
B171PFrez palcowy z powłoką IMPACT MIRACLE
i wieloma przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa
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2011.4 Update
VF6MHVCH
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VF6SVRCH

VF8MHVCH
F8MHVRBCH

Nowy frez z wieloma kanałami  chłodzącymi
dla efektywnego przepływu chłodziwa.
y	Efektywny w obróbce tytanu i super-stopów używanych w przemyśle lotniczym.

Rozszerzony

asortyment
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VFMHVCH
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VF6MHVCH
VF6MHVRBCH
VF6SVRCH

VF8MHVCH
VF8MHVRBCH

a

Frez palcowy z powłoką IMPACT MIRACLE i wieloma przelotowymi kanałami 
doprowadzenia chłodziwa

FREZY PALCOWE 

Własności
Wiele wewnętrznych kanałów doprowadzenia chłodziwa 

Unikalna geometria rowka wiórowego 
Podłoże o wysokiej sztywności 

Powłoka IMPACT MIRACLE

Możliwość uniwersalnego zastosowania 
dzięki spiralnym kanałom doprowadzenia 
chłodziwa. Zalecany szczególnie do 
obróbki materiałów trudnoobrabialnych, 
zapewnia stabilną obróbkę. Podłoże o 
wysokiej sztywności

G e o m e t r i a  r o w k a  w i ó r o w e g o 
zapewnia wysoką wydajność obróbki 
dzięki doskonałemu odprowadzaniu
wióra  Większa odporność
na tworzenie narostu dzięki
systemowi wielu przelotowych
kanałów doprowadzenia
chłodziwa. 

Podłoże węglikowe o wysokiej 
odporności na wykruszenia.

Doskonała odporność cieplna zapewnia długą 
żywotność  f reza  nawet  podczas  obróbk i 
materiałów trudnoobrabialnych. Podłoże z węglika 
spiekanego o doskonałej odporności na złamanie.Szeroki asortyment

Dostępny w 2 rozmiarach. 
Frez palcowy: część robocza o średniej długości, 6 
ostrzy, zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego, wiele 
przelotowych kanałów doprowadzenia chłodziwa

ø16, ø20

Dostępny w 4 rozmiarach. 
Frez palcowy z promieniem naroża: część 
robocza o średniej długości, 4 ostrza, zmienny kąt 
pochylenia rowka wiórowego, wiele przelotowych 
kanałów doprowadzenia chłodziwa

ø16(2 rozmiary), ø20(2 rozmiary)

Dostępny w 4 rozmiarach. 
Frez palcowy: część robocza o średniej długości, 6 
ostrza, zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego, 
wiele przelotowych kanałów doprowadzenia chłodziwa

ø10, ø12, ø16, ø20

Dostępny w 8 rozmiarach. 
Frez palcowy z promieniem naroża: część 
robocza o średniej długości, 6 ostrzy, zmienny kąt 
pochylenia rowka wiórowego, wiele przelotowych 
kanałów doprowadzenia chłodziwa

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

Dostępny w 2 rozmiarach. 
Frez palcowy: część robocza o średniej długości, 8 
ostrzy, zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego, wiele 
przelotowych kanałów doprowadzenia chłodziwa

ø16, ø20

Dostępny w 4 rozmiarach. 
Frez palcowy z promieniem naroża: część 
robocza o średniej długości, 8 ostrzy, zmienny kąt 
pochylenia rowka wiórowego, wiele przelotowych 
kanałów doprowadzenia chłodziwa

ø16(2 sizes), ø20(2 sizes)

Dostępny w 2 rozmiarach. 
Frez palcowy do obróbki zgrubnej, część robocza 
krótka, 4 ostrza, wiele kanałów doprowadzenia 
chłodziwa

ø16, ø20

Dostępny w 2 rozmiarach. 
Frez pa lcowy do obróbki  zgrubnej :  część 
robocza krótka, 6 ostrzy, zmienny kąt pochylenia 
rowka wiórowego, wiele przelotowych kanałów 
doprowadzenia chłodziwa

ø16, ø20

*Gdy geometria freza nie odpowiada wartościom podanym w tabeli (np. inna średnica i długość), prosimy o kontakt z najbliższym oddziałem Mitsubishi Materials.
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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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Porównanie żywotności freza podczas obróbki stali nierdzewnej i stopu tytanu a

Możliwy stabilny dopływ chłodziwa dla różnych aplikacji!a

Porównanie zakresów stabilnej obróbki dla skrawania stali nierdzewnej a

Frez konwencjonalny (chłodzenie zewnętrzne)

Zabieg 1 Zabieg 2 

Fraz palcowy 

Obroty 
Materiał obrabiany 

Chłodziwo 
Posuw 

DIN X5CrNi18−10

180mm/min (0.045mm/ząb)
Emulsja (0.7 MPa)

Doskonałe
odprowadzanie

wióra i
chłodzenie. 

W zabiegu 2na
frezie powstał narost
(obróbkę przerwano)

Doskonałe
odprowadzanie

wióra i
chłodzenie. 

