VQ SERIE

HOCHLEISTUNGSFRASER ZUR EFFIZIENTEN
BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND
SCHWER ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN

2 MITSUBISHI MATERIALS



VQ Serie

VQ SERIE

HOHE LEISTUNG BEI SCHWER ZU BEARBEITENDEN
WERKSTOFFEN

INNOVATIVE TECHNOLOGIE

Die VQ-Schaftfraser sind mit einer neuentwickelten (AL, Cr)N-Beschichtung
versehen, die fiir eine erheblich verbesserte Verschleififestigkeit sorgt.

Die Oberflache der Beschichtung ist einer besonderen Glattung unterzogen
worden, was zu besseren Oberflachen, einem verringerten Schnittwiderstand
und einer optimierten Spanabfuhr fiihrt. Diese neue Generation beschichteter
Schaftfraser zeichnet sich bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl

und anderer schwer zu bearbeitenden Werkstoffe durch eine lange
Werkzeugstandzeit aus. VQ-Beschichtung

s+ee2« Glatte ZERO-p-Oberfléche

«eesse Neuentwickelte
(AL, CrJN-Beschichtung

«eeese Super feinkorniges und extrem Normale PVD-Beschichtung

hartes Substrat

ZERO-u-OBERFLACHE

Mit der einzigartigen ZERO-p-Oberflache
behalt die Schneidkante ihre Scharfe.
Wahrend friihere Technologien haufig zu
verminerter Scharfe fiihrten, erreicht die
ZERO-p-0berflache Glatte und Scharfe bei
gleichzeitig langerer Werkzeugstandzeit.

VQ-Beschichtung

Herkémmliche Beschichtung

(AL, Ti, Si)-BASIERTE BESCHICHTUNG

Die neue (AL, Ti, Si]-basierte Beschichtung bewahrt ihre Schichth&rte und ihre hitzebesténdigen Eigenschaften
unter schwierigsten Bedingungen, wodurch sie besonders fiir den Einsatz bei Schaftfrasern in der Bearbeitung
von Ni-basierten Superlegierungen geeignet ist.

eseees Neue (AL, Ti, Si)-basierte
Beschichtung

eeeees Frstklassige Sorte mit hohem
VerschleiBwiderstand

VQN-Beschichtung




VQ Serie

VAQLCS/VQELCS/
VQJCSR/VQLCSR/VQELCSR

NEUER SCHAFTFRASER MIT UNGLEICHER
SCHNEIDENTEILUNG UND SPANBRECHER-GEOMETRIE

EINZIGARTIGE ENDSCHNEIDKANTEN-GEOMETRIE

Die einzigartige Schneidkantengeometrie ermdglicht ausgezeichneten Widerstand gegen Ausbriiche und Abplatzungen.

eeeseccecs VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIEN UND MIKRO-FREIWINKEL DER PERIPHEREN
SCHNEIDKANTE

Aufgrund der exzellenten vibrationsdampfenden Eigenschaften werden Rattern und
Vibrationen unterdriickt und eine jederzeit stabile Zerspanung ermdoglicht.

e+« FUNKTION DES SPANBRECHERS

Hervorragende Spanbrucheigenschaften in Kombination mit exzellentem Bruchwiderstand,
verhindern wirkungsvoll Spanstau und Probleme in der Spanabfuhr.

¢* GEOMETRIE DER SPANKAMMER ERMOGLICHT 4_)
HOCHSTEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Die stabile Querschnittgeometrie mit
exzellenten Spanabfuhr-Eigenschaften eignet et VQELCSRB
sich ideal fir die hocheffiziente Bearbeitung, Spankammer-Geometrie (5xDC)

z. B. fiir das Trochoidalfrasen.

VQELCS
(5x DC)

VQLCSRB
(4x DC)

VQJCSRB
(3xDC)




VQ Serie

VQJCS/VALCS

SPANBRECHERFUNKTION: VERGLEICH
IN EINER HOCHGSCHWINDIGKEITSAUFNAHME

Die exzellenten Spanbrucheigenschaften sorgen fiir weniger Spanstau, effiziente Spanevakuierung und dabei
weniger Spanansammlungen in der Maschine.

Nach der
vaLcs Bearbeitung mit

VQLCS

Nach der
Ohne Bearbeitung mit
Spanbrecher herkommlichem

Fraser

LEISTUNGSVERGLEICH DES TROCHOIDALFRASENS

ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Herkommlich

Herkommlich

« : Stabile Zerspanung K : Probleme durch Spane

Material 1.4301

Werkzeug VQJCSD1200

Ve [m/min) 100 m

fz (mm) 0.05 K\Iae
ap (mm) 24 (DCx2)

ae (mm) 1.8-6.0

Nuten-Breite (mm) 18 (DCx1.5)

Nut-Breite

Lange der Auskragung (mm) 60 (DCx5)

Trochoidalfrasen

Schnittmodus Externe Kiihlmittelzufuhr (Emulsion)




VQ Serie

VQ4MVM

MULTIFUNKTIONALER SCHAFTFRASER FOKUSSIERT AUF DIE
RAMPBEARBEITUNG IN UNTERSCHIEDLICHSTEN MATERIALIEN

VIELFALTIGE ANWENDUNGBEREICHE ERMOGLICHEN DEUTLICHE REDUZIERUNG DER BEARBEITUNGSZEITEN

Durch den Wegfall der Pilotbohrung reduzieren sich
einerseits die Werkzeugkosten, andererseits die
Werkzeugwechselzeiten und die Bearbeitungszeiten.
Im Vergleich zur konventionellen Startbohrung
ermoglicht das Rampen einen gleichzeitigen
mehrachsigen Vorschub bei hohen Geschwindigkeiten
und damit deutlich kiirzere Bearbeitungszeiten.
Diese Methode eignet sich ideal fir die Bearbeitung
von Kavitaten und Taschen.

Der VQ4MVM vereint Leistungsstarke und Multi-
funktionalitat. Neben Seiten-, Vollnut-, Taschen-,

und Zirkularbearbeitung, steht das prozesssichere
Rampen mit Winkeln von bis zu 30° in Kohlenstoff und
legierten Stahlen im Fokus.

7

Seitenfrasen Vollnutfrasen

/

Fahigkeit zum steilen Rampen

14 Sek.

27 Sek.

VQ4MVM
Zirkularfrasen
Nur ein Durchgang erforderlich

Herkdmmlich
Zirkularfrasen
7 Durchgange notig

Zirkularfrasen

Taschenbearbeitung
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VQ4MVM

VOLLHARTMETALL-HOCHLEISTUNGSFRASER

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE MIT VERBESSERTEM VERSCHLEISSVERHALTEN

Durch die Glattung der Beschichtung wird der Schnittwiderstand stark reduziert und die Spanabfuhr
deutlich verbessert.

SMART MIRACLE Beschichtung
Die (AL,Cr]N Beschichtung eignet sich hervorragend fiir die hocheffiziente Bearbeitung.

ZERO-p Oberflache
Die spezielle Oberflachenbehandlung sorgt fiir eine extrem glatte Beschichtungsoberflache.

_." eccecccccccccccce HOCHLEISTUNGS-EINTAUCHSTIRN

Die erste und zweite Spankammer im Stirnbereich, bieten
einen optimalen Spantransport bei hoher radialer und
axialer Zustellung.

eeee 1. Spankammer

eeee 2 Spankammer

| ecccccccccccccccce MIKROSCHNEIDKANTENKONZEPT

13 Die Mikro-Fiihrungsfase ist ein entscheidendes Merkmal

in der Leistungsfahigkeit des VQ4MVM.

In Kombination mit unregelmafigen Spiralnuten verbessern
diese die Vibrationsdampfung und reduzieren deutlich die
Gratbildung.

™

Querschnitt

Unregelmafige Spiralnuten und der Mikrofreiwinkel
verbessern die Vibrationsdampfung und sorgen fiir
hervorragende Oberflachengiten.

X5CrNi18-10 Vc = 100 m/min, fz=0.05 mm/t., ap =5 mm, ae =3 mm

VQ4MVM Herkommlich
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VQ4MVM

VOLLHARTMETALL-HOCHLEISTUNGSFRASER

SPANNUT- UND KERNQUERSCHNITT

Der VQ4MVM bietet aufgrund der sehr guten Spanabfuhr in Kombination mit verstarktem Kernquerschnitt,

grofle Bearbeitungswinkel in der Rampbearbeitung.

Spannutgeometrie zur
verbesserten Spanabfuhr

," Hochstabiler
| Kernquerschnitt

VERGLEICH DER RAMPWINKEL IN DER BEARBEITUNG VON 1.4301

Bietet eine exzellente Oberflache bei einem Bearbeitungswinkel von 25°.

