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VFR

OPTIMAS PARA EL MECANIZADO DE ACEROS
ENDURECIDOS - LA REVOLUCIONARIA TECNOLOGIA DE

RECUBRIMIENTO PROPORCIONA UNA EXCEPCIONAL
VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA

2 MITSUBISHI MATERIALS



VFR

VFR <

GAMA DE FRESAS PARA EL MECANIZADO
DE ACEROS DE GRAN DUREZA

NUEVA TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO

El nuevo recubrimiento de PVD multicapa de (ALCrSi]N ofrece una mayor resistencia a la oxidacién y una mejor
lubricidad, ademas 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.
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ssceessceee o Mayor resistencia al desgaste
e Aumento de la fuerza adhesiva
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Ultramicroparticula
Sustrato de metal duro

SELECCION DE LA HERRAMIENTA SEGUN LA DUREZA DEL MATERIAL DE LA PIEZA DE TRABAJO

MS plus

50 HRC 60 HRC

Dureza del material de la pieza de trabajo



VFR

VFRSD/MD/LD
VFRSDRB/MDRB

LA ELECCION 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 geometria de hélice con
un angulo elevado, lo que proporciona un filo de corte mas vivo, mientras que el filo de corte central con dngulo de
desprendimiento negativo aporta mayor resistencia y fiabilidad.

ANGULO DE HELICE ELEVADO 45°

Geometria D mejorada para el mecanizado
de acero endurecido.

geccccccecccacce FILOS DE CORTE CON ANGULO NEGATIVO

Ofrece una excelente resistencia a las
microrroturas.




NEW
RESULTADOS DE CORTE

VFRSD/MD/LD

COMPARACION DE LA VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA EN HAP72 (67.0 HRC)

En comparacion con los productos convencionales, se consigui6 una vida Gtil de la herramienta 1.5 veces superior,
junto con un mecanizado estable.

Material HAP72 (67.0 HRC) £ .
Herramienta VFRMDD0600/DC = 6 mm g /
.o=1 c
n(min™) 5300 S 015
Ve (m/min) 100 2
Vf (mm/min) 1800 3
o 0.1
ap (mm) 6 T
ae (mm) 0.1 =
; : S 0.05
Longitud del voladizo (mm) 22 o
) Soplo de aire a
Tipo de corte - I
Fresado radial ascendente/descendente S 0 T T !

0 10 20 30

Méquina MC (BT30) vertical Longitud de corte (m)

® Foto tomada después de este mecanizado.

VFRMD Herr. convencional A Herr. convencional B

VFRSDRB/MDRB

COMPARACION DE LA VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA EN SKD11 (59.2 HRC)

En comparacion con los productos convencionales, se consiguié el doble de vida Gtil de la herramienta
y estabilidad durante el mecanizado.

Material SKD11 (59.2 HRC) £ 0, . .
Herramienta VFRMDRBD0600R050 / DC = 6 mm g
n (min™) 8000 3
T 0.15
Ve (m/min) 150 2
Vf (mm/min) 2400 S
o 0.1
ap (mm) 5 3
ae (mm) 0.1 =
. , & 0.05
Longitud del voladizo (mm) 22 Y
) Soplo de aire ®
Tipo de corte - X 0 T T T T )
Fresado radial ascendente/descendente 3 0 25 50 75 100 125
Maquina MC (BT40) vertical Longitud de corte (m)

® Foto tomada después de este mecanizado.

VFRMDRB Herr. convencional A Herr. convencional B

B VFRMD M A I B: Herramienta convencional



RESULTADOS DE CORTE

VFR2MV /4MV

SUPRIME LAS VIBRACIONES Y PROPORCIONA ACABADOS SUPERFICIALES UNIFORMES

Las vibraciones se suprimen mediante el uso de una geometria de la hélice variable y el paso de la ranura,
combinanda con una seccion transversal central rigida.

La baja resistencia al corte contribuye a obtener
acabados superficiales uniformes en las piezas de
trabajo.




RESULTADOS DE CORTE

VFR2MV /4MV

COMPARACION DE ACABADOS SUPERFICIALES - MECANIZADO DE SKD61 (53.0 HRC)

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

Material SKD61 (53.0 HRC) SE PRODUJERON
VIBRACIONES

Herramienta VFR4MVDO0600 / DC = 6 mm

n (min~") 5300

Ve (m/min) 100

Vf (mm/min) 1060

ap (mm) 12

ae (mm) 0.3

Soplo de aire

Tipo de corte Fresado radial ascendente/descendente

Fresado con radio de esquina
Maquina MC (BT30) vertical

VFRMDRB Convencional

Geometria de la pieza de trabajo con R18
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VFR

CLASIFICACION
Referencia Forma DC H M

FRESAS CON RADIO

VFRPSRB Térica, longitud corta, cuello largo 05-12/0 | © 9
VFRSDRB Longitud corta, 6 hélices _ 30-12/0 | O 18
VFRMDRB Longitud media, 6 hélices TR . ;)0 | O 20

