VHM 308W ALOS

Schrupp-Schlichtfraser
fur NE-Metalle




VHM 308W AL05

Das Werkzeug

Die Jongen UNI-MILL Vollhartmetallfraser VHM 308W wurden speziell fur die Schrupp-Schlicht-

Bearbeitung von NE-Metallen konzipiert.

Die Werkzeuge zeichnen sich durch hervorragende Laufruhe bei hochster Produktivitat aus.

Produktmerkmal

Ihr Vorteil

Flachstirn Schrupp-Schlichtfraser
mit Innenkuhlung

Universell einsetzbar fur hochstes
Zerspanvolumen

3-Schneider

Hochstes Zerspanvolumen
Vollnuten bis 2 x @ mdglich

3 verdrallte Kiihlkanale
Kihlmittel-Austritt an der Stirn

Optimale Kihlung
Unterstutzung des Spaneflusses

Ungleicher Spiralnutwinkel

Weicher Schnitt

Spezieller Schiliff fur die Bearbeitung von
NE-Metallen

Hochstes Zerspanvolumen
Hochste Standwege

Zentrumsschneide uber Mitte

Zum Bohren geeignet

Ungleichteilung

Hohe Laufruhe
Hervorragende Oberflachengute

Optimierte Macrogeometrie

Optimal ausgelegte Geometrie flr hohe Stabilitat
und lange Lebensdauer

Optimierte Microgeometrie

Reduzierung der Micro-Ausbriche fur hohe
Standwege

Fase an der Schneidecke

Stabilisierte Schneidkante flr hohe Standwege

Freigeschliffen bis zur Normeinspannlange

Universell einsetzbar fur alle Anwendungsfalle

Aufnahmeschaft nach DIN 6535-HB (Weldon)

Stabile Aufnahme des Werkzeugs*

Das Hartmetall

Feinstkorn-Hartmetall im 1ISO-Bereich K05-K10
fur héchste Verschleil¥festigkeit

Beschichtung

— niedriger Reibungskoeffizient

— Vermeidung von Aufklebungen und
Aufbauschneidenbildung

— Optimaler Ablauf der Spane

— Hohe Zerspanparameter

— Hoher Verschlei3schutz

Hartmetall + Beschichtung =
Die Sorte ALO5

Hohe Standwege bei hohen Einsatzparametern
Universell einsetzbar

Werkzeuge sind nachschleifbar

Hoher Kosten-Nutzen-Faktor

* Bitte unbedingt in Weldonaufnahme spannen!




VHM 308W AL05

Technische Daten VHM 308W ALO05
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Bestell-Nr. D s | N dq dhe L Z
VHM 308W-06 AL05 6 0,20x60° 14 20 57 6 58 3
VHM 308W-08 AL05 8 0,25x60° 21 26 7.4 8 64 3
VHM 308W-10 AL05 10 0,30x60° 23 31 9,2 10 73 3
VHM 308W-12 AL05 12 0,35x60° 27 37 11,0 12 84 3
VHM 308W-16 AL05 16 0,40x60° 36 43 15,0 16 93 3
VHM 308W-20 AL05 20 0,50x60° 41 52 19,0 20 104 3
VHM 308W-25 AL05 25 0,50x60° 51 67 24,0 25 125 3




VHM 308W AL05

Schnittdatenempfehlung VHM 308W AL05

a Material e V°. fz ap de n Vi . .
p [mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [min-1] [mm/min] [cm3/min]
i 6 500  (460-600) 010  (0,07-0,15) 13 24 26.530 7.960 2484
8 500  (460-600) 010  (0,07-0,15) 20 32 19.890 5.965 381,8

» 10 500  (460-600) 011  (0,08-0,16) 22 4,0 15.920 5.255 4624

| :'“m'“'u“l‘d 12 500 (460-600) 0,11 (0,08-0,16) 26 48 13.260 4.375 546,0

~ac asp 16 500  (460-600) 013 (0,10-0,18) 25 64 9.950 3.880 620,8
20 500  (460-600) 016  (0,13-0,21) 40 8,0 7.960 3.820 1.222,4

