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RECUBRIMIENTO PROPORCIONA UNA EXCEPCIONAL  
VIDA ÚTIL DE LA HERRAMIENTA
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VFR

(Al,Cr,Si)N

(Al,Ti,Si)N

MS plus

50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC 70 HRC

GAMA DE FRESAS PARA EL MECANIZADO  
DE ACEROS DE GRAN DUREZA

NUEVA TECNOLOGÍA DE RECUBRIMIENTO

El nuevo recubrimiento de PVD multicapa de (AlCrSi)N ofrece una mayor resistencia a la oxidación y una mejor 
lubricidad, además de un aumento de la resistencia al desgaste y de la fuerza adhesiva.  
Ideal para el fresado de materiales extremadamente duros de hasta 70 HRC.

Ultramicropartícula 
Sustrato de metal duro

•	 Elevada resistencia a la oxidación
•	 Mayor lubricidad

•	 Mayor resistencia al desgaste
•	 Aumento de la fuerza adhesiva

Gama VFR

SELECCIÓN DE LA HERRAMIENTA SEGÚN LA DUREZA DEL MATERIAL DE LA PIEZA DE TRABAJO

Dureza del material de la pieza de trabajo
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VFRSD / MD / LD 
VFRSDRB / MDRB
LA ELECCIÓN IDEAL PARA EL MECANIZADO EFICIENTE DE 
MATERIALES DE ALTA DUREZA

Para lograr con éxito el mecanizado a alta velocidad con fresas multihélice, se emplea una geometría de hélice con 
un ángulo elevado, lo que proporciona un filo de corte más vivo, mientras que el filo de corte central con ángulo de 
desprendimiento negativo aporta mayor resistencia y fiabilidad.

ÁNGULO DE HÉLICE ELEVADO 45º
Geometría D mejorada para el mecanizado  

de acero endurecido.

FILOS DE CORTE CON ÁNGULO NEGATIVO
Ofrece una excelente resistencia a las 
microrroturas.
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VFR

VFRMD

VFRMDRB

VFRSD / MD / LD

VFRSDRB / MDRB

VFRMDD0600 / DC = 6 mm
5300
100
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6
0.1
22

VFRMDRBD0600R050 / DC = 6 mm
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2400
5
0.1
22
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Herramienta convencional

Material HAP72 (67.0 HRC)
Herramienta
n (min-1)
Vc (m / min)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud del voladizo (mm)

Tipo de corte
Soplo de aire
Fresado radial ascendente / descendente

Máquina MC (BT30) vertical

Material SKD11 (59.2 HRC)
Herramienta
n (min-1)
Vc (m / min)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud del voladizo (mm)

Tipo de corte
Soplo de aire
Fresado radial ascendente / descendente

Máquina MC (BT40) vertical

Herr. convencional A

Herr. convencional A

Herr. convencional B

Herr. convencional B

COMPARACIÓN DE LA VIDA ÚTIL DE LA HERRAMIENTA EN HAP72 (67.0 HRC)

COMPARACIÓN DE LA VIDA ÚTIL DE LA HERRAMIENTA EN SKD11 (59.2 HRC)

En comparación con los productos convencionales, se consiguió una vida útil de la herramienta 1.5 veces superior, 
junto con un mecanizado estable.

En comparación con los productos convencionales, se consiguió el doble de vida útil de la herramienta  
y estabilidad durante el mecanizado.

RESULTADOS DE CORTE

Foto tomada después de este mecanizado.

Foto tomada después de este mecanizado.
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VFR

VFR2MV / 4MV
SUPRIME LAS VIBRACIONES Y PROPORCIONA ACABADOS SUPERFICIALES UNIFORMES

Las vibraciones se suprimen mediante el uso de una geometría de la hélice variable y el paso de la ranura, 
combinanda con una sección transversal central rígida.

RESULTADOS DE CORTE

Sección transversal  
de alta rigidez

FILOS DE CORTE CON ÁNGULO DE INCLINACIÓN POSITIVO
La baja resistencia al corte contribuye a obtener 
acabados superficiales uniformes en las piezas de 
trabajo.

Hélice variable y ángulo helicoidal.
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VFRMDRB

VFR2MV / 4MV

VFR4MVD0600 / DC = 6 mm
5300
100
1060
12
0.3

Material SKD61 (53.0 HRC)
Herramienta
n (min-1)
Vc (m / min)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)

Tipo de corte
Soplo de aire
Fresado radial ascendente / descendente
Fresado con radio de esquina

Máquina MC (BT30) vertical

Convencional

Demuestra una excelente resistencia a la vibraciones durante el mecanizado de aceros endurecidos.

SE PRODUJERON 
VIBRACIONES

Geometría de la pieza de trabajo con R18

RESULTADOS DE CORTE
COMPARACIÓN DE ACABADOS SUPERFICIALES – MECANIZADO DE SKD61 (53.0 HRC)
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DC P H M S N

