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FRASERSERIE DER NEUEN GENERATION
FUR EINE VIBRATIONSARME BEARBEITUNG

Ideal fur einen wirtschaftlichen Einsatz im allgemeinen
Maschinenbau, Werkzeug- und Formenbau sowie der
Luft- und Raumfahrtindustrie.




IMPACT MIRACLE

IMPACT MIRACLE vibrationsarme Fraserserie

VEMHV®  VEFEMHV

VFJHV® _ VFEMHVRB-X
]

VFMHVRE: VF4SVB®

B Eigenschaften

@Im Vergleich zu herkdmmlichen Fraswerkzeugen reduzieren die
unregelmafigen Spiralwinkel auftretende Vibrationen wéhrend des Frasvorgangs.

@Fraser bieten eine hohe Performance in schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und
Anwendungen mit grof3en Auskragungen.

@Impact Miracle-Beschichtung mit hoher Hitzebestandigkeit. Auch fiir gehéarteten Stahl geeignet.

~ UnregelmaBige Spiralwinkel - Neue Span-Nuten-Geometrie

Keine Vibrationen! Verbesserte Spanentsorgung
Neue Geometrie
fur unregelmaRige
Spiralwinkel.
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Scharfe Schneidkante Bruchfestigkeit

| Geschwungener . . .
smneidenafs,auf Die VFMHV-Fraser haben einen neuen geschwungenen

Schneidenauslauf am oberen Ende. Dadurch kénnen tiefe
Kavitaten schrittweise geschlichtet werden, sodass die Ubergénge
zwischen den Bahnen, im Vergleich zu herkdmmlichen Frasern mit
scharfen Ecken, deutlich kleiner sind.




B VHM-Friser mit Vibrationskontrolle und unregelmiBigen Spannuten

® Neue Generation fiir hohe Vorschiibe und groBe Schhnitttiefen - Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Titanlegierungen

VFHVRB @ 16 unterschiedliche Gréfen Iieerar

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlénge 91xR0.2-616xR3

® Scharfe Schneidkantengeometrie - Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Titanlegierungen:

VFMHVO 24 unterschiedliche GroRen lieferbar
Schaftfraser, mittlere Schneidenlénge, 4 Schneiden 22 - 320mm |I E
VF_’HV@ 10 unterschiedliche Gré3en lieferbar

Schaftfréser, mittlere Schneidenlénge 22 - 220mm

VFMHVR@ 16 unterschiedliche Groen lieferbar
b e ———————————
Torusfréser, mittlere Schneidenlange, 4 Schneiden 26xR0.5 - 520%xR4 |I

VFGMHV 6 unterschiedliche Grof3en lieferbar

Schaftfréser, mittlere Schneidenlénge, 6 Schneiden 26 - ¢

VFEMHVRB 12 unterschiedliche GréRen lieferbar
Torusfréser, mittlere Schneidenlénge, 6 Schneiden mmma‘ %
VF45VB@ 6 unterschiedliche Grofien Iieferbar

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 4 Schneiden og6xR3 - 320xR10 E

® Stabile Schneidkantengeometrie fiir gehartete Materialien:

VFEMV 9 unterschiedliche Grofien Iieferbrgr
20.5 - g6mm

6 unterschiedliche Grélen Iiefebar

VFE4MV
4 Schneiden, mittlere Schneidenlénge )

2 Schneiden, mittlere Schneidenléange




VFHVRB ="

R
4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenléngec

D1=10
D1>10

+0.007
+0.01

C

D1<12 0-—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

D4=6 0—-0.008

8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (245HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'er-egierung uminium Leg.
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@ Impact Miracle Torusfraser der neuen Generation Konturwinkel ‘S g Typ3
fur eine noch héhere Produktivitat. R_2P L1
MaRe : mm

Durch- | Ecken- | Schnitt-| Hinter- Durchm. (Scmgﬁla " Gesamt-| Schaft- E‘E . Effektive Linge
Bestellbezeichnung messer | radius | linge | schliff |Hinterschiff|';imSchaf | lange |durchm. i "é, 'g fiir Konturwinkel
D1 R ap L3 Ds B2 L1 D4 |N|[- 30"| 1° | 2° | 3°
VFHVRBD0100R02N004 | 1 02 | 1 4 | 094 | 10.6°| 60 6 |4|x|[1| 42 45| 47| 53
D0100R02N006 | 1 02 | 1 6 | 094 | 92° 60 6 |[4|x|[1]| 64|67 72|77
D0100R02N008 | 1 02 | 1 8 1094 | 82°| 60 6 |[4]|x|[1] 85| 88| 95/10.2
D0100R02NO10 | 1 02 | 1 10 | 094 | 74°| 60 6 |[4]|x[1]105/11 |11.8|12.7
D0100R02N015 | 1 02 | 1 15 | 094 | 59°| 60 6 |4]|x|[1]15.8/16.3/17.5/18.9
D0100R02N020 | 1 02 | 1 20 | 094 | 49 80 6 [4(|%x|1]20.921.7|23.3|25.1
D0150R03N004 | 1.5 03 | 15 4 | 144 110.3°| 60 6 |4|x|[1| 42 45| 46| 52
D0150R03N006 | 1.5 03 | 15 6 | 144 | 89°| 60 6 |4|x|[1]| 63 66| 72| 7.7
D0150R03N010 | 1.5 03 | 15 10 | 144 | 7° 60 6 |4]|%x|[1/10.5/10.9/11.8/12.7
D0150R03N015 | 1.5 03 | 15 15 | 144 | 55°| 60 6 [4(|x[1][15.7/16.3/17.5/18.9
D0150R03N020 | 1.5 03 | 15 20 | 144 | 46°| 80 6 |4|%x|[1]20.9121.6/23.3|25.1
D0150R03N025 | 1.5 03 | 15 25 | 144 | 3.9°| 80 6 |4|x[1]26.127 |29 |31.3
D0150R03N030 | 1.5 03 | 15 30 | 144 | 34° 80 6 |4 ]|x[1]31.3132.3/34.7|37.5
D0200R0O5N006 | 2 05 | 2 6 |19 8.7°| 60 6 |4|®[1]| 63 65 7 |75
D0200RO5NO10 | 2 05 | 2 10 | 1.9 6.7°| 60 6 |4|®[1(10.510.8/11.6/12.5
D0200RO5N015 | 2 05 | 2 15 | 1.9 52°| 60 6 [4(|x[1][15.6/16.2/17.4/18.7
D0200RO5N020 | 2 05 | 2 20 | 1.9 4.3°| 80 6 |4]|%x|[1]20.8/21.5/23.1|24.9
D0200RO5N025 | 2 05 | 2 25 |1 1.9 3.6°| 80 6 |4|x[1]|26 |26.9/28.9/31.2
D0200RO5N030 | 2 05 | 2 30 | 1.9 3.1°| 80 6 |4]|x|[1]31.232.2/34.6/37.4
D0200RO5N035 | 2 05 | 2 35 | 1.9 2.8°| 90 6 |4]|x|[1(36.3]37.6/404| =
D0200RO5N040 | 2 05 | 2 40 | 1.9 25°] 90 6 |4]|x|[1(41.5/42.9/46.1| *
D0300RO5NO10 | 3 05 | 3 10 | 2.9 5.6°| 60 6 (4|®1([10.5/10.8/11.6/12.5
D0300RO5NO015 | 3 05 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 |4|®[1]156/16.2/17.4/18.7
D0300R0O5N020 | 3 05 | 3 20 | 2.9 3.4°| 80 6 [4(|x[1]20.8/21.5/23.1|24.9
D0300RO5N030 | 3 05 | 3 30 | 2.9 2.5°| 80 6 |4]|x|[1(31.2/32.2/34.6| *
D0300RO8NO10 | 3 08 | 3 10 | 2.9 5.7°| 60 6 |(4|®|1([10.4]/10.8/11.6/12.4
D0300RO8NO15 | 3 08 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 |4|®[1]156/16.2/17.3/18.7
D0300R0O8NO20 | 3 08 | 3 20 | 2.9 3.5°| 80 6 [4(|x[1]20.8/21.5/23.1(24.9
D0300RO8NO30 | 3 08 | 3 30 | 29 2.5°| 80 6 |4|x|[1(31.1]32.2/34.6| *
D0300R0O8NO40 | 3 08 | 3 40 | 2.9 2° 90 6 |4]|x|[1(41.5/429] * | *
D0300RO8NO50 | 3 08 | 3 50 |29 1.6°| 90 6 |4|x|[1(51.8/53.6] * | *
D0400RO5N012 | 4 05 | 4 12 | 3.9 3.8°| 60 6 |4|®[1(12.5/13 |13.9|15
D0400RO5N020 | 4 05 | 4 20 | 3.9 2.5°| 80 6 |4|®[1(20.8/21.5/123.1| =
D0400R0O5N030 | 4 05 | 4 30 | 3.9 1.8°| 80 6 |4]|x|[1(31.2]322] * | *
D0400R0O5N048 | 4 05 | 4 48 | 3.9 1.2° ] 90 6 |4]|x|[1(49.8/51.5] * | *
D0400R10N012 | 4 1 4 12 | 3.9 3.9°| 60 6 |4|®[1]12.512.9]13.8/14.9

“ @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

* Keine Interferenz



VFHVRB ="

D1=<10
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D1<12 0-—-0.02
D1>12 0—-0.03