25 500  (460-600) 018  (0,15-0,23) 50 10,0 6.370 3.440 1.720,0

6 480 (400-600) 010 (0,07-0,15) 13 24 25.460 7.640 2384

8 480  (400-600) 010  (0,07-0,15) 20 3.2 19.100 5.730 366,7

10 480 (400-600) 011 (0,08-0,16) 22 4,0 15.280 5.040 4435

Sl kggff%?“e“d 12 480 (400-600) 011 (0,080,16) 26 4.8 12.730 4200 524,2

: 16 480 (460-600) 013 (0,10-0,18) 25 6.4 9.550 3.725 596.,0

20 480  (460-600) 016  (0,13-0,21) 40 8,0 7.640 3.665 11728

25 480 (460-600) 018 (0,15:0,23) 50 10,0 6.110 3.300 1.650,0

6 250  (200-400) 009  (0,06:0,14) 13 24 13.260 3.580 11,7

8 250  (200-400) 009  (0,06:0,14) 20 3.2 9.950 2.685 171,8

10 250  (200-400) 010  (0,07-0,15) 22 4,0 7.960 2.390 210,3

’l';‘of,j:‘;is 12 250 (200-400) 0,10  (0,07-0,15) 26 4,8 6.630 1.990 2484

16 250  (200-400) 012 (0,090,17) 25 6.4 4.970 1.790 286,4

20 250  (200-400) 015  (0,12:0,20) 40 8,0 3.980 1.790 572,8

25 250  (200-400) 017  (0,14-0,22) 50 10,0 3.180 1.620 810,0

6 270 (230-400) 0,08 (0,05:0,13) 13 24 14.320 3.435 107,2

8 270 (230-400) 008  (0,050,13) 20 32 10.740 2.580 165,1

10 270 (230-400) 009  (0,06:0,14) 22 2,0 8.590 2.320 204,2

Legﬁ:ﬁr"‘gen 12 270 (230-400) 0,09  (0,06:0,14) 26 48 7.160 1.935 2415

16 270 (230-400) 011 (0,08-0,16) 25 64 5.370 1.770 283,2

20 270 (230-400) 014  (0,11-0,19) 40 8,0 4.300 1.805 577,6

25 270 (230-400) 016 (0,13-0,21) 50 10,0 3.440 1.650 825,0

. D V, f; a a, n Vi Q

e, Matal [mm] [m/min o [mm] | [mm] [min-1] (mmimin] | [cmS/min]
apl p 6 500  (460-600) 008  (0,050,13) 12 6 26.530 6.365 4583
8 500  (460-600) 008  (0,05:0,13) 16 8 19.890 4.775 611,2