VFRPSRB 0.5 – 12 9

VFRSDRB 3.0 – 12 18

VFRMDRB 3.0 – 20 20

VFR2MV 0.5 – 6.0 22

VFR4MV 24

VFRSD 26

VFRMD 29

VFRLD 32

1/2

CLASIFICACIÓN

Referencia Forma

FRESAS CON RADIO

Tórica, longitud corta, cuello largo 

Longitud corta, 6 hélices

Longitud media, 6 hélices

FRESAS PARA ESCUADRAR

Longitud media, 2 hélices,  
hélices variables

Longitud media, 4 hélices,  
hélices variables

Longitud corta, 4 / 6 hélices

Longitud media, 4 / 6 hélices

Longitud larga, 6 hélices



8

VFR

DC P H M S N

VFR4MB 1 – 12 34

VFR2XLB 0.2 – 6 36

VFR2SSB 1 – 12 42

VFR2SB 0.2 – 20 44

VFR2SBF 1 – 6 48

2/2

Referencia Forma

FRESAS DE PUNTA ESFÉRICA

Punta esférica, longitud media, 4 hélices

Punta esférica, dos hélices, cuello largo

Punta esférica, dos hélices, longitud 
corta, mango corto

Punta esférica, dos hélices, 
longitud corta

Punta esférica, dos hélices, 
longitud corta, para acabado espejo

VFR – CLASIFICACIÓN



9

VFR

VFRPSRB

0.5≤RE ≤6 8≤RE

±0.005 ±0.007

0.5≤DC ≤6 8≤RE
0

- 0.01
0

- 0.015
DCONMS = 6 8 ≤ DCONMS ≤ 10 12 ≤ DCONMS

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0050R005N020 a 0.05 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0050R010N020 a 0.1 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.7 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0060R005N020 a 0.05 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFRPSRBD0060R010N020 a 0.1 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFRPSRBD0060R010N040 a 0.1 0.6 0.6 4 0.57 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0060R020N020 a 0.2 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.2 2.6
VFRPSRBD0080R005N040 a 0.05 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R010N040 a 0.1 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R020N040 a 0.2 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R030N040 a 0.3 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5
VFRPSRBD0100R005N040 a 0.05 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFRPSRBD0100R010N040 a 0.1 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFRPSRBD0100R010N060 a 0.1 1 1 6 0.96 50 6 9.1 4 1 6.4 6.7 7.3 7.9
VFRPSRBD0100R020N040 a 0.2 1 1 4 0.96 50 6 10.5 4 1 4.3 4.5 4.7 5.3
VFRPSRBD0100R020N060 a 0.2 1 1 6 0.96 50 6 9.2 4 1 6.4 6.7 7.3 7.8
VFRPSRBD0100R030N040 a 0.3 1 1 4 0.96 50 6 10.5 4 1 4.3 4.5 4.6 5.3
VFRPSRBD0100R040N040 a 0.4 1 1 4 0.96 50 6 10.6 4 1 4.3 4.5 4.5 5.3
VFRPSRBD0150R010N040 a 0.1 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 4.2 4.4 4.8 5.2

1/3

2

1

30°
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 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

Ángulo inclinado

Lo
ng

itu
d

ef
ec

tiv
a

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

TÓRICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO

•	 Adecuado para un mecanizado de alta precisión para crear superficies lisas en matrices y moldes.
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RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0150R010N060 a 0.1 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 6.3 6.6 7.1 7.7
VFRPSRBD0150R010N100 a 0.1 1.5 1.5 10 1.42 50 6 6.9 4 1 10.5 10.9 11.7 12.7
VFRPSRBD0150R020N040 a 0.2 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 4.2 4.4 4.6 5.2
VFRPSRBD0150R020N060 a 0.2 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 6.3 6.6 7.1 7.7
VFRPSRBD0150R020N100 a 0.2 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0150R030N040 a 0.3 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.3 4 1 4.2 4.4 4.5 5.2
VFRPSRBD0150R030N060 a 0.3 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.9 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0150R030N100 a 0.3 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0150R050N040 a 0.5 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.5 4 1 4.2 4.4 4.3 5.1
VFRPSRBD0150R050N060 a 0.5 1.5 1.5 6 1.42 50 6 9 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0150R050N100 a 0.5 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7.1 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R010N060 a 0.1 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0200R010N100 a 0.1 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R010N150 a 0.1 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R020N060 a 0.2 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0200R020N100 a 0.2 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R020N150 a 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R030N060 a 0.3 2 2 6 1.9 50 6 8.5 4 1 6.3 6.6 7 7.6
VFRPSRBD0200R030N100 a 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 10.5 10.8 11.6 12.6
VFRPSRBD0200R030N150 a 0.3 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R030N200 a 0.3 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 20.8 21.5 23.1 25
VFRPSRBD0200R050N060 a 0.5 2 2 6 1.9 50 6 8.6 4 1 6.3 6.5 7 7.5
VFRPSRBD0200R050N100 a 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 10.5 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0200R050N150 a 0.5 2 2 15 1.9 50 6 5.2 4 1 15.6 16.2 17.4 18.7
VFRPSRBD0200R050N200 a 0.5 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 20.8 21.5 23.1 24.9
VFRPSRBD0250R030N080 a 0.3 2.5 2.5 8 2.35 50 6 6.9 4 1 8.3 8.6 9.2 10
VFRPSRBD0250R030N150 a 0.3 2.5 2.5 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0250R050N080 a 0.5 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7 4 1 8.3 8.6 9.2 9.9
VFRPSRBD0250R050N150 a 0.5 2.5 2.5 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 16.1 17.3 18.6
VFRPSRBD0250R100N080 a 1 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7.3 4 1 8.3 8.6 9.1 9.8
VFRPSRBD0300R010N100 a 0.1 3 3 10 2.85 60 6 5.5 4 1 10.4 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0300R010N150 a 0.1 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R020N100 a 0.2 3 3 10 2.85 60 6 5.5 4 1 10.4 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0300R020N150 a 0.2 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R020N200 a 0.2 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.5 23.1 24.9
VFRPSRBD0300R030N100 a 0.3 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 10.4 10.8 11.5 12.5
VFRPSRBD0300R030N150 a 0.3 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R030N200 a 0.3 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.5 23 24.9
VFRPSRBD0300R050N100 a 0.5 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 10.4 10.7 11.5 12.4
VFRPSRBD0300R050N150 a 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.6
VFRPSRBD0300R050N200 a 0.5 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.4 23 24.8
VFRPSRBD0300R100N100 a 1 3 3 10 2.85 60 6 5.8 4 1 10.4 10.7 11.4 12.3
VFRPSRBD0300R100N150 a 1 3 3 15 2.85 60 6 4.3 4 1 15.5 16.1 17.2 18.5
VFRPSRBD0300R100N200 a 1 3 3 20 2.85 60 6 3.5 4 1 20.7 21.4 22.9 24.7
VFRPSRBD0400R010N120 a 0.1 4 4 12 3.85 60 6 3.6 4 1 12.5 12.9 13.9 15
VFRPSRBD0400R010N200 a 0.1 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23.1 *
VFRPSRBD0400R020N120 a 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.9 15
VFRPSRBD0400R020N200 a 0.2 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23.1 *
VFRPSRBD0400R030N120 a 0.3 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.8 15
VFRPSRBD0400R030N200 a 0.3 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23 *

