME640200214E R0,2 2,0 4 3 14 50 -

SEME640200216E R0,2 2,0 4 3 16 50 -

SEME640200220E R0,2 2,0 4 3 20 50 -

SEME640200222E R0,2 2,0 4 3 22 60 -

SEME640200226E R0,2 2,0 4 3 26 60 -

SEME640200230E R0,2 2,0 4 3 30 70 -

SEME640200306E R0,3 2,0 4 3 6 50 -

SEME640200308E R0,3 2,0 4 3 8 50 -

SEME640200310E R0,3 2,0 4 3 10 50 -

SEME640200312E R0,3 2,0 4 3 12 50 -

SEME640200314E R0,3 2,0 4 3 14 50 -

SEME640200316E R0,3 2,0 4 3 16 50 -

SEME640200320E R0,3 2,0 4 3 20 50 -

SEME640200322E R0,3 2,0 4 3 22 60 -

SEME640200326E R0,3 2,0 4 3 26 60 -

SEME640200330E R0,3 2,0 4 3 30 70 -

SEME640200506E R0,5 2,0 4 3 6 50 -

SEME640200508E R0,5 2,0 4 3 8 50 -

SEME640200510E R0,5 2,0 4 3 10 50 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640200512E R0,5 2,0 4 3 12 50 -

SEME640200514E R0,5 2,0 4 3 14 50 -

SEME640200516E R0,5 2,0 4 3 16 50 -

SEME640200520E R0,5 2,0 4 3 20 50 -

SEME640200522E R0,5 2,0 4 3 22 60 -

SEME640200526E R0,5 2,0 4 3 26 60 -

SEME640200530E R0,5 2,0 4 3 30 70 -

SEME640250108E R0,1 2,5 4 4 8 50 -

SEME640250110E R0,1 2,5 4 4 10 50 -

SEME640250112E R0,1 2,5 4 4 12 50 -

SEME640250114E R0,1 2,5 4 4 14 50 -

SEME640250116E R0,1 2,5 4 4 16 50 -

SEME640250120E R0,1 2,5 4 4 20 50 -

SEME640250126E R0,1 2,5 4 4 26 60 -

SEME640250130E R0,1 2,5 4 4 30 70 -

SEME640250208E R0,2 2,5 4 4 8 50 -

SEME640250210E R0,2 2,5 4 4 10 50 -

SEME640250212E R0,2 2,5 4 4 12 50 -

SEME640250214E R0,2 2,5 4 4 14 50 -

SEME640250216E R0,2 2,5 4 4 16 50 -

SEME640250220E R0,2 2,5 4 4 20 50 -

SEME640250226E R0,2 2,5 4 4 26 60 -

SEME640250230E R0,2 2,5 4 4 30 70 -

SEME640250308E R0,3 2,5 4 4 8 50 -

SEME640250310E R0,3 2,5 4 4 10 50 -

SEME640250312E R0,3 2,5 4 4 12 50 -

SEME640250314E R0,3 2,5 4 4 14 50 -

SEME640250316E R0,3 2,5 4 4 16 50 -

SEME640250320E R0,3 2,5 4 4 20 50 -

SEME640250326E R0,3 2,5 4 4 26 60 -

SEME640250330E R0,3 2,5 4 4 30 70 -

SEME640250508E R0,5 2,5 4 4 8 50 -

SEME640250510E R0,5 2,5 4 4 10 50 -

SEME640250512E R0,5 2,5 4 4 12 50 -

SEME640250514E R0,5 2,5 4 4 14 50 -

SEME640250516E R0,5 2,5 4 4 16 50 -

SEME640250520E R0,5 2,5 4 4 20 50 -

SEME640250526E R0,5 2,5 4 4 26 60 -

SEME640250530E R0,5 2,5 4 4 30 70 -

SEME640300108E R0,1 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME640300110E R0,1 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME640300112E R0,1 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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L3
L1

L2

D1D2

RR

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640300114E R0,1 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME640300116E R0,1 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME640300120E R0,1 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME640300126E R0,1 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME640300130E R0,1 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME640300135E R0,1 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME640300140E R0,1 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME640300208E R0,2 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME640300210E R0,2 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME640300212E R0,2 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME640300214E R0,2 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME640300216E R0,2 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME640300220E R0,2 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME640300226E R0,2 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME640300230E R0,2 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME640300235E R0,2 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME640300240E R0,2 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME640300308E R0,3 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME640300310E R0,3 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME640300312E R0,3 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME640300314E R0,3 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME640300316E R0,3 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME640300320E R0,3 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME640300326E R0,3 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME640300330E R0,3 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME640300335E R0,3 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME640300340E R0,3 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME640300508E R0,5 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME640300510E R0,5 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME640300512E R0,5 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME640300514E R0,5 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME640300516E R0,5 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME640300520E R0,5 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME640300526E R0,5 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME640300530E R0,5 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME640300535E R0,5 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME640300540E R0,5 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME640301008E R1,0 3,0 6 4,5 8 50 -

SEME640301010E R1,0 3,0 6 4,5 10 50 -

SEME640301012E R1,0 3,0 6 4,5 12 50 -

SEME640301014E R1,0 3,0 6 4,5 14 60 -

SEME640301016E R1,0 3,0 6 4,5 16 60 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142



99

L3
L1

L2

D1D2

RR

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640301020E R1,0 3,0 6 4,5 20 60 -

SEME640301026E R1,0 3,0 6 4,5 26 65 -

SEME640301030E R1,0 3,0 6 4,5 30 70 -

SEME640301035E R1,0 3,0 6 4,5 35 70 -

SEME640301040E R1,0 3,0 6 4,5 40 80 -

SEME640400110E R0,1 4,0 6 6 10 50 -

SEME640400112E R0,1 4,0 6 6 12 50 -

SEME640400114E R0,1 4,0 6 6 14 60 -

SEME640400116E R0,1 4,0 6 6 16 60 -

SEME640400120E R0,1 4,0 6 6 20 60 -

SEME640400126E R0,1 4,0 6 6 26 65 -

SEME640400130E R0,1 4,0 6 6 30 70 -

SEME640400135E R0,1 4,0 6 6 35 70 -

SEME640400140E R0,1 4,0 6 6 40 80 -

SEME640400145E R0,1 4,0 6 6 45 90 -

SEME640400150E R0,1 4,0 6 6 50 100 -

SEME640400210E R0,2 4,0 6 6 10 50 -

SEME640400212E R0,2 4,0 6 6 12 50 -

SEME640400214E R0,2 4,0 6 6 14 60 -

SEME640400216E R0,2 4,0 6 6 16 60 -

SEME640400220E R0,2 4,0 6 6 20 60 -

SEME640400226E R0,2 4,0 6 6 26 65 -

SEME640400230E R0,2 4,0 6 6 30 70 -

SEME640400235E R0,2 4,0 6 6 35 70 -

SEME640400240E R0,2 4,0 6 6 40 80 -

SEME640400245E R0,2 4,0 6 6 45 90 -

SEME640400250E R0,2 4,0 6 6 50 100 -

SEME640400310E R0,3 4,0 6 6 10 50 -

SEME640400312E R0,3 4,0 6 6 12 50 -

SEME640400314E R0,3 4,0 6 6 14 60 -

SEME640400316E R0,3 4,0 6 6 16 60 -

SEME640400320E R0,3 4,0 6 6 20 60 -

SEME640400326E R0,3 4,0 6 6 26 65 -

SEME640400330E R0,3 4,0 6 6 30 70 -

SEME640400335E R0,3 4,0 6 6 35 70 -

SEME640400340E R0,3 4,0 6 6 40 80 -

SEME640400345E R0,3 4,0 6 6 45 90 -

SEME640400350E R0,3 4,0 6 6 50 100 -

SEME640400510E R0,5 4,0 6 6 10 50 -

SEME640400512E R0,5 4,0 6 6 12 50 -

SEME640400514E R0,5 4,0 6 6 14 60 -

SEME640400516E R0,5 4,0 6 6 16 60 -

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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L3

L1

L2

D1D2

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME640400520E R0,5 4,0 6 6 20 60 -

SEME640400526E R0,5 4,0 6 6 26 65 -

SEME640400530E R0,5 4,0 6 6 30 70 -

SEME640400535E R0,5 4,0 6 6 35 70 -

SEME640400540E R0,5 4,0 6 6 40 80 -

SEME640400545E R0,5 4,0 6 6 45 90 -

SEME640400550E R0,5 4,0 6 6 50 100 -

SEME640401010E R1,0 4,0 6 6 10 50 -

SEME640401012E R1,0 4,0 6 6 12 50 -

SEME640401014E R1,0 4,0 6 6 14 60 -

SEME640401016E R1,0 4,0 6 6 16 60 -

SEME640401020E R1,0 4,0 6 6 20 60 -

SEME640401026E R1,0 4,0 6 6 26 65 -

SEME640401030E R1,0 4,0 6 6 30 70 -

SEME640401035E R1,0 4,0 6 6 35 70 -

SEME640401040E R1,0 4,0 6 6 40 80 -

SEME640401045E R1,0 4,0 6 6 45 90 -

SEME640401050E R1,0 4,0 6 6 50 100 -

SEME6405001E R0,1 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405002E R0,2 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405003E R0,3 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405005E R0,5 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405010E R1,0 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405015E R1,5 5,0 6 8 15 60 -

SEME6405020E R2,0 5,0 6 8 15 60 -

SEME6406001E R0,1 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406002E R0,2 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406003E R0,3 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406005E R0,5 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406010E R1,0 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406015E R1,5 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406020E R2,0 6,0 6 9 20 60 Standard

SEME6406003090E R0,3 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6406005090E R0,5 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6406010090E R1,0 6,0 6 15 30 90 langer Schaft

SEME6408001E R0,1 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408002E R0,2 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408003E R0,3 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408005E R0,5 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408010E R1,0 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408015E R1,5 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME6408020E R2,0 8,0 8 12 25 70 Standard

SEME64

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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L3

L1

L2

D1D2

R

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge Ausführung
R D1 D2 L1 L3 L2

SEME6408003100E R0,3 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME6408005100E R0,5 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME6408010100E R1,0 8,0 8 20 35 100 langer Schaft

SEME6410001E R0,1 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410002E R0,2 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410003E R0,3 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410005E R0,5 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410010E R1,0 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410015E R1,5 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410020E R2,0 10,0 10 15 30 75 Standard

SEME6410003100E R0,3 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6410005100E R0,5 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6410010100E R1,0 10,0 10 25 40 100 langer Schaft

SEME6412002E R0,2 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412003E R0,3 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412005E R0,5 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412010E R1,0 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412015E R1,5 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412020E R2,0 12,0 12 18 32 80 Standard

SEME6412003110E R0,3 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6412005110E R0,5 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6412010110E R1,0 12,0 12 30 50 110 langer Schaft

SEME6416005E R0,5 16,0 16 20 35 100 Standard

SEME6416010E R1,0 16,0 16 20 35 100 Standard

SEME6416005150E R0,5 16,0 16 35 50 150 langer Schaft

SEME6416010150E R1,0 16,0 16 35 50 150 langer Schaft

SEME6420005E R0,5 20,0 20 25 40 100 Standard

SEME6420010E R1,0 20,0 20 25 40 100 Standard

SEME6420005150E R0,5 20,0 20 40 55 150 langer Schaft

SEME6420010150E R1,0 20,0 20 40 55 150 langer Schaft

SEME64

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Eckradien
Toleranz

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 ± 0,02 h6

Materialempfehlung SEME64

Toleranzen SEME64

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 142
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L2

L1

D1D2

L2

L1

D
1

D
2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME35
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME35001E 0,1 4 0,2 40

SEME350015E 0,15 4 0,3 40

SEME35002E 0,2 4 0,4 40

SEME350025E 0,25 4 0,5 40

SEME35003E 0,3 4 0,6 40

SEME350035E 0,35 4 0,7 40

SEME35004E 0,4 4 0,8 40

SEME350045E 0,45 4 0,9 40

SEME35005E 0,5 4 1,0 40

SEME350055E 0,55 4 1,1 40

SEME35006E 0,6 4 1,2 40

SEME350065E 0,65 4 1,3 40

SEME35007E 0,7 4 1,4 40

SEME350075E 0,75 4 1,5 40

SEME35008E 0,8 4 1,6 40

SEME350085E 0,85 4 1,7 40

SEME35009E 0,9 4 1,8 40

SEME350095E 0,95 4 2 40

SEME35010E 1,0 6 2,5 50

SEME35012E 1,2 6 3 50

SEME35015E 1,5 6 4 50

SEME35020E 2,0 6 6 50

SEME35025E 2,5 6 7 50

SEME35030E 3,0 6 8 50

SEME35035E 3,5 6 10 50

SEME35040E 4,0 6 10 50

Angaben in mm

Glatt

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeug geometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere Schnittfreudigkeit 

während der Bearbeitung gewährleistet.

Schnittdaten siehe S. 144
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L2

L1

D2 D

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME35

Z = 2

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME35045E 4,5 6 14 50

SEME35050E 5,0 6 15 60

SEME35055E 5,5 6 15 60

SEME35060E 6,0 6 15 60

SEME35065E 6,5 8 18 60

SEME35070E 7,0 8 20 60

SEME35075E 7,5 8 20 60

SEME35080E 8,0 8 20 70

SEME35085E 8,5 10 22 70

SEME35090E 9,0 10 22 70

SEME35095E 9,5 10 24 70

SEME35100E 10,0 10 25 75

SEME35105E 10,5 12 26 75

SEME35110E 11,0 12 30 75

SEME35115E 11,5 12 30 80

SEME35120E 12,0 12 30 80

SEME35130E 13,0 12 35 100

SEME3514012SE 14,0 12 35 100

SEME3514014SE 14,0 14 35 100

SEME35140E 14,0 16 35 100

SEME35150E 15,0 16 38 100

SEME35160E 16,0 16 40 100

SEME35170E 17,0 16 42 100

SEME35180E 18,0 16 45 100

SEME3518018SE 18,0 18 45 100

SEME35190E 19,0 20 45 100

SEME35200E 20,0 20 45 100

SEME35210E 21,0 20 45 100

SEME35220E 22,0 20 45 100

SEME35230E 23,0 25 50 120

SEME35240E 24,0 25 50 120

SEME35250E 25,0 25 50 120

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe Fräser-Ø Toleranz Schaft-Ø Toleranz

bis Ø 6 0 ~   -0,012
h6

über Ø 6 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEME35

Toleranzen SEME35

Schnittdaten siehe S. 144
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L2
L1

D2 D1

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME35 (4 mm Zylinderschaft)

High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME350104SE 1,0 4 2,5 50
SEME350114SE 1,1 4 3 50
SEME350124SE 1,2 4 3 50
SEME350134SE 1,3 4 3 50
SEME350144SE 1,4 4 4 50
SEME350154SE 1,5 4 4 50
SEME350164SE 1,6 4 4 50
SEME350174SE 1,7 4 4 50
SEME350184SE 1,8 4 5 50
SEME350194SE 1,9 4 5 50
SEME350204SE 2,0 4 6 50
SEME350214SE 2,1 4 6 50
SEME350224SE 2,2 4 6 50
SEME350234SE 2,3 4 6 50
SEME350244SE 2,4 4 6 50
SEME350254SE 2,5 4 8 50
SEME350264SE 2,6 4 8 50
SEME350274SE 2,7 4 8 50
SEME350284SE 2,8 4 8 50
SEME350294SE 2,9 4 8 50
SEME350304SE 3,0 4 8 50
SEME350354SE 3,5 4 10 50
SEME350404SE 4,0 4 10 50
SEME350404S080E 4,0 4 10 80

Angaben in mm

Glatt

Fräser-Ø Toleranz Schaft-Ø Toleranz
0 ~   -0,012 h6

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeug geometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere Schnittfreudigkeit 

während der Bearbeitung gewährleistet.

Schnittdaten siehe S. 144
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L2

L1

D1D2

L2

L1

D
1

D
2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME35 ( 3 mm Zylinderschaft)

High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME350013SE 0,1 3 0,2 40

SEME350023SE 0,2 3 0,4 40

SEME350033SE 0,3 3 0,6 40

SEME350043SE 0,4 3 0,8 40

SEME350053SE 0,5 3 1,0 40

SEME350063SE 0,6 3 1,2 40

SEME350073SE 0,7 3 1,4 40

SEME350083SE 0,8 3 1,6 40

SEME350093SE 0,9 3 1,8 40

SEME350103SE 1,0 3 2,5 50

SEME350123SE 1,2 3 3 50

SEME350153SE 1,5 3 4 50

SEME350203SE 2,0 3 6 50

SEME350253SE 2,5 3 7 50

SEME350303SE 3,0 3 8 50

Angaben in mm

Glatt

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen SEME35

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME35

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeug geometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere Schnittfreudigkeit 

während der Bearbeitung gewährleistet.

Schnittdaten siehe S. 144
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L2
L1

D1D2

L2
L1

D
1

D
2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME70
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Lang

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7001003E 1,0 6 3 60

SEME7001004E 1,0 6 4 60

SEME7001005E 1,0 6 5 60

SEME7001006E 1,0 6 6 60

SEME7001007E 1,0 6 7 60

SEME7001008E 1,0 6 8 60

SEME7001010E 1,0 6 10 60

SEME7001012E 1,0 6 12 60

SEME7001204E 1,2 6 4 60

SEME7001206E 1,2 6 6 60

SEME7001208E 1,2 6 8 60

SEME7001210E 1,2 6 10 60

SEME7001212E 1,2 6 12 60

SEME7001506E 1,5 6 6 60

SEME7001508E 1,5 6 8 60

SEME7001510E 1,5 6 10 60

SEME7001512E 1,5 6 12 60

SEME7001514E 1,5 6 14 60

SEME7001516E 1,5 6 16 60

SEME7002008E 2,0 6 8 60

SEME7002010E 2,0 6 10 60

SEME7002012E 2,0 6 12 60

SEME7002014E 2,0 6 14 60

SEME7002016E 2,0 6 16 60

SEME7002510E 2,5 6 10 60

Angaben in mm

Glatt

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeug geometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Erhältlich in verschiedenen Schneiden- und Gesamtlängen.

 • Schnittdaten siehe Seite 48

Schnittdaten siehe S. 146
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L2
L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7002512E 2,5 6 12 60

SEME7002516E 2,5 6 16 60

SEME7002520E 2,5 6 20 60

SEME7002526E 2,5 6 26 60

SEME70030163SE 3,0 3 16 100

SEME7003010E 3,0 6 10 70

SEME7003012E 3,0 6 12 70

SEME7003014E 3,0 6 14 70

SEME7003016E 3,0 6 16 70

SEME7003020E 3,0 6 20 70

SEME7003026E 3,0 6 26 70

SEME7003030E 3,0 6 30 70

SEME70040204SE 4,0 4 20 100

SEME7004012E 4,0 6 12 70

SEME7004016E 4,0 6 16 70

SEME7004020E 4,0 6 20 70

SEME7004026E 4,0 6 26 70

SEME7004030E 4,0 6 30 70

SEME7005020E 5,0 6 20 70

SEME7005025E 5,0 6 25 70

SEME7005025100E 5,0 6 25 100

SEME7005030E 5,0 6 30 80

SEME7005035E 5,0 6 35 90

SEME7005040E 5,0 6 40 100

SEME7006015E 6,0 6 15 60

SEME7006015080E 6,0 6 15 80

SEME7006020E 6,0 6 20 70

SEME7006020090E 6,0 6 20 90

SEME7006025E 6,0 6 25 75

SEME7006030E 6,0 6 30 80

SEME7006030100E 6,0 6 30 100

SEME7006030150E 6,0 6 30 150

SEME7006035E 6,0 6 35 90

SEME7006040E 6,0 6 40 90

SEME7006040120E 6,0 6 40 120

SEME7006045E 6,0 6 45 150

SEME7008025E 8,0 8 25 80

SEME7008030E 8,0 8 30 80

SEME7008030100E 8,0 8 30 100

SEME7008035E 8,0 8 35 90

SEME7008040E 8,0 8 40 90

SEME7008040120E 8,0 8 40 120

SEME70

Z = 2, Lang

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 146
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L2
L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7008040150E 8,0 8 40 150

SEME7008045E 8,0 8 45 100

SEME7008050E 8,0 8 50 100

SEME7008050150E 8,0 8 50 150

SEME7010030E 10,0 10 30 80

SEME7010030100E 10,0 10 30 100

SEME7010035E 10,0 10 35 90

SEME7010040E 10,0 10 40 90

SEME7010040120E 10,0 10 40 120

SEME7010045E 10,0 10 45 100

SEME7010050E 10,0 10 50 100

SEME7010050150E 10,0 10 50 150

SEME7010050200E 10,0 10 50 200

SEME7010055E 10,0 10 55 150

SEME7010060E 10,0 10 60 110

SEME7010060200E 10,0 10 60 200

SEME7012035E 12,0 12 35 90

SEME7012040E 12,0 12 40 100

SEME7012040120E 12,0 12 40 120

SEME7012045E 12,0 12 45 130

SEME7012050E 12,0 12 50 100

SEME7012050150E 12,0 12 50 150

SEME7012055E 12,0 12 55 110

SEME7012060E 12,0 12 60 110

SEME7012060150E 12,0 12 60 150

SEME7012060200E 12,0 12 60 200

SEME7012065E 12,0 12 65 150

SEME7012070E 12,0 12 70 120

SEME7012070200E 12,0 12 70 200

SEME7014050E 14,0 16 50 110

SEME7014060E 14,0 16 60 150

SEME7016040E 16,0 16 40 150

SEME7016050E 16,0 16 50 110

SEME7016050150E 16,0 16 50 150

SEME7016060E 16,0 16 60 120

SEME7016070E 16,0 16 70 130

SEME7016070150E 16,0 16 70 150

SEME7016070200E 16,0 16 70 200

SEME7016080E 16,0 16 80 150

SEME7016090E 16,0 16 90 150

SEME70160110E 16,0 16 110 200

SEME70160120E 16,0 16 120 250

SEME70

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, Lang

Schnittdaten siehe S. 146
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L2
L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7018050E 18,0 20 50 120

SEME7018070E 18,0 20 70 130

SEME70180100E 18,0 20 100 200

SEME7020050E 20,0 20 50 110

SEME7020050150E 20,0 20 50 150

SEME7020060E 20,0 20 60 130

SEME7020070E 20,0 20 70 130

SEME7020080E 20,0 20 80 150

SEME7020090E 20,0 20 90 150

SEME7020090200E 20,0 20 90 200

SEME70200110E 20,0 20 110 200

SEME70200120E 20,0 20 120 250

SEME7022075E 22,0 20 75 150

SEME70220110E 22,0 20 110 200

SEME7025070E 25,0 25 70 150

SEME7025090E 25,0 25 90 150

SEME70250110E 25,0 25 110 200

SEME70250120E 25,0 25 120 250

SEME70

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,012 h6

Toleranzen SEME70

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME70

Z = 2, Lang

Schnittdaten siehe S. 146
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L3

L1

L2

D1D2

L3

L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEM845
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM845001003E 0,1 4 0,15 0,3 40

SEM845001005E 0,1 4 0,15 0,5 40

SEM84500101E 0,1 4 0,15 1 40

SEM845002005E 0,2 4 0,3 0,5 40

SEM84500201E 0,2 4 0,3 1 40

SEM845002015E 0,2 4 0,3 1,5 40

SEM84500202E 0,2 4 0,3 2 40

SEM84500301E 0,3 4 0,5 1 40

SEM845003015E 0,3 4 0,5 1,5 40

SEM84500302E 0,3 4 0,5 2 40

SEM845003025E 0,3 4 0,5 2,5 40

SEM84500303E 0,3 4 0,5 3 40

SEM84500304E 0,3 4 0,5 4 40

SEM84500305E 0,3 4 0,5 5 40

SEM84500401E 0,4 4 0,6 1 40

SEM845004015E 0,4 4 0,6 1,5 40

SEM84500402E 0,4 4 0,6 2 40

SEM845004025E 0,4 4 0,6 2,5 40

SEM84500403E 0,4 4 0,6 3 40

SEM84500404E 0,4 4 0,6 4 40

SEM84500405E 0,4 4 0,6 5 40

SEM84500406E 0,4 4 0,6 6 40

SEM84500408E 0,4 4 0,6 8 40

SEM84500410E 0,4 4 0,6 10 40

SEM84500501E 0,5 4 0,7 1 45

Angaben in mm

Glatt

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeug geometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit

 • Ausgezeichnet geeignet für das Fräsen von vorvergütetem Stahl, Kohlen-

stoff-Stahl, legiertem Stahl für Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile.

 • Bei Fräsern mit einem ø ≤ 1,0mm gewährleistet die „ Doppel-Hals-Geometrie“ eine 

erhöhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen während der Bearbeitung.

 • Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Längen der Werkzeuge 

ermöglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen.

Schnittdaten siehe S. 149
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L3

L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM845005015E 0,5 4 0,7 1,5 45

SEM84500502E 0,5 4 0,7 2 45

SEM845005025E 0,5 4 0,7 2,5 45

SEM84500503E 0,5 4 0,7 3 45

SEM84500504E 0,5 4 0,7 4 45

SEM84500505E 0,5 4 0,7 5 45

SEM84500506E 0,5 4 0,7 6 45

SEM84500508E 0,5 4 0,7 8 45

SEM84500510E 0,5 4 0,7 10 45

SEM84500512E 0,5 4 0,7 12 45

SEM84500514E 0,5 4 0,7 14 45

SEM84500516E 0,5 4 0,7 16 45

SEM84500602E 0,6 4 0,9 2 45

SEM84500603E 0,6 4 0,9 3 45

SEM84500604E 0,6 4 0,9 4 45

SEM84500605E 0,6 4 0,9 5 45

SEM84500606E 0,6 4 0,9 6 45

SEM84500608E 0,6 4 0,9 8 45

SEM84500610E 0,6 4 0,9 10 45

SEM84500612E 0,6 4 0,9 12 45

SEM84500614E 0,6 4 0,9 14 45

SEM84500616E 0,6 4 0,9 16 45

SEM84500702E 0,7 4 1,2 2 45

SEM84500704E 0,7 4 1,2 4 45

SEM84500706E 0,7 4 1,2 6 45

SEM84500708E 0,7 4 1,2 8 45

SEM84500710E 0,7 4 1,2 10 45

SEM84500712E 0,7 4 1,2 12 45

SEM84500802E 0,8 4 1,2 2 45

SEM84500803E 0,8 4 1,2 3 45

SEM84500804E 0,8 4 1,2 4 45

SEM84500805E 0,8 4 1,2 5 45

SEM84500806E 0,8 4 1,2 6 45

SEM84500808E 0,8 4 1,2 8 45

SEM84500810E 0,8 4 1,2 10 45

SEM84500812E 0,8 4 1,2 12 45

SEM84500814E 0,8 4 1,2 14 45

SEM84500816E 0,8 4 1,2 16 45

SEM84500820E 0,8 4 1,2 20 45

SEM84500906E 0,9 4 1,3 6 45

SEM84500908E 0,9 4 1,3 8 45

SEM84500910E 0,9 4 1,3 10 45

SEM845

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 149
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L3

L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM84501002E 1,0 4 1,5 2 50

SEM84501003E 1,0 4 1,5 3 50

SEM84501004E 1,0 4 1,5 4 50

SEM84501005E 1,0 4 1,5 5 50

SEM84501006E 1,0 4 1,5 6 50

SEM84501007E 1,0 4 1,5 7 50

SEM84501008E 1,0 4 1,5 8 50

SEM84501010E 1,0 4 1,5 10 50

SEM84501012E 1,0 4 1,5 12 50

SEM84501014E 1,0 4 1,5 14 50

SEM84501016E 1,0 4 1,5 16 50

SEM84501018E 1,0 4 1,5 18 50

SEM84501020E 1,0 4 1,5 20 50

SEM84501022E 1,0 4 1,5 22 60

SEM84501026E 1,0 4 1,5 26 60

SEM84501030E 1,0 4 1,5 30 70

SEM84501040E 1,0 4 1,5 40 80

SEM84501050E 1,0 4 1,5 50 100

SEM84501204E 1,2 4 1,8 4 50

SEM84501206E 1,2 4 1,8 6 50

SEM84501208E 1,2 4 1,8 8 50

SEM84501210E 1,2 4 1,8 10 50

SEM84501212E 1,2 4 1,8 12 50

SEM84501214E 1,2 4 1,8 14 50

SEM84501216E 1,2 4 1,8 16 50

SEM84501220E 1,2 4 1,8 20 50

SEM84501226E 1,2 4 1,8 26 60

SEM84501230E 1,2 4 1,8 30 70

SEM84501406E 1,4 4 2,1 6 50

SEM84501408E 1,4 4 2,1 8 50

SEM84501410E 1,4 4 2,1 10 50

SEM84501414E 1,4 4 2,1 14 50

SEM84501416E 1,4 4 2,1 16 50

SEM84501420E 1,4 4 2,1 20 50

SEM84501504E 1,5 4 2,3 4 50

SEM84501505E 1,5 4 2,3 5 50

SEM84501506E 1,5 4 2,3 6 50

SEM84501507E 1,5 4 2,3 7 50

SEM84501508E 1,5 4 2,3 8 50

SEM84501510E 1,5 4 2,3 10 50

SEM84501512E 1,5 4 2,3 12 50

SEM84501514E 1,5 4 2,3 14 50

SEM845

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 149
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L3

L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM84501516E 1,5 4 2,3 16 50

SEM84501518E 1,5 4 2,3 18 50

SEM84501520E 1,5 4 2,3 20 50

SEM84501522E 1,5 4 2,3 22 60

SEM84501526E 1,5 4 2,3 26 60

SEM84501530E 1,5 4 2,3 30 70

SEM84501608E 1,6 4 2,3 8 50

SEM84501610E 1,6 4 2,3 10 50

SEM84501612E 1,6 4 2,3 12 50

SEM84501616E 1,6 4 2,3 16 50

SEM84501620E 1,6 4 2,3 20 50

SEM84501808E 1,8 4 2,7 8 50

SEM84501810E 1,8 4 2,7 10 50

SEM84501812E 1,8 4 2,7 12 50

SEM84501816E 1,8 4 2,7 16 50

SEM84501820E 1,8 4 2,7 20 50

SEM84502006E 2,0 4 3 6 50

SEM84502008E 2,0 4 3 8 50

SEM84502010E 2,0 4 3 10 50

SEM84502012E 2,0 4 3 12 50

SEM84502014E 2,0 4 3 14 50

SEM84502016E 2,0 4 3 16 50

SEM84502018E 2,0 4 3 18 50

SEM84502020E 2,0 4 3 20 50

SEM84502022E 2,0 4 3 22 60

SEM84502026E 2,0 4 3 26 60

SEM84502030E 2,0 4 3 30 70

SEM84502035E 2,0 4 3 35 70

SEM84502040E 2,0 4 3 40 80

SEM84502045E 2,0 4 3 45 90

SEM84502050E 2,0 4 3 50 100

SEM84502060E 2,0 4 3 60 110

SEM84502508E 2,5 4 4 8 50

SEM84502510E 2,5 4 4 10 50

SEM84502512E 2,5 4 4 12 50

SEM84502514E 2,5 4 4 14 50

SEM84502516E 2,5 4 4 16 50

SEM84502518E 2,5 4 4 18 50

SEM84502520E 2,5 4 4 20 50

SEM84502522E 2,5 4 4 22 60

SEM84502526E 2,5 4 4 26 60

SEM84502530E 2,5 4 4 30 70

SEM845

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 149
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L3

L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM84502535E 2,5 4 4 35 70

SEM84502540E 2,5 4 4 40 80

SEM84502545E 2,5 4 4 45 90

SEM84502550E 2,5 4 4 50 100

SEM84503006E 3,0 6 4,5 6 50

SEM84503008E 3,0 6 4,5 8 50

SEM84503010E 3,0 6 4,5 10 50

SEM84503012E 3,0 6 4,5 12 50

SEM84503014E 3,0 6 4,5 14 60

SEM84503016E 3,0 6 4,5 16 60

SEM84503018E 3,0 6 4,5 18 60

SEM84503020E 3,0 6 4,5 20 60

SEM84503022E 3,0 6 4,5 22 65

SEM84503026E 3,0 6 4,5 26 65

SEM84503030E 3,0 6 4,5 30 70

SEM84503035E 3,0 6 4,5 35 70

SEM84503040E 3,0 6 4,5 40 80

SEM84503045E 3,0 6 4,5 45 90

SEM84503050E 3,0 6 4,5 50 100

SEM84503060E 3,0 6 4,5 60 100

SEM84504008E 4,0 6 6 8 50

SEM84504010E 4,0 6 6 10 50

SEM84504012E 4,0 6 6 12 50

SEM84504014E 4,0 6 6 14 60

SEM84504016E 4,0 6 6 16 60

SEM84504018E 4,0 6 6 18 60

SEM84504020E 4,0 6 6 20 60

SEM84504022E 4,0 6 6 22 65

SEM84504026E 4,0 6 6 26 65

SEM84504030E 4,0 6 6 30 70

SEM84504035E 4,0 6 6 35 70

SEM84504040E 4,0 6 6 40 80

SEM84504045E 4,0 6 6 45 90

SEM84504050E 4,0 6 6 50 100

SEM84504060E 4,0 6 6 60 100

SEM84505016E 5,0 6 8 16 60

SEM84505020E 5,0 6 8 20 60

SEM84505026E 5,0 6 8 26 65

SEM84505030E 5,0 6 8 30 70

SEM84505035E 5,0 6 8 35 75

SEM84505040E 5,0 6 8 40 80

SEM84505050E 5,0 6 8 50 90

SEM845

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 149
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L3

L1

L2

DD2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive 

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEM84505060E 5,0 6 8 60 100

SEM84506015E 6,0 6 9 15 60

SEM84506020E 6,0 6 9 20 60

SEM84506030E 6,0 6 9 30 70

SEM84506032E 6,0 6 9 32 90

SEM84508025E 8,0 8 12 25 70

SEM84508030E 8,0 8 12 30 80

SEM84508042E 8,0 8 12 42 100

SEM84510030E 10,0 10 15 30 75

SEM84510035E 10,0 10 15 35 80

SEM84510045E 10,0 10 15 45 100

SEM84512035E 12,0 12 20 35 80

SEM84512040E 12,0 12 20 40 90

SEM84512050E 12,0 12 20 50 110

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Größe
Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

bis Ø 6 0 ~   -0,012
h6

über Ø 6 0 ~   -0,015

Materialempfehlung SEM845

Toleranzen SEM845

SEM845

Schnittdaten siehe S. 149

Z = 2,mit abgesetztem Schaftteil
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME36
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, M-Helix

GlattM-Helix
D ≥ 3

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME36008E 0,8 4 1,6 40

SEME36009E 0,9 4 1,8 40

SEME36010E 1,0 6 2,5 50

SEME36012E 1,2 6 3 50

SEME36015E 1,5 6 4 50

SEME36020E 2,0 6 6 50

SEME36025E 2,5 6 7 50

SEME36030E 3,0 6 8 50

SEME36035E 3,5 6 10 50

SEME36040E 4,0 6 10 50

SEME36045E 4,5 6 14 50

SEME36050E 5,0 6 15 60

SEME36055E 5,5 6 15 60

SEME36060E 6,0 6 15 60

SEME36065E 6,5 8 18 60

SEME36070E 7,0 8 20 60

SEME36075E 7,5 8 20 60

SEME36080E 8,0 8 20 70

SEME36085E 8,5 10 22 70

SEME36090E 9,0 10 22 70

SEME36095E 9,5 10 24 70

SEME36100E 10,0 10 25 75

SEME36105E 10,5 12 26 75

SEME36110E 11,0 12 30 75

SEME36115E 11,5 12 30 80

Angaben in mm

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit

 • Ausgezeichnet geeignet für das Fräsen von vorvergütetem Stahl, Kohlen-

stoff-Stahl, legiertem Stahl für Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile.

 • Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfräsern ≥ 3,0mm ø werden Vi-

brationen zuverlässig verhindert und gleichzeitig der Schneidkantenverschleiß 

verringert.

Schnittdaten siehe S. 154
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME36120E 12,0 12 30 80

SEME36130E 13,0 12 35 100

SEME3614012SE 14,0 12 35 100

SEME3614014SE 14,0 14 35 100

SEME36140E 14,0 16 35 100

SEME36150E 15,0 16 38 100

SEME36160E 16,0 16 40 100

SEME36170E 17,0 16 42 100

SEME36180E 18,0 16 45 100

SEME3618018SE 18,0 18 45 100

SEME36190E 19,0 20 45 100

SEME36200E 20,0 20 45 100

SEME36210E 21,0 20 45 100

SEME36220E 22,0 20 45 100

SEME36230E 23,0 25 50 120

SEME36240E 24,0 25 50 120

SEME36250E 25,0 25 50 120

SEME36

Z = 2, M-Helix

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME36

Toleranzen SEME36

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Schnittdaten siehe S. 154
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L2
L1

D1D2

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

L2
L1

D1D2

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

L2
L1

D1D2

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME71
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, M-Helix

GlattM-Helix
D ≥ 3

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
D1 D2 L1 L2

SEME7101001E 1.0 6 1 40 Kurz

SEME7101002E 1.0 6 2 40 Kurz

SEME71010E 1.0 6 2.5 50 Standard

SEME7101003E 1.0 6 3 50 Lang

SEME7101004E 1.0 6 4 50 Lang

SEME7101006E 1.0 6 6 50 Lang

SEME7101202E 1.2 6 2 40 Kurz

SEME71012E 1.2 6 3 50 Standard

SEME7101204E 1.2 6 4 50 Lang

SEME7101206E 1.2 6 6 50 Lang

SEME71015015E 1.5 6 1.5 40 Kurz

SEME7101503E 1.5 6 3 40 Kurz

SEME71015E 1.5 6 4 50 Standard

SEME7101506E 1.5 6 6 50 Lang

SEME7101508E 1.5 6 8 50 Lang

SEME7101510E 1.5 6 10 50 Lang

SEME7102002E 2.0 6 2 40 Kurz

SEME7102004E 2.0 6 4 40 Kurz

SEME71020E 2.0 6 6 50 Standard

SEME7102008E 2.0 6 8 50 Lang

SEME7102010E 2.0 6 10 50 Lang

SEME7102012E 2.0 6 12 50 Lang

Angaben in mm

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Ausgezeichnet geeignet für das Fräsen von vorvergütetem Stahl, Kohlen-

stoff-Stahl, legiertem Stahl für Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile.

 • Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfräsern ≥ 3,0mm ø werden Vibratio-

nen zuverlässig verhindert und gleichzeitig der Schneidkantenverschleiß verrin-

gert. -Designed mit gleichgeteilten Spannuten für überlange Schaftfräser.

 • Aufgrund der korrigierten Stirnschneiden ist eine Schwerzerspanung möglich.

 • Erhältlich in verschiedenen Variationen: kurz, lang und extra lang.

Schnittdaten siehe S. 154
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L2
L1

D1D2

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
D1 D2 L1 L2

SEME71025025E 2.5 6 2.5 40 Kurz

SEME7102505E 2.5 6 5 40 Kurz

SEME71025E 2.5 6 7 50 Standard

SEME7102510E 2.5 6 10 50 Lang

SEME7102512E 2.5 6 12 50 Lang

SEME7103003E 3.0 6 3 40 Kurz

SEME7103006E 3.0 6 6 40 Kurz

SEME71030E 3.0 6 8 50 Standard

SEME7103010E 3.0 6 10 50 Lang

SEME7103012E 3.0 6 12 50 Lang

SEME7103014E 3.0 6 14 50 Lang

SEME7104004E 4.0 6 4 40 Kurz

SEME7104008E 4.0 6 8 40 Kurz

SEME71040E 4.0 6 10 50 Standard

SEME7104012E 4.0 6 12 50 Lang

SEME7104014E 4.0 6 14 50 Lang

SEME7104016E 4.0 6 16 50 Lang

SEME7105005E 5.0 6 5 50 Kurz

SEME7105010E 5.0 6 10 50 Kurz

SEME71050E 5.0 6 15 60 Standard

SEME7105020E 5.0 6 20 60 Lang

SEME7105025E 5.0 6 25 60 Lang

SEME7106006E 6.0 6 6 50 Kurz

SEME7106012E 6.0 6 12 50 Kurz

SEME71060E 6.0 6 15 60 Standard

SEME7106020E 6.0 6 20 60 Lang

SEME7106025E 6.0 6 25 60 Lang

SEME7108016E 8.0 8 16 60 Kurz

SEME71080E 8.0 8 20 70 Standard

SEME7108025E 8.0 8 25 70 Lang

SEME7108030E 8.0 8 30 70 Lang

SEME7110022E 10.0 10 22 65 Kurz

SEME71100E 10.0 10 25 75 Standard

SEME7110030E 10.0 10 30 75 Lang

SEME7110035E 10.0 10 35 75 Lang

SEME7112026E 12.0 12 26 70 Kurz

SEME71120E 12.0 12 30 80 Standard

SEME7112035E 12.0 12 35 80 Lang

SEME7112040E 12.0 12 40 80 Lang

SEME71140E 14.0 16 35 100 Standard

SEME7116032E 16.0 16 32 100 Kurz

SEME71160E 16.0 16 40 100 Standard

SEME71

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, M-Helix

Schnittdaten siehe S. 154
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L2
L1

D1D2

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME71

Toleranzen SEME71

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

SEME71

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
D1 D2 L1 L2

SEME71180E 18.0 20 45 100 Standard

SEME71200E 20.0 20 45 100 Standard

Schnittdaten siehe S. 154

Z = 4, M-Helix
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME72
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, Lang

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7201003E 1,0 6 3 60

SEME7201004E 1,0 6 4 60

SEME7201005E 1,0 6 5 60

SEME7201006E 1,0 6 6 60

SEME7201007E 1,0 6 7 60

SEME7201008E 1,0 6 8 60

SEME7201010E 1,0 6 10 60

SEME7201012E 1,0 6 12 60

SEME7201204E 1,2 6 4 60

SEME7201206E 1,2 6 6 60

SEME7201208E 1,2 6 8 60

SEME7201210E 1,2 6 10 60

SEME7201212E 1,2 6 12 60

SEME7201506E 1,5 6 6 60

SEME7201508E 1,5 6 8 60

SEME7201510E 1,5 6 10 60

SEME7201512E 1,5 6 12 60

SEME7201514E 1,5 6 14 60

SEME7201516E 1,5 6 16 60

SEME7202008E 2,0 6 8 60

SEME7202010E 2,0 6 10 60

SEME7202012E 2,0 6 12 60

SEME7202014E 2,0 6 14 60

SEME7202016E 2,0 6 16 60

SEME7202510E 2,5 6 10 60

Angaben in mm

Glatt

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Erhältlich in verschiedenen Schneiden- und Gesamtlängen.

Schnittdaten siehe S. 155
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7202512E 2,5 6 12 60

SEME7202516E 2,5 6 16 60

SEME7202520E 2,5 6 20 60

SEME7202526E 2,5 6 26 60

SEME72030163SE 3,0 3 16 100

SEME7203010E 3,0 6 10 70

SEME7203012E 3,0 6 12 70

SEME7203014E 3,0 6 14 70

SEME7203016E 3,0 6 16 70

SEME7203020E 3,0 6 20 70

SEME7203026E 3,0 6 26 70

SEME7203030E 3,0 6 30 70

SEME72040204SE 4,0 4 20 100

SEME7204012E 4,0 6 12 70

SEME7204016E 4,0 6 16 70

SEME7204020E 4,0 6 20 70

SEME7204026E 4,0 6 26 70

SEME7204030E 4,0 6 30 70

SEME7205020E 5,0 6 20 70

SEME7205025E 5,0 6 25 70

SEME7205025100E 5,0 6 25 100

SEME7205030E 5,0 6 30 80

SEME7205035E 5,0 6 35 90

SEME7205040E 5,0 6 40 100

SEME7206015E 6,0 6 15 60

SEME7206015080E 6,0 6 15 80

SEME7206020E 6,0 6 20 70

SEME7206020090E 6,0 6 20 90

SEME7206025E 6,0 6 25 75

SEME7206030E 6,0 6 30 80

SEME7206030100E 6,0 6 30 100

SEME7206030150E 6,0 6 30 150

SEME7206035E 6,0 6 35 90

SEME7206040E 6,0 6 40 90

SEME7206040120E 6,0 6 40 120

SEME7206045E 6,0 6 45 150

SEME7208025E 8,0 8 25 80

SEME7208030E 8,0 8 30 80

SEME7208030100E 8,0 8 30 100

SEME7208035E 8,0 8 35 90

SEME7208040E 8,0 8 40 90

SEME7208040120E 8,0 8 40 120

SEME72

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, Lang

Schnittdaten siehe S. 155
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7208040150E 8,0 8 40 150

SEME7208045E 8,0 8 45 100

SEME7208050E 8,0 8 50 100

SEME7208050150E 8,0 8 50 150

SEME7210030E 10,0 10 30 80

SEME7210030100E 10,0 10 30 100

SEME7210035E 10,0 10 35 90

SEME7210040E 10,0 10 40 90

SEME7210040120E 10,0 10 40 120

SEME7210045E 10,0 10 45 100

SEME7210050E 10,0 10 50 100

SEME7210050150E 10,0 10 50 150

SEME7210050200E 10,0 10 50 200

SEME7210055E 10,0 10 55 150

SEME7210060E 10,0 10 60 110

SEME7210060200E 10,0 10 60 200

SEME7212035E 12,0 12 35 90

SEME7212040E 12,0 12 40 100

SEME7212040120E 12,0 12 40 120

SEME7212045E 12,0 12 45 130

SEME7212050E 12,0 12 50 100

SEME7212050150E 12,0 12 50 150

SEME7212055E 12,0 12 55 110

SEME7212060E 12,0 12 60 110

SEME7212060150E 12,0 12 60 150

SEME7212060200E 12,0 12 60 200

SEME7212065E 12,0 12 65 150

SEME7212070E 12,0 12 70 120

SEME7212070200E 12,0 12 70 200

SEME7214050E 14,0 16 50 110

SEME7214060E 14,0 16 60 150

SEME7216040E 16,0 16 40 150

SEME7216050E 16,0 16 50 110

SEME7216050150E 16,0 16 50 150

SEME7216060E 16,0 16 60 120

SEME7216070E 16,0 16 70 130

SEME7216070150E 16,0 16 70 150

SEME7216070200E 16,0 16 70 200

SEME7216080E 16,0 16 80 150

SEME7216090E 16,0 16 90 150

SEME72160110E 16,0 16 110 200

SEME72160120E 16,0 16 120 250

SEME72

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, Lang

Schnittdaten siehe S. 155
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L2

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L2

SEME7218050E 18,0 20 50 120

SEME7218070E 18,0 20 70 130

SEME72180100E 18,0 20 100 200

SEME7220050E 20,0 20 50 110

SEME7220050150E 20,0 20 50 150

SEME7220060E 20,0 20 60 130

SEME7220070E 20,0 20 70 130

SEME7220080E 20,0 20 80 150

SEME7220090E 20,0 20 90 150

SEME7220090200E 20,0 20 90 200

SEME72200110E 20,0 20 110 200

SEME72200120E 20,0 20 120 250

SEME7222075E 22,0 20 75 150

SEME72220110E 22,0 20 110 200

SEME7225070E 25,0 25 70 150

SEME7225090E 25,0 25 90 150

SEME72250110E 25,0 25 110 200

SEME72250120E 25,0 25 120 250

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME72

Toleranzen SEME72

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

SEME72

Schnittdaten siehe S. 155

Z = 4, Lang
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L3
L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME73
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEME7301002E 1,0 4 1,5 2 50

SEME7301003E 1,0 4 1,5 3 50

SEME7301004E 1,0 4 1,5 4 50

SEME7301005E 1,0 4 1,5 5 50

SEME7301006E 1,0 4 1,5 6 50

SEME7301007E 1,0 4 1,5 7 50

SEME7301008E 1,0 4 1,5 8 50

SEME7301010E 1,0 4 1,5 10 50

SEME7301012E 1,0 4 1,5 12 50

SEME7301014E 1,0 4 1,5 14 50

SEME7301016E 1,0 4 1,5 16 50

SEME7301018E 1,0 4 1,5 18 50

SEME7301020E 1,0 4 1,5 20 50

SEME7301022E 1,0 4 1,5 22 60

SEME7301026E 1,0 4 1,5 26 60

SEME7301030E 1,0 4 1,5 30 70

SEME7301040E 1,0 4 1,5 40 80

SEME7301050E 1,0 4 1,5 50 100

SEME7301204E 1,2 4 1,8 4 50

SEME7301206E 1,2 4 1,8 6 50

SEME7301208E 1,2 4 1,8 8 50

SEME7301210E 1,2 4 1,8 10 50

SEME7301212E 1,2 4 1,8 12 50

SEME7301214E 1,2 4 1,8 14 50

SEME7301216E 1,2 4 1,8 16 50

Angaben in mm

Glatt

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit.

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Erhältlich in verschiedenen Gesamt-und Effektivlängen. Mehr Auswahlmöglich-

keiten als bei den bisherigen Standard Produkten.

Schnittdaten siehe S. 158
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L3
L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEME7301220E 1,2 4 1,8 20 50

SEME7301226E 1,2 4 1,8 26 60

SEME7301230E 1,2 4 1,8 30 70

SEME7301504E 1,5 4 2,3 4 50

SEME7301505E 1,5 4 2,3 5 50

SEME7301506E 1,5 4 2,3 6 50

SEME7301507E 1,5 4 2,3 7 50

SEME7301508E 1,5 4 2,3 8 50

SEME7301510E 1,5 4 2,3 10 50

SEME7301512E 1,5 4 2,3 12 50

SEME7301514E 1,5 4 2,3 14 50

SEME7301516E 1,5 4 2,3 16 50

SEME7301518E 1,5 4 2,3 18 50

SEME7301520E 1,5 4 2,3 20 50

SEME7301522E 1,5 4 2,3 22 60

SEME7301526E 1,5 4 2,3 26 60

SEME7301530E 1,5 4 2,3 30 70

SEME7302006E 2,0 4 3 6 50

SEME7302008E 2,0 4 3 8 50

SEME7302010E 2,0 4 3 10 50

SEME7302012E 2,0 4 3 12 50

SEME7302014E 2,0 4 3 14 50

SEME7302016E 2,0 4 3 16 50

SEME7302018E 2,0 4 3 18 50

SEME7302020E 2,0 4 3 20 50

SEME7302022E 2,0 4 3 22 60

SEME7302026E 2,0 4 3 26 60

SEME7302030E 2,0 4 3 30 70

SEME7302035E 2,0 4 3 35 70

SEME7302040E 2,0 4 3 40 80

SEME7302045E 2,0 4 3 45 90

SEME7302050E 2,0 4 3 50 100

SEME7302060E 2,0 4 3 60 110

SEME7302508E 2,5 4 4 8 50

SEME7302510E 2,5 4 4 10 50

SEME7302512E 2,5 4 4 12 50

SEME7302514E 2,5 4 4 14 50

SEME7302516E 2,5 4 4 16 50

SEME7302518E 2,5 4 4 18 50

SEME7302520E 2,5 4 4 20 50

SEME7302522E 2,5 4 4 22 60

SEME7302526E 2,5 4 4 26 60

SEME73

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 158
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L3
L1

L2

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEME7302530E 2,5 4 4 30 70

SEME7302535E 2,5 4 4 35 70

SEME7302540E 2,5 4 4 40 80

SEME7302545E 2,5 4 4 45 90

SEME7302550E 2,5 4 4 50 100

SEME7303006E 3,0 6 4,5 6 50

SEME7303008E 3,0 6 4,5 8 50

SEME7303010E 3,0 6 4,5 10 50

SEME7303012E 3,0 6 4,5 12 50

SEME7303014E 3,0 6 4,5 14 60

SEME7303016E 3,0 6 4,5 16 60

SEME7303018E 3,0 6 4,5 18 60

SEME7303020E 3,0 6 4,5 20 60

SEME7303022E 3,0 6 4,5 22 65

SEME7303026E 3,0 6 4,5 26 65

SEME7303030E 3,0 6 4,5 30 70

SEME7303035E 3,0 6 4,5 35 70

SEME7303040E 3,0 6 4,5 40 80

SEME7303045E 3,0 6 4,5 45 90

SEME7303050E 3,0 6 4,5 50 100

SEME7303060E 3,0 6 4,5 60 100

SEME7304008E 4,0 6 6 8 50

SEME7304010E 4,0 6 6 10 50

SEME7304012E 4,0 6 6 12 50

SEME7304014E 4,0 6 6 14 60

SEME7304016E 4,0 6 6 16 60

SEME7304018E 4,0 6 6 18 60

SEME7304020E 4,0 6 6 20 60

SEME7304022E 4,0 6 6 22 65

SEME7304026E 4,0 6 6 26 65

SEME7304030E 4,0 6 6 30 70

SEME7304035E 4,0 6 6 35 70

SEME7304040E 4,0 6 6 40 80

SEME7304045E 4,0 6 6 45 90

SEME7304050E 4,0 6 6 50 100

SEME7304060E 4,0 6 6 60 100

SEME7305016E 5,0 6 8 16 60

SEME7305020E 5,0 6 8 20 60

SEME7305026E 5,0 6 8 26 65

SEME7305030E 5,0 6 8 30 70

SEME7305035E 5,0 6 8 35 75

SEME7305040E 5,0 6 8 40 80

SEME73

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 158



128

L2

L3

L1

D1D2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge

D1 D2 L1 L3 L2

SEME7305050E 5,0 6 8 50 90

SEME7305060E 5,0 6 8 60 100

SEME7306015E 6,0 6 9 15 60

SEME7306020E 6,0 6 9 20 60

SEME7306030E 6,0 6 9 30 70

SEME7306032E 6,0 6 9 32 90

SEME7308025E 8,0 8 12 25 70

SEME7308030E 8,0 8 12 30 80

SEME7308042E 8,0 8 12 42 100

SEME7310030E 10,0 10 15 30 75

SEME7310035E 10,0 10 15 35 80

SEME7310045E 10,0 10 15 45 100

SEME7312035E 12,0 12 20 35 80

SEME7312040E 12,0 12 20 40 90

SEME7312050E 12,0 12 20 50 110

SEME73

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME73

Toleranzen SEME73

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

Schnittdaten siehe S. 158
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L2
L1

DD2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

SEME75
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 6, 45° Drall

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
D1 D2 L1 L2

SEME75060E 6.0 6 15 60 Standard

SEME7506020E 6.0 6 20 70 Lang

SEME7506030E 6.0 6 30 80 Lang

SEME7506030110E 6.0 6 30 110 Lang

SEME75080E 8.0 8 20 70 Standard

SEME7508030E 8.0 8 30 80 Lang

SEME7508035E 8.0 8 35 90 Lang

SEME7508040E 8.0 8 40 90 Lang

SEME7508040130E 8.0 8 40 130 Lang

SEME75100E 10.0 10 25 75 Standard

SEME7510030E 10.0 10 30 80 Lang

SEME7510040E 10.0 10 40 90 Lang

SEME7510050E 10.0 10 50 100 Lang

SEME7510050150E 10.0 10 50 150 Lang

SEME75120E 12.0 12 30 80 Standard

SEME7512040E 12.0 12 40 90 Lang

SEME7512050E 12.0 12 50 100 Lang

SEME7512060E 12.0 12 60 110 Lang

SEME7512060150E 12.0 12 60 150 Lang

SEME75160E 16.0 16 40 100 Standard

SEME7516050E 16.0 16 50 110 Lang

SEME7516060E 16.0 16 60 120 Lang

SEME7516090E 16.0 16 90 150 Lang

SEME75160110E 16.0 16 110 200 Lang

SEME75160110250E 16.0 16 110 250 Lang

Angaben in mm

Siehe auch Folgeseite ▶

 • High-Speed-Bearbeitung von vorvergüteten Stählen bis HRc55.

 • Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer  Werkzeuggeometrien her-

vorragende Schnittleistung und Verschleißfestigkeit

 • Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergüteten Stählen bis 

HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden.

 • Aufgrung der 45° Spirale werden bessere  Oberflächengüten bei der Eckbearbei-

tung erreicht.

 • Erhältlich in verschiedenen Gesamt-und Effektivlängen.

