










VHM-Starmaxfräser-4Schneiden
lang,rechtsschneidend,
rechtsdrall ca.35/38°,Zentrumsschnitt,
Universal-HM-Feinstkorn
Tialn-Beschichtung  
Mit glattem Zylinderschaft nach 
DIN 6535 HA oder mit Spannfl äche 
nach DIN 6535 HB 

    Art.-Nr. 973.2..

VHM-Schaftfräser HPC, 3Schneiden
lang, rechtsschneidend,
ungleicher Drall 40°-42°, Zentrumsschnitt,
Universal-HM-Feinstkorn
Nacro-beschichtet  
Mit glattem Zylinderschaft nach 
DIN 6535 HA oder mit Spannfl äche 
nach DIN 6535 HB 

    Art.-Nr. 925.0..

VHM-HPC-Schaftfräser                                                         PM-WX6-Schruppfräser

VHM-Starmaxfräser-4Schneiden
lang,rechtsschneidend,
rechtsdrall ca.35/38°,Zentrumsschnitt,
Universal-HM-Feinstkorn
Tialn-Beschichtung  
Mit glattem Zylinderschaft nach 
DIN 6535 HA oder mit Spannfl äche 
nach DIN 6535 HB 

    Art.-Nr. 973.2..

VHM-Schaftfräser HPC, 3Schneiden
lang, rechtsschneidend,
ungleicher Drall 40°-42°, Zentrumsschnitt,
Universal-HM-Feinstkorn
Nacro-beschichtet  
Mit glattem Zylinderschaft nach 
DIN 6535 HA oder mit Spannfl äche 
nach DIN 6535 HB 

    Art.-Nr. 925.0..

11

VHM Fräser
Economy-LineVHM-HPC-Schaftfräser                                                         PM-WX6-Schruppfräser

PM-WX6-Schruppfräser-3-6Schneiden
lang, rechtsschneidend,
rechtsdrall ca.30°, 
Zentrumsschnitt, Universal
Almix-beschichtet  
Mit Spannfl äche 
nach DIN 6535 HB 

    Art.-Nr. 98.635...

D1 h10 D2 h6 L2 L1 Z Artikel-
nummer

Preis mit 
Spann-
fl äche

6 6 16 60 3 98.635.060   17,05
7 10 22 72 3 98.635.070   26,95
8 10 25 75 3 98.635.080   26,95
9 10 25 75 4 98.635.090   26,95

10 12 28 78 4 98.635.100   26,95
11 12 28 85 4 98.635.110   29,15
12 12 32 89 4 98.635.120   29,15
13 16 32 89 4 98.635.130   34,10
14 16 32 92 4 98.635.140   39,60
15 16 36 96 4 98.635.150   39,60
16 16 36 96 4 98.635.160   39,60
17 16 40 100 4 98.635.170   42,90
18 16 40 100 4 98.635.180   42,90
19 20 45 105 4 98.635.190   45,65
20 20 45 111 4 98.635.200   45,65
22 25 45 111 5 98.635.220   59,40
25 25 50 126 5 98.635.250   73,15
26 25 56 132 5 98.635.260 100,65
30 32 63 139 5 98.635.300   94,05
32 32 63 143 5 98.635.320 105,60
35 32 63 143 6 98.635.350 151,25
36 32 63 143 6 98.635.360 172,15
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Werkstoff Festigkeit
N/mm² DIN-Nr. Werkstoff-

Nr.
vc

m/min. 2-3 4-5 6-10 12-16 20

Alu-Legierung < 10% Si -550 AlMg 3 3 3535
3 4365 800 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12

Alu-Legierung < 10% Si <600 AlZnMgCu 1  5 3 4365 400 0,01 0,02 0,04 0,06 0,10

Kupfer-Legierung <550 MS 63
CuAl 10 Ni

2 0320
2 0975 280 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10

Kupfer-Legierung <700 MS 68 2 0402 250 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10

Automatenstahl <700 9SMn 28 1. 0715 200 0,02 0,04 0,05 0,08 0,12

Baustahl <520 St 52 1.0052 200 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08

Baustahl <750 CK 45
26 CrMo 4

1. 1191
1. 2241 180 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08

Vergütungsstahl mittelfest <950 42 CrMo 4
50 CrV 4

1. 7225
1. 2241 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08

Einsatzstahl <950 16 MnCr 5 1 7131 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08

Vergütungsstahl hochfest <1200 30 CrNiMo 8 1 7225
1 6580 90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05

Nitrierstal vergütet <1400 34 CrAl 6 1 8504 90 0,01 0,01 0,02 0,04 0,06

Werkzeugstahl <1400 X 38CrMoV 5  1
X 155 CrVMo 12

1 2343
1 2379 90 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05

Stähle - 55 HRC - 1800 N/mm² gehärteter Stahl - 80 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15

Stähle - 65 HRC - 2000 N/mm² gehärteter Stahl - 60 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15

Rost- und säurebeständiger Stahl <900
X 10 Cr 13

X 12 CrMoS17
X 35CrMo 17

1 4006
1 4104
1 4122

80 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05

Rost- und säurebeständiger Stahl >900 X 5 CrNi 18 10
X 10 CrNiMo 18 10

1 4301
1 4571 60 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05

Grauguss 100-400 GG 25 0 6025 160 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12

Legierter Grauguss 150-250 GGL-NiCr 35  2 0 6678 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,08

Sphäroguss 400-800 GGG 60 0 7060 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10

Temperguss 350-700 GTS 55 0 8155 90 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12

Nickellegierung mittelfest <950 NiCr 12 Al 6 MoNo 2 4670 30 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05

Nickellegierung hochfest <1400 NiCr 19Fe 19NbMo Inconel 20 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04

Hartguss <600 Ni-Hard, Ampco - 40 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05

Schnittwerte-Empfehlung für VHM-Fräser

Eckerle & Ertel GmbH
Im Hüttental 3
D-85125 Kinding-Haunstetten

Tel.: +49 (0) 8467/8400-0
Fax: +49 (0) 8467/796
info@inovatools.eu

www.inovatools.eu

Vorschub-Korrektur-
Faktoren
für VHM-Fräser


