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IDEALNE NARZEDZIE DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH -
REWOLUCYJNA TECHNOLOGIA POWLOK ZAPEWNIA
WYJATKOWA TRWALOSC NARZEDZIA

2 MITSUBISHI MATERIALS
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SERIA FREZOW TRZPIENIOWYCH
DO OBROBKI WYSOKO HARTOWANYCH STALI

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powtoka PVD (ALCrSi]N zapewnia wyzsza odporno$¢ na utlenianie,
lepsza smarownosé i przyczepnosé do podtoza oraz wyzsza odpornosc na Scieranie.
Zalecana jest do frezowania materiatow o najwyzszej twardosci do 70 HRC.

ceseeccece o Wysoka odpornosé na utlenianie
* Wyzsza smarownos¢ (lepszy poslizg)
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Podtoze z weglika o strukturze ... S P
ultradrobnoziarnistej

DOBOR NARZEDZIA W ZALEZNOSCI 0D TWARDOSCI MATERIALU OBRABIANEGO

MS plus

50 HRC 60 HRC

Twardos$¢ materiatu obrabianego



VFR

VFRSD/MD/LD
VFRSDRB/MDRB

IDEALNY WYBOR DO EFEKTYWNEJ OBROBKI
MATERIALOW 0 WYSOKIEJ TWARDOSCI

Aby skutecznie realizowac obrdbke z duza predkoscia przy uzyciu frezéw wieloostrzowych, zastosowano duzy kat
pochylenia geometrii rowka wiérowego, ktory zapewnia ostros¢ skrawania, natomiast krawedzie skrawajace
z ujemnym katem natarcia gwarantuja wytrzymatosc¢ i niezawodnosc.

KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

Udoskonalona geometria do obrébki stali
o wysokiej twardosci.

geecceccecccacce KRAWEDZIE SKRAWAJACE Z UJEMNYM KATEM NATARCIA
Zapewnia doskonata odpornos$é na wykruszanie.




NEW
WYDAJNOSC SKRAWANIA

VFRSD/MD/LD

POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA DLA HAP72 (67.0 HRC)

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi uzyskano ponad 1.5 razy dtuzsza trwatos¢ narzedzia oraz stabilny
proces obrobki.

Materiat obrabiany HAP72 (67.0 HRC) g 0.2
Typ freza VFRMDDO0600 / DC = 6 mm = /
.1 g
n (min™) 5300 £ 0.5
Ve (m/min) 100 =
Vf (mm/min) 1800 g
‘= 0.1
ap (mm) 6 =
ae (mm) 0.1 §
R -S 0.05
Wysieg freza (mm) 22 3
) Lo Nadmuch powietrza §
Rodzaj obrobki ~

o

Frezowanie wspoétbiezne T T 1

0 10 20 30
Dtugos¢ skrawania (m)

Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze MC (BT30)

® Zdjecie po wykonaniu okreslonej dtugosci skrawania.

VFRMD Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

VFRSDRB/MDRB

POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA DLA SKD11 (59.2 HRC)

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi uzyskano dwukrotnie dtuzsza trwatos¢ narzedzia oraz stabilny
proces obrobki.

Materiat obrabiany SKD11 (59.2 HRC) E 0.2 - °
Typ freza VFRMDRBD0600R050 / DC = 6 mm e
n (min™") 8000 £
& 0.15
Ve [m/min) 150 z
Vf (mm/min) 2400 g
2 0.1
ap (mm) 5 =
ae (mm) 0.1 e
3 0.05
Wysieg freza (mm) 22 5
) Lo Nadmuch powietrza L§)
Rodzaj obrobki - T ~ o T T T T )
Frezowanie wspétbiezne 0 25 50 75 100 125
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze MC (BT40) Dtugo$¢ skrawania (m)

® Zdjecie po wykonaniu okreslonej dtugosci skrawania.

VFRMDRB Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

B VFRMD B A " B: Frezy konwencjonalne



WYDAJNOSC SKRAWANIA

VFR2MV /4MV

REDUKUJE DRGANIA | WIBRACJE, GWARANTUJAC STABILNE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu zmiennego kata pochylenia rowka widrowego i geometrii
podziatki rowka widrowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.

Nieregularna podziatka rowka wiérowego i kat
pochylenia rowka wiérowego.

@0cccccccce

.gmlz‘:,-- KRAWEDZIE SKRAWAJACE Z DODATNIM KATEM
: NATARCIA

Niskie opory skrawania zapewniaja jednolite i stabilne
. . wykonczenie powierzchni detalu.
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

VFR2MV /4MV

POROWNANIE JAKOSCI POWIERZCHNI DLA SKDé61 (53.0 HRC)

Wykazuje doskonata odpornos¢ na drgania podczas obrébki stali hartowanych.

Materiat obrabiany

SKD61 (53.0 HRC) WYSTAPILY DRGANIA |

WIBRACJE

Typ freza VFR4MVD0600 / DC = 6 mm
n (min”") 5300

Ve (m/min) 100

Vf (mm/min) 1060

ap (mm) 12

ae (mm) 0.3

Rodzaj obrdbki

Nadmuch powietrza

Frezowanie wspétbiezne

Obrdbka narozy wewnetrznych

Obrabiarka

Pionowe centrum obrébcze MC (BT30)

VFRMDRB Frez konwencjonalny

Geometria przedmiotu obrabianego R18



VFR

VFR

KLASYFIKACJA
z:’:duktu Ksztatt DC H M

FREZY TRZPIENIOWE Z PROMIENIEM NAROZA

VFRPSRB Czed¢ robocza krétka, dtuga szyjka 05-12/0 | © 9

VFRSDRB Czeéé robocza krétka, 6 ostrzy _ 30-12|0|© 18
Cze$¢ robocza o $redniej dtugosci, _

VFRMDRB " 30-200|0 20

6 ostrzy

FREZY TRZPIENIOWE WALCOWE

Czes¢ robocza o $redniej dtugosci,
VFR2MV 2 ostrza, nieregularny kat pochylenia
rowka wiéroweg

05-60/0| O 22

Czesc¢ robocza o Sredniej dtugosci,
VFR4MV 4 ostrza, nieregularny kat pochylenia
rowka wiérowego

111

VFRSD Cze$¢ robocza krétka, 4/6 ostrzy 26
Czesc¢ robocza o $redniej dtugosci, ole

VFRMD 416 ostrzy 29

VFRLD Cze$¢ robocza dtuga, 4 ostrza (ORNe) 32
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VFR - KLASYFIKACJA

VFR

Kod
produktu

FREZY TRZPIENIOWE KULISTE

Czes¢ robocza o $redniej dtugosci,

Ksztatt

DC

VFR4MB Pl = 1-12 34

VFR2XLB 2 ostrza, dtuga szyjka es—t ) 02-6 36

VFR2SSB Czesc¢ robocza krétka, 2 ostrza =j ) 1-12 42

VFR2SB Czesc¢ robocza krétka, 2 ostrza ﬁ_ - 0.2-20 4L,
Czesc¢ robocza krétka, 2 ostrza, do

VFR2SBF obrobki wykanczajacej o lustrzanej H 1-6 48

gtadkosci

2/2
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VFRPSRB

<0

DC<1 DC:1.5

FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,
DLUGA SZYJKA

-

1

z
a I
f g
o S i} . =z
(=] \5 8
[m]
RE B
PMX BHTA2 15
LU
LF
2 =z
[m]
(%2}
o : : : 2
NN 5]
[m]
APMX
RE. [
LU
LF

0.5¢<RE <6 8<RE
+0.005 +0.007
0.5<DC <6 8<RE
0 0
- 0.01 -0.015
DCONMS=6 8<DCONMS<10  12<DCONMS
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008

Dtugoéc efektywna dla
kata pochylenia

Dtugos¢
efektywna

Kat pochylenia

¢ Przeznaczony do wysokodoktadnej obrébki dla uzyskania gtadkich powierzchni form i matryc.

