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IMPACT MIRACLE vim-srisor-serie

IMPACT MIRACLE VHM-Fraser mit interner Kuhimittelzufuhr

VFMIHVCH VF6MHVCH VFEMHVCH
VFVIHVRBCH VF6MHVRBCH VFEBMHVRBCH
VFSFPRCH VF6SVRCH

B Eigenschaften

Das System der internen Kthimittelzufuhr
wird zur Verbesserung des Schutzes vor
Spanverschweillung eingesetzt.

Die spiralartige Anordnung der Kuhl-
mittelldcher ermdglicht eine Vielzahl von
Bearbeitungsanwendungen. Schwer zu
bearbeitende Werkstoffe kdnnen somit
prozesssicherer bearbeitet werden.

Die Span-Nuten-Geometrie sorgt fur
eine ausgezeichnete Spanabfuhr und
ermdglicht hocheffiziente
Bearbeitungen.

Hartmetallsubstrat mit hoher
Bruchfestigkeit

Hervorragende Hitzebestandigkeit gewahrleistet
lange Standzeiten, selbst bei der Bearbeitung

. h bearbeitenden und hochfest
@ GroRe Produktvielfalt Werkstoffen. o onoon Hhe ROCHIESTEn

VFMHVCH 2 verschiedene GréfRen verfligbar. VFMHVRBCH 4 verschiedene GroRen verflgbar.

Mittlere Schneidenlénge, 4-schneidig, Torusfréser,
unregelmaRige Spiralwinkel, mittlere Schneidenlange, 4-schneidig,
mit interner Kiihimittelzufuhr unregelmafige Spiralwinkel,

216, 220 mit interner Kihimittelzufuhr

(916(2 GréBen), 820(2 Gréfen))

VFEMHVCH 4 verschiedene GroRen verfugbar. VFGMHVRBCH 8 verschiedene Grolen verfligbar.

Mittlere Schneidenlénge, 6-schneidig, Torusfraser,

unregelmaRige Spiralwinkel, Mittlere Schneidenlange, 6-schneidig, | ——

mit interner Kuhimittelzufuhr . unregelmaRige Spiralwinkel, —_—
mit interner Kihimittelzufuhr 4

(210, 012, 216, 220 )
210(2 GroRen), 212(2 GroRen)
216(2 GroBen), 220(2 GroRen)

VFBMHVCH 2 verschiedene GroRen verfligbar. VFBMHVRBCH 4 verschiedene GroRen verfigbar.
Mittlere Schneidenlénge, 8-schneidig, Torusfraser,
unregelmaRige Spiralwinkel, Mittlere Schneidenlénge, 8-schneidig,
mit interner Kiihimittelzufuhr unregelmanige Spiralwinkel,

216, 220 R mit interner Kihimittelzufuhr

(216(2 GroRen), 220(2 GroRen))

VFSFPREH 2 verschiedene Gréen verfligbar. VFESVRCH 2 verschiedene GroRen verfugbar.

Schruppfraser, Schruppfraser,
kurze Schneidenlénge, 4-schneidig, kurze Schneidenlénge, 6-schneidig,
mit interner Kihimittelzufuhr unregelmaRige Spiralwinkel,
216, 820 mit interner Kiihimittelzufuhr
: 216, 620

*Falls Sie andere als die hier aufgefiihrten Geometrien bendtigen, wenden Sie sich bitte an Mitsubishi Materials. Es sind z.B. weitere Durchmesser und Langen auf Bestellung lieferbar.
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B Schnittleistung

@ GleichmaRige KiihImittelzufuhr ist bei verschiedenen Anwendungen maglich!
VFSFPRCH

Q

16mmx2 times

Bahn 1 Bahn 2

Herkommliche Produkte (Externe Kiihlung) Frisen tiefer Nuten
| u

|
Fraswerkzeug | VFSFPRCHD1600 (216)

Werkstlick | DIN X5CrNi18-10
Drehzahl [ 2000min-1 (100m/min)
Vorschub | 180mm/min (0.045mm/Zahn)
Kiihimittel | Wasserlosliches Kihimittel