Schnittdaten siehe S. 161

Glatt
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L2
L1

DD2

VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Schnittdaten siehe S. 161

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge Ausführung
D1 D2 L1 L2

SEME75200E 20.0 20 45 100 Standard

SEME7520060E 20.0 20 60 120 Lang

SEME7520070E 20.0 20 70 130 Lang

SEME75200110E 20.0 20 110 200 Lang

SEME75200110250E 20.0 20 110 250 Lang

SEME75200110300E 20.0 20 110 300 Lang

SEME75

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung SEME75

Toleranzen SEME75

Fräser-Ø
Toleranz

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Z = 6, 45° Drall



131VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,05 × 0,1 40000 550 13 0,007 40000 500 13 0,006 33000 400 10 0,006

R0,1 × 0,2 30000 720 19 0,012 30000 630 19 0,011 27000 575 17 0,011

R0,15 × 0,3 30000 900 28 0,015 30000 810 28 0,014 27000 720 25 0,013

R0,2 × 0,4 30000 1140 38 0,019 30000 1020 38 0,017 27000 900 34 0,017

R0,25 × 0,5 30000 1440 47 0,024 30000 1260 47 0,021 27000 1140 42 0,021

R0,3 × 0,6 30000 1740 57 0,029 30000 1500 57 0,025 27000 1320 51 0,024

R0,35 × 0,7 30000 2040 66 0,034 30000 1740 66 0,029 27000 1560 59 0,029

R0,4 × 0,8 30000 2340 75 0,039 30000 1980 75 0,033 27000 1800 68 0,033

R0,45 × 0,9 30000 2610 85 0,044 30000 2250 85 0,038 27000 2040 76 0,038

R0,5 × 1,0 30000 2880 94 0,048 30000 2520 94 0,042 27000 2280 85 0,042

R0,6 × 1,2 30000 3060 113 0,051 28800 2580 109 0,045 25800 2310 97 0,045

R0,75 × 1,5 30000 3240 141 0,054 28800 2700 136 0,047 25800 2400 122 0,047

R1,0 × 2,0 29820 3420 187 0,057 28680 2880 180 0,050 24000 2400 151 0,050

R1,25 × 2,5 23800 3510 187 0,074 22900 3030 180 0,066 19200 2400 151 0,063

R1,5 × 3,0 19860 3600 187 0,091 19080 3180 180 0,083 16000 2400 151 0,075

R1,75 × 3,5 17000 3600 187 0,106 16400 3180 180 0,097 13700 2400 151 0,088

R2,0 × 4,0 14900 3600 187 0,121 14340 3180 180 0,111 12000 2400 151 0,100

R2,25 × 4,5 13030 3540 184 0,136 12510 3060 177 0,122 10500 2325 148 0,111

R2,5 × 5,0 11160 3480 175 0,156 10680 2940 168 0,138 9000 2250 141 0,125

R2,75 × 5,5 9750 3195 168 0,164 9360 2700 162 0,144 7800 2055 135 0,132

R3,0 × 6,0 8340 2910 157 0,174 8040 2460 152 0,153 6600 1860 124 0,141

R3,25 × 6,5 7780 2780 159 0,179 7500 2340 153 0,156 6200 1780 127 0,144

R3,5 × 7,0 7220 2650 159 0,184 6960 2220 153 0,159 5800 1700 128 0,147

R4,0 × 8,0 6660 2520 167 0,189 6420 2100 161 0,164 5400 1620 136 0,150

R4,25 × 8,5 6300 2420 168 0,192 6060 2020 162 0,167 5100 1560 136 0,153

R4,5 × 9,0 5940 2320 168 0,195 5700 1940 161 0,170 4800 1500 136 0,156

R5,0 × 10,0 5580 2220 175 0,199 5340 1860 168 0,174 4500 1440 141 0,160

R5,5 × 11,0 4875 1995 168 0,205 4670 1680 161 0,180 3930 1290 136 0,164

R6,0 × 12,0 4170 1770 157 0,212 4000 1500 151 0,188 3360 1140 127 0,170

R6,5 × 13,0 3960 1725 162 0,218 3800 1500 155 0,197 3200 1110 131 0,173

R7,0 × 14,0 3750 1680 165 0,224 3600 1500 158 0,208 3030 1080 133 0,178

R7,5 × 15,0 3550 1635 167 0,230 3400 1500 160 0,221 2870 1050 135 0,183

R8,0 × 16,0 3340 1590 168 0,238 3210 1320 161 0,206 2700 1020 136 0,189

R9,0 × 18,0 3005 1500 170 0,250 2895 1245 164 0,215 2430 960 137 0,198

R10,0 × 20,0 2670 1410 168 0,264 2580 1170 162 0,227 2160 900 136 0,208

R12,5 × 25,0 2130 1150 167 0,270 2060 950 162 0,231 1730 730 136 0,211

0,05D

0,08D

Schnittdaten SEMD98
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Stirnradius

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Siehe auch Folgeseite ▶

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500N/mm2 1500 ~ 2000N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

0,1 0,2 50000 240 16 0,002 0,009 50000 215 16 0,002 0,007 50000 190 16 0,002 0,005

0,1 0,3 50000 240 16 0,002 0,009 50000 215 16 0,002 0,007 50000 190 16 0,002 0,005

0,1 0,5 50000 240 16 0,002 0,006 50000 215 16 0,002 0,005 50000 190 16 0,002 0,004

0,1 1 45000 195 14 0,002 0,002 45000 175 14 0,002 0,002 45000 155 14 0,002 0,001

0,2 0,5 50000 335 31 0,003 0,018 50000 310 31 0,003 0,014 43200 260 27 0,003 0,010

0,2 1 50000 335 31 0,003 0,013 50000 310 31 0,003 0,010 43200 260 27 0,003 0,007

0,2 1,5 45000 270 28 0,003 0,007 45000 250 28 0,003 0,006 38880 210 24 0,003 0,004

0,2 2 45000 270 28 0,003 0,005 45000 250 28 0,003 0,004 38880 210 24 0,003 0,003

0,2 3 45000 270 28 0,003 0,003 45000 250 28 0,003 0,003 38880 210 24 0,003 0,002

0,3 1 50000 475 47 0,005 0,019 50000 430 47 0,004 0,015 42800 365 40 0,004 0,011

0,3 1,5 50000 475 47 0,005 0,019 50000 430 47 0,004 0,015 42800 365 40 0,004 0,011

0,3 2 45000 385 42 0,004 0,011 45000 350 42 0,004 0,008 38520 295 36 0,004 0,006

0,3 2,5 45000 385 42 0,004 0,007 45000 350 42 0,004 0,005 38520 295 36 0,004 0,004

0,3 3 45000 385 42 0,004 0,007 45000 350 42 0,004 0,005 38520 295 36 0,004 0,004

0,3 4 40000 305 38 0,004 0,004 40000 275 38 0,003 0,003 34240 235 32 0,003 0,002

0,3 5 30000 200 28 0,003 0,003 30000 180 28 0,003 0,002 25680 155 24 0,003 0,002

0,4 1 41000 490 52 0,006 0,036 38800 425 49 0,005 0,028 34200 340 43 0,005 0,020

0,4 1,5 41000 490 52 0,006 0,025 38800 425 49 0,005 0,020 34200 340 43 0,005 0,014

0,4 2 41000 490 52 0,006 0,025 38800 425 49 0,005 0,020 34200 340 43 0,005 0,014

0,4 2,5 36900 395 46 0,005 0,014 34920 345 44 0,005 0,011 30780 275 39 0,004 0,008

0,4 3 36900 395 46 0,005 0,014 34920 345 44 0,005 0,011 30780 275 39 0,004 0,008

0,4 4 36900 395 46 0,005 0,009 34920 345 44 0,005 0,007 30780 275 39 0,004 0,005

0,4 5 32800 315 41 0,005 0,009 31040 270 39 0,004 0,007 27360 220 34 0,004 0,005

0,4 6 32800 315 41 0,005 0,005 31040 270 39 0,004 0,004 27360 220 34 0,004 0,003

0,4 8 24600 205 31 0,004 0,004 23280 180 29 0,004 0,003 20520 145 26 0,004 0,002

0,4 10 12300 90 15 0,004 0,004 11640 75 15 0,003 0,003 10260 60 13 0,003 0,002

0,5 1 34200 685 54 0,010 0,045 32300 580 51 0,009 0,035 28500 515 45 0,009 0,025

0,5 1,5 34200 685 54 0,010 0,045 32300 580 51 0,009 0,035 28500 515 45 0,009 0,025

0,5 2 34200 685 54 0,010 0,032 32300 580 51 0,009 0,025 28500 515 45 0,009 0,018

0,5 2,5 34200 685 54 0,010 0,032 32300 580 51 0,009 0,025 28500 515 45 0,009 0,018

0,5 3 30780 555 48 0,009 0,018 29070 470 46 0,008 0,014 25650 415 40 0,008 0,010

0,5 4 30780 555 48 0,009 0,018 29070 470 46 0,008 0,014 25650 415 40 0,008 0,010

0,5 5 30780 555 48 0,009 0,011 29070 470 46 0,008 0,009 25650 415 40 0,008 0,006

0,5 6 27360 440 43 0,008 0,011 25840 370 41 0,007 0,009 22800 330 36 0,007 0,006

0,5 8 20520 290 32 0,007 0,007 19380 245 30 0,006 0,005 17100 215 27 0,006 0,004

0,5 10 20520 290 32 0,007 0,005 19380 245 30 0,006 0,004 17100 215 27 0,006 0,003

0,5 12 10260 125 16 0,006 0,005 9690 105 15 0,005 0,004 8550 95 13 0,006 0,003

0,5 14 10260 125 16 0,006 0,005 9690 105 15 0,005 0,004 8550 95 13 0,006 0,003

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten SEM846
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Stirnradius mit abgesetzem Schaftteil
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Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500N/mm2 1500 ~ 2000N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

0,5 16 3420 35 5 0,005 0,005 3230 30 5 0,005 0,004 2850 25 4 0,004 0,003

0,6 1 34200 1025 64 0,015 0,038 32300 840 61 0,013 0,029 28500 685 54 0,012 0,021

0,6 2 34200 1025 64 0,015 0,038 32300 840 61 0,013 0,029 28500 685 54 0,012 0,021

0,6 3 34200 1025 64 0,015 0,038 32300 840 61 0,013 0,029 28500 685 54 0,012 0,021

0,6 4 30780 830 58 0,013 0,022 29070 680 55 0,012 0,017 25650 555 48 0,011 0,012

0,6 5 30780 830 58 0,013 0,014 29070 680 55 0,012 0,011 25650 555 48 0,011 0,008

0,6 6 30780 830 58 0,013 0,014 29070 680 55 0,012 0,011 25650 555 48 0,011 0,008

0,6 8 27360 655 52 0,012 0,008 25840 540 49 0,010 0,006 22800 440 43 0,010 0,005

0,6 10 20520 430 39 0,010 0,005 19380 355 37 0,009 0,004 17100 290 32 0,008 0,003

0,6 12 20520 430 39 0,010 0,005 19380 355 37 0,009 0,004 17100 290 32 0,008 0,003

0,6 14 10260 185 19 0,009 0,005 9690 150 18 0,008 0,004 8550 125 16 0,007 0,003

0,6 16 10260 185 19 0,009 0,005 9690 150 18 0,008 0,004 8550 125 16 0,007 0,003

0,7 2 34200 1130 75 0,017 0,063 32300 930 71 0,014 0,049 28500 765 63 0,013 0,035

0,7 4 30780 915 68 0,015 0,025 29070 755 64 0,013 0,020 25650 620 56 0,012 0,014

0,7 6 30780 915 68 0,015 0,016 29070 755 64 0,013 0,012 25650 620 56 0,012 0,009

0,7 8 27360 725 60 0,013 0,016 25840 595 57 0,012 0,012 22800 490 50 0,011 0,009

0,7 10 27360 725 60 0,013 0,009 25840 595 57 0,012 0,007 22800 490 50 0,011 0,005

0,7 12 20520 475 45 0,012 0,006 19380 390 43 0,010 0,005 17100 320 38 0,009 0,004

0,8 2 34200 1230 86 0,018 0,072 32300 1035 81 0,016 0,056 28500 855 72 0,015 0,040

0,8 3 34200 1230 86 0,018 0,050 32300 1035 81 0,016 0,039 28500 855 72 0,015 0,028

0,8 4 34200 1230 86 0,018 0,050 32300 1035 81 0,016 0,039 28500 855 72 0,015 0,028

0,8 5 30780 995 77 0,016 0,029 29070 840 73 0,014 0,022 25650 695 64 0,014 0,016

0,8 6 30780 995 77 0,016 0,029 29070 840 73 0,014 0,022 25650 695 64 0,014 0,016

0,8 8 30780 995 77 0,016 0,018 29070 840 73 0,014 0,014 25650 695 64 0,014 0,010

0,8 10 27360 785 69 0,014 0,018 25840 660 65 0,013 0,014 22800 545 57 0,012 0,010

0,8 12 27360 785 69 0,014 0,011 25840 660 65 0,013 0,008 22800 545 57 0,012 0,006

0,8 14 20520 515 52 0,013 0,007 19380 435 49 0,011 0,006 17100 360 43 0,011 0,004

0,8 16 20520 515 52 0,013 0,007 19380 435 49 0,011 0,006 17100 360 43 0,011 0,004

0,8 20 10260 220 26 0,011 0,007 9690 185 24 0,010 0,006 8550 155 21 0,009 0,004

0,9 4 29250 1120 83 0,019 0,032 27630 935 78 0,017 0,025 24390 775 69 0,016 0,018

0,9 6 29250 1120 83 0,019 0,032 27630 935 78 0,017 0,025 24390 775 69 0,016 0,018

0,9 8 29250 1120 83 0,019 0,020 27630 935 78 0,017 0,016 24390 775 69 0,016 0,011

0,9 10 26000 885 74 0,017 0,020 24560 740 69 0,015 0,016 21680 610 61 0,014 0,011

1,0 2 30800 1540 97 0,025 0,090 29100 1310 91 0,023 0,070 25700 1075 81 0,021 0,050

1,0 3 30800 1540 97 0,025 0,090 29100 1310 91 0,023 0,070 25700 1075 81 0,021 0,050

1,0 4 30800 1540 97 0,025 0,063 29100 1310 91 0,023 0,049 25700 1075 81 0,021 0,035

1,0 5 30800 1540 97 0,025 0,063 29100 1310 91 0,023 0,049 25700 1075 81 0,021 0,035

1,0 6 27720 1245 87 0,022 0,036 26190 1060 82 0,020 0,028 23130 870 73 0,019 0,020

1,0 7 27720 1245 87 0,022 0,036 26190 1060 82 0,020 0,028 23130 870 73 0,019 0,020

1,0 8 27720 1245 87 0,022 0,036 26190 1060 82 0,020 0,028 23130 870 73 0,019 0,020

1,0 10 27720 1245 87 0,022 0,023 26190 1060 82 0,020 0,018 23130 870 73 0,019 0,013

1,0 12 24640 985 77 0,020 0,023 23280 840 73 0,018 0,018 20560 690 65 0,017 0,013

1,0 14 24640 985 77 0,020 0,014 23280 840 73 0,018 0,011 20560 690 65 0,017 0,008

1,0 16 18480 645 58 0,017 0,014 17460 550 55 0,016 0,011 15420 450 48 0,015 0,008
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Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500N/mm2 1500 ~ 2000N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

1,0 18 18480 645 58 0,017 0,009 17460 550 55 0,016 0,007 15420 450 48 0,015 0,005

1,0 20 18480 645 58 0,017 0,009 17460 550 55 0,016 0,007 15420 450 48 0,015 0,005

1,0 22 9240 275 29 0,015 0,009 8730 235 27 0,013 0,007 7710 195 24 0,013 0,005

1,0 26 9240 275 29 0,015 0,009 8730 235 27 0,013 0,007 7710 195 24 0,013 0,005

1,0 30 9240 275 29 0,015 0,009 8730 235 27 0,013 0,007 7710 195 24 0,013 0,005

1,0 40 3080 75 10 0,012 0,009 2910 65 9 0,011 0,007 2570 55 8 0,011 0,005

1,0 50 3080 75 10 0,012 0,006 2910 65 9 0,011 0,005 2570 55 8 0,011 0,003

1,2 4 26300 1375 99 0,026 0,076 24800 1150 93 0,023 0,059 21900 950 83 0,022 0,042

1,2 6 26300 1375 99 0,026 0,076 24800 1150 93 0,023 0,059 21900 950 83 0,022 0,042

1,2 8 23670 1115 89 0,024 0,043 22320 930 84 0,021 0,034 19710 770 74 0,020 0,024

1,2 10 23670 1115 89 0,024 0,027 22320 930 84 0,021 0,021 19710 770 74 0,020 0,015

1,2 12 23670 1115 89 0,024 0,027 22320 930 84 0,021 0,021 19710 770 74 0,020 0,015

1,2 16 21040 880 79 0,021 0,016 19840 735 75 0,019 0,013 17520 610 66 0,017 0,009

1,2 20 15780 580 59 0,018 0,011 14880 485 56 0,016 0,008 13140 400 50 0,015 0,006

1,2 26 7890 245 30 0,016 0,011 7440 205 28 0,014 0,008 6570 170 25 0,013 0,006

1,4 6 21500 1295 95 0,030 0,088 20300 1100 89 0,027 0,069 18000 935 79 0,026 0,049

1,4 8 19350 1050 85 0,027 0,050 18270 890 80 0,024 0,039 16200 755 71 0,023 0,028

1,4 10 19350 1050 85 0,027 0,050 18270 890 80 0,024 0,039 16200 755 71 0,023 0,028

1,4 16 17200 830 76 0,024 0,032 16240 705 71 0,022 0,025 14400 600 63 0,021 0,018

1,5 4 23900 1580 113 0,033 0,135 22600 1355 106 0,030 0,105 20000 1075 94 0,027 0,075

1,5 5 23900 1580 113 0,033 0,095 22600 1355 106 0,030 0,074 20000 1075 94 0,027 0,053

1,5 6 23900 1580 113 0,033 0,095 22600 1355 106 0,030 0,074 20000 1075 94 0,027 0,053

1,5 7 23900 1580 113 0,033 0,095 22600 1355 106 0,030 0,074 20000 1075 94 0,027 0,053

1,5 8 21510 1280 101 0,030 0,054 20340 1100 96 0,027 0,042 18000 870 85 0,024 0,030

1,5 10 21510 1280 101 0,030 0,054 20340 1100 96 0,027 0,042 18000 870 85 0,024 0,030

1,5 12 21510 1280 101 0,030 0,054 20340 1100 96 0,027 0,042 18000 870 85 0,024 0,030

1,5 14 21510 1280 101 0,030 0,034 20340 1100 96 0,027 0,026 18000 870 85 0,024 0,019

1,5 16 19120 1010 90 0,026 0,034 18080 865 85 0,024 0,026 16000 690 75 0,022 0,019

1,5 18 19120 1010 90 0,026 0,034 18080 865 85 0,024 0,026 16000 690 75 0,022 0,019

1,5 20 19120 1010 90 0,026 0,02 18080 865 85 0,024 0,016 16000 690 75 0,022 0,011

1,5 22 19120 1010 90 0,026 0,02 18080 865 85 0,024 0,016 16000 690 75 0,022 0,011

1,5 26 14340 665 68 0,023 0,014 13560 570 64 0,021 0,011 12000 450 57 0,019 0,008

1,5 30 14340 665 68 0,023 0,014 13560 570 64 0,021 0,011 12000 450 57 0,019 0,008

1,5 35 7170 285 34 0,020 0,010 6780 245 32 0,018 0,008 6000 195 28 0,016 0,005

1,5 40 7170 285 34 0,020 0,010 6780 245 32 0,018 0,008 6000 195 28 0,016 0,005

1,6 4 22200 1555 112 0,035 0,101 21000 1300 106 0,031 0,078 18500 1110 93 0,030 0,056

1,6 6 22200 1555 112 0,035 0,101 21000 1300 106 0,031 0,078 18500 1110 93 0,030 0,056

1,6 8 22200 1555 112 0,035 0,101 21000 1300 106 0,031 0,078 18500 1110 93 0,030 0,056

1,6 10 19980 1260 100 0,032 0,058 18900 1055 95 0,028 0,045 16650 900 84 0,027 0,032

1,6 12 19980 1260 100 0,032 0,058 18900 1055 95 0,028 0,045 16650 900 84 0,027 0,032

1,6 16 19980 1260 100 0,032 0,036 18900 1055 95 0,028 0,028 16650 900 84 0,027 0,020

1,6 20 17760 995 89 0,028 0,036 16800 830 84 0,025 0,028 14800 710 74 0,024 0,020

1,8 4 22200 1780 126 0,040 0,113 21000 1470 119 0,035 0,088 18500 1225 105 0,033 0,063

1,8 6 22200 1780 126 0,040 0,113 21000 1470 119 0,035 0,088 18500 1225 105 0,033 0,063



135VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500N/mm2 1500 ~ 2000N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

1,8 8 22200 1780 126 0,040 0,113 21000 1470 119 0,035 0,088 18500 1225 105 0,033 0,063

1,8 10 19980 1440 113 0,036 0,065 18900 1190 107 0,031 0,050 16650 990 94 0,030 0,036

1,8 12 19980 1440 113 0,036 0,065 18900 1190 107 0,031 0,050 16650 990 94 0,030 0,036

1,8 16 19980 1440 113 0,036 0,041 18900 1190 107 0,031 0,032 16650 990 94 0,030 0,023

1,8 20 17760 1140 100 0,032 0,041 16800 940 95 0,028 0,032 14800 785 84 0,027 0,023

2,0 6 18000 1795 113 0,050 0,180 17000 1525 107 0,045 0,140 15000 1285 94 0,043 0,100

2,0 8 18000 1795 113 0,050 0,126 17000 1525 107 0,045 0,098 15000 1285 94 0,043 0,070

2,0 10 18000 1795 113 0,050 0,126 17000 1525 107 0,045 0,098 15000 1285 94 0,043 0,070

2,0 12 16200 1455 102 0,045 0,072 15300 1235 96 0,040 0,056 13500 1040 85 0,039 0,040

2,0 14 16200 1455 102 0,045 0,072 15300 1235 96 0,040 0,056 13500 1040 85 0,039 0,040

2,0 16 16200 1455 102 0,045 0,072 15300 1235 96 0,040 0,056 13500 1040 85 0,039 0,040

2,0 18 16200 1455 102 0,045 0,045 15300 1235 96 0,040 0,035 13500 1040 85 0,039 0,025

2,0 20 16200 1455 102 0,045 0,045 15300 1235 96 0,040 0,035 13500 1040 85 0,039 0,025

2,0 22 14400 1150 90 0,040 0,045 13600 975 85 0,036 0,035 12000 820 75 0,034 0,025

2,0 26 14400 1150 90 0,040 0,045 13600 975 85 0,036 0,035 12000 820 75 0,034 0,025

2,0 30 14400 1150 90 0,040 0,027 13600 975 85 0,036 0,021 12000 820 75 0,034 0,015

2,0 35 10800 755 68 0,035 0,018 10200 640 64 0,031 0,014 9000 540 57 0,030 0,010

2,0 40 10800 755 68 0,035 0,018 10200 640 64 0,031 0,014 9000 540 57 0,030 0,010

2,0 45 5400 325 34 0,030 0,018 5100 275 32 0,027 0,014 4500 230 28 0,026 0,010

2,0 50 5400 325 34 0,030 0,018 5100 275 32 0,027 0,014 4500 230 28 0,026 0,010

2,0 60 5400 325 34 0,030 0,018 5100 275 32 0,027 0,014 4500 230 28 0,026 0,010

2,5 8 15800 1925 124 0,061 0,158 14900 1605 117 0,054 0,123 13200 1305 104 0,049 0,088

2,5 10 15800 1925 124 0,061 0,158 14900 1605 117 0,054 0,123 13200 1305 104 0,049 0,088

2,5 12 15800 1925 124 0,061 0,158 14900 1605 117 0,054 0,123 13200 1305 104 0,049 0,088

2,5 16 14220 1560 112 0,055 0,090 13410 1300 105 0,048 0,070 11880 1055 93 0,044 0,050

2,5 20 14220 1560 112 0,055 0,090 13410 1300 105 0,048 0,070 11880 1055 93 0,044 0,050

2,5 22 14220 1560 112 0,055 0,056 13410 1300 105 0,048 0,044 11880 1055 93 0,044 0,031

2,5 26 12640 1230 99 0,049 0,056 11920 1025 94 0,043 0,044 10560 835 83 0,040 0,031

2,5 30 12640 1230 99 0,049 0,056 11920 1025 94 0,043 0,044 10560 835 83 0,040 0,031

2,5 35 12640 1230 99 0,049 0,034 11920 1025 94 0,043 0,026 10560 835 83 0,040 0,019

2,5 40 9480 810 74 0,043 0,034 8940 675 70 0,038 0,026 7920 550 62 0,035 0,019

2,5 45 9480 810 74 0,043 0,023 8940 675 70 0,038 0,018 7920 550 62 0,035 0,013

2,5 50 9480 810 74 0,043 0,023 8940 675 70 0,038 0,018 7920 550 62 0,035 0,013

3,0 6 13700 2050 129 0,075 0,270 12900 1730 122 0,067 0,210 11400 1435 107 0,063 0,150

3,0 8 13700 2050 129 0,075 0,270 12900 1730 122 0,067 0,210 11400 1435 107 0,063 0,150

3,0 10 13700 2050 129 0,075 0,189 12900 1730 122 0,067 0,147 11400 1435 107 0,063 0,105

3,0 12 13700 2050 129 0,075 0,189 12900 1730 122 0,067 0,147 11400 1435 107 0,063 0,105

3,0 14 13700 2050 129 0,075 0,189 12900 1730 122 0,067 0,147 11400 1435 107 0,063 0,105

3,0 16 12330 1660 116 0,067 0,108 11610 1400 109 0,060 0,084 10260 1160 97 0,057 0,060

3,0 18 12330 1660 116 0,067 0,108 11610 1400 109 0,060 0,084 10260 1160 97 0,057 0,060

3,0 20 12330 1660 116 0,067 0,108 11610 1400 109 0,060 0,084 10260 1160 97 0,057 0,060

3,0 22 12330 1660 116 0,067 0,108 11610 1400 109 0,060 0,084 10260 1160 97 0,057 0,060

3,0 26 12330 1660 116 0,067 0,068 11610 1400 109 0,060 0,053 10260 1160 97 0,057 0,038

3,0 30 12330 1660 116 0,067 0,068 11610 1400 109 0,060 0,053 10260 1160 97 0,057 0,038



136 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500N/mm2 1500 ~ 2000N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

3,0 35 10960 1310 103 0,060 0,068 10320 1105 97 0,054 0,053 9120 920 86 0,050 0,038

3,0 40 10960 1310 103 0,060 0,041 10320 1105 97 0,054 0,032 9120 920 86 0,050 0,023

3,0 45 10960 1310 103 0,060 0,041 10320 1105 97 0,054 0,032 9120 920 86 0,050 0,023

3,0 50 8220 860 77 0,052 0,027 7740 725 73 0,047 0,021 6840 605 64 0,044 0,015

3,0 60 8220 860 77 0,052 0,027 7740 725 73 0,047 0,021 6840 605 64 0,044 0,015

4,0 8 9800 1965 123 0,100 0,360 9300 1670 117 0,090 0,280 8200 1395 103 0,085 0,200

4,0 10 9800 1965 123 0,100 0,360 9300 1670 117 0,090 0,280 8200 1395 103 0,085 0,200

4,0 12 9800 1965 123 0,100 0,360 9300 1670 117 0,090 0,280 8200 1395 103 0,085 0,200

4,0 14 9800 1965 123 0,100 0,252 9300 1670 117 0,090 0,196 8200 1395 103 0,085 0,140

4,0 16 9800 1965 123 0,100 0,252 9300 1670 117 0,090 0,196 8200 1395 103 0,085 0,140

4,0 18 9800 1965 123 0,100 0,252 9300 1670 117 0,090 0,196 8200 1395 103 0,085 0,140

4,0 20 9800 1965 123 0,100 0,252 9300 1670 117 0,090 0,196 8200 1395 103 0,085 0,140

4,0 22 8820 1590 111 0,090 0,144 8370 1355 105 0,081 0,112 7380 1130 93 0,077 0,080

4,0 26 8820 1590 111 0,090 0,144 8370 1355 105 0,081 0,112 7380 1130 93 0,077 0,080

4,0 30 8820 1590 111 0,090 0,144 8370 1355 105 0,081 0,112 7380 1130 93 0,077 0,080

4,0 35 8820 1590 111 0,090 0,090 8370 1355 105 0,081 0,070 7380 1130 93 0,077 0,050

4,0 40 8820 1590 111 0,090 0,090 8370 1355 105 0,081 0,070 7380 1130 93 0,077 0,050

4,0 45 7840 1260 99 0,080 0,090 7440 1070 93 0,072 0,070 6560 895 82 0,068 0,050

4,0 50 7840 1260 99 0,080 0,090 7440 1070 93 0,072 0,070 6560 895 82 0,068 0,050

4,0 60 7840 1260 99 0,080 0,054 7440 1070 93 0,072 0,042 6560 895 82 0,068 0,030

5,0 15 7700 1845 121 0,120 0,315 7300 1455 115 0,100 0,245 6400 1285 101 0,100 0,175

5,0 20 7700 1845 121 0,120 0,315 7300 1455 115 0,100 0,245 6400 1285 101 0,100 0,175

5,0 26 6930 1495 109 0,108 0,180 6570 1180 103 0,090 0,140 5760 1040 90 0,090 0,100

5,0 30 6930 1495 109 0,108 0,180 6570 1180 103 0,090 0,140 5760 1040 90 0,090 0,100

5,0 35 6930 1495 109 0,108 0,180 6570 1180 103 0,090 0,140 5760 1040 90 0,090 0,100

5,0 40 6930 1495 109 0,108 0,180 6570 1180 103 0,090 0,140 5760 1040 90 0,090 0,100

5,0 50 6930 1495 109 0,108 0,113 6570 1180 103 0,090 0,088 5760 1040 90 0,090 0,063

5,0 60 6160 1180 97 0,096 0,113 5840 930 92 0,080 0,088 5120 820 80 0,080 0,063

6,0 20 6500 1900 123 0,146 0,378 6200 1600 117 0,129 0,294 5500 1330 104 0,121 0,210

6,0 30 6500 1900 123 0,146 0,378 6200 1600 117 0,129 0,294 5500 1330 104 0,121 0,210

8,0 25 4850 1800 122 0,186 0,504 4600 1500 116 0,163 0,392 4000 1280 101 0,160 0,280

8,0 30 4850 1800 122 0,186 0,504 4600 1500 116 0,163 0,392 4000 1280 101 0,160 0,280

10,0 30 3850 1650 121 0,214 0,900 3680 1400 116 0,190 0,700 3200 1200 101 0,188 0,500

10,0 40 3850 1650 121 0,214 0,630 3680 1400 116 0,190 0,490 3200 1200 101 0,188 0,350

12,0 32 3200 1520 121 0,238 1,080 3050 1300 115 0,213 0,840 2650 1100 100 0,208 0,600

12,0 45 3200 1520 121 0,238 0,756 3050 1300 115 0,213 0,588 2650 1100 100 0,208 0,420

(Schnitttiefe pro Durchgang)



137VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten SEMD99
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, Eckenradius

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0,2 44000 145 28 0,002 28800 60 18 0,001 17600 40 11 0,001

0,3 41000 170 39 0,002 27000 70 25 0,001 16500 45 16 0,001

0,4 41000 170 52 0,002 27000 70 34 0,001 16500 45 21 0,001

0,5 36000 190 57 0,003 23400 80 37 0,002 14300 50 22 0,002

0,6 30000 210 57 0,004 19800 90 37 0,002 12100 55 23 0,002

0,7 30000 210 66 0,004 19800 90 44 0,002 12100 55 27 0,002

0,8 30000 210 75 0,004 19800 90 50 0,002 12100 55 30 0,002

0,9 30000 225 85 0,004 18900 90 53 0,002 11550 55 33 0,002

1,0 27600 240 87 0,004 18000 100 57 0,003 11000 60 35 0,003

1,2 24800 245 93 0,005 15750 105 59 0,003 9750 60 37 0,003

1,5 22000 250 104 0,006 13500 110 64 0,004 8500 60 40 0,004

2,0 18000 260 113 0,007 11560 120 73 0,005 7200 70 45 0,005

2,5 15000 270 118 0,009 9500 130 75 0,007 6100 70 48 0,006

3,0 13240 280 125 0,011 8560 140 81 0,008 5280 70 50 0,007

3,5 11980 310 132 0,013 7690 155 85 0,010 4790 75 53 0,008

4,0 10720 340 135 0,016 6820 170 86 0,012 4300 80 54 0,009

4,5 9940 380 141 0,019 6310 185 89 0,015 4300 90 61 0,010

5,0 9160 420 144 0,023 5800 200 91 0,017 3800 100 60 0,013

5,5 8530 460 147 0,027 5420 225 94 0,021 3540 110 61 0,016

6,0 7900 500 149 0,032 5040 250 95 0,025 3280 120 62 0,018

7,0 6950 520 153 0,037 4420 250 97 0,028 2900 120 64 0,021

8,0 6000 540 151 0,045 3800 250 96 0,033 2520 120 63 0,024

10,0 5040 540 158 0,054 3280 250 103 0,038 2020 120 63 0,030

11,0 4580 480 158 0,052 3030 240 105 0,040 1850 110 64 0,030

12,0 4120 420 155 0,051 2780 230 105 0,041 1680 100 63 0,030

14,0 3610 390 159 0,054 2440 200 107 0,041 1480 90 65 0,030

16,0 3100 360 156 0,058 2100 170 106 0,040 1280 80 64 0,031

20,0 2520 280 158 0,056 1640 120 103 0,037 1000 60 6 0,030

0,2D

1,0D



138 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

0,2 0,5 50000 170 31 0,002 0,040 34500 75 22 0,001 0,030 21150 45 13 0,001 0,024

0,2 1 50000 170 31 0,002 0,028 34500 75 22 0,001 0,021 21150 45 13 0,001 0,017

0,2 1,5 45000 140 28 0,002 0,016 31050 60 20 0,001 0,012 19040 35 12 0,001 0,010

0,2 2 45000 140 28 0,002 0,010 31050 60 20 0,001 0,008 19040 35 12 0,001 0,006

0,3 1 50000 200 47 0,002 0,042 32000 85 30 0,001 0,032 20000 50 19 0,001 0,025

0,3 2 45000 160 42 0,002 0,024 28800 70 27 0,001 0,018 18000 40 17 0,001 0,014

0,3 3 45000 160 42 0,002 0,015 28800 70 27 0,001 0,011 18000 40 17 0,001 0,009

0,4 1 50000 200 63 0,002 0,080 32000 85 40 0,001 0,060 20000 50 25 0,001 0,048

0,4 1,5 50000 200 63 0,002 0,056 32000 85 40 0,001 0,042 20000 50 25 0,001 0,034

0,4 2 50000 200 63 0,002 0,056 32000 85 40 0,001 0,042 20000 50 25 0,001 0,034

0,4 2,5 45000 160 57 0,002 0,032 28800 70 36 0,001 0,024 18000 40 23 0,001 0,019

0,4 3 45000 160 57 0,002 0,032 28800 70 36 0,001 0,024 18000 40 23 0,001 0,019

0,4 4 45000 160 57 0,002 0,020 28800 70 36 0,001 0,015 18000 40 23 0,001 0,012

0,5 1 43000 220 68 0,003 0,100 28000 95 44 0,002 0,075 17100 60 27 0,002 0,060

0,5 1,5 43000 220 68 0,003 0,100 28000 95 44 0,002 0,075 17100 60 27 0,002 0,060

0,5 2 43000 220 68 0,003 0,070 28000 95 44 0,002 0,053 17100 60 27 0,002 0,042

0,5 2,5 43000 220 68 0,003 0,070 28000 95 44 0,002 0,053 17100 60 27 0,002 0,042

0,5 3 38700 180 61 0,002 0,040 25200 75 40 0,001 0,030 15390 50 24 0,002 0,024

0,5 4 38700 180 61 0,002 0,040 25200 75 40 0,001 0,030 15390 50 24 0,002 0,024

0,5 5 38700 180 61 0,002 0,025 25200 75 40 0,001 0,019 15390 50 24 0,002 0,015

0,5 6 34400 140 54 0,002 0,025 22400 60 35 0,001 0,019 13680 40 21 0,001 0,015

0,6 2 36400 250 69 0,003 0,084 24000 110 45 0,002 0,063 14500 65 27 0,002 0,050

0,6 3 36400 250 69 0,003 0,084 24000 110 45 0,002 0,063 14500 65 27 0,002 0,050

0,6 4 32760 205 62 0,003 0,048 21600 90 41 0,002 0,036 13050 55 25 0,002 0,029

0,6 6 32760 205 62 0,003 0,030 21600 90 41 0,002 0,023 13050 55 25 0,002 0,018

0,6 8 29120 160 55 0,003 0,018 19200 70 36 0,002 0,014 11600 40 22 0,002 0,011

0,6 10 21840 105 41 0,002 0,012 14400 45 27 0,002 0,009 8700 25 16 0,001 0,007

0,7 2 36400 250 80 0,003 0,140 24000 110 53 0,002 0,105 14500 65 32 0,002 0,084

0,7 4 32760 205 72 0,003 0,056 21600 90 48 0,002 0,042 13050 55 29 0,002 0,034

0,7 6 32760 205 72 0,003 0,035 21600 90 48 0,002 0,026 13050 55 29 0,002 0,021

0,7 8 29120 160 64 0,003 0,035 19200 70 42 0,002 0,026 11600 40 26 0,002 0,021

0,7 10 29120 160 64 0,003 0,021 19200 70 42 0,002 0,016 11600 40 26 0,002 0,013

0,8 2 36400 250 91 0,003 0,160 24000 110 60 0,002 0,120 14500 65 36 0,002 0,096

0,8 3 36400 250 91 0,003 0,112 24000 110 60 0,002 0,084 14500 65 36 0,002 0,067

0,8 4 36400 250 91 0,003 0,112 24000 110 60 0,002 0,084 14500 65 36 0,002 0,067

0,8 6 32760 205 82 0,003 0,064 21600 90 54 0,002 0,048 13050 55 33 0,002 0,038

0,8 8 32760 205 82 0,003 0,040 21600 90 54 0,002 0,030 13050 55 33 0,002 0,024

0,8 10 29120 160 73 0,003 0,040 19200 70 48 0,002 0,030 11600 40 29 0,002 0,024

Schnittdaten SEME61
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



139VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

1,0 3 33100 280 104 0,004 0,200 21600 120 68 0,003 0,150 13200 70 41 0,003 0,120

1,0 4 33100 280 104 0,004 0,140 21600 120 68 0,003 0,105 13200 70 41 0,003 0,084

1,0 6 29790 225 94 0,004 0,080 19440 95 61 0,002 0,060 11880 55 37 0,002 0,048

1,0 8 29790 225 94 0,004 0,080 19440 95 61 0,002 0,060 11880 55 37 0,002 0,048

1,0 10 29790 225 94 0,004 0,050 19440 95 61 0,002 0,038 11880 55 37 0,002 0,030

1,0 12 26480 180 83 0,003 0,050 17280 75 54 0,002 0,038 10560 45 33 0,002 0,030

1,0 14 26480 180 83 0,003 0,030 17280 75 54 0,002 0,023 10560 45 33 0,002 0,018

1,0 16 19860 120 62 0,003 0,030 12960 50 41 0,002 0,023 7920 30 25 0,002 0,018

1,0 20 19860 120 62 0,003 0,020 12960 50 41 0,002 0,015 7920 30 25 0,002 0,012

1,2 3 29750 290 112 0,005 0,240 18900 125 71 0,003 0,180 11700 70 44 0,003 0,144

1,2 4 29750 290 112 0,005 0,168 18900 125 71 0,003 0,126 11700 70 44 0,003 0,101

1,2 6 29750 290 112 0,005 0,168 18900 125 71 0,003 0,126 11700 70 44 0,003 0,101

1,2 8 26780 235 101 0,004 0,096 17010 100 64 0,003 0,072 10530 55 40 0,003 0,058

1,2 10 26780 235 101 0,004 0,060 17010 100 64 0,003 0,045 10530 55 40 0,003 0,036

1,2 12 26780 235 101 0,004 0,060 17010 100 64 0,003 0,045 10530 55 40 0,003 0,036

1,2 16 23800 185 90 0,004 0,036 15120 80 57 0,003 0,027 9360 45 35 0,002 0,022

1,2 20 17850 120 67 0,003 0,024 11340 55 43 0,002 0,018 7020 30 26 0,002 0,014

1,5 4 26400 300 124 0,006 0,300 16200 130 76 0,004 0,225 10200 70 48 0,003 0,180

1,5 6 26400 300 124 0,006 0,210 16200 130 76 0,004 0,158 10200 70 48 0,003 0,126

1,5 8 23760 245 112 0,005 0,120 14580 105 69 0,004 0,090 9180 55 43 0,003 0,072

1,5 10 23760 245 112 0,005 0,120 14580 105 69 0,004 0,090 9180 55 43 0,003 0,072

1,5 12 23760 245 112 0,005 0,120 14580 105 69 0,004 0,090 9180 55 43 0,003 0,072

1,5 14 23760 245 112 0,005 0,075 14580 105 69 0,004 0,056 9180 55 43 0,003 0,045

1,5 16 21120 190 100 0,004 0,075 12960 85 61 0,003 0,056 8160 45 38 0,003 0,045

1,5 20 21120 190 100 0,004 0,045 12960 85 61 0,003 0,034 8160 45 38 0,003 0,027

1,5 22 21120 190 100 0,004 0,045 12960 85 61 0,003 0,034 8160 45 38 0,003 0,027

1,5 26 15840 125 75 0,004 0,030 9720 55 46 0,003 0,023 6120 30 29 0,002 0,018

2,0 6 21600 310 136 0,007 0,400 13800 140 87 0,005 0,300 8640 80 54 0,005 0,240

2,0 8 21600 310 136 0,007 0,280 13800 140 87 0,005 0,210 8640 80 54 0,005 0,168

2,0 10 21600 310 136 0,007 0,280 13800 140 87 0,005 0,210 8640 80 54 0,005 0,168

2,0 12 19440 250 122 0,006 0,160 12420 115 78 0,005 0,120 7780 65 49 0,004 0,096

2,0 14 19440 250 122 0,006 0,160 12420 115 78 0,005 0,120 7780 65 49 0,004 0,096

2,0 16 19440 250 122 0,006 0,160 12420 115 78 0,005 0,120 7780 65 49 0,004 0,096

2,0 20 19440 250 122 0,006 0,100 12420 115 78 0,005 0,075 7780 65 49 0,004 0,060

2,0 22 17280 200 109 0,006 0,100 11040 90 69 0,004 0,075 6910 50 43 0,004 0,060

2,0 26 17280 200 109 0,006 0,100 11040 90 69 0,004 0,075 6910 50 43 0,004 0,060

2,0 30 17280 200 109 0,006 0,060 11040 90 69 0,004 0,045 6910 50 43 0,004 0,036

2,5 8 18000 320 141 0,009 0,350 11400 150 90 0,007 0,263 7320 80 57 0,005 0,210

2,5 10 18000 320 141 0,009 0,350 11400 150 90 0,007 0,263 7320 80 57 0,005 0,210

2,5 12 18000 320 141 0,009 0,350 11400 150 90 0,007 0,263 7320 80 57 0,005 0,210

2,5 14 16200 260 127 0,008 0,200 10260 120 81 0,006 0,150 6590 65 52 0,005 0,120

2,5 16 16200 260 127 0,008 0,200 10260 120 81 0,006 0,150 6590 65 52 0,005 0,120

2,5 20 16200 260 127 0,008 0,200 10260 120 81 0,006 0,150 6590 65 52 0,005 0,120

2,5 26 14400 205 113 0,007 0,125 9120 95 72 0,005 0,094 5860 50 46 0,004 0,075

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

2,5 30 14400 205 113 0,007 0,125 9120 95 72 0,005 0,094 5860 50 46 0,004 0,075

3,0 8 15900 330 150 0,010 0,600 10300 160 97 0,008 0,450 6300 80 59 0,006 0,360

3,0 10 15900 330 150 0,010 0,420 10300 160 97 0,008 0,315 6300 80 59 0,006 0,252

3,0 12 15900 330 150 0,010 0,420 10300 160 97 0,008 0,315 6300 80 59 0,006 0,252

3,0 14 15900 330 150 0,010 0,420 10300 160 97 0,008 0,315 6300 80 59 0,006 0,252

3,0 16 14310 265 135 0,009 0,240 9270 130 87 0,007 0,180 5670 65 53 0,006 0,144

3,0 20 14310 265 135 0,009 0,240 9270 130 87 0,007 0,180 5670 65 53 0,006 0,144

3,0 26 14310 265 135 0,009 0,150 9270 130 87 0,007 0,113 5670 65 53 0,006 0,090

3,0 30 14310 265 135 0,009 0,150 9270 130 87 0,007 0,113 5670 65 53 0,006 0,090

3,0 35 12720 210 120 0,008 0,150 8240 100 78 0,006 0,113 5040 50 48 0,005 0,090

3,0 40 12720 210 120 0,008 0,090 8240 100 78 0,006 0,068 5040 50 48 0,005 0,054

4,0 10 12800 400 161 0,016 0,800 8200 200 103 0,012 0,600 5150 95 65 0,009 0,480

4,0 12 12800 400 161 0,016 0,800 8200 200 103 0,012 0,600 5150 95 65 0,009 0,480

4,0 14 12800 400 161 0,016 0,560 8200 200 103 0,012 0,420 5150 95 65 0,009 0,336

4,0 16 12800 400 161 0,016 0,560 8200 200 103 0,012 0,420 5150 95 65 0,009 0,336

4,0 20 12800 400 161 0,016 0,560 8200 200 103 0,012 0,420 5150 95 65 0,009 0,336

4,0 26 11520 325 145 0,014 0,320 7380 160 93 0,011 0,240 4640 75 58 0,008 0,192

4,0 30 11520 325 145 0,014 0,320 7380 160 93 0,011 0,240 4640 75 58 0,008 0,192

4,0 35 11520 325 145 0,014 0,200 7380 160 93 0,011 0,150 4640 75 58 0,008 0,120

4,0 40 11520 325 145 0,014 0,200 7380 160 93 0,011 0,150 4640 75 58 0,008 0,120

4,0 45 10240 255 129 0,012 0,200 6560 130 82 0,010 0,150 4120 60 52 0,007 0,120

4,0 50 10240 255 129 0,012 0,200 6560 130 82 0,010 0,150 4120 60 52 0,007 0,120

5,0 15 11000 500 173 0,023 1,000 7000 240 110 0,017 0,750 4560 120 72 0,013 0,600

6,0 20 9500 600 179 0,032 0,840 6000 300 113 0,025 0,630 3930 140 74 0,018 0,504

6,0 30 9500 600 179 0,032 0,840 6000 300 113 0,025 0,630 3930 140 74 0,018 0,504

8,0 25 7200 640 181 0,044 1,120 4550 300 114 0,033 0,840 3020 140 76 0,023 0,672

8,0 35 7200 640 181 0,044 1,120 4550 300 114 0,033 0,840 3020 140 76 0,023 0,672

10,0 30 6000 640 188 0,053 2,000 4000 300 126 0,038 1,500 2420 140 76 0,029 1,200

10,0 40 6000 640 188 0,053 1,400 4000 300 126 0,038 1,050 2420 140 76 0,029 0,840

12,0 32 5000 500 188 0,050 2,400 3340 270 126 0,040 1,800 2000 120 75 0,030 1,440

12,0 45 5000 500 188 0,050 1,680 3340 270 126 0,040 1,260 2000 120 75 0,030 1,008

16,0 35 3720 450 187 0,060 3,200 2520 210 127 0,042 2,400 1540 95 77 0,031 1,920

16,0 50 3720 450 187 0,060 2,240 2520 210 127 0,042 1,680 1540 95 77 0,031 1,344

20,0 40 3000 330 188 0,055 4,000 1950 140 123 0,036 3,000 1200 70 75 0,029 2,400

20,0 55 3000 330 188 0,055 4,000 1950 140 123 0,036 3,000 1200 70 75 0,029 2,400

1,0 D

ap

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



141VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten SEME01
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, M-Helix Eckenradius

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 27600 300 87 0,003 18000 220 57 0,003 11000 120 35 0,003

1,2 24800 305 93 0,003 15750 225 59 0,004 9750 120 37 0,003

1,5 22000 310 104 0,004 13500 230 64 0,004 8500 120 40 0,004

2,0 18000 320 113 0,004 11560 240 73 0,005 7200 130 45 0,005

2,5 15000 330 118 0,006 9500 250 75 0,007 6100 130 48 0,005

3,0 13240 340 125 0,006 8560 260 81 0,008 5280 130 50 0,006

3,5 11980 380 132 0,008 7690 280 85 0,009 4790 135 53 0,007

4,0 10720 420 135 0,010 6820 300 86 0,011 4300 140 54 0,008

4,5 9940 425 141 0,011 6310 330 89 0,013 4050 155 57 0,010

5,0 9160 430 144 0,012 5800 360 91 0,016 3800 170 60 0,011

5,5 8530 430 147 0,013 5420 360 94 0,017 3540 170 61 0,012

6,0 7900 430 149 0,014 5040 360 95 0,018 3280 170 62 0,013

7,0 6950 445 153 0,016 4420 360 97 0,020 2900 170 64 0,015

8,0 6000 460 151 0,019 3800 360 96 0,024 2520 170 63 0,017

10,0 5040 460 158 0,023 3280 360 103 0,027 2020 170 63 0,021

11,0 4580 410 158 0,022 3030 340 105 0,028 1850 155 64 0,021

12,0 4120 360 155 0,022 2780 320 105 0,029 1680 140 63 0,021

14,0 3610 320 159 0,022 2440 275 107 0,028 1480 125 65 0,021

16,0 3100 280 156 0,023 2100 230 106 0,027 1280 115 64 0,022

20,0 2520 230 158 0,023 1640 180 103 0,027 1000 90 63 0,023

0,05D

2,0D

0,02D

2,0D

1,5xD axiale Zustellung 
wird ab ø 16 empfohlen

* 0,05D

2,0D

0,02D

2,0D

1,5xD axiale Zustellung 
wird ab ø 16 empfohlen

* 
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Siehe auch Folgeseite ▶

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm)

1,0 4 33100 360 104 0,003 0,021 21600 260 68 0,003 0,016 13200 140 41 0,003 0,013

1,0 6 29790 290 94 0,002 0,012 19440 210 61 0,003 0,009 11880 115 37 0,002 0,007

1,0 8 29790 290 94 0,002 0,012 19440 210 61 0,003 0,009 11880 115 37 0,002 0,007

1,0 10 29790 290 94 0,002 0,008 19440 210 61 0,003 0,006 11880 115 37 0,002 0,005

1,0 12 26480 230 83 0,002 0,008 17280 165 54 0,002 0,006 10560 90 33 0,002 0,005

1,0 16 19860 150 62 0,002 0,005 12960 110 41 0,002 0,003 7920 60 25 0,002 0,003

1,0 20 19860 150 62 0,002 0,003 12960 110 41 0,002 0,002 7920 60 25 0,002 0,002

1,0 22 9930 65 31 0,002 0,003 6480 45 20 0,002 0,002 3960 25 12 0,002 0,002

1,0 26 9930 65 31 0,002 0,003 6480 45 20 0,002 0,002 3960 25 12 0,002 0,002

1,2 3 29750 365 112 0,003 0,036 18900 265 71 0,004 0,027 11700 140 44 0,003 0,022

1,2 4 29750 365 112 0,003 0,025 18900 265 71 0,004 0,019 11700 140 44 0,003 0,015

1,2 6 29750 365 112 0,003 0,025 18900 265 71 0,004 0,019 11700 140 44 0,003 0,015

1,2 8 26780 295 101 0,003 0,014 17010 215 64 0,003 0,011 10530 115 40 0,003 0,009

1,2 10 26780 295 101 0,003 0,009 17010 215 64 0,003 0,007 10530 115 40 0,003 0,005

1,2 12 26780 295 101 0,003 0,009 17010 215 64 0,003 0,007 10530 115 40 0,003 0,005

1,2 16 23800 235 90 0,002 0,005 15120 170 57 0,003 0,004 9360 90 35 0,002 0,003

1,2 20 17850 155 67 0,002 0,004 11340 110 43 0,002 0,003 7020 60 26 0,002 0,002

1,5 4 26400 370 124 0,004 0,045 16200 270 76 0,004 0,034 10200 140 48 0,003 0,027

1,5 6 26400 370 124 0,004 0,032 16200 270 76 0,004 0,024 10200 140 48 0,003 0,019

1,5 8 23760 300 112 0,003 0,018 14580 220 69 0,004 0,014 9180 115 43 0,003 0,011

1,5 10 23760 300 112 0,003 0,018 14580 220 69 0,004 0,014 9180 115 43 0,003 0,011

1,5 12 23760 300 112 0,003 0,018 14580 220 69 0,004 0,014 9180 115 43 0,003 0,011

1,5 14 23760 300 112 0,003 0,011 14580 220 69 0,004 0,008 9180 115 43 0,003 0,007

1,5 16 21120 235 100 0,003 0,011 12960 175 61 0,003 0,008 8160 90 38 0,003 0,007

1,5 20 21120 235 100 0,003 0,007 12960 175 61 0,003 0,005 8160 90 38 0,003 0,004

1,5 22 21120 235 100 0,003 0,007 12960 175 61 0,003 0,005 8160 90 38 0,003 0,004

1,5 26 15840 155 75 0,002 0,005 9720 115 46 0,003 0,003 6120 60 29 0,002 0,003

2,0 6 21600 380 136 0,004 0,060 13800 280 87 0,005 0,045 8640 150 54 0,004 0,036

2,0 8 21600 380 136 0,004 0,042 13800 280 87 0,005 0,032 8640 150 54 0,004 0,025

2,0 10 21600 380 136 0,004 0,042 13800 280 87 0,005 0,032 8640 150 54 0,004 0,025

2,0 12 19440 310 122 0,004 0,024 12420 225 78 0,005 0,018 7780 120 49 0,004 0,014

2,0 14 19440 310 122 0,004 0,024 12420 225 78 0,005 0,018 7780 120 49 0,004 0,014

2,0 16 19440 310 122 0,004 0,024 12420 225 78 0,005 0,018 7780 120 49 0,004 0,014

2,0 20 19440 310 122 0,004 0,015 12420 225 78 0,005 0,011 7780 120 49 0,004 0,009

2,0 22 17280 245 109 0,004 0,015 11040 180 69 0,004 0,011 6910 95 43 0,003 0,009

2,0 26 17280 245 109 0,004 0,015 11040 180 69 0,004 0,011 6910 95 43 0,003 0,009

2,0 30 17280 245 109 0,004 0,009 11040 180 69 0,004 0,007 6910 95 43 0,003 0,005

2,5 8 18000 390 141 0,005 0,053 11400 300 90 0,007 0,039 7320 150 57 0,005 0,032

Schnittdaten SEME64
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, M-Helix Eckenradius mit abgesetztem Schaftteil

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



143VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm)

2,5 10 18000 390 141 0,005 0,053 11400 300 90 0,007 0,039 7320 150 57 0,005 0,032

2,5 12 18000 390 141 0,005 0,053 11400 300 90 0,007 0,039 7320 150 57 0,005 0,032

2,5 14 16200 315 127 0,005 0,030 10260 245 81 0,006 0,023 6590 120 52 0,005 0,018

2,5 16 16200 315 127 0,005 0,030 10260 245 81 0,006 0,023 6590 120 52 0,005 0,018

2,5 20 16200 315 127 0,005 0,030 10260 245 81 0,006 0,023 6590 120 52 0,005 0,018

2,5 26 14400 250 113 0,004 0,019 9120 190 72 0,005 0,014 5860 95 46 0,004 0,011

2,5 30 14400 250 113 0,004 0,019 9120 190 72 0,005 0,014 5860 95 46 0,004 0,011

3,0 8 15900 400 150 0,006 0,090 10300 310 97 0,008 0,068 6300 150 59 0,006 0,054

3,0 10 15900 400 150 0,006 0,063 10300 310 97 0,008 0,047 6300 150 59 0,006 0,038

3,0 12 15900 400 150 0,006 0,063 10300 310 97 0,008 0,047 6300 150 59 0,006 0,038

3,0 14 15900 400 150 0,006 0,063 10300 310 97 0,008 0,047 6300 150 59 0,006 0,038

3,0 16 14310 325 135 0,006 0,036 9270 250 87 0,007 0,027 5670 120 53 0,005 0,022

3,0 20 14310 325 135 0,006 0,036 9270 250 87 0,007 0,027 5670 120 53 0,005 0,022

3,0 26 14310 325 135 0,006 0,023 9270 250 87 0,007 0,017 5670 120 53 0,005 0,014

3,0 30 14310 325 135 0,006 0,023 9270 250 87 0,007 0,017 5670 120 53 0,005 0,014

3,0 35 12720 255 120 0,005 0,023 8240 200 78 0,006 0,017 5040 95 48 0,005 0,014

3,0 40 12720 255 120 0,005 0,014 8240 200 78 0,006 0,010 5040 95 48 0,005 0,008

4,0 10 12800 500 161 0,010 0,120 8200 360 103 0,011 0,090 5150 160 65 0,008 0,072

4,0 12 12800 500 161 0,010 0,120 8200 360 103 0,011 0,090 5150 160 65 0,008 0,072

4,0 14 12800 500 161 0,010 0,084 8200 360 103 0,011 0,063 5150 160 65 0,008 0,050

4,0 16 12800 500 161 0,010 0,084 8200 360 103 0,011 0,063 5150 160 65 0,008 0,050

4,0 20 12800 500 161 0,010 0,084 8200 360 103 0,011 0,063 5150 160 65 0,008 0,050

4,0 26 11520 405 145 0,009 0,048 7380 290 93 0,010 0,036 4640 130 58 0,007 0,029

4,0 30 11520 405 145 0,009 0,048 7380 290 93 0,010 0,036 4640 130 58 0,007 0,029

4,0 35 11520 405 145 0,009 0,030 7380 290 93 0,010 0,023 4640 130 58 0,007 0,018

4,0 40 11520 405 145 0,009 0,030 7380 290 93 0,010 0,023 4640 130 58 0,007 0,018

4,0 45 10240 320 129 0,008 0,030 6560 230 82 0,009 0,023 4120 100 52 0,006 0,018

4,0 50 10240 320 129 0,008 0,030 6560 230 82 0,009 0,023 4120 100 52 0,006 0,018

5,0 15 11000 510 173 0,012 0,150 7000 430 110 0,015 0,113 4560 200 72 0,011 0,090

6,0 20 9500 510 179 0,013 0,126 6000 430 113 0,018 0,095 3930 200 74 0,013 0,076

6,0 30 9500 510 179 0,013 0,126 6000 430 113 0,018 0,095 3930 200 74 0,013 0,076

8,0 25 7200 550 181 0,019 0,168 4550 430 114 0,024 0,126 3020 200 76 0,017 0,101

8,0 35 7200 550 181 0,019 0,168 4550 430 114 0,024 0,126 3020 200 76 0,017 0,101

10,0 30 6000 550 188 0,023 0,300 4000 430 126 0,027 0,225 2420 200 76 0,021 0,180

10,0 40 6000 550 188 0,023 0,210 4000 430 126 0,027 0,158 2420 200 76 0,021 0,126

12,0 32 5000 430 188 0,022 0,360 3340 380 126 0,028 0,270 2000 160 75 0,020 0,216

12,0 45 5000 430 188 0,022 0,252 3340 380 126 0,028 0,189 2000 160 75 0,020 0,151

16,0 35 3720 330 187 0,022 0,480 2520 280 127 0,028 0,360 1540 135 77 0,022 0,288

16,0 50 3720 330 187 0,022 0,336 2520 280 127 0,028 0,252 1540 135 77 0,022 0,202

20,0 40 3000 270 188 0,023 0,600 1950 210 123 0,027 0,450 1200 100 75 0,021 0,360

20,0 55 3000 270 188 0,023 0,600 1950 210 123 0,027 0,450 1200 100 75 0,021 0,360

ae

1,0D

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vor-
schub

= mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten SEME35
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz

0,1 42000 80 13 0,001 25200 47 8 0,001 21000 40 7 0,001 16800 16 5 0,000

0,2 42000 85 26 0,001 25200 50 16 0,001 21000 39 13 0,001 16800 17 11 0,001

0,3 39000 90 37 0,001 23400 54 22 0,001 19500 45 18 0,001 15600 18 15 0,001

0,4 39000 95 49 0,001 23400 57 29 0,001 19500 47 25 0,001 15600 19 20 0,001

0,5 36000 110 57 0,002 21600 66 34 0,002 18000 55 28 0,002 14400 22 23 0,001

0,6 32000 125 60 0,002 19200 76 36 0,002 16000 63 30 0,002 12800 25 24 0,001

0,7 28000 140 62 0,003 16800 85 37 0,003 14000 70 31 0,003 11200 28 25 0,001

0,8 25000 155 63 0,003 15000 95 38 0,003 12500 79 31 0,003 10000 32 25 0,002

0,9 23500 165 66 0,004 14100 98 40 0,003 11750 81 33 0,003 9400 33 27 0,002

1,0 21500 170 68 0,004 12900 101 41 0,004 10750 84 34 0,004 8600 34 27 0,002

1,2 18000 175 68 0,005 10800 104 41 0,005 9000 87 34 0,005 7200 35 27 0,002

1,5 15000 180 71 0,006 9000 107 42 0,006 7500 89 35 0,006 6000 36 28 0,003

2,0 11560 200 73 0,009 7560 125 48 0,008 6300 95 40 0,008 5040 37 32 0,004

2,5 10240 210 80 0,010 6560 135 52 0,010 5460 110 43 0,010 4200 39 33 0,005

3,0 8920 220 84 0,012 5560 145 52 0,013 4620 125 44 0,014 3360 42 32 0,006

3,5 8240 270 91 0,016 5090 170 56 0,017 4250 140 47 0,016 3150 42 35 0,007

4,0 7560 315 95 0,021 4620 190 58 0,021 3880 160 49 0,021 2940 42 37 0,007

4,5 6930 325 98 0,023 4200 195 59 0,023 3520 165 50 0,023 2630 47 37 0,009

5,0 6300 335 99 0,027 3780 200 59 0,026 3160 170 50 0,027 2320 53 36 0,011

5,5 5930 350 102 0,030 3570 215 62 0,030 3000 180 52 0,030 2160 55 37 0,013

6,0 5560 370 105 0,033 3360 230 63 0,034 2840 190 54 0,033 2000 58 38 0,015

6,5 5220 375 107 0,036 3150 225 64 0,036 2655 190 54 0,036 1920 63 39 0,016

7,0 4880 385 107 0,039 2940 220 65 0,037 2470 190 54 0,038 1840 68 40 0,018

7,5 4540 390 107 0,043 2730 215 64 0,039 2285 190 54 0,042 1760 74 41 0,021

8,0 4200 400 106 0,048 2520 210 63 0,042 2100 190 53 0,045 1680 79 42 0,024

8,5 3965 385 106 0,049 2390 200 64 0,042 1995 185 53 0,046 1600 74 43 0,023

9,0 3730 375 105 0,050 2260 190 64 0,042 1890 180 53 0,048 1520 68 43 0,022

9,5 3495 355 104 0,051 2130 180 64 0,042 1785 175 53 0,049 1440 63 43 0,022

10,0 3260 345 102 0,053 2000 170 63 0,043 1680 170 53 0,051 1360 63 43 0,023

10,5 3130 330 103 0,053 1920 160 63 0,042 1600 160 53 0,050 1310 61 43 0,023

11,0 3000 320 104 0,053 1840 150 64 0,041 1520 150 53 0,049 1260 58 44 0,023

11,5 2870 305 104 0,053 1760 140 64 0,040 1440 140 52 0,049 1210 58 44 0,024

12,0 2740 295 103 0,054 1680 135 63 0,040 1360 135 51 0,050 1160 58 44 0,025

13,0 2605 280 106 0,054 1600 130 65 0,041 1285 130 52 0,051 1095 55 45 0,025

14,0 2470 265 109 0,054 1520 125 67 0,041 1210 125 53 0,052 1030 49 45 0,024

15,0 2335 245 110 0,052 1440 120 68 0,042 1135 120 53 0,053 965 45 45 0,023

16,0 2200 230 111 0,052 1360 115 68 0,042 1060 115 53 0,054 900 42 45 0,023

17,0 2070 215 111 0,052 1285 105 69 0,041 1005 105 54 0,052 845 39 45 0,023

Siehe auch Folgeseite ▶
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Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz

18,0 1940 205 110 0,053 1210 100 68 0,041 950 100 54 0,053 790 37 45 0,023

19,0 1810 190 108 0,052 1135 90 68 0,040 895 90 53 0,050 735 34 44 0,023

20,0 1680 180 106 0,054 1060 84 67 0,040 840 84 53 0,050 680 32 43 0,024

21,0 1615 170 107 0,053 1015 82 67 0,040 800 80 53 0,050 650 29 43 0,022

22,0 1550 165 107 0,053 970 80 67 0,041 775 76 54 0,049 620 27 43 0,022

23,0 1480 150 107 0,051 925 78 67 0,042 745 71 54 0,048 600 25 43 0,021

24,0 1425 140 107 0,049 885 76 67 0,043 715 67 54 0,047 570 23 43 0,020

25,0 1360 135 107 0,050 840 74 66 0,044 680 63 53 0,046 540 21 42 0,019

1,0D

0,5D

 (bis Ø 3: 0,2D)
 (bis Ø 1: 0,15D) 1,0D

0,05D

(bis Ø 1: 0,02D)
1,0D

0,5D

 (bis Ø 3: 0,2D)
 (bis Ø 1: 0,15D) 1,0D

0,05D

(bis Ø 1: 0,02D)

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten SEME70
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 3 16000 70 50 0,002 12800 60 40 0,002 8000 30 25 0,002

1,0 4 16000 70 50 0,002 12800 60 40 0,002 8000 30 25 0,002

1,0 5 16000 70 50 0,002 12800 60 40 0,002 8000 30 25 0,002

1,0 6 14400 55 45 0,002 11520 50 36 0,002 7200 25 23 0,002

1,0 7 14400 55 45 0,002 11520 50 36 0,002 7200 25 23 0,002

1,0 8 14400 50 45 0,002 11520 45 36 0,002 7200 20 23 0,001

1,0 10 14400 50 45 0,002 11520 45 36 0,002 7200 20 23 0,001

1,0 12 12800 40 40 0,002 10240 35 32 0,002 6400 15 20 0,001

1,2 4 13500 75 51 0,003 10800 65 41 0,003 6750 30 25 0,002

1,2 6 13500 75 51 0,003 10800 65 41 0,003 6750 30 25 0,002

1,2 8 12150 60 46 0,002 9720 50 37 0,003 6080 25 23 0,002

1,2 10 12150 55 46 0,002 9720 45 37 0,002 6080 20 23 0,002

1,2 12 12150 55 46 0,002 9720 45 37 0,002 6080 20 23 0,002

1,5 6 11200 80 53 0,004 8960 70 42 0,004 5600 30 26 0,003

1,5 8 10080 70 48 0,003 8060 60 38 0,004 5040 30 24 0,003

1,5 10 10080 65 48 0,003 8060 55 38 0,003 5040 25 24 0,002

1,5 12 10080 60 48 0,003 8060 50 38 0,003 5040 25 24 0,002

1,5 14 10080 60 48 0,003 8060 50 38 0,003 5040 25 24 0,002

1,5 16 8960 45 42 0,003 7170 40 34 0,003 4480 20 21 0,002

2,0 8 9070 85 57 0,005 7260 70 46 0,005 4540 35 29 0,004

2,0 10 9070 85 57 0,005 7260 70 46 0,005 4540 35 29 0,004

2,0 12 8160 70 51 0,004 6530 60 41 0,005 4090 30 26 0,004

2,0 14 8160 70 51 0,004 6530 60 41 0,005 4090 30 26 0,004

2,0 16 8160 60 51 0,004 6530 50 41 0,004 4090 25 26 0,003

2,5 10 7700 95 60 0,006 6200 80 49 0,006 3850 40 30 0,005

2,5 12 7700 95 60 0,006 6200 80 49 0,006 3850 40 30 0,005

2,5 16 6930 75 54 0,005 5580 65 44 0,006 3470 30 27 0,004

2,5 20 6930 70 54 0,005 5580 55 44 0,005 3470 30 27 0,004

2,5 26 6160 55 48 0,004 4960 45 39 0,005 3080 20 24 0,003

3,0 10 6350 100 60 0,008 5150 85 49 0,008 3170 40 30 0,006

3,0 12 6350 100 60 0,008 5150 85 49 0,008 3170 40 30 0,006

3,0 14 6350 100 60 0,008 5150 85 49 0,008 3170 40 30 0,006

3,0 16 5720 90 54 0,008 4640 75 44 0,008 2850 40 27 0,007

3,0 20 5720 80 54 0,007 4640 70 44 0,008 2850 35 27 0,006

3,0 26 5720 70 54 0,006 4640 60 44 0,006 2850 30 27 0,005

3,0 30 5720 70 54 0,006 4640 60 44 0,006 2850 30 27 0,005

4,0 12 5150 120 65 0,012 4100 100 52 0,012 2580 50 32 0,010

4,0 16 5150 120 65 0,012 4100 100 52 0,012 2580 50 32 0,010

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

4,0 20 5150 120 65 0,012 4100 100 52 0,012 2580 50 32 0,010

4,0 26 4640 95 58 0,010 3690 85 46 0,012 2320 40 29 0,009

4,0 30 4640 95 58 0,010 3690 85 46 0,012 2320 40 29 0,009

5,0 20 4400 150 69 0,017 3480 125 55 0,018 2280 55 36 0,012

5,0 25 4400 150 69 0,017 3480 125 55 0,018 2280 55 36 0,012

5,0 30 3960 120 62 0,015 3130 100 49 0,016 2050 45 32 0,011

5,0 35 3960 120 62 0,015 3130 100 49 0,016 2050 45 32 0,011

5,0 40 3960 110 62 0,014 3130 90 49 0,014 2050 40 32 0,010

6,0 15 3800 180 72 0,024 3050 150 57 0,025 1970 70 37 0,018

6,0 20 3800 180 72 0,024 3050 150 57 0,025 1970 70 37 0,018

6,0 25 3800 180 72 0,024 3050 150 57 0,025 1970 70 37 0,018

6,0 30 3800 155 72 0,020 3050 130 57 0,021 1970 60 37 0,015

6,0 35 3420 140 64 0,020 2750 115 52 0,021 1770 55 33 0,016

6,0 40 3420 120 64 0,018 2750 100 52 0,018 1770 50 33 0,014

6,0 45 3420 120 64 0,018 2750 100 52 0,018 1770 50 33 0,014

8,0 25 2880 190 72 0,033 2280 150 57 0,033 1510 70 38 0,023

8,0 30 2880 190 72 0,033 2280 150 57 0,033 1510 70 38 0,023

8,0 35 2880 190 72 0,033 2280 150 57 0,033 1510 70 38 0,023

8,0 40 2880 160 72 0,028 2280 125 57 0,027 1510 60 38 0,020

8,0 45 2590 145 65 0,028 2050 115 52 0,028 1360 55 34 0,020

8,0 50 2590 130 65 0,025 2050 100 52 0,024 1360 50 34 0,018

10,0 30 2450 190 77 0,039 2000 150 63 0,038 1210 70 38 0,029

10,0 35 2450 190 77 0,039 2000 150 63 0,038 1210 70 38 0,029

10,0 40 2450 190 77 0,039 2000 150 63 0,038 1210 70 38 0,029

10,0 45 2450 160 77 0,033 2000 125 63 0,031 1210 60 38 0,025

10,0 50 2450 160 77 0,033 2000 125 63 0,031 1210 60 38 0,025

10,0 55 2210 145 69 0,033 1800 115 57 0,032 1090 55 34 0,025

10,0 60 2210 130 69 0,029 1800 100 57 0,028 1090 50 34 0,023

12,0 35 2000 150 75 0,038 1670 135 63 0,040 1010 55 38 0,027

12,0 40 2000 150 75 0,038 1670 135 63 0,040 1010 55 38 0,027

12,0 45 2000 130 75 0,033 1670 115 63 0,034 1010 45 38 0,022

12,0 50 2000 130 75 0,033 1670 115 63 0,034 1010 45 38 0,022

12,0 55 2000 130 75 0,033 1670 115 63 0,034 1010 45 38 0,022

12,0 60 2000 110 75 0,028 1670 100 63 0,030 1010 40 38 0,020

12,0 65 1800 100 68 0,028 1500 90 57 0,030 910 35 34 0,019

12,0 70 1800 100 68 0,028 1500 90 57 0,030 910 35 34 0,019

14,0 50 1850 125 81 0,034 1480 100 65 0,034 910 45 40 0,025

14,0 60 1850 125 81 0,034 1480 100 65 0,034 910 45 40 0,025

16,0 40 1700 140 85 0,041 1280 105 64 0,041 800 50 40 0,031

16,0 50 1700 140 85 0,041 1280 105 64 0,041 800 50 40 0,031

16,0 60 1700 120 85 0,035 1280 90 64 0,035 800 40 40 0,025

16,0 70 1700 120 85 0,035 1280 90 64 0,035 800 40 40 0,025

16,0 80 1700 105 85 0,031 1280 80 64 0,031 800 35 40 0,022

16,0 90 1530 95 77 0,031 1150 70 58 0,030 720 30 36 0,021

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

16,0 110 1530 95 77 0,031 1150 70 58 0,030 720 30 36 0,021

16,0 120 1530 95 77 0,031 1150 70 58 0,030 720 30 36 0,021

18,0 50 1450 120 82 0,041 1120 90 63 0,040 700 40 40 0,029

18,0 70 1450 100 82 0,034 1120 75 63 0,033 700 35 40 0,025

18,0 100 1310 80 74 0,031 1000 60 57 0,030 630 30 36 0,024

20,0 50 1220 100 77 0,041 950 75 60 0,039 600 35 38 0,029

20,0 60 1220 100 77 0,041 950 75 60 0,039 600 35 38 0,029

20,0 70 1220 85 77 0,035 950 65 60 0,034 600 30 38 0,025

20,0 80 1220 85 77 0,035 950 65 60 0,034 600 30 38 0,025

20,0 90 1220 75 77 0,031 950 55 60 0,029 600 25 38 0,021

20,0 110 1100 70 69 0,032 860 50 54 0,029 540 25 34 0,023

20,0 120 1100 70 69 0,032 860 50 54 0,029 540 25 34 0,023

22,0 75 1100 75 76 0,034 840 55 58 0,033 550 30 38 0,027

22,0 110 1100 70 76 0,032 840 50 58 0,030 550 25 38 0,023

25,0 70 980 80 77 0,041 750 60 59 0,040 480 30 38 0,031

25,0 90 980 70 77 0,036 750 50 59 0,033 480 25 38 0,026

25,0 110 980 70 77 0,036 750 50 59 0,033 480 25 38 0,026

25,0 120 980 60 77 0,031 750 45 59 0,030 480 25 38 0,026

1,0D

0,3D

(bis Ø 3: 0,4mm)
1,0D

0,05D

1,0D

0,3D

(bis Ø 3: 0,4mm)
1,0D

0,05D

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Siehe auch Folgeseite ▶

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

0,1 0,3 50000 315 16 0,003 0,009 46200 230 15 0,002 0,007 40600 170 13 0,002 0,005

0,1 0,5 50000 315 16 0,003 0,006 46200 230 15 0,002 0,005 40600 170 13 0,002 0,004

0,1 1 45000 255 14 0,003 0,002 41580 185 13 0,002 0,002 36540 140 11 0,002 0,001

0,2 0,5 38500 380 24 0,005 0,018 36300 270 23 0,004 0,014 32100 200 20 0,003 0,010

0,2 1 38500 380 24 0,005 0,013 36300 270 23 0,004 0,010 32100 200 20 0,003 0,007

0,2 1,5 34650 310 22 0,004 0,007 32670 220 21 0,003 0,006 28890 160 18 0,003 0,004

0,2 2 34650 310 22 0,004 0,005 32670 220 21 0,003 0,004 28890 160 18 0,003 0,003

0,3 1 34200 390 32 0,006 0,019 32300 270 30 0,004 0,015 28500 230 27 0,004 0,011

0,3 1,5 34200 390 32 0,006 0,019 32300 270 30 0,004 0,015 28500 230 27 0,004 0,011

0,3 2 30780 315 29 0,005 0,011 29070 220 27 0,004 0,008 25650 185 24 0,004 0,006

0,3 2,5 30780 315 29 0,005 0,007 29070 220 27 0,004 0,005 25650 185 24 0,004 0,004

0,3 3 30780 315 29 0,005 0,007 29070 220 27 0,004 0,005 25650 185 24 0,004 0,004

0,3 4 27360 250 26 0,005 0,004 25840 175 24 0,003 0,003 22800 145 21 0,003 0,002

0,3 5 20520 165 19 0,004 0,003 19380 115 18 0,003 0,002 17100 95 16 0,003 0,002

0,4 1 27400 540 34 0,010 0,036 25800 380 32 0,007 0,028 22800 280 29 0,006 0,02

0,4 1,5 27400 540 34 0,010 0,025 25800 380 32 0,007 0,020 22800 280 29 0,006 0,014

0,4 2 27400 540 34 0,010 0,025 25800 380 32 0,007 0,020 22800 280 29 0,006 0,014

0,4 2,5 24660 435 31 0,009 0,014 23220 310 29 0,007 0,011 20520 225 26 0,005 0,008

0,4 3 24660 435 31 0,009 0,014 23220 310 29 0,007 0,011 20520 225 26 0,005 0,008

0,4 4 24660 435 31 0,009 0,009 23220 310 29 0,007 0,007 20520 225 26 0,005 0,005

0,4 5 21920 345 28 0,008 0,009 20640 245 26 0,006 0,007 18240 180 23 0,005 0,005

0,4 6 21920 345 28 0,008 0,005 20640 245 26 0,006 0,004 18240 180 23 0,005 0,003

0,4 8 16440 225 21 0,007 0,004 15480 160 19 0,005 0,003 13680 120 17 0,004 0,002

0,4 10 8220 95 10 0,006 0,004 7740 70 10 0,005 0,003 6840 50 9 0,004 0,002

0,5 1 27400 540 43 0,010 0,045 25800 425 41 0,008 0,035 22800 285 36 0,006 0,025

0,5 1,5 27400 540 43 0,010 0,045 25800 425 41 0,008 0,035 22800 285 36 0,006 0,025

0,5 2 27400 540 43 0,010 0,032 25800 425 41 0,008 0,025 22800 285 36 0,006 0,018

0,5 2,5 27400 540 43 0,010 0,032 25800 425 41 0,008 0,025 22800 285 36 0,006 0,018

0,5 3 24660 435 39 0,009 0,018 23220 345 36 0,007 0,014 20520 230 32 0,006 0,010

0,5 4 24660 435 39 0,009 0,018 23220 345 36 0,007 0,014 20520 230 32 0,006 0,010

0,5 5 24660 435 39 0,009 0,011 23220 345 36 0,007 0,009 20520 230 32 0,006 0,006

0,5 6 21920 345 34 0,008 0,011 20640 270 32 0,007 0,009 18240 180 29 0,005 0,006

0,5 8 16440 225 26 0,007 0,007 15480 180 24 0,006 0,005 13680 120 21 0,004 0,004

0,5 10 16440 225 26 0,007 0,005 15480 180 24 0,006 0,004 13680 120 21 0,004 0,003

0,5 12 8220 95 13 0,006 0,005 7740 75 12 0,005 0,004 6840 50 11 0,004 0,003

0,5 14 8220 95 13 0,006 0,005 7740 75 12 0,005 0,004 6840 50 11 0,004 0,003

0,5 16 2740 25 4 0,005 0,005 2580 20 4 0,004 0,004 2280 15 4 0,003 0,003

0,6 2 27400 775 52 0,014 0,038 25800 545 49 0,011 0,029 22800 405 43 0,009 0,021

Schnittdaten SEM845
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 2, mit abgesetztem Schaftteil

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

0,6 3 27400 775 52 0,014 0,038 25800 545 49 0,011 0,029 22800 405 43 0,009 0,021

0,6 4 24660 630 46 0,013 0,022 23220 440 44 0,009 0,017 20520 330 39 0,008 0,012

0,6 5 24660 630 46 0,013 0,014 23220 440 44 0,009 0,011 20520 330 39 0,008 0,008

0,6 6 24660 630 46 0,013 0,014 23220 440 44 0,009 0,011 20520 330 39 0,008 0,008

0,6 8 21920 495 41 0,011 0,008 20640 350 39 0,008 0,006 18240 260 34 0,007 0,005

0,6 10 16440 325 31 0,010 0,005 15480 230 29 0,007 0,004 13680 170 26 0,006 0,003

0,6 12 16440 325 31 0,010 0,005 15480 230 29 0,007 0,004 13680 170 26 0,006 0,003

0,6 14 8220 140 15 0,009 0,005 7740 100 15 0,006 0,004 6840 75 13 0,005 0,003

0,6 16 8220 140 15 0,009 0,005 7740 100 15 0,006 0,004 6840 75 13 0,005 0,003

0,7 2 27400 775 60 0,014 0,063 25800 545 57 0,011 0,049 22800 405 50 0,009 0,035

0,7 4 24660 630 54 0,013 0,025 23220 440 51 0,009 0,020 20520 330 45 0,008 0,014

0,7 6 24660 630 54 0,013 0,016 23220 440 51 0,009 0,012 20520 330 45 0,008 0,009

0,7 8 21920 495 48 0,011 0,016 20640 350 45 0,008 0,012 18240 260 40 0,007 0,009

0,7 10 21920 495 48 0,011 0,009 20640 350 45 0,008 0,007 18240 260 40 0,007 0,005

0,7 12 16440 325 36 0,010 0,006 15480 230 34 0,007 0,005 13680 170 30 0,006 0,004

0,8 2 27400 775 69 0,014 0,072 25800 605 65 0,012 0,056 22800 450 57 0,010 0,040

0,8 3 27400 775 69 0,014 0,050 25800 605 65 0,012 0,039 22800 450 57 0,010 0,028

0,8 4 27400 775 69 0,014 0,050 25800 605 65 0,012 0,039 22800 450 57 0,010 0,028

0,8 5 24660 630 62 0,013 0,029 23220 490 58 0,011 0,022 20520 365 52 0,009 0,016

0,8 6 24660 630 62 0,013 0,029 23220 490 58 0,011 0,022 20520 365 52 0,009 0,016

0,8 8 24660 630 62 0,013 0,018 23220 490 58 0,011 0,014 20520 365 52 0,009 0,010

0,8 10 21920 495 55 0,011 0,018 20640 385 52 0,009 0,014 18240 290 46 0,008 0,010

0,8 12 21920 495 55 0,011 0,011 20640 385 52 0,009 0,008 18240 290 46 0,008 0,006

0,8 14 16440 325 41 0,010 0,007 15480 255 39 0,008 0,006 13680 190 34 0,007 0,004

0,8 16 16440 325 41 0,010 0,007 15480 255 39 0,008 0,006 13680 190 34 0,007 0,004

0,8 20 8220 140 21 0,009 0,007 7740 110 19 0,007 0,006 6840 80 17 0,006 0,004

0,9 6 22140 575 63 0,013 0,032 20970 440 59 0,010 0,025 18450 330 52 0,009 0,018

0,9 8 22140 575 63 0,013 0,020 20970 440 59 0,010 0,016 18450 330 52 0,009 0,011

0,9 10 19680 455 56 0,012 0,020 18640 350 53 0,009 0,016 16400 260 46 0,008 0,011

1,0 2 24600 1045 77 0,021 0,090 23300 890 73 0,019 0,070 20500 665 64 0,016 0,050

1,0 3 24600 1045 77 0,021 0,090 23300 890 73 0,019 0,070 20500 665 64 0,016 0,050

1,0 4 24600 1045 77 0,021 0,063 23300 890 73 0,019 0,049 20500 665 64 0,016 0,035

1,0 5 24600 1045 77 0,021 0,063 23300 890 73 0,019 0,049 20500 665 64 0,016 0,035

1,0 6 22140 845 70 0,019 0,036 20970 720 66 0,017 0,028 18450 540 58 0,015 0,020

1,0 7 22140 845 70 0,019 0,036 20970 720 66 0,017 0,028 18450 540 58 0,015 0,020

1,0 8 22140 845 70 0,019 0,036 20970 720 66 0,017 0,028 18450 540 58 0,015 0,020

1,0 10 22140 845 70 0,019 0,023 20970 720 66 0,017 0,018 18450 540 58 0,015 0,013

1,0 12 19680 670 62 0,017 0,023 18640 570 59 0,015 0,018 16400 425 52 0,013 0,013

1,0 14 19680 670 62 0,017 0,014 18640 570 59 0,015 0,011 16400 425 52 0,013 0,008

1,0 16 14760 440 46 0,015 0,014 13980 375 44 0,013 0,011 12300 280 39 0,011 0,008

1,0 18 14760 440 46 0,015 0,009 13980 375 44 0,013 0,007 12300 280 39 0,011 0,005

1,0 20 14760 440 46 0,015 0,009 13980 375 44 0,013 0,007 12300 280 39 0,011 0,005

1,0 22 7380 190 23 0,013 0,009 6990 160 22 0,011 0,007 6150 120 19 0,010 0,005

1,0 26 7380 190 23 0,013 0,009 6990 160 22 0,011 0,007 6150 120 19 0,010 0,005

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

1,0 30 7380 190 23 0,013 0,009 6990 160 22 0,011 0,007 6150 120 19 0,010 0,005

1,0 40 2460 50 8 0,010 0,009 2330 45 7 0,010 0,007 2050 35 6 0,009 0,005

1,0 50 2460 50 8 0,010 0,006 2330 45 7 0,010 0,005 2050 35 6 0,009 0,003

1,2 4 21900 930 83 0,021 0,076 20700 720 78 0,017 0,059 18200 485 69 0,013 0,042

1,2 6 21900 930 83 0,021 0,076 20700 720 78 0,017 0,059 18200 485 69 0,013 0,042

1,2 8 19710 755 74 0,019 0,043 18630 585 70 0,016 0,034 16380 395 62 0,012 0,024

1,2 10 19710 755 74 0,019 0,027 18630 585 70 0,016 0,021 16380 395 62 0,012 0,015

1,2 12 19710 755 74 0,019 0,027 18630 585 70 0,016 0,021 16380 395 62 0,012 0,015

1,2 14 17520 595 66 0,017 0,027 16560 460 62 0,014 0,021 14560 310 55 0,011 0,015

1,2 16 17520 595 66 0,017 0,016 16560 460 62 0,014 0,013 14560 310 55 0,011 0,009

1,2 20 13140 390 50 0,015 0,011 12420 300 47 0,012 0,008 10920 205 41 0,009 0,006

1,2 26 6570 165 25 0,013 0,011 6210 130 23 0,010 0,008 5460 85 21 0,008 0,006

1,2 30 6570 165 25 0,013 0,011 6210 130 23 0,010 0,008 5460 85 21 0,008 0,006

1,4 6 19200 815 84 0,021 0,088 18100 570 80 0,016 0,069 16000 425 70 0,013 0,049

1,4 8 17280 660 76 0,019 0,050 16290 460 72 0,014 0,039 14400 345 63 0,012 0,028

1,4 10 17280 660 76 0,019 0,050 16290 460 72 0,014 0,039 14400 345 63 0,012 0,028

1,4 14 17280 660 76 0,019 0,032 16290 460 72 0,014 0,025 14400 345 63 0,012 0,018

1,4 16 15360 520 68 0,017 0,032 14480 365 64 0,013 0,025 12800 270 56 0,011 0,018

1,4 20 15360 520 68 0,017 0,019 14480 365 64 0,013 0,015 12800 270 56 0,011 0,011

1,5 4 19200 905 90 0,024 0,135 18100 635 85 0,018 0,105 16000 475 75 0,015 0,075

1,5 5 19200 905 90 0,024 0,095 18100 635 85 0,018 0,074 16000 475 75 0,015 0,053

1,5 6 19200 905 90 0,024 0,095 18100 635 85 0,018 0,074 16000 475 75 0,015 0,053

1,5 7 19200 905 90 0,024 0,095 18100 635 85 0,018 0,074 16000 475 75 0,015 0,053

1,5 8 17280 735 81 0,021 0,054 16290 515 77 0,016 0,042 14400 385 68 0,013 0,030

1,5 10 17280 735 81 0,021 0,054 16290 515 77 0,016 0,042 14400 385 68 0,013 0,030

1,5 12 17280 735 81 0,021 0,054 16290 515 77 0,016 0,042 14400 385 68 0,013 0,030

1,5 14 17280 735 81 0,021 0,034 16290 515 77 0,016 0,026 14400 385 68 0,013 0,019

1,5 16 15360 580 72 0,019 0,034 14480 405 68 0,014 0,026 12800 305 60 0,012 0,019

1,5 18 15360 580 72 0,019 0,034 14480 405 68 0,014 0,026 12800 305 60 0,012 0,019

1,5 20 15360 580 72 0,019 0,020 14480 405 68 0,014 0,016 12800 305 60 0,012 0,011

1,5 22 15360 580 72 0,019 0,020 14480 405 68 0,014 0,016 12800 305 60 0,012 0,011

1,5 26 11520 380 54 0,016 0,014 10860 265 51 0,012 0,011 9600 200 45 0,010 0,008

1,5 30 11520 380 54 0,016 0,014 10860 265 51 0,012 0,011 9600 200 45 0,010 0,008

1,6 8 17800 840 89 0,024 0,101 16800 655 84 0,019 0,078 14800 490 74 0,017 0,056

1,6 10 16020 680 81 0,021 0,058 15120 530 76 0,018 0,045 13320 395 67 0,015 0,032

1,6 12 16020 680 81 0,021 0,058 15120 530 76 0,018 0,045 13320 395 67 0,015 0,032

1,6 16 16020 680 81 0,021 0,036 15120 530 76 0,018 0,028 13320 395 67 0,015 0,020

1,6 20 14240 540 72 0,019 0,036 13440 420 68 0,016 0,028 11840 315 60 0,013 0,020

1,8 8 17800 840 101 0,024 0,113 16800 655 95 0,019 0,088 14800 490 84 0,017 0,063

1,8 10 16020 680 91 0,021 0,065 15120 530 86 0,018 0,050 13320 395 75 0,015 0,036

1,8 12 16020 680 91 0,021 0,065 15120 530 86 0,018 0,050 13320 395 75 0,015 0,036

1,8 16 16020 680 91 0,021 0,041 15120 530 86 0,018 0,032 13320 395 75 0,015 0,023

1,8 20 14240 540 81 0,019 0,041 13440 420 76 0,016 0,032 11840 315 67 0,013 0,023

2,0 6 14400 820 90 0,028 0,180 13600 620 85 0,023 0,140 12000 475 75 0,020 0,100

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



152 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

2,0 8 14400 820 90 0,028 0,126 13600 620 85 0,023 0,098 12000 475 75 0,020 0,070

2,0 10 14400 820 90 0,028 0,126 13600 620 85 0,023 0,098 12000 475 75 0,020 0,070

2,0 12 12960 665 81 0,026 0,072 12240 500 77 0,020 0,056 10800 385 68 0,018 0,040

2,0 14 12960 665 81 0,026 0,072 12240 500 77 0,020 0,056 10800 385 68 0,018 0,040

2,0 16 12960 665 81 0,026 0,072 12240 500 77 0,020 0,056 10800 385 68 0,018 0,040

2,0 18 12960 665 81 0,026 0,045 12240 500 77 0,020 0,035 10800 385 68 0,018 0,025

2,0 20 12960 665 81 0,026 0,045 12240 500 77 0,020 0,035 10800 385 68 0,018 0,025

2,0 22 11520 525 72 0,023 0,045 10880 395 68 0,018 0,035 9600 305 60 0,016 0,025

2,0 26 11520 525 72 0,023 0,045 10880 395 68 0,018 0,035 9600 305 60 0,016 0,025

2,0 30 11520 525 72 0,023 0,027 10880 395 68 0,018 0,021 9600 305 60 0,016 0,015

2,0 35 8640 345 54 0,020 0,018 8160 260 51 0,016 0,014 7200 200 45 0,014 0,010

2,0 40 8640 345 54 0,020 0,018 8160 260 51 0,016 0,014 7200 200 45 0,014 0,010

2,0 45 4320 150 27 0,017 0,018 4080 110 26 0,013 0,014 3600 85 23 0,012 0,010

2,0 50 4320 150 27 0,017 0,018 4080 110 26 0,013 0,014 3600 85 23 0,012 0,010

2,0 60 4320 150 27 0,017 0,018 4080 110 26 0,013 0,014 3600 85 23 0,012 0,010

2,5 8 12300 970 97 0,039 0,158 11600 680 91 0,029 0,123 10300 510 81 0,025 0,088

2,5 10 12300 970 97 0,039 0,158 11600 680 91 0,029 0,123 10300 510 81 0,025 0,088

2,5 12 12300 970 97 0,039 0,158 11600 680 91 0,029 0,123 10300 510 81 0,025 0,088

2,5 14 11070 785 87 0,035 0,090 10440 550 82 0,026 0,070 9270 415 73 0,022 0,050

2,5 16 11070 785 87 0,035 0,090 10440 550 82 0,026 0,070 9270 415 73 0,022 0,050

2,5 18 11070 785 87 0,035 0,090 10440 550 82 0,026 0,070 9270 415 73 0,022 0,050

2,5 20 11070 785 87 0,035 0,090 10440 550 82 0,026 0,070 9270 415 73 0,022 0,050

2,5 22 11070 785 87 0,035 0,056 10440 550 82 0,026 0,044 9270 415 73 0,022 0,031

2,5 26 9840 620 77 0,032 0,056 9280 435 73 0,023 0,044 8240 325 65 0,020 0,031

2,5 30 9840 620 77 0,032 0,056 9280 435 73 0,023 0,044 8240 325 65 0,020 0,031

2,5 35 9840 620 77 0,032 0,034 9280 435 73 0,023 0,026 8240 325 65 0,020 0,019

2,5 40 7380 405 58 0,027 0,034 6960 285 55 0,020 0,026 6180 215 49 0,017 0,019

2,5 45 7380 405 58 0,027 0,023 6960 285 55 0,020 0,018 6180 215 49 0,017 0,013

2,5 50 7380 405 58 0,027 0,023 6960 285 55 0,020 0,018 6180 215 49 0,017 0,013

3,0 6 10900 860 103 0,039 0,270 10300 605 97 0,029 0,210 6600 450 62 0,034 0,150

3,0 8 10900 860 103 0,039 0,270 10300 605 97 0,029 0,210 6600 450 62 0,034 0,150

3,0 10 10900 860 103 0,039 0,189 10300 605 97 0,029 0,147 6600 450 62 0,034 0,105

3,0 12 10900 860 103 0,039 0,189 10300 605 97 0,029 0,147 6600 450 62 0,034 0,105

3,0 14 10900 860 103 0,039 0,189 10300 605 97 0,029 0,147 6600 450 62 0,034 0,105

3,0 16 9810 695 92 0,035 0,108 9270 490 87 0,026 0,084 5940 365 56 0,031 0,060

3,0 18 9810 695 92 0,035 0,108 9270 490 87 0,026 0,084 5940 365 56 0,031 0,060

3,0 20 9810 695 92 0,035 0,108 9270 490 87 0,026 0,084 5940 365 56 0,031 0,060

3,0 22 9810 695 92 0,035 0,108 9270 490 87 0,026 0,084 5940 365 56 0,031 0,060

3,0 26 9810 695 92 0,035 0,068 9270 490 87 0,026 0,053 5940 365 56 0,031 0,038

3,0 30 9810 695 92 0,035 0,068 9270 490 87 0,026 0,053 5940 365 56 0,031 0,038

3,0 35 8720 550 82 0,032 0,068 8240 385 78 0,023 0,053 5280 290 50 0,027 0,038

3,0 40 8720 550 82 0,032 0,041 8240 385 78 0,023 0,032 5280 290 50 0,027 0,023

3,0 45 8720 550 82 0,032 0,041 8240 385 78 0,023 0,032 5280 290 50 0,027 0,023

3,0 50 6540 360 62 0,028 0,027 6180 255 58 0,021 0,021 3960 190 37 0,024 0,015

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



153VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ap (mm)

3,0 60 6540 360 62 0,028 0,027 6180 255 58 0,021 0,021 3960 190 37 0,024 0,015

4,0 8 8000 1300 101 0,081 0,360 7600 1160 96 0,076 0,280 6700 770 84 0,057 0,200

4,0 10 8000 1300 101 0,081 0,360 7600 1160 96 0,076 0,280 6700 770 84 0,057 0,200

4,0 12 8000 1300 101 0,081 0,360 7600 1160 96 0,076 0,280 6700 770 84 0,057 0,200

4,0 14 8000 1300 101 0,081 0,252 7600 1160 96 0,076 0,196 6700 770 84 0,057 0,140

4,0 16 8000 1300 101 0,081 0,252 7600 1160 96 0,076 0,196 6700 770 84 0,057 0,140

4,0 18 8000 1300 101 0,081 0,252 7600 1160 96 0,076 0,196 6700 770 84 0,057 0,140

4,0 20 8000 1300 101 0,081 0,252 7600 1160 96 0,076 0,196 6700 770 84 0,057 0,140

4,0 22 7200 1055 90 0,073 0,144 6840 940 86 0,069 0,112 6030 625 76 0,052 0,080

4,0 26 7200 1055 90 0,073 0,144 6840 940 86 0,069 0,112 6030 625 76 0,052 0,080

4,0 30 7200 1055 90 0,073 0,144 6840 940 86 0,069 0,112 6030 625 76 0,052 0,080

4,0 35 7200 1055 90 0,073 0,090 6840 940 86 0,069 0,070 6030 625 76 0,052 0,050

4,0 40 7200 1055 90 0,073 0,090 6840 940 86 0,069 0,070 6030 625 76 0,052 0,050

4,0 45 6400 830 80 0,065 0,090 6080 740 76 0,061 0,070 5360 495 67 0,046 0,050

4,0 50 6400 830 80 0,065 0,090 6080 740 76 0,061 0,070 5360 495 67 0,046 0,050

4,0 60 6400 830 80 0,065 0,054 6080 740 76 0,061 0,042 5360 495 67 0,046 0,030

5,0 16 6400 1155 101 0,090 0,315 6100 900 96 0,074 0,245 5400 605 85 0,056 0,175

5,0 20 6400 1155 101 0,090 0,315 6100 900 96 0,074 0,245 5400 605 85 0,056 0,175

5,0 26 5760 935 90 0,081 0,180 5490 730 86 0,066 0,140 4860 490 76 0,050 0,100

5,0 30 5760 935 90 0,081 0,180 5490 730 86 0,066 0,140 4860 490 76 0,050 0,100

5,0 35 5760 935 90 0,081 0,180 5490 730 86 0,066 0,140 4860 490 76 0,050 0,100

5,0 40 5760 935 90 0,081 0,180 5490 730 86 0,066 0,140 4860 490 76 0,050 0,100

5,0 50 5760 935 90 0,081 0,113 5490 730 86 0,066 0,088 4860 490 76 0,050 0,063

5,0 60 5120 740 80 0,072 0,113 4880 575 77 0,059 0,088 4320 385 68 0,045 0,063

6,0 15 5300 1055 100 0,100 0,540 5000 820 94 0,082 0,420 4400 550 83 0,063 0,300

6,0 20 5300 1055 100 0,100 0,378 5000 820 94 0,082 0,294 4400 550 83 0,063 0,210

6,0 30 5300 1055 100 0,100 0,378 5000 820 94 0,082 0,294 4400 550 83 0,063 0,210

6,0 32 4770 855 90 0,090 0,216 4500 665 85 0,074 0,168 3960 445 75 0,056 0,120

8,0 25 4000 950 101 0,119 0,504 3800 750 96 0,099 0,392 3300 500 83 0,076 0,280

8,0 30 4000 950 101 0,119 0,504 3800 750 96 0,099 0,392 3300 500 83 0,076 0,280

8,0 42 3600 770 90 0,107 0,288 3400 605 85 0,089 0,224 2950 405 74 0,069 0,160

10,0 30 3200 900 101 0,141 0,900 3050 680 96 0,111 0,700 2630 400 83 0,076 0,500

10,0 35 3200 900 101 0,141 0,630 3050 680 96 0,111 0,490 2630 400 83 0,076 0,350

10,0 45 3200 900 101 0,141 0,630 3050 680 96 0,111 0,490 2630 400 83 0,076 0,350

12,0 35 2650 800 100 0,151 1,080 2520 600 95 0,119 0,840 2180 350 82 0,080 0,600

12,0 40 2650 800 100 0,151 0,756 2520 600 95 0,119 0,588 2180 350 82 0,080 0,420

12,0 50 2650 800 100 0,151 0,756 2520 600 95 0,119 0,588 2180 350 82 0,080 0,420

(Schnitttiefe pro Durchgang)

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



154 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten SEME36, SEME71
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, Mehrspiral

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz Drehzahl Vor-
schub Vc fz Drehzahl Vor-

schub Vc fz

0,8 31250 235 79 0,002 18750 140 47 0,002 15630 120 39 0,002 12500 42 31 0,001

0,9 29300 245 83 0,002 17580 145 50 0,002 14650 120 41 0,002 11720 42 33 0,001

1,0 26800 250 84 0,002 16080 150 51 0,002 13400 125 42 0,002 10720 47 34 0,001

1,2 22500 265 85 0,003 13500 160 51 0,003 11250 130 42 0,003 9000 47 34 0,001

1,5 18750 270 88 0,004 11250 165 53 0,004 9380 135 44 0,004 7500 47 35 0,002

2,0 14450 295 91 0,005 9450 180 59 0,005 7880 145 50 0,005 6300 53 40 0,002

2,5 12800 315 101 0,006 8200 195 64 0,006 6830 165 54 0,006 5250 58 41 0,003

3,0 11150 335 105 0,008 6950 210 66 0,008 5780 180 54 0,008 4200 63 40 0,004

3,5 10300 465 113 0,011 6360 290 70 0,011 5310 235 58 0,011 3940 63 43 0,004

4,0 9450 600 119 0,016 5780 370 73 0,016 4850 295 61 0,015 3680 63 46 0,004

4,5 8660 615 122 0,018 5250 375 74 0,018 4400 305 62 0,017 3290 70 47 0,005

5,0 7880 630 124 0,020 4730 380 74 0,020 3950 315 62 0,020 2900 75 46 0,006

5,5 7410 660 128 0,022 4460 405 77 0,023 3750 330 65 0,022 2700 80 47 0,007

6,0 6950 695 131 0,025 4200 430 79 0,026 3550 345 67 0,024 2500 85 47 0,009

6,5 6530 710 133 0,027 3940 425 80 0,027 3320 350 68 0,026 2400 95 49 0,010

7,0 6100 720 134 0,030 3680 415 81 0,028 3090 355 68 0,029 2300 100 51 0,011

7,5 5680 735 134 0,032 3410 410 80 0,030 2860 360 67 0,031 2200 110 52 0,013

8,0 5250 745 132 0,035 3150 400 79 0,032 2630 370 66 0,035 2100 115 53 0,014

8,5 4960 720 132 0,036 2990 380 80 0,032 2490 355 66 0,036 2000 110 53 0,014

9,0 4660 695 132 0,037 2830 355 80 0,031 2360 340 67 0,036 1900 105 54 0,014

9,5 4370 665 130 0,038 2660 335 79 0,031 2230 330 67 0,037 1800 100 54 0,014

10,0 4080 640 128 0,039 2500 315 79 0,032 2100 315 66 0,038 1700 95 53 0,014

10,5 3910 620 129 0,040 2400 305 79 0,032 2000 300 66 0,038 1640 95 54 0,014

11,0 3750 595 130 0,040 2300 290 79 0,032 1900 285 66 0,038 1580 90 55 0,014

11,5 3590 570 130 0,040 2200 280 79 0,032 1800 270 65 0,038 1510 90 55 0,015

12,0 3430 545 129 0,040 2100 265 79 0,032 1700 250 64 0,037 1450 85 55 0,015

13,0 3260 520 133 0,040 2000 250 82 0,031 1620 240 66 0,037 1370 80 56 0,015

14,0 3090 490 136 0,040 1900 235 84 0,031 1540 230 68 0,037 1290 75 57 0,015

15,0 2920 460 138 0,039 1800 225 85 0,031 1460 220 69 0,038 1210 70 57 0,014

16,0 2750 440 138 0,040 1700 215 85 0,032 1380 210 69 0,038 1130 65 57 0,014

17,0 2590 410 138 0,040 1610 200 86 0,031 1290 200 69 0,039 1060 60 57 0,014

18,0 2430 385 137 0,040 1510 190 85 0,031 1210 185 68 0,038 990 55 56 0,014

19,0 2260 360 135 0,040 1420 180 85 0,032 1130 175 67 0,039 920 47 55 0,013

20,0 2100 335 132 0,040 1330 170 84 0,032 1050 160 66 0,038 850 42 53 0,012

21,0 2020 320 133 0,040 1270 165 84 0,032 1010 150 67 0,037 820 42 54 0,013

22,0 1940 310 134 0,040 1220 160 84 0,033 970 145 67 0,037 780 39 54 0,013

23,0 1860 295 134 0,040 1160 145 84 0,031 930 140 67 0,038 750 37 54 0,012

24,0 1780 280 134 0,039 1110 140 84 0,032 890 130 67 0,037 710 32 54 0,011

25,0 1700 265 134 0,039 1050 135 82 0,032 850 125 67 0,037 680 32 53 0,012

0,05D

1,0D



155VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 3 19200 180 60 0,002 10940 70 34 0,002 6720 35 21 0,001

1,0 4 19200 180 60 0,002 10940 70 34 0,002 6720 35 21 0,001

1,0 5 19200 180 60 0,002 10940 70 34 0,002 6720 35 21 0,001

1,0 6 17280 145 54 0,002 9850 60 31 0,002 6050 30 19 0,001

1,0 7 17280 145 54 0,002 9850 60 31 0,002 6050 30 19 0,001

1,0 8 17280 130 54 0,002 9850 50 31 0,001 6050 25 19 0,001

1,0 10 17280 130 54 0,002 9850 50 31 0,001 6050 25 19 0,001

1,0 12 15360 100 48 0,002 8760 40 28 0,001 5380 20 17 0,001

1,2 4 16200 205 61 0,003 9230 80 35 0,002 5670 40 21 0,002

1,2 6 16200 205 61 0,003 9230 80 35 0,002 5670 40 21 0,002

1,2 8 14580 165 55 0,003 8310 65 31 0,002 5100 35 19 0,002

1,2 10 14580 145 55 0,002 8310 60 31 0,002 5100 30 19 0,001

1,2 12 14580 145 55 0,002 8310 60 31 0,002 5100 30 19 0,001

1,5 6 13800 215 65 0,004 7870 85 37 0,003 4830 45 23 0,002

1,5 8 12420 195 59 0,004 7080 80 33 0,003 4350 40 20 0,002

1,5 10 12420 175 59 0,004 7080 70 33 0,002 4350 35 20 0,002

1,5 12 12420 155 59 0,003 7080 60 33 0,002 4350 30 20 0,002

1,5 14 12420 155 59 0,003 7080 60 33 0,002 4350 30 20 0,002

1,5 16 11040 120 52 0,003 6290 50 30 0,002 3860 25 18 0,002

2,0 8 10580 240 66 0,006 6050 95 38 0,004 3780 55 24 0,004

2,0 10 10580 240 66 0,006 6050 95 38 0,004 3780 55 24 0,004

2,0 12 9530 195 60 0,005 5440 80 34 0,004 3400 45 21 0,003

2,0 14 9530 195 60 0,005 5440 80 34 0,004 3400 45 21 0,003

2,0 16 9530 175 60 0,005 5440 70 34 0,003 3400 40 21 0,003

2,5 10 8990 260 71 0,007 5170 110 41 0,005 3210 60 25 0,005

2,5 12 8990 260 71 0,007 5170 110 41 0,005 3210 60 25 0,005

2,5 16 8090 210 64 0,006 4650 85 37 0,005 2890 50 23 0,004

2,5 20 8090 185 64 0,006 4650 80 37 0,004 2890 45 23 0,004

2,5 26 7200 145 57 0,005 4130 60 32 0,004 2570 35 20 0,003

3,0 10 7400 275 70 0,009 4280 120 40 0,007 2640 65 25 0,006

3,0 12 7400 275 70 0,009 4280 120 40 0,007 2640 65 25 0,006

3,0 14 7400 275 70 0,009 4280 120 40 0,007 2640 65 25 0,006

3,0 16 6660 250 63 0,009 3860 110 36 0,007 2380 60 22 0,006

3,0 20 6660 225 63 0,008 3860 95 36 0,006 2380 55 22 0,006

3,0 26 6660 200 63 0,008 3860 85 36 0,006 2380 50 22 0,005

3,0 30 6660 200 63 0,008 3860 85 36 0,006 2380 50 22 0,005

4,0 12 6000 335 75 0,014 3410 140 43 0,010 2150 70 27 0,008

4,0 16 6000 335 75 0,014 3410 140 43 0,010 2150 70 27 0,008

Siehe auch Folgeseite ▶

Schnittdaten SEME72
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

4,0 20 6000 335 75 0,014 3410 140 43 0,010 2150 70 27 0,008

4,0 26 5400 270 68 0,013 3070 110 39 0,009 1930 60 24 0,008

4,0 30 5400 270 68 0,013 3070 110 39 0,009 1930 60 24 0,008

5,0 20 5120 430 80 0,021 2900 170 46 0,015 1900 85 30 0,011

5,0 25 5120 430 80 0,021 2900 170 46 0,015 1900 85 30 0,011

5,0 30 4610 350 72 0,019 2610 135 41 0,013 1710 70 27 0,010

5,0 35 4610 350 72 0,019 2610 135 41 0,013 1710 70 27 0,010

5,0 40 4610 310 72 0,017 2610 120 41 0,011 1710 60 27 0,009

6,0 15 4420 515 83 0,029 2520 215 48 0,021 1640 110 31 0,017

6,0 20 4420 515 83 0,029 2520 215 48 0,021 1640 110 31 0,017

6,0 25 4420 515 83 0,029 2520 215 48 0,021 1640 110 31 0,017

6,0 30 4420 440 83 0,025 2520 185 48 0,018 1640 90 31 0,014

6,0 35 3970 395 75 0,025 2270 165 43 0,018 1480 85 28 0,014

6,0 40 3970 350 75 0,022 2270 145 43 0,016 1480 75 28 0,013

6,0 45 3970 350 75 0,022 2270 145 43 0,016 1480 75 28 0,013

8,0 25 3360 550 84 0,041 1900 215 48 0,028 1260 110 32 0,022

8,0 30 3360 550 84 0,041 1900 215 48 0,028 1260 110 32 0,022

8,0 35 3360 550 84 0,041 1900 215 48 0,028 1260 110 32 0,022

8,0 40 3360 470 84 0,035 1900 185 48 0,024 1260 90 32 0,018

8,0 45 3020 420 76 0,035 1710 165 43 0,024 1130 85 28 0,019

8,0 50 3020 375 76 0,031 1710 145 43 0,021 1130 75 28 0,017

10,0 30 2820 550 89 0,049 1640 215 52 0,033 1010 110 32 0,027

10,0 35 2820 550 89 0,049 1640 215 52 0,033 1010 110 32 0,027

10,0 40 2820 550 89 0,049 1640 215 52 0,033 1010 110 32 0,027

10,0 45 2820 470 89 0,042 1640 185 52 0,028 1010 90 32 0,022

10,0 50 2820 470 89 0,042 1640 185 52 0,028 1010 90 32 0,022

10,0 55 2540 420 80 0,041 1480 165 46 0,028 910 85 29 0,023

10,0 60 2540 375 80 0,037 1480 145 46 0,024 910 75 29 0,021

12,0 35 2300 430 87 0,047 1390 190 52 0,034 840 85 32 0,025

12,0 40 2300 430 87 0,047 1390 190 52 0,034 840 85 32 0,025

12,0 45 2300 365 87 0,040 1390 165 52 0,030 840 70 32 0,021

12,0 50 2300 365 87 0,040 1390 165 52 0,030 840 70 32 0,021

12,0 55 2300 365 87 0,040 1390 165 52 0,030 840 70 32 0,021

12,0 60 2300 325 87 0,035 1390 145 52 0,026 840 65 32 0,019

12,0 65 2070 290 78 0,035 1250 130 47 0,026 760 55 29 0,018

12,0 70 2070 290 78 0,035 1250 130 47 0,026 760 55 29 0,018

14,0 50 2120 345 93 0,041 1230 145 54 0,029 760 65 33 0,021

14,0 60 2120 345 93 0,041 1230 145 54 0,029 760 65 33 0,021

16,0 40 1940 385 98 0,050 1070 150 54 0,035 670 70 34 0,026

16,0 50 1940 385 98 0,050 1070 150 54 0,035 670 70 34 0,026

16,0 60 1940 325 98 0,042 1070 130 54 0,030 670 60 34 0,022

16,0 70 1940 325 98 0,042 1070 130 54 0,030 670 60 34 0,022

16,0 80 1940 290 98 0,037 1070 115 54 0,027 670 55 34 0,021

16,0 90 1750 260 88 0,037 960 100 48 0,026 600 50 30 0,021

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



157VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

16,0 110 1750 260 88 0,037 960 100 48 0,026 600 50 30 0,021

16,0 120 1750 260 88 0,037 960 100 48 0,026 600 50 30 0,021

18,0 50 1680 330 95 0,049 940 130 53 0,035 590 65 33 0,028

18,0 70 1680 280 95 0,042 940 110 53 0,029 590 55 33 0,023

18,0 100 1510 225 85 0,037 850 85 48 0,025 530 45 30 0,021

20,0 50 1420 275 89 0,048 820 110 52 0,034 500 55 31 0,028

20,0 60 1420 275 89 0,048 820 110 52 0,034 500 55 31 0,028

20,0 70 1420 235 89 0,041 820 90 52 0,027 500 45 31 0,023

20,0 80 1420 235 89 0,041 820 90 52 0,027 500 45 31 0,023

20,0 90 1420 205 89 0,036 820 80 52 0,024 500 40 31 0,020

20,0 110 1270 185 80 0,036 730 75 46 0,026 450 35 28 0,019

20,0 120 1270 185 80 0,036 730 75 46 0,026 450 35 28 0,019

22,0 75 1260 205 87 0,041 820 90 57 0,027 500 45 35 0,023

22,0 110 1260 180 87 0,036 820 80 57 0,024 500 40 35 0,020

25,0 70 1100 215 86 0,049 820 110 64 0,034 500 55 39 0,028

25,0 90 1100 185 86 0,042 820 90 64 0,027 500 45 39 0,023

25,0 110 1100 185 86 0,042 820 90 64 0,027 500 45 39 0,023

25,0 120 1100 160 86 0,036 820 80 64 0,024 500 40 39 0,020

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



158 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Schnittdaten SEME73
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 4, mit abgesetztem Schaftteil

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm)

1,0 2 22000 310 69 0,004 0,021 13500 180 42 0,003 0,016 8500 50 27 0,001 0,013

1,0 3 22000 310 69 0,004 0,021 13500 180 42 0,003 0,016 8500 50 27 0,001 0,013

1,0 4 22000 310 69 0,004 0,015 13500 180 42 0,003 0,011 8500 50 27 0,001 0,009

1,0 5 22000 310 69 0,004 0,015 13500 180 42 0,003 0,011 8500 50 27 0,001 0,009

1,0 6 19800 250 62 0,003 0,008 12150 145 38 0,003 0,006 7650 40 24 0,001 0,005

1,0 7 19800 250 62 0,003 0,008 12150 145 38 0,003 0,006 7650 40 24 0,001 0,005

1,0 8 19800 250 62 0,003 0,008 12150 145 38 0,003 0,006 7650 40 24 0,001 0,005

1,0 10 19800 250 62 0,003 0,005 12150 145 38 0,003 0,004 7650 40 24 0,001 0,003

1,0 12 17600 200 55 0,003 0,005 10800 115 34 0,003 0,004 6800 30 21 0,001 0,003

1,0 14 17600 200 55 0,003 0,003 10800 115 34 0,003 0,002 6800 30 21 0,001 0,002

1,0 16 13200 130 41 0,002 0,003 8100 75 25 0,002 0,002 5100 20 16 0,001 0,002

1,0 18 13200 130 41 0,002 0,002 8100 75 25 0,002 0,002 5100 20 16 0,001 0,001

1,0 20 13200 130 41 0,002 0,002 8100 75 25 0,002 0,002 5100 20 16 0,001 0,001

1,0 22 6600 55 21 0,002 0,002 4050 30 13 0,002 0,002 2550 10 8 0,001 0,001

1,0 26 6600 55 21 0,002 0,002 4050 30 13 0,002 0,002 2550 10 8 0,001 0,001

1,0 30 6600 55 21 0,002 0,002 4050 30 13 0,002 0,002 2550 10 8 0,001 0,001

1,0 40 2200 15 7 0,002 0,002 1350 10 4 0,002 0,002 850 5 3 0,001 0,001

1,0 50 2200 15 7 0,002 0,002 1350 10 4 0,002 0,002 850 5 3 0,001 0,001

1,2 4 19500 315 74 0,004 0,018 12100 185 46 0,004 0,013 7500 50 28 0,002 0,011

1,2 6 19500 315 74 0,004 0,018 12100 185 46 0,004 0,013 7500 50 28 0,002 0,011

1,2 8 17550 255 66 0,004 0,010 10890 150 41 0,003 0,008 6750 40 25 0,001 0,006

1,2 10 17550 255 66 0,004 0,006 10890 150 41 0,003 0,005 6750 40 25 0,001 0,004

1,2 12 17550 255 66 0,004 0,006 10890 150 41 0,003 0,005 6750 40 25 0,001 0,004

1,2 14 15600 200 59 0,003 0,006 9680 120 36 0,003 0,005 6000 30 23 0,001 0,004

1,2 16 15600 200 59 0,003 0,004 9680 120 36 0,003 0,003 6000 30 23 0,001 0,002

1,2 20 11700 130 44 0,003 0,003 7260 80 27 0,003 0,002 4500 20 17 0,001 0,002

1,2 26 5850 55 22 0,002 0,003 3630 35 14 0,002 0,002 2250 10 8 0,001 0,002

1,2 30 5850 55 22 0,002 0,003 3630 35 14 0,002 0,002 2250 10 8 0,001 0,002

1,5 4 17000 320 80 0,005 0,032 10700 190 50 0,004 0,024 6500 50 31 0,002 0,019

1,5 5 17000 320 80 0,005 0,022 10700 190 50 0,004 0,017 6500 50 31 0,002 0,013

1,5 6 17000 320 80 0,005 0,022 10700 190 50 0,004 0,017 6500 50 31 0,002 0,013

1,5 7 17000 320 80 0,005 0,022 10700 190 50 0,004 0,017 6500 50 31 0,002 0,013

1,5 8 15300 260 72 0,004 0,013 9630 155 45 0,004 0,009 5850 40 28 0,002 0,008

1,5 10 15300 260 72 0,004 0,013 9630 155 45 0,004 0,009 5850 40 28 0,002 0,008

1,5 12 15300 260 72 0,004 0,013 9630 155 45 0,004 0,009 5850 40 28 0,002 0,008

1,5 14 15300 260 72 0,004 0,008 9630 155 45 0,004 0,006 5850 40 28 0,002 0,005

1,5 16 13600 205 64 0,004 0,008 8560 120 40 0,004 0,006 5200 30 25 0,001 0,005

1,5 18 13600 205 64 0,004 0,008 8560 120 40 0,004 0,006 5200 30 25 0,001 0,005

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



159VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm)