Material 1.4301
Werkzeug 010
Ve (m/min) 50

fz (mm) 0.025
ap (mm) 10

ae (mm) 10
Lange der Auskragung (mm) 35

Externe Kihlmittelzufuhr

Schnittmodus (Emulsion)

Vertikales BAZ

Maschine (BT50)

BEARBEITUNGSERGEBNIS

"" _

VQ4MVM Herkommlicher VHM-Fraser

|
VQ4MVM

Herkommlich A

- Herkommlich B

Herkdommlich CI

0 10 20 30
Rampwinkel

STARTPUNKT

- Bearbeitungs-
m richtung

ap

1
1
= 1
1

Rampwinkel a
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VQ SERIE

KLASSIFIZIERUNG

Produkt-
bezeichnung

ECKRADIUSFRASER

VQN4/6MVRB

Torusfraser, mittlere Schneidenléange,
4/ 6-schneidig

Form DC

3-12

VQT5MVRB

Torusfraser,

mittlere Schneidenlange,
variable Spiralwinkel mit
Kihlmittelbohrung

VQJCSRB

Torusfréser, halblange Schneidenldnge
(3 x DC), 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

VQLCSRB

Torusfraser, lange Schneidenlénge
(4 x DC), 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

VQELCSRB

Torusfréser, extralange Schneidenlange
(5 x DCJ, 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

O 21

VQ6MHVRBCH

Torusfraser,

mittlere Schneidenlange,

6 Schneiden, variable Spiralwinkel
mit interner Kihlmittelzufuhr

/ 10-20

24

VQMHVRB

Torusfraser,

mittlere Schneidenlange,
4-schneidig,

variable Spiralwinkel

O 2

VQMHVRBF

Torischer Schlichtfraser,
mittlere Schneidenlange,
4-schneidig,

variable Spiralwinkel

R

O 3

VQHVRB

Torusfraser, kurze Schneidenlange,
4-schneidig, unregelmafiger
Spiralwinkel

39

VQFDRB

Duplex-Torusfraser fir die
Hochvorschubbearbeitung

@)

41

1/3



NEW

VQ SERIE - KLASSIFIZIERUNG

VQ Serie

Produkt-
bezeichnung

SCHAFTFRASER

vaJcs

Schaftfraser, halblange Schneidenlange
(3 x DC), 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

Form

DC

O 43

vaLcs

Schaftfraser, lange Schneidenldnge
(4 x DC), 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

6-12

NEW
16, 20

O 45

VQELCS

Schaftfraser, extralange Schneidenlange
(5 x DCJ, 5 Schneiden, variable
Schneidengeometrie, Spanbrecher

(@) 47

VQ6MHVCH

Schaftfraser,

mittlere Schneidenlange,

6 Schneiden, variable Spiralwinkel
mit interner Kiihlmittelzufuhr

10-20

49

VaxL

Schaftfraser,

kurze Schneidenlange,
4-schneidig,

langer Hinterschliff

I\

0.2-1

51

VQMHzv

Schaftfraser,

mittlere Schneidenlange,
3-schneidig fiir das Tauch-
und Nutenfrasen

1-20

55

VQMHZVOH

Schaftfraser,

mittlere Schneidenlange,
3-schneidig fiir das Tauch-

und Nutenfrasen,

mit internen Kithlmittelkanalen

6-16

70

VQ4MVM

Schaftfraser,
mittlere Schneidenldnge, 4-schneidig,
fur multifunktionale Bearbeitungen

4-12

75

VQMHV

Schaftfraser, mittlere
Schneidenldnge, 4-schneidig,
variable Spiralwinkel, Schaftfraser
mit abgesetztem Schaft flir komplexe
Komponenten-geometrien.

1-25

79

VQJHV

Schaftfraser,
halblange Schneidenldnge, 4-schneidig,
variable Spiralwinkel

1-20

89

VQSVR

Schruppfréser,

kurze Schneidenlange,
4-schneidig,

variable Spiralwinkel

92

2/3



VQ Serie

VQ SERIE - KLASSIFIZIERUNG

Prod_ukt- Form DC H M
bezeichnung

KUGELKOPFFRASER

Kugelkopffraser, mittlere
Schneidkantenldnge, 2 Schneiden

VAN2MB 1-12 101

langer Hinterschliff

Kugelkopffraser, mittlere
Schneidkantenldnge, 4 Schneiden

VGN4MB 2-12 o 105

Kugelkopffraser, mittlere
Schneidkantenldnge, 4 Schneiden

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange,
VQ2XLB 2-schneidig, ) _; (0| o|o|0 1

VQN4MBF 2-12 o 107

Kugelkopffraser,

VQ4SVB kurze Schneidentange. W ) 1-6 O] ©0|0O[O 109
-schneidig,

variable Spiralwinkel

. . . o
VO4WB Multifunktionaler Schaftfraser, 280 _ 1-4 | © ololo ”

Bearbeitungskontur, 4-schneidig

FORMFRASER

Kreisbogenfraser,

VQT6UR mittlere Schnitttiefe, ﬁ ) 8-12|0 olo|lo 114

6-schneidig

3/3



VQ Serie

VON4/6MVRBO L @ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4 / 6-SCHNEIDIG

} BHTA2 15°
- wn
=
(@] o | _ 1 =z
o o
[&]
[m]
VQN4MVRB
RE
APMX
P" e J LF
VQNSMVRB 5
1 %)
=
(&) - - - _ z
[m] o
(&)
(m]
RE/ APMX
VQN4 VaN6 LF
+0.015 +0.02
3
sl BN\ 2
8 . _ - z
0 g
-0.02
RE APMX
DCONMS =6 DCONMS=8,12 DCONMS =12 L
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
* Die (AL, Ti, Si] N-basierte Beschichtung bietet hervorragende Verschleiflbestandigkeit und Schichthaftung
bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.
e Effiziente und stabile Bearbeitung durch angepasste Anzahl von Schneiden je Durchmesser.
Bestellnummer Lager DC RE APMX LF DCONMS ZEFP Typ
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 0.3 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VAQN4MVRBDO0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
VAN4MVRBDO0500R050 [ J 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBD0600R050 [ J 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQNSMVRBDO8OOR100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [ J 10 1 22 70 10 6 3
VAN6MVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
il
N
2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

"



VQ Serie

VQN4/6MVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
5 4 2500 300 7.5 0.5
Hitzebestandige Superlegierung 6 4 2100 250 9 06
auf Nickel Basis -
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2

ap
NUTENFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap
3 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
) o ) 5 4 1900 230 2.5
Hltzet.)estandlg.e Superlegierung 5 4 1600 190 3
auf Nickel Basis
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.
3. Bei geringen Schnitttiefen kannen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

12



VQ Serie

VQTS5MVRB ) @ @:-

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
VARIABLE SPIRALWINKEL MIT KUHLMITTELBOHRUNG

DCONMS =16 20<DCONMS<25

0 0
-0.0M1 -0.013

z
(=]
— (%2}
L ALY 2
(@] =z
! [m] o
' a
W /1 Apmx
RE LU
LF
i —
|
APMX : \
! Gebogene
RE schneidkante
+0.02
DC<16 20<DC<25
0 0
-0.03 -0.04

e Schneidengeometrie fur das Frasen tiefer Nuten und hocheffektive Spanabfuhr.
Die scharfen Schneidkanten sorgen fir lange, prozesssichere Werkzeugstandzeiten bei der Bearbeitung
von Titanlegierungen.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

o

3
VQT5MVRB160R100N48C [ 16 1 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R300N48C [ 16 3 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R400N48C [ J 16 4 35 48 15.8 120 16
VQT5MVRB200R100N60C [ ] 20 1 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R300N60C [ ) 20 3 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R400N60C [ ] 20 4 45 60 19.5 135 20 5
VQT5MVRB200R600N60C [ 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C [ 25 1 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R300N75C [ J 25 3 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R400N75C [ 25 4 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R600N75C [ ) 25 6 55 75 24.5 155 25

1/1

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich,
dass die Werkzeugvermessung mit externem [elektrisch tibertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der
Werkzeuglédnge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

2. Nicht standardmafige Eckenradien sind auf Anfrage erhaltlich. Fur weitere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an uns.

N
i

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQTSMVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Auskragungsldnge DC x 3

Material
DC Vc n Vf ap ae
16 80 1600 800 32 2.4

Titanlegierungen

Ti-6AL4V usw. 20 80 1300 650 40 3.0
25 80 1000 500 50 3.8

NUTENFRASEN
Schnitttiefe DC x 1
Material
RE DC Vc n Vf ap
16 60 1200 420 16
16 60 1200 300 16
Titanlegierungen 14 20 60 950 330 20
Ti-6AL-4V usw. 20 60 950 238 20
25 50 640 220 25
25 50 640 160 25

ap

Schnitttiefe DC x 2

Material
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 240 32
16 60 1200 180 32
Titanlegierungen 14 20 60 950 190 40
Ti-6AL-4V usw. 20 60 950 143 40
25 50 640 130 50
25 50 640 96 50

ap

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt Uiber eine dauBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es maglich,
dass die Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch tibertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der
Werkzeuglange verwenden Sie bitte einen [nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

2. Beim Frasen von Titanlegierungen wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlschmierstoffs empfohlen.

3. Das Fraswerkzeug mit unregelmafBigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale
Fraswerkzeuge. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Materialbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen
oder ungewdhnliche Gerausche auftreten. In diesem Fall miissen Geschwindigkeit und Vorschub entsprechend reduziert oder
eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

4. Bei geringeren Schnitttiefen konnen Geschwindigkeit und Vorschub erhoht werden.

5. Bei einem Einsatz einer Schnitttiefe von DC = 2 empfehlen wir die Verwendung geeigneter Spannmittel.

Fiir weitere Einzelheiten wenden Sie sich bitte an uns.