FRESAS PARA ESCUADRAR

Longitud media, 2 hélices,

_ O|o
hélices variables 05-6.0 22

VFR2MV

Longitud media, 4 hélices,

VFR4MV hélices variables

111

VFRSD Longitud corta, 4/6 hélices 26
VFRMD Longitud media, 4/6 hélices o0 29
VFRLD Longitud larga, 6 hélices O|0 32

1/2



VFR

VFR - CLASIFICACION

Referencia Forma DC H M

FRESAS DE PUNTA ESFERICA

VFR4MB Punta esférica, longitud media, 4 hélices = J 1-1210 |0 34

VFR2XLB Punta esférica, dos hélices, cuello largo es—t ) 02-600 36

VFR2SSB Punta esférica, dos hélices, longitud =j ; 1-12lole 42
corta, mango corto

VER2SB Punta esférica, dos hélices, ﬁ_ = 02-200 0 4
longitud corta ’

VFR2SBF Punt.a esférica, dos hélices, . 1-6 |O o 48
longitud corta, para acabado espejo - H
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VFR

VFRPSRB

<0

TORICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO
H : G //}Bz "
“ ) RE @5 7 : BHTA;215° 1 :

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

Longitud efectiva para
angulos inclinados

Longitud
efectiva

Angulo inclinado

¢ Adecuado para un mecanizado de alta precision para crear superficies lisas en matrices y moldes.

Longitud efectiva para

angulos inclinados

n
Referencia x RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP °
53’ 8 .E' 30" 10 20 30
VFRPSRBD0050R005N020 ([ 0.05 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0O050R010N020 [ ] 0.1 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.7 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0060R005N020 [ ] 0.05 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 22 | 24 | 2.6
VFRPSRBD0060R010N020 [ ] 0.1 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 22 | 23 2.6
VFRPSRBD0060R010N040 [ 0.1 0.6 0.6 4 0.57 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBDO0060R020N020 [ 0.2 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.2 2.6
VFRPSRBDO08OR005N040 [ 0.05 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0O080OR010N040 [ ] 0.1 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R020N040 [ ] 0.2 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 42 | 44 | 47 | 5.1
VFRPSRBDO0080R030N040 [ ] 0.3 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 42 | 4b4 | 4T 5
VFRPSRBDO0100R005N040 [ 0.05 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 43 | 45 | 49 5.4
VFRPSRBDO0100R010N040 [ 0.1 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFRPSRBDO100R010N060 [ 0.1 1 1 [ 0.96 50 6 9.1 4 1 6.4 6.7 7.3 7.9
VFRPSRBDO0100R020N040 [ 0.2 1 1 4 0.96 50 6 10.5 4 1 4.3 4.5 4.7 5.3
VFRPSRBD0100R020N060 [ ] 0.2 1 1 6 0.96 50 6 9.2 4 1 6.4 6.7 7.3 7.8
VFRPSRBD0100R030N040 [ ] 0.3 1 1 A 0.96 50 6 10.5 4 1 43 | 45 | 4.6 5.3
VFRPSRBDO0100R040N040 [ ] 0.4 1 1 4 0.96 50 6 10.6 4 1 43 | 45 | 4.5 583
VFRPSRBD0150R010N040 [ ] 0.1 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 42 | 44 | 48 | 52
1/3
N
2@

