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Vermeidung von Vibrationen durch unregeimabige Spiralwinkel.

B Sehr stabiler Kern und Vibrationsschutz
bieten hochste Bruchfestigkeit.

B Verwendung der Impact
Miracle-Beschichtung mit herausragendem
Temperaturwiderstand ermdglicht eine
effektive Frasbearbeitung von geharteten
Werkstoffen.

Gehérteter Stahl
-

Scharfe Schneidkante Bruchfestigkeit
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2-schneidig, mittlere Schneidenlange, unregelméRige Spiralwinkel
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Spiralwinkel Verstarkte Schneickente L1 é
@ 2-schneidiger Nutenfraser mit unregelmaRigem Spiralwinkel,
ideal fur HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.
Einheit: mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlange Schaftdurchm. |[Anz.der| »
q Q
Bestellbezeichnung Schneiden| & | Typ
D1 ap L1 D4 N | -
VF2MVD0050 0.5 1.3 40 4 2 o 1
D0100 1 25 40 4 2 o 1
D0150 1.5 3.8 40 4 2 o 1
D0200 2 5 40 4 2 o 1
D0250 25 6.3 40 4 2 o 1
D0300 3 7.5 50 6 2 ° 1
D0400 4 10 50 6 2 ° 1
D0500 5 12.5 50 6 2 o 1
D0600 6 15 50 6 2 ® |2

@ : Lagerstandard.

=

C-Stahl, legierter Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl

Werkstoff Verguteter Stahl (45—55 HRC) (55HRC—)

(—45 HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)

Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
(mm) (min™) (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015 30000 600 0.01
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06 16000 550 0.05
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08 10600 500 0.08
2 30000 3000 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 2000 0.40 12000 1200 0.20 4000 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

< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen. D
Schnitttiefe
<D < Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.
/ D: Durchm.

1) Das Fraswerkzeug mit unregelmafRigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fraswerkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickspannung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. Reduzieren Sie in diesem Fall
Drehzahl und Vorschub entsprechend, oder stellen Sie eine geringere Schnitttiefe ein.

2) Reduzieren Sie beim Nutenfrasen die Drehzahl um 20-50% und den Vorschub um 40-60%.

3) Fur rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebestandige Legierungen ist die Fraserserie VFMHV die 1. Empfehlung.
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D1>12 0—-0.030

VF4MV

4-schneidig, mittlere Schneidenlénge, unregelméRige Spiralwinkel
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Spiralwinkel Stirnflache
@ 4-schneidiger Nutenfraser mit unregelmafigem Spiralwinkel,
ideal fur HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.
Einheit: mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlange Schaftdurchm. | Anz.der 5
Bestellbezeichnung Schneiden| & | Typ
D1 ap L1 D4 N | -
VF4MVDO0600 6 15 50 6 4 [ 1
D0800 8 20 60 8 4 ® 1
D1000 10 25 70 10 4 ® 1
D1200 12 30 90 12 4 [ 1
D1600 16 40 100 16 4 ° 1
D2000 20 50 110 20 4 ® 1

@ : Lagerstandard.

L

C-Stahl, legierter Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff Verguteter Stahl (45—55 HRC) (55HRC—)
(—45 HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Durchm. Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe Drehzahl Vorschub Schnitttiefe
(mm) (min™) (mm/min) (mm) (min"") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
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
< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen. D
Schnitttiefe
=D <Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.
/ D: Durchm.

1) Das Fraswerkzeug mit unregelmafigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fraswerkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickspannung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. Reduzieren Sie in diesem Fall
Drehzahl und Vorschub entsprechend, oder stellen Sie eine geringere Schnitttiefe ein.

2) Reduzieren Sie beim Nutenfrdsen die Drehzahl um 20-50% und den Vorschub um 40-60%.

3) Fur rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebestandige Legierungen ist die Fraserserie VFMHYV die 1. Empfehlung.




M Schnittleistung

@ Die ausgezeichneten Vibrationsschutzeigenschaften ermaglichen ein prozesssicheres Bearbeiten in
einem breiteren Anwendungsbereich verglichen mit herkémmlichen 2-schneidigen VHM-Fréasern.
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Fraswerkzeug| VF2MVD0200 (@2)
Werkstiick [ W.Nr. 1.2344 (52HRC)
Vorschub | 50—200m/min (0.02mm/Zahn)

Bearbeitungsmethode | Gleichlauffrasen, Druckluft

@ VF4MV bietet eine ausgezeichnete Vibrationsresistenz

bei der Bearbeitung von gehértetem Stahl.

Bereich des Fotos

Fraswerkzeug| VF4MVD1000 (¢10)
Werkstiick | W.Nr. 1.2344 (52HRC)
Drehzahl | 2500min~" (188m/min)
Vorschub | 600mm/min (0.06mm/Zahn)

Bearbeitungsmethode | Gleichlauffrasen, Druckluft
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