NEW
VQJCSRB L@

TORUSFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE (3 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

FHA : 40°
ssS—
e 3
a
RE APMX e
RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC<12 DC>12
T
-0.030 -0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS=16 DCONMS =20
@ 0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 - 0.008 -0.011 -0.013
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fiir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fiir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
3
VQJCSRBD0600R010 * 6 0.1 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R020 * 6 0.2 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R030 [ J 6 0.3 18 70 6 5
VQJCSRBD000R050 o 6 05 18 70 6 5
VQJCSRBD0400R100 o 6 1.0 18 70 6 5
VQJCSRBD080OR020 * 8 0.2 24 80 8 5
VQJCSRBDO080OR030 [ 8 0.3 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR050 [ 8 0.5 24 80 8 5
VQJCSRBDO08OOR100 [ 8 1.0 24 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR150 [ 8 1.5 24 80 8 5
VQJCSRBD0800R200 * 8 2.0 24 80 8 5
VQJCSRBD1000R020 * 10 0.2 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R030 * 10 03 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R050 [ 10 0.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R100 [ 10 1.0 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R150 [ 10 1.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R200 [ J 10 2.0 30 90 10 5
1/2

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfligt Uber eine dauBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es maglich, 17 V?
dass die Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch tibertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der '\4
Werkzeuglange verwenden Sie bitte einen [nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

VQJCSRB - TORUSFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE (3 x DC), 5 SCHNEIDEN,
VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

VQ Serie

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
3
VQJCSRBD1000R250 * 10 2.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1200R050 [ 12 0.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R100 [ ) 12 1.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R150 [ 12 1.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R200 [ 12 2.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R250 * 12 2.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1600R050 * 16 0.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R100 [ 16 1.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R200 [ 16 2.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R250 * 16 2.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R300 [ 16 3.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R400 * 16 4.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R600 * 16 6.0 48 110 16 5
VQJCSRBD2000R050 * 20 0.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R100 [ 20 1.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R200 [ 20 2.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R250 * 20 2.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R300 [ 20 3.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R400 * 20 4.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R500 [ 20 5.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R600 * 20 6.0 60 125 20 5

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt Giber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich,

dass die Werkzeugvermessung mit externem [elektrisch libertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der
Werkzeuglédnge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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NEW
VQJCSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
C-Staht, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

Legierter Stahl,

Baustahl 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
Vergiteter Stahl, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legierter Werkzeugstahl 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
Austenitischer, ferritischer und 0 120 0 1020 12 0.9 L. L2
M martensitischer rostfreier Stahl, 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
10 120 3800 900 30 0.8 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanlegierungen 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.5 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
\y Gehartete rostireie Stahle, 10 100 3200 800 30 0.8 0.010 0.019
Kobalt-Chromlegierung 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
Kupfer, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Kupferlegierung 12 220 5800 1800 36 18 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Hitzebestandige Legiarungen 10 40 1300 200 30 0.30 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.60 0.004 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermaglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w



NEW
VQLCSRB LO

RE<0.5 RE20.5

TORUSFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE (4 x DC), 5 SCHNEIDEN,
VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

FHA : 40°
7 wn
b3
(&) =z
a Q . - - IS]
(&)
[m]
APMX
RE 'LE
RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC <12 DC> 12
0 0
-0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS=16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 - 0.008 -0.01 -0.013
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fiir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fiir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
)
-
VQLCSRBD0600R010 * 6 0.1 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R020 * 6 0.2 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R030 [} 6 0.3 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R050 [ 6 0.5 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R100 [ ] 6 1.0 24 70 6 ®
VQLCSRBD0800R020 * 8 0.2 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R030 [ ] 8 0.3 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R050 [ J 8 0.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R 100 [ J 8 1.0 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R 150 [ 8 1.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R200 * 8 2.0 32 90 8 5
VQLCSRBD1000R020 * 10 0.2 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R030 * 10 0.3 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R050 [ ] 10 0.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R 100 [ J 10 1.0 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R 150 [ 10 1.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R200 [} 10 2.0 40 100 10 5
1/2
1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich, V‘
dass die Werkzeugvermessung mit externem [elektrisch libertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der 20 '\c’

Werkzeuglange verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

18 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

VOLCSRB - TORUSFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE (4 x DC), 5 SCHNEIDEN,
VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

VQ Serie

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
3
VQLCSRBD1000R250 * 10 2.5 40 100 10 S
VQLCSRBD1200R050 [ 12 0.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R 100 [ ) 12 1.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R 150 [ 12 1.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R200 [ ) 12 2.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R250 * 12 2.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 48 110 12 S
VQLCSRBD1600R050 * 16 0.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R100 [ 16 1.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R200 [ 16 2.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R250 [ 16 2.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R300 [ 16 3.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R400 * 16 4.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R600 * 16 6.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD2000R050 * 20 0.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R 100 [ 20 1.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R200 [ 20 2.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R250 * 20 2.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R300 [ 20 3.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R400 * 20 4.0 80 150 20 S
VQLCSRBD2000R500 [ 20 5.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R600 * 20 6.0 80 150 20 5

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt Giber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich,

dass die Werkzeugvermessung mit externem [elektrisch libertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der
Werkzeuglédnge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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NEW
VQLCSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
C-Staht, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

Legierter Stahl,

Baustahl 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 64 1.6 0.017 0.033
20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035
6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Vergiteter Stahl, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Legierter Werkzeugstahl 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029
Austenitischer, ferritischer und 0 100 el R 2t 0.5 L. L0
M martensitischer rostfreier Stahl, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Titanlegierungen 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021
6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010
8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
M Gehartete rostfreie Stahle, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
Kobalt-Chromlegierung 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019
20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019
6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015
8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
Kupfer, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Kupferlegierung 12 200 5300 1600 48 12 0.014 0.027
16 200 4000 1400 A 1.6 0.017 0.032
20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037
6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003
8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004
Hitzebestandige Legierungen 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005
16 30 600 80 64 0.32 0.003 0.006
20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermaglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w



NEW
VQELCSRB LO®- v

TORUSFRASER, EXTRALANGE SCHNEIDENLANGE (5 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

FHA : 40°
T S S 2
“"\'\hl\'\ i i §
[m]
‘7 RE<0.3 RE>05
+0.015 +0.020
DC<12 DC > 12
0 0
- 0.030 - 0.040
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 - 0.008 -0.011 -0.013
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fiir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fiir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
S
-l
VQELCSRBDO0600R010 * 6 0.1 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R020 * 6 0.2 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R030 ° 6 0.3 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R100 [ J 6 1.0 30 80 6 5
VQELCSRBD0800R020 * 8 0.2 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R030 () 8 0.3 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800OR050 ° 8 0.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R100 ° 8 1.0 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R150 [ 8 1.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R200 * 8 2.0 40 100 8 5
VQELCSRBD1000R020 * 10 0.2 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R030 * 10 0.3 50 110 10 3
VQELCSRBD1000R050 ° 10 0.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R100 [} 10 1.0 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R150 [ 10 1.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R200 ° 10 2.0 50 110 10 5
1/2
1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es maglich, 23 V\
dass die Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch Ubertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fir die Messung der '\Cv

Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

VQELCSRB - TORUSFRASER, EXTRALANGE SCHNEIDENLANGE (5 x DC), 5 SCHNEIDEN,

VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

VQ Serie

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
3
VQELCSRBD1000R250 * 10 2.5 50 110 10 S
VQELCSRBD1200R050 [ 12 0.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R 100 [ ) 12 1.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R 150 [ 12 1.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R200 [ 12 2.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R250 * 12 2.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 60 125 12 S
VQELCSRBD1600R050 * 16 0.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R100 [ 16 1.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R200 [ 16 2.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R250 * 16 2.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R300 [ 16 3.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R400 * 16 4.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R600 * 16 6.0 80 150 16 5
VQELCSRBD2000R050 * 20 0.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R 100 [ 20 1.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R200 [ 20 2.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R250 * 20 2.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R300 [ 20 3.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R400 * 20 4.0 100 170 20 S
VQELCSRBD2000R500 [ 20 5.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R600 * 20 6.0 100 170 20 5

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt Giber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich,

dass die Werkzeugvermessung mit externem [elektrisch libertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der
Werkzeuglédnge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW
VQELCSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
C-Staht, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Legierter Stahl,

Baustahl 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Vergiteter Stahl, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
Legierter Werkzeugstahl 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
Austenitischer, ferritischer und 0 i Sl Ju 1 0.2 Ll 0.0
M martensitischer rostfreier Stahl, 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Titanlegierungen 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
M Gehartete rostfreie Stahle, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
Kobalt-Chromlegierung 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
Kupfer, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
Kupferlegierung 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Hitzebestandige Legiarungen 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermaglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w