D4=6 0—-0.008
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Cw @ D

12<D4<16 0—-0.011

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlénge

MaRe: mm
Durch- |Ecken- |Schnitt-| Hinter-| Durchm. . hWinEﬁl : Gesamt-| Schaft- RE| » Effektive Linge

Bestellbezeichnung messer| radius | ldnge | schiliff |Hinterschiff (zﬁrr?eslchgfl:)e linge |durchm.| 22 % S fiir Konturwinkel
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 |N|- 30" 1° | 2° | 3°
VFHVRBD0400R10N020 4 1 4 20 3.9 | 2.5° 80 6 |4|®[1]20.8/21.5/23 *
D0400R10N030 4 1 4 30 39 | 1.8° 80 6 [4|x[1]31.1]322] * | *
D0600ROSN018 6 0.5 9 18 585| — 60 6 |4|@[2]| * | * | * | *
D0600R0O5N030 6 0.5 9 30 585| — 80 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R10N018 6 1 9 18 585| — 60 6 |4|@[2]| * | * | * | *
D0600R10N030 6 1 9 30 585| — 80 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R10N054 6 1 9 54 585| — 90 6 |4|*|[2]| * | * | * | *
D0600R15N018 6 1.5 9 18 585| — 60 6 [4]|@[2] * | * | * | *
D0600R15N030 6 1.5 9 30 585| — 80 6 |4|@[2]| * | * | * | *
D0600R15N042 6 1.5 9 42 585| — 90 6 [4|*[2] > | * | * | *
D0600R15N054 6 1.5 9 54 585| — 90 6 |4|x|[2]| * | * | * | *
D0600R20N018 6 2 9 18 585| — 60 6 [4|*[2] * | * | * | *
D0600R20N030 6 2 9 30 585| — 80 6 |4|*|[2]| * | > | * | *
D0700R15 7 1.5 | 11 = = = 80 6 [4|*[3] > | * | * | *
D0800RO5N024 8 05 | 12 24 785 — 60 8 |4|@[2]| * | * | * | *
D0800RO5N040 8 05 | 12 40 785 — 100 8 [4(@[2] * | * | * | *
D0800R10N024 8 1 12 24 785 — 60 8 |4|@[2]| * | * | * | *
D0800R10N040 8 1 12 40 785 — 100 8 [4(@[2] * | * | * | *
D0800R20N024 8 2 12 24 785 — 60 8 |4|@[2]| * | * | * | *
D0800R20N040 8 2 12 40 785 — 100 8 |[4|@[2] * | * | * | *
D0800R20N056 8 2 12 56 785 — 120 8 |4 |x|[2]| * | > | * | *
D0800R20N072 8 2 12 72 7.85| — 120 8 |4 |x|[2]| * | * | * | *
D0900R20 9 2 135 | — — — 100 8 [4([*x|[3]| * | * | * | *
D1000ROSN030 10 05 | 15 30 9.7 = 70 10 |4|@[2]| * | * | * | *
D1000R05N050 | 10 05 | 15 50 9.7 — 110 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R10N030 10 1 15 30 9.7 = 70 10 |4|®@[2]| * | > | * | *
D1000R10N050 | 10 1 15 50 9.7 — 110 10 (4|@|2] * | * | * | *
D1000R20N030 10 2 15 30 9.7 = 70 10 |4|@[2]| * | * | * | *
D1000R20N050 | 10 2 15 50 9.7 — 110 10 (4|@[2] * | * | * | *
D1000R20N070 10 2 15 70 9.7 = 150 10 |4 | *|[2] * | > | * | *
D1000R20N090 | 10 2 15 90 9.7 — 150 10 (4| *|[2] * | * | * | *
D1100R20 11 2 16.5 = — = 110 10 |4 | *[3| * | > | * | *
D1200R05N036 12 05 | 18 36 | 11.7 — 80 12 |4 |@[2]| * | % | * | *
D1200R05N060 12 05 | 18 60 |11.7 = 120 12 |4 |@(2]| * | * | * | *
D1200R10N036 12 1 18 36 | 11.7 — 80 12 |4 |@[2]| * | > | * | *
D1200R10N060 12 1 18 60 |11.7 = 120 12 |4 |@[2]| * | * | * | *
D1200R20N036 12 2 18 36 | 11.7 — 80 12 |4 | *|[2]| * | > | * | *
D1200R20N060 12 2 18 60 |11.7 = 120 12 |4 | *[2]| * | * | * | *
D1200R20N084 12 2 18 84 | 11.7 — 160 12 |4 | *|[2]| * | * | * | *
D1200R20N108 12 2 18 108 | 11.7 = 160 12 |4 | * |2 * | * | * | *
D1200R30N036 | 12 3 18 36 | 11.7 — 80 12 (4|@|2] * | * | * | *
D1200R30N060 12 3 18 60 |11.7 = 120 12 |4 |@[2]| * | * | * | *
D1300R30 13 3 195 | — — — 120 12 |4 | * |3 * | * | * | *
D1600R05N042 16 05 | 24 42 | 15.5 = 100 16 |4 |®@[2]| * | * | * | *
D1600R20N042 16 2 24 42 | 15.5 — 100 16 |4 |@[2]| * | > | * | *
D1600R30N042 16 3 24 42 | 15.5 = 100 16 |4 |®@[2]| * | * | * | *
D1600R30N080 | 16 3 24 80 |15.5 — 140 16 (4|@|2] * | * | * | *
D1600R30N120 16 3 24 120 | 15.5 - 175 16 |4 | *[2) * | > | * | *

* Keine Interferenz



R>6 +0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011

D4=20 0—-0.013

D4=6 0—-0.008
VMgVB CR R<6 +0.01 @ D1<12 0—-0.02 @ 8<D4<10 0 —-0.009

Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, 4 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<uPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ + ++ ++
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R”|_ap g
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Spiralwinkel
@ Kugelkopffraser mit neuer Geometrie fur
verbesserte Frasleistung und Vibrationskontrolle.
MaRe : mm
Ecken- Durch- | Schnitt- | Hinter- | Durchm. | Gesamt- | Schaft | Anzahl 5
Bestellbezeichnung radius messer lange schliff | Hinterschiiff| lange | Durchm. |d.Nuten| > | Typ
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N -

VF4SVBR0300 3 6 9 15 5.85 50 6 4 L] 1
R0400 4 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1
R0500 5 10 15 25 9.7 70 10 4 L] 1
R0600 6 12 18 30 1.7 75 12 4 ® 1
R0800 8 16 24 40 15.5 90 16 4 L] 1
R1000 10 20 30 50 19.5 100 20 4 ® 1

VF45VvB Wettbewerber
15 1.5
€ €
E 1 E1 \ Vibrationen
(] H (]
E B Brelter . “q__) \ |
= Einsatzbereich E , " Fraser | VF4SVBRO500 (R5)
S o5 S o5 N\_| Eingeschrénkter -
é ’ é ’ Einsatzbereich Werkstoff [ DIN X5CrNi18-10
Drehzahl | 1600-9600min-'
Normale Geometrie
0 0 ‘ Vorschub | 580-2300mm/min (0.06mm/Zahn)
1600 3200 4800 6400 8000 9600 1600 3200 4800 6400 8000 9600 = -
Drehzahl (min™) Drehzahl (min™") Kihlung | Emulsion

@ : Lagerstandard.



VFVMIHV €

Schaftfréser, 4 Schneiden, mittlere Schneidenldnge

C

D1<12 0—-0.02
D1>12 0-—-0.03

4<Da<6
o 8<D4<10
6 12<D4<16

D4 =20

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K ) -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | Kupfer Legierung | Aluminium Alloy
++ ++ + ++ ++
SRS Ty
éﬁ - Typ 2
U@ @ @g: i C % A £
e B Someiden éﬁ@ 4 Typ 3
@ Impact Miracle Schaftfraser mit unregelmaRigen Spiralwinkeln gewahrleisten eine ap | L g
produktive Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen bei langen Auskragungen. %Mage .
Durchmesser Schnittlange Gesamtlange |Schaftdurchmesser hrzahl | o
Bestellbezeichnung Schneiden] D Typ
D1 ap L1 D4 N [ -
& VFMHVD0200 2 4 45 4 4 | e [ 1
&0 D0250 2.5 5 45 4 4 | e [ 1
&0 D0300 3 8 45 6 4 | e [ 1
&0 D0350 3.5 8 45 6 4 | e [ 1
&P D0400 4 11 45 6 4 | e [ 1
&0 D0500 5 13 50 6 4 | e [ 1
D0600 6 13 50 6 4 | @ | 2
D0600A070 6 13 70 6 4 | @ | 2
& D0700 7 19 60 8 4 | e [ 1
D0800 8 19 60 8 4 | @ | 2
DO0800A080 8 19 80 8 4 | @ | 2
&0 D0900 9 22 70 10 4 | e [ 1
D1000A100S08 10 22 100 8 4 | @ | 3
D1000 10 22 70 10 4 | @ | 2
D1000A100 10 22 100 10 4 | @ | 2
D1100 11 26 100 10 4 | @ | 3
D1200A110S10 12 26 110 10 4 | @ | 3
D1200 12 26 75 12 4 | @ | 2
D1200A110 12 26 110 12 4 | @ | 2
D1300 13 26 110 12 4 | @ | 3
D1400A130S12 14 32 130 12 4 | @ | 3
D1600 16 35 90 16 4 | @ | 2
D1800A150S16 18 42 150 16 4 | @ | 3
D2000 20 45 110 20 4 | @ | 2