1,5 20 13600 205 64 0,004 0,005 8560 120 40 0,004 0,004 5200 30 25 0,001 0,003

1,5 22 13600 205 64 0,004 0,005 8560 120 40 0,004 0,004 5200 30 25 0,001 0,003

1,5 26 10200 135 48 0,003 0,003 6420 80 30 0,003 0,002 3900 20 18 0,001 0,002

1,5 30 10200 135 48 0,003 0,003 6420 80 30 0,003 0,002 3900 20 18 0,001 0,002

2,0 6 13900 330 87 0,006 0,042 9070 200 57 0,006 0,032 6000 60 38 0,003 0,025

2,0 8 13900 330 87 0,006 0,029 9070 200 57 0,006 0,022 6000 60 38 0,003 0,018

2,0 10 13900 330 87 0,006 0,029 9070 200 57 0,006 0,022 6000 60 38 0,003 0,018

2,0 12 12510 265 79 0,005 0,017 8160 160 51 0,005 0,013 5400 50 34 0,002 0,010

2,0 16 12510 265 79 0,005 0,017 8160 160 51 0,005 0,013 5400 50 34 0,002 0,010

2,0 18 12510 265 79 0,005 0,011 8160 160 51 0,005 0,008 5400 50 34 0,002 0,006

2,0 20 12510 265 79 0,005 0,011 8160 160 51 0,005 0,008 5400 50 34 0,002 0,006

2,0 22 11120 210 70 0,005 0,011 7260 130 46 0,004 0,008 4800 40 30 0,002 0,006

2,0 26 11120 210 70 0,005 0,011 7260 130 46 0,004 0,008 4800 40 30 0,002 0,006

2,0 30 11120 210 70 0,005 0,006 7260 130 46 0,004 0,005 4800 40 30 0,002 0,004

2,0 35 8340 140 52 0,004 0,004 5440 85 34 0,004 0,003 3600 25 23 0,002 0,003

2,0 40 8340 140 52 0,004 0,004 5440 85 34 0,004 0,003 3600 25 23 0,002 0,003

2,0 45 4170 60 26 0,004 0,004 2720 35 17 0,003 0,003 1800 10 11 0,001 0,003

2,0 50 4170 60 26 0,004 0,004 2720 35 17 0,003 0,003 1800 10 11 0,001 0,003

2,0 60 4170 60 26 0,004 0,004 2720 35 17 0,003 0,003 1800 10 11 0,001 0,003

2,5 8 12000 350 94 0,007 0,037 7600 220 60 0,007 0,028 4500 60 35 0,003 0,022

2,5 10 12000 350 94 0,007 0,037 7600 220 60 0,007 0,028 4500 60 35 0,003 0,022

2,5 12 12000 350 94 0,007 0,037 7600 220 60 0,007 0,028 4500 60 35 0,003 0,022

2,5 14 10800 285 85 0,007 0,021 6840 180 54 0,007 0,016 4050 50 32 0,003 0,013

2,5 16 10800 285 85 0,007 0,021 6840 180 54 0,007 0,016 4050 50 32 0,003 0,013

2,5 18 10800 285 85 0,007 0,021 6840 180 54 0,007 0,016 4050 50 32 0,003 0,013

2,5 20 10800 285 85 0,007 0,021 6840 180 54 0,007 0,016 4050 50 32 0,003 0,013

2,5 22 10800 285 85 0,007 0,013 6840 180 54 0,007 0,010 4050 50 32 0,003 0,008

2,5 26 9600 225 75 0,006 0,013 6080 140 48 0,006 0,010 3600 40 28 0,003 0,008

2,5 30 9600 225 75 0,006 0,013 6080 140 48 0,006 0,010 3600 40 28 0,003 0,008

2,5 35 9600 225 75 0,006 0,008 6080 140 48 0,006 0,006 3600 40 28 0,003 0,005

2,5 40 7200 145 57 0,005 0,008 4560 90 36 0,005 0,006 2700 25 21 0,002 0,005

2,5 45 7200 145 57 0,005 0,005 4560 90 36 0,005 0,004 2700 25 21 0,002 0,003

2,5 50 7200 145 57 0,005 0,005 4560 90 36 0,005 0,004 2700 25 21 0,002 0,003

3,0 6 10700 380 101 0,009 0,063 6670 240 63 0,009 0,047 4030 70 38 0,004 0,038

3,0 8 10700 380 101 0,009 0,063 6670 240 63 0,009 0,047 4030 70 38 0,004 0,038

3,0 10 10700 380 101 0,009 0,044 6670 240 63 0,009 0,033 4030 70 38 0,004 0,026

3,0 12 10700 380 101 0,009 0,044 6670 240 63 0,009 0,033 4030 70 38 0,004 0,026

3,0 14 10700 380 101 0,009 0,044 6670 240 63 0,009 0,033 4030 70 38 0,004 0,026

3,0 16 9630 310 91 0,008 0,025 6000 195 57 0,008 0,019 3630 55 34 0,004 0,015

3,0 18 9630 310 91 0,008 0,025 6000 195 57 0,008 0,019 3630 55 34 0,004 0,015

3,0 20 9630 310 91 0,008 0,025 6000 195 57 0,008 0,019 3630 55 34 0,004 0,015

3,0 22 9630 310 91 0,008 0,025 6000 195 57 0,008 0,019 3630 55 34 0,004 0,015

3,0 26 9630 310 91 0,008 0,016 6000 195 57 0,008 0,012 3630 55 34 0,004 0,009

3,0 30 9630 310 91 0,008 0,016 6000 195 57 0,008 0,012 3630 55 34 0,004 0,009

Siehe auch Folgeseite ▶DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



160 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl, 
legierter Stahl, 

Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA, LBS Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm) Drehzahl Vorschub Vc fz ae (mm)

3,0 35 8560 245 81 0,007 0,016 5340 155 50 0,007 0,012 3220 45 30 0,003 0,009

3,0 40 8560 245 81 0,007 0,009 5340 155 50 0,007 0,007 3220 45 30 0,003 0,006

3,0 45 8560 245 81 0,007 0,009 5340 155 50 0,007 0,007 3220 45 30 0,003 0,006

3,0 50 6420 160 61 0,006 0,006 4000 100 38 0,006 0,005 2420 30 23 0,003 0,004

3,0 60 6420 160 61 0,006 0,006 4000 100 38 0,006 0,005 2420 30 23 0,003 0,004

4,0 8 9070 680 114 0,019 0,084 5540 420 70 0,019 0,063 3530 70 44 0,005 0,050

4,0 10 9070 680 114 0,019 0,084 5540 420 70 0,019 0,063 3530 70 44 0,005 0,050

4,0 12 9070 680 114 0,019 0,084 5540 420 70 0,019 0,063 3530 70 44 0,005 0,050

4,0 14 9070 680 114 0,019 0,059 5540 420 70 0,019 0,044 3530 70 44 0,005 0,035

4,0 16 9070 680 114 0,019 0,059 5540 420 70 0,019 0,044 3530 70 44 0,005 0,035

4,0 18 9070 680 114 0,019 0,059 5540 420 70 0,019 0,044 3530 70 44 0,005 0,035

4,0 20 9070 680 114 0,019 0,059 5540 420 70 0,019 0,044 3530 70 44 0,005 0,035

4,0 22 8160 550 103 0,017 0,034 4990 340 63 0,017 0,025 3180 55 40 0,004 0,020

4,0 26 8160 550 103 0,017 0,034 4990 340 63 0,017 0,025 3180 55 40 0,004 0,020

4,0 30 8160 550 103 0,017 0,034 4990 340 63 0,017 0,025 3180 55 40 0,004 0,020

4,0 35 8160 550 103 0,017 0,021 4990 340 63 0,017 0,016 3180 55 40 0,004 0,013

4,0 40 8160 550 103 0,017 0,021 4990 340 63 0,017 0,016 3180 55 40 0,004 0,013

4,0 45 7260 435 91 0,015 0,021 4430 270 56 0,015 0,016 2820 45 35 0,004 0,013

4,0 50 7260 435 91 0,015 0,021 4430 270 56 0,015 0,016 2820 45 35 0,004 0,013

4,0 60 7260 435 91 0,015 0,013 4430 270 56 0,015 0,009 2820 45 35 0,004 0,008

5,0 16 7560 720 119 0,024 0,074 4530 430 71 0,024 0,055 2780 85 44 0,008 0,044

5,0 20 7560 720 119 0,024 0,074 4530 430 71 0,024 0,055 2780 85 44 0,008 0,044

5,0 26 6800 585 107 0,022 0,042 4080 350 64 0,021 0,032 2500 70 39 0,007 0,025

5,0 30 6800 585 107 0,022 0,042 4080 350 64 0,021 0,032 2500 70 39 0,007 0,025

5,0 35 6800 585 107 0,022 0,042 4080 350 64 0,021 0,032 2500 70 39 0,007 0,025

5,0 40 6800 585 107 0,022 0,042 4080 350 64 0,021 0,032 2500 70 39 0,007 0,025

5,0 50 6800 585 107 0,022 0,026 4080 350 64 0,021 0,020 2500 70 39 0,007 0,016

5,0 60 6050 460 95 0,019 0,026 3620 275 57 0,019 0,020 2220 55 35 0,006 0,016

6,0 15 6670 790 126 0,030 0,126 4030 490 76 0,030 0,095 2400 95 45 0,010 0,076

6,0 20 6670 790 126 0,030 0,088 4030 490 76 0,030 0,066 2400 95 45 0,010 0,053

6,0 30 6670 790 126 0,030 0,088 4030 490 76 0,030 0,066 2400 95 45 0,010 0,053

6,0 32 6000 640 113 0,027 0,050 3630 395 68 0,027 0,038 2160 75 41 0,009 0,030

8,0 25 5040 850 127 0,042 0,118 3020 450 76 0,037 0,088 2010 130 51 0,016 0,071

8,0 30 5040 850 127 0,042 0,118 3020 450 76 0,037 0,088 2010 130 51 0,016 0,071

8,0 42 4540 690 114 0,038 0,067 2720 365 68 0,034 0,050 1810 105 45 0,015 0,040

10,0 30 3910 730 123 0,047 0,210 2400 360 75 0,038 0,158 1630 105 51 0,016 0,126

10,0 35 3910 730 123 0,047 0,147 2400 360 75 0,038 0,110 1630 105 51 0,016 0,088

10,0 45 3910 730 123 0,047 0,147 2400 360 75 0,038 0,110 1630 105 51 0,016 0,088

12,0 35 3300 620 124 0,047 0,252 2010 300 76 0,037 0,189 1400 95 53 0,017 0,151

12,0 40 3300 620 124 0,047 0,176 2010 300 76 0,037 0,132 1400 95 53 0,017 0,106

12,0 50 3300 620 124 0,047 0,176 2010 300 76 0,037 0,132 1400 95 53 0,017 0,106

ae

1,0D

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



161VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk stoff
Unlegierter Stahl, 

legierter Stahl, 
Stahlguss

Legierter Stahl, 
hitze beständiger Stahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc35 HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit ~ 1100 N/mm2 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 15 5840 2100 110 0,060 4075 1440 77 0,059 1660 220 31 0,022

6,0 20 5840 2100 110 0,060 4075 1440 77 0,059 1660 220 31 0,022

6,0 30 5840 1785 110 0,051 4075 1225 77 0,050 1660 190 31 0,019

8,0 20 4410 2100 111 0,079 3085 1440 78 0,078 1220 220 31 0,030

8,0 30 4410 2100 111 0,079 3085 1440 78 0,078 1220 220 31 0,030

8,0 35 4410 2100 111 0,079 3085 1440 78 0,078 1220 220 31 0,030

8,0 40 4410 1785 111 0,067 3085 1225 78 0,066 1220 190 31 0,026

10,0 25 3530 2100 111 0,099 2435 1440 76 0,099 1050 220 33 0,035

10,0 30 3530 2100 111 0,099 2435 1440 76 0,099 1050 220 33 0,035

10,0 40 3530 2100 111 0,099 2435 1440 76 0,099 1050 220 33 0,035

10,0 50 3530 1785 111 0,084 2435 1225 76 0,084 1050 190 33 0,030

12,0 30 2980 1765 112 0,099 2100 1220 79 0,097 880 190 33 0,036

12,0 40 2980 1765 112 0,099 2100 1220 79 0,097 880 190 33 0,036

12,0 50 2980 1500 112 0,084 2100 1035 79 0,082 880 165 33 0,031

12,0 60 2980 1325 112 0,074 2100 915 79 0,073 880 140 33 0,027

16,0 40 2205 1325 111 0,100 1555 925 78 0,099 670 135 34 0,034

16,0 50 2205 1325 111 0,100 1555 925 78 0,099 670 135 34 0,034

16,0 60 2205 1125 111 0,085 1555 790 78 0,085 670 115 34 0,029

16,0 90 1985 895 100 0,075 1395 625 70 0,075 610 95 31 0,026

16,0 110 1985 895 100 0,075 1395 625 70 0,075 610 95 31 0,026

20,0 45 1765 1060 111 0,100 1220 725 77 0,099 525 115 33 0,037

20,0 60 1765 1060 111 0,100 1220 725 77 0,099 525 115 33 0,037

20,0 70 1765 905 111 0,085 1220 615 77 0,084 525 100 33 0,032

20,0 110 1585 715 100 0,075 1090 490 68 0,075 475 80 30 0,028

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

Siehe auch Folgeseite ▶

Schnittdaten SEME75
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 6

Normale Geschwindigkeit

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



162 VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser

Werk stoff
Legierter Stahl, 

hitze beständiger Stahl
Gehärteter Stahl

Härte HRc35 ~ HRc45 HRc45 ~HRc55

Festigkeit 1110 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

DIA. LOC Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 15 17640 6395 333 0,060 8820 3205 166 0,061

6,0 20 17640 6395 333 0,060 8820 3205 166 0,061

6,0 30 17640 5435 333 0,051 8820 2720 166 0,051

8,0 20 13230 6395 333 0,081 6615 3205 166 0,081

8,0 30 13230 6395 333 0,081 6615 3205 166 0,081

8,0 35 13230 6395 333 0,081 6615 3205 166 0,081

8,0 40 13230 5435 333 0,068 6615 2725 166 0,069

10,0 25 10480 6290 329 0,100 5290 3205 166 0,101

10,0 30 10480 6290 329 0,100 5290 3205 166 0,101

10,0 40 10480 6290 329 0,100 5290 3205 166 0,101

10,0 50 10480 5345 329 0,085 5290 2720 166 0,086

12,0 30 8820 5290 333 0,100 4410 2645 166 0,100

12,0 40 8820 5290 333 0,100 4410 2645 166 0,100

12,0 50 8820 4500 333 0,085 4410 2245 166 0,085

12,0 60 8820 3970 333 0,075 4410 1985 166 0,075

16,0 40 6615 3970 333 0,100 3320 1985 167 0,100

16,0 50 6615 3970 333 0,100 3320 1985 167 0,100

16,0 60 6615 3375 333 0,085 3320 1685 167 0,085

16,0 90 5955 2680 299 0,075 2980 1340 150 0,075

16,0 110 5955 2680 299 0,075 2980 1340 150 0,075

20,0 45 5290 3205 332 0,101 2645 1545 166 0,097

20,0 60 5290 3205 332 0,101 2645 1545 166 0,097

20,0 70 5290 2720 332 0,086 2645 1315 166 0,083

20,0 110 4765 2165 299 0,076 2385 1040 150 0,073

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

Schnittdaten SEME75
High-Speed-Bearbeitung vorvergüteter Stähle

Z = 6

Hochgeschwindigkeit

DIA. = Durchmesser Drehzahl = U/min Vc = m/min
LBS = Effektive Länge Vorschub = mm/min  fz = mm/z



163VHM Schaftfräser — 4G Mill Fräser MUSTER© turn

NOTIZEN



164 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EM810

Z = 2, Schneiden, Mikrofräser D0,4 D1,5 168 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Z = 2, Schneiden, kurz D1,0 D25,0 169 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM816 Z = 2, Schneiden, lang D2,0 D25,0 171 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM836 Z = 3, Schneiden ökonomischer Minifräser D1,0 D20,0 172 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM895 Z = 3, Schneiden, kurz D1,0 D20,0 173 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM811 Z = 4, Schneiden, kurz D2,0 D25,0 174 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM817 Z = 4, Schneiden, lang D2,0 D25,0 176 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM812 Z = 6, Z = 8, Schneiden, 45° Drall, lang D6,0 D25,0 177 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM834 Z = 6, Schneiden, 45° Drall, extra lang D6,0 D25,0 178 ○ ◉ ◉ ◉ ○

EM876 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, kurz R0,5 R12,5 179 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM813 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, lang R0,5 R12,5 180 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM899 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, medium, 
abgesetzter Schaft

R1,5 R12,5 181 ○ ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM838 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, große 
Reichweite

R1,0 R10,0 182 ○ ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM902 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, konisch 
abgesetzter Schaft

R0,5 R6,0 183 ○ ○ ◉ ◉ ○

EM878 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, zylindrisch 
strak abgesetzter Schaft

R0,5 R12,5 184 ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM865 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, Mikrofräser 
Ø 0,6 - 3,0 mm

R0,3 R1,5 185 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

X-Power Fräser
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Programm und Einsatzbereich



165VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Siehe auch Folgeseite ▶

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EM810

Z = 2, Schneiden, Mikrofräser D0,4 D1,5 168 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Z = 2, Schneiden, kurz D1,0 D25,0 169 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM816 Z = 2, Schneiden, lang D2,0 D25,0 171 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM836 Z = 3, Schneiden ökonomischer Minifräser D1,0 D20,0 172 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM895 Z = 3, Schneiden, kurz D1,0 D20,0 173 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM811 Z = 4, Schneiden, kurz D2,0 D25,0 174 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM817 Z = 4, Schneiden, lang D2,0 D25,0 176 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM812 Z = 6, Z = 8, Schneiden, 45° Drall, lang D6,0 D25,0 177 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM834 Z = 6, Schneiden, 45° Drall, extra lang D6,0 D25,0 178 ○ ◉ ◉ ◉ ○

EM876 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, kurz R0,5 R12,5 179 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM813 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, lang R0,5 R12,5 180 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM899 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, medium, 
abgesetzter Schaft

R1,5 R12,5 181 ○ ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM838 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, große 
Reichweite

R1,0 R10,0 182 ○ ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM902 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, konisch 
abgesetzter Schaft

R0,5 R6,0 183 ○ ○ ◉ ◉ ○

EM878 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, zylindrisch 
strak abgesetzter Schaft

R0,5 R12,5 184 ○ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM865 Z = 2, Schneiden, Stirnradius, Mikrofräser 
Ø 0,6 - 3,0 mm

R0,3 R1,5 185 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EM669 Z = 2, Schneiden, Kugelform, 
ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen

R1,5 R8,0 187 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM673 Z = 4, Schneiden, Kugelform, 
ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen

R2,5 R8,0 188 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM863 Z = 2, Schneiden, Kugelform, sphärisch, 
zum Rückwärtsfräsen

R1,5 R8,0 189 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM864 Z = 4, Schneiden, Kugelform, sphärisch, 
zum Rückwärtsfräsen

R2,5 R8,0 190 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM815 Z = 4, Schneiden, Stirnradius, lang R0,5 R12,5 191 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM842 Z = 3 - 5, Schneiden, Schruppfräser HR, 
kurz

D6,0 D25,0 192 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM824 Z = 3 - 5, Schneiden, Schruppfräser HR, 
lang

D6,0 D25,0 193 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM843 Z = 3 - 4, Schneiden, Schruppkopierfräser 
HR, lang

R3,0 R10,0 194 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM818 Z = 2, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, lang

D3,0 D20,0 195 ○ ◉ ◉ ◉ ○

EM905 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall, kurz

D10,0 D22,0 197 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM819 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, lang

D3,0 D20,0 198 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM897 Z = 6, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall

D6,0 D12,0 200 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM835 Z = 6, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall, lang

D6,0 D20,0 201 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM839 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, extra kurz

D2,0 D16,0 202 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM837 Z = 2, Schneiden, Gesenkfräser mit 
konischen Schneiden

D2,0 D8,0 203 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 204
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EM669 Z = 2, Schneiden, Kugelform, 
ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen

R1,5 R8,0 187 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM673 Z = 4, Schneiden, Kugelform, 
ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen

R2,5 R8,0 188 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM863 Z = 2, Schneiden, Kugelform, sphärisch, 
zum Rückwärtsfräsen

R1,5 R8,0 189 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM864 Z = 4, Schneiden, Kugelform, sphärisch, 
zum Rückwärtsfräsen

R2,5 R8,0 190 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM815 Z = 4, Schneiden, Stirnradius, lang R0,5 R12,5 191 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM842 Z = 3 - 5, Schneiden, Schruppfräser HR, 
kurz

D6,0 D25,0 192 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM824 Z = 3 - 5, Schneiden, Schruppfräser HR, 
lang

D6,0 D25,0 193 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM843 Z = 3 - 4, Schneiden, Schruppkopierfräser 
HR, lang

R3,0 R10,0 194 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM818 Z = 2, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, lang

D3,0 D20,0 195 ○ ◉ ◉ ◉ ○

EM905 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall, kurz

D10,0 D22,0 197 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM819 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, lang

D3,0 D20,0 198 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○

EM897 Z = 6, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall

D6,0 D12,0 200 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM835 Z = 6, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, 45° Drall, lang

D6,0 D20,0 201 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM839 Z = 4, Schneiden, gerade Stirn mit 
Eckradien, extra kurz

D2,0 D16,0 202 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

EM837 Z = 2, Schneiden, Gesenkfräser mit 
konischen Schneiden

D2,0 D8,0 203 ○ ◉ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 204
◉ Sehr gut    ○ Gut

 • Fräser für die Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe bis zu HRc65.

 • Geeignet zum Trocken- und Nassfräsen in konventioneller und HSC-Technik.

 • Breiteres Einsatzspektrum als X5070-Fräser.

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 - modifizierte X-Power-Beschichtung.

 • Nicht zu empfehlen für Aluminium oder ähnlich weiche  Werkstoffe 

 wegen der kleinen Spankammern und stumpfen Winkel.

 • Schaft wahlweise ohne oder mit Spannfläche.

 • Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe.



168 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM810004 0,4 3 0,8 40

EM810005 0,5 3 1 40

EM810006 0,6 3 1,2 40

EM810007 0,7 3 1,4 40

EM810008 0,8 3 1,6 40

EM810009 0,9 3 2 40

EM810010 1,0 4 2,5 40

EM810011 1,1 4 2,5 40

EM810012 1,2 4 4 40

EM810013 1,3 4 4 40

EM810014 1,4 4 4 40

EM810015 1,5 4 4 40

Glatt

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 60

 • Nicht geeignet für Aluminium oder ähnlich weiche Werkstoffe  wegen kleiner 

Spankammern und stumpfer Spanwinkel.

 • Für hochpräzises Fräsen in der Medizin-, Optik-, Elektro- und Luftfahrtindustrie.

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Materialempfehlung EM810

Toleranzen EM810

EM810 (Mikrofräser)

Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Angaben in mm

Schnittdaten siehe S. 205

Z = 2, Mikrofräser



169VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

EM810 (kurz)

Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM810901 1,0 6 2,5 40

EM810902 1,5 6 4 40

EM810020 2,0 4 6 40

EM810903 2,0 6 6 40

EM810025 2,5 4 8 40

EM810904 2,5 6 8 40

EM810030 3,0 6 8 45

EM810035 3,5 6 10 45

EM810040 4,0 6 11 45

EM810045 4,5 6 11 45

EM810050 5,0 6 13 50

EM810055 5,5 6 13 50

EM810060 6,0 6 13 50

EM810065 6,5 8 16 60

EM810070 7,0 8 16 60

EM810075 7,5 8 16 60

EM810080 8,0 8 19 60

EM810085 8,5 10 19 70

EM810090 9,0 10 19 70

EM810095 9,5 10 19 70

EM810100 10,0 10 22 70

EM810105 10,5 12 22 75

EM810110 11,0 12 22 75

EM810115 11,5 12 22 75

EM810120 12,0 12 26 75

Glatt

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium oder ähnlich weiche Werkstoffe  wegen kleiner 

Spankammern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power

über Ø 3 mm

Angaben in mm

Siehe auch Folgeseite ▶

Z = 2, kurz 

bis Ø 3 mm

Schnittdaten siehe S. 204



170 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

EM810

Z = 2, kurz 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM810906 13,0 12 26 85

EM810140 14,0 14 26 85

EM810905 14,0 16 26 85

EM810908 15,0 16 26 90

EM810160 16,0 16 32 100

EM810909 17,0 16 32 100

EM810180 18,0 18 32 100

EM810911 19,0 20 32 100

EM810200 20,0 20 38 105

EM810220 22,0 20 38 105

EM810240 24,0 25 45 120

EM810250 25,0 25 45 120

Schnittdaten siehe S. 204
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C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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gehärteter Stahl
hoch-
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Materialempfehlung EM810

Toleranzen EM810
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Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM816020 2,0 4 8 40

EM816030 3,0 6 12 50

EM816040 4,0 6 15 50

EM816050 5,0 6 20 60

EM816060 6,0 6 20 60

EM816080 8,0 8 25 70

EM816100 10,0 10 30 90

EM816120 12,0 12 30 90

EM816140 14,0 16 40 110

EM816160 16,0 16 50 110

EM816180 18,0 20 50 110

EM816200 20,0 20 55 110

EM816250 25,0 25 75 140

Glatt

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe  wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Angaben in mm

EM816
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, lang 

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

Schnittdaten siehe S. 205
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM816

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM816



172 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM836010 1,0 4 2 35

EM836020 2,0 4 4 35

EM836030 3,0 6 5 36

EM836040 4,0 6 7 38

EM836050 5,0 6 8 39

EM836060 6,0 6 8 39

EM836080 8,0 8 11 43

EM836100 10,0 10 13 50

EM836120 12,0 12 15 55

EM836140 14,0 14 15 58

EM836160 16,0 16 18 62

EM836180 18,0 18 20 70

EM836200 20,0 20 22 75

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Die preisgünstigsten Fräser der X-Power Serie.

 • Vereinen Vorteile von 2- und 4-Schneiden.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe  wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM836
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3, ökonomischer Minifräser

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

Schnittdaten siehe S. 206
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM836

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM836



173VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM895010 1,0 3 2,5 38

EM895015 1,5 4 5 50

EM895025 2,5 3 7 38

EM895030 3,0 3 10 38

EM895901 3,0 6 10 50

EM895035 3,5 4 12 50

EM895902 3,5 6 12 50

EM895040 4,0 4 12 50

EM895903 4,0 6 12 50

EM895045 4,5 6 14 57

EM895050 5,0 5 14 50

EM895904 5,0 6 14 57

EM895060 6,0 6 16 57

EM895080 8,0 8 20 63

EM895100 10,0 10 22 72

EM895120 12,0 12 25 73

EM895140 14,0 14 25 75

EM895160 16,0 16 32 82

EM895180 18,0 18 32 92

EM895200 20,0 20 38 92

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe  wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

EM895
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3, kurz 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schnittdaten siehe S. 206

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM895

Materialempfehlung EM895



174 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM811020 2,0 4 6 40

EM811901 2,0 6 6 40

EM811025 2,5 4 8 40

EM811902 2,5 6 8 40

EM811030 3,0 6 8 45

EM811035 3,5 6 10 45

EM811040 4,0 6 11 45

EM811045 4,5 6 11 45

EM811050 5,0 6 13 50

EM811055 5,5 6 13 50

EM811060 6,0 6 13 50

EM811065 6,5 8 16 60

EM811070 7,0 8 16 60

EM811075 7,5 8 16 60

EM811080 8,0 8 19 60

EM811085 8,5 10 19 70

EM811090 9,0 10 19 70

EM811095 9,5 10 19 70

EM811100 10,0 10 22 70

EM811105 10,5 12 22 75

EM811110 11,0 12 22 75

EM811115 11,5 12 22 75

EM811120 12,0 12 26 75

EM811904 13,0 12 26 85

EM811140 14,0 14 26 85

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe  wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM811
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, kurz 

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 208



175VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

EM811

Z = 4, kurz 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM811905 14,0 12 26 85

EM811903 14,0 16 26 85

EM811906 15,0 16 26 90

EM811160 16,0 16 32 100

EM811907 17,0 16 32 100

EM811180 18,0 18 32 100

EM811908 18,0 16 32 100

EM811909 19,0 20 32 100

EM811200 20,0 20 38 105

EM811220 22,0 20 38 105

EM811240 24,0 25 45 120

EM811250 25,0 25 45 120
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legierter 
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Werkzeug-
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gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM836

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM836

Schnittdaten siehe S. 208



176 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EM817020 2,0 4 8 40

EM817030 3,0 6 12 50

EM817040 4,0 6 15 50

EM817050 5,0 6 20 60

EM817060 6,0 6 20 60

EM817080 8,0 8 25 70

EM817100 10,0 10 30 90

EM817120 12,0 12 30 90

EM817140 14,0 16 40 110

EM817160 16,0 16 50 110

EM817180 18,0 20 50 110

EM817200 20,0 20 55 110

EM817250 25,0 25 75 140

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Stahlguss und mittel- bis hochgehärteten Stählen bis HRc 65.

 • Breites Einsatzspektrum für konventionelle und HSC-Bearbeitung, Nass- und 

Trockenfräsen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe  wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM817
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM817

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM817

Schnittdaten siehe S. 209



177VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneidenzahl

EM812060 6,0 6 13 57 6

EM812070 7,0 8 16 63 6

EM812080 8,0 8 19 63 6

EM812090 9,0 10 19 72 6

EM812100 10,0 10 22 72 6

EM812120 12,0 12 26 83 6

EM812140 14,0 14 26 83 6

EM812901 14,0 16 26 83 6

EM812160 16,0 16 32 92 6

EM812180 18,0 18 32 92 8

EM812200 20,0 20 38 104 8

EM812250 25,0 25 44 104 8

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • HSC - und Schlichtfräsen mit erhöhtem Vorschub.

 • Bessere  Werkstückoberfläche durch starken Drall.

 • Trockenfräsen empfohlen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Scharfe
Schneidenecken
entfernt

Angaben in mm

EM812
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6 und 8, 45° Drall, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM812

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM812

Schnittdaten siehe S. 210



178 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl

EM834060 6,0 6 26 70 6

EM834080 8,0 8 36 90 6

EM834100 10,0 10 46 100 6

EM834120 12,0 12 56 110 6

EM834160 16,0 16 66 130 6

EM834200 20,0 20 76 140 6

EM834250 25,0 25 92 180 6

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen hochgehärteter Stähle.

 • HSC - und Schlichtfräsen mit erhöhtem Vorschub.

 • Bessere  Werkstückoberfläche durch starken Drall.

 • Trockenfräsen empfohlen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM834
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, 45° Drall, extra lang 

Schnittdaten siehe S. 211

Scharfe
Schneidenecken
entfernt
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM834

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM834
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R (± 0,02)

EM876010 R0,5 1,0 3 3 38

EM876012 R0,6 1,2 3 3 38

EM876015 R0,75 1,5 3 3 38

EM876020 R1,0 2,0 6 3 50

EM876025 R1,25 2,5 6 4 50

EM876030 R1,5 3,0 6 4 50

EM876040 R2,0 4,0 6 5 54

EM876050 R2,5 5,0 6 6 54

EM876060 R3,0 6,0 6 7 54

EM876070 R3,5 7,0 8 8 58

EM876080 R4,0 8,0 8 9 58

EM876090 R4,5 9,0 10 10 66

EM876100 R5,0 10,0 10 11 66

EM876120 R6,0 12,0 12 12 73

EM876140 R7,0 14,0 14 14 75

EM876160 R8,0 16,0 16 16 82

EM876180 R9,0 18,0 18 18 84

EM876200 R10,0 20,0 20 20 92

EM876250 R12,5 25,0 25 25 104

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Kurzer, stabiler, wirtschaftlicher Radiusfräser.

 • Radiustoleranz ± 0,02mm.

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM876
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, kurz 
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C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM876

Schnittdaten siehe S. 212

Materialempfehlung EM876
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R (± 0,02)

EM813010 R0,5 1,0 4 2,5 50

EM813901 R0,5 1,0 6 2,5 50

EM813012 R0,6 1,2 4 3 50

EM813015 R0,75 1,5 4 4 50

EM813902 R0,75 1,5 6 4 50

EM813020 R1,0 2,0 6 5 50

EM813025 R1,25 2,5 6 6 60

EM813030 R1,5 3,0 6 8 60

EM813035 R1,75 3,5 6 8 70

EM813040 R2,0 4,0 6 8 70

EM813050 R2,5 5,0 6 10 80

EM813060 R3,0 6,0 6 12 90

EM813070 R3,5 7,0 8 14 90

EM813080 R4,0 8,0 8 14 100

EM813090 R4,5 9,0 10 18 100

EM813100 R5,0 10,0 10 18 100

EM813120 R6,0 12,0 12 22 110

EM813140 R7,0 14,0 14 26 110

EM813903 R7,0 14,0 16 26 110

EM813160 R8,0 16,0 16 30 140

EM813180 R9,0 18,0 18 34 140

EM813200 R10,0 20,0 20 38 160

EM813250 R12,5 25,0 25 50 180

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Kopierfräser

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM813
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM813

Schnittdaten siehe S. 212
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Der angesetzte Schaft erleichtert das Tieffräsen.

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

L2

L3

L1

D3
R

D1D2

Angaben in mm

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,02) D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM899030 R1,5 3,0 6 8 - 70 -

EM899040 R2,0 4,0 6 8 - 70 -

EM899050 R2,5 5,0 6 12 - 80 -

EM899060 R3,0 6,0 6 12 22 80 5,8

EM899070 R3,5 7,0 8 14 - 90 -

EM899080 R4,0 8,0 8 14 27 90 7,8

EM899100 R5,0 10,0 10 18 31 100 9,8

EM899120 R6,0 12,0 12 22 35 110 11,8

EM899140 R7,0 14,0 12 26 - 120 -

EM899160 R8,0 16,0 16 30 50 140 15,8

EM899180 R9,0 18,0 16 34 - 140 -

EM899200 R10,0 20,0 20 38 58 160 19,8

EM899250 R12,5 25,0 25 55 75 180 24,8

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM899

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM899

EM899
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, medium, abgesetzter Schaft

Schnittdaten siehe S. 213
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Wesentlich grössere Gesamtlänge als EM813.

 • Zum Fräsen tiefer Formen mit schlechter Erreichbarkeit.

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM838
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, große Reichweite

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R (± 0,02)

EM838020 R1,0 2,0 3 6 80

EM838030 R1,5 3,0 3 8 100

EM838040 R2,0 4,0 4 8 100

EM838050 R2,5 5,0 6 10 120

EM838060 R3,0 6,0 6 10 120

EM838080 R4,0 8,0 8 14 140

EM838100 R5,0 10,0 10 18 180

EM838120 R6,0 12,0 12 22 200

EM838160 R8,0 16,0 16 30 250

EM838200 R10,0 20,0 20 38 250

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM838

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM838

Schnittdaten siehe S. 214
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Stabiler Übergang Schneide/Schaft.

 • Zum Fräsen tiefliegender Bereiche.

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

L2

L4

L1

D3
R

D1D2

L3

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Länge u. d. 

kon. Teil
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø
Winkel des 
kon. Teils

R (± 0,01) D1 D2 L1 L4 L3 L2 D3 θ
EM902010 R0,5 1,0 6 2 4 23 60 2 1° 30´

EM902901 R0,5 1,0 6 2 4 23 60 4,3 5°

EM902902 R0,5 1,0 6 2 4 42 80 5 3°

EM902020 R1,0 2,0 6 4 6 23 60 2,9 1° 30´

EM902903 R1,0 2,0 6 4 6 23 60 5 5°

EM902904 R1,0 2,0 6 4 6 41 80 5,7 3°

EM902030 R1,5 3,0 6 6 8 32 70 5,6 3°

EM902905 R1,5 3,0 6 6 8 52 90 5,3 1° 30´

EM902040 R2,0 4,0 6 8 10 28 70 6 3°

EM902906 R2,0 4,0 6 8 10 49 90 6 1° 30´

EM902050 R2,5 5,0 8 10 12 41 90 8 3°

EM902907 R2,5 5,0 8 10 12 61 110 7 1° 30´

EM902060 R3,0 6,0 8 12 15 34 90 8 3°

EM902908 R3,0 6,0 8 12 15 53 110 8 1° 30´

EM902080 R4,0 8,0 10 14 17 36 100 10 3°

EM902909 R4,0 8,0 10 14 17 55 120 10 1° 30´

EM902100 R5,0 10,0 12 18 21 40 110 12 3°

EM902910 R5,0 10,0 12 18 21 59 130 12 1° 30´

EM902120 R6,0 12,0 16 22 25 63 140 16 3°

EM902911 R6,0 12,0 16 22 25 83 160 15 1° 30´

EM902
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, konisch abgesetzter Schaft

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM902

Schnittdaten siehe S. 215

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM902
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Verengte Radiustoleranz +/- 0,01mm

 • Extra kurze Schneide

 • Geeignet zum hochpräzisen Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehär-

teten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

L2

L3

L1

D3
R

D1D2

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,01) D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM878010 R0,5 1,0 4 1 2,2 50 0,95

EM878901 R0,5 1,0 6 1 2,2 50 0,95

EM878012 R0,6 1,2 4 1,2 2,6 50 1,1

EM878015 R0,75 1,5 4 1,5 3 50 1,4

EM878020 R1,0 2,0 6 2 4 50 1,9

EM878025 R1,25 2,5 6 2,5 5 60 2,4

EM878030 R1,5 3,0 6 3 6 60 2,9

EM878040 R2,0 4,0 6 4 8 70 3,9

EM878050 R2,5 5,0 6 5 10 80 4,9

EM878060 R3,0 6,0 6 6 12 90 5,9

EM878070 R3,5 7,0 8 7 14 90 6,9

EM878080 R4,0 8,0 8 8 16 100 7,9

EM878090 R4,5 9,0 10 9 18 100 8,9

EM878100 R5,0 10,0 10 10 20 100 9,9

EM878120 R6,0 12,0 12 12 24 110 11,9

EM878140 R7,0 14,0 14 14 28 110 13,8

EM878160 R8,0 16,0 16 16 32 140 15,8

EM878180 R9,0 18,0 18 18 36 140 17,8

EM878200 R10,0 20,0 20 20 40 160 19,8

EM878250 R12,5 25,0 25 25 50 180 24,8

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM878

Schnittdaten siehe S. 212

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM878

EM878
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, zyl. stark abgesetzter Schaft
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Geeignet zum hochpräzisen Fräsen in der Medizin-, Optik-, Elektro- und 

Raumfahrtechnik.

 • Ausgezeichnete Leistung bei der trockenen Schneidbedingung.

 • Für gehärtete Stähle

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

EM865
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, Mikrofräser Ø 0,6 - 3,0 mm

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R (± 0,01)

EM865006 R0,3 0,6 3 1,1 40

EM865007 R0,35 0,7 3 1,5 40

EM865008 R0,4 0,8 3 2 40

EM865009 R0,45 0,9 3 2,2 40

EM865010 R0,5 1,0 3 2,5 40

EM865011 R0,55 1,1 3 3 40

EM865012 R0,6 1,2 3 3 40

EM865013 R0,65 1,3 3 3,5 40

EM865014 R0,7 1,4 3 3,5 40

EM865015 R0,75 1,5 3 4 40

EM865020 R1,0 2,0 3 5 40

EM865030 R1,5 3,0 3 8 40

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM865

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM865

Schnittdaten siehe S. 209



186 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

X-Power Stirnradius Fräser-MMC                              

 • Vorrichtungsbau, Turbinenherstellung, Luftfahrtindustrie, etc.
 • Schwierige 3-D Formen.
 • Profilfräsen von bis zu HRc60 gehärtetem Stahl und Stahlle-

gierungen Nickellegierungen, Titanlegierungen.

 • Ultrafeines Mikrokorn VHM erhöht sowohl Zähigkeit als auch Härte.
 • YG-1’s einzigartige X-POWER-Beschichtung, geeignet zum Trockenfräsen und HSC-Fräsen.
 • Aussergewöhnliche Werkzeug-Geometrie und Kugelform ergeben eine  längere 

Standzeit sowie eine höhere Geschwindigkeit und Vorschubbewegung.

 • Bearbeitungswinkel 14° ~ 
16°,  höhere Geschwindigkeit 
und Vorschub sind möglich 
durch geringeren Fräswider-
stand an der Schneidkan-
te des Werkstückes.

 • Ausgezeichnete 
 Oberflächengüte und 
schnellere Bearbeitung.

 • Ermöglicht Fräsen mit grö-
ßerer Geschwindigkeit 
und höherem Vorschub 
beim Rückwärtsfräsen.

 • Beim Fräsvorgang mit 15° 
Neigung ergibt sich eine höhere 
Produktivität, sowie eine grö-
ßere Geschwindigkeit und ein 
höherer Vorschub sind möglich.

 • Reduzierte Fräskraft.

 • Ausgezeichnete 
 Oberflächengüte und Glanz.

Geeignete Anwendungsgebiete

Eigenschaften

Fräsvorgang

Vorteilhaftes Rückwärtsfräsen Unvorteilhaftes Fräsen

Unvorteihaftes Profilfräsen Vorteilhaftes Profilfräsen

Neigung 
(a = 0,5D)
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Radiustoleranz ± 0,01mm

 • Reduzierte Fräskraft bei höherem Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

 • Geeignet zum Rückwärts-Kopierfräsen schwieriger 3-D Formen bei 15° Neigung.

Glatt

 • Diese ökonomische Ausführung hat beim Nachschärfen mehr Vorteile als die sphärische Ausführung.

2 Schneiden lang - Kostengünstig

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM669

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM669

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,01) D1 D2 L1 L3 L2 D3 lz

EM669030 R1,5 3,0 6 4 30 80 2,5 1,5

EM669040 R2,0 4,0 6 5 30 80 3,3 1,5

EM669050 R2,5 5,0 6 6 43 80 4,1 2

EM669060 R3,0 6,0 6 7 30 100 4,7 2

EM669080 R4,0 8,0 8 9 36 100 6,5 3

EM669100 R5,0 10,0 10 11 43 100 8,2 3

EM669120 R6,0 12,0 12 13 52 100 9,8 3

EM669160 R8,0 16,0 16 15 61 150 13,4 3

Schnittdaten siehe S. 216

°

EM669
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Kugelform, ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen
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L1
L2

D2 D1

RR

VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Radiustoleranz ± 0,01mm

 • Reduzierte Fräskraft bei höherem Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

 • Geeignet zum Rückwärts-Kopierfräsen schwieriger 3-D Formen bei 15° Neigung.

4 Schneiden lang - Kostengünstig

Glatt

Angaben in mm

 • Diese ökonomische Ausführung hat beim Nachschärfen mehr Vorteile als die sphärische Ausführung.

EM673
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Kugelform, ökonomisch, zum Rückwärtsfräsen

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,01) D1 D2 L1 L3 L2 D3 lz

EM673050 R2,5 5,0 6 6 43 80 4,1 2

EM673060 R3,0 6,0 6 7 30 100 4,7 2

EM673080 R4,0 8,0 8 9 36 100 6,5 3

EM673100 R5,0 10,0 10 11 43 100 8,2 3

EM673120 R6,0 12,0 12 13 52 100 9,8 3

EM673160 R8,0 16,0 16 15 61 150 13,4 3

Schnittdaten siehe S. 217

°

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM673

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM673



189VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Radiustoleranz ± 0,01mm

 • Reduzierte Fräskraft bei höherem Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

 • Geeignet zum Rückwärts-Kopierfräsen schwieriger 3-D Formen bei etwa 

15° Neigung.

2 Schneiden lang - Kugelform

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,01) D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM863030 R1,5 3,0 6 2,3 30 80 2,5

EM863040 R2,0 4,0 6 3,1 30 80 3,3

EM863050 R2,5 5,0 6 3,9 38 80 4,1

EM863060 R3,0 6,0 6 4,9 28 100 4,7

EM863080 R4,0 8,0 8 6,3 33 100 6,5

EM863100 R5,0 10,0 10 7,9 40 100 8,2

EM863120 R6,0 12,0 12 9,5 49 100 9,8

EM863160 R8,0 16,0 16 12,4 59 150 13,4

Schnittdaten siehe S. 216

L1
L2

D2 D1

RR

°

EM863
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Kugelform, spärisch, zum Rückwärtsfräsen

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM863

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM863



190 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Radiustoleranz ± 0,01mm

 • Reduzierte Fräskraft bei höherem Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

 • Geeignet zum Rückwärts-Kopierfräsen schwieriger 3-D Formen bei etwa 

15° Neigung.

4 Schneiden lang - Kugelform

Glatt

Angaben in mm

°

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM864

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM864

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R (± 0,01) D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM864050 R2,5 5,0 6 3,9 38 80 4,1

EM864060 R3,0 6,0 6 4,9 28 100 4,7

EM864080 R4,0 8,0 8 6,3 33 100 6,5

EM864100 R5,0 10,0 10 7,9 40 100 8,2

EM864120 R6,0 12,0 12 9,5 49 100 9,8

EM864160 R8,0 16,0 16 12,4 59 150 13,4

Schnittdaten siehe S. 217

EM864
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Kugelform, spärisch, zum Rückwärtsfräsen

L1
L2

D2 D1

RR



191VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Kopierfräser

 • Dank 4 Schneiden höherer Vorschub als bei 2-Schneidenfräsern.

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss und gehärteten Stählen.

Glatt

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R (± 0,01)

EM815010 R0,5 1,0 4 2,5 50

EM815901 R0,5 1,0 6 2,5 50

EM815015 R0,75 1,5 4 4 50

EM815902 R0,75 1,5 6 4 50

EM815020 R1,0 2,0 6 5 50

EM815030 R1,5 3,0 6 8 60

EM815040 R2,0 4,0 6 8 70

EM815050 R2,5 5,0 6 10 80

EM815060 R3,0 6,0 6 12 90

EM815070 R3,5 7,0 8 14 90

EM815080 R4,0 8,0 8 14 100

EM815090 R4,5 9,0 10 18 100

EM815100 R5,0 10,0 10 18 100

EM815120 R6,0 12,0 12 22 110

EM815140 R7,0 14,0 14 26 110

EM815903 R7,0 14,0 16 26 110

EM815160 R8,0 16,0 16 30 140

EM815180 R9,0 18,0 18 34 140

EM815200 R10,0 20,0 20 38 160

EM815250 R12,5 25,0 25 50 180

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM815

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM815

Schnittdaten siehe S. 218

EM815
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Stirnradius, lang 



192 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

 • Breites Einsatzspektrum zum Nass- und Trockenfräsen.

 • Gute Spanabfuhr

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM842

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

EM842
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, kurz 

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
h10 h6

EM842060 6,0 6 7 54 3

EM842070 7,0 8 8 58 3

EM842080 8,0 8 9 58 3

EM842090 9,0 10 13 66 4

EM842100 10,0 10 14 66 4

EM842120 12,0 12 16 73 4

EM842140 14,0 14 18 75 4

EM842160 16,0 16 22 82 4

EM842180 18,0 18 24 84 4

EM842200 20,0 20 26 92 4

EM842250 25,0 25 25 110 5

Schnittdaten siehe S. 219



193VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Längen ähnlich DIN844K

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

 • Breites Einsatzspektrum zum Nass- und Trockenfräsen.

 • Gute Spanabfuhr

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Angaben in mm

EM824
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, lang 

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
h10 h6

EM824060 6,0 6 16 57 3

EM824070 7,0 8 16 63 3

EM824080 8,0 8 16 63 3

EM824090 9,0 10 19 72 4

EM824100 10,0 10 22 72 4

EM824120 12,0 12 26 83 4

EM824140 14,0 14 26 83 4

EM824901 14,0 16 26 83 4

EM824160 16,0 16 32 92 4

EM824180 18,0 18 32 92 4

EM824200 20,0 20 38 104 4

EM824250 25,0 25 45 121 5

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM842

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Schnittdaten siehe S. 219



194 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

 • Breites Einsatzspektrum zum Nass- und Trockenfräsen.

 • Gute Spanabfuhr

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Angaben in mm

EM843
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3 - 5, Schruppkopierfräser HR, lang 

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
R (± 0,02) h10 h6

EM843060 R3,0 6,0 6 16 57 3

EM843080 R4,0 8,0 8 16 63 3

EM843100 R5,0 10,0 10 22 72 4

EM843120 R6,0 12,0 12 26 83 4

EM843140 R7,0 14,0 14 26 83 4

EM843160 R8,0 16,0 16 32 92 4

EM843180 R9,0 18,0 18 32 92 4

EM843200 R10,0 20,0 20 38 104 4

Schnittdaten siehe S. 220

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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gehärteter Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM843

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161



195VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Zum Fräsen von legierten Stählen, Stahlguss mund gehärteten Stählen.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R

EM818030 R0,3 3,0 6 12 50

EM818040 R0,3 4,0 6 15 50

EM818911 R0,5 4,0 6 15 50

EM818050 R0,3 5,0 6 20 60

EM818912 R0,5 5,0 6 20 60

EM818913 R0,3 6,0 6 20 60

EM818060 R0,5 6,0 6 20 60

EM818901 R1,0 6,0 6 20 70

EM818914 R0,3 8,0 8 25 70

EM818080 R0,5 8,0 8 25 70

EM818902 R1,0 8,0 8 25 70

EM818903 R1,5 8,0 8 25 70

EM818904 R2,0 8,0 8 25 70

EM818915 R0,3 10,0 10 30 90

EM818100 R0,5 10,0 10 30 90

EM818905 R1,0 10,0 10 30 90

EM818906 R1,5 10,0 10 30 90

EM818907 R2,0 10,0 10 30 90

EM818120 R0,5 12,0 12 30 90

EM818908 R1,0 12,0 12 30 90

EM818909 R1,5 12,0 12 30 90

EM818910 R2,0 12,0 12 30 90

EM818160 R0,5 16,0 16 50 110

EM818916 R1,0 16,0 16 50 110

EM818917 R1,5 16,0 16 50 110

EM818
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, gerade Stirn mit Eckradien, lang 

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 48

L1
L2

D2 D1

RR



196 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R

EM818918 R2,0 16,0 16 50 110

EM818200 R0,5 20,0 20 55 110

EM818919 R1,0 20,0 20 55 110

EM818920 R1,5 20,0 20 55 110

EM818921 R2,0 20,0 20 55 110

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM818

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM818

EM818

Z = 2, gerade Stirn mit Eckradien, lang 

Schnittdaten siehe S. 221



197VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Kurze Schneidenlänge bei sehr grosser Gesamtlänge.

 • HSC-Stufenfräsen auf langem Fräseweg möglich.

 • Für tiefes Seitenfräsen, Spiralfräsen und Konturfräsen.

 • Die Eckradien verhindern Fräsriefen beim Stufenfräsen.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie Stahlguss.

Glatt

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

L2

L3

D3
R

D1D2

L1

r

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM905100 R0,5 10,0 8 19,2 15 130 7,5

EM905901 R1,0 10,0 8 19,2 15 130 7,5

EM905120 R0,5 12,0 10 22,2 18 150 9,5

EM905902 R1,0 12,0 10 22,2 18 150 9,5

EM905140 R0,5 14,0 12 25,2 21 160 11,5

EM905903 R1,0 14,0 12 25,2 21 160 11,5

EM905180 R0,5 18,0 16 31,2 27 180 15,5

EM905904 R1,0 18,0 16 31,2 27 180 15,5

EM905220 R0,5 22,0 20 37,2 33 200 19,5

EM905905 R1,0 22,0 20 37,2 33 200 19,5

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM905

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM905

Schnittdaten siehe S. 222

EM905
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, gerade Stirn mit Eckradien, 45° Drall, kurz



198 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie Stahlguss.

 • Nicht geeignet für Aluminium u.ä. weiche Werkstoffe wegen kleiner Spankam-

mern und stumpfer Spanwinkel.

 • Zum Fräsen rostfreier Stähle siehe Jet-Power.

Glatt

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R

EM819030 R0,3 3,0 6 12 50

EM819040 R0,3 4,0 6 15 50

EM819911 R0,5 4,0 6 15 50

EM819050 R0,3 5,0 6 20 60

EM819912 R0,5 5,0 6 20 60

EM819913 R0,3 6,0 6 20 60

EM819060 R0,5 6,0 6 20 60

EM819901 R1,0 6,0 6 20 70

EM819914 R0,3 8,0 8 25 70

EM819080 R0,5 8,0 8 25 70

EM819902 R1,0 8,0 8 25 70

EM819903 R1,5 8,0 8 25 70

EM819904 R2,0 8,0 8 25 70

EM819915 R0,3 10,0 10 30 90

EM819100 R0,5 10,0 10 30 90

EM819905 R1,0 10,0 10 30 90

EM819906 R1,5 10,0 10 30 90

EM819907 R2,0 10,0 10 30 90

EM819120 R0,5 12,0 12 30 90

EM819908 R1,0 12,0 12 30 90

EM819909 R1,5 12,0 12 30 90

EM819910 R2,0 12,0 12 30 90

EM819160 R0,5 16,0 16 50 110

EM819916 R1,0 16,0 16 50 110

EM819917 R1,5 16,0 16 50 110

EM819
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, gerade Stirn mit Eckradien, lang 

Schnittdaten siehe S. 221 Siehe auch Folgeseite ▶



199VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten siehe S. 221

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
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Werkzeug-
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hoch-
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM819

EM819
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, gerade Stirn mit Eckradien, lang 

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R

EM819918 R2,0 16,0 16 50 110

EM819200 R0,5 20,0 20 55 110

EM819919 R1,0 20,0 20 55 110

EM819920 R1,5 20,0 20 55 110

EM819921 R2,0 20,0 20 55 110

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM819



200 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Abgesetzter Schaft von bis zu 3xD

 • Extra kurze Schneidenlänge bei Standard-Gesamtlänge.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie Stahlguss.

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM897060 R0,5 6,0 6 6 14 50 5,7

EM897080 R0,5 8,0 8 8 24 60 7,65

EM897100 R1,0 10,0 10 10 30 70 9,65

EM897120 R1,0 12,0 12 12 30 75 11,6

Schnittdaten siehe S. 224
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Werkzeug-
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM897

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM897

EM897
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, gerade Stirn mit Eckradien, 45° Drall

L2

L3

L1

D3 R

D1D2

L1
L2

D2 D1

RR



201VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Abgesetzter Schaft von bis zu 3xD

 • Extra kurze Schneidenlänge bei Standard-Gesamtlänge.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie Stahlguss.

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Normale Schneidenlänge bei überlanger Gesamtlänge.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

 • Erhöhter Vorschub - bessere Werkstückoberfläche.

Glatt

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R

EM835060 R0,5 6,0 6 13 70

EM835080 R0,5 8,0 8 19 90

EM835100 R0,5 10,0 10 22 100

EM835901 R1,0 10,0 10 22 100

EM835120 R0,5 12,0 12 26 110

EM835902 R1,0 12,0 12 26 110

EM835160 R1,0 16,0 16 32 130

EM835903 R1,5 16,0 16 32 130

EM835200 R1,0 20,0 20 38 140

EM835904 R1,5 20,0 20 38 140

EM835905 R2,0 20,0 20 38 140

Schnittdaten siehe S. 211

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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hoch-
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM835

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM835

EM835
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, gerade Stirn mit Eckradien, 45° Drall, lang



202 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Abgesetzter Schaft

 • Stabile Ausführung für erhöhten Vorschub.

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

Glatt

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

EM839
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z =  6, gerade Stirn mit Eckradien, 45° Drall, extra kurz

Bestellnummer
Eckradien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

EM839020 R0,2 2,0 6 2,5 5 50 1,9

EM839025 R0,25 2,5 6 3 6 50 2,4

EM839030 R0,3 3,0 6 4 7 50 2,8

EM839035 R0,35 3,5 6 4,5 8 50 3,2

EM839040 R0,4 4,0 6 5 9 50 3,7

EM839050 R0,5 5,0 6 6 12 50 4,6

EM839060 R0,6 6,0 6 7 14 55 5,6

EM839080 R0,8 8,0 8 10 18 60 7,4

EM839100 R1,0 10,0 10 12 25 70 9,4

EM839120 R1,2 12,0 12 15 30 80 11,4

EM839160 R1,6 16,0 16 18 35 90 15,4

Schnittdaten siehe S. 224

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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gehärteter Stahl
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gehärteter 
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○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EM839

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EM839

L2

L3

L1

R

D1D2

D3



203VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn und YG-1 X-Power Beschichtung.

 • Für den Gesenk- und Formenbau.

 • Keine Eckradien

 • Zum Fräsen von Werkzeug-, legierten- und hochgehärteten Stählen sowie 

Stahlguss.