Aluminim 10 500  (460-600) 009  (0,06-0,14) 20 10 15.920 4.300 860,0

o . 12 500  (460-600) 009  (0,060,14) 24 12 13.260 3.580 1.031,0

9= 16 500  (460-600) 011  (0,08-0,16) 32 16 9.950 3.285 1.681,9

20 500  (460-600) 014  (0,11-0,19) 40 20 7.960 3.345 2.676,0

25 500  (460-600) 016  (0,13-021) 50 25 6.370 3.060 3.825,0

6 480 (400-600) 006  (0,03-0,11) 12 6 25.460 4.585 330,1

8 480  (400-600) 006  (0,03-0,11) 16 8 19.100 3.440 4403

10 480 (400-600) 006 (0,03-0,11) 20 10 15.280 2.750 550,0

Al kggff%?“e"d 12 480 (400-600) 006  (0,03-0,11) 24 12 12.730 2.290 659,5

: 16 500  (460-600) 009  (0,060,14) 32 16 9.950 2.685 1.374,7

20 500  (460-600) 016  (0,13-0,21) 40 20 7.960 3.820 3.056,0

25 500  (460-600) 018 (0,15:0,23) 50 25 6.370 3.440 4.300,0

6 250  (200-400) 007 (0,04-0,12) 12 6 13.260 2.785 200,5

8 250  (200-400) 007  (0,04-0,12) 16 8 9.950 2.090 267,5

10 250  (200-400) 008  (0,05:0,13) 20 10 7.960 1.910 382,0

’l';‘of,jn“;s 12 250 (200-400) 0,08  (0,050,13) 24 12 6.630 1.590 457,9

16 250  (200-400) 010  (0,07-0,15) 32 16 4.970 1.490 762,9

20 250  (200-400) 013 (0,10-0,18) 40 20 3.980 1.550 1.240,0

25 250  (200-400) 015  (0,12-0,20) 50 25 3.180 1.430 1.787,5

6 270 (230-400) 0,06 (0,03-0,11) 12 6 14.320 2.580 185,8

8 270 (230-400) 006  (0,03-0,11) 16 8 10.740 1.935 2477

10 270 (230-400) 007  (0,04-0,12) 20 10 8.590 1.805 361,0

Legi‘:ﬁ:“gen 12 270 (230-400) 0,07 _ (0,04-0,12) 24 12 7.160 1.505 4334

16 270 (230-400) 009  (0,06:0,14) 32 16 5.370 1.450 7424

20 270 (230-400) 012  (0,09-0,17) 40 20 4.300 1.550 1.240,0

25 270 (230-400) 014  (0,11-0,19) 50 25 3.440 1.445 1.806,3

Oben aufgefiihrte Daten sind Richtwerte, die je nach Bearbeitung, Maschine und Werkstoff variieren kénnen. Nutzen Sie fiir
die Bearbeitung die Maschine mit der hdchsten Genauigkeit und der héchsten Steifigkeit.

Sollte die Ihnen verfligbare Schnittgeschwindigkeit niedriger als der in der Tabelle angegebene Wert sein, sollte der Vorschub
im gleichen Verhaltnis reduziert werden.

Jongen Werkzeugtechnik GmbH

Siemensring 11 - D-47877 Willich
Tel: 02154 / 9285-0 - Fax: 02154 / 911976
Fax kostenlos: 00 800 / 56 64 36 33

www.jongen.de - email: info@jongen.de Irrtimer und Auslassungen
vorbehalten!
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EUR 04/2015

308W Vollhartmetallfraser
Solid carbide cutters, Fraise carbure monobloc, Fresa a candela di metallo duro

s Order-No. Euro/Piece
. VHM 308W-06 ALO5 40,80 €*
VHM 308W-08 AL05 58,10 €*
VHM 308W-10 AL05 67,90 €
VHM 308W-12 AL05 103,90 €*
VHM 308W-16 AL05 154,40 €*
VHM 308W-20 ALO5 224,00 €
VHM 308W-25 AL05 334,30 €*

308W Vollhartmetallfraser - Nachschleifservice
VHM 308W regrinding service, VHM 308W service de réaffitage, VHM 308W servizio riaffilatura

[Foooooooooooo

Preis pro Stiick fiir Nachschleifservice bei gleichzeitiger Zusendung von:
Bestellnummer Price per piece for the regrinding service while sending at the same time:
Order-No. Prix unitaire pour le service de réaffiitage pour |'envoi de :
Numéro dg cornma_mde Prezzo per pezzo servizio riaffilatura considerando la consegna di:
Numero di ordinazione

1-4 5-9 10-19 20 +

NG-VHM 308W-06 AL05 33,80 €* 28,87 €* 21,28 €* 17,48 €*
NG-VHM 308W-08 AL05 35,21 €* 30,50 €* 22,90 €* 19,10 €*
NG-VHM 308W-10 AL05 41,60 €* 31,47 €* 23,88 € 20,08 €*
NG-VHM 308W-12 AL05 55,08 €* 40,64 € 29,80 €* 24,39 €*
NG-VHM 308W-16 AL05 73,45 €* 55,43 €* 41,92 €* 35,16 €*
NG-VHM 308W-20 AL05 91,83 €* 69,79 €* 53,26 €* 45,00 €*
NG-VHM 308W-25 AL05 119,76 €* 91,76 €* 70,77 €* 60,27 €*

* alle Preise zzgl. Mwst. - Irrtimer und Auslassungen vorbehalten! *all prices plus V.A.T. - Errors and omissions excepted!
* les prix s’entendent net H.T. - sous réserve d’erreurs! * Sui prezzi indicati verra aggiunta I’l.V.A. - Salvo errori ed omissioni!



