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Die Vollhartmetallfraser der Type 309 wurden speziell fir die Aluminium- und NE-

Metallbearbeitung konzipiert

Das universell einsetzbare Werkzeug zeichnet sich durch einen sehr ruhigen Lauf bei hochster
Zerspanleistung beim Schruppen, sowie sehr guten Oberflachen beim Schlichten aus.

Produktmerkmal

lhr Vorteil

Flachstirn-Schaftfraser

Universell einsetzbar zum

- Bohren und Aufbohren

- Eckfrasen

- Vollnuten

- Schruppen und Schlichten

3-Schneider

Hochstes Zerspanvolumen

Differentialteilung

Extrem ruhiger Lauf auch beim Vollnuten

Dynamischer Spiralwinkel

Extrem ruhiger Lauf auch bei maximaler Zustellung

Aufnahmeschaft DIN 6535-HA

- Zur Aufnahme in Spannzangenfuttern und
Hydrodehnspannfuttern

- Auch zum Schrumpfen geeignet

Optimierte Spanraume

- Stabiler Werkzeugkern
- Grol3zlgig ausgefuhrte Spanraume

Optimierte Makro-Geometrie

Hochstes Zerspanvolumen

Optimierte Micro-Geometrie

Hochste Standwege

Freischliff

Erh6hung der Nutzlange bis DIN-Einspannlange

Das Hartmetall

Feinstkorn-Hartmetallsorte im Iso-Bereich KO5-K10 fiir
hochste Verschleil¥festigkeit.

Die Beschichtung

- Niedriger Reibungskoeffizient

- Vermeidung von Aufklebungen und
Aufbauschneidenbildung

- Optimaler Ablauf der Spane

- Hohe Zerspanparameter

- Hoher Verschleil3schutz
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Bestell-Nr. D s x 45° | N dq dhe L Z
VHM 309-03 ALO5 3 0,10 x 45° 8,0 12,0 2,7 6 58,0 3
VHM 309-04 AL05 4 0,10 x 45° 11,0 18,0 3,7 6 58,0 3
VHM 309-05 AL05 5 0,10 x 45° 13,0 18,0 4.7 6 58,0 3
VHM 309-06 AL05 6 0,10 x 45° 13,0 19,0 5,7 6 58,0 3
VHM 309-08 AL05 8 0,15 x 45° 21,0 26,0 7,4 8 64,0 3
VHM 309-10 AL05 10 0,15 x 45° 22,0 30,0 9,2 10 73,5 3
VHM 309-12 AL05 12 0,20 x 45° 26,0 36,0 11,0 12 84,0 3
VHM 309-16 AL05 16 0,20 x 45° 36,0 47,0 15,0 16 93,0 3
VHM 309-20 AL05 20 0,25 x 45° 42,0 54,0 19,0 20 104,0 3




Schnittdaten- Alu Alu Alu Guss CuZn
Empfehlung langspanend kurzspanend >10% Si Legierungen
Schnittgeschwindigkeit 500 480 250 270
V, (in m / min) (460 - 540) (400 - 520) (200 - 300) (230 - 300)
e Drehzahl B Drehzahl e Drehzahl e Drehzahl
D pro Zahn (in min'1) pro Zahn (in min'1) pro Zahn (in min'1) pro Zahn (in min‘1)
f, (in mm) f, (in mm) f, (in mm) f, (in mm)
. 0,06 0,06 0,06 0,05
bis 0,45 X 3e | 04-0,08) (0,04-0,08) (0,04-0,08) (0,03-0,07)
3 53.000 50.900 26.500 28.500
> 0.45xa 0,05 0,05 0,05 0,04
’ e | (0,03-0,07) (0,03-0,07) (0,03-0,07) (0,02-0,06)
. 0,06 0,06 0,06 0,05
bis 0,45 x ae (0,04-0,08) (0,04-0,08) (0,04-0,08) (0,03-0,07)
4 39.700 38.100 19.800 21.400
B 0,05 0,05 0,05 0,04
’ e | (0,03-0,07) (0,03-0,07) (0,03-0,07) (0,02-0,06)
. 0,09 0,09 0,08 0,08
bis 045X ae | (1 07.0.11) (0,07-0,11) (0,06-0,10) (0,06-0,10)
5 31.800 30.500 15.900 17.100
>045xa 0,07 0,07 0,06 0,06
’ e | (0,05-0,09) (0,05-0,09) (0,04-0,08) (0,04-0,08)
. 0,10 0,10 0,09 0,08
bis 0,45 x ae (0,08-0,12) (0,08-0,12) (0,07-0,11) (0,06-0,10)
6 26.500 25.400 13.200 14.300
>045xa 0,08 0,08 0,07 0,06
’ e| (0,06-0,10) (0,06-0,10) (0,05-0,09) (0,04-0,08)
. 0,10 0,10 0,09 0,08
bis 0,45 X ae | 58.0,12) (0,08-0,12) (0,07-0,11) (0,06-0,10)
8 19.800 19.000 9.900 10.700
>045xa 0,08 0,08 0,07 0,06
’ e| (0,06-0,10) (0,06-0,10) (0,05-0,09) (0,04-0,08)
. 0,11 0,10 0,09 0,08
bis 045X @e | (4 0g.0,13) (0,08-0,12) (0,07-0,11) (0,06-0,10)
10 15.900 15.200 7.900 8.500
>045xa 0,09 0,08 0,07 0,06
’ el (0,07-0,11) (0,06-0,10) (0,05-0,09) (0,04-0,08)
. 0,11 0,10 0,09 0,08
bis 045X 8e | 4 0g.0,13) (0,08-0,12) (0,07-0,11) (0,06-0,10)
12 13.200 12.700 6.600 7.100
> 0.45x a 0,09 0,08 0,07 0,06
' e| (0,07-0,11) (0,06-0,10) (0,05-0,09) (0,04-0,08)
. 0,13 0,13 0,15 0,12
bis 0,45x @ | 4 140 15) (0,11-0,15) (0,13-0,17) (0,10-0,14)
16 o 9.900 YT 9.500 s 4.900 o 5.300
>0:45X8e | (909.0,13) (0,09-0,13) (0,12-0,16) (0,08-0,12)
. 0,16 0,22 0,20 0,16
bis 045X @e | 4 14.0,18) (0,20-0,24) (0,18-0,22) (0,14-0,18)
20 014 7.900 018 7.600 018 3.900 014 4.200
>0:45X e | (3 12.0,16) (0,16-0,20) (0,16-0,20) (0,12-0,16)

x Beim Umfangfrésen unbedingt Mittenspandicke beachten!
x Oben stehende Werte sind Startwerte! Je nach Maschine, Werkstiick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben wie nach unten méglich.
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- email: info@jongen.de

Irrtiimer und
Auslassungen vorbehalten.



