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VFR

IDEAL ZUR BEARBEITUNG GEHARTETER STAHLE -
REVOLUTIONARE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE
ERMOGLICHT HERVORRAGENDE WERKZEUGSTANDZEIT

2 MITSUBISHI MATERIALS



VFR

VFR <

SCHAFTFRASER-SERIE FUR DAS FRASEN
VON HOCHHARTEN STAHLEN

NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Die neuentwickelte (ALCr,Si)N / (ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung bietet einen hoheren Oxidations-
widerstand, bessere Gleiteigenschaft, einen gro3eren VerschleiBwiderstand und verbesserte Haftkraft.
Ideal geeignet fiir das Frasen extrem harter Werkstoffe von bis zu 70 HRC.
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sececssssce o Besserer VerschleiBwiderstand
e Hohere Haftkraft
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Ultrafeinkérniges 4 A0 W
Hartmetallsubstrat

WERKZEUGAUSWAHL ENTSPRECHEND DER HARTE DES WERKSTUCKMATERIALS

MS plus

50 HRC 60 HRC
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VFR

VFRSD/MD/LD
VFRSDRB/MDRB

ERSTE WAHL FUR DIE EFFIZIENTE BEARBEITUNG
VON HOCHHARTEN MATERIALIEN

Um eine erfolgreiche Bearbeitung geharterter Stahle mit VHM-Schaftfrasern zu verbessern, ermaglicht
ein angepasster Drallwinkel die notige Scharfe, wahrend ein negativer Spanwinkel fiir Festigkeit und
Schneidkantenstabilitat sorgt.

ANGEPASSTER DRALLWINKEL 45°
Hochstabiler Kernquerschnitt und Drallwinkel
ermoglichen eine verbesserte Bearbeitung
hochharter Stahle.

gececccorccconce NEGATIVES SCHNEIDKANTENDESIGN

Bietet eine herausragende
Schneidkantenstabilitat




NEW
SCHNITTLEISTUNG

VFRSD/MD/LD

STANDZEITVERGLEICH

Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten konnte eine um mehr als 50%ige hohere Standzeit und somit eine
stabilere Bearbeitung erzielt werden.

Material PM-Stahl (67.0 HRC) _ 02 »
Werkzeug VFRMDDO0600 / DC = 6 mm E /
.1 -
n(min™) 5300 % 0.15
Ve (m/min) 100 5
C
Vf (mm/min) 1800 2
0.1
ap (mm) 6 £
<
ae (mm) 0.1 k7]
- S 0.05
Lange der Auskragung (mm) 22 @
Druckluft =
Kihlmittel
Gleichlauffrasen 0 T T !
. - 0 10 20 30
Maschine Vertikales MC (BT30)

Schnittlange (m)

® Das Foto zeigt die Schneidkante nach der Bearbeitung.

VFRMD Herkommlich A Herkommlich B

VFRSDRB/MDRB

STANDZEITVERGLEICH

Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten konnte eine um mehr als 100%ige hohere Standzeit erzielt werden.

Material PM-Stahl (67.0 HRC) — 02 ° °
Werkzeug VFRMDRBD0600R050 / DC = 6 mm E
n (min™") 8000 e
2015
Ve (m/min) 150 o
C
Vf (mm/min) 2400 <
S 0.1
ap (mm) 5 £
<
ae (mm) 0.1 2
S 0.05
Lange der Auskragung (mm) 22 @
Druckluft 2
Kihlmittel - 0 T T T T |
Gleichlauffrasen 0 25 50 75 100 125
Maschine Vertikales MC (BT40) Schnittlange (m)

® Das Foto zeigt die Schneidkante nach der Bearbeitung.

VFRMDRB Herkommlich A Herkommlich B

Il VFRMD M A [ B: Herkdmmliches Werkzeug



SCHNITTLEISTUNG

VFR2MV /4MV

HERVORRAGENDE OBERFLACHENGUTE DURCH REDUZIERTE VIBRATIONSNEIGUNG

Durch die Verwendung einer unregelmafligen Helix- und Nutgeometrie in Kombination mit einem hochstabilen
Kernquerschnitt werden Rattern und Vibrationen effektiv reduziert.

sesecceccccccscccce POSITIVE RADIALE SCHNEIDKANTE

Verringerter Schnittwiderstand zur Erzielung bester
Oberflachengiiten.




SCHNITTLEISTUNG

VFR2MV /4MV

OBERFLACHENVERGLEICH IN DER BEARBEITUNG VON 1.2344 (53.0HRC)

Zeigt ausgezeichnete Vibrationsneigung bei der Bearbeitung geharteter Stahle.