D4=6 0—-0.008
V‘ JHV @ D112 0--0.02 8<D4<10 0—-0.009
h ; _ o Di>12 0--003 N© 12<D4<16 0 —-0.011
Schaftfréser, 4 Schneiden, mittellange Schneidenlédnge D4=20 0—-0013
C-Stahl, legierter Stahl, Stahiguss | Werkzeugstafl, legierter Ensatzstahl| ~ Geharteter Stahl Geharteter Stahl Austenitisch Titanlegierung, . - .
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) rostfreler Stahl |  Superlegierung |  KUPferiegierung | Aluminiumiegierung
++ ++ + ++ ++
fESSSY]
ap g
L1 é
o o = Typ 2
43.5 43 S
BOCCC @ g
ap 3|
Spiralwinkel ~ Spiralwinkel ~ Verstarkte L1 %
D1<6 D126 Schneiden
@ Impact Miracle Schaftfraser mit unregelméRigen Spiralwinkeln gewahrleisten eine
produktive Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen bei langen Auskragungen.
@ |deal fir Bearbeitungen mit groRen Schnitttiefen. Mafe : mm
Durchmesser Schnittldnge Gesamtldnge |Schaftdurchmesser| Anzhl 5
Bestellbezeichnung Schneiden 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N [ -
VFJHVD0200 2 8 60 6 4 | @ [ 1
D0300 3 12 60 6 4 | @ [ 1
D0400 4 16 60 6 4 | @ [ 1
D0500 5 20 60 6 4 | @ [ 1
D0600 6 24 60 6 4 | @ | 2
D0800 8 28 80 8 4 | @ | 2
D1000 10 35 90 10 4 | @ [ 2
D1200 12 40 100 12 4 | @ | 2
D1600 16 55 125 16 4 | @ | 2
D2000 20 60 140 20 4 | @ | 2

Vergleich der Frseigenschaften mit grofier Schnitttiefe bei gehérteten Stahlwerkstoffen

Selbst in harten Werkstiickstoffen bietet die neue Geometrie einen gréReren Bereich
der verwendbaren Schnittparameter.

VFJHV

Wettbewerber

0.3 | 0.3 ‘
£ | £
13 \ Vlliratlonenlll 3 Vibrationen!!! I \
3 02 4 3 02 A
g (Idealer Bereich) \ g / \ E
Q Qo o
(4] (0] (3]
S 041 T 041
® S Y
© e 7
& g ‘ Idealer Bereich }

0 0 0.1-0.3mm

0 25 50 75 100 125 0 25 50 75 100 125 —

Schnittgeschwindigkeit (m/min) Schnittgeschwindigkeit (m/min)

. ____________________|
Fraser | VFJHVD1000 (¢10)

Werkstuick [ X40CrMoV51 (52HRC)
Drehzahl | 795-3980min™(25-125m/min)
Vorschub | 140-700mm/min(0.044mm/Zahn)
KuhImittel | Luft

n @ : Lagerstandard



D4=20 0—-0.013

VFMIHVRB & (- 5

D112 0—-0.02 8<D4<10  0—-0.009
. . - R 0,015 6 D1>12 0—-0.03 hs[ 12<D4<16 0 —-0.011
Torusfraser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlénge

C-Stah, legerter Stafl, Stahlguss | Werkzeugstahl, legierter Einsaizstahl| ~ Gehérteter Stahl Gehaérteter Stahl Austenitisch Titanlegierung, K . - .
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) rostfreier Stahl |  Superlegierung upferlegierung | Aluminiumiegierung
++ ++ + ++ ++
R ap g
L1 %
D@ C P
Spiralwinkel
@ Impact Miracle Schaftfraser mit unregelméaRigen Spiralwinkeln gewéhrleisten eine
produktive Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen bei langen Auskragungen.
MaRe : mm
Durchmesser | Eckenradius | Schnittlinge | Gesamtlange Schaft- §§ =
Bestellbezeichnung durchm. | <5 | 2 | Typ

D1 R ap L1 D4 N |-
VFMHVRBDO0600R050 6 0.5 13 50 6 4 | @ [ 1
D0600R100 6 1 13 50 6 4 | @ [ 1
DO080O0R050 8 0.5 19 60 8 4 | @ [ 1
DO0800R100 8 1 19 60 8 4 | @ [ 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 | @ [ 1
D1000R100 10 1 22 70 10 4 | @ [ 1
D1000R200 10 2 22 70 10 4 | @ [ 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 | @ [ 1
D1200R100 12 1 26 75 12 4 | @ [ 1
D1200R200 12 2 26 75 12 4 | @ [ 1
D1600R100 16 1 35 90 16 4 | @ [ 1
D1600R200 16 2 35 90 16 4 | @ [ 1
D1600R300 16 3 35 90 16 4 | @ [ 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 | @ [ 1
D2000R200 20 2 45 110 20 4 | @ [ 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 | @ [ 1
< D2000R300 20 4 45 110 20 4| o | 1

Keine Vibrationen!

@ Variable Spiralwinkel verhindern Vibrationen und erzeugen somit
ausgezeichnete Oberflachen, speziell bei der Bearbeitung komplexer Konturen.

[
Fréaser | VFMHVRBD1000R20N030 (210)

Werkstoff | DIN Ck55

Drehzahl [ 4800min-' (150m/min)
Vorschub | 2280mm/min (0.12mm/Zahn)
Kihlung | Luft

1.2mm

/ISmm

VFMHVRB

Herkémmliche
Frasergeometrie




F D4=6 0—-0.008
V GMHV @ D112 0—-0.02 hB] ' 8<D4<10 0 —-0.009

- . . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16  0—-0.011
Schaftfréser, 6 Schneiden, mittlere Schneidenldnge D4=20 0—-0.013

C-Stahl, legierter Stahl, Stahiguss | Werkzeugstaf, legierter Ensatzstahl] ~ Geharteter Stahl Geharteter Stahl Austenitisch Titanlegierung, Kubferleai Aluminiumlegi
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) rostfreier Stahl Superlegierung dpieriegiening | Auminiumiegierung
++ ++ + ++ ++

g 0[}&%8( : | e
2@CC @

Spiralwinkel  Verstarkte

Schneide
@ Neue Geometrie mit unregelmaligen Spiralwinkeln reduziert Vibrationen und erméglicht hocheffizientes Fréasen.

@ Geeignet fir schwer zu zerspanende Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan und Inconel.

L1

@D4(he)

MaRe : mm
Durchmesser Schnittldnge Gesamtlange |Schaftdurchmesser| Anzahl 5
Bestellbezeichnung Schneiden| - > | Typ

D1 ap L1 D4 N | -

VF6MHVD0600 6 13 50 6 6 ® 1

D0800 8 19 60 8 6 ® 1

D1000 10 22 70 10 6 | ® |1

D1200 12 26 75 12 6 ® 1

D1600 16 32 90 16 6 | ® |1

D2000 20 38 100 20 6 ® 1

n @ : Lagerstandard



VF6MHVRB

Torusfraser, 6 Schneiden, mittlere Schneidenlange

‘ R +0.015 @

D112 0—-0.02
D1>12 0—-0.03

D4=6 0—-0.008
hﬁl 8<D4<10  0—-0.009
12<D4<16  0—-0.011

D4=20 0—-0.013

C-Stahl, legierter Stahl, Stahiquss | Werkzeugstafl, legierter Ensatzstahl| ~ Geharteter Stahl Geharteter Stahl Austenitisch Titanlegierung, Kubferleai Aluminiumlegi
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) rostfreier Stahl Superlegierung dpieriegiening | Auminiumiegierung
++ ++ + ++ ++
50 R
H, — NN - “Af | Typ

<

@D4(he)

L1

43.5°
45°

D @ © @

@ Neue Geometrie mit unregelmaligen Spiralwinkeln reduziert Vibrationen und erméglicht hoch effizientes Frasen.
@ Geeignet fir schwer zu zerspanende Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan und Inconel.

Spiralwinkel

MaRe : mm
Durchmesser | Eckenradius | Schnittlinge | Gesamtldnge | Schaftdurchm | A.der| 5
Bestellbezeichnung et @ Typ
D1 R ap L1 D4 N

VF6MHVRBDO0600R050 6 0.5 13 50 6 6 | e | 1
D0600R100 6 1 13 50 6 6 | ® [ 1
DO0800R050 8 0.5 19 60 8 6 |® | 1
D0800R100 8 1 19 60 8 6 | ® [ 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 6 |® | 1
D1000R100 10 1 22 70 10 6 | @ | 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 | ® [ 1
D1200R100 12 1 26 75 12 6 | @ | 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 |® | 1
D1600R200 16 2 32 90 16 6 | @ | 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6| ® | 1
D2000R200 20 2 38 100 20 6| @ | 1

Fotoausschnitt

VF6MHVRBD1000R100 (¢10xR1)
X5CrNi18-10

6000min~" (188m/min)
2160mm/min (0.06mm/Zahn)

Wasserlosliche Emulsion

Fraswerkzeug
Werkstuick
Drehzahl
Vorschub
Kuhlmittel

Ausbruch

Normaler Verschleif’




Mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. R HgEdiny uminium Leg.
+ ++ ++ ++