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



VFR

VFRPSRB - TORICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO

w0 Longitud efectiva para
Referencia % RE DC APMX LU DN LF g B2  ZEFP angulos inclinados
& 8 2 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBDO150R010N060 @ 0.1 1.5 1.5 6 142 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71| 77
VFRPSRBDO150R010N100 @ 0.1 1.5 15 10 1.42 50 6 6.9 4 1105 [10.9 [11.7 |12.7
VFRPSRBD0O150R020N040 @ 0.2 1.5 1.5 4 142 50 6 10.2 4 1 42| 44 | 46| 52
VFRPSRBD0O150R020N060 @ 0.2 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71| 7.7
VFRPSRBD0O150R020N100 @ 0.2 1.5 15 10 142 50 6 7 4 1 105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO150R030N040 @ 0.3 15 15 4 1.42 50 6 10.3 4 1 42| 44 | 45| 5.2
VFRPSRBDO150R030N060 @ 0.3 1.5 1.5 6 142 50 6 8.9 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0O150R030N100 @ 0.3 1.5 15 10 1.42 50 6 7 4 1105 109 [11.7 |12.6
VFRPSRBDO150R050N040 @ 0.5 1.5 1.5 4 142 50 6 10.5 4 1 42| 44 | 43| 5.1
VFRPSRBD0150R050N060 @ 0.5 1.5 1.5 6 1.42 50 6 9 4 1 63| 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0O150R050N100 @ 0.5 1.5 15 10 142 50 6 7.1 4 1 105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBD0200R010NO60 @ 0.1 2 2 6 1.9 50 6 84 4 1 63| 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0200ROTONT00 @ 0.1 2 2 10 1.9 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0200R01ONT50 @ 0.1 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 |18.8
VFRPSRBD0200R020N060 @ 0.2 2 2 6 19 50 6 84 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0200R020N100 @ 0.2 2 2 10 19 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 |12.6
VFRPSRBD0200R020N150 @ 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 |18.8
VFRPSRBD0200R030NO60 @ 0.3 2 2 6 1.9 50 6 8.5 4 1 63| 66| 7 7.6
VFRPSRBD0200R0O30N100 @ 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 [10.8 |[11.6 |12.6
VFRPSRBD0200R030NT50 @ 0.3 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 | 18.8
VFRPSRBD0200R0O30N200 @ 0.3 2 2 20 19 60 6 4.2 4 1 208 215 [23.1 | 25
VFRPSRBD0200R050N060 @ 0.5 2 2 6 19 50 6 8.6 4 1 63| 65| 7 7.5
VFRPSRBD0200R0O50N100 @ 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBD0200R050N150 @ 0.5 2 2 15 19 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
VFRPSRBD0250R030N0S0 @ 0.3 2.5 2.5 8 2.35 50 6 6.9 4 1 83| 86| 92|10
VFRPSRBD0250R030N150 @ 0.3 25 25 15 2.35 50 6 4.7 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.7
VFRPSRBD0250R050N0OS0 @ 0.5 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7 4 1 83| 86| 92| 99
VFRPSRBD0250R050N150 @ 0.5 25 25 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBD0250R100N0OS0 @ 1 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7.3 4 1 83| 86| 91| 98
VFRPSRBDO300RO10N100 @ 0.1 3 3 10 2.85 40 6 5.5 4 1 104 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBDO300R010N150 @ 0.1 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R020N100 @ 0.2 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 [10.8 |11.6 | 125
VFRPSRBD0300R020N150 @ 0.2 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 156 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R020N200 @ 0.2 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1207 [215 |23.1 |24.9
VFRPSRBD0300R0O30N100 @ 0.3 3 3 10 2.85 40 6 5.6 4 1 104 [10.8 [11.5 | 125
VFRPSRBD0300R0O30N150 @ 0.3 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R0O30N200 @ 0.3 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1 207 [215 |23 |24.9
VFRPSRBDO300R0O50N100 @ 0.5 3 3 10 2.85 40 6 5.6 4 1 104 [10.7 [115 | 124
VFRPSRBD0300R050N150 @ 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.6
VFRPSRBD0300R0O50N200 @ 0.5 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1207 [21.4 |23 |248
VFRPSRBDO300R100N100 @ 1 3 3 10 2.85 40 6 5.8 4 1104 [10.7 [11.4 | 123
VFRPSRBDO300R100N150 @ 1 3 3 15 2.85 40 6 4.3 4 1 155 [16.1 [17.2 | 185
VFRPSRBD0300R100N200 @ 1 3 3 20 2.85 40 6 3.5 4 1207 [21.4 |22.9 |24.7
VFRPSRBDO40ORO1ON120 @ 0.1 4 4 12 3.85 40 6 3.6 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBDO400OROTON200 @ 0.1 4 A 20 3.85 60 6 24 4 1 207 |21.5 |23.1 *
VFRPSRBDO400R020N120 @ 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBD0400R020N200 @ 0.2 4 4 20 3.85 40 6 24 4 1 207 [21.5 |23.1 *
VFRPSRBD0400R030N120 @ 0.3 4 A 12 3.85 40 6 3.7 4 1 125 [129 [138 | 15
VFRPSRBD0400OR0O30N200 @ 0.3 4 4 20 3.85 40 6 24 4 1 207 |21.5 |23 *
2/3
x Sin interferencia N
2

10 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.



VFRPSRB - TORICA, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO

VFR

Longitud efectiva para
angulos inclinados

)