Material 1.2344 (53.0HRC)
Werkzeug VFR4MVD0600 / DC = 6 mm VIBRATIONEN
n (min”") 5300
Ve (m/min) 100
Vf (mm/min) 1060
ap (mm) 12
ae (mm) 0.3
Druckluft
Kihlmittel Gleichlauffrasen

Konturbearbeitung
Maschine Vertikales MC (BT30)

VFRMDRB Herkdmmlich

Konturradius R18 mm



VFR

VFR

KLASSIFIZIERUNG
Sison oc Bk v

ECKRADIUSFRASER

e S 05120 0 :
VFRSDRB Kurze Schneidenlange, 6 Schneiden SR, 30-12| O | © 18
VFRMDRB Mittlere Schneidenlénge, & Schneiden SR )| O O 20

SCHAFTFRASER

Mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden,

- Oo|o
variable Schneidengeometrie 05-60 22

VFR2MV

Mittlere Schneidenlange, 4 Schneiden,

VFR&MV variable Schneidengeometrie

111

VFRSD Kurze Schneidenlange, 4/6 Schneiden 26
VFRMD Mittlere Schneidenlénge, 4/6 Schneiden o0 29
VFRLD Lange Schneidenlinge, 6 Schneiden O|0 32
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VFR - KLASSIFIZIERUNG

VFR

Produkt-
bezeichnung

KUGELKOPFFRASER

Kugelkopffraser, mittlere

Form

DC

VFR4MB Schneidenldnge, 4-schneidig a 1-12 34

VFR2XLB Kugelkopffraser, ?—schn6|d|g, — ) 02-6 %
langer Hinterschliff
Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, \

VFR2SSB 2-schneidig, kurzer Schaft =j 4 1-12 42
Kugelkopffraser, 2-schneidig,

VFR25B kurze Schneidenlange ﬁ ) 02-20 4
Kugelkopffraser, 2-schneidig, kurze

VFR2SBF Schneidenlange, fir exzellente E} 1-6 48

Oberflachengliten
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VFR

VFRPSRB

<0

DC<1  DC:1.5
ECKRADIUS, KURZE SCHNEIDENLANGE, LANGER
HINTERSCHLIFF
H : z
8 I )
i g
o SEN ) ) L |2
e D 3
o
“ RE APMX BHTA2 15°
LU
' LF
-—‘ 2 -
[m]
g
4 RS : : e
o
re” AW
Ly
LF
Effektive Lange
0.5<RE <6 8<RE bei Neigungswinkel
+0.005 +0.007
0.5<DC <6 8<RE é >
Q o
- 8.01 - 8.015 e
DCONMS=6 8<DCONMS<10  12<DCONMS
0 0 0 Neigungswinkel
- 0.005 - 0.006 - 0.008

e Geeignet fir die hochprazise Bearbeitung zur Herstellung hoch genauer Oberflachen auf Gesenken und Formen.

Effektive Lange

(2]
Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP . bei Neigungswinkel
3 a S 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBDOO50R005N020 @  0.05 05 05 2 0.47 50 6 126 4 1 21| 22| 23| 25
VFRPSRBDOO50ROTONO20 @ 0.1 05 05 2 0.47 50 6 127 4 1 211] 22| 23] 25
VFRPSRBDO04ORO05N020 @ 005 0.6 06 2 0.57 50 6 125 4 1 21| 22| 24| 26
VFRPSRBDO040ROTONO20 @ 0.1 06 06 2 057 50 6 125 4 1 21| 22| 23| 26
VFRPSRBDO040ROTONO40 @ 0.1 06 06 4 0.57 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 51
VFRPSRBDO040RO20NO20 @ 02 06 06 2 057 50 6 126 4 1 21| 22| 22| 26
VFRPSRBDOOSOROO5NO40 @ 005 08 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44 | 47| 51
VFRPSRBDOOSOROTONO40 @ 0.1 08 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDOOSORO20NO40 @ 02 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 541
VFRPSRBDOOSORO30NO40 @ 03 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 5

VFRPSRBDO100R005NO40 @  0.05 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49 | 54
VFRPSRBDO100ROTONO40 @ 0.1 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49| 54
VFRPSRBDO100ROTONOS0 @ 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
VFRPSRBDO100R020N060 @ 0.2 1 1 6 0.96 50 6 92 4 1 64| 67| 73| 78
VFRPSRBDO100R030NO40 @ 0.3 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 46| 53
VFRPSRBDO100R040NO40 @ 0.4 1 1 4 0.96 50 6 106 4 1 43| 45| 45| 53
VFRPSRBDO150R0TONO40 @ 0.1 1.5 15 4 142 50 6 102 4 1 42| 44 | 48| 52
1/3
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@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VFRPSRB - ECKRADIUS, KURZE SCHNEIDENLANGE, LANGER HINTERSCHLIFF