2/3

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

VFRPSRB – TÓRICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO

*	 Sin interferencia
12
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RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0400R030N300 a 0.3 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.2 * *
VFRPSRBD0400R050N120 a 0.5 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.8 14.9
VFRPSRBD0400R050N200 a 0.5 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7 21.4 23 *
VFRPSRBD0400R050N300 a 0.5 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.1 * *
VFRPSRBD0400R100N120 a 1 4 4 12 3.85 60 6 3.8 4 1 12.4 12.8 13.7 14.8
VFRPSRBD0400R100N200 a 1 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7 21.4 22.9 *
VFRPSRBD0400R100N300 a 1 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.1 * *
VFRPSRBD0500R050N150 a 0.5 5 5 15 4.85 60 6 1.7 4 1 15.6 16.1 * *
VFRPSRBD0500R100N150 a 1 5 5 15 4.85 60 6 1.8 4 1 15.5 16.1 * *
VFRPSRBD0600R010N180 a 0.1 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R020N180 a 0.2 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R030N180 a 0.3 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R050N180 a 0.5 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R100N180 a 1 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R200N180 a 2 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R020N240 a 0.2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R030N240 a 0.3 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R050N240 a 0.5 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R100N240 a 1 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R200N240 a 2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R030N300 a 0.3 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R050N300 a 0.5 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R100N300 a 1 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R200N300 a 2 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R300N300 a 3 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R050N360 a 0.5 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R100N360 a 1 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 a 2 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 a 3 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *

3/3

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

*	 Sin interferencia

VFRPSRB – TÓRICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO

12
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VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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

1/6

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (–45-55HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
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

Material

Acero endurecido (–45-55HRC)



14

VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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

Material

Acero endurecido (55-65HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
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

Material

Acero endurecido (55-65HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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

Material

Acero endurecido (65-70HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
3 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
4 1 20 2700 540 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 2.3
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

ap

Material

Acero endurecido (65-70HRC)

1.	 �Cuando el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como 
por ejemplo áreas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

2.	 Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3.	 �Las condiciones de corte pueden variar considerablemente debido al voladizo de la herramienta, la profundidad de corte y el 

estado de la máquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.
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VFR

VFRSDRB

DC
0

- 0.020
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

RE DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

VFRSDRBD0300R030 a 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0400R030 a 0.3 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0500R030 a 0.3 5 5 15 4.9 50 6 6 1
VFRSDRBD0600R030 a 0.3 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R050 a 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R100 a 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0800R030 a 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R050 a 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R100 a 1 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD1000R050 a 0.5 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1000R100 a 1 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1200R050 a 0.5 12 12 36 11.7 75 12 6 2
VFRSDRBD1200R100 a 1 12 12 36 11.7 75 12 6 2

1/1

2

1

APMX

DC

DC
ON

M
SBHTA2 15°

LF

RE

DN

LU

APMX
DC

DC
ON

M
S

LF

RE

DN

LU

45°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

TÓRICA, LONGITUD CORTA, 6 HÉLICES

•	 El filo afilado y la resistencia a las roturas mejorada permite un mecanizado altamente eficiente.

19
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VFR

VFRSDRB

DC n f ae

H

3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
8 12000 5800 0.4

10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6

1/1

≤1.5 DC

DC n f ae

H

3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 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
6 5300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10

10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20

1/1

≤1.0 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Material

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFRMDRB

DC≤12 DC≥12
0

- 0.020
0

- 0.030
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12, 16 DCONMS = 20

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

0
- 0.009

RE DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFRMDRBD0300R030 a 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBD0400R030 a 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBD0500R030 a 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 a 0.3 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R050 a 0.5 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 a 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0800R030 a 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD0800R050 a 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD0800R100 a 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 a 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 a 0.5 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 a 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 a 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 a 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 a 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R150 s 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R100 s 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 s 1.5 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD2000R100 s 1 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R150 s 1.5 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R200 s 2 20 45 125 20 6 2

1/1

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF
RE

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF
RE

1

2

3

APMX

DC

DC
ON

M
SBHTA2 15°

LF
RE

45°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

TÓRICA, LONGITUD MEDIA, 6 HÉLICES

•	 El filo afilado y la resistencia a las roturas mejorada permite un mecanizado altamente eficiente.

21
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VFR

VFRMDRB

DC n f ae

H

3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
8 12000 5800 0.4

10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0

1/1

≤1.5 DC

DC n f ae

H

3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
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
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

1/1

≤1.0 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Material

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFR2MV

DC
0

- 0.020
DCONMS = 6

0
- 0.005

DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFR2MVD0050 a 0.5 1.3 40 4 2 1
VFR2MVD0100 a 1 2.5 40 4 2 1
VFR2MVD0150 a 1.5 3.8 40 4 2 1
VFR2MVD0200 a 2 5 40 4 2 1
VFR2MVD0250 a 2.5 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 a 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVD0400 a 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 a 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0600 a 6 15 50 6 2 2

1/1

APMX

LF
DC

DC
ON

M
S

2

APMX

LF

DC

DC
ON

M
S

BHTA2 15°
1

32.5° 
– 

37.5°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

FRESA, LONGITUD MEDIA, 2 HÉLICES, HÉLICES 
VARIABLES

•	 El ángulo de hélice variable y el paso de ranura, combinados con un centro altamente resistente,  
suprimen las vibraciones y oscilaciones.
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VFR