Glatt

Angaben in mm

Bestellnummer
kleinster
Fräser-Ø

Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Kegelwinkel

EM837913 2,0 4 6 45 30´

EM837020 2,0 4 6 45 1°

EM837901 2,0 4 6 45 2°

EM837902 2,0 4 6 45 3°

EM837914 3,0 6 10 55 30´

EM837030 3,0 6 10 55 1°

EM837903 3,0 6 10 55 2°

EM837904 3,0 6 10 55 3°

EM837915 4,0 6 15 55 30´

EM837040 4,0 6 15 55 1°

EM837905 4,0 6 15 55 2°

EM837906 4,0 6 15 55 3°

EM837916 5,0 6 15 60 30´

EM837050 5,0 6 15 60 1°

EM837907 5,0 6 15 60 2°

EM837908 5,0 6 15 60 3°

EM837917 6,0 6 20 60 30´

EM837060 6,0 6 20 60 1°

EM837909 6,0 6 20 60 2°

EM837910 6,0 8 20 65 3°

EM837918 8,0 8 25 70 30´

EM837080 8,0 8 25 70 1°

EM837911 8,0 8 25 70 2°

EM837912 8,0 10 25 75 3°

EM837
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Gesenkfräser mit konischen Schneiden

 • Weitere Abmessungen und Kegelwinkel auf Anfrage.Schnittdaten siehe S. 225

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
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ch
 

h
it

ze
b

es
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L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

Kegelwinkel
Toleranz

0 ~   -0,03 h6 ± 5´

Toleranzen EM837



204 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM810
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, kurz , Nutenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 9250 190 60 0,010 6050 120 40 0,010 5050 90 30 0,009

3,0 7150 210 65 0,015 4450 140 40 0,016 3700 120 35 0,016

4,0 6050 300 75 0,025 3700 180 45 0,024 3100 150 40 0,024

5,0 5050 320 80 0,032 3020 190 45 0,031 2530 160 40 0,032

6,0 4450 350 85 0,039 2690 220 50 0,041 2270 180 45 0,040

8,0 3360 380 85 0,057 2020 200 50 0,050 1680 180 40 0,054

10,0 2600 330 80 0,063 1600 160 50 0,050 1350 160 40 0,059

12,0 2200 280 85 0,064 1350 130 50 0,048 1090 130 40 0,060

16,0 1760 220 90 0,063 1090 110 55 0,050 850 110 45 0,065

20,0 1350 170 85 0,063 850 80 55 0,047 670 80 40 0,060

25,0 1090 130 85 0,060 670 70 55 0,052 550 60 45 0,055

D

0,5D

(bis Ø 3: 0,2D)

D

0,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 4030 35 25 0,004 — — — —

3,0 2690 40 25 0,007 1900 40 20 0,011

4,0 2350 40 30 0,009 1480 40 20 0,014

5,0 1860 50 30 0,013 1260 40 20 0,016

6,0 1600 55 30 0,017 1100 40 20 0,018

8,0 1350 75 35 0,028 840 40 20 0,024

10,0 1090 60 35 0,028 680 35 20 0,026

12,0 930 55 35 0,030 560 35 20 0,031

16,0 720 40 35 0,028 440 20 20 0,023

20,0 550 30 35 0,027 320 20 20 0,031

25,0 430 20 35 0,023 260 15 20 0,029

D

0,5D

(bis Ø 3: 0,2D)

D

0,5D



205VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM810
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Mikrofräser, Nutenfräsen

Werk-
stoff

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

0.4 30000 90 40 0.002 23000 50 30 0.001

0.8 24000 150 60 0.003 18000 65 45 0.002

1.0 20000 160 65 0.004 15000 75 45 0.003

1.2 16000 160 60 0.005 12000 75 45 0.003

1.5 12000 150 55 0.006 9000 70 40 0.004

D

TiefeD < 1

D ≥ 1
Tiefe = 0,15xD

Tiefe = 0,25xD

D

TiefeD < 1

D ≥ 1
Tiefe = 0,02xD

Tiefe = 0,05xD

D

TiefeD < 1

D ≥ 1
Tiefe = 0,15xD

Tiefe = 0,25xD

D

TiefeD < 1

D ≥ 1
Tiefe = 0,02xD

Tiefe = 0,05xD

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten EM816
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, lang , Nutenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 7560 70 50 0,005 6050 60 40 0,005 3780 30 25 0,004

3,0 5290 85 50 0,008 4280 70 40 0,008 2640 35 25 0,007

4,0 4280 100 55 0,012 3410 85 45 0,012 2150 40 25 0,009

5,0 3660 125 55 0,017 2900 100 45 0,017 1900 45 30 0,012

6,0 3160 150 60 0,024 2520 125 50 0,025 1640 60 30 0,018

8,0 2400 160 60 0,033 1900 125 50 0,033 1260 60 30 0,024

10,0 2020 160 65 0,040 1640 125 50 0,038 1010 60 30 0,030

12,0 1640 125 60 0,038 1390 115 50 0,041 840 45 30 0,027

16,0 1390 115 70 0,041 1070 90 55 0,042 670 40 35 0,030

20,0 1010 85 65 0,042 820 60 50 0,037 500 30 30 0,030

D

0,3D

(bis Ø 3: 0,4D)

D

0,5D

D

0,3D

(bis Ø 3: 0,4D)

D

0,5D



206 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM895, EM836
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3, Nutenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 11560 170 75 0,005 7560 110 50 0,005 6300 80 40 0,004

3,0 8920 190 85 0,007 5560 130 50 0,008 4620 110 45 0,008

4,0 7560 270 95 0,012 4620 160 60 0,012 3880 130 50 0,011

5,0 6300 280 100 0,015 3780 170 60 0,015 3160 140 50 0,015

6,0 5560 310 105 0,019 3360 200 65 0,020 2840 160 55 0,019

8,0 4200 340 105 0,027 2520 180 65 0,024 2100 160 55 0,025

10,0 3260 300 100 0,031 2000 140 65 0,023 1680 145 55 0,029

12,0 2740 250 105 0,030 1680 120 65 0,024 1360 120 50 0,029

16,0 2200 200 110 0,030 1360 100 70 0,025 1060 100 55 0,031

20,0 1940 175 110 0,030 1210 85 70 0,023 950 85 55 0,030

25,0 1680 150 105 0,030 1060 70 65 0,022 840 70 55 0,028

D

0,5D

(bis Ø 3: 0,2D)

D

0,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 5040 30 30 0,002 — — — —

3,0 3360 35 30 0,003 1900 40 20 0,007

4,0 2940 35 35 0,004 1480 35 20 0,008

5,0 2320 45 35 0,006 1260 35 20 0,009

6,0 2000 50 40 0,008 1100 35 20 0,011

8,0 1680 65 40 0,013 840 35 20 0,014

10,0 1360 55 45 0,013 680 30 20 0,015

12,0 1160 50 45 0,014 560 30 20 0,018

16,0 900 35 45 0,013 440 20 20 0,015

20,0 790 30 45 0,013 380 20 20 0,018

25,0 680 25 45 0,012 320 20 20 0,021

D

0,5D

(bis Ø 3: 0,2D)

D

0,5D

Siehe auch Folgeseite ▶
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Schnittdaten EM895, EM836
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3, Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 11560 210 75 0,006 7560 140 50 0,006 6300 115 40 0,006

3,0 8920 240 85 0,009 5560 150 50 0,009 4620 125 45 0,009

4,0 7560 430 95 0,019 4620 260 60 0,019 3880 210 50 0,018

5,0 6300 450 100 0,024 3780 270 60 0,024 3160 230 50 0,024

6,0 5560 500 105 0,030 3360 310 65 0,031 2840 250 55 0,029

8,0 4200 530 105 0,042 2520 290 65 0,038 2100 265 55 0,042

10,0 3260 460 100 0,047 2000 230 65 0,038 1680 230 55 0,046

12,0 2740 390 105 0,047 1680 190 65 0,038 1360 180 50 0,044

16,0 2200 310 110 0,047 1360 150 70 0,037 1060 150 55 0,047

20,0 1940 280 110 0,048 1210 135 70 0,037 950 130 55 0,046

25,0 1680 240 105 0,048 1060 120 65 0,038 840 115 55 0,046

0,05D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 5040 30 30 0,002 — — — —

3,0 3360 40 30 0,004 1900 45 20 0,008

4,0 2940 45 35 0,005 1480 45 20 0,010

5,0 2320 55 35 0,008 1260 45 20 0,012

6,0 2000 60 40 0,010 1100 45 20 0,014

8,0 1680 80 40 0,016 840 45 20 0,018

10,0 1360 70 45 0,017 680 35 20 0,017

12,0 1160 60 45 0,017 560 35 20 0,021

16,0 900 45 45 0,017 440 20 20 0,015

20,0 790 35 45 0,015 380 20 20 0,018

25,0 680 30 45 0,015 320 20 20 0,021

0,05D

1,0D



208 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM811
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, kurz  , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 11560 280 75 0,006 7560 170 50 0,006 6300 140 40 0,006

3,0 8920 320 85 0,009 5560 200 50 0,009 4620 170 45 0,009

4,0 7560 570 95 0,019 4620 350 60 0,019 3880 280 50 0,018

5,0 6300 600 100 0,024 3780 360 60 0,024 3160 300 50 0,024

6,0 5560 660 105 0,030 3360 410 65 0,031 2840 330 55 0,029

8,0 4200 710 105 0,042 2520 380 65 0,038 2100 350 55 0,042

10,0 3260 610 100 0,047 2000 300 65 0,038 1680 300 55 0,045

12,0 2740 520 105 0,047 1680 250 65 0,037 1360 240 50 0,044

16,0 2200 410 110 0,047 1360 200 70 0,037 1100 200 55 0,045

20,0 1680 320 105 0,048 1060 160 65 0,038 840 150 55 0,045

25,0 1360 250 105 0,046 840 130 65 0,039 680 120 55 0,044

0,05D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 5040 50 30 0,002 — — — —

3,0 3360 60 30 0,004 1900 50 20 0,007

4,0 2940 60 35 0,005 1480 50 20 0,008

5,0 2320 70 35 0,008 1260 50 20 0,010

6,0 2000 80 40 0,010 1100 50 20 0,011

8,0 1680 110 40 0,016 840 50 20 0,015

10,0 1360 90 45 0,017 680 40 20 0,015

12,0 1160 80 45 0,017 560 40 20 0,018

16,0 900 60 45 0,017 440 25 20 0,014

20,0 680 40 45 0,015 320 25 20 0,020

25,0 540 30 40 0,014 260 20 20 0,019

0,05D

1,0D
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Schnittdaten EM817
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, lang  , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 8820 200 55 0,006 5040 80 30 0,004 3150 45 20 0,004 — — — —

3,0 6170 230 60 0,009 3570 100 35 0,007 2200 55 20 0,006 1890 30 20 0,004

4,0 5000 280 65 0,014 2840 115 35 0,010 1790 60 20 0,008 1470 35 20 0,006

5,0 4270 360 65 0,021 2420 140 40 0,014 1580 70 25 0,011 1260 40 20 0,008

6,0 3680 430 70 0,029 2100 180 40 0,021 1370 90 25 0,016 1160 50 20 0,011

8,0 2800 460 70 0,041 1580 180 40 0,028 1050 90 25 0,021 840 50 20 0,015

10,0 2350 460 75 0,049 1370 180 45 0,033 840 90 25 0,027 670 50 20 0,019

12,0 1920 360 70 0,047 1160 160 45 0,034 700 70 25 0,025 560 40 20 0,018

16,0 1620 320 80 0,049 890 125 45 0,035 560 60 30 0,027 440 35 20 0,020

20,0 1180 230 75 0,049 680 90 45 0,033 420 45 25 0,027 340 25 20 0,018

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

Schnittdaten EM865
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, Mikrofräser Ø 0,6 - 3,0 mm

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,3 × 0,6 30000 510 55 0,009 30000 360 55 0,006

R0,4 × 0,8 27000 560 70 0,010 27000 330 70 0,006

R0,5 × 1,0 25000 560 80 0,011 25000 340 80 0,007

R0,6 × 1,2 24000 570 90 0,012 24000 350 90 0,007

R0,75 × 1,5 23000 600 110 0,013 23000 370 110 0,008

R1,0 × 2,0 19000 570 120 0,015 19000 320 120 0,008

R1,5 × 3,0 14000 480 130 0,017 14000 280 130 0,010

ap

ae

D < 1

ap=0,05× D
ae=0,15× D

D ≥ 1

ap=0,075× D
ae=0,15× D

ap

ae

D < 1

ap=0,05× D
ae=0,1× D

D ≥ 1

ap=0,05× D
ae=0,15× D

ap

ae

D < 1

ap=0,05× D
ae=0,15× D

D ≥ 1

ap=0,075× D
ae=0,15× D

ap

ae

D < 1

ap=0,05× D
ae=0,1× D

D ≥ 1

ap=0,05× D
ae=0,15× D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



210 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Normale Geschwindigkeit

Hochgeschwindigkeit

Schnittdaten EM812
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, 45° Drall, lang , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 5560 2000 105 0,060 3880 1370 75 0,059 1580 210 30 0,022 1100 130 20 0,020

8,0 4200 2000 105 0,079 2940 1370 75 0,078 1160 210 30 0,030 840 130 20 0,026

10,0 3360 2000 105 0,099 2320 1370 75 0,098 1000 210 30 0,035 680 130 20 0,032

12,0 2840 1680 105 0,099 2000 1160 75 0,097 840 180 30 0,036 560 110 20 0,033

16,0 2100 1260 105 0,100 1480 880 75 0,099 640 130 30 0,034 420 70 20 0,028

20,0 1680 1010 105 0,075 1160 690 75 0,074 500 110 30 0,028 320 60 20 0,023

25,0 1500 900 120 0,075 1100 600 85 0,068 430 90 35 0,026 260 50 20 0,024

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

Werk-
stoff

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc50 HRc50 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1750 N/mm2 1750 ~ 2080 N/mm2 2080 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 16800 6090 315 0,060 8400 3050 160 0,061 4200 1470 80 0,058

8,0 12600 6090 315 0,081 6300 3050 160 0,081 3160 1470 80 0,078

10,0 9980 5990 315 0,100 5040 3050 160 0,101 2520 1470 80 0,097

12,0 8400 5040 315 0,100 4200 2520 160 0,100 2100 1260 80 0,100

16,0 6300 3780 315 0,100 3160 1890 160 0,100 1580 950 80 0,100

20,0 5040 3050 315 0,076 2520 1470 160 0,073 1260 760 80 0,075

25,0 4500 2700 355 0,075 2200 1300 175 0,074 1120 670 90 0,075

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Hochgeschwindigkeit

Schnittdaten EM834
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, 45° Drall, extra lang , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1250 N/mm2 1250 ~ 1750 N/mm2 1750 ~ 2080 N/mm2 2080 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 2230 470 40 0,035 1670 350 30 0,035 1390 250 25 0,030 1110 200 20 0,030

8,0 1670 450 40 0,045 1250 330 30 0,044 1050 240 25 0,038 840 180 20 0,036

10,0 1330 440 40 0,055 1000 300 30 0,050 840 230 25 0,046 680 160 20 0,039

12,0 1110 400 40 0,060 840 270 30 0,054 690 210 25 0,051 560 150 20 0,045

16,0 840 330 40 0,065 630 230 30 0,061 530 170 25 0,053 420 130 20 0,052

20,0 670 280 40 0,070 500 200 30 0,067 420 150 25 0,060 320 120 20 0,063

25,0 540 240 40 0,074 400 170 30 0,071 340 130 25 0,064 270 95 20 0,059

0,01D

3,0D

0,005D

3,0D

0,01D

3,0D

0,005D

3,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten EM835
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, Eckradien, 45° Drall , Seitenfräsen

Werk-
stoff

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc50 HRc50 ~ HRc60 HRc60 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1750 N/mm2 1750 ~ 2080 N/mm2 2080 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 16800 6090 315 0,060 8400 3050 160 0,061 4200 1470 80 0,058

8,0 12600 6090 315 0,081 6300 3050 160 0,081 3150 1470 80 0,078

10,0 9980 5990 315 0,100 5040 3050 160 0,101 2520 1470 80 0,097

12,0 8400 5040 315 0,100 4200 2520 160 0,100 2100 1260 80 0,100

16,0 6300 3780 315 0,100 3150 1890 160 0,100 1580 950 80 0,100

20,0 5040 3050 315 0,101 2520 1470 160 0,097 1260 760 80 0,101

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,05D

1,0D

0,2D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



212 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Normale Geschwindigkeit

Schnittdaten EM876, EM813, EM878
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 15760 250 50 0,008 12720 200 40 0,008 5800 90 20 0,008

R0,75 × 1,5 15760 350 75 0,011 12140 270 55 0,011 5320 120 25 0,011

R1,0 × 2,0 14400 750 90 0,026 10700 490 65 0,023 4680 150 30 0,016

R1,25 × 2,5 14400 750 115 0,026 10700 490 85 0,023 4680 150 35 0,016

R1,5 × 3,0 13100 680 125 0,026 10000 460 95 0,023 4520 150 45 0,017

R2,0 × 4,0 10500 740 130 0,035 8400 530 105 0,032 4200 180 55 0,021

R2,5 × 5,0 9140 820 145 0,045 7300 580 115 0,040 3680 180 60 0,024

R3,0 × 6,0 8490 1020 160 0,060 6900 830 130 0,060 3180 190 60 0,030

R4,0 × 8,0 7160 1290 180 0,090 5770 920 145 0,080 2470 220 62 0,045

R5,0 × 10,0 6370 1530 200 0,120 5090 1020 160 0,100 2040 225 65 0,055

R6,0 × 12,0 5840 1750 220 0,150 4640 1110 175 0,120 1750 245 65 0,070

R8,0 × 16,0 4770 1720 240 0,180 3780 1060 190 0,140 1350 245 70 0,091

R10,0 × 20,0 4140 1660 260 0,200 3260 1040 205 0,160 1110 250 70 0,113

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Siehe auch Folgeseite ▶

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss
gehärteter Stahl

Härte ~ HRc45 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 25000 1300 80 0,026 25000 800 80 0,016

R0,75 × 1,5 23000 1400 110 0,030 23000 860 110 0,019

R1,0 × 2,0 21000 1480 130 0,035 21000 940 130 0,022

R1,25 × 2,5 21000 1760 165 0,042 19000 980 150 0,026

R1,5 × 3,0 21000 2000 200 0,048 17000 1040 160 0,031

R2,0 × 4,0 21000 2940 265 0,070 13660 1160 170 0,042

R2,5 × 5,0 21000 3600 330 0,086 12000 1200 190 0,050

R3,0 × 6,0 21000 4000 395 0,095 10500 1250 200 0,060

R4,0 × 8,0 16700 4000 420 0,120 8360 1250 210 0,075

R5,0 × 10,0 14000 3900 440 0,139 7000 1200 220 0,086

R6,0 × 12,0 12200 3900 460 0,160 6100 1160 230 0,095

R8,0 × 16,0 9550 3450 480 0,181 4770 1000 240 0,105

R10,0 × 20,0 7960 3180 500 0,200 3980 920 250 0,116

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Hochgeschwindigkeit



213VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Normale Geschwindigkeit

Schnittdaten EM899
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 15760 250 50 0,008 12720 200 40 0,008 5800 90 20 0,008

R0,75 × 1,5 15760 350 75 0,011 12140 270 55 0,011 5320 120 25 0,011

R1,0 × 2,0 14400 750 90 0,026 10700 490 65 0,023 4680 150 30 0,016

R1,25 × 2,5 14400 750 115 0,026 10700 490 85 0,023 4680 150 35 0,016

R1,5 × 3,0 13100 680 125 0,026 10000 460 95 0,023 4520 150 45 0,017

R2,0 × 4,0 10500 740 130 0,035 8400 530 105 0,032 4200 180 55 0,021

R2,5 × 5,0 9140 820 145 0,045 7300 580 115 0,040 3680 180 60 0,024

R3,0 × 6,0 8490 1020 160 0,060 6900 830 130 0,060 3180 190 60 0,030

R4,0 × 8,0 7160 1290 180 0,090 5770 920 145 0,080 2470 220 60 0,045

R5,0 × 10,0 6370 1530 200 0,120 5090 1020 160 0,100 2040 225 65 0,055

R6,0 × 12,0 5840 1750 220 0,150 4640 1110 175 0,120 1750 245 65 0,070

R8,0 × 16,0 4770 1720 240 0,180 3780 1060 190 0,140 1350 245 70 0,091

R10,0 × 20,0 4140 1660 260 0,200 3260 1040 205 0,160 1110 250 70 0,113

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Siehe auch Folgeseite ▶

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss
gehärteter Stahl

Härte ~ HRc45 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 25000 1300 80 0,026 25000 800 80 0,016

R0,75 × 1,5 23000 1400 110 0,030 23000 860 110 0,019

R1,0 × 2,0 21000 1480 130 0,035 21000 940 130 0,022

R1,25 × 2,5 21000 1760 165 0,042 19000 980 150 0,026

R1,5 × 3,0 21000 2000 200 0,048 17000 1040 160 0,031

R2,0 × 4,0 21000 2940 265 0,070 13660 1160 170 0,042

R2,5 × 5,0 21000 3600 330 0,086 12000 1200 190 0,050

R3,0 × 6,0 21000 4000 395 0,095 10500 1250 200 0,060

R4,0 × 8,0 16700 4000 420 0,120 8360 1250 210 0,075

R5,0 × 10,0 14000 3900 440 0,139 7000 1200 220 0,086

R6,0 × 12,0 12200 3900 460 0,160 6100 1160 230 0,095

R8,0 × 16,0 9550 3450 480 0,181 4770 1000 240 0,105

R10,0 × 20,0 7960 3180 500 0,200 3980 920 250 0,116

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Hochgeschwindigkeit



214 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Normale Geschwindigkeit

Schnittdaten EM838
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, große Reichweite

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 12600 200 40 0,008 10180 160 30 0,008 4640 70 15 0,008

R0,75 × 1,5 12600 280 60 0,011 9710 220 45 0,011 4250 95 20 0,011

R1,0 × 2,0 12600 420 80 0,017 9250 260 60 0,014 3870 90 25 0,012

R1,25 × 2,5 11520 600 90 0,026 8560 390 65 0,023 3740 120 30 0,016

R1,5 × 3,0 10500 540 100 0,026 8000 370 75 0,023 3620 120 35 0,017

R2,0 × 4,0 8400 590 105 0,035 6720 420 85 0,031 3360 140 40 0,021

R2,5 × 5,0 7310 660 115 0,045 5840 460 90 0,039 2940 140 45 0,024

R3,0 × 6,0 6800 820 130 0,060 5500 600 105 0,055 2550 150 50 0,029

R4,0 × 8,0 5700 1030 145 0,090 4600 740 115 0,080 2000 175 50 0,044

R5,0 × 10,0 5100 1220 160 0,120 4070 820 130 0,101 1650 180 50 0,055

R6,0 × 12,0 4700 1400 175 0,149 3700 890 140 0,120 1400 195 55 0,070

R8,0 × 16,0 3800 1380 190 0,182 3000 850 150 0,142 1100 195 55 0,089

R10,0 × 20,0 3300 1330 205 0,202 2600 830 165 0,160 890 200 55 0,112

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Siehe auch Folgeseite ▶

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss
gehärteter Stahl

Härte ~ HRc45 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 20000 1040 65 0,026 20000 640 65 0,016

R0,75 × 1,5 18400 1100 85 0,030 18400 690 85 0,019

R1,0 × 2,0 16800 1200 105 0,036 16800 750 105 0,022

R1,25 × 2,5 16800 1400 130 0,042 15200 780 120 0,026

R1,5 × 3,0 16800 1600 160 0,048 13600 830 130 0,031

R2,0 × 4,0 16800 2350 210 0,070 10930 930 135 0,043

R2,5 × 5,0 16800 2880 265 0,086 9600 960 150 0,050

R3,0 × 6,0 16800 3200 315 0,095 8400 1000 160 0,060

R4,0 × 8,0 13400 3200 335 0,119 6700 1000 170 0,075

R5,0 × 10,0 11200 3100 350 0,138 5600 960 175 0,086

R6,0 × 12,0 9800 3100 370 0,158 4900 930 185 0,095

R8,0 × 16,0 7600 2750 380 0,181 3800 800 190 0,105

R10,0 × 20,0 6400 2550 400 0,199 3200 740 200 0,116

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Hochgeschwindigkeit



215VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Normale Geschwindigkeit

Schnittdaten EM902
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Stirnradius, konisch abgesetzter Schaft

Werk stoff
legierter Stahl

hitzebeständiger Stahl
gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc40 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Festigkeit 1000 ~ 1250 N/mm2 1250 ~ 1750 N/mm2 1750 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 10180 160 30 0,008 16000 370 50 0,012 16000 320 50 0,010

R1,0 × 2,0 9250 260 60 0,014 11500 640 70 0,028 11300 590 70 0,026

R1,5 × 3,0 8000 370 75 0,023 10200 880 95 0,043 9800 850 90 0,043

R2,0 × 4,0 6720 420 85 0,031 8500 880 105 0,052 8200 850 105 0,052

R2,5 × 5,0 5840 460 90 0,039 7500 880 120 0,059 7200 850 115 0,059

R3,0 × 6,0 5500 660 105 0,060 6900 920 130 0,067 6500 880 125 0,068

R4,0 × 8,0 4600 740 115 0,080 5600 840 140 0,075 5300 800 135 0,075

R5,0 × 10,0 4070 820 130 0,101 4850 800 150 0,082 4650 770 145 0,083

R6,0 × 12,0 3700 890 140 0,120 4350 800 165 0,092 4150 770 155 0,093

ap

ae
ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,1× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,05× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,1× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,05× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Hochgeschwindigkeit

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss
gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc45 HRc40 ~ HRc50 HRc50 ~ HRc55

Festigkeit ~ 1500 N/mm2 1250 ~ 1750 N/mm2 1750 ~ 2000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 20000 1040 65 0,026 16000 620 50 0,019 16000 550 50 0,017

R1,0 × 2,0 16800 1200 105 0,036 11500 850 70 0,037 11400 980 70 0,043

R1,5 × 3,0 16800 1600 160 0,048 10200 1400 95 0,069 9800 1300 90 0,066

R2,0 × 4,0 16800 2350 210 0,070 8500 1350 105 0,079 8200 1300 105 0,079

R2,5 × 5,0 16800 2880 265 0,086 7500 1320 120 0,088 7200 1250 115 0,087

R3,0 × 6,0 16800 3200 315 0,095 6900 1400 130 0,101 6600 1350 125 0,102

R4,0 × 8,0 13400 3200 335 0,119 5600 1250 140 0,112 5300 1150 135 0,108

R5,0 × 10,0 11200 3100 350 0,138 4800 1150 150 0,120 4600 1100 145 0,120

R6,0 × 12,0 9800 3100 370 0,158 4350 1130 165 0,130 4150 1050 155 0,127

ap

ae
ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,1× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,05× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,1× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm

ap

ae
ae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D12=0,3mm ae

ap

ae: 0,05× D

ap: D1~D4=0,05mm
D5~D8=0,25mm
D10~D12=0,30mm



216 VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM669, EM863
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Kugelform, zum Rückwärtsfräsen

 ae = 0,05× D 
 ap = 0,02× D 

ap

ae

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 35000 2800 330 0,040 33000 2600 310 0,039 12000 900 115 0,038

R2,0 × 4,0 26000 2300 325 0,044 25000 2200 315 0,044   9000 800 115 0,044

R2,5 × 5,0 21000 2100 330 0,050 20000 2000 315 0,050   7000 700 110 0,050

R3,0 × 6,0 17000 1900 320 0,056 16000 1800 300 0,056   6000 650 115 0,054

R4,0 × 8,0 13000 1700 325 0,065 12000 1600 300 0,067   4500 550 115 0,061

R5,0 × 10,0 10500 1450 330 0,069 10000 1400 315 0,070   3500 500 110 0,071

R6,0 × 12,0   9000 1400 340 0,078   8000 1300 300 0,081   3000 450 115 0,075

R8,0 × 16,0   6000 1200 300 0,100   5500 1100 275 0,100   2000 400 100 0,100

Normale Geschwindigkeit

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 47000 3700 445 0,039 44000 3500 415 0,040 17000 1400 160 0,041

R2,0 × 4,0 35000 3200 440 0,046 33000 3000 415 0,045 13000 1200 165 0,046

R2,5 × 5,0 28000 2800 440 0,050 27000 2600 425 0,048 10000 1100 155 0,055

R3,0 × 6,0 23000 2600 435 0,057 22000 2400 415 0,055   8000   950 150 0,059

R4,0 × 8,0 18000 2300 450 0,064 17000 2100 425 0,062   6000   850 150 0,071

R5,0 × 10,0 14000 2000 440 0,071 13000 1900 410 0,073   5000   750 155 0,075

R6,0 × 12,0 12000 1800 450 0,075 11000 1800 415 0,082   4000   700 150 0,088

R8,0 × 16,0   9000 1600 450 0,089   8000 1500 400 0,094   3300   600 165 0,091

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Hochgeschwindigkeit



217VHM Schaftfräser — X-Power Fräser

Schnittdaten EM673, EM864
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Kugelform, zum Rückwärtsfräsen

 ae = 0,05× D 
 ap = 0,02× D 

ap

ae

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R2,5 × 5,0 21000 4000 330 0,048 20000 4000 315 0,050 7000 1400 110 0,050

R3,0 × 6,0 17000 4000 320 0,059 16000 3500 300 0,055 6000 1300 115 0,054

R4,0 × 8,0 13000 3500 325 0,067 12000 3000 300 0,063 4500 1100 115 0,061

R5,0 × 10,0 10500 3000 330 0,071 10000 2500 315 0,063 3500 1000 110 0,071

R6,0 × 12,0   9000 2800 340 0,078   8000 2500 300 0,078 3000   950 115 0,079

R8,0 × 16,0   6000 2800 300 0,117   5500 2200 275 0,100 2000   800 100 0,100

Normale Geschwindigkeit

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R2,5 × 5,0 28000 5600 440 0,050 27000 5300 425 0,049 11000 2100 175 0,048

R3,0 × 6,0 23000 5100 435 0,055 22000 4900 415 0,056   9000 1900 170 0,053

R4,0 × 8,0 18000 4600 450 0,064 17000 4300 425 0,063   7000 1700 175 0,061

R5,0 × 10,0 14000 3900 440 0,070 13000 3700 410 0,071   5000 1400 155 0,070

R6,0 × 12,0 12000 3700 450 0,077 11000 3500 415 0,080   4500 1300 170 0,072

R8,0 × 16,0   9000 3100 450 0,086   8000 3000 400 0,094   3300 1100 165 0,083

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Hochgeschwindigkeit
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Normale Geschwindigkeit

Schnittdaten EM815
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Stirnradius, lang 

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc30 ~ HRc40 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 15760 380 50 0,006 12720 300 40 0,006 5800 130 20 0,006

R0,75 × 1,5 15760 530 75 0,008 12140 410 55 0,008 5320 180 25 0,008

R1,0 × 2,0 15760 800 100 0,013 11560 480 75 0,010 4840 160 30 0,008

R1,5 × 3,0 13100 1020 125 0,019 10000 690 95 0,017 4520 220 45 0,012

R2,0 × 4,0 10500 1110 130 0,026 8400 800 105 0,024 4200 270 55 0,016

R2,5 × 5,0 9140 1230 145 0,034 7300 870 115 0,030 3680 270 60 0,018

R3,0 × 6,0 8490 1530 160 0,045 6900 1250 130 0,045 3180 280 60 0,022

R4,0 × 8,0 7160 1950 180 0,068 5770 1380 145 0,060 2470 330 60 0,033

R5,0 × 10,0 6370 2300 200 0,090 5090 1530 160 0,075 2040 340 65 0,042

R6,0 × 12,0 5840 2600 220 0,111 4640 1650 175 0,089 1750 370 65 0,053

R8,0 × 16,0 4770 2600 240 0,136 3780 1600 190 0,106 1350 370 70 0,069

R10,0 × 20,0 4140 2500 260 0,151 3260 1560 205 0,120 1110 375 70 0,084

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss
gehärteter Stahl

Härte ~ HRc45 HRc45 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R0,5 × 1,0 25000 1950 80 0,020 25000 1200 80 0,012

R0,75 × 1,5 23000 2100 110 0,023 23000 1290 110 0,014

R1,0 × 2,0 21000 2200 130 0,026 21000 1400 130 0,017

R1,5 × 3,0 21000 3000 200 0,036 17000 1560 160 0,023

R2,0 × 4,0 21000 4400 265 0,052 13660 1740 170 0,032

R2,5 × 5,0 21000 5400 330 0,064 12000 1800 190 0,038

R3,0 × 6,0 21000 6000 395 0,071 10500 1880 200 0,045

R4,0 × 8,0 16700 6000 420 0,090 8360 1880 210 0,056

R5,0 × 10,0 14000 5850 440 0,104 7000 1800 220 0,064

R6,0 × 12,0 12200 5850 460 0,120 6100 1740 230 0,071

R8,0 × 16,0 9550 5180 480 0,136 4770 1500 240 0,079

R10,0 × 20,0 7960 4770 500 0,150 3980 1380 250 0,087

ap

aeae: 0,1× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ae

ap

ae: 0,2× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

ap

aeae: 0,05× D

ap: D1~D6=0,2mm
D8~D20=0,3mm

Hochgeschwindigkeit
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Schnittdaten EM842, EM824
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4 - 5, Schruppfräser HR

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc38 HRc38 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1200 N/mm2 1200 ~ 1400 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 15600 2320 295 0,050 12400 840 235 0,023 8400 570 160 0,023

8,0 11600 2320 290 0,067 9200 840 230 0,030 6300 570 160 0,030

10,0 9200 2320 290 0,063 7600 840 240 0,028 5100 570 160 0,028

12,0 8000 2400 300 0,075 6000 800 225 0,033 4200 570 160 0,034

14,0 6800 2400 300 0,088 5200 840 230 0,040 3600 570 160 0,040

16,0 6000 2400 300 0,100 4800 760 240 0,040 3300 510 165 0,039

18,0 5200 2320 295 0,112 4400 720 250 0,041 2700 420 155 0,039

20,0 4800 2160 300 0,113 3600 560 225 0,039 2400 360 150 0,038

25,0 4300 2150 340 0,100 3200 620 250 0,039 2160 410 170 0,038

0,05D

1,0D

0,3D

1,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1400 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 3400 260 65 0,025 2400 190 45 0,026

8,0 2400 240 60 0,033 1800 180 45 0,033

10,0 2000 290 65 0,036 1300 190 40 0,037

12,0 1680 260 65 0,039 1200 190 45 0,040

14,0 1400 200 60 0,036 900 130 40 0,036

16,0 1200 160 60 0,033 800 110 40 0,034

18,0 1100 150 60 0,034 700 100 40 0,036

20,0 1000 150 65 0,038 660 100 40 0,038

25,0 900 160 70 0,036 600 100 45 0,033

0,05D

1,0D

0,3D

1,5D
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Schnittdaten EM843
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3 und 4, Schruppkopierfräser HR

Werk stoff
unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc38 HRc38 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1200 N/mm2 1200 ~ 1400 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 15600 2320 295 0,050 12400 840 235 0,023 8400 570 160 0,023

R2,0 × 4,0 11600 2320 290 0,067 9200 840 230 0,030 6300 570 160 0,030

R2,5 × 5,0 9200 2320 290 0,063 7600 840 240 0,028 5100 570 160 0,028

R3,0 × 6,0 8000 2400 300 0,075 6000 800 225 0,033 4200 570 160 0,034

R4,0 × 8,0 6800 2400 300 0,088 5200 840 230 0,040 3600 570 160 0,040

R5,0 × 10,0 6000 2400 300 0,100 4800 760 240 0,040 3300 510 165 0,039

R6,0 × 12,0 5200 2320 295 0,112 4400 720 250 0,041 2700 420 155 0,039

R8,0 × 16,0 4800 2160 300 0,113 3600 560 225 0,039 2400 360 150 0,038

0,05D

1,0D

0,3D

1,5D

Werk stoff gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45 HRc30 ~ HRc40

Festigkeit 1000 ~ 1500 N/mm2 1000 ~ 1250 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 3400 260 65 0,025 2400 190 45 0,026

R2,0 × 4,0 2400 240 60 0,033 1800 180 45 0,033

R2,5 × 5,0 2000 290 65 0,036 1300 190 40 0,037

R3,0 × 6,0 1680 260 65 0,039 1200 190 45 0,040

R4,0 × 8,0 1400 200 60 0,036 900 130 40 0,036

R5,0 × 10,0 1200 160 60 0,033 800 110 40 0,034

R6,0 × 12,0 1100 150 60 0,034 700 100 40 0,036

R8,0 × 16,0 1000 150 65 0,038 660 100 40 0,038

0,05D

1,0D

0,3D

1,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EM819
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Eckradien, lang , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 6620 170 60 0,006 4280 130 40 0,008 2640 65 25 0,006 1870 30 20 0,004

4,0 5360 210 65 0,010 3410 150 45 0,011 2150 70 25 0,008 1470 35 20 0,006

5,0 4580 215 70 0,012 2900 180 45 0,016 1900 85 30 0,011 1260 40 20 0,008

6,0 3950 215 75 0,014 2520 180 50 0,018 1640 85 30 0,013 1160 50 20 0,011

8,0 3000 230 75 0,019 1900 180 50 0,024 1260 85 30 0,017 840 50 20 0,015

10,0 2520 230 80 0,023 1640 180 50 0,027 1010 85 30 0,021 670 50 20 0,019

12,0 2060 180 80 0,022 1390 160 50 0,029 840 70 30 0,021 550 40 20 0,018

16,0 1740 160 85 0,023 1070 125 55 0,029 670 60 35 0,022 440 35 20 0,020

20,0 1260 115 80 0,023 820 90 50 0,027 500 45 30 0,023 340 25 20 0,018

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

1,0D

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

1,0D

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Schnittdaten EM818
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Eckradien, lang , Nutenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 6620 140 60 0,011 4280 70 40 0,008 2640 35 25 0,007 1870 18 20 0,005

4,0 5360 170 65 0,016 3410 85 45 0,012 2150 40 25 0,009 1470 20 20 0,007

5,0 4580 210 70 0,023 2900 100 45 0,017 1900 50 30 0,013 1260 25 20 0,010

6,0 3950 250 75 0,032 2520 125 50 0,025 1640 60 30 0,018 1160 35 20 0,015

8,0 3000 270 75 0,045 1900 125 50 0,033 1260 60 30 0,024 840 35 20 0,021

10,0 2520 270 80 0,054 1640 125 50 0,038 1010 60 30 0,030 670 35 20 0,026

12,0 2060 210 80 0,051 1390 115 50 0,041 840 50 30 0,030 550 25 20 0,023

16,0 1740 190 85 0,055 1070 90 55 0,042 670 40 35 0,030 440 20 20 0,023

20,0 1260 140 80 0,056 820 60 50 0,037 500 30 30 0,030 340 15 20 0,022

D

0,3D

D

0,05D

D

0,3D

D

0,05D
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Schnittdaten EM905
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Eckradien, 45° Drall , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

10,0 7690 2000 240 0,065 7690 1220 0,065 0,040 5680 920 180 0,040

12,0 5760 2000 215 0,087 5760 1220 0,087 0,053 4260 920 160 0,054

14,0 4600 1800 200 0,098 4600 1220 0,098 0,066 3410 920 150 0,067

18,0 3850 1530 220 0,099 3850 1220 0,099 0,079 2840 920 160 0,081

22,0 3300 1300 230 0,098 3300 1220 0,098 0,092 2430 920 170 0,095

0,05D

1,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

10,0 5680 740 180 0,033 3840 480 120 0,031

12,0 4260 740 160 0,043 2880 480 110 0,042

14,0 3410 740 150 0,054 2300 480 100 0,052

18,0 2840 740 160 0,065 1920 480 110 0,063

22,0 2430 740 170 0,076 1650 480 115 0,073

0,05D

1,5D

Siehe auch Folgeseite ▶
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Schnittdaten EM905
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Eckradien, 45° Drall - Profilfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

10,0 7690 1150 240 0,037 5680 920 180 0,040 5680 800 180 0,035

12,0 5760 1150 215 0,050 4260 920 160 0,054 4260 800 160 0,047

14,0 4600 1150 200 0,063 3410 920 150 0,067 3410 800 150 0,059

18,0 3850 1150 220 0,075 2840 920 160 0,081 2840 800 160 0,070

22,0 3300 1150 230 0,087 2430 920 170 0,095 2430 800 170 0,082

0,3D ~ 0,5D

0,1D

0,2D ~ 0,3D

0,05D

0,2D ~ 0,3D

0,02D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

10,0 5680 460 180 0,020 3840 290 120 0,019

12,0 4260 460 160 0,027 2880 290 110 0,025

14,0 3410 460 150 0,034 2300 290 100 0,032

18,0 2840 460 160 0,040 1920 290 110 0,038

22,0 2430 460 170 0,047 1650 290 115 0,044

0,3D ~ 0,5D

0,1D

0,2D ~ 0,3D

0,05D

0,2D ~ 0,3D

0,02D

0,3D ~ 0,5D

0,1D

0,2D ~ 0,3D

0,05D

0,2D ~ 0,3D

0,02D
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Schnittdaten EM897
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6, Eckradien, 45° Drall , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 6670 790 125 0,020 4030 490 75 0,020 2400 95 45 0,007 1320 70 25 0,009

8,0 5040 850 125 0,028 3020 455 75 0,025 2020 130 50 0,011 1010 70 25 0,012

10,0 3910 730 125 0,031 2400 360 75 0,025 1630 110 50 0,011 820 60 25 0,012

12,0 3290 625 125 0,032 2020 300 75 0,025 1390 95 50 0,011 670 60 25 0,015

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

1,0D

Schnittdaten EM839
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, Eckradien , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

gehärteter Stahl gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45 HRc45 ~ HRc55 HRc55 ~ HRc65

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 ~ 2000 N/mm2 2000 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 13870 340 85 0,006 9070 205 55 0,006 6050 60 40 0,002 — — — —

2,5 12290 360 95 0,007 7870 220 60 0,007 5040 65 40 0,003 — — — —

3,0 10700 385 100 0,009 6670 240 65 0,009 4030 70 40 0,004 2280 70 20 0,008

3,5 9890 535 110 0,014 6100 330 65 0,014 3780 70 40 0,005 2030 70 20 0,009

4,0 9070 685 115 0,019 5540 420 70 0,019 3530 70 45 0,005 1780 70 20 0,010

5,0 7560 720 120 0,024 4540 430 70 0,024 2780 85 45 0,008 1510 70 25 0,012

6,0 6670 790 125 0,030 4030 490 75 0,030 2400 95 45 0,010 1320 70 25 0,013

8,0 5040 850 125 0,042 3020 455 75 0,038 2020 130 50 0,016 1010 70 25 0,017

10,0 3910 730 125 0,047 2400 360 75 0,038 1630 110 50 0,017 820 60 25 0,018

12,0 3290 625 125 0,047 2020 300 75 0,037 1390 95 50 0,017 670 60 25 0,022

16,0 2640 490 135 0,046 1630 240 80 0,037 1080 70 55 0,016 530 35 25 0,017

0,05D

2,5D

0,02D

2,0D

0,05D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EM837
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, Gesenkfräser, konische Seiten , Seitenfräsen

Werk-
stoff

unlegierter Stahl
legierter Stahl

Stahlguss

legierter Stahl
hitzebeständiger Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 8400 170 55 0,010 6300 125 40 0,010

3,0 4410 120 40 0,014 3570 100 35 0,014

4,0 3570 140 45 0,020 2840 115 35 0,020

5,0 3050 180 50 0,030 2410 145 40 0,030

6,0 2630 210 50 0,040 2100 170 40 0,040

8,0 2000 250 50 0,063 1580 180 40 0,057

0,05D

2,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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 • Fräser zur Zerspanung niedrig bis mittel gehärteter Stähle bis HRc45 und zäher Werk-

stoffe wie rostfreie Stähle, Nickel-,  Titanium- und Kobaltlegierungen.

 • Gut geeignet für Werkstoffe mit geringer Wärmeleitfähigkeit (INCONEL, u.a.).

 • Ultrafeines Mikrokorn (bzw. Pulverstahl) und Yg-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Scharfe Spanwinkel und starker Drall heben den Span ab. Große Spannuten begünstigen die Spanabfuhr.

 • Kann auch beim HSC-Fräsen verwendet werden.

 • Für INOX, Stähle bis HRc45 und zähe Werkstoffe.

Jet-Power Fräser
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
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it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L
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n

g

A
cr

yl

C
F

K

MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EH911 Z = 2, 35° RSP, kurz D1,0 D25,0 228 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH913 Z = 4, 35° RSP, kurz D2,0 D25,0 230 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH830 Z = 3 und 4, 50° RSP, lang D6,0 D25,0 232 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH915 Z = 6 und 8, 45° RSP, lang D6,0 D25,0 233 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EE515 Z = 4 und 6, 30° RSP, kurz D3,0 D25,0 234 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH862 Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, extra 
kurz

D6,0 D25,0 235 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH841 Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, lang D6,0 D25,0 236 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH918 Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, extra 
kurz

D6,0 D20,0 237 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH920 Z = 3 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, lang D4,0 D25,0 238 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH942 Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, große 
Reichweite

D6,0 D20,0 239 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 240
◉ Sehr gut    ○ Gut

w 



227VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EH911 Z = 2, 35° RSP, kurz D1,0 D25,0 228 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH913 Z = 4, 35° RSP, kurz D2,0 D25,0 230 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH830 Z = 3 und 4, 50° RSP, lang D6,0 D25,0 232 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH915 Z = 6 und 8, 45° RSP, lang D6,0 D25,0 233 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EE515 Z = 4 und 6, 30° RSP, kurz D3,0 D25,0 234 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH862 Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, extra 
kurz

D6,0 D25,0 235 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH841 Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, lang D6,0 D25,0 236 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH918 Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, extra 
kurz

D6,0 D20,0 237 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH920 Z = 3 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, lang D4,0 D25,0 238 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

EH942 Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, große 
Reichweite

D6,0 D20,0 239 ○ ◉ ◉ ○ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 240
◉ Sehr gut    ○ Gut

w 



228 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

EH911
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 2, 35° RSP, kurz 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EH911010 1,0 4 2.5 40

EH911901 1,0 6 2.5 40

EH911015 1,5 4 4 40

EH911902 1,5 6 4 40

EH911020 2,0 4 6 40

EH911903 2,0 6 6 40

EH911025 2,5 4 8 40

EH911904 2,5 6 8 40

EH911030 3,0 6 8 45

EH911035 3,5 6 10 45

EH911040 4,0 6 11 45

EH911045 4,5 6 11 45

EH911050 5,0 6 13 50

EH911055 5,5 6 13 50

EH911060 6,0 6 13 50

EH911065 6,5 8 16 60

EH911070 7,0 8 16 60

EH911075 7,5 8 16 60

EH911080 8,0 8 19 60

EH911085 8,5 10 19 70

EH911090 9,0 10 19 70

EH911095 9,5 10 19 70

EH911100 10,0 10 22 70

EH911110 11,0 12 22 75

EH911120 12,0 12 26 75

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Scharfe Schneidenecken gegen Bruch gesichert.

Glatt

Angaben in mm

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

Schnittdaten siehe S. 240 Siehe auch Folgeseite ▶



229VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EH911140 14.0 16 26 85

EH911160 16.0 16 32 100

EH911180 18.0 16 32 100

EH911200 20.0 20 38 105

EH911220 22.0 20 38 105

EH911250 25.0 25 45 120

EH911

Z = 2, 35° RSP, kurz 

Schnittdaten siehe S. 240

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EH911

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH911



230 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EH913020 2,0 4 6 40

EH913901 2,0 6 6 40

EH913025 2,5 4 8 40

EH913902 2,5 6 8 40

EH913030 3,0 6 8 45

EH913035 3,5 6 10 45

EH913040 4,0 6 11 45

EH913045 4,5 6 11 45

EH913050 5,0 6 13 50

EH913055 5,5 6 13 50

EH913060 6,0 6 13 50

EH913065 6,5 8 16 60

EH913070 7,0 8 16 60

EH913075 7,5 8 16 60

EH913080 8,0 8 19 60

EH913085 8,5 10 19 70

EH913090 9,0 10 19 70

EH913095 9,5 10 19 70

EH913100 10,0 10 22 70

EH913110 11,0 12 22 75

EH913120 12,0 12 26 75

EH913140 14,0 16 26 85

EH913160 16,0 16 32 100

EH913180 18,0 16 32 100

EH913200 20,0 20 38 105

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Scharfe Schneidenecken gegen Bruch gesichert.

Glatt

Angaben in mm

EH913
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 4, 35° RSP, kurz 

Schnittdaten siehe S. 241 Siehe auch Folgeseite ▶



231VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

EH913

Z = 4, 35° RSP, kurz 

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EH913

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH913

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge

EH913220 22,0 20 38 105

EH913250 25,0 25 45 120

Schnittdaten siehe S. 241



232 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl

EH830060 6,0 6 13 50 3

EH830080 8,0 8 19 60 3

EH830100 10,0 10 22 70 3

EH830120 12,0 12 25 75 3

EH830160 16,0 16 32 90 3

EH830180 18,0 18 32 90 3

EH830200 20,0 20 38 100 4

EH830250 25,0 25 45 120 4

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Weicher Schnitt durch großen Drall.

 • Scharfe Schneidenecken gegen Bruch gesichert.

Glatt

Angaben in mm

EH830
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 3 und 4, 50° RSP, lang

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EH830

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH830

Schnittdaten siehe S. 242



233VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl

EH915060 6,0 6 13 57 6

EH915070 7,0 8 16 63 6

EH915080 8,0 8 19 63 6

EH915090 9,0 10 19 72 6

EH915100 10,0 10 22 72 6

EH915120 12,0 12 26 83 6

EH915140 14,0 14 26 83 6

EH915160 16,0 16 32 92 6

EH915180 18,0 18 32 92 8

EH915200 20,0 20 38 104 8

EH915250 25,0 25 44 104 8

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Längen nach DIN 6527 L

 • Scharfe Schneidenecken gegen Bruch gesichert.

Glatt

Angaben in mm

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EH915

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH915

EH915
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 6 und 8, 45° RSP, lang

Schnittdaten siehe S. 243



234 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø
Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl

EE515030 3,0 6 8 52 4

EE515040 4,0 6 11 55 4

EE515050 5,0 6 13 57 4

EE515060 6,0 6 13 57 4

EE515080 8,0 10 19 69 4

EE515100 10,0 10 22 72 4

EE515120 12,0 12 26 83 4

EE515140 14,0 12 26 83 4

EE515160 16,0 16 32 92 6

EE515180 18,0 16 32 92 6

EE515200 20,0 20 38 104 6

EE515250 25,0 25 45 121 6

 • Hochwertiger Pulverstahl und YG-1 modifizierte AITIN-Beschichtung

 • Die hohe chemische Stabilität der Beschichtung verhindert Aufbauschneiden,  

Mikrorisse und Ausbrüche

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle,  

Werkzeugstähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen

 • Schnittdaten siehe Seite 85

Angaben in mm

EE515
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 4, 30° RSP, kurz 

Schnittdaten siehe S. 244

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   +0,03 h6

Toleranzen EE515

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EE515



235VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahlh10 h6

EH862060 6,0 6 7 54 3

EH862070 7,0 8 8 58 3

EH862080 8,0 8 9 58 3

EH862090 9,0 10 13 66 4

EH862100 10,0 10 14 66 4

EH862120 12,0 12 16 73 4

EH862140 14,0 14 18 75 4

EH862160 16,0 16 22 82 4

EH862180 18,0 18 24 84 4

EH862200 20,0 20 26 92 4

EH862250 25,0 25 25 110 5

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle,  

Werkzeugstähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Zum HSC-Fräsen geeignet.

 • Längen ähnlich DIN 6527 K

Angaben in mm

EH862
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, extra kurz

Schnittdaten siehe S. 245

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH862



236 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Zum HSC-Fräsen geeignet.

 • Längen ähnlich DIN 6527 K

Angaben in mm

EH841
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 3 - 5, 30° RSP, Schruppfräser HR, lang 

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahlh10 h6

EH841060 6,0 6 16 57 3

EH841070 7,0 8 16 63 3

EH841080 8,0 8 16 63 3

EH841090 9,0 10 19 72 4

EH841100 10,0 10 22 72 4

EH841120 12,0 12 26 83 4

EH841140 14,0 14 26 83 4

EH841160 16,0 16 32 92 4

EH841180 18,0 18 32 92 4

EH841200 20,0 20 38 104 4

EH841250 25,0 25 45 121 5

Schnittdaten siehe S. 245

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH841

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161



237VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Zum HSC-Fräsen geeignet.

 • Längen ähnlich DIN 6527 K

Angaben in mm

EH918
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, extra kurz

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahlh10 h6

EH918060 6,0 6 7 54 4

EH918080 8,0 8 9 58 4

EH918100 10,0 10 14 66 4

EH918120 12,0 12 16 73 4

EH918160 16,0 16 22 82 5

EH918200 20,0 20 26 92 6

Schnittdaten siehe S. 245

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH918



238 VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 Jet-Power Beschichtung.

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie legierte Stähle, Werkzeug-

stähle, rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Zum HSC-Fräsen geeignet.

 • Längen ähnlich DIN 6527 K

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahlh10 h6

EH920040 4,0 6 11 57 3

EH920050 5,0 6 13 57 4

EH920060 6,0 6 16 57 4

EH920070 7,0 8 16 63 4

EH920080 8,0 8 16 63 4

EH920090 9,0 10 19 72 4

EH920100 10,0 10 22 72 4

EH920120 12,0 12 26 83 4

EH920140 14,0 14 26 83 5

EH920160 16,0 16 32 92 5

EH920200 20,0 20 38 104 6

EH920250 25,0 25 45 121 6

Schnittdaten siehe S. 245

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH920

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

EH920
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 3 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, lang 



239VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

 • Ultrafeines Mikrokorn-VHM und  

YG-1 Jet-Power Beschichtung

 • Zum Fräsen von zähen Werkstoffen bis 45 HRc wie 

legierte Stähle, Werkzeugstähle, rostfreie Stähle, 

Titan- und Nickellegierungen

 • Zum HSC-Fräsen geeignet

 • Abgesetzter Schaft

Angaben in mm

L2

L3

L1

D3

D1D2

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø Schneiden-
zahlD1 (h10) D2 (h6) L1 L3 L2 D3

EH942060 6,0 6 16 20 57 5,5 4

EH942080 8,0 8 16 26 63 7,5 4

EH942100 10,0 10 22 31 72 9,5 4

EH942120 12,0 12 26 37 83 11,5 4

EH942160 16,0 16 32 51 100 15,5 5

EH942200 20,0 20 38 59 110 19,2 6

Schnittdaten siehe S. 245

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra
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h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
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S
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h

l
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L
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g
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C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉ ◉ ○ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EH942

EH942
Für INOX und Stähle bis 45 HRc

Z = 4 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, große Reichweite
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Schnittdaten EH911
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 2, kurz, Nutenfräsen

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 11560 190 75 0,008 7560 120 50 0,008 6300 90 40 0,007

3,0 8920 210 85 0,012 5560 140 50 0,013 4620 120 45 0,013

4,0 7560 300 95 0,020 4620 180 60 0,019 3880 150 50 0,019

5,0 6300 320 100 0,025 3780 190 60 0,025 3160 160 50 0,025

6,0 5560 350 105 0,031 3360 220 65 0,033 2840 180 55 0,032

8,0 4200 380 105 0,045 2520 200 65 0,040 2100 180 55 0,043

10,0 3260 330 100 0,051 2000 160 65 0,040 1680 160 55 0,048

12,0 2740 280 105 0,051 1680 130 65 0,039 1360 130 50 0,048

16,0 2200 220 110 0,050 1360 110 70 0,040 1060 110 55 0,052

20,0 1680 170 105 0,051 1060 80 65 0,038 840 80 55 0,048

25,0 1360 130 105 0,048 840 70 65 0,042 680 60 55 0,044

0,5D

D
(bis Ø3: 0,2D)

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EH913
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4, 35° RSP, kurz, Seitenfräsen

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 11560 280 75 0,006 7560 170 50 0,006 6300 140 40 0,006

3,0 8920 320 85 0,009 5560 200 50 0,009 4620 170 45 0,009

4,0 7560 570 95 0,019 4620 350 60 0,019 3880 280 50 0,018

5,0 6300 600 100 0,024 3780 360 60 0,024 3160 300 50 0,024

6,0 5560 660 105 0,030 3360 410 65 0,031 2840 330 55 0,029

8,0 4200 710 105 0,042 2520 380 65 0,038 2100 350 55 0,042

10,0 3260 610 100 0,047 2000 300 65 0,038 1680 300 55 0,045

12,0 2740 520 105 0,047 1680 250 65 0,037 1360 240 50 0,044

16,0 2200 410 110 0,047 1360 200 70 0,037 1060 200 55 0,047

20,0 1680 320 105 0,048 1060 160 65 0,038 840 150 55 0,045

25,0 1360 250 105 0,046 840 130 65 0,039 680 120 55 0,044

0,05D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EH830
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 3 und 4, 50° RSP, kurz , Nutenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 5560 310 105 0,019 3360 200 65 0,020 2840 160 55 0,019 1160 40 20 0,011

8,0 4200 340 105 0,027 2520 180 65 0,024 2100 160 55 0,025 840 40 20 0,016

10,0 3260 300 100 0,031 2000 140 65 0,023 1680 140 55 0,028 670 40 20 0,020

12,0 2740 250 105 0,030 1680 120 65 0,024 1370 120 50 0,029 560 30 20 0,018

16,0 2200 200 110 0,030 1360 100 70 0,025 1050 100 55 0,032 420 25 20 0,020

18,0 1940 175 110 0,030 1210   85 70 0,023   950   85 55 0,030 370 20 20 0,018

20,0 1680 150 105 0,022 1060   70 65 0,017   840   70 55 0,021 320 20 20 0,016

25,0 1360 115 105 0,021   840   60 65 0,018   670   60 55 0,022 270 15 20 0,014

0,05D

D

0,5D

D

0,05D

D

0,5D

D

Z = 3 und 4, 50° RSP, kurz, Seitenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 5560 400 105 0,024 3360 250 65 0,025 2840 250 55 0,029 1050 55 20 0,017

8,0 4200 420 105 0,033 2520 230 65 0,030 2100 265 55 0,042 840 50 20 0,020

10,0 3260 370 100 0,038 2000 180 65 0,030 1680 230 55 0,046 680 50 20 0,025

12,0 2740 310 105 0,038 1680 150 65 0,030 1370 180 50 0,044 560 45 20 0,027

16,0 2200 250 110 0,038 1360 120 70 0,029 1050 150 55 0,048 420 35 20 0,028

18,0 1940 220 110 0,038 1210 110 70 0,030   950 130 55 0,046 370 30 20 0,027

20,0 1680 190 105 0,028 1060 95 65 0,022   840 115 55 0,034 340 30 20 0,022

25,0 1360 150 105 0,028   840 75 65 0,022   670   90 55 0,034 270 25 20 0,023

0,05D

1,0D

0,5D

1,5D

0,05D

1,0D

0,5D

1,5D
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Normale Geschwindigkeit

Hochgeschwindigkeit

Schnittdaten EH915
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 6 und 8, 50° RSP, lang, Seitenfräsen

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 5560 2000 105 0,060 3880 1370 75 0,059 3370 1100 65 0,054 1350 280 25 0,035

8,0 4200 2000 105 0,079 2940 1370 75 0,078 2490 1100 65 0,074 1000 280 25 0,047

10,0 3360 2000 105 0,099 2320 1370 75 0,098 1920 1100 60 0,095 440 280 15 0,106

12,0 2840 1680 105 0,099 2000 1160 75 0,097 1610 1000 60 0,104 400 250 15 0,104

16,0 2100 1260 105 0,100 1480 880 75 0,099 1160   770 60 0,111 310 190 15 0,102

20,0 1680 1010 105 0,075 1160 690 75 0,074   900   620 55 0,086 250 155 15 0,078

25,0 1500   900 120 0,075 1100 600 85 0,068   850   540 65 0,079 220 135 15 0,077

0,02D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,02D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,02D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 22200 8000 420 0,060 16800 6090 315 0,060

8,0 16800 8000 420 0,079 12600 6090 315 0,081

10,0 13400 8000 420 0,100 9980 5990 315 0,100

12,0 11350 6720 430 0,099 8400 5040 315 0,100

16,0   8400 5040 420 0,100 6300 3780 315 0,100

20,0   6700 4040 420 0,075 5040 3050 315 0,076

25,0   6000 3600 470 0,075 4500 2700 355 0,075

0,02D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

0,02D

1,0D

0,1D

1,5D

0,05D

1,5D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EE515
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Z = 4 und 6, 30° RSP, kurz ,Seitenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 4400 185 40 0,011 1100 23 10 0,005 2200 110 20 0,013 880 28 10 0,008

4,0 3600 210 45 0,015 900 31 10 0,009 1800 125 25 0,017 720 37 10 0,013

5,0 3000 225 45 0,019 750 30 10 0,010 1500 135 25 0,023 600 36 10 0,015

6,0 2600 235 50 0,023 600 29 10 0,012 1300 140 25 0,027 480 35 10 0,018

8,0 2000 250 50 0,031 500 28 15 0,014 1000 150 25 0,038 400 34 10 0,021

10,0 1600 285 50 0,045 410 30 15 0,018   800 170 25 0,053 330 36 10 0,027

12,0 1320 250 50 0,047 340 29 15 0,021   660 150 25 0,057 270 35 10 0,032

14,0 1160 235 50 0,051 290 27 15 0,023   580 140 25 0,060 230 32 10 0,035

16,0 1000 225 50 0,038 250 26 15 0,017   500 135 25 0,045 200 31 10 0,026

18,0 900 210 50 0,039 225 23 15 0,017   450 125 25 0,046 180 28 10 0,026

20,0 800 200 50 0,042 200 17 15 0,014   400 120 25 0,050 160 21 10 0,022

25,0 640 165 50 0,043 165 15 15 0,015   320 100 25 0,052 130 18 10 0,023

0,05D

1,0D

0,5D

1,5D

0,05D

1,0D

0,5D

1,5D



245VHM Schaftfräser — Jet-Power Fräser

Schnittdaten EH918, 942, 920, 862, 841
Für Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe

Schruppfräser HR, Nutenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

4,0 23400 1390 294 0,020 18600 500 234 0,009 12600 340 158 0,009 3600 115 45 0,011

6,0 15600 1390 294 0,030 12400 500 234 0,013 8400 340 158 0,013 2400 115 45 0,016

8,0 11600 1390 292 0,040 9200 500 231 0,018 6300 340 158 0,018 1800 110 45 0,020

10,0 9200 1390 289 0,038 7600 500 239 0,016 5100 340 160 0,017 1300 115 41 0,022

12,0 8000 1440 302 0,045 6000 480 226 0,020 4200 340 158 0,020 1200 115 45 0,024

14,0 6800 1440 299 0,053 5200 500 229 0,024 3600 340 158 0,024 900 80 40 0,022

16,0 6000 1440 302 0,060 4800 460 241 0,024 3300 310 166 0,023 800 65 40 0,020

18,0 5200 1390 294 0,067 4400 430 249 0,024 2700 250 153 0,023 700 60 40 0,021

20,0 4800 1300 302 0,068 3600 340 226 0,024 2400 220 151 0,023 660 60 41 0,023

25,0 4300 1290 338 0,060 3200 370 251 0,023 2160 250 170 0,023 600 65 47 0,022A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

Schruppfräser HR, Seitenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl
Titan-Legierungen

Hoch Hitzebeständige 
Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~ HRc45

Festigkeit 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

4,0 23400 2320 294 0,033 18600 840 234 0,015 12600 570 158 0,015 3600 190 45 0,018

6,0 15600 2320 294 0,050 12400 840 234 0,023 8400 570 158 0,023 2400 190 45 0,026

8,0 11600 2320 292 0,067 9200 840 231 0,030 6300 570 158 0,030 1800 180 45 0,033

10,0 9200 2320 289 0,063 7600 840 239 0,028 5100 570 160 0,028 1300 190 41 0,037

12,0 8000 2400 302 0,075 6000 800 226 0,033 4200 570 158 0,034 1200 190 45 0,040

14,0 6800 2400 299 0,088 5200 840 229 0,040 3600 570 158 0,040 900 130 40 0,036

16,0 6000 2400 302 0,100 4800 760 241 0,040 3300 510 166 0,039 800 110 40 0,034

18,0 5200 2320 294 0,112 4400 720 249 0,041 2700 420 153 0,039 700 100 40 0,036

20,0 4800 2160 302 0,113 3600 560 226 0,039 2400 360 151 0,038 660 100 41 0,038

25,0 4300 2150 338 0,100 3200 620 251 0,039 2160 410 170 0,038 600 110 47 0,037

A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

A:

    

DA

Ø4 - Ø10: 0,25×D
Ø12 - Ø16: 0,15×D
Ø18 - Ø25: 0,10×D

D

0,5D

0,3D

1,5D

0,05D

1,0D

A

    
    

Ø4 - Ø10: 0,15×D
Ø12 - Ø16: 0,10×D
Ø18 - Ø25: 0,05×D

A:

1,5D

●  Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausführung und Fräsern für große Reichweiten.