VFR

Effektive Lange
bei Neigungswinkel

)
Bestellnummer E’, RE DC APMX LU DN LF g B2 ZEFP N
5 a 2 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBD0150R010N060 [ ] 0.1 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 63 | 66| 71| 7.7
VFRPSRBD0150R010N 100 [ ] 0.1 1.5 1.5 10 1.42 50 6 6.9 4 1 105 [10.9 [11.7 [ 12.7
VFRPSRBD0150R020N040 [ 0.2 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 4.2 4.4 4.6 5.2
VFRPSRBDO0150R020N060 [ 0.2 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 6.3 6.6 7.1 7.7
VFRPSRBDO0150R020N 100 [ 0.2 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 105 |10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO0150R030N040 [ ] 0.3 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.3 4 1 4.2 4.4 4.5 5.2
VFRPSRBD0150R030N060 [ ] 0.3 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.9 4 1 63 | 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0150R030N 100 [ ] 0.3 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 105 [10.9 | 11.7 | 12.6
VFRPSRBD0150R050N040 [ ] 0.5 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.5 4 1 42 | 44 | 43| 5.1
VFRPSRBDO0150R050N060 [ 0.5 1.5 1.5 6 1.42 50 6 9 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBDO0150R050N 100 [ 0.5 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7.1 4 1 105 |10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO0200R010N060 [ 0.1 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0200R010N100 [ ] 0.1 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBD0200R010N 150 ([ ] 0.1 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 | 18.8
VFRPSRBD0200R020N060 [ ] 0.2 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 63 | 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0200R020N 100 [ ] 0.2 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 105 [10.9 [11.7 [ 12.6
VFRPSRBD0200R020N 150 [ ] 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 [16.2 |17.4 |18.8
VFRPSRBDO0200R030N060 [ 0.3 2 2 6 1.9 50 6 8.5 4 1 6.3 6.6 7 7.6
VFRPSRBDO0200R030N 100 [ 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 |10.8 [11.6 |12.6
VFRPSRBD0200R030N 150 [ ] 0.3 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 [16.2 | 17.4 | 18.8
VFRPSRBD0200R030N200 [ ] 0.3 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 208 [21.5 [23.1 | 25
VFRPSRBD0200R050N060 [ ] 0.5 2 2 6 1.9 50 6 8.6 4 1 63 | 65| 7 7.5
VFRPSRBD0200R050N 100 [ ] 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBDO0200R050N 150 [ 0.5 2 2 15 1.9 50 6 5.2 4 1 15.6 |16.2 [ 17.4 |18.7
VFRPSRBD0200R050N200 [ 0.5 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 208 |21.5 [23.1 | 24.9
VFRPSRBD0250R030N080 [ ] 0.3 2.5 2.5 8 235 50 6 6.9 4 1 8.3 8.6 9.2 |10
VFRPSRBD0250R030N 150 ([ ] 0.3 2.5 2.5 15 235 50 6 4.7 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.7
VFRPSRBD0250R050N080 [ ] 0.5 2.5 2.5 8 235 50 6 7 4 1 83 | 86| 92| 99
VFRPSRBD0250R050N 150 [ ] 0.5 2.5 2.5 15 235 50 6 4.7 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBD0250R100N080 [ ] 1 2.5 2.5 8 235 50 6 7.3 4 1 83 | 86 | 91| 98
VFRPSRBDO300R010N100 [ 0.1 3 3 10 2.85 60 6 5.5 4 1 10.4 |10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBDO300R010N150 ([ 0.1 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 |16.1 [17.3 | 18.7
VFRPSRBD0300R020N100 [ ] 0.2 3 3 10 285 60 6 5.5 4 1 10.4 1108 |11.6 [12.5
VFRPSRBD0300R020N 150 [ ] 0.2 3 3 15 285 60 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.7
VFRPSRBD0300R020N200 [ ] 0.2 3 3 20 285 60 6 3.4 4 1 20.7 |21.5 | 23.1 | 24.9
VFRPSRBDO0300R030N 100 [ ] 0.3 3 3 10 285 60 6 5.6 4 1 104 [10.8 [11.5 [ 125
VFRPSRBD0300R030N 150 [ 0.3 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.7
VFRPSRBDO0300R030N200 [ 0.3 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 |21.5 |23 24.9
VFRPSRBDO0300R050N 100 [ 0.5 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 10.4 |10.7 [ 115 |12.4
VFRPSRBDO0300R050N 150 [ ] 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBD0300R050N200 [ ] 0.5 3 3 20 285 60 6 3.4 4 1 207 |21.4 |23 24.8
VFRPSRBDO0300R100N 100 [ ] 1 3 3 10 285 60 6 5.8 4 1 104 [10.7 [11.4 [ 123
VFRPSRBDO0300R100N150 [ 1 3 3 15 2.85 60 6 4.3 4 1 155 [16.1 [17.2 | 185
VFRPSRBD0300R100N200 [ 1 3 3 20 2.85 60 6 &3 4 1 20.7 |21.4 | 22.9 | 24.7
VFRPSRBDO0400R010N120 [ 0.1 4 4 12 3.85 60 6 3.6 4 1 125|129 [13.9 15
VFRPSRBD0400R010N200 [ ] 0.1 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 207 |21.5 | 231 *
VFRPSRBD0400R020N120 [ ] 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 1129 [13.9 15
VFRPSRBD0400R020N200 [ ] 0.2 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 [21.5 |23.1 *
VFRPSRBD0400R030N 120 [ ] 0.3 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 (129 |[138 | 15
VFRPSRBD0400R030N200 [ ] 0.3 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 207 |21.5 |23 *
2/3
* Keine Interferenz N
i