__—115°
A -
ap =
L1 =
(=]
[S)
owd) Y - =] | w
. > g
Spiralwinkel ~ Verstarkte L1 a
Schneiden 5]
@ 2-schneidiger Nutenfréaser mit unregelmaiigem Spiralwinkel,
ideal fir HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.
MaRe : mm
Durchmesser Schnittldnge Gesamtlange Schaftdurchm. <E,g.§ 5
(=
Bestellbezeichnung <=| 2 |Typ
D1 ap L1 D4 N | -
VF2MVDO0050 0.5 1.3 40 4 2 [ 1
D0100 1 25 40 4 2 [ 1
D0150 1.5 3.8 40 4 2 ° 1
D0200 2 5 40 4 2 ° 1
D0250 25 6.3 40 4 2 ° 1
D0300 3 7.5 50 6 2 ® 1
D0400 4 10 50 6 2 ® 1
D0500 5 12.5 50 6 2 [ 1
D0600 6 15 50 6 2 ® 2
@ Die exzellente Antivibrations-Eigenschaft erlaubt den Einsatz in einem breiteren
Anwendungsbereich im Vergleich zu herkémmlichen 2-schneidigen Frasern.
0-4 E t Vibrationen
—
€
Eo2
8
¢ | [1oastorBorsicn
VFEMV | £ o
8 5.0um
0 !
50 100 150 200
Schnittgeschwindigkeit (m/min) )
osc\\ 3mm (ae)
3
Eo2
8 _—
o Vibrationen : AT
£ x Fraser | VF2MVD0200 (22)
? 5.0um Werksttick
e | | i a0k | W 12344 (24RO
0 . .
50 100 150 200 Vorschub | 50-200m/min (0.02mm/Zahn)
Schnittgeschwindigkeit (m/min) QeI Kihimittel | Luft

@ : Lagerstandard



D4=6 0—-0.008
, ) ) , D1>12 0—-0.030 12<D4<16 0—-0.011
Mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kuofer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er L€gierung e ———O
+ ++ ++ ++

* Fr rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebestandige Legierungen ist die Fraserserie VFMHV die 1. Empfehlung.

ap g
L1 é
D@®CTC &
Spiralwinkel  Verstarkte
Schneide
@ 4-schneidiger Nutenfraser mit unregelmaiigem Spiralwinkel,
ideal fir HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.
MaRe : mm
Durchmesser Schnittlange Gesamtlange Schaftdurchm. §§ 5
Bestellbezeichnung <s| 2 |1y
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

Fotoausschnitt

® VF4MV bietet eine ausgezeichnete Vibrationsresistenz
bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl.

Fraser VF4MVD1000 (¢10)

Werkstiick | W.Nr. 1.2344 (52HRC)
Drehzahl | 2500min-' (188m/min)
Vorschub | 600mm/min (0.06mm/Zahn)

Beﬁ{gﬂé%%gs' Druckluft




VFHVRB

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlange

B Schnittdaten fiir das Frasen mit hoher Schnittgeschwindigkeit

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoft (—30HRC) Vergiiteter Stahl (45—55HRC) (55—60HRC)
CK55, 41CrMo (30—45HRC) W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12

Dia. | R |Hinterschiif[Drehzahl|Vorschub|Schnitttiefe |Schnitttiefe{ Drehzahl| Vorschub |Schnitttiefe | Schnitttiefe| Drehzahl| Vorschub |Schnitttiefe [Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe
(mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min"") |(mm/min)| ap (mm)| ae (mm)| (min") |(mm/min)| ap (mm) |ae (mm)| (min™) |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)
1 0.2 4 |40000| 7200|0.04 | 0.45 |33000| 5100 |0.03 | 0.45 |27000| 4100 | 0.025| 0.45 |20000| 1800 | 0.013 | 0.45
1 0.2 6 |40000| 6500|0.03 | 0.45 |33000| 4600 |0.022 | 0.45 |27000| 3700 {0.018| 0.45 |20000| 1600 |0.01 | 0.45
1 0.2 8 |32000| 4500 |0.022 | 0.45 |27000| 3200 | 0.018 | 0.45 |21000| 2600 | 0.012| 0.45 |[16000| 1100 | 0.008 | 0.45
1 0.2 | 10 |24000| 2700|0.015| 0.45 |20000| 1900 |0.01 | 0.45 |16000| 1500 |0.008 | 0.45 [12000| 700 |0.006| 0.45
1 0.2 | 15 |16000| 1200|0.008| 0.45 |14000| 700 |0.005| 0.45 |12000| 500 |0.003| 0.45 [10000| 400 |0.003| 0.45
1 0.2 | 20 |14000| 1000|0.005| 0.45 |12000| 600 |0.004 | 0.45 |10000| 400 |0.002| 0.45 | 9000| 300 |0.002| 0.45
1.5 | 0.3 4 |32000|10000 | 0.1 0.65 [27000| 7100 | 0.08 | 0.65 [21000| 5700 [{0.06 | 0.65 |16000| 2500 [0.03 | 0.65
1.5 | 0.3 6 |32000| 7800|0.08 | 0.65 |27000| 5500 |0.06 | 0.65 |21000| 4200 {0.05 | 0.65 [16000| 2000 | 0.025| 0.65
1.5 | 0.3 | 10 (27000| 5700|0.05 | 0.65 |22000| 4000 |0.035| 0.65 [18000| 3000 |0.03 | 0.65 [14000| 1400 | 0.014 | 0.65
1.5 | 0.3 | 15 (22000| 3200|0.03 | 0.65 |[18000| 2300 |0.025| 0.65 [15000| 1700 |0.018 | 0.65 [11000| 1000 | 0.009 | 0.65
1.5 | 0.3 | 20 (16000| 1400|0.02 | 0.65 [14000| 1200 |0.016| 0.65 [13000| 1000 |0.012| 0.65 | 9000| 700 |0.007 | 0.65
1.5 | 0.3 | 25 (13000| 1000|0.015| 0.65 [11000| 800 |0.012| 0.65 (10000 700 |0.009| 0.65 | 7500| 500 |0.005| 0.65
1.5 | 0.3 | 30 (13000| 900|0.01 | 0.65 [11000| 700 |0.008| 0.65 [10000| 600 |0.006| 0.65 | 7500| 400 | 0.004 | 0.65
2 0.5 6 |24000|10000 | 0.1 0.75 [20000| 7100 |0.08 | 0.75 [16000| 5700 [0.06 | 0.75 |12000| 2500 [0.03 | 0.75
2 0.5 | 10 |24000(10000|0.08 | 0.75 |20000| 7100 |0.06 | 0.75 |16000| 5700 |0.05 | 0.75 [12000| 2500 | 0.025| 0.75
2 0.5 | 15 |20000| 7000|0.05 | 0.75 |17000| 5000 |0.04 | 0.75 |13000| 3200 |0.03 | 0.75 [10000| 1800 |0.016| 0.75
2 0.5 | 20 |20000| 3600|0.04 | 0.75 |17000| 2600 |0.03 | 0.75 |13000| 1800 |0.025| 0.75 [10000| 900 |0.012| 0.75
2 0.5 | 25 |16000| 1800|0.03 | 0.75 |14000| 1400 |0.025| 0.75 |12000| 1100 |0.02 | 0.75 | 9000| 720 |0.01 | 0.75
2 0.5 | 30 |16000| 1400|0.025| 0.75 |14000| 1200 |0.02 | 0.75 |12000| 900 |0.016| 0.75 | 9000| 650 |0.008 | 0.75
2 0.5 | 35 |13000| 1100|0.02 | 0.75 |11000| 800 |0.018| 0.75 |10000| 700 |0.014| 0.75 | 7000| 500 |0.007| 0.75
2 0.5 | 40 |13000| 1000|0.02 | 0.75 |11000| 700 |0.015| 0.75 |10000| 600 |0.012| 0.75 | 7000| 400 |0.006 | 0.75
3 0.5 | 10 |16000(11000|0.12 | 1.5 |13000| 7800 |{0.09 | 1.5 |11000| 6300 |0.07 | 1.5 8000| 2800 |0.04 | 1.5
3 0.5 | 15 |16000| 9000|0.11 | 1.5 |13000| 6400 |{0.08 | 1.5 |11000| 5100 |0.06 | 1.5 8000| 2300 |0.04 | 1.5
3 0.5 | 20 |13000| 7200|0.09 | 1.5 |11000| 5100 |0.07 | 1.5 8700| 4000 |0.05 | 1.5 6500| 1800 |0.03 | 1.5
3 0.5 | 30 |[13000| 5700|0.06 | 1.5 |11000| 4000 |0.05 | 1.5 8700| 3000 |0.04 | 15 6500| 1400 |0.02 | 1.5
3 0.8 | 10 |16000(11000|0.24 | 1 13000| 7800 |0.19 | 1 11000| 6300 |{0.14 | 1 8000| 2800 [0.07 | 1

3 0.8 | 15 |16000| 9000|0.22 | 1 13000| 6400 [ 0.17 | 1 11000| 5100 |0.13 | 1 8000| 2300 [0.07 | 1

3 0.8 | 20 |13000| 7200|0.19 |1 11000| 5100 |0.15 | 1 8700 4000 | 0.11 1 6500| 1800 | 0.06 | 1

3 0.8 | 30 |13000| 5700(0.12 | 1 11000| 4000 [ 0.09 | 1 8700| 3000 |0.07 | 1 6500| 1400 [0.04 | 1

3 0.8 | 40 |11000| 3600|0.08 | 1 9100| 2600 [0.06 | 1 7400| 2000 [0.05 | 1 5500| 1000 [ 0.025| 1

3 0.8 | 50 | 8000| 2600|0.07 | 1 6600| 1800 [0.05 | 1 5800| 1500 |0.04 | 1 4600| 800 |0.02 | 1