VFR2MV

DC n f ae / ap

P

0.5 40000 1000 0.015
1.0 40000 2000 0.06
1.5 40000 3000 0.12
2.0 30000 3000 0.18
2.5 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

H

0.5 40000 960 0.015
1.0 32000 1600 0.06
1.5 32000 1900 0.08
2.0 24000 1900 0.10
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
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
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

1/1
DC

≤1 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero pre-endurecido (35 – 45 HRC)
Acero al carbono

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Al realizar ranuras, reduzca las revoluciones entre un 50 y un 70 % y la velocidad de avance entre un 40 % y un 60 %.
2.	 Si la profundidad de corte es superficial se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
3.	 �Las fresas con amortiguación de las vibraciones son más eficaces para suprimir las vibraciones y oscilaciones en 

comparación con las fresas convencionales pero, pueden producirse si la rigidez de la máquina o de la pieza de trabajo es 
baja. En este caso, ajuste la velocidad del husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.

 



24

VFR

VFR4MV

DC≤12 DC>12
0

- 0.020
0

- 0.030
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12, 16 DCONMS = 20

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

0
- 0.009

DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFR4MVD0600 a 6 15 50 6 4 1
VFR4MVD0800 a 8 20 60 8 4 1
VFR4MVD1000 a 10 25 70 10 4 1
VFR4MVD1200 a 12 30 90 12 4 1
VFR4MVD1600 s 16 40 100 16 4 1
VFR4MVD2000 a 20 50 110 20 4 1

1/1

APMX

LF

DC

DC
ON

M
S

1

38°35°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

FRESA, LONGITUD MEDIA, 4 HÉLICES, HÉLICES VARIABLES

•	 El ángulo variable de la hélice y el paso de ranura, combinados con un centro altamente resistente,  
suprimen las vibraciones y las oscilaciones.
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VFR

VFR4MV

DC n f ae / ap

P

6 10000 2100 0.6
8 8000 1500 0.8

10 6400 1400 1.0
12 5400 1200 1.0
16 2400 550 3.0
20 1900 480 4.0

H

6 7000 1400 0.3
8 5600 1100 0.4

10 4500 950 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

10 1600 210 0.3
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

10 960 80 0.2
12 800 60 0.2
16 600 50 0.2
20 480 40 0.2

1/1
DC

≤1 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero pre-endurecido (35 – 45 HRC)
Acero al carbono

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Al realizar ranuras, reduzca las revoluciones entre un 50 y un 70 % y la velocidad de avance entre un 40 % y un 60 %.
2.	 Si la profundidad de corte es superficial se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
3.	 �Las fresas con amortiguación de las vibraciones son más eficaces para suprimir las vibraciones y oscilaciones en 

comparación con las fresas convencionales pero, pueden producirse si la rigidez de la máquina o de la pieza de trabajo es 
baja. En este caso, ajuste la velocidad del husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFRSD

DC
0

- 0.020
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFRSDD0100 a 1 2 45 6 4 1
VFRSDD0150 a 1.5 3 45 6 4 1
VFRSDD0200 a 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 a 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 a 3 6 45 6 6 1
VFRSDD0350 a 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDD0400 a 4 8 45 6 6 1
VFRSDD0500 a 5 10 50 6 6 1
VFRSDD0600 a 6 12 50 6 6 2
VFRSDD0800 a 8 16 60 8 6 2
VFRSDD1000 a 10 20 70 10 6 2
VFRSDD1200 a 12 24 75 12 6 2

1/1

DC<3 DC>3

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF

1

2

APMX

DC

DC
ON

M
SBHTA2 15°

LF

45°30°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

FRESA, LONGITUD CORTA, 4 / 6 HÉLICES

•	 El filo de corte afilado y la resistencia a las roturas mejorada permiten un mecanizado altamente eficiente.

1.	 FHA: DC < 3 mm = 30°, DC ≥ 3 mm = 45°
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VFR

VFRSD

DC n f ae

H

1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
3 32000 3800 0.20
4 24000 4400 0.20
6 16000 5800 0.30
8 12000 5800 0.40

10 9600 5800 0.50
12 8000 4800 0.60

1/1

≤1.5 DC

DC n f ae

H

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
8 6000 2900 0.20

10 4800 2900 0.30
12 4000 2400 0.30

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
8 4000 1800 0.10

10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20

1/1

≤1.0 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Material

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFRSD

DC n f ap

H

1 15000 300 0.1 
2 8000 320 0.2 
1 9500 110 0.05 
2 4800 190 0.10

1/1
DC

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

FRESADO DE RANURAS CON HERRAMIENTAS DE PEQUEÑO DIÁMETRO

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.



29

VFR

VFRMD

DC≤12 DC>12
0

- 0.020
0

- 0.030
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12, 16 DCONMS = 20, 25

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

0
- 0.009

DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFRMDD0100 a 1 3.5 60 6 4 1
VFRMDD0150 a 1.5 5 60 6 4 1
VFRMDD0200 a 2 7 60 6 4 1
VFRMDD0250 a 2.5 8 60 6 4 1
VFRMDD0300 a 3 10 60 6 6 1
VFRMDD0400 a 4 12 60 6 6 1
VFRMDD0500 a 5 15 60 6 6 1
VFRMDD0600 a 6 15 60 6 6 2
VFRMDD0800 a 8 20 75 8 6 2
VFRMDD1000 a 10 25 80 10 6 2
VFRMDD1200 a 12 30 100 12 6 2
VFRMDD1400 s 14 35 105 12 6 3
VFRMDD1500 s 15 40 110 16 6 1
VFRMDD1600 s 16 40 110 16 6 2
VFRMDD1800 s 18 40 120 16 6 3
VFRMDD2000 s 20 45 125 20 6 2
VFRMDD2200 s 22 45 135 20 6 3
VFRMDD2500 s 25 60 160 25 6 2

1/1

DC<3 DC≥3

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF

1

2

3

APMX

DC

DC
ON

M
SBHTA2 15°

LF

45°30°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

FRESA, LENGITUD MEDIA, 4 / 6 HÉLICES

•	 El filo de corte afilado y la resistencia a las roturas mejorada permiten un mecanizado altamente eficiente.