VQ Serie

VQ6MHVRBCH QO

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
6 SCHNEIDEN, VARIABLE SPIRALWINKEL
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

v ESH

e g
o X 1 =z
a o
(&)
a
RE APMX
LF
0.5 <RE <4
+0.015
DC<12  DC»>12
0 020 [] 030
DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS = 16 DCONMS =20
0 009 0 011 -0.011 -0.013
e Multiple Kihlmittelkanale gewahrleisten eine verbesserte Spanabfuhr und zuverlassige
Bearbeitung von schwer zu zerpanenden Werkstoffen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
£
-l
VQ6MHVRBCHD1000R050 [ J 10 0.5 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1000R100 (] 10 1 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1200R050 [ ] 12 0.5 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1200R 100 ([ J 12 1 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1600R 100 [ ] 16 1 32 90 16 A
VQ6MHVRBCHD1600R300 ([ J 16 3 32 90 16
VQ6MHVRBCHD1600R400 [ ] 16 4 32 90 16
VQ6MHVRBCHD2000R 100 ([ 20 1 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R300 [ 20 3 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R400 [ 20 4 38 100 20
1/1
N
v,
B
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VQ Serie

VQ6MHVRBCH

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Vf
10 4800 2000
Austenitischer rostfreier Stahl (<200 HB), 12 4000 2000
Titanlegierung 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
Hitzebestandige Legierungen 12 1100 230
Inconel®718 16 800 180
20 640 150
M <0.12DC . <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC
TROCHOIDALFRASEN
Material DC n Vf
10 4800 1400
Austenitischer rostfreier Stahl (<200 HB), 12 4000 1200
Titanlegierung 16 3000 1100
20 2400 900

1/1
v

%ﬂﬁ DC-1.5DC
2
1. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Das Fraswerkzeug mit unregelmafBigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale
Fraswerkzeuge. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen
auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.
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VQ Serie

VQMHVRB

(V)

37°
40°

T

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

BN ™

(2]
=
= &) ] N [ _ _H =z
(&)
\ e
RE APMX
LF
% 0.2 <R 6.35
+0.015 2
DC <12 DC>12 "
=
0 0 8 - - z
-0.02 -0.03 a
4<Dh<6  8<D4<10 12<D4<16 Db&=12
RE APMX
0 0 0 0 L
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ VQ-Schaftfraser mit Vibrationskontrolle fiir eine verbesserte Laufruhe, konstante Bearbeitungsleistung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und langen Auskragungen.
Bestellnummer 5 bC RE APMX LF DCONMS ZEFP
L] 5
VQMHVRBD0200R020 ° 2 0.2 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0200R030 ° 2 0.3 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0300R020 ° 3 0.2 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R030 [ 3 0.3 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R050 [ 3 0.5 8 45 6 4 1
VQMHVRBDO0400R020 ° 4 0.2 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R030 ° 4 0.3 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R050 ) 4 0.5 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0500R020 ° 5 0.2 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R030 [ 5 0.3 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R050 ([ 5 0.5 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R100 [ 5 1 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0400R030 ° 6 0.3 13 50 6 4 2
VQMHVRBDO400R050 ° 6 0.5 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0400R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0800R030 [ 8 0.3 19 60 8 4 2
VQMHVRBD0800R050 ([ 8 0.5 19 60 8 4 2
1/2
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VQ Serie

VQMHVRB - TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

1 2
s : o
) o , , 2
8] BN — z 3 5
(=]
RE APMX
RE APMX LF
LF
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
g &
VQMHVRBDO0800R100 [ J 8 1 19 60 8 4 2
VQMHVRBDO0800R150 [ J 8 1.5 19 60 8 4 2
VQMHVRBD1000R030 [ J 10 0.3 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R050 [ J 10 0.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R100 [ ] 10 1 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R150 [ ] 10 1.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R200 [ ] 10 2 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R 100 o 12 1 26 7 12 4 2
VQMHVRBD1200R 150 [ J 12 1.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R200 [ J 12 2 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R250 [ J 12 2.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R300 [ J 12 3 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1600R100 o 16 1 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R 150 o 16 1.5 & 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R200 o 16 2 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R250 [ J 16 2.5 85 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R300 [ J 16 3 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R400 [ ] 16 4 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R500 [ J 16 5 35 90 16 4 2
VQMHVRBD2000R100 o 20 1 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R 150 [ ) 20 1.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R200 [ J 20 2 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R250 [ J 20 2.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R300 [ J 20 3 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R400 [ J 20 4 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R500 o 20 ® 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R635 ® 20 6.35 45 110 20 4 2

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQMHVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
C-Stahl 6 8000 2600 9 1.8
legierte'r Stahl (180 - 280 HB), 8 6000 2500 12 2.4
Baustaht 10 4800 2300 15 3
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Vergliteter Stahl, 6 6400 1300 9 18
igsitearré'r Stahl, 8 4800 1300 12 2.4
legierter Werkzeugstahl 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 3 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
4 8000 900 6 1.2
5 6400 900 7.5 1.5
Rostfreier Stahl, b 5300 1100 9 1.8
faeursrtifizgrlwss:'d martensitisch, 8 4000 1200 12 24
Titanlegierungen 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
8 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
Gehirtet freie St 6 4000 800 9 1.2
ol e Sl : 2
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

1/2



VQMHVRB - SCHULTERFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

VQ Serie

Material DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

Koo 6 9500 3000 9 1.8

Kﬂgfi‘legierung 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 7.5

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Hitzebesténdige Legierungen 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 2.5
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VQ Serie

VQMHVRB

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
C-Staht 6 6400 1400 9 1.8
legierter Stahl, 8 4800 1300 12 2.4
Baustaht 10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 &7 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 [ 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Vergliteter Stahl, b 5300 700 9 1.8
&gslt;?ér StahL 8 4000 740 12 24
legierter Werkzeugstahl 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.9 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
4 6400 470 8 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Rostfreier Stahl, 6 4200 580 3 1.2
faeursrti;zggsi:'d martensitisch, 8 3200 630 75 15
Titanlegierungen 10 2500 660 9 1.8
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
o R 6 3700 490 9 1.2
et st s ; z
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5

1/2



VQMHVRB - SCHULTERFRASEN - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

VQ Serie

Material DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 4.5 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 7.5 1.5

Koo 6 7400 1600 9 1.8

Kﬂgfi:legierung 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 4.8
20 2200 780 30 6

25 1800 670 &7 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Hitzebesténdige Legierungen 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 b4 37.5 2.5

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit, aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdndigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQMHVRB

VQ Serie

NUTENFRASEN

SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
C-Stahl 6 8000 1900 6
legierte'r Stahl, 8 6000 1700 8
Baustahl 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Vergliteter Stahl, 6 6400 1000 6
e ; ;
legierter Werkzeugstahl 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
4 8000 700 4
5 6400 720 5
Rostfreier Stahl, 6 5300 740 6
?eursrti(teiz:flwsﬁ:'d martensitisch, 8 4000 800 8
Titanlegierungen 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1
3 6400 360 1.5
4 4800 460 2
5 3800 460 2.5
Gehartet tfreie Stahl ° 2200 o1 :
Kabalt-Chromlegierung 8 2400 0 .
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2



VQ Serie

VQMHVRB - NUTENFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
6 9500 2300 6
ﬁz Eii:legierung 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12
2 4800 130 0.6
8 3200 150 0.9
4 2400 170 1.2
b5 1900 170 1.5
6 1600 180 1.8
Hitzebesténdige Legierungen 8 1200 190 2.4
10 950 210 3
12 800 200 3.6
16 600 150 4.8
20 480 120 6

25 380 100 7.5
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VQMHVRB

VQ Serie

NUTENFRASEN

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
C-Stahl 6 5300 840 6
legierte'r Stahl, 8 4000 740 8
Baustahl 10 3200 680 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
Vergliteter Stahl, > 2100 400 >
C-Stahl 6 4200 440 6
legierte‘r Stahl, 8 3200 420 8
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
4 4800 280 4
5 3800 280 5
Rostfreier Stahl, 6 3200 300 6
?eursrti(teiz:flwsﬁ:'d martensitisch, 8 2400 320 8
Titanlegierungen 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1
3 5300 200 1.5
4 4000 250 2
5 3200 250 2.5
Gehartet tfreie Stahl ° 2790 29 :
ol e Sl : 4
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



VQ Serie

VQMHVRB - NUTENFRASEN - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Kunf 6 6400 1000 6
Kzzfi:legierung 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12
2 4000 74 0.6
8 2700 86 0.9
4 2000 93 1.2
5 1600 95 15
6 1300 96 1.8
Hitzebesténdige Legierungen 8 990 100 2.4
10 800 120 3
12 660 110 3.6
16 500 84 4.8
20 400 68 6
25 320 50 7.5

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdndigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHVRBF @: >