Referencia x RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP o
1‘19) g .E' 30" 10 20 30
VFRPSRBDO0400R030N300 [ ] 0.3 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1| 322 * *
VFRPSRBDO0400R050N 120 [ ] 0.5 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5| 12.9| 13.8| 14.9
VFRPSRBD0400R050N200 ([ ] 0.5 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7| 21.4| 23 *
VFRPSRBD0400R050N300 [ ] 0.5 4 4 30 385 70 6 1.7 4 1 31.1 32.1 * *
VFRPSRBD0400R100N 120 [ ] 1 4 4 12 3.85 60 6 3.8 4 1 12.4] 12.8| 13.7| 14.8
VFRPSRBD0400R100N200 [ ] 1 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7| 21.4| 22.9 *
VFRPSRBD0400R100N300 [ ] 1 4 4 30 385 70 6 1.7 4 1 31.1| 32.1 * *
VFRPSRBD0500R050N 150 [ 0.5 5 5 15 485 60 6 1.7 4 1 15.6] 16.1 * *
VFRPSRBDO0500R100N 150 [ ] 1 5 5 15 485 60 6 1.8 4 1 15.5| 16.1 * *
VFRPSRBD0600R010N 180 [ ] 0.1 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R020N 180 [ ] 0.2 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R030N 180 [ ] 0.3 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R050N 180 [ ] 0.5 6 9 18 585 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R100N 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 * * * *
VFRPSRBD0800R030N240 [ ] 0.3 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R050N 240 [ ] 0.5 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R100N240 [ ] 1 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R200N 240 [ ] 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 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 [ ] 2 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 [ ] 3 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 & i & i
3/3
* Sin interferencia )
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VFR

VFRPSRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

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 | Acero endurecido (-45-55HRC) 15 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 Acero endurecido (-45-55HRC) 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 | Acero endurecido (55-65HRC) 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 Acero endurecido (55-65HRC) 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
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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 | Acero endurecido (65-70HRC) 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
8 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 5 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  Acero endurecido (65-70HRC) & ! 20 2700 240 0.07 053
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
l ap

1. Cuando el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como
por ejemplo areas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.
. Sila 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 maquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.

N
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NEW

VFR

VFRSDRB

20

TORICA, LONGITUD CORTA, 6 HELICES

1
g BHTA2 15° "
o AN\ ) ) 2
[m] Y 8
o
; RE
. : APMX
Ly
LF
2 z
[m]
"
AN
RE
APMX
Ly
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 -0.008
¢ Elfilo afilado y la resistencia a las roturas mejorada permite un mecanizado altamente eficiente.
Referencia % RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Tipo
o
n
VFRSDRBD0300R030 (] 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0400R030 ° 03 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0500R030 ° 0.3 5 5 15 4.9 50 6 6 1
VFRSDRBD0600R030 ° 03 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBDO0600R050 ([ ] 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R100 ° 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0800R030 [ ] 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R050 ([ ] 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R 100 [ ] 1 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD1000R050 ° 05 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1000R100 ° 1 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1200R050 ° 0.5 12 12 36 11.7 75 12 6 2
VFRSDRBD1200R 100 [ ] 1 12 12 36 1.7 75 12 6 2
il
N
V
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



NEW
VFRSDRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
H | Acero endurecido (45 - 55 HRC) ¢ 16000 2800 03
8 12000 5800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
i
] <1.5DC
Material DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
Acero endurecido (55 - 62 HRC) é 8000 2900 02
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
Acero endurecido (62 - 70 HRC) é 2300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andmalos.
En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.



20

NEW

VFR

VFRMDRB

£

©-

TORICA, LONGITUD MEDIA, 6 HELICES

H 1
] BHTA2 15° 0
=
(@] _ _ _ - L z
E@ I [z
' LF
2
7 (%2}
=
gm ] ] NIz
(N o
o
RE | APMX ‘
— LF
3
— [%2]
DC<12 DC212 o | - - N [=
0 0 3
- 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
e Elfilo afilado y la resistencia a las roturas mejorada permite un mecanizado altamente eficiente.
Referencia x RE DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
o
n
VFRMDRBDO0300R030 [ ] 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBD0400R030 [ ] 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBD0500R030 ° 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 ° 03 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R050 ° 05 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 ° 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBDO0800R030 [ ] 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD0800R050 [ ] 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R100 ([ ] 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 [ ] 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 ° 05 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 ° 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 [ 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 [ ] 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 [ ] 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R 150 * 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R100 * 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 * 15 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD2000R100 * 1 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R150 * 1.5 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R200 * 2 20 45 125 20 6 2
1hn
N
V
A\

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



NEW

VFR

VFRMDRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
H | Acero endurecido (45 - 55 HRC) 8 12000 2800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0
1M1
] <1.5DC
Material DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
Acero endurecido (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 02
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
Acero endurecido (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
1M1

<1.0DC

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andémalos.
En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.

21



NEW
VFR2MV 00

FRESA, LONGITUD MEDIA, 2 HELICES, HELICES
VARIABLES

W H 1

___— | BHTA215°
(%2}
=
- o 8[ S ~ _ _ e g
. e a
/ : APMX
LF
2
3 192}
o BN T ) ) i 2
(=] o
(&)
[m]
APMX
LF
DC
0
_-0020
DCONMS=6
0
- 0.005
e Elangulo de hélice variable y el paso de ranura, combinados con un centro altamente resistente,
suprimen las vibraciones y oscilaciones.
Referencia % DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
o
n
VFR2MVD0050 [} 0.5 1.3 40 4 2 1
VFR2MVD0100 ) 1 2.5 40 4 2 1
VFR2MVD0150 ) 1.5 3.8 40 4 2 1
VFR2MVD0200 ) 2 5 40 4 2 1
VFR2MVD0250 ) 2.5 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 ) 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVDO0400 [} 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 [ ] 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0600 ) 6 15 50 6 2 2
11
N,
BRe

22 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.



