
VF4MB

Ideal für hocheffizientes Fräsen von Formen und Gesenken!
Einzigartige 4-schneidige Kugelkopfgeometrie
für präzieses und hocheffizientes Fräsen!

4-schneidiger Impact MIracle-Kugelkopffräser B163D
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Schaftfräserserie 
4-schneidiger Impact Miracle-Kugelkopffräser (M)

Eigenschaften 
Die neue 4-schneidige Kugelfräsergeometrie ermöglicht hochpräzises Konturfräsen mit hohem Vorschub.

Einsatz der Impact Miracle-Beschichtung mit 

hohem Temperaturwiderstand zur Bearbeitung 

verschiedener Werkstoffe – von gehärtetem 

(über 60HRC) bis zu allgemeinem Stahl.

Härte

Adhäsion

Oxidationstemperatur

Reibungskoeffizient

Schnittleistung 
Vergleich der Verschleißfestigkeit 
Verschleißfestigkeit und Standzeit des VF4MB sind höher als bei 
herkömmlichen Schaftfräsern.

Herkömmlich 

Normaler Verschleiß 

Starker Verschleiß 

Schnittlänge (m) 

Schnittlänge: 140m 
Schneidkantenabschluss Spanfläche 

Geringer Verschleiß 

Verschleiß 

Schaftfräser 

Werkstoff 

Drehzahl 

Vorschub 2,200mm/min (0.02mm/Zahn) 

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Pressluft 
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Kugelkopffräser, mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden 

Typ 1 

Typ 2 

4-schneidiger Kugelkopffräser für die HSC-Bearbeitung von gehärtetem Stahl. 

Bestellbezeichnung 
Radius 

der Kugel Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge
Schaft-
durchm.

Anz. der 
Schneiden 

La
ge

r 

Einheit: mm 

Typ

s : Lagerstandard in Japan 
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IMPACT MIRACLE-SCHAFTFRÄSER 

Kugelkopffräser, mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden 

Werk-

stoff

Gehärteter Stahl 

(─55HRC) 

W.Nr. 1.2344(H13) 

Gehärteter Stahl 

(55─62HRC) 

X210Cr12 

Gehärteter Stahl 

(62─70HRC) 

S6-5-2 

R 

(mm) Drehzahl 

(min-1) 

Vorschub 

(mm/min) 

Drehzahl 

(min-1) 

Vorschub 

(mm/min) 

Schnitt-

tiefe

(mm)
Drehzahl 

(min-1) 

Vorschub 

(mm/min) 

Drehzahl 

(min-1) 

Vorschub 

(mm/min) 

Schnitt-
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(mm)
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(min-1) 
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(mm/min) 
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Schnitt-

tiefe

(mm)

Schnitt 

-tiefe 

Bitte wählen Sie die Zustellung (Z-Achse) in Abhängigkeit zu der 

gewünschten Oberflächengüte aus. Weitere Informationen finden Sie 

im Gestamtkatalog C003D (Seite G023). < Die Schni t t t iefe ist  der oben stehenden Tabel le zu entnehmen. 

R: Radius 

1) Bei geringer Werkzeug- oder Werkstückstabilität, sowie bei Vibrationen während der Bearbeitung müssen Drehzahl und Vorschub 

entsprechend reduziert werden. 

2) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden. 

 Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit erforderlich ist, sollte der Vorschub reduziert werden. 

3) % ist der Bearbeitungswinkel. 
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