:g " Dtugosc¢ efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP kata pochylenia
& a > 30| 10| 20| ae
VFRPSRBDO050R005N020 @  0.05 0.5 0.5 2 0.47 50 6 126 4 1 21| 22| 23| 25
VFRPSRBDOO50R010N020 @ 0.1 05 0.5 2 0.47 50 6 127 4 1 211] 22| 23] 25
VFRPSRBD0040OR0O05N020 @  0.05 0.6 0.6 2 0.57 50 6 125 4 1 21| 22| 24| 26
VFRPSRBD0040R0OT1ONO20 @ 0.1 0.6 0.6 2 0.57 50 6 125 4 1 21 ] 22| 23] 26
VFRPSRBDO04OROT1ONO40 @ 0.1 0.6 0.6 4 0.57 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 5.1
VFRPSRBD0040R020NO20 @ 0.2 0.6 0.6 2 0.57 50 6 126 4 1 21| 22| 22 26
VFRPSRBDOOSOROO5NO40 @ 005 08 08 4 0.77 50 6 0.7 4 1 42| 44 | 47| 5.1
VFRPSRBDOOSORO1ONOZ0 @ 0.1 08 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBD0O0SOR020N040 @ 0.2 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 5.1
VFRPSRBDOOSORO30NOZ0 @ 0.3 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 5
VFRPSRBDO100R005N040 @  0.05 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49 | 54
VFRPSRBDO100RO10NO40 @ 0.1 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49| 54
VFRPSRBDO100R0O10NO60 @ 0.1 1 1 6 0.96 50 6 9.1 4 1 64| 67| 73| 79
VFRPSRBDO100R020N040 @ 0.2 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 47| 53
VFRPSRBD0O100R020N060 @ 0.2 1 1 6 0.96 50 6 92 4 1 64| 67| 73| 78
VFRPSRBDO100R0O30NOZ0 @ 0.3 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 46| 53
VFRPSRBDO100R040N040 @ 0.4 1 1 4 0.96 50 6 106 4 1 43| 45| 45| 53
VFRPSRBDO150R010N040 @ 0.1 1.5 15 4 1.42 50 6 102 4 1 42| 44 | 48| 5.2
1/3
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



10

VFRPSRB - FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA, DLUGA SZYJKA

VFR

:g " Dtugosc efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF g B2  ZEFP kata pochylenia

& a = 30| 10| 20| ae
VFRPSRBDO150R010NO60 @ 0.1 15 15 6 1.42 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71|77
VFRPSRBDO150R010N100 @ 0.1 15 15 10 1.42 50 6 6.9 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.7
VFRPSRBDO150R020N040 @ 0.2 15 15 4 1.42 50 6 10.2 4 1 42| 44 | 46| 52
VFRPSRBDO150R020N060 @ 0.2 15 15 6 1.42 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71| 77
VFRPSRBDO150R020N100 @ 0.2 15 15 10 1.42 50 6 7 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0O150R030N040 @ 0.3 15 15 4 1.42 50 6 10.3 4 1 42| 44 | 45| 5.2
VFRPSRBDO150R030N060 @ 0.3 15 15 6 1.42 50 6 8.9 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBDO150R030N100 @ 0.3 1.5 15 10 1.42 50 6 7 4 1105 [10.9 [11.7 | 126
VFRPSRBDO150R050N040 @ 0.5 15 15 4 1.42 50 6 10.5 4 1 42| 44 | 43| 5.1
VFRPSRBDO150R050N060 @ 0.5 15 15 6 1.42 50 6 9 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBDO150R050N100 @ 0.5 15 15 10 1.42 50 6 7.1 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0200ROTONO0 @ 0.1 2 2 6 19 50 6 8.4 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0200ROTONT00 @ 0.1 2 2 10 1.9 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0200RO1ONT50 @ 0.1 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 [18.8
VFRPSRBD0200R020NO60 @ 0.2 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0200R020N100 @ 0.2 2 2 10 19 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0200R020N150 @ 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 [18.8
VFRPSRBD0200R030N060 @ 0.3 2 2 6 19 50 6 8.5 4 1 63| 66| 7 7.6
VFRPSRBD0200RO30N100 @ 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 108 [11.6 |12.6
VFRPSRBD0200R030N150 @ 0.3 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 | 18.8
VFRPSRBD0200RO30N200 @ 0.3 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 208|215 231 | 25
VFRPSRBD0200R0O50N060 @ 0.5 2 2 6 19 50 6 8.6 4 1 63| 65| 7 75
VFRPSRBD0200R0O50N100 @ 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 108 [11.6 [12.5
VFRPSRBD0200R050N150 @ 0.5 2 2 15 19 50 6 5.2 4 1 156 162 [17.4 [18.7
VFRPSRBD0200R050N200 @ 0.5 2 2 20 19 60 6 4.2 4 1 208 |215 [23.1 |24.9
VFRPSRBD0250R030N0S0 @ 0.3 25 2.5 8 2.35 50 6 6.9 4 1 83| 86| 92|10
VFRPSRBD0250R030N150 @ 0.3 25 25 15 235 50 6 4.7 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.7
VFRPSRBD0250R050N080 @ 0.5 2.5 2.5 8 235 50 6 7 4 1 83| 86| 92| 99
VFRPSRBD0250R050N150 @ 0.5 2.5 25 15 235 50 6 4.7 4 1 156 161 [17.3 [18.6
VFRPSRBD0250R100N0S0 @ 1 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7.3 4 1 83| 86| 91| 98
VFRPSRBDO300ROTONT00 @ 0.1 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 108 [11.6 [12.5
VFRPSRBDO300ROTONT50 @ 0.1 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.7
VFRPSRBDO300R020N100 @ 0.2 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 108 [11.6 |125
VFRPSRBDO300R020N150 @ 0.2 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 [16.1 [17.3 [18.7
VFRPSRBD0300R020N200 @ 0.2 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 207 |215 [23.1 |24.9
VFRPSRBDO300RO30N100 @ 0.3 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 104 108 [11.5 [12.5
VFRPSRBDO300RO30N150 @ 0.3 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 [16.1 [17.3 [18.7
VFRPSRBD0300R030N200 @ 0.3 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 207 |215 (23 |24.9
VFRPSRBD0300RO50N100 @ 0.5 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 104 107 [11.5 [12.4
VFRPSRBD0300R050N150 @ 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.6
VFRPSRBD0300RO50N200 @ 0.5 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 207 |21.4 (23 |24.8
VFRPSRBDO300R100N100 @ 1 3 3 10 2.85 60 6 5.8 4 1 104 [10.7 [11.4 [12.3
VFRPSRBDO300R100N150 @ 1 3 3 15 2.85 60 6 4.3 4 1 155 [16.1 [17.2 [18.5
VFRPSRBDO300R100N200 @ 1 3 3 20 2.85 60 6 3.5 4 1207 |21.4 229 |24.7
VFRPSRBDO400OROTONT20 @ 0.1 4 4 12 3.85 60 6 3.6 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBDO400OROTON200 @ 0.1 4 A 20 3.85 60 6 2.4 4 1 207 |21.5 |23.1 *
VFRPSRBDO400R020N120 @ 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBD0400R020N200 @ 0.2 4 A 20 3.85 60 6 2.4 4 1 207 [21.5 |23.1 *
VFRPSRBDO400ORO30N120 @ 0.3 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 129 [138 | 15
VFRPSRBDO400R0O30N200 @ 0.3 4 A 20 3.85 60 6 2.4 4 1 207 [215 |23 *

2/3

* Brak kolizji 12 '&3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFRPSRB - FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA, DLUGA SZYJKA

VFR

:g 0 Dtugosc¢ efektywna dla

Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP kata pochylenia
& a = 30| 10| 20| s
VFRPSRBDO40ORO30N300 @ 03 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1] 322 * *
VFRPSRBDO400OR050N120 @ 05 4 4 12 3.85 40 6 3.7 4 1 125 129 13.8] 149
VFRPSRBD0400OR0O50N200 @ 05 4 A 20 3.85 40 6 25 4 1 207 21.4| 23 *
VFRPSRBD0400OR0O50N300 @ 05 4 4 30 3.85 70 6 17 4 1 31.1] 321 o+ *
VFRPSRBD0400R100N120 @ 1 4 /A 12 3.85 40 6 38 4 1 12.4] 12.8| 13.7| 14.8
VFRPSRBD0400R100N200 @ 1 4 4 20 3.85 40 6 25 4 1207 21.4| 229 *
VFRPSRBD0400OR100N300 @ 1 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1] 321 o+ *
VFRPSRBDO500R050N150 @ 0.5 5 5 15 485 40 6 1.7 4 1 15.4] 161 * *
VFRPSRBDO500R100N150 @ 1 5 5 15 485 60 6 18 4 1 155 161 * *
VFRPSRBDO40OROT1ONTS0 @ 0.1 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400R020N180 @ 0.2 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDO400R0O30N180 @ 0.3 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR0O50N180 @ 0.5 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR100N180 @ 1 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR200N180 @ 2 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR020N240 @ 0.2 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOORO30N240 @ 0.3 8 12 24 7.85 90 8 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR0O50N240 @ 0.5 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR100N240 @ 1 8 12 24 7.85 90 8 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD0SOOR200N240 @ 2 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R030N300 @ 03 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R050N300 @ 05 10 15 30 9.7 100 10 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R100N300 @ 1 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R200N300 @ 2 10 15 30 9.7 100 10 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R300N300 @ 3 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R050N360 @ 05 12 18 36 11.7 110 12 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R100N360 @ 1 12 18 36 11.7 110 12 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 @ 2 12 18 36 11.7 110 12 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 @ 3 12 18 36 1.7 110 12 = 4 2 5 ¢ 5 ¢
3/3
* Brak kolizji N
12 '&c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