NEW
VFR2MV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

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
22:2 glri:rgiigec'd" (35 - 45 HRC] 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
0.5 40000 960 0.015
1.0 32000 1600 0.06
1.5 32000 1900 0.08
2.0 24000 1900 0.10
Acero endurecido (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 | Acero endurecido (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
Acero endurecido (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. Al realizar ranuras, reduzca las revoluciones entre un 50 y un 70 %y la velocidad de avance entre un 40 % y un 60 %.

2. Sila profundidad de corte es superficial se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con amortiguacion de las vibraciones son mas eficaces para suprimir las vibraciones y oscilaciones en
comparacion con las fresas convencionales pero, pueden producirse si la rigidez de la maquina 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 segun la tabla anterior.
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NEW

VFR

VFR4MV

2000

FRESA, LONGITUD MEDIA, 4 HELICES, HELICES VARIABLES

W H 1

_ %))
=
o > _ _ | z
[=] o
o
o
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12,16 DCONMS =20
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 -0.008 - 0.009
e El angulo variable de la hélice y el paso de ranura, combinados con un centro altamente resistente,
suprimen las vibraciones y las oscilaciones.
Referencia X DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
o
n
VFR4MVDO0600 ) 6 15 50 6 4 1
VFR4MVDO0800 ) 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
11
N
5 RS

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



NEW

VFR

VFR4MV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material DC n f ae/ap
6 10000 2100 0.6
8 8000 1500 0.8
Acero pre-endurecido (35 - 45 HRC) 10 6400 1400 1.0
Acero al carbono 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
Acero endurecido (45 - 55 HRC) 10 4900 730 0.5
12 3800 860 0.5
16 1200 280 0.8
20 1000 240 1.0
6 2700 320 0.2
8 2000 240 0.2
H | Acero endurecido (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
Acero endurecido (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. 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 amortiguacion de las vibraciones son mas eficaces para suprimir las vibraciones y oscilaciones en
comparacion con las fresas convencionales pero, pueden producirse si la rigidez de la maquina 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 segun la tabla anterior.

25
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NEW
VFRSD 200 0 < =

FRESA, LONGITUD CORTA, 4/6 HELICES
H ' % BHTA2 15° g
s . 8

DC
0

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

e Elfilo de corte afilado y la resistencia a las roturas mejorada permiten un mecanizado altamente eficiente.

Referencia % DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
VFRSDDO0100 [ J 1 2 45 6 4 1
VFRSDDO0150 [ ] 1.5 3 45 6 4 1
VFRSDDO0200 [ 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 [ ] 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 [ 3 6 45 6 6 1
VFRSDDO0350 [ ] 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDDO0400 [ J 4 8 45 6 6 1
VFRSDDO0500 [ J 5 10 50 6 6 1
VFRSDD0600 [ 6 12 50 6 6 2
VFRSDD0800 [ ] 8 16 60 8 6 2
VFRSDD1000 [ 10 20 70 10 6 2
VFRSDD1200 [ ] 12 24 75 12 6 2
1/1

1. FHA: DC<3 mm =30°, DC>3 mm = 45° N

7 &

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



NEW
VFRSD

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material DC n f ae
1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
3 32000 3800 0.20
H | Acero endurecido (45 - 55 HRC) 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
1M1
<1.5DC
Material DC n f ae
1 40000 800 0.03
2 24000 1000 0.05
3 16000 1900 0.10
Acero endurecido (55 - 62 HRC) u 12000 2200 0.10
6 8000 2900 0.20
8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30
12 4000 2400 0.30
. 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
3 11000 1200 0.05
Acero endurecido (62 - 70 HRC) 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
1M1
<1.0DC

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andémalos.
En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.
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N EW VFR

VFRSD

FRESADO DE RANURAS CON HERRAMIENTAS DE PEQUENO DIAMETRO

Material DC n f ap
. 1 15000 300 0.1
Acero endurecido (45 - 55 HRC)
H 2 8000 320 0.2
. 1 9500 110 0.05
Acero endurecido (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andmalos.
En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.



NEW
VERMD L0000 =

FRESA, LENGITUD MEDIA, 4/6 HELICES

___— ] BHTA215° "
o 2
=] B - - T o
(@]
o
——— : LF
2
3 (%2}
o =
a . . T 5
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
¢ Elfilo de corte afilado y la resistencia a las roturas mejorada permiten un mecanizado altamente eficiente.
Referencia X DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
(=]
n
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
VFRMDD0400 ° 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
; v
RS

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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NEW
VFRMD

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material DC n f ae
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

H | Acero endurecido (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

Acero endurecido (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

: 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
Acero endurecido (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

11
<1.0DC

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andmalos.
30 En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.