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VFRPSRB - ECKRADIUS, KURZE SCHNEIDENLANGE, LANGER HINTERSCHLIFF

VFR

Effektive Lange
bei Neigungswinkel

)

Bestellnummer g RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP o
3 a S 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBD0400R030N300 [ ] 0.3 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1| 32.2 * *
VFRPSRBDO0400R050N 120 [ ] 0.5 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5| 12.9| 13.8| 14.9
VFRPSRBDO0400R050N200 ([ ] 0.5 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7| 21.4f 23 *
VFRPSRBDO0400R050N300 [ ] 0.5 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 311 321 * *
VFRPSRBDO0400R100N 120 ([ ] 1 4 4 12 3.85 60 6 3.8 4 1 12.4| 12.8| 13.7| 14.8
VFRPSRBDO0400R100N200 [ ] 1 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7| 21.4| 229 *
VFRPSRBDO0400R100N300 [ ] 1 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1| 32.1 * *
VFRPSRBDO0500R050N 150 [ ] 0.5 5 5 15 485 60 6 1.7 4 1 15.6| 16.1 * *
VFRPSRBDO0500R100N 150 ([ ] 1 S 5 15 485 60 6 1.8 4 1 15.5| 16.1 * *
VFRPSRBDO0600R0T0ON180 [ ] 0.1 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R020N 180 [ ] 0.2 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0600R030N 180 ([ ] 0.3 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0600R050N 180 [ ] 0.5 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0400R100N 180 [ ] 1 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R200N 180 [ ] 2 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0800R020N240 [ ] 0.2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0800R030N240 [ ] 0.3 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0800R050N240 ([ ] 0.5 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0800R100N240 [ ] 1 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBDO0800R200N240 [ ] 2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R030N300 [ ] 0.3 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R050N300 ([ ] 0.5 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 ([ ] 0.5 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R100N360 [ ] 1 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 [ ] 2 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 ([ ] 3 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
3/3
* Keine Interferenz N
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@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VFR

VFRPSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material 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

H | Geharteter Stahl (45-55 HRC) 1> 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
25 0.5 8 9500 1900 0.09 0.38
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VFR

VFRPSRB
Material 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 Geharteter Stahl (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
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VFR

VFRPSRB
Material 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
H Geharteter Stahl (55-65 HRC) 1.5 0.2 10 7200 730 0.035 016
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
Material 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 Geharteter Stahl (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
4 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



16

VFR

VFRPSRB
Material 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
H Geharteter Stahl (65-70 HRC) 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



VFR

VFRPSRB
Material DC RE LU n f ap ae

3 0.2 15 3200 580 0.025 0.44
3 0.2 20 3200 580 0.025 0.44
3 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
8 0.5 15 3600 650 0.045 0.44
3 0.5 20 3600 650 0.045 0.44
3 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  Geharteter Stahl (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. Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache grof} ist oder unter gro3en Schnittlasten wie in Ecken gearbeitet wird,
missen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Die Schneidbedingungen konnen aufgrund von Werkzeugiiberhang, der Schnitttiefe und des Zustands des
Maschinenwerkzeugs erheblich variieren. Bitte nutzen Sie die obenstehende Tabelle als Referenz.
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NEW
VFRSDRB L0 %

TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE, 6-SCHNEIDIG

1
8 BHTA2 15° "
ol NN ] ] 2
[m] Y 8
o
: RE
. _ APMX
LU
LF
2 z
a
[}
AN
RE
APMX
LU
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
¢ Verbesserte und gesteigerte Bruchfestigkeit ermdglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.
Bestellnummer 5 RE DC  APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP  Typ
£
-
VFRSDRBD0300R030 (] 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBDO0400R030 [ 03 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBDO0500R030 [ 0.3 5 5 15 4.9 50 6 6 1
VFRSDRBDO0600R030 [ 0.3 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R050 ([ ] 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R100 [ 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBDO0800R030 (] 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R050 [ ] 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R100 ([ ] 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
VFRSDRBD1200R100 (] 1 12 12 36 11.7 75 12 6 2
1/1
Ny
v
&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW
VFRSDRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
H | Geharteter Stahl (45 - 55 HRC) ¢ 16000 0800 03
8 12000 5800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
11
] <1.5DC
Material DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
Gehirteter Stahl (55 - 62 HRC) é 8000 2900 02
8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
: & 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
Geharteter Stahl (62 - 70 HRC) ¢ 230 1900 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. Bei geringer Schnitttiefe kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen kdnnen Vibrationen oder ungewdhnliche
Gerdusche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.
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NEW