1.	 FHA: DC < 3 mm = 30°, DC ≥ 3 mm = 45°
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VFR

VFRMD

DC n f ae

H

1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
3 32000 3800 0.20
4 24000 4400 0.20
6 16000 5800 0.30
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

1/1

≤1.5 DC

DC n f ae

H

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
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

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
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

≤1.0 DC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Material

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFRMD

DC n f ap

H

1 15000 300 0.1 
2 8000 320 0.2 
1 9500 110 0.05 
2 4800 190 0.10

1/1
DC

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

FRESADO DE RANURAS CON HERRAMIENTAS DE PEQUEÑO DIÁMETRO

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFRLD

DC≤12 DC>12
0

- 0.020
0

- 0.030
DCONMS = 6 DCONMS = 8, 10 DCONMS = 12, 16 DCONMS = 20, 25

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

0
- 0.009

DC APMX LF DCONMS ZEFP

VFRLDD0600 a 6 26 70 6 6 1
VFRLDD0800 a 8 36 90 8 6 1
VFRLDD1000 a 10 46 100 10 6 1
VFRLDD1200 a 12 56 110 12 6 1
VFRLDD1600 a 16 66 130 16 6 1
VFRLDD2000 s 20 76 140 20 6 1
VFRLDD2500 s 25 92 180 25 6 1

1/1

1

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF
RE

45°

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k Tipo

FRESA, LONGITUD LARGA, 6 HÉLICES

•	 El filo de corte afilado y la resistencia a las roturas mejorada permiten un mecanizado altamente eficiente.

 

33



33

VFR

VFRLD

DC n f ae

H

6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08

10 1300 400 0.10
12 1100 360 0.12
16 840 310 0.16
20 670 260 0.20
25 530 230 0.25

1/1

3 DC – 4 DC

DC n f ae

H

6 1900 340 0.03
8 1400 320 0.04

10 1100 310 0.05
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
12 740 200 0.06
16 560 170 0.08
20 450 150 0.10
25 360 120 0.13

1/1

3 DC – 4 DC

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45 – 55 HRC)

Material

Acero endurecido (55 – 62 HRC)

Acero endurecido (62 – 70 HRC)

1.	 Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance. 
2.	 �Si la máquina o el material de la pieza no son rígidos, pueden producirse vibraciones o ruidos anómalos. 

En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte según la tabla anterior.
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VFR

VFR4MB

RE

±0.010

DCONMS = 6 8 ≤ DCONMS ≤ 10 DCONMS = 12
0

- 0.008
0

- 0.009
0

- 0.011

RE DC APMX LF BHTA2 DCONMS ZEFP

VFR4MBR0050 a 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBR0100 a 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBR0150 a 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 a 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 a 2.5 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 a 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBR0400 a 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBR0500 a 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 a 6 12 22 110 — 12 4 2

1/1

1

2

30°

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF
RE

BHTA2

APMX

DC

DC
ON

M
S

LF

RE

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

PUNTA ESFÉRICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,  
4 HÉLICES

•	 La geometría de 4 hélices con un filo de corte que se extiende hasta el centro consigue una larga vida útil de la 
herramienta y permite un mecanizado muy eficiente.
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VFR

VFR4MB

RE
α ≤ 15° α > 15°

ap ae
n f n f

H

(45 – 55 HRC)

0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10
1.0 40000 9600 40000 5600 0.11 0.20
1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30
2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40
2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
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

(55 – 65 HRC)

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
2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
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

(65 – 70 HRC)

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
2.5 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
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

<ap

≤ae
ap

RE

ae

α

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

1.	 �Si la profundidad de corte es reducida, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.  
Por favor, reduzca la velocidad de avance si el acabado superficial es importante.

2.	 �Si la rigidez de la máquina o el amarre de la pieza son bajas, o si se generan vibraciones y ruido, ajuste las revoluciones,  
el avance y la profundidad de corte en consecuencia.

3.	 α es el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada.

ae: Paso lateral (avance radial)

Fresa
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VFR

VFR2XLB

RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0010N005 a 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBR0010N010 a 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N010 a 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N015 a 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 a 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020N010 a 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N015 a 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 a 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 a 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 a 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0020N040 a 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 a 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 a 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 a 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 a 0.25 0.5 0.37 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0025N040 a 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0030N020 a 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0030N020S06 a 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0030N030 a 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
VFR2XLBR0030N030S06 a 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4

1/3

RE ≤ 3

±0.005

4 ≤ DCOMSN ≤ 6
0

- 0.005

20°

1

2

DC

DN

DC
ON

M
S

LF
LU

APMXRE

B2

BHTA2 12°

DC

DN

DC
ON

M
S

LF
LU

APMXRE

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR.

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

Ángulo inclinado

Lo
ng

itu
d

ef
ec

tiv
a

•	 El mecanizado preciso de las paredes verticales es posible gracias al desahogo y a la geometría del filo de corte 
con punta esférica, fuerte y lisa.

PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados
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VFR

RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0030N040 a 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.3
VFR2XLBR0030N050 a 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 5.5 6 6.6
VFR2XLBR0030N060 a 0.3 0.6 0.45 6 0.57 50 4 7.1° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N030 a 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0040N040 a 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.2
VFR2XLBR0040N060 a 0.4 0.8 0.6 6 0.77 50 4 6.9° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N080 a 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 9.5 10.6
VFR2XLBR0050N030 a 0.5 1 0.75 3 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0050N030S06 a 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0050N040 a 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N040S06 a 0.5 1 0.75 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N060 a 0.5 1 0.75 6 0.96 50 4 6.7° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0050N060S06 a 0.5 1 0.75 6 0.96 50 6 8.2° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0050N080 a 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 10.7
VFR2XLBR0050N100 a 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 10.6 11.1 12.1 13.4
VFR2XLBR0050N120 a 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 12.7 13.2 14.5 16
VFR2XLBR0075N060 a 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N060S06 a 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N080 a 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 4 5.4° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBR0075N080S06 a 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 6 7.2° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBR0075N100 a 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 10.5 11 12 13.2
VFR2XLBR0075N120 a 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 13.1 14.4 15.9
VFR2XLBR0075N140 a 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 14.7 15.3 16.8 18.5
VFR2XLBR0075N160 a 0.75 1.5 1.1 16 1.44 60 4 3.4° 2 1 16.8 17.5 19.2 21.2
VFR2XLBR0100N060 a 1 2 1.5 6 1.94 50 4 5.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0100N060S06 a 1 2 1.5 6 1.94 50 6 7.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0100N080 a 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 9.5 10.5
VFR2XLBR0100N080S06 a 1 2 1.5 8 1.94 50 6 6.9° 2 1 8.4 8.8 9.5 10.5
VFR2XLBR0100N100 a 1 2 1.5 10 1.94 50 4 4.2° 2 1 10.5 10.9 11.9 13.1
VFR2XLBR0100N100S06 a 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 10.5 10.9 11.9 13.1
VFR2XLBR0100N120 a 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 12.6 13.1 14.3 15.8
VFR2XLBR0100N120S06 a 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 12.6 13.1 14.3 15.8
VFR2XLBR0100N160 a 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 16.8 17.5 19.1 *
VFR2XLBR0100N160S06 a 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 16.8 17.5 19.1 21.1
VFR2XLBR0100N200 a 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 20.9 21.8 23.9 *
VFR2XLBR0100N200S06 a 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 20.9 21.8 23.9 26.4
VFR2XLBR0125N100 a 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.5° 2 1 10.4 10.8 11.8 12.9
VFR2XLBR0125N150 a 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 16.3 17.8 *
VFR2XLBR0150N100 a 1.5 3 2.3 10 2.9 60 6 5.5° 2 1 10.4 10.8 11.7 12.9
VFR2XLBR0150N120 a 1.5 3 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 12.5 13 14.1 15.5
VFR2XLBR0150N160 a 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 17.3 18.9 20.8
VFR2XLBR0150N200 a 1.5 3 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 20.8 21.7 23.7 26.1
VFR2XLBR0150N250 a 1.5 3 2.3 25 2.9 70 6 2.8° 2 1 26.1 27.2 29.7 *
VFR2XLBR0150N300 a 1.5 3 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 31.3 32.6 35.7 *

2/3

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

VFR2XLB – PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

*	 Sin interferencia

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR. 39
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VFR

RE DC APMX LU DN LF

DC
ON

M
S

B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0200N100 a 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 10.4 10.8 11.6 12.7
VFR2XLBR0200N120 a 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 12.5 12.9 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 a 2 4 3 16 3.9 70 6 3.1° 2 1 16.6 17.3 18.8 20.7
VFR2XLBR0200N200 a 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 20.8 21.7 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 a 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 27.1 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 a 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 32.6 * *
VFR2XLBR0250N200 a 2.5 5 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 20.8 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 a 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 27.1 * *
VFR2XLBR0300N180 a 3 6 6 18 5.85 80 6 — 2 2 * * * *
VFR2XLBR0300N300 a 3 6 6 30 5.85 80 6 — 2 2 * * * *

3/3

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

*	 Sin interferencia

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR.

VFR2XLB – PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

39
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45-55 HRC)
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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
2 16 24000 3800 0.15 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

H

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 3 40000 700 0.003 0.02
0.2 4 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
0.3 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

Material

Acero endurecido (45-55 HRC)

Acero endurecido (55-70 HRC)
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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
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

3/3

≤ap

≤ae

Material

Acero endurecido (55-70 HRC)

1.	 �Cuando el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como 
por ejemplo áreas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

2.	 Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3.	 �Las condiciones de corte pueden variar considerablemente debido al voladizo de la herramienta, la profundidad de corte y el 

estado de la máquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.
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VFR

VFR2SSB

RE DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

VFR2SSBR0050S04 a 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 1
VFR2SSBR0075S04 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 a 1 2 2 4 1.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 a 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 1
VFR2SSBR0300 a 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBR0400 a 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBR0500 a 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 a 6 12 12 22 11.7 75 12 2 2

1/1

RE ≤ 6

±0.005

4 ≤ DCONMS ≤ 6 8 ≤ DCONMS ≤ 10 DCONMS = 12
0

- 0.005
0

- 0.006
0

- 0.008

20°

1

2

DN

DC
ON

M
S

DC

LF
LU

APMXRE

BHTA2 15°

DN
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LF

LU
APMXRE

DC
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M
S

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

2 HÉLICES, LONGITUD CORTA, MANGO CORTO

Referencia Stock Tipo
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VFR

VFR2SSB

RE ap ae
n f n f

H

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 
R  2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 
R  2.5 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 

H

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 
R  2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 
R  2.5 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 
R  2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40 
R  2.5 9600 2100 6000 600 0.1 0.50 
R  3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60 
R  4 6000 1400 4000 480 0.11 0.80 
R  5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00 
R  6 3600 860 2200 310 0.12 1.20 

1/1

ap

<0.2RE

ap

RE

ae

α

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada. 
2.	 �Si la rigidez de la máquina o la fijación de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones, 

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (45–55 HRC)

Acero endurecido (55–62 HRC)