NEW

VFRMD

VFR

FRESADO DE RANURAS CON HERRAMIENTAS DE PEQUENO DIAMETRO

Material DC n f ap
. 1 15000 300 0.1
Acero endurecido (45 - 55 HRC)
H 2 8000 320 0.2
. 1 9500 110 0.05
Acero endurecido (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andmalos.

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

VFR

VFRLD

FRESA, LONGITUD LARGA, 6 HELICES

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

RE

1
d ]
/

X

LF

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

Referencia X DC APMX LF DCONMS ZEFP Tipo
&
VFRLDDO0600 [ J 6 26 70 6 6 1
VFRLDDO0800 [ J 8 36 90 8 6 1
VFRLDD1000 [ J 10 46 100 10 [ 1
VFRLDD1200 [ 12 56 110 12 6 1
VFRLDD1600 [ J 16 66 130 16 6 1
VFRLDD2000 * 20 76 140 20 6 1
VFRLDD2500 * 25 92 180 25 6 1
11
N
TR

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



NEW

VFR

VFRLD

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

DC n f ae
6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08
10 1300 400 0.10
H | Acero endurecido (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
Acero endurecido (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
Acero endurecido (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. Si la profundidad de corte es superficial, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. Sila maquina o el material de la pieza no son rigidos, pueden producirse vibraciones o ruidos andémalos.
En este caso, ajuste la velocidad de husillo, la velocidad de avance y la profundidad de corte segun la tabla anterior.

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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VFR

VFR4MB 20

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,
4 HELICES

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

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

¢ La geometria de 4 hélices con un filo de corte que se extiende hasta el centro consigue una larga vida util de la
herramienta y permite un mecanizado muy eficiente.

Referencia Stock RE DC APMX LF BHTA2 DCONMS ZEFP Tipo
VFR4MBRO0050 [ ] 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 [ ] 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 [ ] 1.5 3 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
VFR4MBRO0300 [ ] 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
il
N
PR

34 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.



VFR

VFR4MB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

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

Acero endurecido 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 Acero endurecido 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

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

5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00

6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

1/1

1. 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. Silarigidez de la maquina 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. aes el dngulo de inclinacién de la superficie mecanizada.

Fresa

ae: Paso lateral (avance radial)
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VFR

VFR2XLB

L0

PUNTA ESFERICA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

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

¢Longitud efectiva para
angulos inclinados

Angulo inclinado

Longitud
efectiva

¢ El mecanizado preciso de las paredes verticales es posible gracias al desahogo y a la geometria del filo de corte

con punta esférica, fuerte y lisa.

Longitud efectiva para
angulos inclinados

)
Referencia x RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP °

& 8 S o | 10 | 20 | g
VFR2XLBR0O0O10N00O5 ([ ] 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBROO10NO10 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O015N010 ([ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O015N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020NO10 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N0O15 ([ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 [ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 35 3.9
VFR2XLBR0020N040 [ ] 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 [ J 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 [ ] 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 ([ ] 0.25 0.5 037 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 35 3.9
VFR2XLBR0025N040 ([ ] 0.25 0.5 037 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0030N020 ([ ] 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0OO30NO30 [ ] 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. El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR. 39 '{3

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



VFR

VFR2XLB - PUNTA ESFERICA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

Longitud efectiva para

)
Referencia ¥ RE  DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP angulos inclinados
& a & o | 10 | 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. El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR. 39 '{3

* Sininterferencia

@ : Stock Europa. * : Stock Japon. 37
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VFR2XLB - PUNTA ESFERICA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

VFR

Longitud efectiva para

)]
Referencia ¥ RE  DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP angulos inclinados
& a & o | 10 | 20 | 3
VFR2XLBR0200N 100 [ J 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 104 108 | 11.6| 12.7
VFR2XLBR0200N120 [ ] 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 125 129 | 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 ([ ] 2 4 3 16 359 70 6 3.1° 2 1 16.6 | 17.3 | 188 | 20.7
VFR2XLBR0200N200 [ ] 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 208 | 21.7| 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 [ ] 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 27.1 | 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 [ ] 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 | 326 * *
VFR2XLBR0250N200 [ J 2.5 b 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 208 | 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 [ ] 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 27.1 * *
VFR2XLBR0O300ON180 [ 3 6 6 18 585 80 6 = 2 2 * * * *
VFR2XLBR0O300N300 [ ] 3 6 6 30 585 80 6 — 2 2 * * * *
3/3
1. Elcolor del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR. 39 '{3