"
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VFR

VFRPSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

H  Stal hartowana (45-55 HRC)

DC RE LU n f ap ae

0.5 0.05 2 25000 1000 0.005 0.1

0.5 0.1 2 25000 1000 0.008 0.1

0.6 0.05 2 21000 1000 0.005 0.1

0.6 0.1 2 21000 1000 0.008 0.1

0.6 0.1 4 18000 890 0.006 0.1

0.6 0.2 2 24000 1100 0.01 0.1

0.8 0.05 4 16000 760 0.015 0.12
0.8 0.1 4 16000 760 0.02 0.12
0.8 0.2 4 20000 950 0.03 0.12
0.8 0.3 4 20000 950 0.03 0.12
1 0.05 4 13000 1000 0.015 0.15
1 0.1 4 13000 1000 0.02 0.15
1 0.1 6 11000 890 0.015 0.12
1 0.2 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.2 6 13000 1000 0.02 0.12
1 0.3 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.4 4 16000 1300 0.04 0.15
1.5 0.1 4 14000 1700 0.025 0.23
1.5 0.1 6 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.1 10 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.2 4 14000 1700 0.05 0.23
1.5 0.2 6 11000 1400 0.05 0.18
1.5 0.2 10 11000 1400 0.05 0.18
1.5 0.3 4 16000 1900 0.075 0.23
1.5 0.3 6 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.3 10 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.5 4 16000 1900 0.08 0.23
1.5 0.5 6 13000 1500 0.08 0.18
1.5 0.5 10 13000 1500 0.08 0.18
2 0.1 6 11000 1700 0.025 0.3

2 0.1 10 8600 1400 0.025 0.24
2 0.1 15 6400 1000 0.02 0.18
2 0.2 6 11000 1700 0.055 0.3

2 0.2 10 86000 1400 0.055 0.24
2 0.2 15 6400 1000 0.04 0.18
2 0.3 6 12000 1900 0.08 0.3

2 0.3 10 9500 1500 0.08 0.24
2 0.3 15 7200 1100 0.065 0.18
2 0.3 20 7200 1100 0.065 0.18
2 0.5 6 12000 1900 0.085 0.3

2 0.5 10 9500 1500 0.085 0.24
2 0.5 15 7200 1100 0.07 0.18
2 0.5 20 7200 1100 0.07 0.18
2.5 0.3 8 9500 1900 0.08 0.38
2.5 0.3 15 7600 1500 0.08 0.3

2.5 0.5 8 9500 1900 0.09 0.38
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VFR

VFRPSRB
Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
2.5 0.5 15 7600 1500 0.09 0.3
2.5 1 8 9500 1900 0.15 0.33
3 0.1 10 8100 1900 0.025 0.6
3 0.1 15 6500 1600 0.025 0.48
3 0.2 10 8100 1900 0.055 0.6
3 0.2 15 6500 1600 0.055 0.48
3 0.2 20 6500 1600 0.055 0.48
3 0.3 10 9000 2200 0.085 0.6
3 0.3 15 7200 1700 0.085 0.48
3 0.3 20 7200 1700 0.085 0.48
3 0.5 10 9000 2200 0.09 0.6
3 0.5 15 7200 1700 0.09 0.48
3 0.5 20 7200 1700 0.09 0.48
3 1 10 9000 2200 0.15 0.54
3 1 15 7200 1700 0.15 0.43
3 1 20 7200 2000 0.15 0.43
4 0.1 12 6100 1700 0.25 0.8
4 0.1 20 4900 1400 0.25 0.6
4 0.2 12 6100 1700 0.055 0.8
4 0.2 20 4900 1400 0.055 0.6
4 0.3 12 6800 1900 0.085 0.8
4 0.3 20 5400 1500 0.085 0.6
4 0.3 30 4100 1100 0.065 0.5
4 0.5 12 6800 1900 0.09 0.8
4 0.5 20 5400 1500 0.09 0.65
H Stal hartowana (45-55 HRC]) 4 0.5 30 4100 1100 0.075 0.5
4 1 12 6800 1900 0.15 0.7
4 1 20 5400 1500 0.15 0.55
4 1 30 4100 1100 0.1 0.4
5 0.5 15 6400 1800 0.1 1.3
5 1 15 6400 1800 0.15 1.1
6 0.1 18 4800 1500 0.03 1.5
6 0.2 18 4800 1500 0.06 1.5
6 0.3 18 5300 1700 0.09 1.5
6 0.5 18 5300 1700 0.1 1.5
6 1 18 5300 1700 0.15 1.4
6 2 18 5300 1700 0.3 1.3
8 0.2 24 3600 1100 0.06 2
8 0.3 24 4000 1300 0.09 2
8 0.5 24 4000 1300 0.095 2
8 1 24 4000 1300 0.15 1.8
8 2 24 4000 1300 0.3 1.7
10 0.3 30 3200 1000 0.09 2.5
10 0.5 30 3200 1000 0.095 2.5
10 1 30 3200 1000 0.15 2.3
10 2 30 3200 1000 0.3 2.1
10 3 30 3200 1000 0.45 1.9
12 0.5 36 2700 950 0.1 3
12 1 36 2700 950 0.15 2.7
12 2 36 2700 950 0.3 2.6
12 3 36 2700 950 0.45 2.3

2/6
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VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany

H  Stal hartowana (55-65 HRC)

DC RE LU n f ap ae

0.5 0.05 2 19000 760 0.004 0.08
0.5 0.1 2 19000 760 0.006 0.08
0.6 0.05 2 16000 760 0.004 0.08
0.6 0.1 2 16000 760 0.006 0.08
0.6 0.1 4 16000 760 0.005 0.08
0.6 0.2 2 19000 890 0.008 0.08
0.8 0.05 4 12000 570 0.01 0.1

0.8 0.1 4 12000 570 0.015 0.1

0.8 0.2 4 16000 760 0.025 0.1

0.8 0.3 4 16000 760 0.025 0.1

1 0.05 4 9500 760 0.01 0.12
1 0.1 4 9500 760 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1

1 0.2 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.02 0.1

1 0.3 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.4 4 9500 760 0.03 0.12
1.5 0.1 4 11000 920 0.015 0.2

1.5 0.1 6 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.1 10 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.2 4 11000 920 0.035 0.2

1.5 0.2 6 9200 730 0.035 0.16
1.5 0.2 10 9200 730 0.035 0.16
1.5 0.3 4 13000 1000 0.05 0.2

1.5 0.3 6 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.3 10 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.5 4 13000 1000 0.055 0.2

1.5 0.5 6 10000 810 0.055 0.16
1.5 0.5 10 10000 810 0.055 0.16
2 0.1 6 8600 1000 0.02 0.28
2 0.1 10 6900 830 0.02 0.22
2 0.1 15 5200 620 0.015 0.17
2 0.2 6 8600 1000 0.035 0.28
2 0.2 10 6900 830 0.035 0.22
2 0.2 15 5200 620 0.025 0.17
2 0.3 6 6900 1100 0.055 0.28
2 0.3 10 7600 920 0.055 0.22
2 0.3 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.3 20 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 6 9500 1100 0.06 0.28
2 0.5 10 7600 920 0.06 0.22
2 0.5 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 20 5700 690 0.045 0.17
2.5 0.3 8 7600 1400 0.055 0.35
2.5 0.3 15 6100 1100 0.055 0.28
2.5 0.5 8 7600 1400 0.06 0.35