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

BE v I SN

(%]
) 8 — — f -
) g
RE APMX
LF
0.3<R <2
+0.015
DC <12 DC >12
0 0
-0.02 -0.03
Dd=6 8<D4 <10 12<D4<16
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e Torusfraser mit variablem Spiralwinkel fur eine verbesserte Laufruhe beim Schlichten von schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen.
e Optimierte Geometrie fur die Schlichtbearbeitung.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
3
VQMHVRBFD0600R030 [ 6 0.3 13 50 6 4
VQMHVRBFD0600R050 [ ] 6 0.5 13 50 6 4
VQMHVRBFD0600R 100 [ ] 6 1 13 50 6 4
VQMHVRBFD0800R050 [ ] 8 0.5 19 60 8 4
VQMHVRBFD0800R 100 [ ] 8 1 19 60 8 4
VQMHVRBFD1000R030 ([ ] 10 0.3 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R050 [ 10 0.5 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R100 [ ] 10 1 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R200 [ 10 2 22 70 10 4
VQMHVRBFD1200R100 [ 12 1 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R200 [ ) 12 2 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R300 [ ] 12 3 26 75 12 4
VQMHVRBFD1600R 100 ([ ] 16 1 35 90 16 4
VQMHVRBFD1600R200 [ ] 16 2 35 90 16 4
il
N
7
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VQ Serie

VQMHVRBF

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Vf ap ae
6 8000 2600 9 0.3
C-Stahl, 8 6000 2500 12 0.4
legierter Stahl, 10 4800 2300 15 0.5
Baustahl 12 4000 1900 18 0.6
16 3000 1600 24 0.8
6 6400 1300 9 0.3
Vergiteter Stahl, 8 4800 1300 12 0.4
lCe_gSitt::‘Té‘r Stahl, 10 3800 1200 15 0.5
legierter Werkzeugstahl 12 3200 1200 18 0.6
16 2400 960 24 0.8
6 4000 800 9 0.3
Gehartet freie StANL 8 3000 840 12 0.4
. ot e e [ E
12 2000 720 18 0.6
16 1500 600 24 0.8
6 9500 3000 9 0.3
8 7200 3000 12 0.4
ﬁﬂg;g:legiemng 10 5700 2700 15 05
12 4800 2300 18 0.6
16 3600 1900 24 0.8
6 2100 250 9 0.1
8 1600 260 12 0.2
Hitzebestandige Legierungen 10 1300 290 15 0.3
12 1100 280 18 0.3
16 800 200 24 0.4

ap




VQ Serie

VQMHVRBF
PLANFRASEN
Material DC n Vf ap ae
6 5800 1400 0.3 4.8
C-Stahl, 8 4400 1200 0.4 6.4
legierter Stahl, 10 3500 1100 0.5 8
Baustaht 12 2900 930 0.6 9.6
16 2200 790 0.8 12.8
6 4800 770 0.3 4.8
Vergliteter Stahl, 8 3600 720 0.4 b.4
&gslt;?ér StahL 10 2900 640 0.5 8
legierter Werkzeugstahl 12 2400 580 0.6 9.6
16 1800 500 0.8 12.8
6 2900 460 0.3 4.8
Sebirtete rostireio SEAL 8 2200 440 0.4 6.4
S ot it E :
12 1500 360 0.6 9.6
16 1100 310 0.8 12.8
6 6900 1700 0.3 4.8
8 5200 1500 0.4 6.4
Eﬂzg{egierung 10 4100 1300 0.5 8
12 3400 1100 0.6 9.6
16 2600 940 0.8 12.8
6 1600 180 0.18 4.8
8 1200 190 0.24 6.4
Hitzebestandige Legierungen 10 950 210 0.3 8
12 800 200 0.36 9.6
16 600 150 0.48 12.8

ae
%—lﬁp

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tbertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzuganglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQHVRB

TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
4 SCHNEIDEN, UNREGELMASSIGER SPIRALWINKEL

DN

B2

4
DCONMS

RE APMYX ——JBHTA215

LU

LF

D 1< RE <1 Effektive Lange
bei Neigungswinkel
+0.01

1<DC<4 ®
=]
£Z
0 020 =9
w
DCONMS=6
0 Nei inkel
0,005 eigungswinke
e SMART-MIRACLE Torus-Schaftfraser fiir hohe Vorschubgeschwindigkeit und hohe Produktivitat.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF L DN B2  DCONMS  ZEFP
)
-
VQHVRBDO100R01N080 ° 1 0.1 1 50 8 0.94 8.2° 6 4
VQHVRBDO100R0TN120 ° 1 0.1 1 55 12 0.94 6.7° 6 4
VQHVRBD0200R02N 120 ° 2 0.2 2 55 12 1.9 5.9 6 4
VQHVRBD0200R02N 160 [ 2 0.2 2 60 16 1.9 4.9° 6 4
VQHVRBDO0300R05N 100 ([ 3 0.5 3 55 10 2.9 5.6° 6 4
VQHVRBDO0300R05N 180 [ 3 0.5 3 60 18 2.9 3.7° 6 4
VQHVRBDO400R10N120 ° 4 1 4 55 12 3.9 3.9° 6 4
VQHVRBDO400R10N200 ° 4 1 4 60 20 3.9 2.5° 6 4
11
N
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@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VQ Serie

VQHVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC LU n Vc Vf ap ae
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3
) ) 2 16 4800 30 340 0.075 0.3
Titanlegierungen
3 10 8500 80 2400 0.190 1.3
3 18 8500 80 2000 0.190 1.3
4 12 6400 80 2000 0.250 1.7
4 20 6400 80 2000 0.250 1.7
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3
Kobalt-Chrom-Legierungen, 2 16 4800 30 350 0.075 0.3
ausscheidungsgehartete rostfreie
Stahle 3 10 6400 60 2200 0.170 1.3
3 18 6400 60 1600 0.170 1.3
4 12 4800 60 1800 0.220 1.7
4 20 4800 60 1800 0.220 1.7

ae

A

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es mdglich, dass die
Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch Ubertragenem) Kontakt nicht funktioniert.
Fur die Messung der Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen [nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

. Beim Frasen von Titanlegierungen wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiihlschmierstoffs empfohlen.

3. Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit erhoht werden.

4. Das Fraswerkzeug mit unregelméaBigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale
Fraswerkzeuge. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Materialbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen
oder ungewdhnliche Gerausche auftreten. In diesem Fall miissen Geschwindigkeit und Vorschub entsprechend reduziert oder
eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

N



VQ Serie

2@

VQFDRB

DUPLEX-TORUSFRASER FUR DIE
HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

1 g \BHTA215° "
i =
A S St [LEEEE
(&)
[m]
APMX
A3
LU
LF
2
pd
- [m]
1<DC<4 L
e SN &
0 N a
-0.020 APMX e
DCONMS=6 A3
o .
-0.005 -
¢ Fraser mit Duplex-Eckenradius ermdglichen eine héhere und effiziente Hochvorschubbearbeitung.
Duplex-Eckenradius
Bestellnummer £ DC RE1T APMX LF A3 LU DN DCONMS ZEFP RMPX
Y S10 |DCIN| RE2 | RE3 £
- [
VQFDRBDO0300N080 ® 3 064 018 50 3 8 28 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBDO300N120 ® 3 064 018 55 3 12 28 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBDO0400N120 [ 4 0.71  0.25 55 4 12 3.8 6 4 1.9 013 |1 0.5 3 1
VQFDRBDO0400N160 [ 4 0.71  0.25 60 4 16 3.8 6 4 1.9 0131 0.5 3 1
VQFDRBDO0600N 180 [ J 6 0.92 0.36 60 6 18 5.6 6 4 1.7 021 (15 0.6 5 2
11
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VQ Serie

VQFDRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n Vc Vf ap ae
3 8500 80 2100 0.2 1.3
Titanlegierungen 4 6400 80 2200 0.2 1.7
6 4200 80 1400 0.3 2.0
Kobalt-Chrom-Legierungen, 3 6400 60 3000 02 13
ausscheidungsgehartete rostfreie 4 4800 60 2700 0.2 1.7
Stahle 6 3200 60 2100 03 2.6
8 3200 30 770 0.2 0.6
Hitzebestandige Legierungen 4 2400 30 770 0.2 0.8
6 1600 30 520 0.3 1.3

ae

%@

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine duBerst geringe elektrische Leitfahigkeit; daher ist es mdglich, dass die
Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch Ubertragenem) Kontakt nicht funktioniert.
Fur die Messung der Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen [nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

2. Beim Frasen von Titanlegierungen wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiithlschmierstoffs empfohlen.

3. Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit erhoht werden.



VQ Serie

VQJCS 00

SCHAFTFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE (3 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

T (92}
z
F (&) =z
[m)] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
)
-
VQJCSD0600 ) 6 18 70 6
VQJCSD0800 ° 8 24 80 8
VQJCSD1000 ° 10 30 90 10 5
VQJCSD1200 ° 12 36 100 12
VQJCSD1600 [ 16 48 110 16
VQJCSD2000 [ 20 60 125 20
(Al
1. Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmeflache benétigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an. i 'V‘
C
(X4

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQJCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
C-Staht, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029
Legierter Stahl,
Baustahl 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
Vergiiteter Stah, 8 180 7200 1500 24 12 0.012 0.023
C-Stahl, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legierter Stahl, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
Legierter Werkzeugstaht 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012
M Austenitischer, ferritischer und 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martensitischer rostfreier Stahl, 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanlegierungen 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
\y Gehartete rostireie Stahle, 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
Kobalt-Chromlegierung 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 12 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
Kupfer, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Kupferlegierung 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Hitzebestandige Legierungen 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerausche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhéht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w



VQ Serie

VAQLCS 00

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE (4 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

SENSS———

DC
DCONMS

APMX

LF

0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013

DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040

@ DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20

¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.