VFR

VFRMDRB

2@

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
6-SCHNEIDIG

H 1
] BHTA2 15° 0
=
(&) - - L P4
E@ I
_ 4 g
' LF
2
7 (2]
=
gm N 12
N S
[m]
RE | APMX ‘
- LF
3
- %2}
DC<12 DC>12 o =
0 0 ° 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
¢ Verbesserte und gesteigerte Bruchfestigkeit ermdglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.
Bestellnummer 5 RE DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
S
-
VFRMDRBDO0300R030 (] 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBDO0400R030 (] 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBD0500R030 [ 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 [ 0.3 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R050 ° 0.5 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 [ 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0800R030 (] 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R050 (] 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO080OR100 ([ ] 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 ] 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 [ 0.5 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 [ 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 ° 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 [ J 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 (] 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R150 * 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R100 * 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 * 1.5 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
1/1
N
V
A\

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



NEW

VFR

VFRMDRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
H | Gehirteter Stahl (45 - 55 HRC) 8 12000 2800 04
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0
11
] <1.5DC
Material DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
Geharteter Stahl (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
f 3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Geharteter Stahl (62 - 70 HRC) 8 4000 1800 010
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
11

<1.0DC

1. Bei geringer Schnitttiefe kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen konnen Vibrationen oder ungewdhnliche
Gerdusche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.

21



22

VFR2MV 00

SCHAFTFRASER,MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
2 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE

W H 1

___— | BHTA215°
w
=
81 o ~ _ _ i z
_ S
/ : APMX
LF
2
I %)
o o 4 |2
[m] o
(&)
[m]
APMX
LF
DC
0
-0.020
DCONMS=6
0
- 0.005
¢ UnregelmaBigen Helix- und Nutgeometrie in Kombination mit einem hochstabilen Kernquerschnitt werden
Rattern und Vibrationen effektiv reduziert.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
2
-
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 (J 2.5 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 J 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVD0400 ([ ] 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 [ ] 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0400 [ 6 15 50 6 2 2
11
N
BRe

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW
VFR2MV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material 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
\é(—:;rsgtL;Lelter Stahl (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
Gehérteter Stahl (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 | Gehérteter Stahl (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
Geharteter Stahl (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. Beim Vollnutenfrasen sollten die Umdrehungen um 50 - 70 % und die Vorschubgeschwindigkeit um 40 - 60 % reduziert
werden.




VFR4MV 00 0

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE

W H 1

o 3 - - |
(=} g%;; i
APMX

LF

DCONMS

DC<12 DC>12
0 0
- 0.030

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

e Die unregelmafBige Helix- und Nutgeometrie in Kombination mit einem hochstabilen Kernquerschnitt reduziert
Rattern und Vibrationen effektiv.

Bestellnummer ’g DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
3
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
il
N
5 R

24 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW
VFR4MV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n f ae/ap
6 10000 2100 0.6
8 8000 1500 0.8
Vergliteter Stahl (35 - 45 HRC) 10 6400 1400 1.0
C-Stahl 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
Gehirteter Stahl (45 - 55 HRC) 10 4500 750 05
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 | Geharteter Stahl (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
Geharteter Stahl (62 - 70 HRC) 10 760 50 0.2
12 800 60 0.2
16 600 50 0.2
20 480 40 0.2

11
DC

2

1. Beim Vollnutenfrésen sollten die Umdrehungen um 50 - 70 % und die Vorschubgeschwindigkeit um 40 - 60 % reduziert
werden.
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NEW
VFRSD 200 0 < =

DC<3 DC>3
SCHAFTFRASER,KURZE SCHNEIDENLANGE,
H : ) Bumm215°
%2}
o ) ) N 2
e AN 3
[m]
LF
2
. (%2}
=
(&) _ _ _|d P4
o o
(&}
o
APMX
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8,10  DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
¢ Verbesserte und gesteigerte Bruchfestigkeit ermdglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
2
-
VFRSDDO0100 ([ ] 1 2 45 6 4 1
VFRSDDO0150 [ ] 1.5 3 45 6 4 1
VFRSDD0200 ° 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 ° 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 (J 3 6 45 6 6 1
VFRSDD0350 J 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDDO0400 ([ ] 4 8 45 6 6 1
VFRSDDO0500 [ ] 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 J 12 24 75 12 6 2
il
1. FHA: DC<3 mm =30°, DC >3 mm = 45° N
: v
7

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VFR

NEW
VFRSD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n f ae
1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
& 32000 3800 0.20
H | Gehirteter Stahl (45 - 55 HRC) 4 264000 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
Material DC n f ae
1 40000 800 0.03
2 24000 1000 0.05
3 16000 1900 0.10
Gehirteter Stahl (55 - 62 HRC) i 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
Gehirteter Stahl (62 - 70 HRC) i 8000 1300 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. Bei geringer Schnitttiefe kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen konnen Vibrationen oder ungewdhnliche
Gerdusche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.
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NEW

VFRSD

VFR

VOLLNUTFRASEN MIT WERKZEUGEN UND KLEINEM DURCHMESSER

Material DC n f ap
1 15000 300 0.1
Geharteter Stahl (45 - 55 HRC)
" 2 8000 320 0.2
. 1 9500 110 0.05
Gehérteter Stahl (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10
11
DC

1. Bei geringer Schnitttiefe konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen kdnnen Vibrationen oder ungewdhnliche

Gerausche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.