3/6



VFR

VFRPSRB
Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
2.5 0.5 15 6100 1100 0.06 0.28
2.5 1 8 7600 1400 0.09 0.31
3 0.1 10 6500 1200 0.02 0.55
3 0.1 15 5200 940 0.02 0.44
3 0.2 10 6500 1200 0.04 0.55
3 0.2 15 5200 940 0.04 0.44
3 0.2 20 5200 940 0.04 0.44
3 0.3 10 7200 1300 0.055 0.55
3 0.3 15 5800 1000 0.055 0.44
3 0.3 20 5800 1000 0.055 0.44
3 0.5 10 7200 1300 0.06 0.55
3 0.5 15 5800 1000 0.06 0.44
3 0.5 20 5800 1000 0.06 0.44
3 1 10 7200 1300 0.1 0.5
3 1 15 5800 1000 0.1 0.4
3 1 20 5800 1000 0.1 0.4
4 0.1 12 4900 970 0.02 0.74
4 0.1 20 3900 780 0.02 0.6
4 0.2 12 4900 970 0.04 0.74
4 0.2 20 3900 780 0.04 0.6
4 0.3 12 5400 1100 0.055 0.75
4 0.3 20 4300 870 0.055 0.6
4 0.3 30 3200 650 0.045 0.45
4 0.5 12 5400 1100 0.06 0.75
4 0.5 20 4300 870 0.06 0.6
H Stal hartowana (55-65 HRC]) 4 0.5 30 4300 650 0.05 0.45
4 1 12 5400 1100 0.1 0.66
4 1 20 4300 870 0.1 0.53
A 1 30 3200 650 0.075 0.4
5 0.5 15 5100 1000 0.065 1.2
5 1 15 5100 1000 0.1 1
6 0.1 18 3800 920 0.02 1.4
6 0.2 18 3800 920 0.04 1.4
6 0.3 18 4200 1000 0.06 1.4
6 0.5 18 4200 1000 0.065 1.4
6 1 18 4200 1000 0.1 1.2
6 2 18 4200 1000 0.2 1.1
8 0.2 24 2900 690 0.04 1.8
8 0.3 24 3200 760 0.06 1.8
8 0.5 24 3200 760 0.065 1.8
8 1 24 3200 760 0.1 1.7
8 2 24 3200 760 0.2 1.6
10 0.3 30 2500 610 0.06 2.3
10 0.5 30 2500 610 0.065 2.3
10 1 30 2500 610 0.1 2.1
10 2 30 2500 610 0.2 2
10 3 30 2500 610 0.3 1.7
12 0.5 36 2100 510 0.065 2.8
12 1 36 2100 510 0.1 2.5
12 2 36 2100 510 0.2 2.4
12 3 36 2100 510 0.3 2.1

4/6
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VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany

H  Stal hartowana (65-70 HRC)

DC RE LU n f ap ae

0.5 0.05 2 13000 510 0.003 0.08
0.5 0.1 2 13000 510 0.005 0.08
0.6 0.05 2 11000 510 0.003 0.08
0.6 0.1 2 11000 510 0.005 0.08
0.6 0.1 4 11000 510 0.004 0.08
0.6 0.2 2 16000 760 0.006 0.08
0.8 0.05 4 7900 380 0.01 0.1

0.8 0.1 4 7900 380 0.01 0.1

0.8 0.2 4 12000 570 0.02 0.1

0.8 0.3 4 12000 570 0.02 0.1

1 0.05 4 6400 510 0.01 0.12
1 0.1 4 6400 510 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1

1 0.2 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.015 0.1

1 0.3 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.4 4 6400 510 0.025 0.12
1.5 0.1 4 7200 570 0.01 0.2

1.5 0.1 6 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.1 10 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.2 4 7200 570 0.025 0.2

1.5 0.2 6 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.2 10 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.3 4 8000 640 0.035 0.2

1.5 0.3 6 6400 510 0.035 0.16
1.5 0.3 10 6400 510 0.035 0.16
1.5 0.5 4 8000 640 0.04 0.2

1.5 0.5 6 6400 510 0.04 0.16
1.5 0.5 10 6400 510 0.04 0.16
2 0.1 6 5400 640 0.015 0.28
2 0.1 10 4300 520 0.015 0.22
2 0.1 15 3200 390 0.01 0.17
2 0.2 6 5400 640 0.025 0.28
2 0.2 10 4300 520 0.025 0.22
2 0.2 15 3200 390 0.02 0.16
2 0.3 6 6000 420 0.04 0.27
2 0.3 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.3 15 3600 430 0.03 0.16
2 0.3 20 3600 430 0.03 0.16
2 0.5 6 6000 720 0.04 0.27
2 0.5 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.5 15 3600 430 0.035 0.16
2 0.5 20 3600 430 0.035 0.16
2.5 0.3 8 4800 860 0.04 0.34
2.5 0.3 15 3800 690 0.04 0.27
2.5 0.5 8 4800 860 0.04 0.34
2.5 0.5 15 3800 690 0.04 0.27
2.5 1 8 4800 860 0.065 0.31
3 0.1 10 4100 730 0.015 0.55
3 0.1 15 3200 580 0.015 0.44
3 0.2 10 4100 730 0.025 0.55

5/6
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VFRPSRB
Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
g 0.2 15 3200 580 0.025 0.44
3 0.2 20 3200 580 0.025 0.44
g 0.3 10 4500 810 0.04 0.55
3 0.3 15 3600 650 0.04 0.44
3 0.3 20 3600 650 4 0.44
3 0.5 10 4500 810 0.045 0.55
3 0.5 15 3600 650 0.045 0.44
3 0.5 20 3600 650 0.045 0.44
8 1 10 4500 810 0.07 0.5
3 1 15 3600 650 0.07 0.4
3 1 20 3600 650 0.07 0.4
4 0.1 12 3000 610 0.015 0.73
4 0.1 20 2400 490 0.015 0.58
4 0.2 12 3000 610 0.025 0.73
4 0.2 20 2400 490 0.025 0.58
4 0.3 12 3400 680 0.04 0.73
4 0.3 20 2700 540 0.04 0.58
4 0.3 30 2000 410 0.035 0.44
4 0.5 12 3400 680 0.045 0.74
4 0.5 20 2700 540 0.045 0.58
4 0.5 30 2000 410 0.035 0.44
4 1 12 3400 680 0.07 0.66
H | Stal hartowana (65-70 HRC) u 1 20 270 240 0.07 0.53
4 1 30 2000 410 0.055 0.4
5 0.5 15 3200 640 0.045 1.1
5 1 15 3200 640 0.075 1
6 0.1 18 2400 570 0.015 1.3
6 0.2 18 2400 570 0.03 1.3
6 0.3 18 2700 640 0.045 1.3
6 0.5 18 2700 640 0.045 1.3
6 1 18 2700 640 0.075 1.2
6 2 18 2700 640 0.15 1.1
8 0.2 24 1800 430 0.03 1.8
8 0.3 24 2000 480 0.045 1.8
8 0.5 24 2000 480 0.045 1.8
8 1 24 2000 480 0.075 1.6
8 2 24 2000 480 0.15 1.5
10 0.3 30 1600 380 0.045 23
10 0.5 30 1600 380 0.045 2.3
10 1 30 1600 380 0.075 2
10 2 30 1600 380 0.15 1.9
10 3 30 1600 380 0.2 1.7
12 0.5 36 1300 320 0.05 2.7
12 1 36 1300 320 0.075 2.4
12 2 36 1300 320 0.15 2.3
12 3 36 1300 320 0.2 2
6/6
ae
l ap

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub dokonywana jest obrébka z duzymi obciazeniami np. w narozach,
wéwczas nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Warunki obrébki moga sie znacznie rozni¢, zaleznie od wysiegu narzedzia, gtebokosci skrawania oraz stanu obrabiarki.
Powyzsza tabele nalezy traktowac jako punkt wyjscia.
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NEW

VFR

VFRSDRB

20

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
CZESC ROBOCZA KROTKA, 6 OSTRZY

H

1
g BHTA2 15° "
oSS , , :
X 3
o
; RE
. _ APMX
Ly
LF
2 z
[m]
"
NN
RE
APMX
Ly
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
R
'8
o
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP Typ
L
VFRSDRBD0300R030 (] 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0400R030 ° 0.3 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0500R030 ° 0.3 5 5 15 4.9 50 6 6 1
VFRSDRBD0600R030 ° 0.3 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBDO0600R050 ([ ] 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R100 [ 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0800R030 [ ] 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R050 ([ ] 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R 100 [ ] 1 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD1000R050 ° 0.5 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1000R100 ° 1 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1200R050 ° 0.5 12 12 36 11.7 75 12 6 2
VFRSDRBD1200R 100 [ ] 1 12 12 36 1.7 75 12 6 2
il
N
V.
&

