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Su hélice transversal de alta rigidez y su
control anti-vibraciéon ofrecen resistencia
superior a la formacién de la viruta.

El recubrimiento Impact Miracle, con una
elevada resistencia térmica, garantiza unos
excelentes resultados en el mecanizado
de materiales endurecidos.
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Angulo hélice Sup. hendidura L1 é
a Fresa de punta recta con 2 hélices variables, apta para
mecanizado a alta velocidad de acero endurecido.
Unidad: mm
Diam. Longitud Longitud Diam. N°de | x
Referencia de corte total mango hélicesl S |Tipo
D1 ap L1 D4 N | @
VF2MVDO0050 0,5 1,3 40 4 2 a 1
D0100 1 2,5 40 4 2 a 1
D0150 1,5 3,8 40 4 2 a 1
D0200 2 5 40 4 2 a 1
D0250 2,5 6,3 40 4 2 a 1
D0300 3 7,5 50 6 2 a 1
D0400 4 10 50 6 2 a 1
D0500 5 12,5 50 6 2 a 1
D0600 6 15 50 6 2 a 2

a : Existencias en

Europa.

A

Acero al carbono, aleaciones de acero, acero para herramientas Acero endurecido Acero endurecido
Material Acero pre-endurecido (45—55HRC) (65HRC—)
de trabajo (—=45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diam. Revoluciones | Velocidad de avance | Profundidad de corte | Revoluciones | Velocidad de avance | Profundidad de corte | Revoluciones | Velocidad de avance | Profundidad de corte
(mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min) (mm)
0,5 40000 1000 0,015 40000 960 0,015 30000 600 0,01
1 40000 2.000 0,06 32000 1600 0,06 16000 550 0,05
1,5 40000 3.000 0,12 32000 1900 0,08 10600 500 0,08
2 30000 3.000 0,18 24000 1900 0,10 8100 400 0,1
2,5 24000 2600 0,25 19000 1600 0,13 6400 350 0,13
3 20000 2300 0,30 16000 1400 0,15 5400 300 0,15
4 15000 2.000 0,40 12000 1200 0,20 4.000 240 0,2
5 12000 1600 0,50 9000 900 0,25 3200 190 0,2
6 10000 1400 0,60 7000 700 0,30 2700 160 0,2
< Consulte la profundidad de corte en la anterior lista. D
Profundidad
de corte <0 I < Consulte la profundidad de corte en la anterior lista .
/ D:Diam.

1) La fresa con hélice variable tiene un mayor efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. No obstante, si la

rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo son muy bajas, pueden darse vibraciones. En tal caso, reduzca las

revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.
2) Para ranurado reduzca las revoluciones entre un 20% y un 50% y la velocidad de avance en un 40-60%.
3) Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.
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4 hélices, longitud de corte media, hélices irregulares
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* Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.
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a Broca cuadrada con 4 hélices irregulares, apta para
mecanizado a alta velocidad de acero endurecido.
Unidad: mm
Diam. Longitud de Longitud Diam. del Node |
Referencia corte total mango hélice] 8 |Tipo
D1 ap L1 D4 N [
VF4MVDO0600 6 15 50 6 4 a 1
D0800 8 20 60 8 4 a 1
D1000 10 25 70 10 4 a 1
D1200 12 30 90 12 4 a 1
D1600 16 40 100 16 4 a 1
D2000 20 50 110 20 4 a 1

a : Existencias en Europa.

A

Acero al carbona, aleacioqes de acero, Acero endurecido Acero endurecido
Material aXi;‘:gzrrihee;;i’:;’l‘;is (45—55HRC) (55HRC—)
(—45HRC) W.NF. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
o | oy | B | TREE | mere | Gl | THES | o B | RS
6 10000 2100 0,60 7000 1400 0,30 2700 320 0,20
8 8000 1500 0,80 5600 1100 0,40 2000 240 0,20
10 6400 1400 1,00 4500 950 0,50 1600 210 0,30
12 5400 1200 1,00 3800 860 0,50 1300 160 0,30
16 2400 550 3,00 1200 280 0,80 1000 130 0,30
20 1900 480 4,00 1000 240 1,00 800 100 0,30
<Consulte la profundidad de corte en la anterior lista. D
Profundidad
de corte <D <Consulte la profundidad de corte en la anterior lista.
/ D:Diam.

1) La broca de hélice irregular tiene un mayor efecto en el control de la vibracion si se compara con las brocas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo son muy bajas, pueden darse vibraciones. En tal caso, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.

2) Para ranurado reduzca las revoluciones entre un 20% y un 50% vy la velocidad de avance en un 40-60%.

3) Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.




y Resultados de corte

a Su excelente control anti-vibracion permite un mecanizado estable en una gama mas

amplia de aplicaciones comparada con la fresa convencional de 2 hélices.
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Pt 0 . .
€00 00 50 200 i de avance 50—200m/min (200mm/diente)
Velocidad de corte (m/min) S Meétodode | Corte descendente con chorro de aire

a La VF4MV ofrece una excelente resistencia a la

vibracion en el mecanizado de acero endurecido.

Area de la fotografia

15mm

VF4MVD1000 (&10)
W.Nr. 1,2344 (52HRC)
2500min-1 (188m/min)

Fresa

Material

Revoluciones

selocidad | 600mm/min (0,06mmidiente)
Metodode | Gorte descendente con chorro de aire
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