●  Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausführung und Fräsern für große Reichweiten.
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 • Fräser zur Zerspanung rostfreier Stähle, Baustähle und Guss-

eisen  sowie niedrig- bis mittelharter Materialien unter HRc 40.

 • Verminderte Vibrationen und Schwingungen für höher Stabilität und bessere Oberflächen.

 • Spezielle Nutgeometrie für optimale Spanbildung und Spanabfuhr.

 • Verbesserte Schneideckengeometrie für längere Standzeiten. 

 • Weiterentwickelte Beschichtung zur Verschleißminderung.

V7 Plus HPC Fräser

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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K

MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

GMF52
GMF53

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckfase D3,0 D20,0 248 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF54
GMF55

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckenradius D3,0 D20,0 249 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF56
GMF57

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckfase D3,0 D25,0 250 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF58
GMF59

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckenradius D3,0 D25,0 251 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF60
GMF61

V7 Plus, Z = 4, abgesetzter Schaft, Eckfase D3,0 D20,0 252 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF62
GMF63

V7 Plus, Z = 4, abgesetzter Schaft, 
Eckenradius

D3,0 D20,0 254 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG55
GMG56

V7 Plus, Z = 4, Stirnradius R1,5 R12,5 255 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG12
GMG13

V7 Plus, Z = 6, lang

D6,0 D25,0 256

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG14
GMG15

V7 Plus, Z = 6, extra lang ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG16
GMG17

V7 Plus,  Z = 6, lang, Eckenradius D6,0 D25,0 257 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG18
GMG19

V7 Plus, Z = 6, extra lang, Eckenradius D6,0 D25,0 258 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 261
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
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ss

A
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A
cr
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C
F

K

MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

GMF52
GMF53

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckfase D3,0 D20,0 248 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF54
GMF55

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckenradius D3,0 D20,0 249 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF56
GMF57

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckfase D3,0 D25,0 250 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF58
GMF59

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckenradius D3,0 D25,0 251 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF60
GMF61

V7 Plus, Z = 4, abgesetzter Schaft, Eckfase D3,0 D20,0 252 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMF62
GMF63

V7 Plus, Z = 4, abgesetzter Schaft, 
Eckenradius

D3,0 D20,0 254 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG55
GMG56

V7 Plus, Z = 4, Stirnradius R1,5 R12,5 255 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG12
GMG13

V7 Plus, Z = 6, lang

D6,0 D25,0 256

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG14
GMG15

V7 Plus, Z = 6, extra lang ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG16
GMG17

V7 Plus,  Z = 6, lang, Eckenradius D6,0 D25,0 257 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

GMG18
GMG19

V7 Plus, Z = 6, extra lang, Eckenradius D6,0 D25,0 258 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 261
◉ Sehr gut    ○ Gut



248 VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge Fase

Glatt Weldon h6 L1 L2

 GMF52030  GMF53030 3,0 6 7 54 0,10

GMF52040 GMF53040 4,0 6 8 54 0,15

GMF52050 GMF53050 5,0 6 10 54 0,15

GMF52060 GMF53060 6,0 6 10 54 0,20

GMF52080 GMF53080 8,0 8 12 58 0,20

GMF52100 GMF53100 10,0 10 14 66 0,30

GMF52120 GMF53120 12,0 12 16 73 0,35

GMF52140 GMF53140 14,0 14 18 75 0,40

GMF52160 GMF53160 16,0 16 22 82 0,40

GMF52180 GMF53180 18,0 18 24 84 0,50

GMF52200 GMF53200 20,0 20 26 92 0,50

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

4
M-Helix Glatt Cx45°

Angaben in mm

GMF52 Glatt GMF53 Weldon

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckfase

Schnittdaten siehe S. 261

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GMF52, GMF53

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○ 
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF52, GMF53



249VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Angaben in mm

4
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

V7 Plus, Z = 4, kurz, Eckenradius

Bestellnummer Ecken-
radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon h10 h6 L1 L2

 GMF54030  GMF55030 R 0,3 3,0 6 7 54

GMF54040 GMF55040 R 0,3 4,0 6 8 54

GMF54050 GMF55050 R 0,3 5,0 6 10 54

GMF54060 GMF55060 R 0,3 6,0 6 10 54

GMF54904 GMF55904 R 0,5 6,0 6 10 54

GMF54080 GMF55080 R 0,5 8,0 8 12 58

GMF54100 GMF55100 R 0,5 10,0 10 14 66

GMF54120 GMF55120 R 0,5 12,0 12 16 73

GMF54140 GMF55140 R 0,5 14,0 14 18 75

GMF54160 GMF55160 R 1,0 16,0 16 22 82

GMF54180 GMF55180 R 1,0 18,0 18 24 84

GMF54200 GMF55200 R 1,0 20,0 20 26 92

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GMF54, GMF55

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF54, GMF55

Schnittdaten siehe S. 261

L1
L2

D2 D1

RR

GMF54 Glatt GMF55 Weldon



250 VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Angaben in mm

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

4
M-Helix Glatt Cx45°

GMF56 Glatt GMF57 Weldon

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckfase

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge Fase

Glatt Weldon h10 h6 L1 L2

 GMF56030  GMF57030 3,0 6 8 57 0,10

GMF56040 GMF57040 4,0 6 11 57 0,15

GMF56050 GMF57050 5,0 6 13 57 0,15

GMF56060 GMF57060 6,0 6 13 57 0,20

GMF56080 GMF57080 8,0 8 19 63 0,20

GMF56100 GMF57100 10,0 10 22 72 0,30

GMF56120 GMF57120 12,0 12 26 83 0,35

GMF56140 GMF57140 14,0 14 26 83 0,40

GMF56160 GMF57160 16,0 16 32 92 0,40

GMF56180 GMF57180 18,0 18 32 92 0,50

GMF56200 GMF57200 20,0 20 38 104 0,50

GMF56250 GMF57250 25,0 25 38 104 0,50

Schnittdaten siehe S. 261

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GMF56, GMF57

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF56, GMF57



251VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Angaben in mm

4
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

GMF58 Glatt GMF59 Weldon

V7 Plus, Z = 4, lang, Eckenradius

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer Ecken-
radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon h10 h6 L1 L2

 GMF58030  GMF59030 R 0,3 3,0 6 8 57

GMF58040 GMF59040 R 0,3 4,0 6 11 57

GMF58050 GMF59050 R 0,3 5,0 6 13 57

GMF58060 GMF59060 R 0,3 6,0 6 13 57

GMF58904 GMF59904 R 0,5 6,0 6 13 57

GMF58905 GMF59905 R 1,0 6,0 6 13 57

GMF58080 GMF59080 R 0,5 8,0 8 19 63

GMF58906 GMF59906 R 1,0 8,0 8 19 63

GMF58100 GMF59100 R 0,5 10,0 10 22 72

GMF58120 GMF59120 R 0,5 12,0 12 26 83

GMF58140 GMF59140 R 0,5 14,0 14 26 83

GMF58160 GMF59160 R 1,0 16,0 16 32 92

GMF58180 GMF59180 R 1,0 18,0 18 32 92

GMF58200 GMF59200 R 1,0 20,0 20 38 104

GMF58250 GMF59250 R 1,0 25,0 25 38 104

Schnittdaten siehe S. 261

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GMF58, GMF59

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF58, GMF59



252 VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug -

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

4
M-Helix Glatt Cx45°

Angaben in mm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Effektive
Länge

Gesamt-
länge Hals-Ø Fase

Glatt Weldon h10 h6 L1 L3 L2

GMF60030 GMF61030 3,0 6 7 12 54 2,7 0,10

GMF60901 GMF61901 3,0 6 7 17 57 2,7 0,10

GMF60902 GMF61902 3,0 6 8 14 57 2,7 0,10

GMF60040 GMF61040 4,0 6 8 15 57 3,7 0,15

GMF60903 GMF61903 4,0 6 8 22 63 3,7 0,15

GMF60904 GMF61904 4,0 6 11 16 57 3,7 0,15

GMF60050 GMF61050 5,0 6 10 17 57 4,7 0,15

GMF60905 GMF61905 5,0 6 10 27 67 4,7 0,15

GMF60906 GMF61906 5,0 6 13 28 57 4,7 0,15

GMF60060 GMF61060 6,0 6 10 15 57 5,5 0,20

GMF60907 GMF61907 6,0 6 10 20 62 5,5 0,20

GMF60908 GMF61908 6,0 6 10 32 74 5,5 0,20

GMF60909 GMF61909 6,0 6 13 21 57 5,5 0,20

GMF60080 GMF61080 8,0 8 12 20 63 7,5 0,20

GMF60910 GMF61910 8,0 8 12 30 73 7,5 0,20

GMF60911 GMF61911 8,0 8 12 46 90 7,5 0,20

GMF60912 GMF61912 8,0 8 19 27 63 7,5 0,20

GMF60100 GMF61100 10,0 10 14 25 72 9,2 0,30

GMF60913 GMF61913 10,0 10 14 35 82 9,2 0,30

GMF60914 GMF61914 10,0 10 14 55 102 9,2 0,30

GMF60915 GMF61915 10,0 10 22 32 72 9,2 0,30

GMF60120 GMF61120 12,0 12 16 30 83 11,0 0,35

GMF60916 GMF61916 12,0 12 16 40 93 11,0 0,35

GMF60917 GMF61917 12,0 12 16 64 117 11,0 0,35

GMF60918 GMF61918 12,0 12 26 38 83 11,0 0,35

GMF60 Glatt GMF61 Weldon

V7 Plus, Z = 4, abgesetzer Schaft, Eckfase

Schnittdaten siehe S. 261 Siehe auch Folgeseite ▶



253VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Effektive
Länge

Gesamt-
länge Hals-Ø Fase

Glatt Weldon h10 h6 L1 L3 L2

GMF60160 GMF61160 16,0 16 22 38 92 15,0 0,40

GMF60919 GMF61919 16,0 16 22 55 109 15,0 0,40

GMF60920 GMF61920 16,0 16 22 87 141 15,0 0,40

GMF60921 GMF61921 16,0 16 32 44 92 15,0 0,40

GMF60200 GMF61200 20,0 20 26 50 104 19,0 0,50

GMF60922 GMF61922 20,0 20 26 70 124 19,0 0,50

GMF60923 GMF61923 20,0 20 26 110 164 19,0 0,50

GMF60924 GMF61924 20,0 20 38 54 104 19,0 0,50

GMF60 Glatt GMF61 Weldon

V7 Plus, Z = 4, abgesetzer Schaft, Eckfase

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GMF60, GMF61

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF60, GMF61

Schnittdaten siehe S. 261



254 VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Angaben in mm

4
M-Helix Glatt

GMF62 Glatt GMF63 Weldon

V7 Plus, Z = 4, abgesetzer Schaft, Eckenraduis

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug -

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer Ecken-
radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø
Glatt Weldon R h10 h6 L1 L3 L2

GMF62030 GMF63030 R0,3 3,0 6 7 12 54 2,7
GMF62902 GMF63902 R0,3 3,0 6 7 17 57 2,7
GMF62040 GMF63040 R0,3 4,0 6 8 15 57 3,7
GMF62905 GMF63905 R0,3 4,0 6 8 22 63 3,7
GMF62050 GMF63050 R0,3 5,0 6 10 17 57 4,7
GMF62908 GMF63908 R0,3 5,0 6 10 27 67 4,7
GMF62910 GMF63910 R0,5 6,0 6 10 15 57 5,5
GMF62913 GMF63913 R0,5 6,0 6 10 20 62 5,5
GMF62916 GMF63916 R0,5 6,0 6 10 32 74 5,5
GMF62080 GMF63080 R0,5 8,0 8 12 20 63 7,5
GMF62919 GMF63919 R0,5 8,0 8 12 30 73 7,5
GMF62921 GMF63921 R0,5 8,0 8 12 46 90 7,5
GMF62100 GMF63100 R0,5 10,0 10 14 25 72 9,2
GMF62924 GMF63924 R0,5 10,0 10 14 35 82 9,2
GMF62926 GMF63926 R0,5 10,0 10 14 55 102 9,2
GMF62120 GMF63120 R0,5 12,0 12 16 30 83 11,0
GMF62930 GMF63930 R0,5 12,0 12 16 40 93 11,0
GMF62933 GMF63933 R0,5 12,0 12 16 64 117 11,0
GMF62160 GMF63160 R1,0 16,0 16 22 38 92 15,0
GMF62938 GMF63938 R1,0 16,0 16 22 55 109 15,0
GMF62941 GMF63941 R1,0 16,0 16 22 87 141 15,0

Schnittdaten siehe S. 261

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
GMF62, GMF63

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMF62, GMF63



255VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

GMG55 Glatt GMG56 Weldon

V7 Plus, Z = 4, Stirnradius

4
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
GMG55, GMG56

Bestellnummer Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon R h10 h6 L1 L2

GMG55030 GMG56030 R1,5 3,0 6 8 57

GMG55040 GMG56040 R2,0 4,0 6 11 57

GMG55050 GMG56050 R2,5 5,0 6 13 57

GMG55060 GMG56060 R3,0 6,0 6 13 57

GMG55080 GMG56080 R4,0 8,0 8 19 63

GMG55100 GMG56100 R5,0 10,0 10 22 72

GMG55120 GMG56120 R6,0 12,0 12 26 83

GMG55160 GMG56160 R8,0 16,0 16 32 92

GMG55200 GMG56200 R10,0 20,0 20 38 104

GMG55250 GMG56250 R12,5 25,0 25 38 104

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMG55, GMG56

L1
L2

D2 D1

RR

Schnittdaten siehe S. 263



256 VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

GMG12 Glatt GMG13 Weldon
GMG14 Glatt GMG15 Weldon

V7 Plus, Z = 6, lang und extra lang

6
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug -

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
GMG12, GMG13, 
GMG14, GMG15

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon h10 h6 L1 L2

GMG12060 GMG13060 6,0 6 13 57

GMG12080 GMG13080 8,0 8 19 63

GMG12100 GMG13100 10,0 10 22 72

GMG12120 GMG13120 12,0 12 26 83

GMG12160 GMG13160 16,0 16 32 92

GMG12200 GMG13200 20,0 20 38 104

GMG12250 GMG13250 25,0 25 44 104

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMG12, GMG13, GMG14, GMG15

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon h10 h6 L1 L2

GMG14060 GMG15060 6,0 6 24 75

GMG14080 GMG15080 8,0 8 32 75

GMG14100 GMG15100 10,0 10 40 100

GMG14120 GMG15120 12,0 12 48 120

GMG14160 GMG15160 16,0 16 64 140

GMG14200 GMG15200 20,0 20 80 150

GMG14250 GMG15250 25,0 25 100 170

Angaben in mmExtra Lang

Lang

Schnittdaten siehe S. 264

Schnittdaten siehe S. 264

L1
L2

D2 D1

RR
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GMG16 Glatt GMG17 Weldon

V7 Plus, Z = 6, lang, Eckenradius

6
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug-

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
GMG16, GMG17

Bestellnummer Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon R h10 h6 L1 L2

GMG16060 GMG17060 R0,5 6,0 6 13 57

GMG16901 GMG17901 R1,0 6,0 6 13 57

GMG16080 GMG17080 R0,5 8,0 8 19 63

GMG16902 GMG17902 R1,0 8,0 8 19 63

GMG16100 GMG17100 R0,5 10,0 10 22 72

GMG16903 GMG17903 R1,0 10,0 10 22 72

GMG16904 GMG17904 R1,5 10,0 10 22 72

GMG16905 GMG17905 R2,0 10,0 10 22 72

GMG16120 GMG17120 R0,5 12,0 12 26 83

GMG16906 GMG17906 R1,0 12,0 12 26 83

GMG16907 GMG17907 R1,5 12,0 12 26 83

GMG16908 GMG17908 R2,0 12,0 12 26 83

GMG16909 GMG17909 R3,0 12,0 12 26 83

GMG16160 GMG17160 R1,0 16,0 16 32 92

GMG16910 GMG17910 R1,5 16,0 16 32 92

GMG16911 GMG17911 R2,0 16,0 16 32 92

GMG16912 GMG17912 R3,0 16,0 16 32 92

GMG16200 GMG17200 R1,0 20,0 20 38 104

GMG16913 GMG17913 R1,5 20,0 20 38 104

GMG16914 GMG17914 R2,0 20,0 20 38 104

GMG16915 GMG17915 R3,0 20,0 20 38 104

GMG16250 GMG17250 R1,0 25,0 25 44 104

GMG16916 GMG17916 R1,5 25,0 25 44 104

GMG16917 GMG17917 R2,0 25,0 25 44 104

GMG16918 GMG17918 R3,0 25,0 25 44 104

Angaben in mm

Schnittdaten siehe S. 264

L1
L2

D2 D1

RR
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GMG18 Glatt GMG19 Weldon

V7 Plus, Z = 6, extra lang, Eckenradius

VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

6
M-Helix Glatt

 • Spezielle Zahngeometrie und variabler Drall beseitigen Vibrationen.

 • Hervorragende Leistung für Baustähle, rostfreie Stähle, Grauguss, Werkzeug -

stähle,  Titanlegierungen, hochfeste Stähle und Werkstoffe unter 40 HRc.

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
GMG18, GMG19

Bestellnummer Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon R h10 h6 L1 L2

GMG18060 GMG19060 R0,5 6,0 6 24 75

GMG18901 GMG19901 R1,0 6.0 6 24 75

GMG18080 GMG19080 R0.5 8,0 8 32 75

GMG18902 GMG19902 R1,0 8,0 8 32 75

GMG18903 GMG19903 R2,0 8,0 8 32 75

GMG18100 GMG19100 R0,5 10,0 10 40 100

GMG18904 GMG19904 R1,0 10,0 10 40 100

GMG18905 GMG19905 R1,5 10,0 10 40 100

GMG18906 GMG19906 R2,0 10,0 10 40 100

GMG18120 GMG19120 R0,5 12,0 12 48 120

GMG18907 GMG19907 R1,0 12,0 12 48 120

GMG18908 GMG19908 R1,5 12,0 12 48 120

GMG18909 GMG19909 R2,0 12,0 12 48 120

GMG18910 GMG19910 R3,0 12,0 12 48 120

GMG18160 GMG19160 R1,0 16,0 16 64 140

GMG18911 GMG19911 R1,5 16,0 16 64 140

GMG18912 GMG19912 R2,0 16,0 16 64 140

GMG18913 GMG19913 R3,0 16,0 16 64 140

GMG18200 GMG19200 R1,0 20,0 20 80 150

GMG18914 GMG19914 R1,5 20,0 20 80 150

GMG18915 GMG19915 R2,0 20,0 20 80 150

GMG18916 GMG19916 R3,0 20,0 20 80 150

GMG18917 GMG19917 R4,0 20,0 20 80 150

GMG18918 GMG19918 R5,0 20,0 20 80 150

Angaben in mm

Schnittdaten siehe S. 264

L1
L2

D2 D1

RR
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GMG18 Glatt GMG19 Weldon

V7 Plus, Z = 6, extra lang, Eckenradius

VHM Schaftfräser — V7 Plus HPC Fräser

Bestellnummer Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

Glatt Weldon R h10 h6 L1 L2

GMG18250 GMG19250 R1,0 25,0 25 100 170

GMG18919 GMG19919 R1,5 25,0 25 100 170

GMG18920 GMG19920 R2,0 25,0 25 100 170

GMG18921 GMG19921 R3,0 25,0 25 100 170

GMG18922 GMG19922 R4,0 25,0 25 100 170

GMG18923 GMG19923 R5,0 25,0 25 100 170

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GMG18, GMG19

Schnittdaten siehe S. 264
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NOTIZEN Schnittdaten GMF52 — GMF63 

V7 Plus, Z = 4, Eckfräsen und Nutenfräsen

Schnittwert Empfehlungen Durchmesser (mm)

ISO Härte 
(BHN) 

Material
Bearbei-
tungsart

ap
 x

 D
1

ae
 x

 D
1

Para-
meter

3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25

P < 300

Kohlenstoffstahl

1.1191(C45)
1.0726(35 S 20)
1.0715(9 SMN 28)
1.0718(9 SMNPB 28)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 152 (122-182) 168 (135-201)

Drehzahl 16128 12096 9677 8064 6048 5348 4456 3820 3342 2971 2674 2139

fz 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,038 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,064

Vorschub 323 387 426 516 653 813 838 749 709 701 695 548

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 152 (122-182) 168 (135-201)

Drehzahl 16128 12096 9677 8064 6048 5348 4456 3820 3342 2971 2674 2139

fz 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,038 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,064

Vorschub 323 387 426 516 653 813 838 749 709 701 695 548

P > 300
P < 380

Legierter Stahl

1.2330(35 CRMO 4)
1.6565(40NICRMO6)
1.7033(34CR4)
1.6523(21 NICRMO2)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 107 (86-128) 117 (94-140)

Drehzahl 11353 8515 6812 5677 4257 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490

fz 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,038 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,064

Vorschub 227 272 300 363 460 566 583 521 493 488 484 381

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 107 (86-128) 117 (94-140)

Drehzahl 11353 8515 6812 5677 4257 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490

fz 0,005 0,008 0,011 0,016 0,027 0,038 0,047 0,049 0,053 0,059 0,065 0,064

Vorschub 227 272 300 363 460 566 583 521 493 488 484 381

P < 380

Werkzeugstahl

1.2363(X100 CRMOV 5 1)
1.2379(X155 CRVMO 12 1)
1.2344(X40 CRMOV 5 1)
1.3243(S 6-5-2-5)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 64 (72-76) 70 (56-84)

Drehzahl 6791 5093 4074 3395 2546 2228 1857 1592 1393 1238 1114 891

fz 0,003 0,006 0,008 0,011 0,019 0,027 0,032 0,034 0,037 0,041 0,045 0,045

Vorschub 81 122 130 149 194 241 238 216 206 203 201 160

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 64 (72-76) 70 (56-84)

Drehzahl 6791 5093 4074 3395 2546 2228 1857 1592 1393 1238 1114 891

fz 0,003 0,006 0,008 0,011 0,019 0,027 0,032 0,034 0,037 0,041 0,045 0,045

Vorschub 81 122 130 149 194 241 238 216 206 203 201 160

K < 260

GUSS

0.6020(GG20)
0.8145(GTS-45-06)
0.7060(GGG-60)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 112 (90-134) 123 (99-147)

Drehzahl 11884 8913 7130 5942 4456 3915 3263 2797 2447 2175 1958 1566

fz 0,006 0,010 0,014 0,020 0,034 0,048 0,058 0,061 0,065 0,073 0,081 0,079

Vorschub 285 357 399 475 606 752 757 682 636 635 634 495

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 112 (90-134) 123 (99-147)

Drehzahl 11884 8913 7130 5942 4456 3915 3263 2797 2447 2175 1958 1566

fz 0,006 0,010 0,014 0,020 0,034 0,048 0,058 0,061 0,065 0,073 0,081 0,079

Vorschub 285 357 399 475 606 752 757 682 636 635 634 495

ap

ae

ae

ap

Eckfräsen Nutfräsen

ap

ae

ap

ae

ae

ap

Eckfräsen Nutfräsen

ap

ae

ap

ae

ae

ap

Eckfräsen Nutfräsen

ap

ae

Siehe auch Folgeseite ▶

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

●  ( ) : kurz & Halsfreischliff
 0,8xD(Nutfräsen), 1,2 x D(Eckfräsen) Axial
   Schnitttiefen empfohlen für die kurz (GMF52, GMF53, GMF54, GMF55)    
& Halsfreischliff Typen (GMF16, GMF62, GMF63) mit Durchmesser größer 8mm.
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Schnittwert Empfehlungen Durchmesser (mm)

ISO Härte 
(BHN) 

Material
Bearbei-
tungsart

ap
 x

 D
1

ae
 x

 D
1

Para-
meter

3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25

M

Rostfreier Stahl
austenitisch

1.4301(X5 CRNI 18 10)
1.4436(X3 CRNIMO 17 13 3)
1.4306(X2 CRNI 19 11)
1.4435(X2 CRNIMO 18 14 3)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 115 (92-138)

Drehzahl 12202 9151 7321 6101 4576 3661 3050 2615 2288 2034 1830 1464

fz 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.056 0.060 0.063 0.070 0.077 0.078

Vorschub 244 293 381 439 512 703 683 628 577 569 564 457

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 115 (92-138)

Drehzahl 12202 9151 7321 6101 4576 3661 3050 2615 2288 2034 1830 1464

fz 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.056 0.060 0.063 0.070 0.077 0.078

Vorschub 244 293 381 439 512 703 683 628 577 569 564 457

M

Rostfreier Stahl
ferritisch

1.4005(X12 CRS 13)
1.4104(X14 CRMOS 17)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 161 (129-193)

Drehzahl 17083 12812 10250 8541 6406 5125 4271 3661 3203 2847 2562 2050

fz 0.004 0.006 0.009 0.013 0.022 0.034 0.040 0.043 0.045 0.050 0.055 0.055

Vorschub 273 307 369 444 564 697 683 630 577 569 564 451

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 161 (129-193)

Drehzahl 17083 12812 10250 8541 6406 5125 4271 3661 3203 2847 2562 2050

fz 0.004 0.006 0.009 0.013 0.022 0.034 0.040 0.043 0.045 0.050 0.055 0.055

Vorschub 273 307 369 444 564 697 683 630 577 569 564 451

M

Rostfreier Stahl
aushärtbar

1.4594(Z7 CNU 15.05)

Eckfräsen

1,5
(1,2)

0,5

Vc 104 (84-124)

Drehzahl 11035 8276 6621 5517 4138 3310 2759 2365 2069 1839 1655 1324

fz 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.055 0.059 0.062 0.069 0.077 0.078

Vorschub 221 265 344 397 463 636 607 558 513 508 510 413

Nutfräsen

1
(0,8)

1

Vc 104 (84-124)

Drehzahl 11035 8276 6621 5517 4138 3310 2759 2365 2069 1839 1655 1324

fz 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.055 0.059 0.062 0.069 0.077 0.078

Vorschub 221 265 344 397 463 636 607 558 513 508 510 413

S

Titan

TI6AL4V
TI5AL5V5MO
TI7AL4MO

Eckfräsen

1 0,35

Vc 81 (65-97)

Drehzahl 8594 6446 5157 4297 3223 2578 2149 1842 1611 1432 1289 1031

fz 0.004 0.007 0.011 0.016 0.025 0.043 0.050 0.053 0.056 0.062 0.069 0.070

Vorschub 138 180 227 275 322 443 430 390 361 355 356 289

Nutfräsen

0,5 1

Vc 81 (65-97)

Drehzahl 8594 6446 5157 4297 3223 2578 2149 1842 1611 1432 1289 1031

fz 0.004 0.007 0.011 0.016 0.025 0.043 0.050 0.053 0.056 0.062 0.069 0.070

Vorschub 138 180 227 275 322 443 430 390 361 355 356 289

S

Hochhitzebeständiger 
Stahl

Inconel
Hastelloy
Rene

Eckfräsen

1 0,25

Vc 31 (25-37)

Drehzahl 3289 2467 1974 1645 1233 987 822 705 617 548 493 395

fz 0.005 0.007 0.012 0.018 0.031 0.047 0.055 0.061 0.064 0.069 0.077 0.079

Vorschub 66 69 95 118 153 186 181 172 158 151 152 125

Nutfräsen

0,5 1

Vc 31 (25-37)

Drehzahl 3289 2467 1974 1645 1233 987 822 705 617 548 493 395

fz 0.005 0.007 0.012 0.018 0.031 0.047 0.055 0.061 0.064 0.069 0.077 0.079

Vorschub 66 69 95 118 153 186 181 172 158 151 152 125

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

●  ( ) : kurz & Halsfreischliff
 0,8xD(Nutfräsen), 1,2 x D(Eckfräsen) Axial
   Schnitttiefen empfohlen für die kurz (GMF52, GMF53, GMF54, GMF55)    
& Halsfreischliff Typen (GMF16, GMF62, GMF63) mit Durchmesser größer 8mm.
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Schnittdaten GMG55, GMG56 

V7 Plus, Z = 4, Stirnradius

Schnittwert Empfehlungen Durchmesser (mm)

ISO Härte 
(BHN) 

Material
Bearbei-
tungsart

ap
 x

 D
1

ae
 x

 D
1

Para-
meter

3 4 5 6 8 10 12 16 18 20 25

P < 300

Kohlenstoff-Stahl
1.1191(C45)
1.0726(35 S 20)
1.0715(9 SMN 28)
1.0718(9 SMNPB 28)

1 0,5

Vc 162 (130-194)

Drehzahl 17189 12892 10313 8594 6446 5157 4297 3223 2865 2578 2063

fz 25 27 30 40 60 65 70 75 80 90 99

Vorschub 1719 1392 1238 1375 1547 1341 1203 967 917 928 817

P > 300
P < 380

Legierter Stahl
1.2330(35 CRMO 4)
1.6565(40NICRMO6)
1.7033(34CR4)
1.6523(21 NICRMO2)

1 0,5

Vc 113 (90-136)

Drehzahl 11990 8992 7194 5995 4496 3597 2997 2248 1998 1798 1439

fz 25 27 30 40 60 65 70 74 79 90 99

Vorschub 1199 971 863 959 1079 935 839 665 631 647 570

P < 380

Werkzeugstahl
1.2363(X100 CRMOV 5 1)
1.2379(X155 CRVMO 12 1)
1.2344(X40 CRMOV 5 1)
1.3243(S 6-5-2-5)

1 0,5

Vc 68 (54-82)

Drehzahl 7215 5411 4329 3608 2706 2165 1804 1353 1203 1082 866

fz 17 19 21 28 42 45 49 52 56 63 70

Vorschub 491 411 364 404 455 390 354 281 269 273 242

K < 260

Guss

0.6020(GG20)
0.8145(GTS-45-06)
0.7060(GGG-60)

1 0,5

Vc 119 (95-143)

Drehzahl 12626 9470 7576 6313 4735 3788 3157 2367 2104 1894 1515

fz 31 33 37 50 74 81 87 93 99 112 124

Vorschub 1566 1250 1121 1263 1402 1227 1098 881 833 848 752

M

Rostfreier Stahl austentisch
1.4301(X5 CRNI 18 10)
1.4436(X3 CRNIMO 17 13 3)
1.4306(X2 CRNI 19 11)
1.4435(X2 CRNIMO 18 14 3)

1 0,5

Vc 85 (68-102)

Drehzahl 9019 6764 5411 4509 3382 2706 2255 1691 1503 1353 1082

fz 20 20 25 41 45 50 55 60 64 65 68

Vorschub 722 541 541 740 609 541 496 406 385 352 294

M

Rostfreier Stahl 
ferritisch

1.4005(X12 CRS 13)
1.4104(X14 CRMOS 17)

1 0,5

Vc 77 (62-92)

Drehzahl 8170 6127 4902 4085 3064 2451 2042 1532 1362 1225 980

fz 15 15 25 30 40 45 50 54 59 58 59

Vorschub 490 368 490 490 490 441 408 331 321 284 231

M
Rostfreier Stahl aushärtbar

1.4594(Z7 CNU 15.05)
1 0,5

Vc 77 (62-92)

Drehzahl 8170 6127 4902 4085 3064 2451 2042 1532 1362 1225 980

fz 20 20 25 41 45 50 55 60 64 65 68

Vorschub 654 490 490 670 551 490 449 368 349 319 267

M

Titan

TI6AL4V
TI5AL5V5MO
TI7AL4MO

0,3 o,5

Vc 47 (38-56)

Drehzahl 4987 3740 2992 2493 1870 1496 1247 935 831 748 598

fz 18 18 22 37 40 45 49 54 58 58 61

Vorschub 359 269 263 369 299 269 244 202 193 174 146

S

Hochhitzebeständiger Stahl
Inconel
Hastelloy
Rene

0,3 0,5

Vc 21 (17-25)

Drehzahl 2228 1671 1337 1114 836 668 557 418 371 334 267

fz 14 14 17 28 31 35 38 42 45 45 48

Vorschub 125 94 91 125 104 94 85 70 67 60 51
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Schnittwert Empfehlungen

ISO Härte 
(BHN) 

Material Bearbeitungsart

ap
 x

 D
1

ae
 x

 D
1

Para-
meter

6 8 10 12 16 20 25

P < 300

Kohlenstoff-Stahl
1.1191(C45)
1.0726(35 S 20)
1.0715(9 SMN 28)
1.0718(9 SMNPB 28)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                         300 (240-360)

Drehzahl 15915 11937 9549 7958 5968 4775 3820

fz 68 116 144 173 202 225 232

Vorschub 6494 8308 8251 8260 7234 6446 5317

P > 300
P < 380

Legierter Stahl
1.2330(35 CRMO 4)
1.6565(40NICRMO6)
1.7033(34CR4)
1.6523(21 NICRMO2)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                                      203 (162-244)

Drehzahl 10769 8077 6462 5385 4039 3231 2585

fz 50 85 106 128 149 167 174

Vorschub 3231 4119 4110 4135 3610 3237 2698

P < 380

Werkzeugstahl
1.2363(X100 CRMOV 5 1)
1.2379(X155 CRVMO 12 1)
1.2344(X40 CRMOV 5 1)
1.3243(S 6-5-2-5)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                          100 (80-120)

Drehzahl 5305 3979 3183 2653 1989 1592 1273

fz 41 71 88 105 123 137 144

Vorschub 1305 1695 1681 1671 1468 1308 1100

M

Rostfreier Stahl
austenitisch
1.4301(X5 CRNI 18 10)
1.4436(X3 CRNIMO 17 13 3)
1.4306(X2 CRNI 19 11)
1.4435(X2 CRNIMO 18 14 3)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                                             147 (118-176)

Drehzahl 7799 5849 4679 3899 2924 2340 1872

fz 41 71 88 105 123 137 143

Vorschub 1918 2492 2471 2457 2158 1923 1606

M

Rostfreier Stahl
ferritisch

1.4005(X12 CRS 13)
1.4104(X14 CRMOS 17)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                          213 (170-256)

Drehzahl 11300 8475 6780 5650 4238 3390 2712

fz 49 84 104 125 146 162 168

Vorschub 3322 4271 4231 4238 3712 3295 2734

M

Rostfreier Stahl
aushärtbar

1.4594(Z7 CNU 15.05)

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                          134 (107-161)

Drehzahl 7109 5332 4265 3554 2666 2133 1706

fz 41 71 88 105 123 137 142

Vorschub 1749 2271 2252 2239 1967 1753 1454

S

Titan

TI6AL4V
TI5AL5V5MO
TI7AL4MO

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                          213 (170-256)

Drehzahl 6154 4615 3692 3077 2308 1846 1477

fz 33 55 70 83 97 113 117

Vorschub 1218 1523 1551 1532 1343 1252 1037

S

Hochhitzebeständiger Stahl
Inconel
Hastelloy
Rene

Eckfräsen

2
(*)

0,05

Vc                          134 (107-161)

Drehzahl 1751 1313 1050 875 657 525 420

fz 33 55 70 82 97 112 115

Vorschub 347 433 441 431 382 353 290

Schnittdaten GMG12, GMG13, GMG14, 

GMG15, GMG16, GMG17, GMG18, GMG19

V7 Plus, Z = 6, Lang, Extra Lang, Eckenraduis

* ( ) Ist die Einsatztiefe kleiner als 3xD, so ist Schneidenlänge x 90% anzuwenden.
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266 VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Fräser für ruhigen Schnitt in Stahl bis HRc40 und zähem Werk-

stoff (VA, Titanium), bei HSC- und Schwerzerspanung.

 • Derselbe Fräser kann zum Schruppen und Schlichten verwendet werden.

 • Schneiden mit variablem Drall reduzieren Vibration und Rattern.

 • Extrafeines Mikrokorn mit YG-1 V7 - Beschichtung.

 • Programmvariante V7 INOX für rostfreie Stähle, Totan, INCONEL und Stahllegierungen bis HRc40.

 • Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall.

V7 INOX Fräser
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EMB42 Z = 4, kurz D3,0 D20,0 268 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB44 Z = 4, kurz, Eckradien D3,0 D20,0 269 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB39 Z = 4, lang D3,0 D25,0 270 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB40 Z = 4, lang, Eckradien D3,0 D25,0 271 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB75 Z = 4, lang, Stirnradius R1,5 R12,5 272 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB73 Z = 5, lang D6,0 D25,0 273 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 274
◉ Sehr gut    ○ Gut



267VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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h
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EMB42 Z = 4, kurz D3,0 D20,0 268 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB44 Z = 4, kurz, Eckradien D3,0 D20,0 269 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB39 Z = 4, lang D3,0 D25,0 270 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB40 Z = 4, lang, Eckradien D3,0 D25,0 271 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB75 Z = 4, lang, Stirnradius R1,5 R12,5 272 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB73 Z = 5, lang D6,0 D25,0 273 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 274
◉ Sehr gut    ○ Gut



268 VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werkstoffe bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB42
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, kurz

Schnittdaten siehe S. 274

Bestellnummer Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
h6

EMB42030 3,0 6 7 54

EMB42040 4,0 6 8 54

EMB42050 5,0 6 10 54

EMB42060 6,0 6 10 54

EMB42080 8,0 8 12 58

EMB42100 10,0 10 14 66

EMB42120 12,0 12 16 73

EMB42140 14,0 14 18 75

EMB42160 16,0 16 22 82

EMB42180 18,0 18 24 84

EMB42200 20,0 20 26 92

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB42

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB42



269VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werkstoffe bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB44
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, kurz, mit Eckradien

L1
L2

D2 D1

RR

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB44

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB44

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R h6

EMB44030 R0,25 ~ R0,38 3,0 6 7 54

EMB44040 R0,25 ~ R0,38 4,0 6 8 54

EMB44050 R0,25 ~ R0,38 5,0 6 10 54

EMB44060 R0,38 ~ R0,51 6,0 6 10 54

EMB44080 R0,38 ~ R0,51 8,0 8 12 58

EMB44100 R0,38 ~ R0,51 10,0 10 14 66

EMB44120 R0,64 ~ R0,76 12,0 12 16 73

EMB44140 R0,64 ~ R0,76 14,0 14 18 75

EMB44160 R0,89 ~ R1,02 16,0 16 22 82

EMB44180 R0,89 ~ R1,02 18,0 18 24 84

EMB44200 R0,89 ~ R1,02 20,0 20 26 92

Schnittdaten siehe S. 274



270 VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werkstoffe bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB39
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, lang 

Schnittdaten siehe S. 274

Bestellnummer Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
h6

EMB39030 3,0 6 8 57

EMB39040 4,0 6 11 57

EMB39050 5,0 6 13 57

EMB39060 6,0 6 13 57

EMB39080 8,0 8 19 63

EMB39100 10,0 10 22 72

EMB39120 12,0 12 26 83

EMB39140 14,0 14 26 83

EMB39160 16,0 16 32 92

EMB39180 18,0 18 32 92

EMB39200 20,0 20 38 104

EMB39250 25,0 25 38 104

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB39

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB39



271VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werkstoffe bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Torusfräser 

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB40
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, lang , mit Eckradien

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R h6

EMB40030 R0,25 ~ R0,38 3,0 6 8 57

EMB40040 R0,25 ~ R0,38 4,0 6 11 57

EMB40050 R0,25 ~ R0,38 5,0 6 13 57

EMB40060 R0,38 ~ R0,51 6,0 6 13 57

EMB40080 R0,38 ~ R0,51 8,0 8 19 63

EMB40100 R0,38 ~ R0,51 10,0 10 22 72

EMB40120 R0,64 ~ R0,76 12,0 12 26 83

EMB40140 R0,64 ~ R0,76 14,0 14 26 83

EMB40160 R0,89 ~ R1,02 16,0 16 32 92

EMB40180 R0,89 ~ R1,02 18,0 18 32 92

EMB40200 R0,89 ~ R1,02 20,0 20 38 104

EMB40250 R0,89 ~ R1,02 25,0 25 38 104

Schnittdaten siehe S. 274

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB40

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB40



272 VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werkstoffe bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB75
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, lang , Stirnradius

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
R ± 0,02 h6

EMB75030 R1,5 3,0 6 8 57

EMB75040 R2,0 4,0 6 11 57

EMB75050 R2,5 5,0 6 13 57

EMB75060 R3,0 6,0 6 13 57

EMB75080 R4,0 8,0 8 19 63

EMB75100 R5,0 10,0 10 22 72

EMB75120 R6,0 12,0 12 26 83

EMB75160 R8,0 16,0 16 32 92

EMB75200 R10,0 20,0 20 38 104

EMB75250 R12,5 25,0 25 38 104

Schnittdaten siehe S. 275

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB75

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB75



273VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

 • Für INOX sowie Baustähle, Werkzeugstähle, Titanlegierungen und Werk-

stoffe bis 40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche 

und erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie 

größeres Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB73
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 5, lang

Bestellnummer Fräser-Ø
Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
h6

EMB73060 6,0 6 13 57

EMB73080 8,0 8 19 63

EMB73100 10,0 10 22 72

EMB73120 12,0 12 26 83

EMB73140 14,0 14 26 83

EMB73160 16,0 16 32 92

EMB73180 18,0 18 32 92

EMB73200 20,0 20 38 104

EMB73250 25,0 25 38 104

Schnittdaten siehe S. 276

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB73

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB73



274 VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

Schnittdaten EMB42, EMB44, 
EMB39, EMB40

Z = 4

Werk-
stoff

Legierter Stahl
Stahlguss, GS

Rostfreier Stahl
austenitisch (200/300 Series)

Rostfreier Stahl
martensitisch (400 Series)

Härte ~ HRc30

Festigkeit ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 13475 275 125 0,005 10185 195 95 0,005 14260 205 135 0,004

4,0 10105 330 125 0,008 7600 250 95 0,008 14260 255 180 0,004

5,0 8085 370 125 0,011 6110 310 95 0,013 8655 310 135 0,009

6,0 6735 435 125 0,016 5095 360 95 0,018 7130 360 135 0,013

8,0 5050 555 125 0,027 3820 435 95 0,028 5345 465 135 0,022

10,0 4455 690 140 0,039 3055 590 95 0,048 4275 585 135 0,034

12,0 3710 695 140 0,047 2545 565 95 0,056 3565 565 135 0,040

14,0 3180 620 140 0,049 2180 520 95 0,060 3055 520 135 0,043

16,0 2785 590 140 0,053 1910 480 95 0,063 2670 480 135 0,045

18,0 2475 585 140 0,059 1695 475 95 0,070 2375 475 135 0,050

20,0 2225 580 140 0,065 1525 470 95 0,077 2140 470 135 0,055

25,0 1780 450 140 0,063 1215 380 95 0,078 1710 380 135 0,056

D

D

0,5D

1,5D
(1,2D)

D

0,5D

0,35D

1,0D

 ( ): Kurze Länge
1,2 x D axiale Schnittiefen sollten für kurze Längen bei 
einem Durchmesser über 8mm angewendet werden.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Titan
Hoch hitzebeständige 

Legierung

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 10185 205 95 0,005 2715 55 25 0,005

4,0 7600 255 95 0,008 2005 55 25 0,007

5,0 6110 310 95 0,013 1630 80 25 0,012

6,0 5095 360 95 0,018 1355 95 25 0,018

8,0 3280 465 80 0,035 1015 125 25 0,031

10,0 3055 585 95 0,048 815 155 25 0,048

12,0 2545 565 95 0,056 675 150 25 0,056

14,0 2180 520 95 0,060 580 140 25 0,060

16,0 1910 480 95 0,063 505 130 25 0,064

18,0 1695 475 95 0,070 450 125 25 0,069

20,0 1525 470 95 0,077 405 125 25 0,077

25,0 1215 380 95 0,078 320 110 25 0,086

D

D

0,5D

1,5D
(1,2D)

D

0,5D

0,35D

1,0D

 ( ): Kurze Länge
1,2 x D axiale Schnittiefen sollten für kurze Längen bei 
einem Durchmesser über 8mm angewendet werden.

D

D

0,5D

1,5D
(1,2D)

D

0,5D

0,35D

1,0D



275VHM Schaftfräser — V7 INOX Fräser

Schnittdaten EMB75
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, Stirnradius

Werk stoff
Legierter Stahl
Stahlguss, GS

Rostfreier Stahl
austenitisch (200/300 Series)

Rostfreier Stahl
martensitisch (400 Series)

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45 HRc45 ~HRc50

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 14324 1430 135 0,025 8220 650 75 0,020 7420 440 70 0,015

R2,0 × 4,0 10740 1070 135 0,025 6160 490 75 0,020 5570 330 70 0,015

R2,5 × 5,0 8590 1030 135 0,030 4930 490 75 0,025 4450 440 70 0,025

R3,0 × 6,0 7460 1140 140 0,038 4110 670 75 0,041 3710 440 70 0,030

R4,0 × 8,0 5370 1280 135 0,060 3080 550 75 0,045 2780 440 70 0,040

R5,0 × 10,0 4290 1030 135 0,060 2460 490 75 0,050 2220 400 70 0,045

R6,0 × 12,0 3580 1000 135 0,070 2050 450 75 0,055 1850 370 70 0,050

R8,0 × 16,0 2680 800 135 0,075 1540 370 75 0,060 1390 300 70 0,054

R9,0 × 18,0 2380 760 135 0,080 1370 350 75 0,064 1230 290 70 0,059

R10,0 × 20,0 2140 770 135 0,090 1230 320 75 0,065 1110 260 70 0,059

R12,5 × 25,0 1710 680 135 0,099 980 270 75 0,069 890 210 70 0,059

0,5D

1,0D

0,2D

0,3D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff Titan
Hoch hitzebeständige 

Legierung

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 5830 280 55 0,012 3180 140 30 0,011

R2,0 × 4,0 4370 210 55 0,012 2380 100 30 0,011

R2,5 × 5,0 3500 210 55 0,015 1910 80 30 0,010

R3,0 × 6,0 2910 230 55 0,020 1590 100 30 0,016

R4,0 × 8,0 2180 260 55 0,030 1190 120 30 0,025

R5,0 × 10,0 1750 210 55 0,030 950 100 30 0,026

R6,0 × 12,0 1450 230 55 0,040 790 120 30 0,038

R8,0 × 16,0 1090 190 55 0,044 590 110 30 0,047

R9,0 × 18,0 970 190 55 0,049 530 110 30 0,052

R10,0 × 20,0 870 210 55 0,060 470 100 30 0,053

R12,5 × 25,0 700 190 55 0,068 380 80 30 0,053

0,5D

1,0D

0,2D

0,3D

0,5D

1,0D

0,2D

0,3D
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Schnittdaten EMB73
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 5

Werk-
stoff

Legierter Stahl
Stahlguss, GS

Rostfreier Stahl
austenitisch (200/300 Series)

Rostfreier Stahl
martensitisch (400 Series)

Härte ~ HRc30

Festigkeit ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 7270 1240 135 0,034 6060 920 115 0,030 5660 860 105 0,030

8,0 5450 1040 135 0,038 4540 720 115 0,032 4240 670 105 0,032

10,0 4360 1100 135 0,050 3630 690 115 0,038 3390 640 105 0,038

12,0 3630 1150 135 0,063 3030 960 115 0,063 3830 820 145 0,043

14,0 3110 1080 135 0,069 2600 850 115 0,065 2420 770 105 0,064

16,0 2720 1040 135 0,076 2270 780 115 0,069 2120 720 105 0,068

20,0 2180 970 135 0,089 1810 690 115 0,076 1690 640 105 0,076

0,25D

1,25D

0,25D

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Titan
Hoch hitzebeständige 

Legierung

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 4440 670 85 0,030 1450 120 25 0,017

8,0 3330 520 85 0,031 1090 110 25 0,020

10,0 2660 500 85 0,038 870 110 25 0,025

12,0 2220 560 85 0,050 720 130 25 0,036

14,0 1900 540 85 0,057 620 140 25 0,045

16,0 1660 520 85 0,063 540 130 25 0,048

20,0 1330 500 85 0,075 430 130 25 0,060

0,25D

1,25D

0,25D

1,0D

0,25D

1,25D

0,25D

1,0D
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278 VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

 • Fräser für ruhigen Schnitt in Stahl bis HRc40 und zähem  Werkstoff 

(VA, Titanium), bei HSC- und Schwerzerspanung.

 • Derselbe Fräser kann zum Schruppen und Schlichten verwendet werden.

 • Schneiden mit vaiablem Drall reduzieren Vibration und Rattern.

 • Extrafeines Mikrokorn mit YG-1 V7-Beschichtung.

 • Programmvariante V7 STAHL für Baustahl, Guss, Werkzeugstahl und niedrig gehärtete Stähle bis HRc40.

 • Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall.

V7 Stahl Fräser
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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p
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EMB43 Z = 4, kurz D3,0 D20,0 280 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB39 Z = 4, lang D3,0 D25,0 281 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB41 Z = 4, lang, Eckradien D3,0 D25,0 282 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 283
◉ Sehr gut    ○ Gut



279VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
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r
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h
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

EMB43 Z = 4, kurz D3,0 D20,0 280 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB39 Z = 4, lang D3,0 D25,0 281 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

EMB41 Z = 4, lang, Eckradien D3,0 D25,0 282 ◉ ○ ○ ◉ ◉ ○

Empfohlene Schnittdaten 283
◉ Sehr gut    ○ Gut



280 VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

 • Für Stahl wie Baustähle, Werkzeugstähle, Guss und niedriggehärtete Stähle bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB43
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, kurz 

Schnittdaten siehe S. 283

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

EMB43030 3,0 6 5 50

EMB43040 4,0 6 8 54

EMB43050 5,0 6 9 54

EMB43060 6,0 6 10 54

EMB43080 8,0 8 12 58

EMB43100 10,0 10 14 66

EMB43120 12,0 12 16 73

EMB43140 14,0 14 18 75

EMB43160 16,0 16 22 82

EMB43180 18,0 18 24 84

EMB43200 20,0 20 26 92

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB43

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB43



281VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

 • Für Stahl wie Baustähle, Werkzeugstähle, Guss und niedriggehärtete Stähle bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB39
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, lang 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

EMB39030 3,0 6 8 57

EMB39040 4,0 6 11 57

EMB39050 5,0 6 13 57

EMB39060 6,0 6 13 57

EMB39080 8,0 8 19 63

EMB39100 10,0 10 22 72

EMB39120 12,0 12 26 83

EMB39140 14,0 14 26 83

EMB39160 16,0 16 32 92

EMB39180 18,0 18 32 92

EMB39200 20,0 20 38 104

EMB39250 25,0 25 38 104

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB39

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB39

Schnittdaten siehe S. 283



282 VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

 • Für Stahl wie Baustähle, Werkzeugstähle, Guss und niedriggehärtete Stähle bis 

40 HRc.

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM und YG-1 V7-Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Variabler Drall verhindert Vibrationen, verbessert die Werkstückoberfläche und 

erlaubt höhere Schnittgeschwindigkeiten, größere Profiltiefe sowie größeres 

Zerspanungsvolumen.

 • HSC-geeignet

Angaben in mm

EMB41
Für ruhigen Schnitt durch variablen Drall

Z = 4, lang , Eckradien

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R

EMB41030 R0,3 3,0 6 8 57

EMB41040 R0,3 4,0 6 11 57

EMB41050 R0,3 5,0 6 13 57

EMB41060 R0,4 6,0 6 13 57

EMB41080 R0,4 8,0 8 19 63

EMB41100 R0,4 10,0 10 22 72

EMB41120 R0,6 12,0 12 26 83

EMB41140 R0,6 14,0 14 26 83

EMB41160 R0,8 16,0 16 32 92

EMB41180 R0,8 18,0 18 32 92

EMB41200 R0,8 20,0 20 38 104

EMB41250 R0,8 25,0 25 38 104

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EMB41

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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h
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ○ ○ ◉ ◉ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EMB41

Schnittdaten siehe S. 283



283VHM Schaftfräser — V7 Stahl Fräser

Schnittdaten EMB43, EMB39, 
EMB41

Z = 4

Werk-
stoff

Legierter Stahl
Guss

Legierter Stahl
Guss

Härte ~ HB 300 HB 300 ~ HB 380

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1300 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub

3,0 13475 275 125 0,005 9430 190 

4,0 10105 330 125 0,008 7070 230 

5,0 8085 370 125 0,011 5660 260 

6,0 6735 435 125 0,016 4715 305 

8,0 5050 555 125 0,027 3535 385 

10,0 4455 690 140 0,039 3115 480 

12,0 3710 695 140 0,047 2600 485 

14,0 3180 620 140 0,049 2225 435 

16,0 2785 590 140 0,053 1950 410 

18,0 2475 585 140 0,059 1730 410 

20,0 2225 580 140 0,065 1560 405 

25,0 1780 450 140 0,063 1245 315 

D

D

0,5D

1,5D
(1,2D)

D

0,5D

0,35D

1,0D

1,2 x D axiale Schnittiefen sollten für kurze Längen bei 
einem Durchmesser über 8mm angewendet werden.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z



284 VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

 • Fräser zur Zerspanung von Aluminium und -legierungen sowie Leichtmetall - auch in HSC-Technik.

 • Ruhiger Schnitt mit gutem Finish der Werkstückoberfläche durch leichte Fase an der Schneidkante.