NEW
VERMD L0000 =

SCHAFTFRASER,MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4/6 SCHNEIDEN

1
H ___— ] BHTA215° "
o 2
=] B - - T o
(@]
o
——— : LF
2
3 (%2}
0 2
o - - T o
o
o
APMX
LF
3
| 2
8 . . 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
¢ Verbesserte und gesteigerte Bruchfestigkeit ermadglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
S
-
VFRMDDO0100 ([ ] 1 S 60 6 4 1
VFRMDDO0150 [ ] 1.5 5 60 6 4 1
VFRMDD0200 [ 2 7 60 6 4 1
VFRMDD0250 ° 2.5 8 60 6 4 1
VFRMDD0300 ° 3 10 60 6 6 1
VFRMDDO0400 ° 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
VFRMDD 1500 * 15 40 110 16 6 1
VFRMDD1600 * 16 40 110 16 6 2
VFRMDD 1800 * 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
il
1. FHA: DC<3 mm =30°, DC >3 mm = 45° N
i

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW
VFRMD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material 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 Geharteter Stahl (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

Material 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

Gehérteter Stahl (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
Gehérteter Stahl (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. Bei geringer Schnitttiefe konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen kdnnen Vibrationen oder ungewdhnliche
30 Gerausche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.



NEW

VFRMD

VFR

VOLLNUTFRASEN MIT WERKZEUGEN UND KLEINEM DURCHMESSER

Material DC n f ap
1 15000 300 0.1
Geharteter Stahl (45 - 55 HRC)
" 2 8000 320 0.2
. 1 9500 110 0.05
Gehérteter Stahl (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Bei geringer Schnitttiefe konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen kdnnen Vibrationen oder ungewdhnliche

Gerausche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.

31
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NEW

VFR

VFRLD

00 *

SCHAFTFRASER,LANGE SCHNEIDENLANGE,

6 SCHNEIDEN

H 1
%2}
{ S =
7 a
RE 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
e Verbesserte und gesteigerte Bruchfestigkeit ermaglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
S
-
VFRLDD0600 [ 6 26 70 6 6 1
VFRLDD0800 ® 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
1/1
N,
TR

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

VFR

VFRLD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n f ae
6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08
10 1300 400 0.10
H | Gehérteter Stahl (45 - 55 HRC) 12 1100 360 0.12
16 840 310 0.16
20 670 260 0.20
25 530 230 0.25
11

3DC-4DC
Material DC n f ae
6 1900 340 0.03
8 1400 320 0.04
10 1100 310 0.05
Gehérteter Stahl (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
Gehérteter Stahl (62 - 70 HRC) 12 740 200 0.06
16 560 170 0.08
20 450 150 0.10
25 360 120 0.13

11
3DC-4DC

1. Bei geringer Schnitttiefe kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2. Bei nicht ausreichend steifem Maschinen- oder instabilen Werkstiickaufspannungen konnen Vibrationen oder ungewdhnliche
Gerdusche auftreten. Passen Sie in diesem Fall bitte Spindeldrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe an.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VFR

VFR4MB 20

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG

H 1
_— \BHTA? ”
h =
De | ST - - - Z
o
o
S ) e o
LF
2
7))
2
DC - - -
- 18
RE
APMX
LF
RE
+0.010
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 -0.011
¢ Die 4-schneidige Geometrie ermdglicht mit ihrer bis zur Mitte verlaufenden Schneidkante eine lange
Werkzeugstandzeit und und eine Bearbeitung mit mit hoher Effizienz.
Bestellnummer Lager RE DC APMX LF BHTA2 DCONMS ZEFP Typ
VFR4MBR0050 ° 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 [ J 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 (] 1.5 8 8 70 15 6 4 1
VFR4MBRO0200 ([ ] 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 ([ ] 2.5 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBRO0O300 ([ ] 3 6 12 80 - 6 4 2
VFR4MBRO0400 ([ ] 4 8 14 90 = 8 4 2
VFR4MBRO0500 [ ] 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 (] 6 12 22 110 — 12 4 2
1/1
N
PR

34 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VFR

VFR4MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

as15° a>15°
Material 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

Gehdrteter Stahl 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 | Geharteter Stahl 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

Geharteter Stahl 2.5 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. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn eine hohe Oberflachengiite erforderlich ist.

2. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und die Schnitttiefe entsprechend eingestellt werden.

3. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.