4 0.5 | 12 | 8400 6000|0.15 | 2 7000| 4300 (0.12 | 2 5600| 3400 [0.09 | 2 4200| 1500 |0.05 | 2

4 0.5 | 20 | 8400/ 6000(0.14 | 2 7000| 4300 |0.11 | 2 5600| 3400 (0.08 | 2 4200| 1500 | 0.04 | 2

4 0.5 | 30 | 6900| 4900(0.12 | 2 5700| 3500 [0.09 | 2 4600| 2800 |0.07 | 2 3500| 1200 [0.03 | 2

4 0.5 | 48 | 5600| 2000|0.07 | 2 4600| 1400 |0.05 | 2 3800| 1100 |0.04 | 2 2800 500 (0.02 | 2

4 1 12 (12000({12000|0.3 1.5 ]10000| 8500 {0.23 | 1.5 8000| 6800 |0.18 | 1.5 6000| 3000 | 0.1 15
4 1 20 |12000|12000|0.27 | 1.5 |10000| 8500 |0.21 1.5 8000| 6800 |0.16 | 1.5 6000| 3000 |0.08 | 1.5
4 1 30 (10000| 9900|0.24 | 1.5 8300| 7000 |0.19 | 1.5 6700| 5600 |0.14 | 1.5 5000| 2500 |0.07 | 1.5
6 0.5 | 18 | 4000| 3900|0.15 | 3.5 3300| 2800 |0.12 | 3.5 2700| 2200 |0.09 | 3.5 2000| 1000 |0.05 | 3.5
6 0.5 | 30 | 4000| 3900|0.14 | 3.5 3300| 2800 |0.11 | 3.5 2700| 2200 |0.08 | 3.5 2000| 1000 |0.04 | 3.5
6 1 18 | 8000({13000|0.5 3 6600| 9200 | 0.4 3 5400| 7400 | 0.3 3 4000| 3300 |0.15 | 3

6 1 30 | 8000({13000|0.45 | 3 6600| 9200 (0.35 | 3 5400| 7400 (0.27 | 3 4000| 3300 |0.14 | 3

6 1 54 | 6600(11000|0.25 | 3 5500| 7800 | 0.2 3 4400| 6300 |0.15 | 3 3300|2800 [0.08 | 3
|6 | 1.5 | 18 | 8000(13000|0.5 2 6600| 9200 | 0.4 2 5400| 7400 | 0.3 2 4000| 3300 |0.15 | 2

6 1.5 | 30 | 8000(13000|0.45 | 2 6600| 9200 (0.35 | 2 5400| 7400 |0.27 | 2 4000| 3300 |0.14 | 2

6 1.5 | 42 | 6600{11000|0.4 2 5500| 7800 | 0.3 2 4400| 6300 |0.24 | 2 3300|2800 [0.12 | 2

6 1.5 | 54 | 6600{11000/0.25 | 2 5500| 7800 | 0.2 2 4400| 6300 [0.15 | 2 3300| 2800 (0.08 | 2

6 2 18 | 8000({13000|0.5 1.5 6600| 9200 | 0.4 1.5 5400| 7400 | 0.3 15 4000| 3300 |0.15 | 1.5
6 2 30 | 8000({13000|0.45 | 1.5 6600| 9200 |0.35 | 1.5 5400| 7400 |0.27 | 1.5 4000| 3300 |0.14 | 1.5

ae
Schnitttiefe %ap




VFHVRB

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlange

M Schnittdaten fiir das Frasen mit hoher Schnittgeschwindigkeit

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
e (—30HRC) Vergiteter Stahl (45—55HRC) (55—60HRC)
CK55, 41CrMo (30—45HRC) W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Durchm.| R |Hiterschiff | Drehzahl|Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub|Schnitttiefe| Schnitttiefe] Drehzahl | Vorschub [Schnitttiefe(Schnitttiefe| Drehzahl| Vorschub | Schnitttiefe|Schnitttiefe
(mm) | (mm) | (mm) | (min"") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min*) [(mm/min)| ap (mm)|ae (mm)| (min™") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)
7 | 1.5 | — | 6800 |13000| 0.5 3 5600 | 9200 | 0.4 3 4600 | 7400 | 0.3 3) 3400 | 3300 | 0.15 3
8 | 0.5 | 24| 3000 | 3900 0.18 5 2500 | 2800 | 0.14 | 5 2000 | 2200 | 0.11 5 1500 | 1000 | 0.05 5
8 | 0.5 | 40| 3000 | 3900 | 0.16 5 2500 | 2800 | 0.12 5 2000 | 2200 | 0.1 3 1500 | 1000 | 0.05 5
8 |1 24 | 4200 | 6500 0.3 4.5 | 3500 | 4600 | 0.23 | 4.5 |2800 | 3700 | 0.18 | 4.5 (2100 | 1600 | 0.09 | 4.5
8 |1 40| 4200 | 6500| 0.27 | 4.5 | 3500 | 4600 | 0.21 4.5 2800 | 3700 | 0.16 | 4.5 (2100 | 1600 | 0.08 | 4.5
8 |2 24 | 6000 (13000 | 0.6 3 5000 | 9200 | 0.46 | 3 4000 | 7400 | 0.36 3 3000 | 3300 | 0.18 3
8 |2 40 | 6000 (13000 | 0.54 3 5000 | 9200 | 0.42 3 4000 | 7400 | 0.32 3 3000 | 3300 | 0.16 3
8 |2 56 | 5000 (11000 | 0.48 3 4200 | 7800 | 0.37 | 3 3400 | 6300 | 0.3 3 2500 | 2800 | 0.14 3
8 |2 72 | 5000 [11000| 0.3 3 4200 | 7800 | 0.23 | 3 3400 | 6300 | 0.2 3 2500 | 2800 | 0.09 3
9 |2 — [ 5300 13000 | 0.6 3.5 | 4400 | 9200 | 0.46 | 3.5 | 3600 | 7400 | 0.36 3.5 (2700 | 3300 | 0.18 3.5
10 | 0.5 | 30| 2400 | 3900| 0.18 6.5 [ 2000 | 2800 | 0.14 6.5 [ 1600 | 2200 | 0.11 6.5 11200 | 1000 | 0.05 6.5
10 | 0.5 | 50 2400 | 3900| 0.16 | 6.5 [ 2000 | 2800 | 0.12 6.5 [ 1600 | 2200 | 0.1 6.5 (1200 | 1000 | 0.05 | 6.5
10 |1 30 | 3300 | 6500| 0.3 6 2700 | 4600 | 0.23 | 6 2200 | 3700 | 0.18 6 1700 | 1600 | 0.09 | 6
10 | 1 50 | 3300 | 6500| 0.27 | 6 2700 | 4600 | 0.21 6 2200 | 3700 | 0.16 6 1700 | 1600 | 0.08 | 6
10 | 2 30 | 4800 (13000 | 0.6 4.5 [ 4000 | 9200 | 0.46 | 4.5 | 3200 | 7400 | 0.36 | 4.5 [ 2400 | 3300 | 0.18 | 4.5
10 | 2 50 | 4800 (13000 | 0.54 | 4.5 (4000 | 9200 | 0.42 | 4.5 (3200 | 7400 | 0.32 | 4.5 (2400 | 3300 | 0.16 | 4.5
10 | 2 70 | 4000 (11000 | 0.48 | 4.5 3300 | 7800 | 0.37 | 4.5 (2700 | 6300 | 0.3 4.5 (2000 | 2800 | 0.14 | 4.5
10 | 2 90 | 4000 (11000| 0.48 | 4.5 [ 3300 | 7800 | 0.37 | 4.5 [ 2700 | 6300 | 0.3 4.5 (2000 | 2800 | 0.14 | 4.5
1 | 2 — | 4300 12000 | 0.6 5 3600 | 8500 | 0.46 | 5 2900 | 6800 | 0.36 ) 2200 | 3000 | 0.18 5
12 | 0.5 | 36| 2000 | 3600| 0.27 | 8 1700 | 2600 | 0.21 8 1300 | 2100 | 0.14 8 1000 | 900 | 0.07 8
12 | 0.5 | 60 2000 | 3600| 0.24 | 8 1700 | 2600 | 0.18 | 8 1300 | 2100 | 0.12 8 1000 | 900 | 0.06 8
12 | 1 36 | 2400 | 4800 | 0.36 7.5 12000 | 3400 | 0.28 | 7.5 | 1600 | 2700 | 0.18 7.5 (1200 | 1200 | 0.09 7.5
12 | 1 60 | 2400 | 4800 | 0.32 7.5 12000 | 3400 | 0.25 | 7.5 | 1600 | 2700 | 0.16 7.5 (1200 | 1200 | 0.08 7.5
12 | 2 36 | 4000 (12000 | 0.9 6 3300 | 8500 | 0.7 6 2700 | 6800 | 045 | ©6 2000 | 3000 | 0.23 | 6
12 | 2 60 | 4000 (12000| 0.8 6 3300 | 8500 | 0.6 6 2700 | 6800 | 0.4 6 2000 | 3000 | 0.2 6
12 | 2 84 | 3300 | 9900| 0.7 6 2700 | 7000 | 0.55 | 6 2200 | 5600 | 0.36 6 1700 | 2500 | 0.18 | 6
12 |2 [108( 3300 | 9900| 045 | 6 2700 | 7000 | 0.35 | 6 2200 | 5600 | 0.23 6 1700 | 2500 | 0.11 6
12 | 3 36 | 4000 (12000| 0.9 4.5 | 3300 | 8500 | 0.7 4.5 (2700 | 6800 | 0.45 | 4.5 (2000 | 3000 | 0.23 | 4.5
12 | 3 60 | 4000 |12000| 0.8 4.5 | 3300 | 8500 | 0.6 4.5 | 2700 | 6800 | 0.4 4.5 [ 2000 | 3000 | 0.2 4.5
13 | 3 — | 3700 |12000| 0.9 5 3100 | 8500 | 0.7 5 2500 | 6800 | 0.45 | 5 1900 | 3000 | 0.23 5
16 | 0.5 | 42| 1500 | 3000| 0.27 | 11 1200 | 2100 | 0.21 | 11 1000 | 1700 | 0.12 | 11 750 | 750 | 0.05 | 11
16 | 2 42| 2100 | 5000| 045 | 9 1700 | 3600 | 0.35 | 9 1400 | 2900 | 0.2 9 1100 | 1300 | 0.08 9
16 | 3 42| 3000 (10000 | 0.9 7.5 12500 | 7100 | 0.7 7.5 [ 2000 | 5700 | 0.4 7.5 (1500 | 2500 | 0.15 7.5
16 | 3 80 | 3000 (10000 | 0.8 7.5 12500 | 7100 | 0.6 7.5 [ 2000 | 5700 | 0.37 7.5 11500 | 2500 | 0.14 7.5
16 |3 |120( 2500 | 8300| 0.7 7.5 12100 | 5900 | 0.55 | 7.5 | 1700 | 4700 | 0.32 7.5 (1300 | 2100 | 0.12 7.5
ae
Schnitttiefe %&ap
1) Beim Frasen von Konturen kann die Schnitttiefe variieren.
Reduzieren Sie speziell in Ecken den Vorschub.
2) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall

muissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
3) Fir eine verbesserte Spanabfuhr empfehlen wir den Einsatz von Druckluft oder Spriihnebel.




VFHVRB

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlange

B Schnittdaten fiir das Frasen mit groBer Schnitttiefe

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) Vergteter Stahl (45—55HRC) (45—55HRC)
CK55, 41CrMo (30—45HRC) W.Nr.1.2344(H13) W.Nr.1.2344(H13)
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Durchm.| R | Hiterschlff | Drehzahl | Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe] Drehzahl| Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe{ Drehzahl | Vorschub |Schnitttiefe| Schnitttiefe| Drehzahl| Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe
(mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)|ap (mm) [ae (mm)| (min") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min-") |(mm/min)| ap (mm)|ae (mm)| (min*) |(mm/min)| ap (mm)|ae (mm)
1 0.2 4 (24000| 2200 | 0.08 | 0.45 |20000| 1500 | 0.07 | 0.45 [16000| 1200 | 0.05 | 0.45 [12000| 550 |0.025| 0.45
1 0.2 6 (24000| 2000 | 0.07 | 0.45 |20000| 1400 | 0.05 | 0.45 |[16000| 1100 | 0.04 | 0.45 [12000| 500 |0.02 | 0.45
1 0.2 8 (19000| 1400 | 0.05 | 0.45 [16000| 1000 | 0.04 | 0.45 [13000| 800 |0.03 | 0.45 | 9500| 350 |0.016| 0.45
1 0.2 | 10 |14000| 800 | 0.04 | 0.45 {12000, 600 | 0.03 | 0.45 | 9000| 400 |0.025| 0.45 [ 7000| 200 |[0.012| 0.45
1 0.2 | 15 = = = = = = = = = = = = = = = =
1 0.2 | 20 — — — — — — — — — — — — — — — —
1.5 | 0.3 4 (19000| 3000 | 0.2 0.65 |16000| 2100 | 0.16 | 0.65 |13000| 1700 |0.12 | 0.65 | 9500| 750 |0.06 | 0.65
1.5 | 0.3 6 |19000| 2300 | 0.16 | 0.65 |16000| 1600 | 0.13 | 0.65 |13000| 1300 | 0.1 0.65 [ 9500| 580 |0.05 | 0.65
1.5 | 0.3 | 10 (16000| 1700 | 0.1 0.65 |13000| 1200 | 0.07 | 0.65 |11000| 1000 |0.05 | 0.65 | 8000| 430 |0.03 | 0.65
1.5 | 0.3 | 15 [13000| 1000 | 0.06 | 0.65 [11000| 700 | 0.05 | 0.65 | 9000| 600 |0.04 | 0.65 | 6500| 250 |0.018| 0.65
1.5 | 0.3 | 20 = = = = = = = = = = = = = = = =
1.5 0.3 | 25 — — — — — — — — — — — — — — — —
1.5/ 0.3 | 30 — — — — — — — — — — — — — — — —
2 0.5 6 (14000| 3000 | 0.2 0.75 |12000| 2100 | 0.16 | 0.75 | 9400| 1700 |0.12 | 0.75 | 7000| 750 |0.06 | 0.75
2 0.5 | 10 |14000| 3000 | 0.16 | 0.75 [12000| 2100 | 0.13 | 0.75 | 9400| 1700 | 0.1 0.75 | 7000 750 |0.05 | 0.75
2 0.5 | 15 |12000| 2100 | 0.1 0.75 |10000| 1500 | 0.08 | 0.75 | 8000| 1200 |0.06 | 0.75 | 6000| 530 |[0.03 | 0.75
2 0.5 | 20 |{12000| 1100 | 0.08 | 0.75 [10000| 800 | 0.06 | 0.75 [ 8000| 600 |0.05 | 0.75 [ 6000| 280 |0.025| 0.75
2 0.5 | 25 — - - — - - — — - — — - — — - —
2 0.5 30 | — - - - - - - - - — - - — - - —
2 0.5 | 35 — — — — — — — — — — — — — — — —
2 0.5 | 40 = = = = = = = = = = = = = = = =
3 0.5 | 10 | 9600| 3300 | 0.24 | 1.5 8000| 2300 | 0.2 1.5 6400| 1800 |0.14 | 1.5 4800 830 |0.07 | 1.5
3 0.5 | 15 | 9600| 2700 | 0.22 | 1.5 8000| 1900 | 0.17 | 1.5 6400| 1500 |0.13 | 1.5 4800| 680 |0.06 | 1.5
3 0.5 | 20 | 7800| 2200 | 0.18 | 1.5 6500| 1500 | 0.14 | 1.5 5200| 1200 |0.11 | 1.5 3900| 550 |0.05 | 1.5
3 0.5 | 30 | 7800| 1700 | 0.12 | 1.5 6500| 1200 | 0.1 1.5 5200| 1000 | 0.07 | 1.5 3900| 430 |0.04 | 1.5
3 0.8 | 10 | 9600| 3300 | 0.5 1 8000| 2300 | 0.4 1 6400| 1800 | 0.3 1 4800| 830 |0.14
3 0.8 | 15 | 9600| 2700 | 0.5 1 8000| 1900 | 0.35 | 1 6400| 1500 | 0.25 4800| 680 |0.13
3 0.8 | 20 | 7800| 2200 | 0.4 1 6500| 1500 | 0.3 1 5200| 1200 | 0.23 | 1 3900| 550 |0.11 |1
3 0.8 | 30 | 7800| 1700 | 0.24 | 1 6500| 1200 | 0.2 1 5200| 1000 | 0.14 | 1 3900| 430 |0.05 |1
3 0.8 | 40 — — — — — — — — — — — — — — — —
3 0.8 | 50 — — — — — — — — — — — — — — — —
4 0.5 | 12 | 5000| 1800 | 0.3 2 4200|1300 | 0.24 | 2 3400| 1000 | 0.18 | 2 2500| 450 |0.06 | 2
4 0.5 | 20 | 5000| 1800 | 0.3 2 4200| 1300 | 0.22 | 2 3400| 1000 |0.17 | 2 2500| 450 |0.06 | 2
4 0.5 | 30 | 4100| 1500 | 0.24 | 2 3400( 1100 | 0.19 | 2 2700| 840|0.14 | 2 2100| 380 |0.05 | 2
s - | - | - | - - - -1 -=--=-1=-1=-1=-"1=|=-1-1-
4 1 12 | 7200| 3600 | 0.6 1.5 6000| 2500 | 0.5 1.5 4800| 2000 |0.36 | 1.5 3600 900 (0.12 | 1.5
4 1 20 | 7200| 3600 | 0.6 1.5 6000| 2500 | 0.4 1.5 4800| 2000 | 0.32 | 1.5 3600| 900 |0.11 | 1.5
4 1 30 | 6000| 3000 | 0.5 1.5 5000| 2100 | 0.4 1.5 4000| 1700 | 0.3 1.5 3000| 750 | 0.1 1.5
6 0.5 | 18 | 2400| 1200 | 0.3 315 2000| 840 | 0.24 | 3.5 1600| 670 |0.18 | 3.5 1200| 300 |0.06 | 3.5
6 0.5 | 30 | 2400| 1200 | 0.3 3.5 2000| 840 | 0.22 | 3.5 1600| 670 |0.17 | 3.5 1200| 300 |0.06 | 3.5
6 1 18 | 4800| 3900 | 1 3 4000| 2700 | 0.8 3 3200| 2200 | 0.6 3 2400| 980 |0.2 3
6 1 30 | 4800| 3900 | 0.9 3 4000| 2700 | 0.7 3 3200| 2200 | 0.5 3 2400| 980 |0.18 | 3
6 1 54 | 4000| 3300 | 0.5 3 3300| 2300 | 0.4 3 2700| 1800 | 0.3 3 2000| 830 |0.1 3]
6 1.5 | 18 | 4800| 3900 | 1 2 4000| 2700 | 0.8 2 3200 2200 | 0.6 2 2400| 980 |0.2 2
6 1.5 | 30 | 4800| 3900 | 0.9 2 4000| 2700 | 0.7 2 3200| 2200 | 0.5 2 2400| 980 (0.18 | 2
6 1.5 | 42 | 4000| 3300 | 0.8 2 3300| 2300 | 0.6 2 2700| 1800 | 0.5 2 2000| 830 |0.16 | 2
6 1.5 | 54 | 4000| 3300 | 0.5 2 3300| 2300 | 0.4 2 2700| 1800 | 0.3 2 2000| 830 |0.1 2
6 2 18 | 4800 3900 | 1 1.5 4000| 2700 | 0.8 1.5 3200| 2200 | 0.6 1.5 2400| 980 |0.2 1.5
6 2 30 | 4800| 3900 | 0.9 1.5 4000| 2700 | 0.7 1.5 3200| 2200 | 0.5 1.5 2400| 980 |0.18 | 1.5
ae
Schnitttiefe %ap