Gromadzenie
się wióra

Przyklejanie
się wióra

Doskonałe
odprowadzanie

wióra i
chłodzenie. 

Frez konwencjonalny
(chłodzenie zewnętrzne)

Frez konwencjonalny
(chłodzenie zewnętrzne)Ze stali nierdzewnej

Posuw:1,800mm/min (0.1mm/ząb)

Posuw: 1,350mm/min (0.075mm/ząb)

2 z
ab

ieg
i:

16
 m

m
 w

 ka
żd

ym
 

Fraz palcowy 

Obroty 
Materiał obrabiany 

Chłodziwo 
Posuw 

Fraz palcowy 

Obroty 
Materiał obrabiany 

Chłodziwo 
Posuw 

Fraz palcowy 

Obroty 
Materiał obrabiany 

Chłodziwo 
Posuw 

Stop tytanu

Emulsja (0.7 MPa)
180mm/min (0.1mm/ząb)

Emulsja (0.7 MPa)
180mm/min (0.1mm/ząb)

TiAl6V4 Titanlegierung

Frez innego producenta 

Stabilna obróbka

Drgania 

Pr
om

ie
ni

ow
a 

gł
ęb

ok
oś

ć
sk

ra
w

an
ia

 (m
m

)

Prędkość skrawania (m/min)

Stabilna obróbka

Drgania 

Pr
om

ie
ni

ow
a 

gł
ęb

ok
oś

ć
sk

ra
w

an
ia

 (m
m

)

Prędkość skrawania (m/min)

Emulsion (0.7MPa)
600−1200mm/min (0.05mm/ząb)

Wydajność skrawania 

Frezowanie głębokich rowków 
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0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

VFMHVCHD1600
 D2000

16
20

35
45

90
110

16
20

D1 ap L1 D4 N

16
20

2000
1600

560
510

800
600

110
100

16
20

1400
1100

170
130

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Typ 1

Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa zapewnia 
stabilną obróbkę materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Fraz palcowy, część robocza o średniej długości, 4 ostrza, zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego, 
z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Numer zamówieniowy
Średnica Długość części

roboczej
Długość 

całkowita
Średnica 
chwytu Lic

zba
 row

ków
 

wió
row

ych
 

(lic
zba

 kra
wę

dzi
 

skr
aw

ają
cyc

h)

Typ

Do
stę

pn
oś

ć

Jednostka : mm

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie rowków

Austenityczna stal 
nierdzewna
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Austenityczna stal 
nierdzewna
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica D:Średnica

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.
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D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013
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4
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1
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1

a

a

a
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VFMHVRBCHD1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

16
18
20
20

1
3
1
3

35
35
45
45

90
90

110
110

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

0 ─ -0.03±0.015

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

<0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R h6

R

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie rowków

Austenityczna stal 
nierdzewna
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Austenityczna stal 
nierdzewna
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica D:Średnica

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Typ 1

Jednostka : mm

Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroża, przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa 
zapewnia stabilną obróbkę materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Frez palcowy z promieniem naroża, część robocza o średniej długości, 4 ostrza, zmienny 
kąt pochylenia rowka wiórowego, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Numer zamówieniowy
Średnica Promień

naroża R
Długość części

roboczej
Długość

całkowita Typ

Do
stę

pn
oś

ćŚrednica
chwytu

Lic
zba

 row
ków

 
wió

row
ych

 
(lic

zba
 kra

wę
dzi

 
skr

aw
ają

cyc
h)
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0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

a

VF6MHVCHD1000
D1200
D1600
D2000

6
6
6
6

1
1
1
1

a

a

a

a

16
12
16
20

22
26
32
38

70
75
90

100

10
12
16
20

D1 ap L1 D4 N

y y

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

2000
2000
1600
1400

1300
1100
800
640

260
230
180
150

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

1400
1200
1100
900

h6

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

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 ≤

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Typ 1

Jednostka : mm

Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa zapewnia 
stabilną obróbkę materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie trochoidalne

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica

D:Średnica

Numer zamówieniowy
Średnica Długość części

roboczej
Długość 

całkowita
Średnica 
chwytu Lic

zba
 row

ków
 

wió
row

ych
 

(lic
zba

 kra
wę

dzi
 

skr
aw

ają
cyc

h)

Typ

Do
stę

pn
oś

ć

Fraz palcowy, część robocza o średniej długości, 6 ostrza, zmienny kąt 
pochylenia rowka wiórowego, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa
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3000
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1600
1400

1300
1100
800
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230
180
150
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4000
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2400
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D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

D1 R L1 D4ap N
6
6
6
6
6
6
6
6

1
1
1
1
1
1
1
1

a

a

a

a

a

a

a

a

VF6MHVRBCHD1000R050
 D1000R100
 D1200R050
 D1200R100
 D1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