Schaftfraser

ae: Zustellung
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VFR

VFR2XLB

20

P

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

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

Effektive Lange
bei Neigungswinkel

Effektive
Lange

Neigungswinkel

¢ Eine hochprazise Bearbeitung von vertikalen Wanden durch die Verjingung der radialen Schneidkante und eine
starke geschwungene, ibergangslose Kugelkopfgeometrie.

Effektive Lange

)

Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP bei Neigungswinkel

5 a 2 05° | 1° | 20 | 3°
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
VFR2XLBR0015N010 [ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBRO015N015 [ ] 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
VFR2XLBRO020NQ10 [ 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 3.5 3.9
VFR2XLBR0O020N040 [ 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 [ 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 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0O030N020 [ J 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
VFR2XLBRO030N030 [ 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. Fir die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 39 '{3

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VFR2XLB - KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

VFR

Effektive Lange

)
Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP bei Neigungswinkel
5 a 2 05° | 1° | 20 | 3°
VFR2XLBR0O030N040 [ 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.3
VFR2XLBRO030N050 [ J 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 585 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 ([ ] 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 8.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0O040N040 [ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 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
VFR2XLBRO040ON080 [ 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 95| 10.6
VFR2XLBRO050N030 [ J 0.5 1 0.75 3 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0050N030S06 @ 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0O0O50N040 ([ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBRO0O50N040S06 @ 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
VFR2XLBRO050N080 [ 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 10.7
VFR2XLBRO0O50N100 [ 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 10.6 | 111 12.1 13.4
VFR2XLBRO0O50N 120 [ 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 12.7 | 13.2| 145]| 16
VFR2XLBR0O075N060 [ ] 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0O075N060S06 @ 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
VFR2XLBRO075N100 [ 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 105 | 1 12 13.2
VFR2XLBRO075N 120 [ J 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 | 13.1 14.4 | 15.9
VFR2XLBRO075N 140 [ ] 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 147 | 153 | 16.8| 185
VFR2XLBR0O075N 160 ([ ] 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
VFR2XLBRO100N080 [ ] 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 95| 105
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 10.5 | 109 11.9] 131
VFR2XLBRO100N100S06 @ 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 105 | 109 | 11.9| 13.1
VFR2XLBRO100N120 [ ] 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 12.6 | 13.1| 143 | 158
VFR2XLBRO100N120S06 @ 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 12.6 | 13.1 143 | 158
VFR2XLBRO100N160 [ ] 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 168 | 17.5| 19.1 *
VFR2XLBRO100N160S06 @ 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 168 | 17.5| 19.1 211
VFR2XLBRO100N200 [ 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 209 | 21.8| 23.9 *
VFR2XLBR0100N200S06 @ 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 20.9 | 21.8| 23.9| 26.4
VFR2XLBR0O125N 100 [ ] 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.5° 2 1 10.4 | 108 | 11.8| 12.9
VFR2XLBR0O125N 150 ([ ] 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 | 163 | 17.8 *
VFR2XLBRO150N100 [ ] 1.5 3 2.3 10 2.9 60 6 5.5° 2 1 104 | 108 | 11.7 ] 12.9
VFR2XLBRO150N120 [ J 1.5 3 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 125 | 13 14.1 15.5
VFR2XLBRO150N160 [ ] 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 | 17.3| 18.9| 20.8
VFR2XLBRO150N200 [ 1.5 3 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 20.8 | 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 ([ ] 1.5 8 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 31.3| 326 | 35.7 *
2/3
1. Fir die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 39 '{3

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VFR2XLB - KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

VFR

Effektive Lange

)]
Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP bei Neigungswinkel
5 a 2 05° | 1° | 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. Fir die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 39 '{3

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VFR

VFR2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

H | Geharteter Stahl (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
Material RE LU n f ap ae
15 16 32000 4500 0.1 0.3
15 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 Gehirteter Stahl (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 15 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 15 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 15 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 Geharteter Stahl (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
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VFR

VFR2XLB
Material 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' Geharteter Stahl (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. Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache grof3 ist oder unter gro3en Schnittlasten wie in Ecken gearbeitet wird,

missen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
3. Die Schnittbedingungen konnen aufgrund von Werkzeugiiberhang, der Schnitttiefe und des Zustands des
Maschinenwerkzeugs erheblich variieren. Bitte nutzen Sie die obenstehende Tabelle als Referenz.
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VFR

VFR2SSB L0

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
2-SCHNEIDIG, KURZER SCHAFT

H 1

= BHTA2 15°
[=] wn
=
N o z
4 1 o
[m}
RE APMX
LU
LF
)
=z
o
[%)]
RE<6 o - - T 12
(=] o
a
+0.005
RE APM)EU
4<DCONMS<6  8<DCONMS<10 DCONMS=12 L
0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008
Bestellnummer Lager RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP  Typ
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

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VFR

VFR2SSB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Neigungswinkel Neigungswinkel
Material 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 Gehrteter Stahl (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

Geharteter Stahl (55-62 HRC] 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