Bestellnummer g DC APMX LF DCONMS ZEFP
3

VQLCSD0600 [ ] 6 24 70 6

VQLCSD0800 [ ] 8 32 90 8

VQLCSD1000 [ ] 10 40 100 10

VQLCSD1200 [ ] 12 48 110 12 °
VQLCSD1600 (] 16 b4 130 16
VQLCSD2000 [ ] 20 80 150 20

1/1

1. Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmeflache benétigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an. 46 'V‘
c
(X4

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQLCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
C-Staht, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023
Legierter Stahl,
Baustahl 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033
20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035
6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
Vergiteter Stahl, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
C-Stahl, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Legierter Stahl, 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
Legierter Werkzeugstaht 16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029
Austenitischer, ferritischer und 6 1L £l S 2 0.5 il LY
martensitischer rostfreier Stahl, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Titanlegierungen 16 100 2100 600 6 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021
6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010
8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
Gehirtete rostfreie Stihle, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
Kobalt-Chromlegierung 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019
20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019
6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015
8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
Kupfer, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Kupferlegierung 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032
20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037
6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003
8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004
Hitzebestandige Legierungen 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005
16 30 600 80 b4 0.32 0.003 0.006
20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermaglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.
Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

w

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.



VQELCS L0 0

SCHAFTFRASER, EXTRALANGE SCHNEIDENLANGE (5 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

FHA : 40°

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler SMART MIRACLE-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
o
3

VQELCSD0600 [ 6 30 80 6

VQELCSD0800 [ 8 40 100 8

VQELCSD1000 [ J 10 50 110 10 5

VQELCSD1200 [ ] 12 60 125 12

VQELCSD1600 [ 16 80 150 16

VQELCSD2000 [ 20 100 170 20

A

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt Gber eine duBlerst geringe elektrische Leitfahigkeit, daher ist es moglich, 48 V?
dass die Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch ibertragenem) Kontakt nicht funktioniert. Fiir die Messung der '\(
Werkzeugldnge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.
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VQELCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
C-Staht, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Legierter Stahl,

Baustahl 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Vergiteter Stahl, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
Legierter Werkzeugstahl 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
Austenitischer, ferritischer und 0 i Sl Ju 1 0.2 Ll 0.0
M martensitischer rostfreier Stahl, 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Titanlegierungen 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
M Gehartete rostfreie Stahle, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
Kobalt-Chromlegierung 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
Kupfer, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
Kupferlegierung 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Hitzebestandige Legierungen 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermaglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w



VQ Serie

VQ6MHVCH @O &

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
6 SCHNEIDEN, VARIABLE SPIRALWINKEL
MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS

LF

-0.020 -0.030

DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20

m DC <12 DC >12
0 0

0 0 0 0
-0.009 -0.0M -0.011 -0.013

¢ Multiple Kiihlmittelkanale gewahrleisten eine verbesserte Spanabfuhr und zuverlassige Bearbeitung von schwer
zu zerpanenden Werkstoffen.

Bestellnummer g DC APMX LF DCONMS ZEFP
3
VQé6MHVCHD 1000 (] 10 22 70 10
VQé6MHVCHD 1200 (] 12 26 75 12
VQ6MHVCHD 1600 [ ] 16 32 90 16 ¢
VQ6MHVCHD2000 (] 20 38 100 20
1/1
0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQ6MHVCH

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Schulterfrasen
Material DC n Vf
10 4800 2000
M Austenitischer rostfreier Stahl (< 200 HB), 12 4000 2000
Titanlegierung 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
. . . 12 1100 230
Hitzebestandige Legierungen
16 800 180
20 640 150
M <0.12DC B <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC
Trochoidalfrasen
Material DC n Vf
10 4800 1400
M Austenitischer rostfreier Stahl (< 200 HB), 12 4000 1200
Titanlegierung 16 3000 1100
20 2400 900

———<1.5DC
~i7L0.120C
p% <0. 0.5DC - 1.5 DC

R

1. Bei geringen Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Das Fraswerkzeug mit unregelmafigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale
Fraswerkzeuge. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen
auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.



VQ Serie

VQXL Q- O

SCHAFTFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

BE v I SN

2 .
(ST > ﬁ/’ _ - - %
- LF
DC <12
o
-0.010
DCONMS = 4
0
-0.005
e Effizienzsteigerung durch verbesserte Spanabfuhr dank VQ-Beschichtung.
e 4 Schneiden fur hohere Effizienz und langere Standzeit.
Bestellnummer 5 DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
o
3
VQXLDO0020N006 [ ] 0.2 0.3 40 0.6 0.18 4 3
VQXLDO030N009 [ ] 0.3 0.5 40 0.9 0.28 4 3
VQXLDOO30N015 [ ] 0.3 0.5 40 1.5 0.28 4 3
VQXLDO04ONO10 [ 0.4 0.6 40 1 0.37 4 4
VQXLDO04ONO18 [ 0.4 0.6 40 1.8 0.37 4 4
VQXLD0050N015 [ 0.5 0.7 40 1.5 0.46 4 4
VQXLDO050N025 [ ] 0.5 0.7 40 2.5 0.46 4 4
VQXLDO050N030 [ 0.5 0.7 40 3 0.46 4 4
VQXLDO0060N030 [ ] 0.6 0.9 40 3 0.57 4 4
VQXLDOO70N035 [ 0.7 1 40 3.5 0.67 4 4
VQXLDO0BONO24 [ 0.8 1.2 40 2.4 0.77 4 4
VQXLDO0BONO30 [ 0.8 1.2 40 3 0.77 4 4
VQXLDOOSON040 ° 0.8 1.2 40 4 0.77 4 4
VQXLDO0100N050 [ ] 1 1.5 40 5 0.96 4 4
1/1
N
A

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQXL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.03 0.01
0.3 0.9 40000 480 0.04 0.01
0.3 1.5 40000 360 0.04 0.01
0.4 1.2 40000 800 0.06 0.02
C-Stahl,
legierter Stahl, 0.4 2 40000 560 0.06 0.02
Baustahl, 0.5 1.5 38000 910 0.07 0.02
legierter Werkzeugstahl, 05 25 38000 610 0.07 0.02
austenitische rostfreie Stahle, - - - -
Titanlegierungen 0.5 3 38000 550 0.07 0.02
Kobalt-Chrom-Legierung, 0.6 8 32000 640 0.09 0.03
Kupfer, 0.7 35 27000 650 0.11 0.03
Kupferlegierung
0.8 2.4 24000 960 0.12 0.04
0.8 3 24000 860 0.12 0.04
0.8 4 24000 670 0.12 0.04
1 5 20000 800 0.15 0.05
0.2 0.6 32000 290 0.03 0.01
0.3 0.9 21000 250 0.04 0.01
0.3 1.5 21000 190 0.04 0.01
0.4 1.2 16000 320 0.06 0.02
0.4 2 16000 220 0.06 0.02
0.5 1.5 13000 310 0.07 0.02
Hitzebestandige Legierungen, 05 25 13000 210 0.07 0.02
vergiiteter Stahl, : : - -
gehirteter Stahl 0.5 3 13000 180 0.07 0.02
0.6 3 10500 210 0.09 0.03
0.7 3.5 9100 200 0.11 0.03
0.8 2.4 8000 260 0.12 0.04
0.8 3 8000 230 0.12 0.04
0.8 4 8000 190 0.12 0.04
1 5 6500 210 0.15 0.05

ap




VQ Serie

vaxL
PLANFRASEN
Material DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.01 <0.2
0.3 0.9 40000 480 0.02 <0.3
0.3 1.5 40000 360 0.02 <0.3
0.4 1.2 40000 800 0.03 <0.4
C-Stahl,

M (egierter Stahl, 0.4 2 40000 560 0.02 <0.4
Baustahl, 0.5 1.5 38000 910 0.04 <0.5
legierter Werkzeugstahl, 0.5 25 38000 610 0.03 <05
austenitische rostfreie Stahle, : : : :
Titanlegierungen 0.5 3 38000 550 0.03 <0.5
Kobalt-Chrom-Legierung, 0.6 3 32000 640 0.03 <0.6
Kupfer, 0.7 35 27000 640 0.03 <0.7
Kupferlegierung

0.8 2.4 24000 960 0.06 <0.8
0.8 3 24000 840 0.05 <0.8
0.8 4 24000 670 0.04 <0.8
1 5 20000 800 0.05 <1
0.2 0.6 32000 290 0.015 <0.1
0.3 0.9 21000 250 0.025 <0.1
0.3 1.5 21000 190 0.02 <0.1
0.4 1.2 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2 16000 220 0.02 <0.2
0.5 1.5 13000 310 0.04 <0.2
Hitzebestandige Legierungen, 05 25 13000 210 0.03 0.2
vergiiteter Stahl, : : : :
geharteter Stahl 0.5 3 13000 180 0.03 <0.2
0.6 3 10500 210 0.035 <0.3
0.7 3.5 9100 190 0.035 <0.3
0.8 2.4 8000 260 0.06 <0.4
0.8 3 8000 230 0.05 <0.4
0.8 4 8000 190 0.04 <0.4
1 5 6500 210 0.05 <0.5

ae
%—lﬁp

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

vaxL
NUTENFRASEN
Material DC LU n Vf ap
0.2 0.6 30000 270 0.03
0.3 0.9 30000 360 0.04
0.3 1.5 30000 270 0.04
0.4 1.2 30000 600 0.06
C-Stahl,