* Sin interferencia

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



VFR

VFR2XLB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

H | Acero endurecido (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
1.5 16 32000 4500 0.1 0.3
1.5 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4
H  Acero endurecido (45-55 HRC) 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
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 500 0.003 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03
H | Acero endurecido (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 0.1 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 Acero endurecido (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

3/3

1. Cuando el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como

por ejemplo areas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

2. Sila 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 maquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.
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VFR

VFR2SSB <0

2 HELICES, LONGITUD CORTA, MANGO CORTO

1
H = BHTA2 15°
o (9]
s
= — ‘ : E—
4 - o
[m]
RE APMX
LU
LF
2
z
[m]
(%2}
‘ RE<6 o - - T2
[m)] o
€ % a
+0.005
RE APM)EU
4<DCONMS<6 8< DCONMS<10 DCONMS=12 LF
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
Referencia Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Tipo
VFR2SSBR0050S04 [ J 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBR0050 [ 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 1
VFR2SSBR0075S04 [ J 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBR0075 [ J 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 [ J 1 2 2 4 1.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 [ J 1.5 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 [ 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0250 [ J 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 1
VFR2SSBR0300 [ J 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBR0400 [ J 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBR0500 [ J 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 [ J 6 12 12 22 1.7 75 12 2 2
11
N
V.
B

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



VFR

VFR2SSB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
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 Acero endurecido (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

Acero endurecido (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

f 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

Acero endurecido (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 0.1 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

11
<0.2RE
ap

1. a se corresponde con el dngulo de inclinacion de la superficie mecanizada.
2. Sila rigidez de la maquina o la fijacion 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

VFR2SB

L0 0

E>0.3

RE<0.3

PUNTA ESFERICA, DOS HELICES, LONGITUD CORTA

g  \eumazioe o
g | . . B | >
, :
RE APMX
= ) .
2
= BHTA2 20° "
o S o] 2
(=] t B r B B - o
a8
RE APMX
] LF
3
___—{BHTA215° °£
9 | , , H, ] =z
— | 5
[m]
re” APM
Ly LF
4
g
[3) 2N _ _ =
i = F 1z
o
RE APMX LF
RE<6
+0.005
DCONMS=3 4<DCONMS<6é 8<DCONMS<10 DCONMS=12,16 DCONMS=20
0 0 0 0
- 0.004 - 0.006 - 0.008 - 0.009
Referencia Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Tipo
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
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VFR2SB - PUNTA ESFERICA, DOS HELICES, LONGITUD CORTA

VFR

Referencia Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Tipo
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 0 20 38 - — 160 20 2 4

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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VFR

VFR2SB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

H| Acero endurecido (45-55 HRC)

H | Acero endurecido (55-62 HRC)

Angulo de inclinacién

Angulo de inclinacién

RE a<15° a>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 0.11 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 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 0.11 0.25
R 1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30
R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 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 8 5000 1600 2500 500 0.3 1.60
R10 4000 1300 1800 360 0.3 2.00

1/2



VFR

VFR2SB
Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
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 | Acero endurecido (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 0.11 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
<0.2RE
ap

1. a se corresponde con el dngulo de inclinacion de la superficie mecanizada.
2. Sila rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.




VFR

VFR2SBF L0

PUNTA ESFERICA, DOS HELICES, LONGITUD CORTA,
PARA ACABADO ESPEJO

e |

z

° ___—1BHTA215° 0

RS e

re” [APMX e

LU LF
2

N [%2]

RE<3 ST : I

£0.010 7 APMX LF 8

4<DCONMS<6
QD
-0.005

Referencia Stock RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP  Tipo
VFR2SBFRO050 ° 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFRO075 ° 0.75 15 15 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 ° 1 2 2 4 19 60 6 2 1
VFR2SBFRO125 ° 1.25 25 25 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 ° 15 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
VFR2SBFRO0300 ° 3 6 6 - - 80 6 2 2
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VFR

VFR2SBF

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
. 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
Acero pre-endurecido
(35-45 HRC) R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011
Acero al carbono, R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013
acero aleado [[280-350]HBI R 15 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015
Acero aleado (<350 HB
Acero endurecido (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
Acero altamente endurecido 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. Esta herramienta Gnicamente se recomienda para un mecanizado de acabado.
2. Para una buena evacuacion de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeracién por soplado de aire o neblina de aceite.
3. a se corresponde con el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.
4. Para el mecanizado de perfiles como moldes, las condiciones de mecanizado pueden diferir considerablemente en funcion

de la geometria 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.
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EJEMPLOS DE APLICACION

VFR

COMPARACION DE SUPERFICIES ACABADAS

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

Ve (m/min) 603

Vf (mm/min) 1.280

fz (mm/d.) 0.02

ap (mm) 0.02

ae (mm) 0.02

Longitud de la protuberancia ([mm) 15

Tipo de corte

Golpe de aire

Maquina

Centro de mecanizado vertical
(HSK-E25)

