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4-schneidiger Impact Miracle-Kugelkopffraser

MITSUBISHI CARBIDE VFEMB

Einzigartige 4-schneidige Kugelkopfgeometrie
fur prazieses und hocheffizientes Frasen!




iM PACT MIRACLE Schaftfraserserie

4-schneidiger Impact Miracle-Kugelkopffraser (M)

VF4MB

M Eigenschaften

@ Die neue 4-schneidige Kugelfrasergeometrie erméglicht hochprazises Konturfrasen mit hohem Vorschub.

@ Einsatz der Impact Miracle-Beschichtung mit

iMPACT MIRACLE | (AL, Ti, SN | (AL TN

hohem Temperaturwiderstand zur Bearbeitung Harte 3700HV TP [—
verschiedener Werkstoffe — von gehartetem P 100N 80N 80N
(Uber GOHRC) bis zu a"gemeinem Stahl. Oxidationstemperatur 1300°C 1100°C | 840°C
Reibungskoeffizient 0.48 0.53 0.58

B Schnittleistung

 Vergleich der VerschleiRfestigkeit

VerschleilRfestigkeit und Standzeit des VF4MB sind héher als bei

herkommlichen Schaftfrasern.

VF4MB

Herkdmmlich

Starker Verschleiy
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Schnittlange (m)

O somitingertam

20 30

Schneidkantenabschluss Spanflache
r
1
\. Schaftfraser| VF-4MB R1
Werkstoff | X210Cr12 (60HRC)
Drehzahl | 28,000min" (176m/min)
Vorschub | 2,200mm/min (0.02mm/Zahn)

Schnittmethode

Gleichlauffrésen, Pressluft
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Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden
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@ 4-schneidiger Kugelkopffraser fiir die HSC-Bearbeitung von gehartetem Stahl.

Einheit: mm
Radius L . Schaft- Anz.der [ »
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. | Schnittlange | Gesamtldnge | g, chm.  scmeide % Typ

R D1 ap L1 D4 N | -

VF4AMBRO0050 0.5 1 2.5 50 6 4 | *x 1

R0100 1 2 6 60 6 4 | x 1

R0150 1.5 3 8 70 6 4 | *x 1

R0200 2 4 8 70 6 4 | x 1

R0250 25 5 12 80 6 4 | *x 1

R0300 3 6 12 80 6 4 [ x| 2

R0400 4 8 14 90 8 4 | x| 2

R0500 5 10 18 100 10 4 | x| 2

R0600 6 12 22 110 12 4 | % | 2

* : Lagerstandard in Japan




VF4MB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

Werk- Geharteter Stahl Gehérteter Stahl Gehérteter Stahl
stoff (—=55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12 S6-5-2
a<15° a>15° Schnitt- a<15° a>15° Schnitt- a<15° a>15° Schnitt-
R tiefe tiefe tiefe
(mm) | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub (mm) Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub (mm) Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub (mm)
(min™) | (mm/min) | (min™") | (mm/min) (min”") | (mm/min) | (min™") | (mm/min) (min™y | (mm/min)| (min™") | (mm/min)
RO0.5 (40,000 10,400 |40,000| 4,200 | 0.050 40,000 7,300 |40,000| 3,100 | 0.040 [40,000| 4,700 |[32,000| 1,700 | 0.030
R1 40,000/ 12,500 | 39,000 | 6,100 | 0.090 (40,000 |10,400 | 24,000 3,100 | 0.080 |24,000| 5,000 [16,000| 1,200 | 0.060
R1.5 (40,000 15,600|27,000| 5,600 | 0.100 |32,000 (10,000 |16,000| 2,900 | 0.100 [16,000| 4,200 | 11,000 | 1,100 | 0.070
R2 32,000 14,100/ 20,000 | 4,700 | 0.120 |24,000| 8,100 [12,000| 2,500 | 0.100 [12,000| 3,100 | 8,000| 1,000 | 0.080
R2.5 |25,000|11,700|16,000| 3,700 | 0.160 | 19,000 | 6,900 | 9,600| 2,200 | 0.120 [ 9,600| 2,700 | 6,000 780 | 0.080
R3 21,000 10,900 | 13,000 | 3,400 | 0.200 (16,000| 6,200 | 8,000| 2,100 | 0.160 | 8,000| 2,300 | 5,000| 780 | 0.090
R4 16,000 8,300(10,000| 2,600 | 0.240 (12,000| 4,700 | 6,000 1,600 | 0.160 | 6,000 1,900 | 4,000| 620 | 0.090
R5 13,000| 6,800 8,000| 2,300 | 0.400 |10,000| 4,200 | 4,800| 1,200 | 0.160 | 4,800| 1,500 | 3,000| 550 | 0.100
R6 9,000| 4,700, 6,000| 1,700 | 0.400 | 7,000| 2,900 | 3,600 940 | 0.240 | 3,600| 1,100 | 2,200 400 | 0.100
Bitte wahlen Sie die Zustellung (Z-Achse) in Abhangigkeit zu der <02R
Schnitt | gewiinschten Oberflachengiite aus. Weitere Informationen finden Sie  j+—
-tiefe im GeStamtkatabg C003D (Seite GOZS)- M < Die Schnitttiefe ist der oben stehenden Tabelle zu entnehmen.
7 R: Radius

1) Bei geringer Werkzeug- oder Werkstuckstabilitat, sowie bei Vibrationen wéhrend der Bearbeitung missen Drehzahl und Vorschub

entsprechend reduziert werden.

2) Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit erforderlich ist, sollte der Vorschub reduziert werden.

3) aist der Bearbeitungswinkel.
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