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Neue Impact Miracle VHM-Fräser
mit interner Kühlmittelzufuhr.
y	Für eine effektive Bearbeitung von Titan und Superlegierungen.
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IMPACT MIRACLE VHM-Fräser mit interner Kühlmittelzufuhr
VHM-Fräser-Serie

Eigenschaften
Kühlmittelzufuhr in der Nute

Einzigartige Span-Nuten-Geometrie
Substrat mit hoher Stabilität

IMPACT MIRACLE-Beschichtung

Das System der internen Kühlmittelzufuhr
wird zur Verbesserung des Schutzes vor
Spanverschweißung eingesetzt.
Die spiralartige Anordnung der Kühl-
mittellöcher ermöglicht eine Vielzahl von 
Bearbeitungsanwendungen. Schwer zu 
bearbeitende Werkstoffe können somit 
prozesssicherer bearbeitet werden.

Die Span-Nuten-Geometrie sorgt für 
eine ausgezeichnete Spanabfuhr und 
ermöglicht hocheffiziente
 Bearbeitungen.

Hartmetallsubstrat mit hoher
Bruchfestigkeit

Hervorragende Hitzebeständigkeit gewährleistet 
lange Standzeiten, selbst bei der Bearbeitung 
von schwer zu bearbeitenden und hochfesten 
Werkstoffen.Große Produktvielfalt

2 verschiedene Größen verfügbar.
Mittlere Schneidenlänge, 4-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø16, ø20

4 verschiedene Größen verfügbar.
Torusfräser,
mittlere Schneidenlänge, 4-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr
ø16(2 Größen), ø20(2 Größen)

4 verschiedene Größen verfügbar.
Mittlere Schneidenlänge, 6-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø10, ø12, ø16, ø20

8 verschiedene Größen verfügbar.
Torusfräser,
Mittlere Schneidenlänge, 6-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø10(2 Größen), ø12(2 Größen)
ø16(2 Größen), ø20(2 Größen)

2 verschiedene Größen verfügbar.
Mittlere Schneidenlänge, 8-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø16, ø20

4 verschiedene Größen verfügbar.
Torusfräser,
Mittlere Schneidenlänge, 8-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr
ø16(2 Größen), ø20(2 Größen)

2 verschiedene Größen verfügbar.
Schruppfräser,
kurze Schneidenlänge, 4-schneidig,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø16, ø20

2 verschiedene Größen verfügbar.
Schruppfräser,
kurze Schneidenlänge, 6-schneidig,
unregelmäßige Spiralwinkel,
mit interner Kühlmittelzufuhr

ø16, ø20

*Falls Sie andere als die hier aufgeführten Geometrien benötigen, wenden Sie sich bitte an Mitsubishi Materials. Es sind z.B. weitere Durchmesser und Längen auf Bestellung lieferbar.
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VFSFPRCHD1600 (ø16)

2000min-1 (100m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)
DIN X5CrNi18−10

VF6SVRCH1600 (ø16)

2000−4000min-1 (100−200m/min)
DIN X5CrNi18−10
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Standzeitenvergleich für die Bearbeitung von rostfreiem Stahl und Titanlegierungen a

Gleichmäßige Kühlmittelzufuhr ist bei verschiedenen Anwendungen möglich!a

Vergleich der prozesssicheren Bearbeitung von rostfreiem Stahla

Herkömmliche Produkte (Externe Kühlung)

Bahn 1 Bahn 2

Fräswerkzeug

Drehzahl
Werkstück

Kühlmittel
Vorschub

DIN X5CrNi18−10

180mm/min (0.045mm/Zahn)
Wasserlösliches Kühlmittel

Herausragende
Spanabfuhr und

Kühlung

Spanverschweißung
bereits in der zweiten 
Bearbeitungsphase

(Bearbeitung unterbrochen)

Herausragende
Spanabfuhr und

Kühlung

Span-
klemmung Adhäsion

Herausragende
Spanabfuhr und

Kühlung

Herkömmliche Produkte
(Externe Kühlung)