VF6MHVCH

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

Herkémmliche Produkte Herkdmmliche Produkte

(Externe Kiihlung) Rostfreier Stahl (Externer Kiihlung) Titanlegierungen
£ S T ~ £
S LSRR S
Vorschub:1,350mm/min (0.075mm/Zahn)
21mm 21mm
|
Fraswerkzeug | VF6MHVCHD1600 (216) Fraswerkzeug | VF6EMHVCHD1600 (216)
Werkstiick | DIN X5CrNi18-10 Werkstick | TiAI6V4 Titanlegierung
Drehzahl | 3000min-1 (150m/min) E / Drehzahl [ 3000min-1 (150m/min) E
Vorschub | 1800mm/min (0.1mm/Zahn) b Vorschub | 1800mm/min (0.1mm/Zahn) 3
KihImittel | Wasserlosliches Kihimittel Kihlmittel | Wasserldsliches Kuhimittel

@ Vergleich der prozesssicheren Bearbeitung von rostfreiem Stahl

VFG 5 VR C H Wettbewerber
£ 64 £ 64
£ S
o 48 " 2 48 / \
° Auftreten von Vibrationen T (
£ I . b, £ Auftreten von Vibrationen |
§ 32 4(Gle|chma[slge BearbeltungD—E § 3.2
D 16 D 16 o =N
Ky S GleichmaRige Bearbeitung
3 3
14 14
0 100 150 200 0 100 150 200
Schnittgeschwindigkeit (m/min) Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Fraswerkzeug [ VF6SVRCH1600 (216)
Werkstiick [ DIN X5CrNi18-10
Drehzahl | 2000-4000min-" (100-200m/min)
Vorschub | 600-1200mm/min (0.05mm/Zahn)
KihImittel [ Wasserlsliches Kihimittel

1.6-6.4mm




VFVMIHVLCH

4-schneidig, mitlere Schneidenlange, unregelmaRige Spiralwinkel, mit interner Kilhlung
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0—-0.011
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C-Stah, legierter Stah, Gusseisen | Werkzeugstah, vergiteter Stahl|  Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Rostfreier Titanlegierun . L f
(J30HRC) (CasHRC) (55HRC) (255HRC) Austenttstahl | Hizebesiindge Legeung | KUPferlegierung | Aluminiumlegierung
©) ©)
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Spiralwinkel ~ Verstarkte
Schneidkante
@ Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.
Einheit : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge Schaft Anz. der 5
Bestellbezeichnung Durchm. Schneiden o [ Typ
D1 ap L1 Da N | -
VFMHVCHD1600 16 35 90 16 4 | @
D2000 20 45 110 20 4 | @

@: Lagerstandard.

B Schulterfrisen M Nutenfrasen

Rostfreier Austenitstahl Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10 Hitzebestandige Inconel- X5CrNi18-10
Uil XSCrNiMo17-12-2 Legierungen UGl XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Schnitttiefe 0.5D — 1.5D 0.5D — 1.5D Schnitttiefe 0.5D—1.5D
%
D: Durchm. D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkeln ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmaRige Werkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kbnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl
und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

3) Fir das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.



D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

VFMHVRBLH (.- Q- )

Tousfrser, &-schneiig, mitlere Scheidenfange, unregeimtige Spirainkel, mit memer Kimitelzufuhr
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Spiralwinkel
@ Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.
Einheit : mm
Durchm. Mit Schnittlinge | Gesamtldange Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm.  [d. Nuten 2 [Typ
D1 R ap L1 D4 N |-
VFMHVRBCHD1600R100 16 1 35 90 16 4 | ® |1
D1600R300 18 3 35 90 16 4 | @ | 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 | ® | 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 | ® |1

@: Lagerstandard.

B Schulterfrisen M Nutenfrasen

Rostfreier Austenitstahl Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi18-10 Hitzebestandige Inconel- X5CrNi18-10
Uil XSCrNiMo17-12-2 Legierungen UGl XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Schnitttiefe 0.5D — 1.5D 0.5D — 1.5D Schnitttefe *0'5D —1.5D
%
D: Durchm. D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkeln ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmaRige Werkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kbnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl
und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

3) Fir das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.