 • Große Spanräume und starker Drall fördern die Spanabfuhr.

 • Schlichtfräser aus extra feinem Mikrokorn mit YG-1 modifizierter TiCN-Be-

schichtung, bzw. DLC-diamantähnlicher Beschichtung.

 • Schruppfräser aus Pulverstahl mit YG-1 modifizierter TiAlN-Beschichtung.

 • Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe.

ALU-Power Fräser
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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p
h
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

E5522 Z = 2, 45° RSP, lang, unbeschichtet D2,0 D20,0 286 ◉

EG909 Z = 2, 30° RSP, mit Eckradien, abgesetzter 
Schaft

D4,0 D20,0 287 ○ ◉

EG910 Z = 2, 50° RSP, Stirnradius, abgesetzter 
Schaft

R3,0 R10,0 288 ○ ◉

EG908 Z = 3, 40° RSP, Stirnradius, abgesetzter 
Schaft

R3,0 R8,0 289 ○ ◉

EP923 Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, kurz D12,0 D32,0 290 ○ ○ ◉

EP925 Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, lang D12,0 D32,0 291 ○ ○ ◉

Empfohlene Schnittdaten 292
◉ Sehr gut    ○ Gut



285VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
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r

G
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

E5522 Z = 2, 45° RSP, lang, unbeschichtet D2,0 D20,0 286 ◉

EG909 Z = 2, 30° RSP, mit Eckradien, abgesetzter 
Schaft

D4,0 D20,0 287 ○ ◉

EG910 Z = 2, 50° RSP, Stirnradius, abgesetzter 
Schaft

R3,0 R10,0 288 ○ ◉

EG908 Z = 3, 40° RSP, Stirnradius, abgesetzter 
Schaft

R3,0 R8,0 289 ○ ◉

EP923 Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, kurz D12,0 D32,0 290 ○ ○ ◉

EP925 Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, lang D12,0 D32,0 291 ○ ○ ◉

Empfohlene Schnittdaten 292
◉ Sehr gut    ○ Gut



286 VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM, unbeschichtet

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Lange Standzeit und gute Spanabfuhr.

 • Besondere Geometrie im Hinterschliff sorgt für stabile Schneidenkanten und 

exzellente Werkstückoberfläche.

 • Große Leistung beim Fräsen von Alu-
minium und Nichteisenmetallen.

 • Besondere Geometrie sorgt für stabile 
Schneidenkanten.

 • Verbesserte Werkstückoberfläche 
durch eine eng tolerierte Rundlauffase.

 • Ausgezeichnete Spanabfuhr durch 
großen Spanwinkel, starken Drall (45° 
RSP) und große Spankammern.

Angaben in mm

E5522
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 2, 45° RSP, lang, unbeschichtet

Schnittdaten siehe S. 292

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

E5522030 3,0 6 8 57

E5522040 4,0 6 11 57

E5522050 5,0 6 13 57

E5522060 6,0 6 13 57

E5522080 8,0 8 19 63

E5522100 10,0 10 22 72

E5522120 12,0 12 26 83

E5522140 14,0 14 26 83

E5522160 16,0 16 32 92

E5522180 18,0 18 32 92

E5522200 20,0 20 38 104

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen E5522

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung E5522



287VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

Angaben in mm

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM mit YG-1 modifizierter TiCN-Beschichtung.

 • Torusfräser

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Kurze Schneiden, jedoch mit abgesetztem Schaft für große Reichweite.

EG909
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 2, 30° RSP, Eckradien, abgesetzter Schaft

L1
L2

D2 D1

RR

 

Bestellnummer
Ecken-
radien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R D1 D2 L1 L3 L2 D3

EG909040 R0,3 4,0 6 5 10 50 3,6

EG909060 R0,5 6,0 6 8 20 60 5,4

EG909080 R0,6 8,0 8 10 30 70 7,2

EG909100 R0,8 10,0 10 12 36 80 9

EG909120 R1,0 12,0 12 14 40 90 11

EG909160 R1,3 16,0 16 18 45 100 14,5

EG909200 R1,6 20,0 20 24 45 100 18

Schnittdaten siehe S. 292

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EG909

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EG909



288 VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM mit YG-1 modifizierter TiCN-Beschichtung.

 • Kopierfräser

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Kurze Schneiden, jedoch mit abgesetztem Schaft für große Reichweite.

Angaben in mm

EG910
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 2, 50° RSP, Stirnradius, abgesetzter Schaft

Bestellnummer
Ecken-
radien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R ± 0,01 D1 D2 L1 L3 L2 D3

EG910060 R3,0 6,0 6 5,5 25 55 5,4

EG910080 R4,0 8,0 8 7 30 65 7,2

EG910100 R5,0 10,0 10 8,5 35 75 9

EG910120 R6,0 12,0 12 10,5 40 75 11

EG910160 R8,0 16,0 16 14 50 90 14,5

EG910200 R10,0 20,0 20 17 50 100 18

Schnittdaten siehe S. 293

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EG910

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EG910



289VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

Angaben in mm

EG908
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 3, 40° RSP, Stirnradius, abgesetzter Schaft

 • Extrafeines Mikrokorn-VHM mit YG-1 modifizierter TiCN-Beschichtung.

 • Kopierfräser

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Kurze Schneiden, jedoch mit abgesetztem Schaft für große Reichweite.

Bestellnummer
Ecken-
radien Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R ± 0,01 D1 D2 L1 L3 L2 D3

EG908020 R1,0 2,0 6 3 5 60 1,9

EG908025 R1,25 2,5 6 4 6 60 2,4

EG908030 R1,5 3,0 6 4,5 6,5 60 2,8

EG908035 R1,75 3,5 6 5 7 65 3,2

EG908040 R2,0 4,0 6 6 8 65 3,7

EG908050 R2,5 5,0 6 7,5 10 65 4,6

EG908060 R3,0 6,0 6 9 12 75 5,6

EG908080 R4,0 8,0 8 12 25 75 7,4

EG908100 R5,0 10,0 10 15 30 80 9,4

EG908120 R6,0 12,0 12 18 36 90 11,4

EG908160 R8,0 16,0 16 24 40 100 15,4

Schnittdaten siehe S. 293

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen EG908

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EG908



290 VHM Schaftfräser — ALU-Power Fräser

 • Hochwertiger Pulverstahl mit YG-1 modifizierter TiAlN-Beschichtung.

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Sehr gute Spanabfuhr auch beim HSC-Fräsen.

 • Schruppverzahnung mindert den Schneidendruck und Vibrationen.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

js12

EP923120 12,0 12 26 83

EP923140 14,0 12 26 83

EP923160 16,0 16 32 92

EP923180 18,0 16 32 92

EP923200 20,0 20 38 104

EP923220 22,0 20 38 104

EP923250 25,0 25 45 121

EP923280 28,0 25 45 121

EP923320 32,0 32 53 133

Schnittdaten siehe S. 294
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C-Stahl
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Stahl

Werkzeug-
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EP923

EP923
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, kurz

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161
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Angaben in mm

EP925
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR, lang

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

js12

EP925120 12,0 12 53 110

EP925140 14,0 12 53 110

EP925160 16,0 16 63 123

EP925180 18,0 16 63 123

EP925200 20,0 20 75 141

EP925220 22,0 20 75 141

EP925250 25,0 25 90 166

EP925280 28,0 25 90 166

EP925320 32,0 32 106 186

Schnittdaten siehe S. 294

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

○ ○ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung EP925

 • Hochwertiger Pulverstahl mit YG-1 modifizierter TiAlN-Beschichtung.

 • Zum HSC-Fräsen von Aluminium und -legierungen und ähnlichen 

Nichteisenmetallen.

 • Sehr gute Spanabfuhr auch beim HSC-Fräsen.

 • Schruppverzahnung mindert den Schneidendruck und Vibrationen.

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161
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Schnittdaten E5522
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 4, 45° RSP, lang

Werk-
stoff

Aluminium
Aluminium Legierung

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

3,0 10000 700 95 0,035 10000 900 95 0,045

4,0 10000 900 125 0,045 10000 1100 125 0,055

5,0 10000 1000 155 0,050 10000 1300 155 0,065

6,0 10000 1200 190 0,060 10000 1500 190 0,075

8,0 8000 1400 200 0,088 8000 1800 200 0,113

10,0 8000 1700 250 0,106 8000 2100 250 0,131

12,0 8000 2100 300 0,131 8000 2600 300 0,163

14,0 6000 1800 265 0,150 6000 2200 265 0,183

16,0 6000 1900 300 0,158 6000 2400 300 0,200

18,0 4000 1400 225 0,175 4000 1800 225 0,225

20,0 4000 1600 250 0,200 4000 1900 250 0,238

A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D
A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D

Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D

Schnittdaten EG909
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 2, 30° RSP, Eckradien

Werk-
stoff

Aluminium
Aluminium Legierung

Kupfer Legierung

Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

4,0 13000 1200 13000 1400 3900 300 3900 350

6,0 13000 1500 13000 2000 3900 380 3900 500

8,0 10000 1800 10000 2300 3000 450 3000 580

10,0 10000 2200 10000 2700 3000 550 3000 680

12,0 10000 2700 10000 3400 3000 680 3000 850

16,0 8000 2500 8000 3100 2400 630 2400 780

20,0 5000 2000 5000 2500 1500 500 1500 630

A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0DA : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D

A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0DA : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D

A : Ø 3 ~ Ø 10 = 0,25× D
Ø 12 ~ Ø 20 = 0,5× DD

0,5D

A

1,0D

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten EG910
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 2, 50° RSP, Stirnradius

Werk stoff
Aluminium

Aluminium Legierung
Kupfer Legierung

Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

R3,0 × 6,0 18000 1750 5500 440

R4,0 × 8,0 14000 2000 4200 500

R5,0 × 10,0 14000 2350 4200 580

R6,0 × 12,0 14000 3000 4200 750

R8,0 × 16,0 11000 2700 3300 670

R10,0 × 20,0 7000 2200 2100 550

ap

ae

ap = 0,2xD
ae = 0,5xD

Drehzahl = U/min
Vorschub = mm/min

Schnittdaten EG908
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 3, 40° RSP, Stirnradius

Werk stoff Aluminium mit niedrigem Silizium-Anteil Kupfer Legierung

Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

R1,0 × 2,0 27000 950 8000 240

R1,25 × 2,5 22000 950 6500 240

R1,5 × 3,0 18000 950 5500 240

R2,0 × 4,0 18000 1250 5500 310

R3,5 × 5,0 18000 1350 5500 340

R3,0 × 6,0 18000 1750 5500 440

R4,0 × 8,0 14000 2000 4200 500

R5,0 × 10,0 14000 2350 4200 580

R6,0 × 12,0 14000 3000 4200 750

R8,0 × 16,0 11000 2700 3300 670

ap

ae

ap = 0,2xD
ae = 0,5xD

Drehzahl = U/min
Vorschub = mm/min
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Schnittdaten EP923, EP925
Für Aluminium und ähnliche Werkstoffe

Z = 3, 42° RSP, Schruppfräser WR

Werk-
stoff

Aluminium
Aluminium Legierung

Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

12,0 2800 550 2800 410

16,0 2200 625 2200 465

20,0 1700 700 1700 525

25,0 1400 625 1400 465

32,0 1100 700 1100 525

1,5D

0,5D

0,5D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausführung.

1,5D

0,5D

0,5D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausführung.

Drehzahl = U/min
Vorschub = mm/min
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NOTIZEN



296 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

K-2 Fräser
VHM Standardprogramm

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G9424 Z = 2, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 294 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9527 Z = 2, lang D3,5 D20,0 300 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9452 Z = 2, extra lang, Werksnorm D3,0 D20,0 301 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9553
G9410

Z = 3, kurz, Einwegfräser D0,5 D20,0 302 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9425 Z = 3, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 304 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9528 Z = 3, lang D3,5 D20,0 305 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9447 Z = 3, 45° RSP, lang, 
D3,0 D20,0 306 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ◉ ○ ○ ○

G9432 Z = 4, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 307 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9540 Z = 4, lang D3,5 D20,0 308 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9449 Z = 4, lang D2,0 D20,0 309 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9453 Z = 4, extra lang D3,0 D20,0 310 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9624 Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm R1,0 R10,0 311 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9A70 Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm R0,5 R10,0 312 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9454 Z = 2, Stirnradius, große Reichweite, 
Werksnorm

R1,5 R10,0 313 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9634 Z = 4, Stirnradius, kurz, Werksnorm R1,0 R10,0 314 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9A42 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, Werksnorm D6,0 D25,0 315 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G9424 Z = 2, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 294 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9527 Z = 2, lang D3,5 D20,0 300 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9452 Z = 2, extra lang, Werksnorm D3,0 D20,0 301 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9553
G9410

Z = 3, kurz, Einwegfräser D0,5 D20,0 302 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9425 Z = 3, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 304 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9528 Z = 3, lang D3,5 D20,0 305 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9447 Z = 3, 45° RSP, lang, 
D3,0 D20,0 306 ◉ ◉ ◉ ◉ ○ ◉ ○ ○ ○

G9432 Z = 4, kurz, Werksnorm D1,0 D20,0 307 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9540 Z = 4, lang D3,5 D20,0 308 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9449 Z = 4, lang D2,0 D20,0 309 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9453 Z = 4, extra lang D3,0 D20,0 310 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9624 Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm R1,0 R10,0 311 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9A70 Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm R0,5 R10,0 312 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9454 Z = 2, Stirnradius, große Reichweite, 
Werksnorm

R1,5 R10,0 313 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9634 Z = 4, Stirnradius, kurz, Werksnorm R1,0 R10,0 314 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

G9A42 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, Werksnorm D6,0 D25,0 315 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○

◉ Sehr gut    ○ Gut

Siehe auch Folgeseite ▶



298 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • VHM - Fräser für universellen Einsatz mit weitem  Anwendungsspektrum,  

insbesondere für Stähle bis HRc45, Guss, u.a..

 • Ökonomische Fräser, da die Beschichtung Einsatzfelder erreicht (z.B. Trockenfräsen),  

die sonst nur durch Spezialfräser zu bearbeiten sind.

 • Hohe Schnittgeschwindigkeiten möglich.

 • Feinkorn Hartmetall mit YG-1 K-2 Beschichtung.

 • Ökonomische VHM-Fräser für universellen Einsatz.

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G9B80 Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, 
Werksnorm

D4,0 D4,0 316 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B81 Z = 2, Stirnradius, für schmale Kühlrippen, 
Werksnorm

R0,2 R2,0 318 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B82 Z = 2, Eckradius, kurz, Werksnorm D2,0 D12,0 320 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B83 Z = 2, Eckradius, große Reichweite, 
Werksnorm

D3,0 D12,0 322 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B84 Z = 4, gerade Stirn, Eckradien, Werksnorm D2,0 D12,0 323 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B85 Z = 4, große Reichweite, gerade Stirn, 
Eckradien, Werksnorm

D3,0 D12,0 325 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 326
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

G9B80 Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, 
Werksnorm

D4,0 D4,0 316 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B81 Z = 2, Stirnradius, für schmale Kühlrippen, 
Werksnorm

R0,2 R2,0 318 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B82 Z = 2, Eckradius, kurz, Werksnorm D2,0 D12,0 320 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B83 Z = 2, Eckradius, große Reichweite, 
Werksnorm

D3,0 D12,0 322 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B84 Z = 4, gerade Stirn, Eckradien, Werksnorm D2,0 D12,0 323 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

G9B85 Z = 4, große Reichweite, gerade Stirn, 
Eckradien, Werksnorm

D3,0 D12,0 325 ◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○

Empfohlene Schnittdaten 326
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Angaben in mm

G9527
VHM Standardprogramm

Z = 2, lang

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9527035 3,5 3,5 7 50

G9527040 4,0 4 8 50

G9527045 4,5 4,5 8 50

G9527050 5,0 5 10 50

G9527055 5,5 5,5 10 57

G9527060 6,0 6 10 57

G9527065 6,5 6,5 13 60

G9527070 7,0 7 13 60

G9527075 7,5 7,5 16 63

G9527080 8,0 8 16 63

G9527085 8,5 8,5 16 67

G9527090 9,0 9 16 67

G9527095 9,5 9,5 19 72

G9527100 10,0 10 19 72

G9527110 11,0 11 22 83

G9527120 12,0 12 22 83

G9527130 13,0 13 22 83

G9527140 14,0 14 22 83

G9527150 15,0 15 26 92

G9527160 16,0 16 26 92

G9527180 18,0 18 26 92

G9527200 20,0 20 32 104

Schnittdaten siehe S. 326
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C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9527

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9527
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Angaben in mm

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen

G9452
VHM Standardprogramm

Z = 2, extra lang, Werksnorm

Schnittdaten siehe S. 326

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9452903 3,0 3 20 60

G9452904 4,0 4 20 60

G9452905 5,0 5 25 75

G9452906 6,0 6 30 75

G9452908 8,0 8 30 75

G9452910 10,0 10 40 100

G9452912 12,0 12 45 100

G9452914 14,0 14 45 100

G9452916 16,0 16 45 100

G9452918 18,0 18 45 100

G9452920 20,0 20 45 100

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9452

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9452



302 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

 • Wirtschaftliche VHM-Linie, kein Nachschleifen

Angaben in mm

Z = 3, kurz, Einwegfräser

G9553 Glatt G9410Weldon
VHM Standardprogramm

über Ø 2 mmbis Ø 2 mm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9553005 0,5 3 ● 1,5 38

G9553006 0,6 3 ● 1,5 38

G9553008 0,8 3 ● 2 38

G9553010 1,0 3 ● 2 38

G9553012 1,2 3 ● 2 38

G9553015 1,5 3 ● 2 38

G9553018 1,8 3 ● 2 38

G9410020 2,0 6 4 35

G9410025 2,5 6 5 36

G9410030 3,0 6 5 36

G9410035 3,5 6 6 37

G9410040 4,0 6 7 38

G9410045 4,5 6 8 38

G9410050 5,0 6 8 39

G9410055 5,5 6 8 39

G9410957 5,75 6 8 39

G9410060 6,0 6 8 39

G9410967 6,75 8 10 42

G9410070 7,0 8 10 42

G9410977 7,75 8 10 42

G9410080 8,0 8 11 43

G9410087 8,7 10 11 48

G9410090 9,0 10 11 48

G9410097 9,7 10 11 48

G9410100 10,0 10 13 50

● Glattschaft

Siehe auch Folgeseite ▶
Schnittdaten siehe S. 327



303VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9553, G9410

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen 
G9553, G9410

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9410120 12,0 12 15 55

G9410140 14,0 14 15 58

G9410160 16,0 16 18 62

G9410180 18,0 18 20 70

G9410200 20,0 20 22 75

Schnittdaten siehe S. 327

Z = 3, kurz, Einwegfräser

G9553 Glatt G9410Weldon



304 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

Angaben in mm

G9425
VHM Standardprogramm

Z = 3, kurz, Werksnorm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9425010 1,0 4 3 40

G9425015 1,5 4 4,5 40

G9425020 2,0 2 8 32

G9425025 2,5 2,5 8 32

G9425030 3,0 3 12 32

G9425035 3,5 3,5 12 32

G9425040 4,0 4 12 40

G9425045 4,5 4,5 14 50

G9425050 5,0 5 14 50

G9425055 5,5 5,5 16 50

G9425060 6,0 6 16 50

G9425070 7,0 7 20 60

G9425080 8,0 8 20 60

G9425090 9,0 9 20 60

G9425100 10,0 10 22 70

G9425120 12,0 12 22 70

G9425140 14,0 14 25 75

G9425160 16,0 16 25 75

G9425200 20,0 20 32 100

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9425

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9425

Schnittdaten siehe S. 327



305VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

G9528
VHM Standardprogramm

Z = 3, kurz, Werksnorm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9528035 3,5 3,5 7 50

G9528040 4,0 4 8 50

G9528045 4,5 4,5 8 50

G9528050 5,0 5 10 50

G9528055 5,5 5,5 10 57

G9528060 6,0 6 10 57

G9528065 6,5 6,5 13 60

G9528070 7,0 7 13 60

G9528075 7,5 7,5 16 63

G9528080 8,0 8 16 63

G9528085 8,5 8,5 16 67

G9528090 9,0 9 16 67

G9528095 9,5 9,5 19 72

G9528100 10,0 10 19 72

G9528110 11,0 11 22 83

G9528120 12,0 12 22 83

G9528130 13,0 13 22 83

G9528140 14,0 14 22 83

G9528150 15,0 15 26 92

G9528160 16,0 16 26 92

G9528180 18,0 18 26 92

G9528200 20,0 20 32 104

Schnittdaten siehe S. 327

Angaben in mm

Baustahl,
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stahl
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9528 

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9528 



306 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

 • Weicher Schnitt durch starken Drall..

G9447
VHM Standardprogramm

Z = 3, 45° RSP, lang 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9447030 3,0 6 7 57

G9447035 3,5 6 7 57

G9447040 4,0 6 8 57

G9447045 4,5 6 8 57

G9447050 5,0 6 10 57

G9447060 6,0 6 10 57

G9447070 7,0 8 13 63

G9447080 8,0 8 16 63

G9447090 9,0 10 16 72

G9447100 10,0 10 19 72

G9447120 12,0 12 22 83

G9447140 14,0 14 22 83

G9447160 16,0 16 26 92

G9447180 18,0 18 26 92

G9447200 20,0 20 32 104

Angaben in mm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
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gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ◉ ◉ ○ ◉ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9447

Schnittdaten siehe S. 327

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9447



307VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Angaben in mm

G9432
VHM Standardprogramm

Z = 4, kurz, Werksnorm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9432010 1,0 4 3 40

G9432015 1,5 4 4,5 40

G9432020 2,0 2 8 32

G9432025 2,5 2,5 8 32

G9432030 3,0 3 12 32

G9432035 3,5 3,5 12 32

G9432040 4,0 4 12 40

G9432045 4,5 4,5 14 50

G9432050  5,0 5 14 50

G9432055  5,5 5,5 16 50

G9432060  6,0 6 16 50

G9432070  7,0 7 20 60

G9432080  8,0 8 20 60

G9432090  9,0 9 20 60

G9432100 10,0 10 22 70

G9432120 12,0 12 22 70

G9432140 14,0 14 25 75

G9432160 16,0 16 25 75

G9432200 20,0 20 32 100
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legierter 
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Werkzeug-
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9432

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9432

Schnittdaten siehe S. 329



308 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

G9540
VHM Standardprogramm

Z = 4, lang 

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9540035 3,5 3,5 10 50

G9540040 4,0 4 11 50

G9540045 4,5 4,5 11 50

G9540050 5,0  5 13 50

G9540055 5,5 5,5 13 57

G9540060 6,0  6 13 57

G9540065 6,5 6,5 16 60

G9540070 7,0  7 16 60

G9540075 7,5 7,5 19 63

G9540080 8,0  8 19 63

G9540085 8,5 8,5 19 67

G9540090 9,0  9 19 67

G9540095 9,5 9,5 22 72

G9540100 10,0 10 22 72

G9540110 11,0 11 26 83

G9540120 12,0 12 26 83

G9540130 13,0 13 26 83

G9540140 14,0 14 26 83

G9540150 15,0 15 32 92

G9540160 16,0 16 32 92

G9540180 18,0 18 32 92

G9540200 20,0 20 38 104

Baustahl,
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legierter 
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Werkzeug-
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gehärteter Stahl
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9540

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9540

Schnittdaten siehe S. 329



309VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

G9449
VHM Standardprogramm

Z = 4, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9449

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9449

● Glattschaft

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9449901 2,0 3 ● 7 38

G9449030 3,0 6 8 57

G9449035 3,5 6 10 57

G9449040 4,0 6 11 57

G9449045 4,5 6 11 57

G9449050 5,0 6 13 57

G9449060 6,0 6 13 57

G9449070 7,0 8 16 63

G9449080 8,0 8 19 63

G9449090 9,0 10 19 72

G9449100 10,0 10 22 72

G9449120 12,0 12 26 83

G9449140 14,0 14 26 83

G9449160 16,0 16 32 92

G9449180 18,0 18 32 92

G9449200 20,0 20 38 104

Schnittdaten siehe S. 329



310 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Angaben in mm

Bestellnummer Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

G9453903 3,0 3 20 60

G9453904 4,0 4 20 60

G9453905 5,0 5 25 75

G9453906 6,0 6 30 75

G9453908 8,0 8 30 75

G9453910 10,0 10 40 100

G9453912 12,0 12 45 100

G9453914 14,0 14 45 100

G9453916 16,0 16 45 100

G9453918 18,0 18 45 100

G9453920 20,0 20 45 100

G9453
VHM Standardprogramm

Z = 4, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9453

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9453

Schnittdaten siehe S. 329



311VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.
L1

L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

G9624020 R 1,0 2,0 6 4 48

G9624025 R 1,25 2,5 6 4 48

G9624030 R 1,5 3,0 6 4 48

G9624040 R 2,0 4,0 6 6 50

G9624901 R 2,0 4,0 4 12 40

G9624050 R 2,5 5,0 6 7 51

G9624902 R 2,5 5,0 5 14 50

G9624060 R 3,0 6,0 6 7 51

G9624080 R 4,0 8,0 8 9 59

G9624100 R 5,0 10,0 10 10 60

G9624120 R 6,0 12,0 12 14 71

G9624140 R 7,0 14,0 14 14 71

G9624160 R 8,0 16,0 16 16 76

G9624180 R 9,0 18,0 18 18 76

G9624200 R 10,0 20,0 20 20 82

Angaben in mm
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9624

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9624

G9624
VHM Standardprogramm

Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm

Schnittdaten siehe S. 331



312 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

G9A70
VHM Standardprogramm

Z = 2, Stirnradius, kurz, Werksnorm

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

G9A70010 R 0,5 1,0 3 3 39

G9A70015 R 0,75 1,5 3 5 39

G9A70020 R 1,0 2,0 3 7 39

G9A70025 R 1,25 2,5 3 7 39

G9A70030 R 1,5 3,0 3 9 39

G9A70040 R 2,0 4,0 4 14 51

G9A70050 R 2,5 5,0 5 16 51

G9A70060 R 3,0 6,0 6 19 64

G9A70080 R 4,0 8,0 8 21 64

G9A70100 R 5,0 10,0 10 22 70

G9A70110 R 5,5 11,0 11 25 70

G9A70120 R 6,0 12,0 12 25 76

G9A70160 R 8,0 16,0 16 32 89

G9A70200 R 10,0 20,0 20 38 102

Schnittdaten siehe S. 331

Baustahl,
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9A70

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9A70



313VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

G9454030 R 1,5 3,0 3 5 75

G9454040 R 2,0 4,0 4 8 75

G9454050 R 2,5 5,0 5 9 75

G9454060 R 3,0 6,0 6 10 100

G9454080 R 4,0 8,0 8 12 100

G9454100 R 5,0 10,0 10 14 100

G9454120 R 6,0 12,0 12 16 100

G9454140 R 7,0 14,0 14 18 100

G9454160 R 8,0 16,0 16 22 150

G9454200 R 10,0 20,0 20 26 150

Angaben in mm

Schnittdaten siehe S. 331

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9454

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9454

G9454
VHM Standardprogramm

Z = 2, Stirnradius, große Reichweite, Werksnorm



314 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR
 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

G9634020 R 1,0 2,0 6 4 48

G9634030 R 1,5 3,0 6 4 48

G9634040 R 2,0 4,0 6 6 50

G9634050 R 2,5 5,0 6 7 51

G9634060 R 3,0 6,0 6 7 51

G9634080 R 4,0 8,0 8 9 59

G9634100 R 5,0 10,0 10 10 60

G9634120 R 6,0 12,0 12 14 71

G9634140 R 7,0 14,0 14 14 71

G9634160 R 8,0 16,0 16 16 76

G9634180 R 9,0 18,0 18 18 76

G9634200 R 10,0 20,0 20 20 82

Baustahl,
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Werkzeug-
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gehärteter Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9634

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9634

G9634
VHM Standardprogramm

Z = 4, Stirnradius, kurz, Werksnorm

Schnittdaten siehe S. 332



315VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2  Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

h10 0 - 40 0 - 48 0 - 58 0 - 70 0 - 84

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
h10 h6

G9A42060 6,0 6 16 57 3

G9A42080 8,0 8 16 63 3

G9A42100 10,0 10 22 72 4

G9A42120 12,0 12 26 83 4

G9A42140 14,0 14 26 83 4

G9A42160 16,0 16 32 92 4

G9A42180 18,0 18 32 92 4

G9A42200 20,0 20 38 104 4

G9A42250 25,0 25 45 121 5

Angaben in mm

Schnittdaten siehe S. 330

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9A42

G9A42
VHM Standardprogramm

Z = 3 - 5, Schruppfräser, Werksnorm



316 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2  Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen.

Angaben in mm

G9B80
VHM Standardprogramm

Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G9B80004 0,4 4 0,7 2 50 0,37

G9B80901 0,4 4 0,7 4 50 0,37

G9B80005 0,5 4 0,75 2 50 0,45

G9B80902 0,5 4 0,75 4 50 0,45

G9B80903 0,5 4 0,75 6 50 0,45

G9B80006 0,6 4 0,9 2 50 0,55

G9B80904 0,6 4 0,9 4 50 0,55

G9B80905 0,6 4 0,9 6 50 0,55

G9B80007 0,7 4 1,1 4 50 0,65

G9B80906 0,7 4 1,1 6 50 0,65

G9B80008 0,8 4 1,2 4 50 0,75

G9B80907 0,8 4 1,2 6 50 0,75

G9B80908 0,8 4 1,2 8 50 0,75

G9B80009 0,9 4 1,4 6 50 0,85

G9B80909 0,9 4 1,4 8 50 0,85

G9B80910 0,9 4 1,4 10 50 0,85

G9B80010 1,0 4 1,5 6 50 0,95

G9B80911 1,0 4 1,5 8 50 0,95

G9B80912 1,0 4 1,5 10 50 0,95

G9B80913 1,0 4 1,5 12 50 0,95

G9B80012 1,2 4 1,8 6 50 1,15

G9B80914 1,2 4 1,8 8 50 1,15

G9B80915 1,2 4 1,8 10 50 1,15

G9B80916 1,2 4 1,8 12 50 1,15

G9B80015 1,5 4 2,3 6 50 1,45

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 333



317VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2  Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen.

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

D1 D2 L1 L3 L2 D3

G9B80917 1,5 4 2,3 8 50 1,45

G9B80918 1,5 4 2,3 10 50 1,45

G9B80919 1,5 4 2,3 12 50 1,45

G9B80920 1,5 4 2,3 14 50 1,45

G9B80921 1,5 4 2,3 16 50 1,45

G9B80922 1,5 4 2,3 18 50 1,45

G9B80923 1,5 4 2,3 20 50 1,45

G9B80020 2,0 4 3 6 50 1,95

G9B80924 2,0 4 3 8 50 1,95

G9B80925 2,0 4 3 10 50 1,95

G9B80926 2,0 4 3 12 50 1,95

G9B80927 2,0 4 3 14 50 1,95

G9B80928 2,0 4 3 16 50 1,95

G9B80929 2,0 4 3 18 50 1,95

G9B80930 2,0 4 3 20 50 1,95

G9B80025 2,5 4 3,7 8 50 2,40

G9B80931 2,5 4 3,7 12 50 2,40

G9B80932 2,5 4 3,7 16 50 2,40

G9B80933 2,5 4 3,7 20 50 2,40

G9B80030 3,0 6 4,5 8 50 2,85

G9B80934 3,0 6 4,5 12 50 2,85

G9B80935 3,0 6 4,5 16 60 2,85

G9B80936 3,0 6 4,5 20 60 2,85

G9B80937 3,0 6 4,5 25 75 2,85

G9B80040 4,0 6 6 12 50 3,85

G9B80938 4,0 6 6 16 60 3,85

G9B80939 4,0 6 6 20 75 3,85

G9B80940 4,0 6 6 25 75 3,85

G9B80941 4,0 6 6 30 75 3,85

G9B80942 4,0 6 6 35 75 3,85

G9B80

Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B80

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B80

Schnittdaten siehe S. 333



318 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

 • YG-1 K-2  Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

G9B81
VHM Standardprogramm

Z = 2, Strinradius, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

L1
L2

D2 D1

RR

Angaben in mm

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R ± 0,02 D1 D2 L1 L3 L2 D3

G9B81004 R0,2 0,4 4 0,7 2 50 0,37

G9B81005 R0,25 0,5 4 0,75 2 50 0,45

G9B81901 R0,25 0,5 4 0,75 4 50 0,45

G9B81902 R0,25 0,5 4 0,75 6 50 0,45

G9B81006 R0,3 0,6 4 0,9 2 50 0,55

G9B81903 R0,3 0,6 4 0,9 4 50 0,55

G9B81904 R0,3 0,6 4 0,9 6 50 0,55

G9B81008 R0,4 0,8 4 1,2 4 50 0,75

G9B81905 R0,4 0,8 4 1,2 6 50 0,75

G9B81906 R0,4 0,8 4 1,2 8 50 0,75

G9B81010 R0,5 1,0 4 1,5 6 50 0,95

G9B81907 R0,5 1,0 4 1,5 8 50 0,95

G9B81908 R0,5 1,0 4 1,5 10 50 0,95

G9B81909 R0,5 1,0 4 1,5 12 50 0,95

G9B81012 R0,6 1,2 4 1,8 8 50 1,15

G9B81910 R0,6 1,2 4 1,8 12 50 1,15

G9B81014 R0,7 1,4 4 2,1 16 50 1,35

G9B81015 R0,75 1,5 4 2,3 6 50 1,45

G9B81911 R0,75 1,5 4 2,3 8 50 1,45

G9B81912 R0,75 1,5 4 2,3 10 50 1,45

G9B81913 R0,75 1,5 4 2,3 12 50 1,45

G9B81914 R0,75 1,5 4 2,3 16 50 1,45

G9B81915 R0,75 1,5 4 2,3 20 50 1,45

G9B81016 R0,8 1,6 4 2,4 8 50 1,55

G9B81916 R0,8 1,6 4 2,4 12 50 1,55

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 334



319VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Bestellnummer
Radius Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø

R ± 0,02 D1 D2 L1 L3 L2 D3

G9B81917 R0,8 1,6 4 2,4 16 50 1,55

G9B81918 R0,8 1,6 4 2,4 20 50 1,55

G9B81020 R1,0 2,0 4 3 8 50 1,95

G9B81919 R1,0 2,0 4 3 10 50 1,95

G9B81920 R1,0 2,0 4 3 12 50 1,95

G9B81921 R1,0 2,0 4 3 14 50 1,95

G9B81922 R1,0 2,0 4 3 16 50 1,95

G9B81923 R1,0 2,0 4 3 20 50 1,95

G9B81030 R1,5 3,0 6 4,5 10 50 2,85

G9B81924 R1,5 3,0 6 4,5 12 50 2,85

G9B81925 R1,5 3,0 6 4,5 16 60 2,85

G9B81926 R1,5 3,0 6 4,5 20 60 2,85

G9B81927 R1,5 3,0 6 4,5 25 75 2,85

G9B81040 R2,0 4,0 6 6 12 50 3,85

G9B81928 R2,0 4,0 6 6 16 60 3,85

G9B81929 R2,0 4,0 6 6 20 75 3,85

G9B81930 R2,0 4,0 6 6 25 75 3,85

G9B81931 R2,0 4,0 6 6 30 75 3,85

G9B81

Z = 2, Strinradius, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B81

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B81

Schnittdaten siehe S. 334



320 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

 • YG-1 K-2  Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen

L1
L2

D2 D1

RR

G9B82
VHM Standardprogramm

Z = 2, Eckenradius, kurz, Werksnorm

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R

G9B82020 R0,2 2,0 4 4 50

G9B82901 R0,3 2,0 4 4 50

G9B82902 R0,5 2,0 4 4 50

G9B82025 R0,2 2,5 4 5 50

G9B82903 R0,3 2,5 4 5 50

G9B82904 R0,5 2,5 4 5 50

G9B82030 R0,2 3,0 4 6 50

G9B82905 R0,3 3,0 4 6 50

G9B82906 R0,5 3,0 4 6 50

G9B82907 R1,0 3,0 4 6 50

G9B82040 R0,2 4,0 4 8 50

G9B82908 R0,3 4,0 4 8 50

G9B82909 R0,5 4,0 4 8 50

G9B82910 R1,0 4,0 4 8 50

G9B82050 R0,2 5,0 6 10 50

G9B82911 R0,3 5,0 6 10 50

G9B82912 R0,5 5,0 6 10 50

G9B82913 R1,0 5,0 6 10 50

G9B82060 R0,2 6,0 6 12 50

G9B82914 R0,3 6,0 6 12 50

G9B82915 R0,5 6,0 6 12 50

G9B82916 R1,0 6,0 6 12 50

G9B82080 R0,5 8,0 8 16 60

G9B82917 R1,0 8,0 8 16 60

G9B82918 R1,5 8,0 8 16 60

Siehe auch Folgeseite ▶Schnittdaten siehe S. 335



321VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R

G9B82919 R2,0 8,0 8 16 60

G9B82920 R2,5 8,0 8 16 60

G9B82100 R0,5 10,0 10 20 75

G9B82921 R1,0 10,0 10 20 75

G9B82922 R1,5 10,0 10 20 75

G9B82923 R2,0 10,0 10 20 75

G9B82924 R2,5 10,0 10 20 75

G9B82120 R0,5 12,0 12 24 75

G9B82925 R1,0 12,0 12 24 75

G9B82926 R1,5 12,0 12 24 75

G9B82927 R2,0 12,0 12 24 75

G9B82928 R2,5 12,0 12 24 75

G9B82

Z = 2, Eckenradius, kurz, Werksnorm
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C-Stahl
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Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B82

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B82

Schnittdaten siehe S. 335



322 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

 • 2 Schneiden zum Nutenfräsen.

L1
L2

D2 D1

RR

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R
G9B83030 R0,5 3,0 4 6 75

G9B83901 R1,0 3,0 4 6 75

G9B83040 R0,5 4,0 4 8 75

G9B83902 R1,0 4,0 4 8 75

G9B83050 R0,5 5,0 6 10 75

G9B83903 R1,0 5,0 6 10 75

G9B83060 R0,5 6,0 6 12 75

G9B83904 R1,0 6,0 6 12 75

G9B83080 R0,5 8,0 8 16 100

G9B83905 R1,0 8,0 8 16 100

G9B83906 R1,5 8,0 8 16 100

G9B83907 R2,0 8,0 8 16 100

G9B83908 R2,5 8,0 8 16 100

G9B83100 R0,5 10,0 10 20 100

G9B83909 R1,0 10,0 10 20 100

G9B83910 R1,5 10,0 10 20 100

G9B83911 R2,0 10,0 10 20 100

G9B83912 R2,5 10,0 10 20 100

G9B83120 R0,5 12,0 12 24 100

G9B83913 R1,0 12,0 12 24 100

G9B83914 R1,5 12,0 12 24 100

G9B83915 R2,0 12,0 12 24 100

G9B83916 R2,5 12,0 12 24 100

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B83

Baustahl,
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legierter 
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◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B83 Schnittdaten siehe S. 335

G9B83
VHM Standardprogramm

Z = 2, Eckenradius, große Reichweite, Werksnorm



323VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Angaben in mm

 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R

G9B84020 R0,2 2,0 4 4 50

G9B84901 R0,3 2,0 4 4 50

G9B84902 R0,5 2,0 4 4 50

G9B84025 R0,2 2,5 4 5 50

G9B84903 R0,3 2,5 4 5 50

G9B84904 R0,5 2,5 4 5 50

G9B84030 R0,2 3,0 4 6 50

G9B84905 R0,3 3,0 4 6 50

G9B84906 R0,5 3,0 4 6 50

G9B84907 R1,0 3,0 4 6 50

G9B84040 R0,2 4,0 4 8 50

G9B84908 R0,3 4,0 4 8 50

G9B84909 R0,5 4,0 4 8 50

G9B84910 R1,0 4,0 4 8 50

G9B84050 R0,2 5,0 6 10 50

G9B84911 R0,3 5,0 6 10 50

G9B84912 R0,5 5,0 6 10 50

G9B84913 R1,0 5,0 6 10 50

G9B84060 R0,2 6,0 6 12 50

G9B84914 R0,3 6,0 6 12 50

G9B84915 R0,5 6,0 6 12 50

G9B84916 R1,0 6,0 6 12 50

G9B84080 R0,5 8,0 8 16 60

G9B84917 R1,0 8,0 8 16 60

G9B84918 R1,5 8,0 8 16 60

Siehe auch Folgeseite ▶

G9B84
VHM Standardprogramm

Z = 2, gerade Stirn mit Eckradien, Werksnorm

L1
L2

D2 D1

RR

G9B84
VHM Standardprogramm

Z = 2, gerade Stirn mit Eckradien, Werksnorm

Schnittdaten siehe S. 336



324 VHM Schaftfräser — K-2 Fräser

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R

G9B84919 R2,0 8,0 8 16 60

G9B84920 R2,5 8,0 8 16 60

G9B84100 R0,5 10,0 10 20 75

G9B84921 R1,0 10,0 10 20 75

G9B84922 R1,5 10,0 10 20 75

G9B84923 R2,0 10,0 10 20 75

G9B84924 R2,5 10,0 10 20 75

G9B84120 R0,5 12,0 12 24 75

G9B84925 R1,0 12,0 12 24 75

G9B84926 R1,5 12,0 12 24 75

G9B84927 R2,0 12,0 12 24 75

G9B84928 R2,5 12,0 12 24 75

Schnittdaten siehe S. 336

G9B84

Z = 2, gerade Stirn mit Eckradien, Werksnorm

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B84

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B84
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 • YG-1 K-2 Beschichtung auf Feinkorn-Hartmetall.

 • Auch zum Trockenfräsen geeignet.

 • Hervorragendes Preis-Leistungsverhältnis.

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

G9B85
VHM Standardprogramm

Z = 4, große Reichweite, gerade Stirn mit Eckradien, Werksnorm

Bestellnummer
Eckradien

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R
G9B85030 R0,5 3,0 4 6 75

G9B85901 R1,0 3,0 4 6 75

G9B85040 R0,5 4,0 4 8 75

G9B85902 R1,0 4,0 4 8 75

G9B85050 R0,5 5,0 6 10 75

G9B85903 R1,0 5,0 6 10 75

G9B85060 R0,5 6,0 6 12 75

G9B85904 R1,0 6,0 6 12 75

G9B85080 R0,5 8,0 8 16 100

G9B85905 R1,0 8,0 8 16 100

G9B85906 R1,5 8,0 8 16 100

G9B85907 R2,0 8,0 8 16 100

G9B85908 R2,5 8,0 8 16 100

G9B85100 R0,5 10,0 10 20 100

G9B85909 R1,0 10,0 10 20 100

G9B85910 R1,5 10,0 10 20 100

G9B85911 R2,0 10,0 10 20 100

G9B85912 R2,5 10,0 10 20 100

G9B85120 R0,5 12,0 12 24 100

G9B85913 R1,0 12,0 12 24 100

G9B85914 R1,5 12,0 12 24 100

G9B85915 R2,0 12,0 12 24 100

G9B85916 R2,5 12,0 12 24 100

Schnittdaten siehe S. 336

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ◉ ○ ○ ○ ○
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung G9B85

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen G9B85
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 14300 105 45 0,004 8500 65 25 0,004 7150 50 20 0,003

1,5 9350 150 45 0,008 5550 85 25 0,008 5600 80 25 0,007

2,0 7850 160 50 0,010 5150 100 30 0,010 4300 80 25 0,009

3,0 6100 180 55 0,015 3800 120 35 0,016 3150 100 30 0,016

4,0 5150 255 65 0,025 3150 155 40 0,025 2650 130 35 0,025

5,0 4300 270 70 0,031 2550 160 40 0,031 2150 135 35 0,031

6,0 3800 300 70 0,039 2300 190 45 0,041 1950 155 35 0,040

8,0 2850 325 70 0,057 1700 170 45 0,050 1450 155 35 0,053

10,0 2200 280 70 0,064 1350 135 40 0,050 1150 135 35 0,059

12,0 1850 240 70 0,065 1150 110 45 0,048 950 110 35 0,058

14,0 1700 215 75 0,063 1050 100 45 0,048 850 100 35 0,059

16,0 1500 185 75 0,062 950 95 50 0,050 700 95 35 0,068

20,0 1150 145 70 0,063 700 70 45 0,050 550 70 35 0,064

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 18700 205 60 0,005 44000 330 140 0,004 24700 200 80 0,004

1,5 12100 205 55 0,008 27500 385 130 0,007 20300 300 95 0,007

2,0 9350 220 60 0,012 22000 460 140 0,010 16500 340 105 0,010

3,0 6050 220 55 0,018 15400 460 145 0,015 11000 340 105 0,015

4,0 4600 220 60 0,024 11000 460 140 0,021 8800 340 110 0,019

5,0 3650 220 55 0,030 9150 460 145 0,025 6800 340 105 0,025

6,0 2950 255 55 0,043 7600 485 145 0,032 5700 375 105 0,033

8,0 2200 275 55 0,063 5700 485 145 0,043 4400 375 110 0,043

10,0 1850 285 60 0,077 4600 485 145 0,053 3400 375 105 0,055

12,0 1450 295 55 0,102 3750 485 140 0,065 2850 375 105 0,066

14,0 1300 310 55 0,119 3300 485 145 0,073 2400 375 105 0,078

16,0 1100 320 55 0,145 2850 485 145 0,085 2200 375 110 0,085

20,0 900 340 55 0,189 2200 485 140 0,110 1700 375 105 0,110

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9424, G9527, G9452
VHM Standardprogramm

Z = 2
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 14300 75 45 0,002 8500 45 25 0,002 7150 35 20 0,002

1,5 12750 105 60 0,003 5550 60 25 0,004 5600 55 25 0,003

2,0 7850 110 50 0,005 5150 70 30 0,005 4300 55 25 0,004

3,0 6100 125 55 0,007 3800 85 35 0,007 3150 70 30 0,007

4,0 5150 180 65 0,012 3150 110 40 0,012 2650 90 35 0,011

5,0 4300 190 70 0,015 2550 110 40 0,014 2150 95 35 0,015

6,0 3800 210 70 0,018 2300 135 45 0,020 1950 110 35 0,019

8,0 2850 230 70 0,027 1700 120 45 0,024 1450 110 35 0,025

10,0 2200 195 70 0,030 1350 95 40 0,023 1150 95 35 0,028

12,0 1850 170 70 0,031 1150 75 45 0,022 950 75 35 0,026

14,0 1700 150 75 0,029 1050 70 45 0,022 850 70 35 0,027

16,0 1500 130 75 0,029 950 65 50 0,023 700 65 35 0,031

20,0 1150 100 70 0,029 700 50 45 0,024 550 50 35 0,030

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 18700 185 60 0,003 44000 300 140 0,002 24700 180 80 0,002

1,5 12100 185 55 0,005 27500 345 130 0,004 20300 270 95 0,004

2,0 9350 200 60 0,007 22000 420 140 0,006 16500 310 105 0,006

3,0 6050 200 55 0,011 15400 430 145 0,009 11000 310 105 0,009

4,0 4600 185 60 0,013 11000 420 140 0,013 8800 310 110 0,012

5,0 3650 200 55 0,018 9150 420 145 0,015 6800 310 105 0,015

6,0 2950 230 55 0,026 7600 440 145 0,019 5700 340 105 0,020

8,0 2200 240 55 0,036 5700 440 145 0,026 4400 330 110 0,025

10,0 1850 255 60 0,046 4600 440 145 0,032 3400 330 105 0,032

12,0 1450 275 55 0,063 3750 430 140 0,038 2850 330 105 0,039

14,0 1300 285 55 0,073 3300 430 145 0,043 2400 330 105 0,046

16,0 1100 285 55 0,086 2850 430 145 0,050 2200 330 110 0,050

20,0 900 310 55 0,115 2200 430 140 0,065 1700 330 105 0,065

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9553, G9425, 
G9528, G9447

Z = 3, Nutenfräsen
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 17600 110 55 0,002 10250 65 30 0,002 8650 55 25 0,002

1,5 11800 160 55 0,005 7050 85 35 0,004 7050 90 35 0,004

2,0 9850 180 60 0,006 6450 120 40 0,006 5350 100 35 0,006

3,0 7600 205 70 0,009 4750 130 45 0,009 3950 105 35 0,009

4,0 6450 365 80 0,019 3950 220 50 0,019 3300 180 40 0,018

5,0 5350 385 85 0,024 3200 230 50 0,024 2700 195 40 0,024

6,0 4750 425 90 0,030 2850 265 55 0,031 2400 215 45 0,030

8,0 3550 450 90 0,042 2150 245 55 0,038 1800 225 45 0,042

10,0 2750 390 85 0,047 1700 195 55 0,038 1450 195 45 0,045

12,0 2350 330 90 0,047 1450 160 55 0,037 1150 155 45 0,045

14,0 2100 465 90 0,074 1300 145 55 0,037 1050 140 45 0,044

16,0 1850 265 95 0,048 1150 130 60 0,038 900 130 45 0,048

20,0 1450 205 90 0,047 900 100 55 0,037 700 100 45 0,048

0,1D

1,0D

0,1D

1,5DDen Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 18700 460 60 0,008 44000 750 140 0,006 24700 450 80 0,006

1,5 12100 460 55 0,013 27500 860 130 0,010 20300 675 95 0,011

2,0 9350 475 60 0,017 22000 1035 140 0,016 16500 770 105 0,016

3,0 6050 475 55 0,026 15400 990 145 0,021 11000 760 105 0,023

4,0 4600 485 60 0,035 11000 1035 140 0,031 8800 770 110 0,029

5,0 3650 485 55 0,044 9150 1010 145 0,037 6800 760 105 0,037

6,0 2950 570 55 0,064 7600 1100 145 0,048 5700 825 105 0,048

8,0 2200 615 55 0,093 5700 1100 145 0,064 4400 825 110 0,063

10,0 1850 640 60 0,115 4600 1100 145 0,080 3400 825 105 0,081

12,0 1450 670 55 0,154 3750 1100 140 0,098 2850 825 105 0,096

14,0 1300 705 55 0,181 3300 1100 145 0,111 2400 825 105 0,115

16,0 1100 725 55 0,220 2850 1100 145 0,129 2200 825 110 0,125

20,0 900 770 55 0,285 2200 1100 140 0,167 1700 825 105 0,162

0,1D

1,0D

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9553, G9425, 
G9528, G9447

Z = 3, Seitenfräsen
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 17600 150 55 0,002 10250 85 30 0,002 8650 75 25 0,002

1,5 11800 215 55 0,005 7050 115 35 0,004 7050 120 35 0,004

2,0 9850 240 60 0,006 6450 145 40 0,006 5350 120 35 0,006

3,0 7600 270 70 0,009 4750 170 45 0,009 3950 145 35 0,009

4,0 6450 485 80 0,019 3950 300 50 0,019 3300 240 40 0,018

5,0 5350 510 85 0,024 3200 305 50 0,024 2700 255 40 0,024

6,0 4750 560 90 0,029 2850 350 55 0,031 2400 280 45 0,029

8,0 3550 605 90 0,043 2150 325 55 0,038 1800 300 45 0,042

10,0 2750 520 85 0,047 1700 255 55 0,038 1450 255 45 0,044

12,0 2350 440 90 0,047 1450 215 55 0,037 1150 205 45 0,045

14,0 2100 395 90 0,047 1300 195 55 0,038 1050 190 45 0,045

16,0 1850 350 95 0,047 1150 170 60 0,037 950 170 50 0,045

20,0 1450 270 90 0,047 900 135 55 0,038 700 130 45 0,046

0,1D

1,0D

0,1D

1,5DDen Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 18700 620 60 0,008 44000 1050 140 0,006 24700 605 80 0,006

1,5 12100 620 55 0,013 27500 1160 130 0,011 20300 910 95 0,011

2,0 9350 640 60 0,017 22000 1320 140 0,015 16500 1035 105 0,016

3,0 6050 640 55 0,026 15400 1320 145 0,021 11000 1035 105 0,024

4,0 4600 640 60 0,035 11000 1320 140 0,030 8800 1035 110 0,029

5,0 3650 640 55 0,044 9150 1320 145 0,036 6800 1035 105 0,038

6,0 2950 770 55 0,065 7600 1430 145 0,047 5700 1100 105 0,048

8,0 2200 815 55 0,093 5700 1430 145 0,063 4400 1100 110 0,063

10,0 1850 860 60 0,116 4600 1430 145 0,078 3400 1100 105 0,081

12,0 1450 900 55 0,155 3750 1430 140 0,095 2850 1100 105 0,096

14,0 1300 945 55 0,182 3300 1430 145 0,108 2400 1100 105 0,115

16,0 1100 970 55 0,220 2850 1430 145 0,125 2200 1100 110 0,125

20,0 900 1035 55 0,288 2200 1430 140 0,163 1700 1100 105 0,162

0,1D

1,0D

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9432, G9540, 
G9449, G9453

Z = 4, Schlichten, Seitenfräsen
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl
Hoch hitzebeständige 

Legierung

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc38 HRc38 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1200 N/mm2 1200 ~ 1400 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 13250 1970 250 0,050 10550 710 200 0,022 7150 480 135 0,022 2050 160 40 0,026

8,0 9850 1970 250 0,067 7800 710 195 0,023 5350 480 135 0,022 1550 150 40 0,024

10,0 7800 1970 245 0,063 6450 710 205 0,028 4350 480 135 0,028 1100 160 35 0,036

12,0 6800 2040 255 0,075 5100 680 190 0,033 3550 480 135 0,034 1000 160 40 0,040

14,0 5800 2040 255 0,088 4400 710 195 0,040 3050 480 135 0,039 750 110 35 0,037

16,0 5100 2040 255 0,100 4100 650 205 0,040 2800 430 140 0,038 700 90 35 0,032

18,0 4400 1970 250 0,112 3750 610 210 0,041 2300 360 130 0,039 600 90 35 0,038

20,0 4100 1840 260 0,112 3050 480 190 0,039 2050 310 130 0,038 550 90 35 0,041

25,0 3650 1830 285 0,100 2700 530 210 0,039 1850 350 145 0,038 500 90 40 0,060

0,1D

1,0D

0,1D

1,5D

Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausfüh-
rung und Fräsen für große Reichweite.