VFR2SBF

Fresas convencionales

Buena superficie

ﬂ

J..-!'ﬂ

Superficie imperfecta

I
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EJEMPLOS DE APLICACION

VFR

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

Vf (mm/min) 540

fz (mm/d.) 0.05

ap (mm) 2.0

ae (mm) 2.0

Longitud de la protuberancia (mm) 22

Tipo de corte

Golpe de aire

Centro de mecanizado vertical

Maquina (HSK-A63)
0.2 -
== VFR
— =& Convencional
€ 0.15
E
5 / /
C
I 01
]
he)
2
@ 0.05
Il
jol
o
0 1 1 1 1
0 5 10 15 20
Longitud de corte (m)
Material 1.2344 (52 HRC)
Herramienta VFR2SBR0300
n (min-1) 17.000
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/d.) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 0.3
Longitud de la protuberancia (mm) 22

Tipo de corte

Golpe de aire

Centro de mecanizado vertical

Maquina (HSK-A63)
0.2{ == VFR
_ =& Convencional /
€
E£0.15
: /
2
L)
= 04 .
Q
© /./ /
8
(9]
2, 0.05
@
o
0

0 50 100 150

200 250 300 350 40C

Longitud de corte (m)

22 mm

IR TURT S i

VFR

Convencional

22 mm

VFR

Convencional
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N
&
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Condiciones de corte recomendadas

TIPO DE CORTE

NEW

Productos o ampliaciones totalmente nuevos que se
presentan en el lanzamiento actual (primavera u otofio)
y que todavia no aparecen en el tGltimo catalogo general.

Desbaste

NEW

Productos o ampliaciones que se presentaron en
ediciones de primavera y otofo anteriores y que aln
no estan en el Gltimo catalogo general.

Corte medio

APLICACION

Corte ligero

Fresado planeado

Pre acabado

Fresado de chaflanes

Acabado

Fresado escuadrado con radio

DOOOGO®

Acabado espejo

Planeado cerca de la
pared

MATERIAL

Fresado en escuadra

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

Fresado lateral

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

Fresado ranurado

Ceramica

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

Fresado en rampa

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

Fresado de cajera

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

Ranurado con radio

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

Fresado copiado

Acero rapido
Sustrato de acero rapido.

06HCIHOCSOLHON

Fresado ranurado-T




SiMBOLOS

RECUBRIMIENTO

CARACTERISTICAS

Recubrimiento SMART MIRACLE
Nueva tecnologia de recubrimiento, densay lisa de alta
eficiencia para el mecanizado de materiales dificiles.

Filo vivo
Indica filo vivo de la fresa integral.

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

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

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

Angulo de ataque o desprendimiento

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

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

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original MIRACLE (ALTi)N.
También apto para mecanizado en seco.

Angulo de la punta
Indica el &ngulo de la broca en la punta. El ejemplo
muestra 140°.

Recubrimieno (AL, Ti) N
(ALTIIN , con un alto rango de aplicacion versatil.

Hélice de desbaste

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

Hélice variable

Recubrimiento IMPACT MIRACLE
Recubrimiento monocapa con tecnologia nano cristalina
que genera una pelicula dura y termorresistente.

QP90IIO®OQ

Ranura de evacuacion de viruta redondeada

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

©
o
o

Angulo de posicién del filo de corte

Recubrimiento VFR

(ALCrS In/(ALTiStiN PVD recubrimiento multicapa) es ideal
para mecanizar materiales extramadamente duros hasta
70 HRC.

NUCLEO DE LA BROCA

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

Tipo X
La reduccién del nlcleo X se utiliza en la punta de la broca.

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

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

Recubrimiento de diamante DF
Aplicable para el mecanizado de grafito.

Tipo S
Corte facil. Mayor utilizacion.

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

Tipo N
Efectivo cuando el nlcleo es ancho.

) fo o o fo fo (0 o ot (o (o (o (o (e

Recubrimiento de diamante CVD
Tecnologia Unica multicapa que controla el posicionamiento
de los micro granos de cristal de diamante , incrementando

W

la resistencia al desgaste, y la suavidad en el recubrimiento.

LOOGCOC

Rompevirutas




SiMBOLOS

TOLERANCIA

Tolerancia del angulo con conicidad
Indica la tolerancia del angulo de filo en una fresa cénica.

Tolerancia R
Indica la tolerancia radial en las fresas esféricas.

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

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

Tolerancia del diametro exterior
Indica la tolerancia del didmetro de la fresa integral.

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

Tolerancia didmetro mango
Indica la tolerancia del didmetro del mango.

Tolerancia diametro mango
Indica la tolerancia del diametro del mango.

Tolerancia de la broca/diametro

00000090

AGUJERO DE REFRIGERACION

Refrigerante externo

Refrigeracion interna

Refrigeracion interna

Centrado, agujero de refrigeracion interna

©DPO

Radial, agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

e
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RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

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

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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