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFRSDRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
H  Stal hartowana (45 - 55 HRC) : 16000 2800 0.3
8 12000 5800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
i
] <1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
Stal hartowana (55 - 62 HRC) ¢ 8000 2900 0.2
8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
: 3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) ¢ 2300 1990 0.1
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.
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N EW VFR

VFRMDRB 20

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC
ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 6 OSTRZY

H 1
] BHTA2 15° 0
=
(&) _ _ - - L P4
E@ I [z
' LF
2
— (%2}
=
gm ] ] RE
R 8
[m]
RE | APMX ‘
— LF
3
— [%2]
DC<12 DC212 o =
0 0 2 3
o
- 0.020 - 0.030
RE | APMX |
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20 LF
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
R
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRMDRBDO0300R030 [ ] 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBD0400R030 [ ] 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBD0500R030 ° 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 ° 03 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R050 ° 05 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 ° 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBDO0800R030 [ ] 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD0800R050 [ ] 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R100 ([ ] 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 [ ] 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 ° 05 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 ° 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 [ 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 [ ] 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 [ ] 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R 150 * 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R100 * 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 * 15 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD2000R100 * 1 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R150 * 1.5 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R200 * 2 20 45 125 20 6 2
1hn
N
V
A\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

VFRMDRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
H | Stal hartowana (45 - 55 HRC) i 12000 0800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0
11
] <1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
Stal hartowana (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
16 3000 1800 0.5
20 2400 1400 0.5
3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Stal hartowana (62 - 70 HRC) i 4000 1999 0.1
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
n
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela

powyzej.

21
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VFR2MV 00

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
2 0STRZA, NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

H 1
- ___— | BHTA215°
(%2}
=
81 [ ~ _ _ e g
_ S
/ : APMX
LF
2
_ wn
o BN T AL 2
(=] o
(&)
[m]
APMX
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6
0
- 0.005
¢ Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu nieregularnych kata pochylenia rowka widrowego
i geometrii podziatki rowka widrowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.
Ne)
8
(=
Numer zaméwieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
3
VFR2MVD0050 [} 0.5 1.3 40 4 2 1
VFR2MVD0100 [ 1 2.5 40 4 2 1
VFR2MVD0150 ® 1.5 3.8 40 4 2 1
VFR2MVD0200 ) 2 5 40 4 2 1
VFR2MVD0250 ) 2.5 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 ) 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVDO0400 [} 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 [ ] 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0600 ) 6 15 50 6 2 2
11
N,
BRe

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR2MV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae/ap
0.5 40000 1000 0.015
1.0 40000 2000 0.06
1.5 40000 3000 0.12
) ) 2.0 30000 3000 0.18
2:{2 \L/Jvlgglsozvi/age cieplnie (35 - 45 HRC) 25 24000 2600 0.25
3.0 20000 2300 0.30
4.0 15000 2000 0.40
5.0 12000 1600 0.50
6.0 10000 1400 0.60
0.5 40000 960 0.015
1.0 32000 1600 0.06
1.5 32000 1900 0.08
2.0 24000 1900 0.10
Stal hartowana (45 - 55 HRC) 2.5 19000 1600 0.13
3.0 16000 1400 0.15
4.0 12000 1200 0.20
5.0 9000 900 0.25
6.0 7000 700 0.30
0.5 30000 600 0.01
1.0 16000 550 0.05
1.5 10600 500 0.08
2.0 8100 400 0.10
H Stal hartowana (55 - 62 HRC) 2.5 6400 350 0.13
3.0 5400 300 0.15
4.0 4000 240 0.20
5.0 3200 190 0.20
6.0 2700 160 0.20
0.5 19100 260 0.01
1.0 9600 180 0.01
1.5 6400 160 0.05
2.0 4800 120 0.08
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 2.5 3800 100 0.08
3.0 3200 90 0.08
4.0 2400 80 0.10
5.0 1900 70 0.10
6.0 1600 60 0.10
11
DC

lh

1. Podczas frezowania rowkow nalezy zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa o 50 - 70 % oraz posuw o 40 - 60 %.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

3. Frez trzpieniowy ttumiacy drgania jest bardziej skuteczny w redukowaniu wibracji i drgan w poréwnaniu do frezéw
standardowych, jednak moga one nadal wystepowac, jesli sztywnos$¢ maszyny lub materiatu obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.




VFR4MV 00 0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
4 OSTRZA, NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

W H 1

(%2}
=
(&) > _ _ J | =z
a o
(&)
o
' LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12,16 DCONMS =20
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu nieregularnych kata pochylenia rowka wiérowego
i geometrii podziatki rowka wiérowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.
R
B
Numer zamoéwieniowy §~ DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
g
VFR4MVD0600 [ 6 15 50 6 4 1
VFR4MVD0800 ® 8 20 60 8 4 1
VFR4MVD1000 [ 10 25 70 10 4 1
VFR4MVD1200 [ ] 12 30 90 12 4 1
VFR4MVD1600 * 16 40 100 16 4 1
VFR4MVD2000 [ ] 20 50 110 20 4 1
1/1
N
5 RS

24 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR4MV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae/ap
6 10000 2100 0.6
8 8000 1500 0.8
Stale ulepszane cieplnie (35 - 45 HRC) 10 6400 1400 1.0
Stale weglowe 12 5400 1200 1.0
16 2400 550 3.0
20 1900 480 4.0
6 7000 1400 0.3
8 5600 1100 0.4
Stal hartowana (45 - 55 HRC) 10 4500 750 0.5
12 3800 860 0.5
16 1200 280 0.8
20 1000 240 1.0
6 2700 320 0.2
8 2000 240 0.2
H Stal hartowana (55 - 62 HRC) 10 1600 210 03
12 1300 160 0.3
16 1000 130 0.3
20 800 100 0.3
6 1600 130 0.1
8 1200 100 0.1
Stal hartowana (62 - 70 HRC] 10 760 % 0.2
12 800 60 0.2
16 600 50 0.2
20 480 40 0.2

11
DC

2

1. Podczas frezowania rowkdow nalezy zmniejszy¢ predkos$¢ obrotowa o 50 - 70 % oraz posuw o 40 - 60 %.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Frez trzpieniowy ttumiacy drgania jest bardziej skuteczny w redukowaniu wibracji i drgan w poréwnaniu do frezéw
standardowych, jednak moga one nadal wystepowad, jesli sztywnos$¢ maszyny lub materiatu obrabianego jest niska. W takim
przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela powyzej.
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NEW

VFR

VFRSD

L0000 %

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA KROTKA, 4/6
0STRZY

H . % BHTA2 15° g
s . 8

DC
0

- 0.020

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008

¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.

-
Numer zaméwieniowy 5‘ DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
8
VFRSDD0100 ® 1 2 45 6 A 1
VFRSDDO0150 ® 1.5 3 45 6 A 1
VFRSDD0200 [ ] 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 [ ] 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 [ ] 3 6 45 6 6 1
VFRSDDO0350 [ ] 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDD0400 ® 4 8 45 6 6 1
VFRSDD0500 ® 5 10 50 6 6 1
VFRSDD0600 [ ] 6 12 50 6 6 2
VFRSDD0800 [ ] 8 16 60 8 6 2
VFRSDD1000 [ ] 10 20 70 10 6 2
VFRSDD1200 [ ] 12 24 75 12 6 2
11
1. FHA: DC <3 mm = 30°, DC >3 mm = 45° N
7

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

NEW
VFRSD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae
1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
& 32000 3800 0.20
H | Stal hartowana (45 - 55 HRC) u 24000 4400 0.20
6 16000 5800 0.30
8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50
12 8000 4800 0.60
11
<1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ae
1 40000 800 0.03
2 24000 1000 0.05
3 16000 1900 0.10
Stal hartowana (55 - 62 HRC) u 12000 2200 0.10
6 8000 2900 0.20
8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30
12 4000 2400 0.30
f 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
& 11000 1200 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) u 8000 1399 0.05
6 5300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
1
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.
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NEW

VFRSD

VFR

FREZOWANIE ROWKOW PRZY UZYCIU NARZEDZI O MALEJ SREDNICY

Materiat obrabiany DC n f ap
1 15000 300 0.1
Stal hartowana (45 - 55 HRC)
2 8000 320 0.2
1 9500 110 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10
11
DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowa¢ predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela

powyzej.