Herkömmliche Produkte
(Externer Kühlung)Rostfreier Stahl

Vorschub:1,800mm/min (0.1mm/Zahn)

Vorschub:1,350mm/min (0.075mm/Zahn)

16
m

m
x2

 ti
m

es

Fräswerkzeug

Drehzahl
Werkstück

Kühlmittel
Vorschub

Fräswerkzeug

Drehzahl
Werkstück

Kühlmittel
Vorschub

Fräswerkzeug

Drehzahl
Werkstück

Kühlmittel
Vorschub

Titanlegierungen

Wasserlösliches Kühlmittel
1800mm/min (0.1mm/Zahn)

Wasserlösliches Kühlmittel
1800mm/min (0.1mm/Zahn)

TiAl6V4 Titanlegierung

Wettbewerber

Gleichmäßige Bearbeitung

Auftreten von Vibrationen

R
ad

ia
le
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ch
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ttt

ie
fe

 (m
m

)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Gleichmäßige Bearbeitung

Auftreten von Vibrationen

R
ad

ia
le

 S
ch

ni
ttt

ie
fe

 (m
m

)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Wasserlösliches Kühlmittel
600−1200mm/min (0.05mm/Zahn)

Schnittleistung

Fräsen tiefer Nuten
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≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D
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)

øD
1

h6

IMPACT MIRACLE VHM-FRÄSER

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Typ 1

Fräswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr gewährleisten eine stabile Bearbeitung 
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

4-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel, mit interner Kühlung

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchm.
Anz. der

Schneiden Typ

La
ge

r

Einheit : mm

a: Lagerstandard.

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Nutenfräsen

Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständige Inconel-
Legierungen

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D: Durchm. D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkeln ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmäßige Werkzeuge. Falls die  
 Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl  
 und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.

Spiralwinkel Verstärkte
Schneidkante
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0.5D ─ 1.5D

<0.1D
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Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Nutenfräsen

Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständige Inconel-
Legierungen

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D: Durchm. D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkeln ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmäßige Werkzeuge. Falls die  
 Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl  
 und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Typ 1

Spiralwinkel

Einheit : mm

Fräswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr gewährleisten eine stabile Bearbeitung 
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

Torusfräser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel, mit interner Kühlmittelzufuhr

Bestellbezeichnung
Durchm. Mit

 Eckenradius
Schnittlänge Gesamtlänge Anzahl

d. Nuten Typ

La
ge

rSchaft
Durchm.

a: Lagerstandard.
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43.5°
45°UWC VF

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Typ 1

Einheit : mm

a: Lagerstandard.

Schaftfräser mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr.
Ideal für eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Trochodiales Fräsen

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkeln ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmäßige Werkzeuge. Falls die  
 Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl  
 und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständige Inconel-
Legierungen

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D: Durchm.

D: Durchm.

Verstärkte
Schneidkante

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchm.
Anz. der

Schneiden Typ

La
ge

r

6-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel

Spiralwinkel
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VF6MHVRBCHD1000R050
 D1000R100
 D1200R050
 D1200R100
 D1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300
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0.5
1
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1
1
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a

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

R

L1
ap
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4(

h6
)

øD
1

R

43.5°
45°UWC VF

h6

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Trochodiales Fräsen

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkeln ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmäßige Werkzeuge. Falls die  
 Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl  
 und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständige Inconel-
Legierungen

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D: Durchm.

D: Durchm.

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Typ 1

Spiralwinkel

Einheit : mm

Fräswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr gewährleisten eine stabile Bearbeitung 
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

Bestellbezeichnung
Durchm. Mit

 Eckenradius
Schnittlänge Gesamtlänge Anzahl

d. Nuten Typ

La
ge

rSchaft
Durchm.

a: Lagerstandard.