D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

VFOMHVLCH C - D

6-schneidig, mittlere Schneidenlénge, unregelmaRige Spiralwinkel

C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen | Werkzeugstahl, vergiteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Rostfrei Titanlegie f - f
(ZB0HRC) CasHRC) (<55HRC) (555HRC) Austenttstahl | Hizehestindge Legieung | <UPferlegierung - | Aluminiumlegierung
© ©
- <X
- ap ) :‘E
! 3
[S)
43.5° C
UWE @ 450 %
Spiralwinkel ~ Verstarkte
Schneidkante
@ Schaftfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fir eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Einheit : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldange Schaft Anz. der 5
Bestellbezeichnung Durchm. Schneiden 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N | -
&Y VF6MHVCHD1000 16 22 70 10 6 | @ 1
& D1200 12 26 75 12 6| ® 1
D1600 16 32 a0 16 6| @® 1
D2000 20 38 100 20 6 | ® 1
@: Lagerstandard.
M Schulterfrasen B Trochodiales Friasen
.y |
Austenitisch rostfreier Stahl Austenitisch rostfreier Stahl
Werkstoff X5CrNi1810 Hitzebestandige Inconel- Werkstoff X5CrNi1810
XSCrNiMo17122 Legierungen XSCrNiMo17122
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D —— 1.5D <
p‘%%- <0.1D
Schnitttiefe 0.5D — 1.5D 0.5D—1.5D W
* 10
Schnitttiefe
D: Durchm.
0.5D—1.5D
2
D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkeln ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmaRige Werkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kbnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl
und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

3) Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.



VFGMHVRBLH

G+O 015 @ 0— 003 D D4=16  0—-0.011
Tousfrse, -schneiig, mitlere Scheidenfange, unregeimtioe Spirainkel, mit memer Kimitelzufuhr paz20. 0=001
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Spiralwinkel
@ Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr gewéhrleisten eine stabile Bearbeitung
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.
Einheit : mm
Durchm. Mit Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm. |d. Nuten 2 | Typ
D1 R ap L1 D4 N | -
@Y VF6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 ® 1
@Y D1000R100 10 1 22 70 10 6 (] 1
@&V D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 (] 1
GED D1200R100 12 1 26 75 12 6 ([ ] 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 (] 1
D1600R300 16 3 32 90 16 6 [ 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 (] 1
D2000R300 20 3 38 100 20 6 () 1

@: Lagerstandard.

M Schulterfrasen

B Trochodiales Friasen

1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.
2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkeln ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmafige Werkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl
und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

Austenitisch rostfreier Stahl Austenitisch rostfreier Stahl
Werkstoff X5CrNi18-10 Hitzebestandige Inconel- Werkstoff X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Legierungen XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D — 1.5D=
F‘Z///%’- <0.1D
Schnitttiefe 0.5D — 1.5D 0.5D—1.5D / W
* J
Schnitttiefe
D: Durchm.
0.5D —1.5D
Z2K)
D: Durchm.




VFEMHVLCH = omow  m]J) e o-oo
N o . o : D4=20 0—-0.013
8-schneidig, mittlere Schneidenldnge, unregelmaRige Spiralwinkel
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Spiralwinkel  Verstarkte
Schneidkante
@ Schaftfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal flr eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Einheit : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldange Schaft Anz. der 5
Bestellbezeichnung Durchm. Schneiden 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N | -
VF8MHVCHD1600 16 32 90 16 g | @
D2000 20 38 100 20 8 | ®

@: Lagerstandard.

B Schulterfrasen

B Trochodiales Frasen

|
Austenitisch rostfreier Stahl Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810 Hitzebestandiger X5CrNi1810
Werkstoff XSCrNiMo17122 Stahl Inconel etc. Werkstoff XSCrNiMo17122
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
<0.08D <0.05D 15D =<
<0.08D
Schnitttiefe 0.5D —1.5D 0.5D —1.5D
Schnitttiefe
D:Durchm.
0.5D —1.5D
2

D:Durchm.
1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als Standard Werkzeuge. Falls die Stabilitat

der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und
Vorschub proportional reduziert werden.
3) Gleichlauffrasen wird empfohlen.