Acero endurecido (62–70 HRC)
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VFR

VFR2SB

RE DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

VFR2SBR0010 a 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 1
VFR2SBR0010S06 a 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 2
VFR2SBR0015 a 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015S06 a 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 2
VFR2SBR0020 a 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 1
VFR2SBR0020S06 a 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 2
VFR2SBR0030 a 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 3
VFR2SBR0030S06 a 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 3
VFR2SBR0040 a 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 3
VFR2SBR0040S06 a 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 3
VFR2SBR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 3
VFR2SBR0050S06 a 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 3
VFR2SBR0060 a 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 3
VFR2SBR0060S06 a 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 3

1/2

RE ≤6 RE > 6

±0.005 ±0.010

DCONMS = 3 4 ≤ DCONMS ≤ 6 8 ≤ DCONMS ≤ 10 DCONMS = 12,16 DCONMS = 20
0

- 0.004
0

- 0.005
0

- 0.006
0

- 0.008
0

- 0.009

RE<0.3 RE≥0.3
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 : Stock Europa.  : Stock Japón.

PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA

Referencia Stock Tipo
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VFR

RE DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

VFR2SBR0070 a 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 3
VFR2SBR0070S06 a 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 3
VFR2SBR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 3
VFR2SBR0075S06 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 3
VFR2SBR0080 a 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 3
VFR2SBR0080S06 a 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 3
VFR2SBR0090 a 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 3
VFR2SBR0090S06 a 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 3
VFR2SBR0100 a 1 2 2 4 1.9 50 4 2 3
VFR2SBR0100S06 a 1 2 2 4 1.9 60 6 2 3
VFR2SBR0125S06 a 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 3
VFR2SBR0150S03 a 1.5 3 3 — — 60 3 2 4
VFR2SBR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 3
VFR2SBR0200S04 a 2 4 4 — — 60 4 2 4
VFR2SBR0200 a 2 4 4 8 3.9 70 6 2 3
VFR2SBR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 3
VFR2SBR0300 a 3 6 12 — — 80 6 2 4
VFR2SBR0400 a 4 8 14 — — 90 8 2 4
VFR2SBR0500 a 5 10 18 — — 100 10 2 4
VFR2SBR0600 a 6 12 22 — — 110 12 2 4
VFR2SBR0800 a 8 16 30 — — 140 16 2 4
VFR2SBR1000 a 10 20 38 — — 160 20 2 4

2/2

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

VFR2SB – PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA

46
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VFR

VFR2SB

RE ap ae
n f n f

H

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 0.11 0.20 
R  1.25 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25 
R  1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30 
R  2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 
R  2.5 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 

H

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 0.11 0.25 
R  1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30 
R  2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 
R  2.5 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  8 5000 1600 2500 500 0.3 1.60 
R10 4000 1300 1800 360 0.3 2.00 

1/2

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (45–55 HRC)

Acero endurecido (55–62 HRC)
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VFR

VFR2SB

RE ap ae
n f n f

H

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 
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  2.5 9600 2100 6000 600 0.1 0.50 
R  3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60 
R  4 6000 1400 4000 480 0.11 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

ap

<0.2RE

ap

RE

ae

α

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (62–70 HRC)

1.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada. 
2.	 �Si la rigidez de la máquina o la fijación de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones, 

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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VFR

VFR2SBF

RE DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

VFR2SBFR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 a 1 2 2 4 1.9 60 6 2 1
VFR2SBFR0125 a 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 a 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFR0300 a 3 6 6 — — 80 6 2 2

1/1

RE ≤ 3

±0.010

4 ≤ DCONMS ≤ 6
0
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 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA,  
PARA ACABADO ESPEJO
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VFR

VFR2SBF

RE ap ae
n f n f

P

R  0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007 
R  0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009 
R  1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011 
R  1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013 
R  1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015 
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 

H

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 
R  1.25 35000 700 35000 700 0.011 0.011 
R  1.5 35000 700 35000 700 0.013 0.013 
R  2.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015 
R  2.5 25000 750 25000 750 0.015 0.015 
R  3.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015 

1/1

ae

ap

ap

RE

ae

α

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1.	 Esta herramienta únicamente se recomienda para un mecanizado de acabado.
2.	 Para una buena evacuación de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeración por soplado de aire o neblina de aceite.
3.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada.
4.	 �Para el mecanizado de perfiles como moldes, las condiciones de mecanizado pueden diferir considerablemente en función 

de la geometría de la pieza, los métodos de mecanizado y la profundidad de corte. Se debe reducir la velocidad de avance, 
especialmente al mecanizar las esquinas de una pieza de trabajo.

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero pre–endurecido 
(35–45 HRC)
Acero al carbono,  
acero aleado (280–350 HB)
Acero aleado (<350 HB) 
Acero endurecido (40–62 HRC)

Acero altamente endurecido 
(62–70 HRC)
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VFR

VFR2SBF

1.2344 (52 HRC)
VFR2SBFR0300
32.000
603 
1.280 
0.02 
0.02 
0.02 
15 

Material
Herramienta
n (min-¹)
Vc (m / min)
Vf (mm / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud de la protuberancia (mm)
Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical 
(HSK-E25)

Defectos en la superficie

COMPARACIÓN DE SUPERFICIES ACABADAS

Buena superficie Superficie imperfecta

Fresas convencionales

EJEMPLOS DE APLICACIÓN
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VFR

VFR

VFR

1.3343 (64 HRC)
VFR2SBR0300
5.400
540
0.05
2.0
2.0
22

1.2344 (52 HRC)
VFR2SBR0300
17.000
1.700
0.05
2.0
0.3
22

0.2 mm
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22 mm
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Material
Herramienta
n (min-¹)
Vf (mm / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud de la protuberancia (mm)
Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical 
(HSK-A63)

Material
Herramienta
n (min-¹)
Vf (mm / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud de la protuberancia (mm)
Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical 
(HSK-A63)

Convencional

Convencional

Longitud de corte (m)

Longitud de corte (m)

De
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te
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 fl
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 (m

m
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m
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Convencional

EJEMPLOS DE APLICACIÓN

Convencional



RR

RR

M

L

Condiciones de corte recomendadas

Productos o ampliaciones totalmente nuevos que se 
presentan en el lanzamiento actual (primavera u otoño)  
y que todavía no aparecen en el último catálogo general.