NEW
VERMD L0000 =

L4 7

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA O SREDNIEJ
DLUGOSCI, 4/6 OSTRZY

1
H ___— ] BHTA215° "
o 2
] I - - 1T o
[&]
o
R : LF
2
3 (%2}
o =
a - - T &
o
o
APMX
LF
3
’ 2
8 A i i T g
(&}
[m]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12,16 DCONMS=20,25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
Ne
8
o
Numer zaméwieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRMDDO0100 [ J 1 3.8 60 6 4 1
VFRMDDO0150 [ ] 1.5 5 60 6 4 1
VFRMDD0200 ° 2 7 60 6 4 1
VFRMDD0250 ° 25 8 60 6 4 1
VFRMDD0300 o 3 10 60 6 6 1
VFRMDDO0400 o 4 12 60 6 6 1
VFRMDDO0500 [ ] 5 15 60 6 6 1
VFRMDDO0600 [ ] 6 15 60 6 6 2
VFRMDDO0800 [ ] 8 20 75 8 6 2
VFRMDD1000 ° 10 25 80 10 6 2
VFRMDD1200 ° 12 30 100 12 6 2
VFRMDD1400 * 14 35 105 12 6 3
VFRMDD1500 * 15 40 110 16 6 1
VFRMDD1600 * 16 40 110 16 6 2
VFRMDD1800 * 18 40 120 16 6 3
VFRMDD2000 * 20 45 125 20 6 2
VFRMDD2200 * 22 45 135 20 6 3
VFRMDD2500 * 25 60 160 25 6 2
11
1. FHA: DC<3 mm =30°, DC>3 mm = 45° N
' v
RS

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

NEW
VFRMD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae
1 40000 1200 0.05

2 40000 2000 0.10

& 32000 3800 0.20

4 24000 4400 0.20

6 16000 5800 0.30

H Stal hartowana (45 - 55 HRC) 8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50

12 8000 4800 0.60

16 6000 3600 0.80

20 4800 2900 1.00

25 3800 2300 1.00

11
<1.5DC

Materiat obrabiany DC n f ae
1 40000 800 0.03

2 24000 1000 0.05

3 16000 1900 0.10

4 12000 2200 0.10

6 8000 2900 0.20

Stal hartowana (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30

12 4000 2400 0.30

16 3000 1800 0.50

20 2400 1400 0.50

25 1900 1100 0.50

i 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
25 1300 720 0.30

1/
<1.0DC

1. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapic¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
30 W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.



NEW

VFRMD

VFR

FREZOWANIE ROWKOW PRZY UZYCIU NARZEDZI O MALEJ SREDNICY

Materiat obrabiany DC n f ap
1 15000 300 0.1
Stal hartowana (45 - 55 HRC)
o 2 8000 320 0.2
1 9500 110 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy. W takim
przypadku nalezy dostosowac predkos¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela powyze;j.
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NEW

VFR

VFRLD

00 *

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA DLUGA, 6 0STRZY

DC<12 DC>12
0 0

- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20, 25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009

1
ng =
RE 7] APMX

LF

¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.

o
2
Numer zamoéwieniowy _% DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRLDDO0600 [ ) 6 26 70 6 6 1
VFRLDDO0800 [ 8 36 90 8 6 1
VFRLDD1000 [ 10 46 100 10 6 1
VFRLDD1200 [ 12 56 110 12 6 1
VFRLDD1600 [ 16 66 130 16 6 1
VFRLDD2000 * 20 76 140 20 6 1
VFRLDD2500 * 25 92 180 25 6 1
(Al
N
TR

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

VFR

VFRLD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ae
6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08
10 1300 400 0.10
H Stal hartowana (45 - 55 HRC) 12 1100 360 0.12
16 840 310 0.16
20 670 260 0.20
25 530 230 0.25
1n

3DC-4DC
Materiat obrabiany DC n f ae
6 1900 340 0.03
8 1400 320 0.04
10 1100 310 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC) 12 930 280 0.06
16 700 220 0.08
20 560 190 0.10
25 450 170 0.13
6 1500 260 0.03
8 1100 240 0.04
10 890 210 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 12 740 200 0.06
16 560 170 0.08
20 450 150 0.10
25 360 120 0.13

1n
3DC-4DC

1. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela

powyzej.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

VFR4MB 20

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, CZESC ROBOCZA
0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 4 OSTRZA

H 1
_— \BHTA? @
0T - . . . N z
o
[m]
LF
2
_n
2
Dc - - -
- B §
RE
APMX
LF

=
+0.010
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 -0.011

e Geometria 4-ostrzowa z krawedzia skrawajaca od obwodu do czota frezu zapewnia dtuga trwato$é narzedzia i
umozliwia obrobke wysokowydajna.

E
Numer zaméwieniowy E‘,‘ RE bDc APMX LF BHTA2 DCONMS ZEFP Typ
[
3
VFR4MBR0050 ® 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 o 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 L 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 L 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 ® 2.5 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 ® 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBR0400 ® 4 8 14 90 = 8 4 2
VFR4MBR0500 ® 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 Ll 6 12 22 110 = 12 4 2
11
N
PR

34 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

VFR4MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap ae
n f n f

0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10

1.0 40000 9600 40000 5600 0.1 0.20

1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30

2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40

Stal hartowana 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
(45 - 55 HRC) 3.0 21000 8400 15000 3400 0.25 0.60
4.0 16000 6400 12000 2600 0.30 0.80

5.0 13000 5200 9600 2200 0.50 1.00

6.0 9000 3600 7200 1700 0.50 1.20

0.5 40000 5600 40000 3100 0.05 0.10

1.0 40000 8000 28000 3100 0.10 0.20

1.5 32000 7700 19000 2900 0.12 0.30

2.0 24000 6200 14000 2500 0.13 0.40

H Stal hartowana 2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
(55 - 65 HRC) 3.0 16000 4800 9600 2000 0.20 0.60
4.0 12000 3600 7200 1600 0.20 0.80

5.0 10000 3200 5800 1300 0.20 1.00

6.0 7000 2200 4300 940 0.30 1.20

0.5 40000 4700 32000 1700 0.03 0.10

1.0 24000 5000 16000 1200 0.06 0.20

1.5 16000 4200 11000 1100 0.07 0.30

2.0 12000 3100 8000 1000 0.08 0.40

Stal hartowana 25 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
(65 - 70 HRC) 3.0 8000 2300 5000 780 0.09 0.60
4.0 6000 1900 4000 620 0.09 0.80

5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00

6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

1/1

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

Gdy wazna jest gtadko$¢ powierzchni po obrdbce, nalezy zmniejszy¢ posuw.
2. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli podczas

obrébki wystapia drgania narzedzia i hatas, prosimy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty, posuw i gtebokos$¢ skrawania.
3. ato kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.

Frez trzpieniowy

ae: skok posuwu wgtebnego
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VFR

VFR2XLB

L0

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 OSTRZA, DLUGA SZYJKA

H

—

RE<3

+0.005

4<DCOMSN<6

0
- 0.005

8 B2
va ! 2
(@] . - - - - z
[m] o

g
BHTA2 12°
RE | APMX
= LF
2 z

e wn
o - - 1 iz
[=] o
i =]
RE’ |APMX

LU LF

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

Dtugos¢
efektywna

Kat pochylenia

¢ Precyzyjna obrdbka $cianek pionowych jest mozliwa dzieki zbieznosci ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii
kulistego czota i tagodnemu przejsciu krawedzi skrawajacych na czole freza.