D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

VFEMHVRBLH @hc (| ) )

Torusfraser, &schneic, mitlre Schngidenléinge, unregelméfige Spirahinkel, mit intemer Kiimitelzuf

T ——
(C-Stah, legierter Stah, Gusseisen | Werkzeugstah, vergiteter Stahl|  Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Rostfreier Titanlegierung . - .
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (255HRC) Austenitstahl | Hitzebestindige Legierung | <UPferlegierung | Aluminiumlegierung
©) (©)
&S o * !
R ap g
<
L1 2
D a4°
Uwc @ 450 %
Spiralwinkel
@ Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung
bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.
Einheit : mm

Durchm. Mit Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm.  [d. Nuten 2 | Typ
D1 R ap L1 D4 -
VFS8MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 8 ® 1
D1600R300 16 3] 32 90 16 8 ® 1
D2000R100 20 1 38 100 20 8 (] 1
D2000R300 20 3] 38 100 20 8 { 1
@: Lagerstandard.
B Schulterfrisen M Trochodiales Frasen
¥ |
Austenitisch rostfreier Stahl Austenitisch rostfreier Stahl
Werkstoff X5CrNi18-10 Hitzebestandige Inconel- Werkstoff X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Legierungen XSCrNiMo17-12-2
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
[ <0.08D <0.05D
- <0.08D
Schnitttiefe 0.5D — 1.5D 0.5D — 15D
i n®,
Schnitttiefe
D: Durchm.
0.5D—1.5D
2
D: Durchm.

1) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkeln ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als standardmaRige Werkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickspannung jedoch sehr gering ist, kbnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl
und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

3) Fir das Umsaumen wird Gleichlauffrdsen empfohlen.




VFSFPRCH

Schruppfraser, 4-schneidig, kurze Schneidenlange, mit interner Kiihimittelzufuhr

D)

D4=16
D4=20

0—-0.011
0—-0.013
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Spiralwinkel
@ Schruppfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal flr eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Einheit : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge Schaft Anz. der 5
Bestellbezeichnung Durchm. Scneiden| @ | Typ
©
D1 ap L1 D4 N | <
VFSFPRCHD1600 16 33 90 16 4 (@ [ 1
D2000 20 38 100 20 4 | @ | 1

@: Lagerstandard.

M Schulterfrasen

B Nutenfrisen
|

1) Bei geringeren Schnittiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall mussen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

Austenitisch rostfreier Stahl Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810 Hitzebestandiger X5CrNi1810
Werkstoff XSCrNiMo17122 Stahl Inconel etc. Werkstoff XSCrNiMo17122
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Durchm. Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 1200 300 800 110 16 800 100
20 1000 300 600 100 20 600 80
t«=— <0.5D <0.3D D
Schnittefe 0.5D— 15D 05D—15D| | Schnittefe % oD
" d
lh
D:Durchm. D:Durchm.



D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

VF6OSVRCH

Schruppfraser, kurze Schneidkantenlange, 6 Schneiden, unregelmaRige Spiralwinkel, mit internen Kiihimittelkanélen

D)

(C-Stah, legierter Stahl, Gusseisen | Werkzeugstahl, vergiteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Rostfreier Titanlegierun, . - .
Z30HRC) (C45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austonitstahl | Hizebestindge Legeung | KUPferlegierung | Aluminiumiegierung
© ©
daf— & e
28,5°
Spiralwinkel
@ Schruppfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal flr eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Einheit : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge Schaft Anz. der 5
Bestellbezeichnung Durchm. Schneiden o | Typ
D1 ap L1 D4 N | -
VF6SVRCHD1600 16 33 90 16 6| @® 1
D2000 20 38 100 20 6| ® 1

@: Lagerstandard.

M Schulterfriasen

Austenitisch rostfreier Stahl
X5CrNi1810 Hitzebestandiger
Werkstoff XSCrNiMo17122 Stahl Inconel etc.
Titanlegierung
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
16 2400 1200 800 160
20 1900 1000 640 140
<0.3D - <0.2D
Schnitttiefe 0.5D—1.5D 0.5D—1.5D
D:Durchm.

1) Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
2) Fraswerkzeuge mit unregelmafigen Spiralwinkel erméglichen eine bessere Vibrationskontrolle, als Standard Werkzeuge. Falls die Stabilitat
der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl und

Vorschub proportional reduziert werden.
3) Gleichlauffrasen wird empfohlen.




IMPACT MIRACLE vHm.Fraser-serie

IMPACT MIRACLE VHM-Fraser mit interner Kuhlmittelzufuhr
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