VFHVRB

4 Schneiden, Eckenradius, kurze Schneidenlange

B Schnittdaten fiir das Frasen mit groBer Schnitttiefe

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) Verguteter Stahl (45—55HRC) (55—60HRC)
CK55, 41CrMo (30—45HRC) W.Nr.1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2
W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12
Durchm.| R | Hiterschiff | Drehzahl | Vorschub [Schnitttiefe|Schnitttiefe| Drehzahl| Vorschub|Schnitttiefe|Schnitttiefe{ Drehzahl | Vorschub [Schnitttiefe| Schnitttiefe| Drehzahl| Vorschub [Schnitttiefe| Schnitttiefe
(mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)| ap (mm)|ae (mm)| (min") |(mm/min)|ap (mm) ae (mm)| (min-") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)| (min-") |(mm/min)|ap (mm)|ae (mm)
7 | 15| — | 4100 | 3900 1 3 3400 | 2700 | 0.8 3 2700 | 2200 | 0.6 3 2100 | 980 | 0.2 3]
8 | 0.5 24| 1800 | 1200| 0.35 5 1500 | 840 0.3 5 1200 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.07 | 5
8 | 0.5 40| 1800 | 1200 0.3 5) 1500 | 840 | 0.25 | 5 1200 | 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.06 | 5
8 |1 24| 2500 | 2000| 0.6 4.5 (2100 | 1400 | 0.5 45 | 1700|1100 | 0.4 4.5 | 1300 | 500 | 0.12 | 4.5
8 |1 40| 2500 | 2000| 0.5 4.5 (2100 | 1400 | 0.4 45 | 1700|1100 | 0.3 4.5 | 1300 | 500 | 0.11 | 4.5
8 |2 24| 3600 | 3900| 1.2 3 3000 | 2700 | 1 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.24 | 3
8 2 40| 3600 | 3900| 1.1 3) 3000 | 2700 | 0.9 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.22 | 3
8 2 56 | 3000 | 3300 1 3 2500 | 2300 | 0.8 3 2000 | 1800 | 0.6 3 1500 | 830 | 0.2 3
8 |2 72| 3000 | 3300| 0.6 3) 2500 | 2300 | 0.5 3 2000 | 1800 | 0.4 3 1500 | 830 | 0.12 | 3
9 2 — | 3200 | 3900 1.2 3.5 [ 2700 | 2700 | 1 3.5 | 2100 | 2200 | 0.7 3.5 11600 | 980 | 0.24 | 3.5
10 | 0.5 | 30| 1400 | 1200 | 0.35 6.5 [ 1200 | 840 | 0.3 6.5 940| 670 | 0.2 6.5 700 | 300 | 0.07 | 6.5
10 | 0.5 | 50/ 1400 | 1200| 0.3 6.5 [ 1200 | 840 | 0.25 | 6.5 940 | 670 | 0.2 6.5 700 | 300 | 0.06 | 6.5
10 (1 30| 2000 | 2000| 0.6 6 1700 | 1400 | 0.5 6 1300 | 1100 | 0.4 6 1000 | 500 | 012 | 6
10 |1 50| 2000 | 2000| 0.5 6 1700 | 1400 | 0.4 6 1300 | 1100 | 0.3 6 1000 | 500 | 0.11 | 6
10 | 2 30| 2900 | 3900 1.2 4.5 | 2400 | 2700 | 1 4.5 | 1900 | 2200 | 0.7 4.5 | 1500 | 980 | 0.24 | 4.5
10 | 2 50| 2900 | 3900 1.1 4.5 2400 | 2700 | 0.9 4.5 | 1900 | 2200 | 0.7 4.5 | 1500 | 980 | 0.22 | 4.5
10 | 2 70| 2400 | 3300 1 4.5 12000 | 2300 | 0.8 45 1600 | 1800 | 0.6 45 (1200 | 830 | 0.2 4.5
10 | 2 90| 2400 | 3300 1 4.5 | 2000 | 2300 | 0.8 4.5 | 1600 | 1800 | 0.6 4.5 1200 | 830 | 0.2 4.5
1 | 2 — | 2600 | 3600| 1.2 B 2200 | 2500 | 1 B 1700 | 2000 | 0.7 5 1300 | 900 | 0.24 | 5
12 | 0.5| 36| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800| 620 | 0.3 8 600 | 280 | 0.11 | 8
12 | 0.5| 60| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800| 620 | 0.3 8 600 | 280 | 01 8
12 | 1 36| 1400 | 1400| 0.7 7.5 11200 | 1000 | 0.6 7.5 940| 780 | 04 7.5 700 | 350 | 0.14 | 7.5
12 |1 60| 1400 | 1400| 0.6 7.5 (1200 | 1000 | 0.5 7.5 940| 780 | 0.4 7.5 700 | 350 | 0.13 | 7.5
12 | 2 36| 2400 | 3600| 1.8 6 2000 | 2500 | 1.4 6 1600 | 2000 | 1.1 6 1200 | 900 | 0.4 6
12 | 2 60| 2400 | 3600 1.6 6 2000 | 2500 | 1.3 6 1600 | 2000 | 1 6 1200 | 900 | 0.3 6
12 | 2 84| 2000 | 3000 1.4 6 1700 | 2100 | 1.1 6 1300 | 1700 | 0.8 6 1000 | 750 | 0.3 6
12 | 2 108 | 2000 | 3000 0.9 6 1700 | 2100 | 0.7 6 1300 | 1700 | 0.5 6 1000 | 750 | 0.2 6
12 | 3 36| 2400 | 3600| 1.8 4.5 (2000 | 2500 | 1.4 4.5 | 1600 | 2000 | 1.1 4.5 1200 | 900 | 0.4 4.5
12 | 3 60| 2400 | 3600| 1.6 4.5 | 2000 | 2500 | 1.3 4.5 | 1600 | 2000 | 1 4.5 11200 | 900 | 0.3 4.5
13 |3 — | 2200 | 3600 1.8 5 1800 | 2500 | 1.4 5 1500 | 2000 | 1.1 5 1100 | 900 | 0.4 5
16 | 0.5| 42| 900 900| 0.5 11 750 | 630 | 04 |11 600| 500 | 0.3 |11 450 | 230 | 01 11
16 | 2 42| 1300 | 1500| 0.9 9 1100 | 1100 | 0.7 9 870| 840 | 0.5 9 650 | 380 | 0.2 9
16 | 3 42| 1800 | 3000| 1.8 7.5 (1500 | 2100 | 1.4 7.5 | 1200|1700 | 0.9 7.5 900 | 750 | 0.4 7.5
|16 |3 | 80| 1800 | 3000 1.6 7.5 (1500 | 2100 | 1.3 7.5 | 1200|1700 | 0.8 7.5 900 | 750 | 0.3 7.5
16 | 3 120| 1500 | 2500 1.4 7.5 (1200 | 1800 | 1.1 7.5 | 1000 | 1400 | 0.7 7.5 750 | 630 | 0.3 7.5
ae
Schnitttiefe %&ap

1) Beim Frasen von Konturen kann die Schnitttiefe variieren.
Reduzieren Sie speziell in Ecken den Vorschub.

2) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall
mussen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

3) Fir eine verbesserte Spanabfuhr empfehlen wir den Einsatz von Druckluft oder Sprihnebel.