Productos o ampliaciones que se presentaron en 
ediciones de primavera y otoño anteriores y que aún  
no están en el último catálogo general.

APLICACIÓN

Fresado planeado

Fresado de chaflanes

Fresado escuadrado con radio

Planeado cerca de la  
pared

Fresado en escuadra

Fresado lateral

Fresado ranurado

Fresado en rampa

Fresado de cajera

Ranurado con radio

Fresado copiado

Fresado ranurado-T

SÍMBOLOS 

TIPO DE CORTE

Desbaste

Corte medio

Corte ligero

Pre acabado

Acabado

Acabado espejo

MATERIAL

Metal duro de ultra micro-grano
El metal duro de ultra micro-grano se utiliza para las 
herramientas de corte.

Nitruro de boro cúbico (CBN)
Se utilizar el CBN original de Mitsubishi Materials.

Cerámica
Para un mecanizado eficiente a altas velocidades de 
super aleaciones , gracias a sus excelentes propiedades 
termorresistentes.

Pulvimetalurgia de alta dureza HSS
Sustrato de pulvimetalurgia HSS de alta dureza.

HSS de aleación de alto grado
Sustrato de aleacion de HSS de alto grado.

Acero rapido con cobalto
Sustrato de acero rapido con aleacion de cobalto.

Acero rápido
Sustrato de acero rápido.
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RECUBRIMIENTO

Recubrimiento SMART MIRACLE
Nueva tecnología de recubrimiento, densa y lisa de alta 
eficiencia para el mecanizado de materiales dificiles.

Recubrimento CRN
Recubrimiento CrN recién desarrollado para el  
mecanizado de electrodos de cobre.

Recubrimento VIOLET
Mejora la vida útil de la herramienta en 2-3 veces  
respecto a la de los productos de recubrimiento TiN.

Recubrimiento DP
Recubrimiento de nueva generación aplicable a un gran 
rango de materiales.

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original MIRACLE (Al,Ti)N.  
También apto para mecanizado en seco.

Recubrimieno (Al, Ti) N
(Al,Ti)N , con un alto rango de aplicación versatil.

Recubrimiento multicapa (Al,Ti,Cr)N
Ofrece mayor versatilidad para acero al carbono, acero 
aleado y acero endurecido.

Recubrimiento IMPACT MIRACLE
Recubrimiento monocapa con tecnología nano cristalina 
que genera una película dura y termorresistente. 

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original (AL,Ti)N MIRACLE , también apto 
para mecanizado en seco.

Recubrimiento VFR
(AlCrS In / (AlTiStiN PVD recubrimiento multicapa) es ideal 
para mecanizar materiales extramadamente duros hasta 
70 HRC.

Recubrimiento DLC
Dureza similar al recubrimiento de diamante CVD, 
longrando un recubrimiento con alta fuerza de adhesión.

Recubrimiento de diamante DFC
Para el mecanizado de materiales CFRP y CFRP con 
aluminio.

Recubrimiento de diamante DF
Aplicable para el mecanizado de grafito.

Recubrimiento de diamante
Recubrimiento de diamante CVD. 
Adecuado para el taladrado y fresado CFRP.

Recubrimiento de diamante CVD
Tecnología única multicapa que controla el posicionamiento 
de los micro granos de cristal de diamante , incrementando 
la resistencia al desgaste, y la suavidad en el recubrimiento.

CARACTERÍSTICAS

Filo vivo
Indica filo vivo de la fresa integral.

Superficie Gash
Indica que la fresa tiene un bisel de protección.

Ángulo de ataque o desprendimiento

Angulo de hélice
Indica el ángulo de la hélice de la ranura de la fresa 
integral.

Ángulo de la punta
Indica el ángulo de la broca en la punta. El ejemplo  
muestra 140º.

Hélice de desbaste

Hélice variable

Ranura de evacuación de viruta redondeada

Ángulo de posición del filo de corte

NÚCLEO DE LA BROCA

Tipo X
La reducción del núcleo X se utiliza en la punta de la broca. 

Tipo XR
La reducción del nucleo XR se utiliza en el filo de corte de 
la broca.

Tipo S
Corte fácil. Mayor utilización.

Tipo N
Efectivo cuando el núcleo es ancho.

Rompevirutas

SÍMBOLOS 



TOLERANCIA

Tolerancia del ángulo con conicidad
Indica la tolerancia del ángulo de filo en una fresa cónica.

Tolerancia R
Indica la tolerancia radial en las fresas esféricas.

Tolerancia R
Indica la tolerancia del radio en una fresa integral tórica.

Tolerancia R
Indica la tolerancia radial de una herramienta de corte con 
diente redondeado.

Tolerancia del diámetro exterior
Indica la tolerancia del diámetro de la fresa integral.

Tolerancia del filo de corte en la punta
Indica la tolerancia del diámetro en la punta.

Tolerancia diámetro mango
Indica la tolerancia del diámetro del mango.

Tolerancia diámetro mango
Indica la tolerancia del diámetro del mango.

Tolerancia de la broca / diámetro

AGUJERO DE REFRIGERACIÓN

Refrigerante externo

Refrigeración interna

Refrigeración interna

Centrado, agujero de refrigeración interna

Radial, agujero de refrigeración interna

Agujero de refrigeración interna

Agujero de refrigeración interna

SÍMBOLOS 



NOTAS
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