0,1D

1,0D

0,1D

1,5D

Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer Ausfüh-
rung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9A42
VHM Standardprogramm

Z = 3 - 5, Schruppfräsen, Seitenfräsen

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Schnittdaten G9624, G9A70, G9454
VHM Standardprogramm

Z = 2, Stirnradius, Werksnorm

Werk stoff
Baustahl, C-Stahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45 HRc45 ~HRc50

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,0 × 2,0 12350 640 80 0,026 9150 415 55 0,023 4000 125 25 0,016

R1,5 × 3,0 11400 575 105 0,025 8550 390 80 0,023 3800 125 35 0,016

R2,0 × 4,0 8950 630 110 0,035 7150 450 90 0,031 3600 150 45 0,021

R2,5 × 5,0 7800 700 125 0,045 6200 490 95 0,040 3100 150 50 0,024

R3,0 × 6,0 7250 870 135 0,060 5900 705 110 0,060 2700 160 50 0,030

R4,0 × 8,0 6100 1090 155 0,089 4900 785 125 0,080 2050 190 50 0,046

R5,0 × 10,0 5450 1330 170 0,122 4350 870 135 0,100 1750 190 55 0,054

R6,0 × 12,0 4990 1500 190 0,150 3950 950 150 0,120 1500 210 55 0,070

R7,0 × 14,0 4530 1495 200 0,165 3600 925 160 0,128 1300 210 55 0,081

R8,0 × 16,0 4085 1470 205 0,180 3200 905 160 0,141 1150 210 60 0,091

R9,0 × 18,0 3800 1425 215 0,188 3000 890 170 0,148 1050 210 60 0,100

R10,0 × 20,0 3550 1425 225 0,201 2800 885 175 0,158 950 210 60 0,111

ae

apap :  D1 ~ D6=0,2mm
       D8 ~ D20=0,3mm
ae :  0,2D

0,7D

0,3D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff Guss Aluminium Legierung

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,0 × 2,0 10500 220 65 0,010 30800 395 195 0,006

R1,5 × 3,0 7050 230 65 0,016 20500 395 195 0,010

R2,0 × 4,0 5150 285 65 0,028 15400 395 195 0,013

R2,5 × 5,0 4150 330 65 0,040 12100 470 190 0,019

R3,0 × 6,0 3400 360 65 0,053 10300 470 195 0,023

R4,0 × 8,0 2500 460 65 0,092 7900 540 200 0,034

R5,0 × 10,0 2050 460 65 0,112 6150 540 195 0,044

R6,0 × 12,0 1750 460 65 0,131 5150 630 195 0,061

R7,0 × 14,0 1400 460 60 0,164 4300 630 190 0,073

R8,0 × 16,0 1300 460 65 0,177 3850 540 195 0,070

R9,0 × 18,0 1100 460 60 0,209 3400 540 190 0,079

R10,0 × 20,0 1050 420 65 0,200 2950 540 185 0,092

ae

apap :  D1 ~ D6=0,2mm
       D8 ~ D20=0,3mm
ae :  0,2D

0,7D

0,3D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.
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Schnittdaten G9634
VHM Standardprogramm

Z = 4, Stirnradius, Werksnorm

Werk stoff
Baustahl, C-Stahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Gehärteter Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45 HRc45 ~HRc50

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2 1500 N/mm2 ~

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,0 × 2,0 13300 680 85 0,013 10000 405 65 0,010 4100 135 25 0,008

R1,5 × 3,0 11500 870 110 0,019 8550 585 80 0,017 3850 190 35 0,012

R2,0 × 4,0 8950 950 110 0,027 7150 680 90 0,024 3600 230 45 0,016

R2,5 × 5,0 7800 1045 125 0,033 6200 745 95 0,030 3100 230 50 0,019

R3,0 × 6,0 7250 1330 135 0,046 5900 1090 110 0,046 2700 235 50 0,022

R4,0 × 8,0 6100 1660 155 0,068 4900 1185 125 0,060 2100 285 55 0,034

R5,0 × 10,0 5450 1950 170 0,089 4350 1330 135 0,076 1750 290 55 0,041

R6,0 × 12,0 4985 2230 190 0,112 4000 1425 150 0,089 1500 320 55 0,053

R7,0 × 14,0 4500 2230 200 0,124 3600 1425 160 0,099 1300 320 55 0,062

R8,0 × 16,0 4085 2230 205 0,136 3200 1380 160 0,108 1100 320 55 0,073

R9,0 × 18,0 3800 2135 215 0,140 3000 1330 170 0,111 1050 320 60 0,076

R10,0 × 20,0 3550 2135 225 0,150 2800 1330 175 0,119 950 320 60 0,084

ae

apap :  D1 ~ D6=0,2mm
       D8 ~ D20=0,3mm
ae :  0,2D

0,7D

0,3D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff Guss Aluminium Legierung

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,0 × 2,0 10500 330 65 0,008 30800 605 195 0,005

R1,5 × 3,0 7050 340 65 0,012 20500 605 195 0,007

R2,0 × 4,0 5150 430 65 0,021 15400 605 195 0,010

R2,5 × 5,0 4150 495 65 0,030 12100 715 190 0,015

R3,0 × 6,0 3400 540 65 0,040 10300 715 195 0,017

R4,0 × 8,0 2500 680 65 0,068 7900 820 200 0,026

R5,0 × 10,0 2050 680 65 0,083 6150 820 195 0,033

R6,0 × 12,0 1750 680 65 0,097 5150 945 195 0,046

R7,0 × 14,0 1400 700 60 0,125 4300 945 190 0,055

R8,0 × 16,0 1300 700 65 0,135 3850 820 195 0,053

R9,0 × 18,0 1100 700 60 0,159 3400 820 190 0,060

R10,0 × 20,0 1050 630 65 0,150 2950 820 185 0,069

ae

apap :  D1 ~ D6=0,2mm
       D8 ~ D20=0,3mm
ae :  0,2D

0,7D

0,3D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc30

Festigkeit ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,4 26500 ~ 34000 170 ~ 370 0,007 ~ 0,018 33 ~ 43 0,003 ~ 0,005

0,5 26500 ~ 34000 170 ~ 370 0,009 ~ 0,022 42 ~ 53 0,003 ~ 0,005

0,6 26500 ~ 34000 210 ~ 485 0,011 ~ 0,026 50 ~ 64 0,004 ~ 0,007

0,7 26500 ~ 34000 210 ~ 485 0,012 ~ 0,031 58 ~ 75 0,004 ~ 0,007

0,8 23000 ~ 30000 240 ~ 535 0,014 ~ 0,035 58 ~ 75 0,005 ~ 0,009

0,9 21500 ~ 27000 240 ~ 610 0,030 ~ 0,060 61 ~ 76 0,006 ~ 0,011

1,0 19000 ~ 24000 240 ~ 690 0,045 ~ 0,090 60 ~ 75 0,006 ~ 0,014

1,2 15500 ~ 19000 240 ~ 765 0,055 ~ 0,100 58 ~ 72 0,008 ~ 0,020

1,4 13600 ~ 17000 240 ~ 765 0,062 ~ 0,125 60 ~ 75 0,009 ~ 0,023

1,5 12500 ~ 15500 240 ~ 765 0,070 ~ 0,135 59 ~ 73 0,010 ~ 0,025

1,6 12000 ~ 15000 240 ~ 765 0,075 ~ 0,145 60 ~ 75 0,010 ~ 0,026

1,8 11000 ~ 14000 240 ~ 765 0,080 ~ 0,160 62 ~ 79 0,011 ~ 0,027

2,0 10000 ~ 12500 240 ~ 765 0,090 ~ 0,180 63 ~ 79 0,012 ~ 0,031

2,5 8000 ~ 10000 240 ~ 765 0,112 ~ 0,235 63 ~ 79 0,015 ~ 0,038

3,0 6800 ~ 8500 240 ~ 765 0,135 ~ 0,270 64 ~ 80 0,018 ~ 0,045

4,0 5100 ~ 6500 240 ~ 765 0,180 ~ 0,360 64 ~ 82 0,024 ~ 0,059

Schnittdaten G9B80
VHM Standardprogramm

Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

Werk-
stoff

Legierter Stahl,
Hitzebeständiger Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45

Festigkeit  1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,4 19000 ~ 24000 72 ~ 290 0,007 ~ 0,018 24 ~ 30 0,002 ~ 0,006

0,5 19000 ~ 24000 72 ~ 290 0,009 ~ 0,022 30 ~ 38 0,002 ~ 0,006

0,6 19000 ~ 24000 95 ~ 365 0,011 ~ 0,026 36 ~ 45 0,003 ~ 0,008

0,7 19000 ~ 24000 95 ~ 365 0,012 ~ 0,031 42 ~ 53 0,003 ~ 0,008

0,8 16500 ~ 21000 100 ~ 410 0,014 ~ 0,035 41 ~ 53 0,003 ~ 0,010

0,9 15000 ~ 19000 135 ~ 460 0,030 ~ 0,060 42 ~ 54 0,005 ~ 0,012

1,0 13500 ~ 17000 160 ~ 510 0,045 ~ 0,090 42 ~ 53 0,006 ~ 0,015

1,2 11000 ~ 14000 160 ~ 510 0,055 ~ 0,100 41 ~ 53 0,007 ~ 0,018

1,4 9800 ~ 12000 160 ~ 510 0,062 ~ 0,125 43 ~ 53 0,008 ~ 0,021

1,5 8950 ~ 11500 160 ~ 510 0,070 ~ 0,135 42 ~ 54 0,009 ~ 0,022

1,6 8700 ~ 10900 160 ~ 510 0,075 ~ 0,145 44 ~ 55 0,009 ~ 0,023

1,8 7800 ~ 9800 160 ~ 510 0,080 ~ 0,160 44 ~ 55 0,010 ~ 0,026

2,0 7000 ~ 8950 160 ~ 510 0,090 ~ 0,180 44 ~ 56 0,011 ~ 0,028

2,5 5700 ~ 7200 160 ~ 510 0,112 ~ 0,235 45 ~ 57 0,014 ~ 0,035

3,0 4700 ~ 6000 160 ~ 510 0,135 ~ 0,270 44 ~ 57 0,017 ~ 0,043

4,0 3500 ~ 4500 160 ~ 510 0,180 ~ 0,360 44 ~ 57 0,023 ~ 0,057

(Schnitttiefe pro Durchgang)

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc30

Festigkeit ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,4 26350 ~ 34000 150 ~ 415 0,018 ~ 0,036 33 ~ 43 0,003 ~ 0,006

0,5 26350 ~ 34000 150 ~ 415 0,023 ~ 0,045 41 ~ 53 0,003 ~ 0,006

0,6 26350 ~ 34000 190 ~ 535 0,027 ~ 0,054 50 ~ 64 0,004 ~ 0,008

0,8 26350 ~ 34000 190 ~ 535 0,036 ~ 0,072 66 ~ 85 0,004 ~ 0,008

1,0 24650 ~ 31000 210 ~ 595 0,045 ~ 0,090 77 ~ 97 0,004 ~ 0,010

1,2 20500 ~ 26000 210 ~ 665 0,055 ~ 0,100 77 ~ 98 0,005 ~ 0,013

1,4 18000 ~ 22000 210 ~ 665 0,062 ~ 0,125 79 ~ 97 0,006 ~ 0,015

1,5 16000 ~ 20500 210 ~ 665 0,070 ~ 0,135 75 ~ 97 0,007 ~ 0,016

1,6 15500 ~ 20000 210 ~ 665 0,075 ~ 0,145 78 ~ 101 0,007 ~ 0,017

1,8 14500 ~ 18200 210 ~ 665 0,080 ~ 0,160 82 ~ 103 0,007 ~ 0,018

2,0 13000 ~ 16000 210 ~ 665 0,090 ~ 0,180 82 ~ 101 0,008 ~ 0,021

3,0   9000 ~ 11000 210 ~ 665 0,135 ~ 0,270 85 ~ 104 0,012 ~ 0,030

4,0 7200 ~ 9350 210 ~ 665 0,180 ~ 0,360 90 ~ 117 0,015 ~ 0,036

Schnittdaten G9B81
VHM Standardprogramm

Z = 2, gerade Stirn, für schmale Kühlrippen, Werksnorm

Werk-
stoff

Legierter Stahl,
Hitzebeständiger Stahl

Härte HRc30 ~ HRc45

Festigkeit  1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub ap (mm) Vc fz

0,4 19100 ~ 24200  75 ~ 230 0,018 ~ 0,036 24 ~ 30 0,002 ~ 0,005

0,5 19100 ~ 24200   75 ~ 230 0,023 ~ 0,045 30 ~ 38 0,002 ~ 0,005

0,6 19100 ~ 24200   95 ~ 300 0,027 ~ 0,054 36 ~ 46 0,002 ~ 0,006

0,8 19100 ~ 24200   95 ~ 300 0,036 ~ 0,072 48 ~ 61 0,002 ~ 0,006

1,0 17400 ~ 22100 105 ~ 330 0,045 ~ 0,090 55 ~ 69 0,003 ~ 0,007

1,2 14500 ~ 18300 105 ~ 330 0,055 ~ 0,100 55 ~ 69 0,004 ~ 0,009

1,4 12800 ~ 15300 105 ~ 330 0,062 ~ 0,125 56 ~ 67 0,004 ~ 0,011

1,5 11500 ~ 14900 105 ~ 330 0,070 ~ 0,135 54 ~ 70 0,005 ~ 0,011

1,6 11200 ~ 14000 105 ~ 330 0,075 ~ 0,145 56 ~ 70 0,005 ~ 0,012

1,8 10200 ~ 12800 105 ~ 330 0,080 ~ 0,160 58 ~ 72 0,005 ~ 0,013

2,0   9400 ~ 11500 105 ~ 330 0,090 ~ 0,180 59 ~ 72 0,006 ~ 0,014

3,0   6000 ~ 11500 105 ~ 330 0,135 ~ 0,270 57 ~ 108 0,009 ~ 0,014

4,0 5000 ~ 6600 105 ~ 330 0,180 ~ 0,360 63 ~ 83 0,011 ~ 0,025

(Schnitttiefe pro Durchgang)

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z
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Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 7850 160 50 0,010 5150 100 30 0,010 4300 80 25 0,009

3,0 6100 180 55 0,015 3800 120 35 0,016 3150 100 30 0,016

4,0 5150 255 65 0,025 3150 155 40 0,025 2650 130 35 0,025

5,0 4300 270 70 0,031 2550 160 40 0,031 2150 135 35 0,031

6,0 3800 300 70 0,039 2300 190 45 0,041 1950 155 35 0,040

8,0 2850 325 70 0,057 1700 170 45 0,050 1450 155 35 0,053

10,0 2200 280 70 0,064 1350 135 40 0,050 1150 135 35 0,059

12,0 1850 240 70 0,065 1150 110 45 0,048 950 110 35 0,058

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 9350 220 60 0,012 22000 460 140 0,010 16500 340 105 0,010

3,0 6050 220 55 0,018 15400 460 145 0,015 11000 340 105 0,015

4,0 4600 220 60 0,024 11000 460 140 0,021 8800 340 110 0,019

5,0 3650 220 55 0,030 9150 460 145 0,025 6800 340 105 0,025

6,0 2950 255 55 0,043 7600 485 145 0,032 5700 375 105 0,033

8,0 2200 275 55 0,063 5700 485 145 0,043 4400 375 110 0,043

10,0 1850 285 60 0,077 4600 485 145 0,053 3400 375 105 0,055

12,0 1450 295 55 0,102 3750 485 140 0,065 2850 375 105 0,066

D

0,5D
(bis Ø 3 :  0,2D)

D

D
Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten G9B82, G9B83
VHM Standardprogramm

Z = 2, Schlichten, Nutenfräsen
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Schnittdaten G9B84, G9B85
VHM Standardprogramm

Z = 4, Schlichten, Seitenfräsen

Werk-
stoff

Unlegierter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Hitzebeständiger Stahl

Rostfreier Stahl

Härte ~ HRc30 HRc30 ~HRc45

Festigkeit ~ 1000 N/mm2 1000 ~ 1500 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 17600 150 55 0,002 10250 85 30 0,002 8650 75 25 0,002

1,5 11800 215 55 0,005 7050 115 35 0,004 7050 120 35 0,004

2,0 9850 240 60 0,006 6450 145 40 0,006 5350 120 35 0,006

3,0 7600 270 70 0,009 4750 170 45 0,009 3950 145 35 0,009

4,0 6450 485 80 0,019 3950 300 50 0,019 3300 240 40 0,018

5,0 5350 510 85 0,024 3200 305 50 0,024 2700 255 40 0,024

6,0 4750 560 90 0,029 2850 350 55 0,031 2400 280 45 0,029

8,0 3550 605 90 0,043 2150 325 55 0,038 1800 300 45 0,042

10,0 2750 520 85 0,047 1700 255 55 0,038 1450 255 45 0,044

12,0 2350 440 90 0,047 1450 215 55 0,037 1150 205 45 0,045

0,1D

1,0D

0,1D

1,5DDen Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Guss Aluminium Legierung
Kupfer, Messing

Nichteisen Metalle

Härte

Festigkeit

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

1,0 18700 620 60 0,008 44000 1050 140 0,006 24700 605 80 0,006

1,5 12100 620 55 0,013 27500 1160 130 0,011 20300 910 95 0,011

2,0 9350 640 60 0,017 22000 1320 140 0,015 16500 1035 105 0,016

3,0 6050 640 55 0,026 15400 1320 145 0,021 11000 1035 105 0,024

4,0 4600 640 60 0,035 11000 1320 140 0,030 8800 1035 110 0,029

5,0 3650 640 55 0,044 9150 1320 145 0,036 6800 1035 105 0,038

6,0 2950 770 55 0,065 7600 1430 145 0,047 5700 1100 105 0,048

8,0 2200 815 55 0,093 5700 1430 145 0,063 4400 1100 110 0,063

10,0 1850 860 60 0,116 4600 1430 145 0,078 3400 1100 105 0,081

12,0 1450 900 55 0,155 3750 1430 140 0,095 2850 1100 105 0,096

0,1D

1,0D

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.
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338 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierte Pulverstahlfräser mit YG-1 Tank-Power Beschichtung für die Schwerzer spanung 

und das Fräsen zäher Werkstoffe wie rostfreie Stähle, Titan- und Nickellegierungen.

 • Größere Härte als HSSE-Co8 und größere Zähigkeit und Schneidkanten-

festigkeit als HSSE-Co8 und Hartmetall.

Tank-Power HSS-PM-Fräser
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Programm und Einsatzbereich

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

GA936 Z = 2, kurz D1,0 D25,0 340 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA29 Z = 2, lang D1,0 D25,0 341 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA942 Z = 3, extra kurz D1,0 D25,0 342 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA30 Z = 3, kurz D1,0 D25,0 343 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA938 Z = 4, kurz D1,0 D25,0 344 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA31 Z = 3, lang D2,0 D25,0 345 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA940 Z = 2, Stirnradius, kurz R0,5 R12,5 346 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA32 Z = 2, Stirnradius, lang, Werksnorm R1,0 R12,5 347 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA941 Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, kurz D6,0 D25,0 348 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA35 Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, lang D6,0 D25,0 349 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA26 Z = 3 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, kurz D4,0 D25,0 350 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA33 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, kurz D6,0 D25,0 351 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA34 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, lang D6,0 D25,0 352 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

Empfohlene Schnittdaten 353
◉ Sehr gut    ○ Gut
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Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
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MIN MAX ~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

GA936 Z = 2, kurz D1,0 D25,0 340 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA29 Z = 2, lang D1,0 D25,0 341 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA942 Z = 3, extra kurz D1,0 D25,0 342 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA30 Z = 3, kurz D1,0 D25,0 343 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA938 Z = 4, kurz D1,0 D25,0 344 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA31 Z = 3, lang D2,0 D25,0 345 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA940 Z = 2, Stirnradius, kurz R0,5 R12,5 346 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA32 Z = 2, Stirnradius, lang, Werksnorm R1,0 R12,5 347 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GA941 Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, kurz D6,0 D25,0 348 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA35 Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, lang D6,0 D25,0 349 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA26 Z = 3 - 6, 45° RSP, Schruppfräser HR, kurz D4,0 D25,0 350 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA33 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, kurz D6,0 D25,0 351 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

GAA34 Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, lang D6,0 D25,0 352 ◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉

Empfohlene Schnittdaten 353
◉ Sehr gut    ○ Gut

 • Die Schruppfräser mit höchster Produktivität beim Fräsen rost-

freien Stahls sowie Titan- und Nickellegierungen.

 • Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung und INOX.



340 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

e8 - 14
- 28

- 20
- 38

- 25
- 47

- 32
- 59

- 40
- 73

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GA936010 1,0 6 2,5 47

GA936020 2,0 6 4 48

GA936030 3,0 6 5 49

GA936040 4,0 6 7 51

GA936050 5,0 6 8 52

GA936060 6,0 6 8 52

GA936070 7,0 10 10 60

GA936080 8,0 10 11 61

GA936090 9,0 10 11 61

GA936100 10,0 10 13 63

GA936120 12,0 12 16 73

GA936140 14,0 12 16 73

GA936160 16,0 16 19 79

GA936180 18,0 16 19 79

GA936200 20,0 20 22 88

GA936220 22,0 20 22 88

GA936250 25,0 25 26 102

Schnittdaten siehe S. 353

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GA936

GA936
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, kurz 
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Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

e8 - 14
- 28

- 20
- 38

- 25
- 47

- 32
- 59

- 40
- 73

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

über Ø 3 mmbis Ø 3 mm

GAA29
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, lang 

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GAA29010 1,0 6 3 47

GAA29020 2,0 6 7 51

GAA29030 3,0 6 8 52

GAA29040 4,0 6 11 55

GAA29050 5,0 6 13 57

GAA29060 6,0 6 13 57

GAA29070 7,0 10 16 66

GAA29080 8,0 10 19 69

GAA29090 9,0 10 19 69

GAA29100 10,0 10 22 72

GAA29120 12,0 12 26 83

GAA29140 14,0 12 26 83

GAA29160 16,0 16 32 92

GAA29180 18,0 16 32 92

GAA29200 20,0 20 38 104

GAA29220 22,0 20 38 104

GAA29250 25,0 25 45 121

Schnittdaten siehe S. 353

Baustahl,
C-Stahl
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Stahl

Werkzeug-
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA29



342 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

über Ø 1 mmbis Ø 1 mm

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

e8 - 14
- 28

- 20
- 38

- 25
- 47

- 32
- 59

- 40
- 73

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GA942010 1,0 6 2,5 47

GA942020 2,0 6 4 48

GA942030 3,0 6 5 49

GA942040 4,0 6 7 51

GA942050 5,0 6 8 52

GA942060 6,0 6 8 52

GA942070 7,0 10 10 60

GA942080 8,0 10 11 61

GA942090 9,0 10 11 61

GA942100 10,0 10 13 63

GA942120 12,0 12 16 73

GA942140 14,0 12 16 73

GA942160 16,0 16 19 79

GA942180 18,0 16 19 79

GA942200 20,0 20 22 88

GA942220 22,0 20 22 88

GA942250 25,0 25 26 102

Schnittdaten siehe S. 354

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GA942

GA942
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3, extra kurz 



343VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

über Ø 1 mmbis Ø 1 mm

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30

e8 - 14
- 28

- 20
- 38

- 25
- 47

- 32
- 59

- 40
- 73

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

GAA30
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3, kurz 

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GAA30010 1,0 6 3 47

GAA30020 2,0 6 7 51

GAA30030 3,0 6 8 52

GAA30040 4,0 6 11 55

GAA30050 5,0 6 13 57

GAA30060 6,0 6 13 57

GAA30070 7,0 10 16 66

GAA30080 8,0 10 19 69

GAA30090 9,0 10 19 69

GAA30100 10,0 10 22 72

GAA30120 12,0 12 26 83

GAA30140 14,0 12 26 83

GAA30160 16,0 16 32 92

GAA30180 18,0 16 32 92

GAA30200 20,0 20 38 104

GAA30220 22,0 20 38 104

GAA30250 25,0 25 45 121

Schnittdaten siehe S. 354

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA30



344 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GA938010 1,0 6 3 49

GA938020 2,0 6 7 51

GA938030 3,0 6 8 52

GA938040 4,0 6 11 55

GA938050 5,0 6 13 57

GA938060 6,0 6 13 57

GA938070 7,0 10 16 66

GA938080 8,0 10 19 69

GA938090 9,0 10 19 69

GA938100 10,0 10 22 72

GA938120 12,0 12 26 83

GA938140 14,0 12 26 83

GA938160 16,0 16 32 92

GA938180 18,0 16 32 92

GA938200 20,0 20 38 104

GA938220 22,0 20 38 104

GA938250 25,0 25 45 121

Schnittdaten siehe S. 356

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GA938

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   +0,03 h6

Toleranzen GA938

GA938
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 4, kurz 



345VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Bestellnummer
Fräser-Ø

Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

e8

GAA31020 2,0 6 10 54

GAA31030 3,0 6 12 56

GAA31040 4,0 6 19 63

GAA31050 5,0 6 24 68

GAA31060 6,0 6 24 68

GAA31070 7,0 10 30 80

GAA31080 8,0 10 38 88

GAA31090 9,0 10 38 88

GAA31100 10,0 10 45 95

GAA31120 12,0 12 53 110

GAA31140 14,0 12 53 110

GAA31160 16,0 16 63 123

GAA31180 18,0 16 63 123

GAA31200 20,0 20 75 141

GAA31220 22,0 20 75 141

GAA31250 25,0 25 90 166

Schnittdaten siehe S. 356

GAA31
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 4, lang 

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA31

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   +0,03 h6

Toleranzen GAA31



346 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

L1
L2

D2 D1

RR

GA940
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, Stirnradius, kurz 

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

GA940010 R0,5 1,0 6 2,5 47

GA940020 R1,0 2,0 6 4 48

GA940030 R1,5 3,0 6 5 49

GA940040 R2,0 4,0 6 7 51

GA940050 R2,5 5,0 6 8 52

GA940060 R3,0 6,0 6 8 52

GA940070 R3,5 7,0 10 10 60

GA940080 R4,0 8,0 10 11 61

GA940090 R4,5 9,0 10 11 61

GA940100 R5,0 10,0 10 13 63

GA940120 R6,0 12,0 12 16 73

GA940140 R7,0 14,0 12 16 73

GA940160 R8,0 16,0 16 19 79

GA940180 R9,0 18,0 16 19 79

GA940200 R10,0 20,0 20 22 88

GA940220 R11,0 22,0 20 22 88

GA940250 R12,5 25,0 25 26 102

Schnittdaten siehe S. 357

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GA940

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GA940



347VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Schneidenlänge nach DIN 844 K; Gesamtlänge nach DIN 844 L.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Bestellnummer
Radius

Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-
länge

Gesamt-
länge

R ± 0,02

GAA32020 R1,0 2,0 6 7 54

GAA32030 R1,5 3,0 6 8 56

GAA32040 R2,0 4,0 6 11 63

GAA32050 R2,5 5,0 6 13 68

GAA32060 R3,0 6,0 6 13 68

GAA32070 R3,5 7,0 10 16 80

GAA32080 R4,0 8,0 10 19 88

GAA32090 R4,5 9,0 10 19 88

GAA32100 R5,0 10,0 10 22 95

GAA32120 R6,0 12,0 12 26 110

GAA32140 R7,0 14,0 12 26 110

GAA32160 R8,0 16,0 16 32 123

GAA32180 R9,0 18,0 16 32 123

GAA32200 R10,0 20,0 20 38 141

GAA32220 R11,0 22,0 20 38 141

GAA32250 R12,5 25,0 25 45 166

Schnittdaten siehe S. 357

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA32

L1
L2

D2 D1

RR

Schneiden-Ø
Toleranz (mm)

Schaft-Ø
Toleranz

0 ~   -0,03 h6

Toleranzen GAA32

GAA32
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, Stirnradius, lang, Werksnorm



348 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

Ø 10 ~ Ø 20bis Ø 9 über Ø 20

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
js12 h6

GA941060 6,0 6 13 57 3

GA941070 7,0 10 16 66 3

GA941080 8,0 10 19 69 3

GA941090 9,0 10 19 69 3

GA941100 10,0 10 22 72 4

GA941120 12,0 12 26 83 4

GA941140 14,0 12 26 83 4

GA941160 16,0 16 32 92 4

GA941180 18,0 16 32 92 4

GA941200 20,0 20 38 104 4

GA941220 22,0 20 38 104 5

GA941250 25,0 25 45 121 5

Schnittdaten siehe S. 359

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl

K
u

p
fe

r

G
ra

p
h

it

G
u

ss

A
lu

m
in

iu
m

ro
st

fr
ei

er
S

ta
h

l

T
it

an

h
o

ch
 

h
it

ze
b

es
t.

 
L

eg
ie

ru
n

g

A
cr

yl

C
F

K

~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GA941

GA941
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, kurz 



349VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahl
js12 h6

GAA35060 6,0 6 24 68 3

GAA35070 7,0 10 30 80 3

GAA35080 8,0 10 38 88 3

GAA35090 9,0 10 38 88 3

GAA35100 10,0 10 45 95 4

GAA35120 12,0 12 53 110 4

GAA35140 14,0 12 53 110 4

GAA35160 16,0 16 63 123 4

GAA35180 18,0 16 63 123 4

GAA35200 20,0 20 75 141 4

GAA35220 22,0 20 75 141 5

GAA35250 25,0 25 90 166 5

Schnittdaten siehe S. 359

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161
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C-Stahl
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Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA35

Ø 10 ~ Ø 20bis Ø 9 über Ø 20

GAA35
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 5, Schruppfräser HR, lang 



350 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Sehr gute Spanabfuhr.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Effektive

Länge
Gesamt-

länge Hals-Ø Schneiden-
zahlD1 (js12) D2 L1 L3 L2 D3

GAA26040 4,0 6 11 — 57 — 3

GAA26050 5,0 6 13 — 57 — 4

GAA26060 6,0 6 13 — 57 — 4

GAA26070 7,0 10 16 — 66 — 4

GAA26080 8,0 10 19 — 69 — 4

GAA26090 9,0 10 19 — 69 — 4

GAA26100 10,0 10 22 31 72 9,5 4

GAA26120 12,0 12 26 37 83 11,5 4

GAA26140 14,0 12 26 — 83 — 5

GAA26160 16,0 16 32 44 92 15 5

GAA26180 18,0 16 32 — 92 — 6

GAA26200 20,0 20 38 54 104 19 6

GAA26250 25,0 25 45 63 121 24 6

Schnittdaten siehe S. 358

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
stahl

gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
Stahl
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◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA26

GAA26
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 6, RSP, Schruppfräser HR, kurz



351VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Angaben in mm

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Ø 10 ~ Ø 20bis Ø 9 über Ø 20

GAA33
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, kurz 

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahljs12 D2

GAA33060 6,0 6 13 57 3

GAA33070 7,0 10 16 66 3

GAA33080 8,0 10 19 69 3

GAA33090 9,0 10 19 69 3

GAA33100 10,0 10 22 72 4

GAA33120 12,0 12 26 83 4

GAA33140 14,0 12 26 83 4

GAA33160 16,0 16 32 92 4

GAA33180 18,0 16 32 92 4

GAA33200 20,0 20 38 104 4

GAA33220 22,0 20 38 104 5

GAA33250 25,0 25 45 121 5

Schnittdaten siehe S. 359

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
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Werkzeug-
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gehärteter Stahl
hoch-

gehärteter 
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA33



352 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

 • Hochlegierter Pulverstahl mit YG-1 Tankpower-Beschichtung.

 • Besonders geeignet für zähe Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan- und 

Nickellgierungen.

 • Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfräsen.

 • Zur Schwerzerspanung empfohlen dank der größeren Zähigkeit gegenüber VHM 

und HSSE-Co8.

Angaben in mm

Bestellnummer
Fräser-Ø Schaft-Ø Schneiden-

länge
Gesamt-

länge
Schneiden-

zahljs12 D2

GAA34060 6,0 6 24 68 3

GAA34070 7,0 10 30 80 3

GAA34080 8,0 10 38 88 3

GAA34090 9,0 10 38 88 3

GAA34100 10,0 10 45 95 4

GAA34120 12,0 12 53 110 4

GAA34140 14,0 12 53 110 4

GAA34160 16,0 16 63 123 4

GAA34180 18,0 16 63 123 4

GAA34200 20,0 20 75 141 4

GAA34220 22,0 20 75 141 5

GAA34250 25,0 25 90 166 5

Schnittdaten siehe S. 359

Ø 10 ~ Ø 20bis Ø 9 über Ø 20

Toleranzwerte in μm

Nennmaßbereich in mm
von 1 bis 3 über 3 bis 6 über 6 bis 10 über 10 bis 18 über 18 bis 30 über 30 bis 50

js12 ± 50 ± 60 ± 75 ± 90 ± 105 ± 125

h6 0 - 6 0 - 8 0 - 9 0 - 11 0 - 13 0 - 16

Toleranzen nach DIN 7160 & 7161

Baustahl,
C-Stahl

legierter 
Stahl

Werkzeug-
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hoch-
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~HB225 HB225~325 HRc30~40 HRc40~45 HRc45~55 HRc55~70

◉ ◉ ○ ○ ◉ ◉
◉ Sehr gut    ○ Gut

Materialempfehlung GAA34

GAA34
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 5, Schruppfräser NR, lang 



353VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 7000 115 45 0,008 5900 90 35 0,008 4900 80 30 0,008

3,0 5000 160 45 0,016 4100 135 40 0,016 3350 115 30 0,017

4,0 4300 230 55 0,027 3600 175 45 0,024 3150 160 40 0,025

5,0 3900 255 60 0,033 3250 200 50 0,031 2600 185 40 0,036

6,0 3500 265 65 0,038 2900 210 55 0,036 2300 190 45 0,041

8,0 2600 275 65 0,053 2200 240 55 0,055 1800 200 45 0,056

10,0 2100 300 65 0,071 1800 265 55 0,074 1450 230 45 0,079

12,0 1800 275 70 0,076 1450 240 55 0,083 1150 210 45 0,091

14,0 1600 265 70 0,083 1250 210 55 0,084 1000 195 45 0,098

16,0 1350 265 70 0,098 1150 195 60 0,085 890 180 45 0,101

18,0 1150 240 65 0,104 950 195 55 0,103 790 160 45 0,101

20,0 950 220 60 0,116 780 165 50 0,106 700 150 45 0,107

22,0 840 185 60 0,110 710 150 50 0,106 600 125 40 0,104

25,0 750 155 60 0,103 630 140 50 0,111 490 115 40 0,117

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Austenitisch Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc35 ~ HRc20

Festigkeit 1000 ~ 1100 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 3150 65 20 0,010 2000 40 15 0,010

3,0 2300 80 20 0,017 1800 62 15 0,017

4,0 2000 92 25 0,023 1600 75 20 0,023

5,0 1700 102 25 0,030 1350 75 20 0,028

6,0 1450 110 25 0,038 1150 85 20 0,037

8,0 1150 115 30 0,050 890 85 20 0,048

10,0 900 125 30 0,069 700 102 20 0,073

12,0 740 115 30 0,078 580 85 20 0,073

14,0 630 110 30 0,087 500 80 20 0,080

16,0 560 102 30 0,091 440 80 20 0,091

18,0 500 100 30 0,100 400 75 25 0,094

20,0 440 92 30 0,105 360 70 25 0,097

22,0 400 80 30 0,100 320 55 20 0,086

25,0 360 75 30 0,104 250 52 20 0,104

0,5D

D

Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten GA936, GAA29
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, Nutenfräsen



354 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 6500 70 40 0,004 5500 55 35 0,003 4800 45 30 0,003

3,0 4600 102 45 0,007 3900 85 35 0,007 3350 52 30 0,005

4,0 4300 140 55 0,011 3600 115 45 0,011 3000 80 40 0,009

5,0 3800 160 60 0,014 3200 130 50 0,014 2600 92 40 0,012

6,0 3350 230 65 0,023 2800 190 55 0,023 2300 140 45 0,020

8,0 2600 240 65 0,031 2200 210 55 0,032 1800 150 45 0,028

10,0 100 250 5 0,833 1800 210 55 0,039 1400 160 45 0,038

12,0 1800 275 70 0,051 1450 230 55 0,053 1200 170 45 0,047

14,0 1600 250 70 0,052 1350 220 60 0,054 1000 160 45 0,053

16,0 1350 240 70 0,059 1150 210 60 0,061 890 150 45 0,056

18,0 1150 240 65 0,070 890 190 50 0,071 790 150 45 0,063

20,0 950 230 60 0,081 790 190 50 0,080 700 140 45 0,067

22,0 840 230 60 0,091 730 195 50 0,089 600 150 40 0,083

25,0 750 240        60 0,107 630 210 50 0,111 490 160 40 0,109

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Austenitisch Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc35 ~ HRc20

Festigkeit 1000 ~ 1100 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 3000 35 20 0,004 1900 28 10 0,005

3,0 2200 45 20 0,007 1800 45 15 0,008

4,0 1900 52 25 0,009 1500 55 20 0,012

5,0 1700 62 25 0,012 1300 55 20 0,014

6,0 1450 92 25 0,021 1100 75 20 0,023

8,0 1150 102 30 0,030 890 85 20 0,032

10,0 890 115 30 0,043 680 92 20 0,045

12,0 740 115 30 0,052 580 92 20 0,053

14,0 660 110 30 0,056 500 85 20 0,057

16,0 560 102 30 0,061 440 85 20 0,064

18,0 500 95 30 0,063 400 80 25 0,067

20,0 440 92 30 0,070 360 80 25 0,074

22,0 400 95 30 0,079 315 85 20 0,090

25,0 360 102 30 0,094 250 85 20 0,113

0,5D

D

Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Z = 3, Nutenfräsen

Schnittdaten GA942, GAA30
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung



355VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Schnittdaten GA942, GAA30
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 8200 100 50 0,004 6800 80 45 0,004 5500 65 35 0,008

3,0 5800 145 55 0,008 4800 120 45 0,008 3800 75 35 0,017

4,0 5200 185 65 0,012 4400 155 55 0,012 3500 110 45 0,024

5,0 4700 210 75 0,015 4000 175 65 0,015 2900 125 45 0,032

6,0 4200 300 80 0,024 3600 250 70 0,023 2600 190 50 0,038

8,0 3200 330 80 0,034 2600 270 65 0,035 2000 200 50 0,052

10,0 2500 350 80 0,047 2100 290 65 0,046 1600 210 50 0,070

12,0 2100 350 80 0,056 1800 300 70 0,056 1400 230 55 0,081

14,0 1800 350 80 0,065 1500 285 65 0,063 1150 210 50 0,088

16,0 1600 330 80 0,069 1300 275 65 0,071 1000 200 50 0,092

18,0 1350 310 75 0,077 1150 265 65 0,077 890 195 50 0,094

20,0 1250 300 80 0,080 1050 255 65 0,081 780 190 50 0,099

22,0 1150 310 80 0,090 950 265 65 0,093 740 195 50 0,094

25,0 1000 330 80 0,110 840 275 65 0,109 630 210 50 0,103

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Austenitisch Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc35 ~ HRc20

Festigkeit 1000 ~ 1100 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 3800 50 25 0,004 2400 40 15 0,006

3,0 2700 65 25 0,008 2200 65 20 0,010

4,0 2300 75 30 0,011 1900 75 25 0,013

5,0 2000 85 30 0,014 1700 75 25 0,015

6,0 1800 125 35 0,023 1500 100 30 0,022

8,0 1300 140 35 0,036 1100 115 30 0,035

10,0 1000 150 30 0,050 890 125 30 0,047

12,0 900 150 35 0,056 740 125 30 0,056

14,0 780 140 35 0,060 630 120 30 0,063

16,0 660 140 35 0,071 550 115 30 0,070

18,0 580 130 35 0,075 500 110 30 0,073

20,0 520 125 35 0,080 440 110 30 0,083

22,0 470 130 30 0,092 400 110 30 0,092

25,0 420 135 35 0,107 360 120 30 0,111

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Z = 3, Seitenfräsen



356 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 9200 290 60 0,008 8400 240 55 0,007 6100 170 40 0,007

3,0 6600 410 60 0,016 6000 350 55 0,015 4400 250 40 0,014

4,0 5300 480 65 0,023 4700 400 60 0,021 3600 300 45 0,021

5,0 4400 510 70 0,029 4000 420 65 0,026 2900 320 45 0,028

6,0 3900 540 75 0,035 3600 450 70 0,031 2600 330 50 0,032

8,0 3100 570 80 0,046 2600 480 65 0,046 2000 370 50 0,046

10,0 2300 630 70 0,068 2100 530 65 0,063 1600 380 50 0,059

12,0 2000 570 75 0,071 1800 480 70 0,067 1400 370 55 0,066

14,0 1800 550 80 0,076 1600 460 70 0,072 1100 350 50 0,080

16,0 1600 510 80 0,080 1400 430 70 0,077 1000 340 50 0,085

18,0 1500 460 85 0,077 1250 400 70 0,080 890 310 50 0,087

20,0 1250 440 80 0,088 1050 370 65 0,088 780 275 50 0,088

22,0 1050 410 75 0,098 950 320 65 0,084 680 255 45 0,094

25,0 1000 370      80 0,093 840 305 65 0,091 630 230 50 0,091

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Austenitisch Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc35 ~ HRc20

Festigkeit 1000 ~ 1100 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

2,0 4100 125 25 0,008 3300 85 20 0,006

3,0 2700 180 25 0,017 2400 125 25 0,013

4,0 2300 200 30 0,022 2000 150 25 0,019

5,0 2000 220 30 0,028 1700 160 25 0,024

6,0 1800 230 35 0,032 1450 180 25 0,031

8,0 1400 240 35 0,043 1150 185 30 0,040

10,0 1000 265 30 0,066 890 200 30 0,056

12,0 890 240 35 0,067 720 185 25 0,064

14,0 790 230 35 0,073 630 170 30 0,067

16,0 680 220 35 0,081 550 165 30 0,075

18,0 630 195 35 0,077 500 150 30 0,075

20,0 530 175 35 0,083 440 140 30 0,080

22,0 470 160 30 0,085 400 130 30 0,081

25,0 420 150 35 0,089 360 125 30 0,087

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten GA938, GAA31
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 4, Seitenfräsen



357VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Werk stoff Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 7300 340 70 0,023 5800 230 55 0,020 3900 125 35 0,016

R2,0 × 4,0 6000 430 75 0,036 4620 290 60 0,031 3000 160 40 0,027

R3,0 × 6,0 4400 480 85 0,055 3500 320 65 0,046 2300 180 45 0,039

R4,0 × 8,0 3350 530 85 0,079 2600 350 65 0,067 1800 200 45 0,056

R5,0 × 10,0 2750 600 85 0,109 2100 400 65 0,095 1400 230 45 0,082

R6,0 × 12,0 2300 530 85 0,115 1800 350 70 0,097 1200 200 45 0,083

R8,0 × 16,0 1700 480 85 0,141 1300 320 65 0,123 890 180 45 0,101

R10,0 × 20,0 1350 420 85 0,156 1000 280 65 0,140 680 150 45 0,110

R12,5 × 25,0 950 310 75 0,163 740 210 60 0,142 470 115 35 0,122

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk stoff
Vorgeglühter Stahl

Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc40

Festigkeit 1000 ~ 1300 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

R1,5 × 3,0 2000 55 20 0,014 2200 60 20 0,014

R2,0 × 4,0 1600 75 20 0,023 1760 80 20 0,023

R3,0 × 6,0 1200 85 25 0,035 1320 95 25 0,036

R4,0 × 8,0 890 85 20 0,048 980 95 25 0,048

R5,0 × 10,0 680 102 20 0,075 750 110 25 0,073

R6,0 × 12,0 580 85 20 0,073 640 95 25 0,074

R8,0 × 16,0 440 80 20 0,091 490 90 25 0,092

R10,0 × 20,0 360 70 25 0,097 400 80 25 0,100

R12,5 × 25,0 250 52 20 0,104 275 55 20 0,100

0,5D

0,2D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei 
langer Ausführung und Fräsen für große 
Reichweite.

Schnittdaten GA940, GAA32
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 2, Stirnradius, Profilfräsen



358 VHM Schaftfräser — Tank-Power HSS-PM-Fräser

Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 2800 230 55 0,021 2200 180 40 0,020 1600 115 30 0,018

8,0 2400 290 60 0,030 1900 230 50 0,030 1400 160 35 0,029

10,0 1900 415 60 0,055 1500 315 45 0,053 1050 195 35 0,046

12,0 1600 415 60 0,065 1200 330 45 0,069 900 230 35 0,064

14,0 1400 415 60 0,059 1050 330 45 0,063 760 230 35 0,061

16,0 1200 415 60 0,069 950 330 50 0,069 660 230 35 0,070

18,0 1050 415 60 0,066 890 330 50 0,062 610 230 35 0,063

20,0 960 425 60 0,074 760 330 50 0,072 530 230 35 0,072

22,0 890 425 60 0,080 650 330 45 0,085 470 230 30 0,082

25,0 790 415 60 0,088 600 315 45 0,088 420 220 35 0,087

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc40

Festigkeit 1000 ~ 1300 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 1300 105 25 0,020 1450 110 25 0,019

8,0 1050 125 25 0,030 1200 140 30 0,029

10,0 890 160 30 0,045 950 170 30 0,045

12,0 740 180 30 0,061 800 205 30 0,064

14,0 630 180 30 0,057 690 205 30 0,059

16,0 550 180 30 0,065 600 205 30 0,068

18,0 490 180 30 0,061 550 205 30 0,062

20,0 440 180 30 0,068 480 205 30 0,071

22,0 400 180 30 0,075 430 205 30 0,079

25,0 360 180 30 0,083 390 200 30 0,085

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten GAA26
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 6, Schruppfräsen, Seitenfräsen
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Werk-
stoff

Baustahl, C-Stahl
Baustahl, C-Stahl 

Guss-Stahl

Baustahl, C-Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Härte ~ HRc20 HRc20 ~HRc30

Festigkeit ~ 500 N/mm2 500 ~ 800 N/mm2 800 ~ 1000 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 2800 230 55 0,027 2200 180 40 0,027 1600 115 30 0,024

8,0 2400 290 60 0,040 1900 230 50 0,040 1400 160 35 0,038

10,0 1900 415 60 0,055 1500 315 45 0,053 1050 195 35 0,046

12,0 1600 415 60 0,065 1200 330 45 0,069 900 230 35 0,064

14,0 1400 415 60 0,074 1050 330 45 0,079 760 230 35 0,076

16,0 1200 415 60 0,086 950 330 50 0,087 660 230 35 0,087

18,0 1050 415 60 0,099 890 330 50 0,093 610 230 35 0,094

20,0 960 425 60 0,111 760 330 50 0,109 530 230 35 0,108

22,0 890 425 60 0,096 650 330 45 0,102 470 230 30 0,098

25,0 790 415 60 0,105 600 315 45 0,105 420 220 35 0,105

Drehzahl = U/min Vc = m/min
Vorschub = mm/min  fz = mm/z

Werk-
stoff

Vorgeglühter Stahl
Legierter Stahl
Werkzeugstahl

Rostfreier Stahl

Härte HRc30 ~HRc40

Festigkeit 1000 ~ 1300 N/mm2

Durchmesser Drehzahl Vorschub Vc fz Drehzahl Vorschub Vc fz

6,0 1300 105 25 0,027 1450 110 25 0,025

8,0 1050 125 25 0,040 1200 140 30 0,039

10,0 890 160 30 0,045 950 170 30 0,045

12,0 740 180 30 0,061 800 205 30 0,064

14,0 630 180 30 0,071 690 205 30 0,074

16,0 550 180 30 0,082 600 205 30 0,085

18,0 490 180 30 0,092 550 205 30 0,093

20,0 440 180 30 0,102 480 205 30 0,107

22,0 400 180 30 0,090 430 205 30 0,095

25,0 360 180 30 0,100 390 200 30 0,103

0,1D

1,5D Den Vorschub um ca. 50% reduzieren bei langer 
Ausführung und Fräsen für große Reichweite.

Schnittdaten GA941, GAA35, GAA33, GAA34
Pulverstahlfräser für Schwerzerspanung

Z = 3 - 5, Schruppfräsen, Seitenfräsen



360 VHM Schaftfräser — Frässtifte aus Hartmetall

 • Für normale Stähle und Nichteisenmetalle usw.

 • 3 und 6 mm Schaftdurchmesser

 • Spanbrecher - Zahnung

 • Werksnorm

Serie Modellabbildung Beschreibung
Abmessung

Seite
MIN MAX

SA R1101 Zylinder-Form, Typ SA (Form A) D1,5 D25,0 361

SB R1102 Zylinder-Form, Typ SB (Form B) D1,5 D25,0 362

SC R1103 Walzenrund, Typ SC (Form C) D2,5 D25,0 363

SD R1104 Kugel-Form, Typ SD (Form D) D2,5 D25,0 364

SE R1105 Tropfen-Form, Typ SE (Form E) D3,0 D19,0 365

SF R1106 Rundbogen, Typ SF (Form F) D3,0 D19,0 366

SG R1107 Spitzbogen, Typ SG (Form G) D3,0 D19,0 367

SH R1108 Flammen-Form, Typ SH (Form H) D3,0 D19,0 368

SJ R1109 60° Kegelsenk, Typ SJ (Form J) D3,0 D25,0 369

SK R1110 90° Kegelsenk, Typ SK (Form K) D3,0 D25,0 370

SL R1111 Rundkegel-Form, Typ SL (Form L) D3,0 D19,0 371

SM R1112 Spitzkegel-Form, Typ SM (Form M) D3,0 D16,0 372

SN R1113 Winkel-Form, Typ SN (Form N) D2,5 D19,0 373

Lieferbare Zahnungsarten 374

Einsatzbereich und Schnittdaten 375

Frässtifte aus Hartmetall

Programm und Einsatzbereich



361VHM Schaftfräser — Frässtifte aus Hartmetall

SA R1101
Frässtifte aus Hartmetall

 • Form wie DIN 8033 ZYA

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1101001 1,5 3 6 38

R1101002 1,5 3 6 50

R1101003 1,5 3 6 75

R1101004 2,5 3 11 38

R1101005 2,5 3 11 50

R1101006 2,5 3 11 75

R1101007 3,0 3 14 38

R1101008 3,0 3 14 50

R1101009 3,0 3 14 75

R1101010 3,0 6 12 56

R1101011 3,0 6 12,7 60

R1101012 4,0 3 12,7 38

R1101013 4,0 6 16 50

R1101014 5,0 3 12,7 38

R1101015 5,0 6 16 50

R1101017 6,0 6 25 50

R1101019 6,0 6 16 50

R1101020 6,3 3 12,7 50

R1101021 8,0 6 19 63

R1101022 9,5 6 19 63

R1101025 9,5 6 25 69

R1101027 11,0 6 25 69

R1101029 12,7 6 25 69

R1101032 16,0 6 25 69

R1101034 19,0 6 25 69

R1101037 25,0 6 25 69

Zylinder-Form, Typ SA (Form A)

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 ZYA-S

SB R1102
Frässtifte aus Hartmetall

Zylinder-Form, Typ SB (Form B)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1102001 1,5 3 6 38

R1102002 1,5 3 6 50

R1102003 1,5 3 6 75

R1102004 2,5 3 11 38

R1102005 2,5 3 11 50

R1102006 2,5 3 11 75

R1102007 3,0 3 - 38

R1102008 3,0 3 14 38

R1102026 3,0 3 14 50

R1102027 3,0 3 14 75

R1102009 3,0 6 12 56

R1102010 3,0 6 12,7 60

R1102011 4,0 6 16 50

R1102012 5,0 6 16 50

R1102013 6,0 6 16 50

R1102014 6,0 6 25 50

R1102015 6,3 3 4,7 43

R1102016 8,0 6 19 63

R1102017 9,5 6 19 63

R1102018 9,5 6 25 69

R1102020 11,0 6 25 69

R1102022 12,7 6 25 69

R1102023 16,0 6 25 69

R1102024 19,0 6 25 69

R1102025 25,0 6 25 69

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 WRC

SC R1103
Frässtifte aus Hartmetall

Walzenrund, Typ SC (Form C)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1103001 2,5 3 11 38

R1103002 3,0 3 14 38

R1103003 3,0 3 14 50

R1103004 3,0 3 14 75

R1103005 3,0 6 12 56

R1103006 3,0 6 16 60

R1103007 4,0 3 12,7 38

R1103008 4,0 6 16 50

R1103009 5,0 3 12,7 38

R1103010 5,0 6 16 50

R1103011 6,0 6 16 50

R1103014 6,0 6 25 50

R1103015 6,3 3 12,7 50

R1103016 8,0 6 19 63

R1103017 9,5 6 19 63

R1103020 9,5 6 25 69

R1103022 11,0 6 25 69

R1103024 12,7 6 25 69

R1103027 16,0 6 25 69

R1103028 19,0 6 25 69

R1103031 25,0 6 25 69

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 KUD

SD R1104
Frässtifte aus Hartmetall

Kugel-Form, Typ SD (Form D)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1104001 2,5 3 2,3 38

R1104002 3,0 3 2,8 38

R1104003 3,0 3 2,8 50

R1104004 3,0 3 2,8 75

R1104005 3,0 6 2,8 50

R1104007 5,0 3 4 38

R1104008 5,0 6 4 50

R1104010 6,0 6 5 50

R1104012 6,3 3 5 44

R1104013 8,0 6 6,4 50

R1104014 9,5 6 8 52

R1104018 11,0 6 9,5 54

R1104020 12,7 6 11 55

R1104023 16,0 6 14 58

R1104025 19,0 6 16 62

R1104028 25,0 6 23 68

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 TRE

SE R1105
Frässtifte aus Hartmetall

Tropfen-Form, Typ SE (Form E)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1105001 3,0 3 5,5 38

R1105002 3,0 3 5,5 50

R1105003 3,0 3 5,5 75

R1105004 5,0 3 7,1 38

R1105005 6,0 6 9,5 50

R1105007 6,3 3 9,5 47

R1105008 9,5 6 16 60

R1105011 12,7 6 22 66

R1105014 16,0 6 25 69

R1105016 19,0 6 25 69

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 RBF

SF R1106
Frässtifte aus Hartmetall

Rundbogen, Typ SF (Form F)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1106001 3,0 3 6 38

R1106002 3,0 3 12,7 38

R1106003 3,0 6 12,7 56

R1106004 3,0 3 12,7 50

R1106005 3,0 3 12,7 75

R1106006 5,0 3 12,7 38

R1106008 6,0 6 16 50

R1106010 6,3 3 12,7 50

R1106011 9,5 6 19 63

R1106014 11,0 6 25 69

R1106016 12,7 6 19 63

R1106017 12,7 6 25 69

R1106020 16,0 6 25 69

R1106022 19,0 6 25 69

R1106023 19,0 6 32 76

R1106026 19,0 6 38 82

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.



367VHM Schaftfräser — Frässtifte aus Hartmetall

 • Form wie DIN 8033 SPG

SG R1107
Frässtifte aus Hartmetall

Spitzbogen, Typ SG (Form G)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1107001 3,0 3 6 38

R1107002 3,0 3 9,5 38

R1107003 3,0 3 12,7 38

R1107004 3,0 3 12,7 50

R1107005 3,0 3 12,7 75

R1107006 5,0 3 12,7 38

R1107008 6,0 6 16 50

R1107009 6,3 3 12,7 50

R1107010 8,0 6 19 63

R1107011 9,5 6 19 63

R1107015 12,7 6 19 63

R1107016 12,7 6 25 69

R1107018 16,0 6 25 69

R1107019 19,0 6 25 69

R1107020 19,0 6 38 82

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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SH R1108
Frässtifte aus Hartmetall

Spitzbogen, Typ SH (Form H)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1108001 3,0 3 6,3 38

R1108002 3,0 3 6,3 50

R1108003 3,0 3 6,3 75

R1108004 5,0 3 9,5 38

R1108005 8,0 6 19 63

R1108007 12,7 6 32 76

R1108009 16,0 6 36 80

R1108010 19,0 6 41 85

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 KSJ

SJ R1109
Frässtifte aus Hartmetall

60° Kegelsenk-Form, Typ SJ (Form J)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1109001 3,0 3 2,5 38

R1109002 6,0 6 4 50

R1109003 9,5 6 8 55

R1109004 12,7 6 11 58

R1109005 16,0 6 13,5 61

R1109006 19,0 6 16,5 65

R1109007 25,0 6 21,5 68

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 KSK

SK R1110
Frässtifte aus Hartmetall

90° Kegelsenk-Form, Typ SK (Form K)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2

Spanbrecher

R1110001 3,0 3 1,5 38

R1110002 6,0 6 3 50

R1110003 9,5 6 4,7 52

R1110004 12,7 6 6,3 54

R1110005 16,0 6 8 57

R1110006 19,0 6 9,5 58

R1110007 25,0 6 12,7 60

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 KEL

SL R1111
Frässtifte aus Hartmetall

Rundkegel, Typ SL (Form L)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2 a

Spanbrecher

R1111001 3,0 3 9,5 38 8°

R1111002 3,0 3 12,7 38 8°

R1111003 3,0 3 12,7 50 8°

R1111004 3,0 3 12,7 75 8°

R1111005 5,0 3 12,7 38 14°

R1111006 6,0 6 16 50 14°

R1111008 8,0 6 22 69 14°

R1111009 9,5 6 27 74 14°

R1111012 12,7 6 28 76 14°

R1111015 16,0 6 30 77 14°

R1111017 19,0 6 38 85 14°

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 SKM

SM R1112
Frässtifte aus Hartmetall

Spitzkegel-Form, Typ SM (Form M)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2 a

Spanbrecher

R1112001 3,0 3 8,9 38 12°

R1112002 3,0 3 11 38 14°

R1112003 3,0 3 11 50 14°

R1112004 3,0 3 11 75 14°

R1112005 3,0 3 16 38 7°

R1112006 5,0 3 12,7 38 16°

R1112007 6,0 6 12,7 50 22°

R1112008 6,0 6 19 50 14°

R1112009 6,0 6 25 50 10°

R1112010 6,3 3 12,7 53 22°

R1112011 9,5 6 16 63 28°

R1112012 12,7 6 22 69 28°

R1112013 16,0 6 25 73 31°

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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 • Form wie DIN 8033 WKN

SN R1113
Frässtifte aus Hartmetall

Rundkegel, Typ SN (Form N)

Angaben in mm

Bestellnummer
D1 D2 L1 L2 a

Spanbrecher

R1113001 2,5 3 3 38 10°

R1113002 3,0 3 4 38 10°

R1113003 5,0 3 6,3 38 10°

R1113004 6,0 6 8 50 10°

R1113005 6,3 3 6 44 10°

R1113006 9,5 6 9,5 53 13°

R1113007 12,7 6 12,7 57 28°

R1113008 16,0 6 19 63 18°

R1113009 19,0 6 16 60 30°

In Schlicht-, Alu- und Diamant - Zahnung auf Anfrage lieferbar.
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–
–
–

–
–
–
–

–
–

–
–
–

Lieferbare Zahnungsarten
Frässtifte aus Hartmetall

Schlichtzahnung

 • Zum gewöhnlichen Einsatz in Stahl, legier-
tem Stahl, Guss, Kupfer und Messing.

 • Entwickelt für schnellen Spanabtrag und gute Oberflächenqualität.
 • Macht lange Späne.

Spanbrecher

–
–
–

–
–
–
–

–
–

–
–
–

 • Erlaubt schnellen Spanabtrag von härteren Werkstoffen.
 • Macht kurze Späne und ausgezeichnete Oberflächengüte.
 • Der kurze Span hilft, das zusetzen der Nuten zu verhindern.
 • Meistverwendete Zahnform.

Alu-Zahnung

 • Größerer Spanraum und mit Spanwinkel.
 • Überwiegend für Nichteisen-Metalle entwickelt.

–
–
–

–
–
–
–

–
–

–
–
–

Diamant-Zahnung

 • Macht extrem kleine Späne, pulverähnliche Späne.
 • Gute Führungskontrolle bei gehärteten und zähen legierten Stählen.
 • Ausgezeichnete Oberfläche.

–
–
–

–
–
–
–

–
–

–
–
–
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RPM = U/min.

Einsatzbereich und Schnittdaten
Frässtifte aus Hartmetall

Empfohlene Einsatzbereiche

Werktoff
Schlicht-
zahnung

Spanbrecher Alu-Zahnung
Diamant- 
Zahnung

Aluminium ●
Messing, Bronze-Legierungen, Kupfer ● ●
Glasfaser – Kunststoff ●
Stahlguss, GS ● ●
Kunststoff ●
Stahl, HRc 40~55 ● ● ●
Stahl, HRc 55~60 ● ● ●
Baustahl, C-Stahl ● ●
Rostfreier Stahl ● ● ●
Stahl, Schweißnähte ● ●
Titan ● ●
Zink ●

Empfohlene Schnittdaten
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1 Erläuterung der Fräserteile

2 Fräsertypen
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(a) Abnutzung am Hinterschliff
Wear on Primary Relief

(b)  Abnutzung an der Schneidenbrust
Wear on Cutting Face

(c) Ausbrüche
Chipping

5

6

7
1

Technische Daten
Hochleistungs-Fräser

5 Nachschleifen

(a) Abnutzung am Hinterschliff
Wear on Primary Relief

(b)  Abnutzung an der Schneidenbrust
Wear on Cutting Face

(c) Ausbrüche
Chipping

5

6

7
1

(a) Abnutzung am Hinterschliff
Wear on Primary Relief

(b)  Abnutzung an der Schneidenbrust
Wear on Cutting Face

(c) Ausbrüche
Chipping

5

6

7
1

6 Nachschleifen bei definierter Verschleißmarkenbreite

7 Nachschleifen der Umfangschneide
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Fräser unter
Topfscheibe
durchziehen

Oder Fräser in
dieser Richtung

gegen die
Scheibe führen
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Technische Daten
Hochleistungs-Fräser
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9 Kontrolle des Hinterschliffs

8 Nachschleifen der Stirnschneiden

° °

°

Fräser unter
Topfscheibe
durchziehen

Oder Fräser in
dieser Richtung

gegen die
Scheibe führen

9

8

9

α1
α2



382 VHM Schaftfräser
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Werkzeugbruch
Breaking of tool
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Technische Daten
Hochleistungs-Fräser

10 Problemlösung beim Fräsen
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2

11 Vergleichstabelle für  Härteskalen
Comparison Chart Scale for Hardness

Technische Daten
Hochleistungs-Fräser

11 Vergleichstabelle für Härteskalen
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NOTIZEN
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NOTIZEN



Änderungen / Irrtümer vorbehalten

MAS GmbH
Postfach 1840  ∙  71208 Leonberg
Glemseckstraße 69  ∙  71229 Leonberg

Tel. +49 7152-6065-0
Fax +49 7152-6065-65

zentrale@mas-tools.de
www.mas-tools.de

MENSCHEN
Zusammenarbeit in 
fairer Partnerschaft

ANSPRUCH
Gestriges in Frage stellen, 
um heute und morgen neue 
Lösungen zu erarbeiten

SYNERGIE
Stärken gemeinsam 
nutzen

VHM-/PM-Schaftfräser
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