VIF48VB

Kugelkopffréser, 4 Schneiden, kurze Schneidenlénge

Werkstoff C-Stahl, legierter Stahl Rostfreier Stahl Warmfeste Legierungen
(—45HRC) X5CrNi18-10 Inconell usw.
Ck55, 070M55 X5CrNiMo17-12-2
Titanlegierungen
R as15° a>15° Schnitttiefe a=15° o>15° Schnittiefe a=<15° a>15° Schnitttiefe

(mm) | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub & Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub o Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub ap
min™) |mmmin)| (min) [mm/min)] M| @min?) (mmmin| @min?) {mmmin] O @min?) (mmmin| - @min) [mmmin| - ™)

R 3 | 16000 | 4800 | 10600 | 2100 | 0.5 |[12000 | 3200 | 8000 | 1400 0.5 3200 | 500 | 2100 | 210 0.25
R 4 | 12000 | 4300 | 8000 | 1900 | 0.8 9000 | 3200 | 6000 | 1400 0.8 2400 | 430 1600 | 190 0.4
R 5 9600 | 4100 | 6400 | 1800 1 7200 | 3000 | 4800 | 1300 1 2000 | 420 1300 | 180 0.5
R 6 8000 | 4000 | 5300 | 1800 1.2 6000 | 3000 | 4000 | 1300 1.2 1700 | 350 1100 | 150 0.6
R 8 6000 | 3200 | 4000 | 1400 1.6 4500 | 2500 | 3000 | 1100 1.6 1200 | 300 800 | 130 0.8

R10 4800 | 3000 [ 3200 | 1300 2 3600 | 2300 | 2400 | 1000 2 1000 | 250 640 | 100 1
<0.5R <0.2R
Schnitt-
tiefe <ap <ap
7 7
R:Radius R:Radius

1) Beim Frasen von rostfreiem Stahl wird der Einsatz eines wasserldslichen Kuhimittels empfohlen. Bei warmfesten Legierungen wird der
Einsatz eines nicht wasserl6slichen Kihimittels empfohlen.

2) Bei kleineren Schnitttiefen kénnen Vorschub und Drehzahl erhéht werden.

3) Bei schlechter Werkstlick- oder Werkzeugklemmung kénnen Vibrationen auftreten. Bitte reduzieren Sie in diesem Fall die Schnittparameter.

4) a Anstellwinkel Werkzeug zu Werkstiick.

Ausgezeichnete Spanabfuhr!

H "1
vFasve GGG
_am— :
Geometrie ' | |
2280 34?;0 4586 Vorschub
(fz=0.04mm) (fz=0.06mm) (fz=0.08mm) (mm/min)
Fraser VF4SVBRO0500 (R5)

Werkstoff | Titanlegierung
Drehzahl | 14300min’
Vorschub | 2280-4580mm/min

Kiihlung | Emulsion




VFVMIHV VFVIHVRB

Schaftfraser, 4 Schneiden, mittlere Schneidenlange  Torusfraser, 4 Schneiden, mittlere Schneidenlénge

M Schulterfrasen
C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl | Austenitisch rostfreier Stahl Geharteter Stahl Hitzebestandiger
Werkstoff (—30HRC) verglteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC) Stahl Inconel etc.
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Guss GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Titanlegierung
Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)

2 [ 21000 1100 21000 1100 14000 560 9600 310 4800 130
3 | 15000 1250 15000 1250 10600 850 7400 380 4200 200
4 [ 11000 1400 11000 1400 8000 960 5600 400 3200 220
5 9600 1920 9600 1920 6400 1020 4500 430 2500 250
6
7
8
9

8000 2240 8000 2240 5300 1060 3700 440 2100 250
6800 1900 6800 1900 4500 1010 3200 450 1800 260
6000 1680 6000 1680 4000 960 2800 450 1600 260
5300 1480 5300 1480 3500 840 2500 450 1400 220
10 4800 1440 4800 1440 3200 770 2200 440 1300 210
11 4400 1350 4400 1350 2900 760 2000 400 1200 190
12 4000 1250 4000 1250 2700 760 1900 380 1100 180
13 3700 1180 3700 1180 2500 700 1700 360 1000 160

14 3400 1160 3400 1160 2300 640 1600 350 900 140
16 3000 1140 3000 1140 2000 560 1400 340 800 130
18 2700 970 2700 970 1800 550 1200 340 700 110
20 2400 860 2400 860 1600 510 1100 330 600 100
-—=<0.2D =—=<0.1D <0.05D
il <15D <1.5D <15D
D:Durchm.
B Nutenfrasen
C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl | Austenitisch rostfreier Stahl Geharteter Stahl Hitzebesténdiger
Werkstoff (—30HRC) vergiteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC) Stahl Inconel etc.
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Guss GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Titanlegierung
Durchm.|] Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)
2 17000 680 10000 400 9600 310 4800 130 3200 80
3 12000 720 6900 410 7400 380 3200 140 2700 110
4 9200 810 5600 490 5600 400 2400 150 2000 120
5 7600 1060 4500 630 4500 410 1900 170 1600 130
6 6400 1280 3700 740 3700 440 1600 190 1300 160
7 5500 1210 3200 700 3200 410 1400 190 1100 140
8 4800 1150 2800 670 2800 390 1200 190 1000 130
9 4200 1010 2500 600 2500 350 1100 180 900 130
10 3800 910 2200 530 2200 350 1000 160 800 130
11 3500 900 2000 530 2000 320 900 160 720 120
12 3200 900 1900 530 1900 300 800 160 660 110
13 2900 810 1700 480 1700 290 730 150 610 100
14 2700 760 1600 450 1600 290 680 140 570 90
16 2400 670 1400 390 1400 280 600 120 500 80
18 2100 670 1200 380 1200 270 530 120 440 70
20 1900 610 1100 350 1100 260 480 120 400 60
D D D
Schnitttiefe ‘%{Sm *50_5[) <0.2D
7 (MAX. 12mm) J t i
D:Durchm.

1) Beim Frasen von Austenitstahl wird die Verwendung von wasserléslichem Kuhlschmierstoff empfohlen. Beim Frasen von hitzebestandigen
Legierungen wird die Verwendung von nicht wasserloslichem Kihlschmierstoff empfohlen.

2) Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Das Fraswerkzeug mit unregelmafRigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als standardméaRige Fraswerkzeuge. Falls
die Stabilitat der Maschine oder der Werksttickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

4) Fur das Umsdumen wird Gleichlauffrdsen empfohlen.




VFJHV ="

Schaftfréser, 4 Schneiden, mittlere Schneidenlénge

l Schulterfrisen

1) Bei Zerspanung von austenitischen, rostfreien Stahlen ist der Einsatz von wasserldslicher Schmierflussigkeit sehr effektiv. Beim Frasen von

Carbon Steel, Alloy Steel| Alloy Steel, Tool Steel | Austenitisch rostfreier Stahl Geharteter Stahl Hitzebestandiger
Werkstoff (—30HRC) Pre-hardened Steel X5CrNi1810 (45—55HRC) Stahl Inconel etc.
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Cast iron GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Titanlegierung

Dia. | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)

2 | 16000 530 10000 320 10000 300 7400 140 3800 55

3 | 12000 820 7600 470 7600 440 5600 280 2500 80

4 9500 950 6000 520 6000 510 4500 310 1900 110

5 7600 1000 4800 550 4800 540 3600 330 1500 110

6 6300 1100 4000 610 4000 600 3000 330 1300 110

8 4700 1100 3000 630 3000 600 2200 330 960 100

10 3800 1000 2400 610 2400 570 1800 310 760 100

12 3100 980 2000 580 2000 520 1500 280 640 80

16 2300 810 1500 480 1500 420 1100 240 480 65

20 1900 740 1200 430 1200 390 900 220 380 50

t+=—=<0.1D t+— <0.05D <0.02D
Sl <25D <25D <25D
tiefe

D:Dia.

hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung von nicht wasserloslichem Kiihlschmierstoff empfohlen.
2) Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3) Das Fraswerkzeug mit unregelmafRigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als standardmaRige Fraswerkzeuge. Falls
die Stabilitat der Maschine oder der Werkstuckbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen

Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
4) Gleichlauffrasen wird empfohlen.



VF6MHV VF6MHVRB

Schaftfraser, 6 Schneiden, mittlere Schneidenlange Torusfraser, 6 Schneiden, mittlere Schneidenlange
B Umsédumen
Baustahl Rostfreier Stahl Hitzebesténdiger
Werkstoff C-Stahl, Leg. Stahl X5CrNi1810 Stahl Inconel etc.
(—40HRC) X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55 Titanlegierung
Guss GG25
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 10600 2900 8000 2000 2100 320
8 8000 2900 6000 2000 1600 300
10 6400 2700 4800 2000 1300 260
12 5300 2700 4000 2000 1100 230
16 4000 2200 3000 1600 800 180
20 3200 1900 2400 1400 640 150
<0.1D =<0.05D
Schnitttiefe <15D <15D
D:Durchm.

1) Beim Frasen von rostfreiem Austenitstahl wird die Verwendung eines wasserldslichem Kuhlschmierstoff empfohlen. Beim Frasen von
hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung von nicht wasserlslichem Kiihlschmierstoff empfohlen.

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

3) Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstuckbefestigung jedoch sehr gering ist, kbnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall
missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

4) Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.




VFemv

Mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

VF4MV

Mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

VFemv

C-Stahl, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Gehérteter Stahl Geharteter Stahl

Werkstoff verglteter Stahl (45—55HRC) (65HRC—)

(—45HRC) 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
25 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

<s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe 5

Schnitt-

tiefe =D <s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe
) D:Durchm.

1) Das Fraswerkzeug mit unregelmafigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fraswerkzeuge. Falls die
Stabilitat der Maschine oder der Werkstliickspannung jedoch sehr gering ist, kdnnen 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 hitzebesténdige Legierungen ist die Fraserserie VFMHV die erste Empfehlung.

VF4MV

C-Stahl, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff verguteter Stahl (45—55HRC) (55HRC—)
(—45HRC) 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
<s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe o
Schnitt-
tiefe =D <s. obige Liste hinsichtlich Schnitttiefe
A D:Durchm.

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

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

3) Fir rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebesténdige Legierungen ist die Fraserserie VFMHV die erste Empfehlung.
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