Dtugosc efektywna dla
kata pochylenia

o

§ "
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP

& a & o5 | 10 | 22 [ a3
VFR2XLBR0O0O10N00O5 ([ ] 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBROO10NO10 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O015N010 ([ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O015N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020NO10 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N0O15 ([ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 [ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 35 3.9
VFR2XLBR0020N040 [ ] 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 [ J 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 [ ] 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 ([ ] 0.25 0.5 037 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 35 3.9
VFR2XLBR0025N040 ([ ] 0.25 0.5 037 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0030N020 ([ ] 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0O0O30N030 ([ ] 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
VFR2XLBROO30N030S06 @ 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 3.1 33 3.6 4

1/3

1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 39 '{3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR2XLB - FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA

VFR

Dtugosc¢ efektywna dla
kata pochylenia

o
§ "
Numer zamoéwieniowy _&_-ﬁ RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP
g 8 & ose | 10 | 20 | 3

VFR2XLBRO0O30N040 [ 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 A 4.8 5.3
VFR2XLBRO030N050 [ ] 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 5 6 6.6
VFR2XLBRO0O30N060 [ ] 0.3 0.6 0.45 6 0.57 50 4 7.1° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N030 [ J 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0040N040 [ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.b 4.8 5.2
VFR2XLBR0040N060 [ ] 0.4 0.8 0.6 6 0.77 50 4 6.9° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N080 [ 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 95| 10.6
VFR2XLBR0050N030 [ J 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBROO50N030S06 @ 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBRO050N040 [ J 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBROO50N040S06 @ 0.5 1 0.75 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N060 [ ] 0.5 1 0.75 6 0.96 50 4 6.7° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0O050N060S06 @ 0.5 1 0.75 6 0.96 50 6 8.2° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0050N080 [ 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 | 10.7
VFR2XLBR0O050N100 [ 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 10,6 | 11.1| 121 ] 13.4
VFR2XLBR0O050N120 [ ] 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 127 | 13.2| 145 16
VFR2XLBR0075N060 [ 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N060S06 @ 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N080 [ ] 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 4 5.4° 2 1 8.4 8.8 9.6 | 10.6
VFR2XLBR0075N080S06 @ 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 6 7.2° 2 1 8.4 8.8 9.6 | 10.6
VFR2XLBR0075N100 [ 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 105 11 12 13.2
VFR2XLBR0075N120 [ J 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 | 13.1| 144 15.9
VFR2XLBR0O0O75N 140 [ ] 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 147 153 | 168 185
VFR2XLBR0075N160 [ J 0.75 1.5 1.1 16 1.44 60 4 3.4° 2 1 168 | 17.5| 19.2| 21.2
VFR2XLBRO100N060 [ ] 1 2 1.5 6 1.94 50 4 5.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBRO100N060S06 @ 1 2 1.5 6 1.94 50 6 7.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0O100N080 [ ] 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 95| 10.5
VFR2XLBRO100N080S06 @ 1 2 1.5 8 1.94 50 6 6.9° 2 1 8.4 8.8 95| 10.5
VFR2XLBRO100N100 [ 1 2 1.5 10 1.94 50 4 4.2° 2 1 105 10.9| 11.9| 13.1
VFR2XLBRO100N100S06 @ 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 105 10.9| 11.9| 131
VFR2XLBRO100N120 [ J 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 126 | 13.1| 143 | 158
VFR2XLBRO100N120S06 @ 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 126 | 13.1| 143 | 158
VFR2XLBRO100N160 [ ] 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 1681 17.5| 19.1 *
VFR2XLBRO100N160S06 @ 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 168 17.5| 19.1 | 21.1
VFR2XLBR0O100N200 [ 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 20.9 | 21.8| 23.9 *
VFR2XLBRO100N200S06 @ 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 20.9 | 21.8| 23.9| 26.4
VFR2XLBR0125N100 [ ] 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.5° 2 1 104 108 | 118 129
VFR2XLBR0125N150 [ 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 | 163 | 178 *
VFR2XLBRO150N100 [ ] 1.5 3 2.3 10 2.9 60 6 5.5° 2 1 104 | 108 | 11.7 ] 12.9
VFR2XLBR0O150N120 [ J 1.5 8 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 125 | 13 14.1 | 155
VFR2XLBRO150N160 [ ] 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 | 17.3| 18.9| 20.8
VFR2XLBR0150N200 [ J 1.5 8 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 208 | 21.7| 23.7| 26.1
VFR2XLBRO150N250 [ ] 1.5 3 2.3 25 2.9 70 6 2.8° 2 1 261 | 27.2| 29.7 *
VFR2XLBR0O150N300 [ J 1.5 3 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 31.3 | 32.6| 35.7 *

1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR.

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

N
TR
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VFR2XLB - FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA

VFR

Dtugosc¢ efektywna dla

:g "
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP kata pochylenia

g 8 & ose | 10 | 20 | 3
VFR2XLBR0200N 100 [ J 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 104 108 | 11.6| 12.7
VFR2XLBR0200N120 [ ] 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 125 129 | 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 ([ ] 2 4 3 16 359 70 6 3.1° 2 1 16.6 | 17.3 | 188 | 20.7
VFR2XLBR0200N200 [ ] 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 208 | 21.7| 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 [ ] 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 27.1 | 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 [ ] 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 | 326 * *
VFR2XLBR0250N200 [ J 2.5 b 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 208 | 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 [ ] 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 27.1 * *
VFR2XLBR0O300ON180 [ 3 6 6 18 585 80 6 = 2 2 * * * *
VFR2XLBR0O300N300 [ ] 3 6 6 30 585 80 6 — 2 2 * * * *

3/3

1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 39 '{3

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

VFR2XLB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat

H | Stale hartowane (45-55 HRC)

RE LU n f ap ae

0.1 0.5 40000 300 0.003 0.01

0.1 1 40000 300 0.002 0.01

0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04
0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1

1 8 40000 5000 0.1 0.1

1 10 40000 5000 0.08 0.1

1 12 40000 5000 0.08 0.1

1 16 32000 3500 0.05 0.1

1 20 10000 1000 0.04 0.1

1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3

1.5 12 32000 5100 0.13 0.3

1/3
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VFR

VFR2XLB
Materiat RE LU n f ap ae
1.5 16 32000 4500 0.1 0.3
1.5 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4
H | Stale hartowane (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 015 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
3 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 500 0.003 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03
H  Stale hartowane (55-70 HRC) 03 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 3 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 3 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075

2/3



VFR

VFR2XLB
Materiat RE LU n f ap ae

0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.11 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

H Stale hartowane (55-70 HRC) 1.5 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

A

<ap

3/3

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub dokonywana jest obrébka z duzymi obciazeniami np. w narozach,

wéwczas nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Warunki obrébki moga sie znacznie rozni¢ zaleznie od wysiegu narzedzia, gtebokosci skrawania oraz stanu obrabiarki.
Powyzsza tabele nalezy traktowac jako punkt wyjscia.
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VFR

VFR2SSB <0

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, CZESC ROBOCZA KROTKA,
2 OSTRZA, KROTKI CHWYT

1
H = BHTA2 15°
[=] wn
=
N o z
4 1 o
[m}
RE APMX
LU
LF
)
=z
o
[%)]
‘ RE<6 o - - T 12
(=] o
a
‘i’ +0.005
RE APM)EU
4<DCONMS<6  8<DCONMS<10 DCONMS=12 L
0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008
R
8
f =
Numer zaméwieniowy g RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP  Typ
3
[=]
VFR2SSBRO050S04 ° 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBRO050 ° 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 1
VFR2SSBR0075504 ° 0.75 15 15 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBRO075 ° 0.75 15 15 3 1.4k 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 ° 1 2 2 4 19 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 ° 15 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 ° 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR25SBR0250 ° 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 1
VFR2SSBR0300 ° 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBRO400 ° 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBR0500 ° 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 ° 6 12 12 22 17 75 12 2 2
11
N
v
B

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

VFR2SSB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE a<1s? a>1s® ap ae
n f n f

R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10

R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15

R 1 40000 9600 39000 4700 0.11 0.20

R 1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30

B Stale hartowane (45-55 HRC) R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40
R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50

R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60

R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80

R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00

R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20

R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10

R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15

R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20

R 1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30

Stale hartowane (55-62HRC] R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 25 19000 5300 9600 1700 0.15 0.50

R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60

R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80

R 5 10000 3200 4800 960 0.2 1.00

R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20

: R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10
R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15

R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20

R 1.5 16000 3200 11000 880 0.09 0.30

Stale hartowane [62-70HRC) R 2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40
R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50

R 3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60

R 4 6000 1400 4000 480 0.1 0.80

R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00

R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20

1/1

1. ato kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.
2. Jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszyé proporcjonalnie obroty i posuw.
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VFR

VFR2SB L0 0

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, CZESC ROBOCZA KROTKA,
2 0STRZA

H 1
g  \eumazioe o
UI T _ \ _ _ z
e i IS
[m]
RE APMX
e * m .
2
z BHTA2 20° "
o =
N Tl BT
a r o
a
RE APMX
LU LF
3
z
5 ____—{BHTA215° o
9 | , , H, ] Z
! g
e’ APM
L LF