Torusfräser, 6-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel, mit interner Kühlmittelzufuhr
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4(
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)

øD
1

44°
45°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

Typ 1

Verstärkte
Schneidkante

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchm.
Anz. der

Schneiden Typ

La
ge

r

Einheit : mm

8-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel

Schaftfräser mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr.
Ideal für eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Trochodiales Fräsen

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständiger
Stahl Inconel etc.

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D:Durchm.

D:Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkel ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als Standard Werkzeuge. Falls die Stabilität  
 der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl und  
 Vorschub proportional reduziert werden.
3) Gleichlauffräsen wird empfohlen.

a: Lagerstandard.

Spiralwinkel
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0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

e e

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

44°
45°UWC VF

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

R h6

Torusfräser, 8-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel, mit interner Kühlmittelzufuhr

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen Trochodiales Fräsen

1) Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkeln ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmäßige Werkzeuge. Falls die  
 Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl  
 und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständige Inconel-
Legierungen

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

D: Durchm.

D: Durchm.

Einheit : mm

Bestellbezeichnung
Durchm. Mit

 Eckenradius
Schnittlänge Gesamtlänge Anzahl

d. Nuten Typ

La
ge

rSchaft
Durchm.

a: Lagerstandard.

Spiralwinkel

Typ 1

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Fräswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr gewährleisten eine stabile Bearbeitung 
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.
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a

y y

VFSFPRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

D1 ap L1 D4 N

VFSFPRCHD1600
D2000

4
4

1
1

a

a

16
20

33
38

90
100

16
20

16
20

1200
1000

300
300

800
600

110
100

16
20

800
600

100
80

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.0D0.5D ─ 1.5D

≤0.5D

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

32°UWC VF

D

Typ 1

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchm.
Anz. der

Schneiden Typ

La
ge

r

Einheit : mm

a: Lagerstandard.

Spiralwinkel

Schruppfräser mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr.
Ideal für eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Schruppfräser, 4-schneidig, kurze Schneidenlänge, mit interner Kühlmittelzufuhr

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff WerkstoffHitzebeständiger
Stahl Inconel etc.

Durchm.
(mm)

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Vorschub
(mm/min)

D:Durchm. D:Durchm.

Nutenfräsen

1) Bei geringeren Schnittiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Falls die Stabilität der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen  
 Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Für das Umsäumen wird Gleichlauffräsen empfohlen.
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y

a

VF6SVRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

6
6

1
1

a

a

VF6SVRCHD1600
 D2000

16
20

33
38

90
100

16
20

D1 L1 D4ap N

16
20

2400
1900

1200
1000

800
640

160
140

≤0.2D

28,5°
30°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.5D

L1
ap

øD
4

øD
1 Typ 1

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen
(<30HRC)

Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(<45HRC)

Gehärteter Stahl
(≤55HRC)

Gehärteter Stahl
(≥55HRC)

Rostfreier
Austenitstahl

Titanlegierung
Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft

Durchm.
Anz. der

Schneiden Typ

La
ge

r

Einheit : mm

a: Lagerstandard.

Spiralwinkel

Schruppfräser, kurze Schneidkantenlänge, 6 Schneiden, unregelmäßige Spiralwinkel, mit internen Kühlmittelkanälen

Empfohlene Schnittdaten
Schulterfräsen

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Titanlegierung

Werkstoff Hitzebeständiger
Stahl Inconel etc.

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

D:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
2) Fräswerkzeuge mit unregelmäßigen Spiralwinkel ermöglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als Standard Werkzeuge. Falls die Stabilität  
 der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. In diesem Fall müssen Drehzahl und  
 Vorschub proportional reduziert werden.
3) Gleichlauffräsen wird empfohlen.

Schruppfräser mit Vibrationskontrolle und interner Kühlmittelzufuhr.
Ideal für eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
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VF6
SVR

CH

VF5
FPR

CH

VF8
MHVR

VCH

VF8
MHVCH

VF6
MHVR

BCH

VF6
MHVCH

VFM
HVR

BCH

VFM
HVCH

IMP
VHM-Fräser-Serie

IMPACT MIRACLE VHM-Fräser mit interner Kühlmittelzufuhr