M (egierter Stahl, 0.4 2 30000 420 0.06
Baustahl, 0.5 1.5 28000 670 0.07
legierter Werkzeugstahl, 05 25 28000 450 0.07
austenitische rostfreie Stahle, : - :
Titanlegierungen 0.5 3 28000 390 0.07
Kobalt-Chrom-Legierung, 0.6 3 24000 480 0.09
Kupfer, 0.7 35 20000 480 0.1
Kupferlegierung

0.8 2.4 18000 720 0.1
0.8 3 18000 650 0.1
0.8 4 18000 500 0.1
1 5 15000 600 0.1
0.2 0.6 24000 220 0.03
0.3 0.9 15000 180 0.04
0.3 1.5 15000 140 0.04
0.4 1.2 12000 240 0.06
0.4 2 12000 170 0.06
0.5 1.5 9500 230 0.07
Hitzebestandige Legierungen, 05 25 9500 150 0.07
vergiiteter Stahl, : : :
geharteter Stahl 0.5 3 9500 130 0.07
0.6 3 7800 160 0.09
0.7 3.5 6800 140 0.1
0.8 2.4 6000 190 0.1
0.8 3 6000 170 0.1
0.8 4 6000 140 0.1
1 5 4800 150 0.1

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHZV @ O

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG FUR DAS TAUCH-UND NUTENFRASEN

BE v I SN :

T15° ”
=
[S] _ _ - - - z
[m] o
(&)
[m]
e o ¥ 8 APMX
‘f&;\ - ; — LF
S :
2
i (%2}
=
(&} - - _ P4
o o
(&)
[m]
APMX
DC <12 DC >12 LF
0 0 3
-0.02 -0.03
%]
4<Dh<6  8<D4<10 12<D4<16 D4 =20 o E |§
o N N N o
0 0 0 0 3
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013 APMX
- LF
¢ 3-schneidiger Schaftfraser fir das Nutenfrasen und Bohren.
e Variable Spiralwinkel fur eine verbesserte Laufruhe.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
VQMHZVD0100 [ 1 2 45 4 3 1
VQMHZVD0110 [ 1.1 2.2 45 4 3 1
VQMHZVD0120 [ 1.2 2.4 45 4 3 1
VQMHZVD0130 [ 1.3 2.6 45 4 3 1
VAQMHZVD0140 [ ] 1.4 2.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0150 [ ] 1.5 3 45 4 3 1
VAQMHZVD0160 [ ] 1.6 3.2 45 4 3 1
VQMHZVD0170 [ ] 1.7 3.4 45 4 3 1
VQMHZVD0180 [ ] 1.8 3.6 45 4 3 1
VAQMHZVD0190 [ ] 1.9 3.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0200 [ ] 2 4 50 6 3 1
VAQMHZVD0210 [ ] 2.1 4.2 50 6 3 1
VAQMHZVD0220 [ ] 2.2 A 50 6 38 1
VQMHZVD0230 [ ] 2.3 4.6 50 6 3 1
VAQMHZVD0240 [ ] 2.4 4.8 50 6 8 1
VQMHZVD0250 [ ] 2.5 5 50 6 3 1
VQMHZVD0260 [ ] 2.6 5.2 50 6 3 1
VQMHZVD0270 [ 2.7 5.4 50 6 3 1
VQMHZVD0280 [ ] 2.8 5.6 50 6 3 1
VQMHZVD0290 [ 2.9 5.8 50 6 3 1
VQMHZVD0300 ([ ] 3 6 50 6 8 1
1/2
N
7R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQMHZV - SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 3-SCHNEIDIG FUR DAS TAUCH-UND

VQ Serie

NUTENFRASEN
1 2
j15° -
g B\ : 2 o : , 2
8 o 8
(=]
%APMX LF APMX .
3
g
g N\ : :
a
APMX
LF
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
o [=N
3 e
VQMHZVD0310 [ J 3.1 7 50 6 3 1
VQMHZVD0320 [ ] 3.2 7 50 6 3 1
VQMHZVD0330 [ ] 3.3 7 50 6 3 1
VQMHZVD0340 [ ] 3.4 7 50 6 3 1
VQMHZVD0350 [ ] 3.5 8 50 6 3 1
VQMHZVD0360 [ ] 3.6 8 50 6 3 1
VQMHZVD0370 [ ] 3.7 8 50 6 3 1
VQMHZVD0380 [ ] 3.8 8 50 6 3 1
VQMHZVD0390 [ ] 3.9 8 50 6 3 1
VQMHZVD0400 [ ] 4 8 50 6 3 1
VQMHZVD0450 [ ] 4.5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0500 [ ] 5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0550 [ J 5.5 13 50 6 8 1
VQMHZVD0600 [ J 6 13 60 6 3 2
VQMHZVD0650 [ J 6.5 16 60 8 3 1
VQMHZzZVD0700 [ J 7 16 60 8 3 1
VQMHZzZVD0750 o 7.5 16 60 8 3 1
VQMHZVD0800 [ ] 8 19 70 8 3 2
VQMHZVD0850 [ ] 8.5 19 70 10 3 1
VQMHZVD0900 [ J 9 19 70 10 3 1
VQMHZVD0950 [ J 9.5 19 70 10 3 1
VQMHZzZVD1000 [ J 10 22 80 10 3 2
VQMHzVD1100 [ J 11 22 80 12 3 1
VQMHZVD1200 [ ] 12 26 90 12 3 2
VQMHZVD1300 [ ] 13 26 90 12 3 3
VQMHZVD1400 [ ] 14 26 90 12 3 3
VQMHZVD1500 [ J 15 26 110 16 3 1
VQMHZVD1600 [ J 16 30 110 16 3 2
VQMHZzZVD2000 [ J 20 32 140 20 8 2
2/2
N
TR

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VQ Serie

VQMHZV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
1 32000 720 1.5 0.2
1.5 28000 1300 2.2 0.3
2 24000 1800 3 0.6
3 16000 1900 4.5 0.9
4 12000 2000 6 1.2
C-Stahl, 5 9500 1900 75 15
legierter Stahl,
Baustahl 6 8000 1900 9 1.8
8 6000 1900 12 2.4
10 4800 1700 15 3
12 4000 1400 18 3.6
16 3000 1200 24 4.8
20 2400 970 30 6
1 25000 530 1.5 0.2
1.5 21000 630 2.2 0.3
2 19000 860 3 0.6
3 13000 940 4.5 0.9
Vergliteter Stahl, 4 9500 940 6 1.2
C-Stahl, 5 7600 960 7.5 1.5
legierter Stahl, 6 6400 960 9 1.8
legierter Werkzeugstahl 8 4800 1000 12 2.4
10 3800 910 15 3
12 3200 860 18 3.6
16 2400 720 24 4.8
20 1900 570 30 6
1 19000 430 1.5 0.2
1.5 18000 540 2.2 0.3
2 16000 620 3 0.6
3 11000 660 4.5 0.9
Rostfreier Stahl, 4 8000 670 6 1.2
austenitisch, 5 6400 670 7.5 1.5
ferritisch und martensitisch, 6 5300 830 9 18
Titanlegierungen 8 4000 900 12 2.4
10 3200 960 15 3
12 2700 890 18 3.6
16 2000 720 24 4.8
20 1600 580 30 6
1 16000 340 1.5 0.1
1.5 14000 420 2.2 0.1
2 12000 540 3 0.4
3 8000 580 4.5 0.6
4 6000 590 6 0.8
Gehartete rostfreie Stahle, 5 4800 600 7.5 1
Kobalt-Chromlegierung 6 4000 600 9 1.2
8 3000 630 12 1.6
10 2400 580 15 2
12 2000 540 18 2.4
16 1500 450 24 3.2
20 1200 360 30 4
11
ae
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VQ Serie

VQMHZV

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
1 32000 480 1.5 0.2
1.5 25000 740 2.2 0.3
2 19000 940 3 0.6
8 13000 1000 4.5 0.9
4 9500 1000 6 1.2
C-Stahl, 5 7600 980 75 15
legierter Stahl,
Baustahl 6 6400 1000 9 1.8
8 4800 1000 12 2.4
10 3800 900 15 3
12 3200 760 18 3.6
16 2400 640 24 4.8
20 1900 510 30 6
1 25000 350 1.5 0.2
1.5 21000 420 2.2 0.3
2 16000 480 3 0.6
3 11000 520 4.5 0.9
Vergliteter Stahl, 4 8000 520 6 12
C-Stahl, 5 6400 530 7.5 1.5
legierter Stahl, 6 5300 520 9 1.8
legierter Werkzeugstahl 8 4000 550 12 24
10 3200 510 15 3
12 2700 480 18 3.6
16 2000 400 24 4.8
20 1600 320 30 6
1 19000 280 1.5 0.2
1.5 17000 340 2.2 0.3
2 13000 330 3 0.6
M 3 8500 340 4.5 0.9
Rostfreier Stahl, 4 6400 350 6 12
austenitisch, 5 5100 350 7.5 1.5
ferritisch und martensitisch, b 4200 290 9 1.8
Titanlegierungen 8 3200 310 12 24
10 2500 500 15 3
12 2100 460 18 3.6
16 1600 250 24 4.8