L
1)

(

i

RE <6 RE>6
+0.005 +0.010
DCONMS=3 4<DCONMS<6 8<DCONMS<10 DCONMS=1216 DCONMS=20

0 0 0 0 0
- 0.004 - 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009

]
Numer zaméwieniowy ;'3' RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Typ
8
VFR2SBR0010 [ ] 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 1
VFR2SBR0010S06 [ ] 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 2
VFR2SBR0015 [ 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015506 [ 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 2
VFR2SBR0020 [ J 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 1
VFR2SBR0020S06 [ 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 2
VFR2SBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 3
VFR2SBR0030S06 [ ] 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 3
VFR2SBR0040 [ 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 3
VFR2SBR0040S06 [ 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 3
VFR2SBR0050 [ J 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 3
VFR2SBR0050506 [ J 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 3
VFR2SBR0060 [ 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 3
VFR2SBR0060S06 [ ] 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 3
1/2
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR2SB - FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 0STRZA, KROTKA CZESC ROBOCZA

VFR

o
2
Numer zamowieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Typ
&
VFR2SBR0070 [ 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 3
VFR2SBR0070S06 [ J 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 3
VFR2SBR0075 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 3
VFR2SBR0075506 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 3
VFR2SBR0080 [ ] 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 3
VFR2SBR0080S06 [ J 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 3
VFR2SBR0090 [ 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 3
VFR2SBR0090S06 [ J 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 3
VFR2SBR0100 [ J 1 2 2 4 1.9 50 4 2 3
VFR2SBR0100S06 [ J 1 2 2 4 1.9 60 6 2 8
VFR2SBR0125506 [ ] 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 3
VFR2SBR0150503 [ 1.5 8 3 - — 60 3 2 4
VFR2SBR0150 [ 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 3
VFR2SBR0200S04 [ 2 4 4 - — 60 4 2 4
VFR2SBR0200 [ J 2 4 4 8 3.9 70 6 2 3
VFR2SBR0250 [ 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 3
VFR2SBR0300 [ ] 3 6 12 — — 80 6 2 4
VFR2SBR0400 [ ] 4 8 14 - — 90 8 2 4
VFR2SBR0500 [ ] 5 10 18 — — 100 10 2 4
VFR2SBR0600 [ J 6 12 22 - — 110 12 2 4
VFR2SBR0800 [ 8 16 30 — — 140 16 2 4
VFR2SBR1000 [ J 10 20 38 - — 160 20 2 4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/2
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VFR

VFR2SB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE a<15° 9>15° ap ae
n f n f

R 0.1 40000 320 40000 240 0.003 0.02
R 0.15 40000 640 40000 560 0.01 0.03
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
R 0.4 40000 6400 40000 2400 0.05 0.08
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10
R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15
R 1 40000 9600 39000 4700 0.1 0.20
R 1.25 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25
] Stale hartowane (45-55 HRC] R 15 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30
R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40
R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50
R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60
R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80
R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20
R 8 6000 2400 4000 1000 0.50 1.60
R10 4500 1800 3000 780 0.50 2.00
R 0.1 40000 320 40000 160 0.003 0.02
R 0.15 40000 640 40000 400 0.007 0.03
R 0.2 40000 1400 40000 1000 0.015 0.04
R 0.3 40000 2800 40000 1200 0.025 0.06
R 0.4 40000 4000 40000 1600 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10
R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15
R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20
R 1.25 37000 8100 19000 2300 0.1 0.25
) Stale hartowane (55-62HRC] R 15 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30
R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 2.5 19000 5300 9400 1700 0.15 0.50
R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60
R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80
RS 10000 3200 4800 960 0.2 1.00
R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20
R 8 5000 1600 2500 500 0.3 1.60
R10 4000 1300 1800 360 0.3 2.00

1/2



VFR

VFR2SB
Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE a<1s® a>1s° ap ae
n f n f

R 0.1 40000 320 40000 160 0.002 0.02

R 0.15 40000 640 40000 400 0.005 0.03

R 0.2 40000 1200 40000 1000 0.01 0.04

R 0.3 40000 2000 40000 1200 0.02 0.06

R 0.4 40000 2800 40000 1600 0.03 0.08

R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10

R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15

R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20

H | State hartowane (62-70HRC] R 1.25 19000 3400 13000 1000 0.08 0.25
R 1.5 16000 3200 11000 880 0.09 0.30

R 2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40

R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50

R 3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60

R 4 6000 1400 4000 480 0.1 0.80

R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00

R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20

R 8 2500 650 1500 240 0.15 1.60

R10 1800 470 1000 160 0.15 2.00

2/2
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ap

1. ato kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.
2. Jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszyé proporcjonalnie obroty i posuw.
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VFR

VFR2SBF L0

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 0STRZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,
DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ 0 LUSTRZANEJ GLADKOSCI

e |

DN

___—1BHTA215° o
Q | B Hi Ig
] 3
RE APMX
LU LF
2
— g
RE<3 o ASS - - = [z
(&)
£0.010 | apMx e
RE LF
4<DCONMS<6
0
- 0.005
el
'8
o
Numer zamoéwieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Typ
8
[=]
VFR2SBFR0050 [ J 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFR0075 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 [ ] 1 2 2 4 1.9 60 6 2 1
VFR2SBFR0125 [ ] 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 [ J 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 [ 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 [ J 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFR0300 [ 3 6 6 - — 80 6 2 2
Al
N
9

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

VFR2SBF

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
. a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n f n f
R 0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007
. . R 0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009
Stale ulepszane cieplnie
(35-45 HRC) R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011
Stale weg[gvgeémHB] R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013
stopowe -
Stale stopowe (<350HB) R 1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015
Stale hartowane (40-62HRC]) R 2.0 25000 1000 25000 1000 0.017 0.017
R 2.5 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 3.0 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 0.5 40000 560 40000 560 0.005 0.005
R 0.75 40000 560 40000 560 0.007 0.007
R 1.0 35000 700 35000 700 0.009 0.009
(62-70HRC) R 15 35000 700 35000 700 0.013 0.013
R 2.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 25 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 3.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
1
ae
ap
7.
1. Ten frez jest zalecany tylko do obrdbki wykanczajacej.
2. Dla dobrego odprowadzania widra zalecane jest zastosowanie nadmuchu powietrza lub mgty olejowe;j.
3. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.
4. W przypadku obrébki ksztattowej, np. form, parametry skrawania moga by¢ inne w zaleznosci od geometrii przedmiotu

obrabianego, metody obrdbki i gtebokosci skrawania. Szczegdlnie w poblizu narozy zalecane jest zmniejszenie posuwu.




VFR

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE

50

Materiat 1.2344 (52 HRC)
Typ freza VFR2SBFR0300
n (min™") 32.000

Ve (m/min) 603

Vf (mm/min) 1.280

fz (mm/zab) 0.02

ap (mm) 0.02

ae (mm) 0.02

Wysieg (mm) 15

Rodzaj obrdbki

nadmuch powietrza

Obrabiarka

pionowe centrum obrébcze
(HSK-E25)

VFR2SBF

Konwencjonalne frezy trzpieniowe

Wysoka gtadko$¢ powierzchni

ﬂ

J..-!'ﬂ

Niska gtadkos¢ powierzchni

I

[

. 1‘?’ )

i



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

VFR

Materiat 1.3343 (64 HRC)
Typ freza VFR2SBR0300
n (min-1) 5.400
Vf (mm/min) 540
fz (mm/zab) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 2.0
Wysieg (mm) 22
Rodzaj obrdbki nadmuch powietrza
. pionowe centrum obrébcze
Obrabiarka (HSK-A63)
€
£
@ 0.2 -
S == VFR
E =®= Frez konwencjonalny
2 0.15
—
Q.
a / /
e
g 0.1
2
2
o
o
o 0.05
c
Q
g
B
& 0 T T T 1
2 0 5 10 15 20
& Dtugo$é¢ skrawania (m)
N
Materiat 1.2344 (52 HRC)
Typ freza VFR2SBR0300
n (min-1) 17.000
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/zab) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 0.3
Wysieg (mm) 22
Rodzaj obrdbki nadmuch powietrza
. pionowe centrum obrébcze
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N

Zalecane parametry skrawania

)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkoéw (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

06HCIHOCSOLHON
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwatos$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrébki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubne;j

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

QP90IIOOQ

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra
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TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




NOTATKI




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
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Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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