10
10
12
12
16
16
20
20

0.5
1
0.5
1
1
3
1
3

22
22
26
26
32
32
38
38

70
70
75
75
90
90

100
100

10
10
12
12
16
16
20
20

a

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

R

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

43.5°
45°UWC VF

h6

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie trochoidalne

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica

D:Średnica

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Typ 1

Jednostka : mm

Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroża, przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa 
zapewnia stabilną obróbkę materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Frez palcowy z promieniem naroża, część robocza o średniej długości, 6 ostrza, zmienny 
kąt pochylenia rowka wiórowego, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Numer zamówieniowy
Średnica Promień

naroża R
Długość części

roboczej
Długość

całkowita Typ

Do
stę

pn
oś

ćŚrednica
chwytu

Lic
zba

 row
ków

 
wió

row
ych
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zba
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wę
dzi
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ają
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0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

D1 ap L1 D4 N

VF8MHVCHD1600
D2000

8
8

1
1

a

a

16
20

32
38

90
100

16
20

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

16
20

3000
2400

1400
1200

e e

L1

ap

øD
4(

h6
)

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

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Numer zamówieniowy
Średnica Długość części

roboczej
Długość 

całkowita
Średnica 
chwytu Lic

zba
 row

ków
 

wió
row

ych
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 kra
wę
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skr
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ają
cyc

h)

Typ

Do
stę

pn
oś

ć

Jednostka : mm

Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa zapewnia stabilną obróbkę 
materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie trochoidalne

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel itd.

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica

D:Średnica

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw.
3) Zalecane frezowanie współbieżne.

Fraz palcowy, część robocza o średniej długości, 8 ostrza, zmienny kąt 
pochylenia rowka wiórowego, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa
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VF8MHVRBCH

8
8
8
8

1
1
1
1
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VF8MHVRBCHD1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

16
16
20
20

1
3
1
3

32
32
38
38

90
90

100
100

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

3000
2400

1400
1200

16
20

D4=16
D4=20

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
Frez palcowy z promieniem naroża, część robocza o średniej długości, 8 ostrzy,
zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń Frezowanie trochoidalne

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

D:Średnica

D:Średnica

Jednostka : mm

Numer zamówieniowy
Średnica Promień

naroża R
Długość części

roboczej
Długość

całkowita Typ

Do
stę

pn
oś

ćŚrednica
chwytu

Typ 1

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroża, przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa 
zapewnia stabilną obróbkę materiałów trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z dużym wysięgiem.

Lic
zba

 row
ków

 
wió

row
ych
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zba
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dzi

 
skr

aw
ają

cyc
h)
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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

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Numer zamówieniowy
Średnica Długość części

roboczej
Długość 

całkowita
Średnica 
chwytu Lic

zba
 row

ków
 

wió
row

ych
 

(lic
zba

 kra
wę

dzi
 

skr
aw

ają
cyc

h)

Typ

Do
stę

pn
oś

ć

Jednostka : mm

Frez palcowy do obróbki zgrubnej, z przelotowymi kanałami doprowadzenia 
chłodziwa, zalecany do obróbki materiałów trudnoobrabialnych.

Do obróbki zgrubnej, część robocza krótka, 4 ostrza, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel itd.

Średnica
(mm)

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Posuw
(mm/min)

D:Średnica D:Średnica

Frezowanie rowków

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim przypadku  
 należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyć głębokość skrawania.
3) Podczas obróbki odsadzeń zalecane jest frezowanie współbieżne.
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VF6SVRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013
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6
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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

Stal Węglowa, Stal Stopowa
(<30HRC)

Stal Hartowana
(<45HRC)

Stal Hartowana
(≤55HRC)

Stal Hartowana
(≥55HRC)

Austenityczna
Stal Nierdzewna

Stop Tytanu,
Stop Żaroodporny Stopy Miedzi Stopy Aluminium

Numer zamówieniowy
Średnica Długość części

roboczej
Długość 

całkowita
Średnica 
chwytu Lic

zba
 row

ków
 

wió
row

ych
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zba

 kra
wę

dzi
 

skr
aw

ają
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Typ

Do
stę
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ć

Jednostka : mm

Do obróbki zgrubnej, część robocza krótka, 6 ostrza, zmienny kąt pochylenia rowka wiórowego,  z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa

Zalecane parametry skrawania
Frezowanie odsadzeń

Austenityczna stal nierdzewna
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Stop tytanu

Materiał
przedmiotu

obrabianego

Stop żaroodporny
Inconel itd.

Średnica
(mm)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Głębokość
skrawania

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

D:Średnica

1) Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
2) Fraz palcowy ze zmiennym kątem pochylenia rowka wiórowego lepiej tłumi drgania w porównaniu ze standardowym frezem palcowym.  
 Jednak jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogą występować drgania. W takim  
 przypadku należy zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw.
3) Zalecane frezowanie współbieżne.

Frez palcowy do obróbki zgrubnej, z przelotowymi kanałami doprowadzenia chłodziwa, 
zalecany do obróbki materiałów trudnoobrabialnych.
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BCH

VF6
MHVCH

VFM
HVR

BCH

VFM
HVCH

Frezy IMPACT MIRACLE
Frezy IMPACT MIRACLE z wieloma kanałkami chłodzącymi.