Geharteter Stahl (62-70 HRC] 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

11
<0.2RE
ap

1. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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VFR

VFR2SB

é Uo 200

RE<0.3

RE>0.3

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG,

KURZE SCHNEIDENLANGE

H

g L BHmaz10° 2
e : RE
a
RE APMX
= ) .
2
= BHTA2 20° "
T , N
e ! 3
o
RE APMX
) e
3
____—1BHTA215° 2
9 | , , H, ] =z
] §
re” APM
Ly LF
4
g
[3) 2N _ _ % =
ez rtu :
o
RE APMX LF
@ RE<6 RE>6
+0.005 +0.010
DCONMS=3 4<DCONMS<6é 8<DCONMS<10 DCONMS=12,16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
- 0.004 - 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
Bestellnummer Lager RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Typ
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 [ J 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015506 [ J 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
VFR2SBR0050S06 [ 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
N
Vi
“ %

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VFR2SB - KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, KURZE SCHNEIDENLANGE

VFR

Bestellnummer Lager 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

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

2/2
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VFR

VFR2SB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Neigungswinkel Neigungswinkel

Material 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

] Geharteter Stahl (45-55 HRC) g 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

i Geharteter Stahl (55-62 HRC) 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
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VFR

VFR2SB
Neigungswinkel Neigungswinkel
Material 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| Geharteter Stahl (62-70 HRC) 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
<0.2RE
ap

1. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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VFR2SBF L0
KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, KURZE

SCHNEIDENLANGE, FUR EXZELLENTE OBERFLACHENGUTEN
el H 1

b4
° ___—1BHTA215° %)
g ————— [
o
re” [APMX e
Ly LF
2
e — (%2}
RE<3 S 2
£0.010 7 APMX LF 5
4<DCONMS«<6
@
- 0.005
Bestellnummer Lager RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Typ
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 25 2.5 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFRO0150 ° 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 [ ] 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 [ 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFR0300 [ 3 6 6 - — 80 6 2 2
11
N
9

48 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VFR

VFR2SBF

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Neigungswinkel

Neigungswinkel

. a<15° a>15°
Material 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
Vergiteter Stahl (35-45 HRC) R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011
C-Staht, R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013
Legierter Stahl (280-350 HB)
Legierter Stahl (<350 HB) R 1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015
Gehérteter Stahl (40-62 HRC) 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
Stark gehérteter Stahl R 1.25 35000 700 35000 700 0.011 0.011
(62-70 HRC) R 1.5 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. Dieses Werkzeug wird nur zum Schlichten empfohlen.
2. Zur guten Spanabfuhr wird Druckluft oder Olnebel empfohlen.
3. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
4. Zum Profilfrasen, z. B. von Formen, konnen die Zerspanungsbedingungen je nach Werkstiickgeometrie,

Bearbeitungsmethoden und Schnitttiefe betrachtlich abweichen. Speziell bei der Bearbeitung von Auslaufradien eines

Werkstlicks muss der Vorschub verringert werden.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

VFR

OBERFLACHENVERGLEICH

Material 1.2344 (52 HRC)
Werkzeug VFR2SBFR0300
n (min™") 32.000

Ve (m/min) 603

Vf (mm/min) 1.280

fz (mm/Zahn) 0.02

ap (mm) 0.02

ae (mm) 0.02
Auskragung (mm) 15
Schnittmodus Druckluft

Maschine

Vertikal MC (HSK-E25)

VFR2SBF

Konventionelle Schaftfraser

Verbesserte Oberflachenqualitat

Bl 1‘?’ N

ot il

Niedrige Oberflachenqualitat

i



ANWENDUNGSBEISPIELE

VFR

Material 1.3343 (64 HRC)
Werkzeug VFR2SBR0300
n (min-1) 5.400

Vf (mm/min) 540

fz (mm/Zahn) 0.05

ap (mm) 2.0

ae (mm) 2.0
Auskragung (mm) 22
Schnittmodus Druckluft

Maschine Vertikal MC (HSK-A63)
0.2 -
_ == VFR
E =®= Herkommlich
£ 0.15
2
‘©
£ / /
E 0.1
@
&
g 0.05
N
Q
&
2
0 1 1 1 1
0 5 10 15 20
Schnittlange (m)
Material 1.2344 (52 HRC)
Werkzeug VFR2SBR0300
n (min-1) 17.000
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/Zahn) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 0.3
Auskragung (mm) 22
Schnittmodus Druckluft

Maschine

Vertikal MC (HSK-A63)

0.2{ == VFR

=0— Herkdmmlich

[

/
0.0'5 A

VerschleiBmarkenbreite (mm)

0 50 100 150

200 250 300
Schnittlange (m)

350 40C

22 mm

IR TURT S i

VFR

Herkémmlich

22 mm

VFR

Herkommlich
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SYMBOLE

N
&

Schnittdatenempfehlungen

)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Fréasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOOQ

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to fo t ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOOCOC




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

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 +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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