20 1300 200 30 6




VQ Serie

VQMHZV - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
1 16000 220 1.5 0.1
1.5 14000 280 2.2 0.1
2 11000 330 3 0.4
g 7400 350 4.5 0.6
4 5600 370 6 0.8
Gehirtete rostfreie Stahle, 5 4500 370 7.5 1
Kobalt-Chromlegierung 6 3700 370 9 1.2
8 2800 390 12 1.6
10 2200 350 15 2
12 1900 340 18 2.4
16 1400 280 24 3.2
20 1100 220 30 4

2/2
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1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdndigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQMHZV

VQ Serie

SCHULTERFRASEN

SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
1 38000 860 1.5 0.2
1.5 32000 1400 2.2 0.3
2 29000 2200 3 0.6
3 19000 2300 4.5 0.9
4 14000 2300 6 1.2
Kupfer, 5 11000 2100 7.5 1.5
Kupferlegierung 6 9500 2300 9 1.8
8 7200 2300 12 2.4
10 5700 2100 15 8
12 4800 1700 18 3.6
16 3600 1500 24 4.8
20 2900 1200 30 6
1 13000 160 1.5 0.05
1.5 8500 170 2.2 0.08
2 6400 170 & 0.2
3 4200 180 4.5 0.3
4 3200 180 6 0.4
Hitzebestandige Legierungen > 2500 180 75 0.5
6 2100 190 9 0.6
8 1600 190 12 0.8
10 1300 220 15 1
12 1100 210 18 1.2
16 800 150 24 1.6
20 640 120 30 2

ap




VQ Serie

VQMHZV

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
1 38000 560 1.5 0.2
1.5 30000 890 2.2 0.3
2 22000 1100 3 0.6
3 15000 1200 4.5 0.9
4 11000 1200 6 1.2
Kupfer, 5 8900 1100 7.5 1.5
Kupferlegierung 6 7400 1200 9 1.8
8 5600 1200 12 2.4
10 4500 1100 15 3
12 3700 880 18 3.6
16 2800 750 24 4.8
20 2200 590 30 6
1 9500 75 1.5 0.05
1.5 6400 82 2.2 0.07
2 4800 86 3 0.2
3 3200 89 4.5 0.3
4 2400 90 6 0.4
Hitzebestandige Legierungen > 1900 70 7.5 05
6 1600 95 9 0.6
8 1200 95 12 0.8
10 950 110 15 1
12 800 100 18 1.2
16 600 76 24 1.6
20 480 61 30 2

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzuldnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHZV

NUTENFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
1 32000 380 0.5
1.5 28000 590 0.7
2 24000 940 2
3 16000 1100 3
4 12000 1400 4
C-Stahl, 5 9500 1400 5
legierter Stahl,
Baustahl 6 8000 1400 3
8 6000 1300 8
10 4800 1200 10
12 4000 960 12
16 3000 810 12
20 2400 650 12
1 25000 150 0.5
1.5 21000 250 0.7
2 19000 460 2
3 13000 550 3
Vergiteter Stahl, “ 9500 680 4
C-Stahl, 5 7600 680 5
legierter Stahl, 6 6400 770 5
legierter Werkzeugstahl 8 4800 720 5
10 3800 630 10
12 3200 580 12
16 2400 500 12
20 1900 400 12
1 19000 100 0.5
1.5 18000 220 0.7
2 16000 480 2
M 3 11000 500 3
Rostfreier Stahl, c 8000 530 4
austenitisch, 5 6400 540 5
ferritisch und martensitisch, 3 5300 560 4
Titanlegierungen 8 4000 . 5
10 3200 670 10
12 2700 650 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
1 14000 80 0.3
1.5 12000 140 0.4
2 9500 230 1
3 6400 270 1.5
4 4800 350 2
M Gehértete rostfreie Stahle, 5 3800 340 2.5
Kobalt-Chromlegierung 6 3200 380 3
8 2400 360 4
10 1900 310 5
12 1600 290 6
16 1200 250 8
20 950 200 10
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VQMHZV - NUTENFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

VQ Serie

Material DC n Vf ap
1 38000 460 0.5
1.5 32000 670 0.7
2 29000 1100 2
3 19000 1300 3
4 14000 1700 4
Kupfer, 5 11000 1700 5
Kupferlegierung 6 9500 1700 6
8 7200 1500 8
10 5700 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
20 2900 780 12
1 9500 60 0.2
1.5 6400 80 0.3
2 4800 100 0.6
3 3200 120 0.9
4 2400 130 1.2
Hitzebestandige Legierungen > 1900 130 15
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
10 950 160 8
12 800 150 3.6
16 600 120 4.8
20 480 90 6
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VQ Serie

VQMHZV

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
1 32000 250 0.5
1.5 21000 290 0.7
2 16000 410 2
3 11000 500 3
4 8000 630 4
C-Stahl, 5 6400 630 5
legierter Stahl,
Baustahl 6 5300 630 6
8 4000 550 8
10 3200 510 10
12 2700 430 12
16 2000 360 12
20 1600 290 12
1 25000 99 0.5
1.5 17000 130 0.7
2 13000 210 2
3 8500 240 3
Vergliteter Stahl, 4 6400 300 4
C-Stahl, 5 5100 300 5
legierter Stahl, 6 4200 330 5
legierter Werkzeugstahl 8 3200 320 o
10 2500 270 10
12 2100 250 12
16 1600 220 12
20 1300 180 12
1 19000 80 0.5
1.5 13000 100 0.7
2 9500 190 2
M 3 6400 190 3
Rostfreier Stahl, i 4800 210 4
austenitisch, 5 3800 210 5
ferritisch und martensitisch, b 3200 220 6
Titanlegierungen 8 2400 Py 5
10 1900 260 10
12 1600 250 12
16 1200 190 12
20 950 150 12
1 14000 60 0.3
1.5 11000 87 0.4
2 8000 130 1
3 5300 150 1.5
4 4000 190 2
M Gehartete rostfre!e Stahle, 5 3200 190 2.5
Kobalt-Chromlegierung 6 2700 210 3
8 2000 200 4
10 1600 170 5
12 1300 150 6
16 990 140 8
20 800 110 10
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VQ Serie

VQMHZV - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n vi ap
1 38000 300 05
1.5 25000 350 0.7
2 19000 490 2
3 13000 590 3
4 9500 750 4
Kupfer, 5 7600 750 :
Kupferlegierung B T 750 :
8 4800 670 8
10 3800 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
20 1900 340 12
1 8000 30 0.2
1.5 5300 40 03
2 4000 55 0.6
3 2700 b4 0.9
& 2000 70 12
Hitzebestandige Legierungen 5 1600 71 15
6 1300 72 18
8 990 78 24
10 800 89 3
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8
20 400 50 5

% %Iap
h

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzuldnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHZV

EINTAUCHEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.1
1.5 18000 270 0.7 0.3
2 16000 480 2 0.5
3 11000 660 3 1
4 8000 800 4 2
C-Stahl, 5 6400 960 5 25
legierter Stahl,
Baustahl 6 5300 950 6 3
8 4000 720 8 4
10 3200 580 10 5
12 2700 490 12 5
16 2000 360 16 5
20 1600 290 20 5
1 16000 100 0.5 0.1
1.5 13000 120 0.7 0.3
2 11000 200 2 0.4
3 7400 270 3 0.6
Vergiteter Stahl, 4 = S g L
C-Stahl, 5 4500 410 5 1
legierter Stahl, 6 3700 440 b 1.2
legierter Werkzeugstahl 8 2800 340 8 16
10 2200 260 10 2.5
12 1900 230 12 3
16 1400 170 16 4
20 1100 130 20 5
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.1
2 9500 90 1 0.1
M 3 6400 100 1.5 0.2
Rostfreier Stahl, 4 2E 00 2 L
austenitisch, 5 3800 100 2.5 0.5
ferritisch und martensitisch, 6 3200 100 3 0.6
Titanlegierungen 8 2400 70 4 06
10 1900 60 5 0.6
12 1600 50 6 0.6
16 1200 40 8 0.6
20 950 30 10 0.6
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.1
2 6400 60 1 0.1
3 4200 60 1.5 0.2
4 3200 60 2 0.4
M Gehartete rostfreie Stahle, 5 2500 60 2.5 0.5
Kobalt-Chromlegierung 6 2100 40 % 0.6
8 1600 50 4 0.6
10 1300 40 5 0.6
12 1100 30 6 0.6
16 800 20 8 0.6
20 640 20 10 0.6
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VQMHZV - EINTAUCHEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

VQ Serie

Material DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.1
1.5 21000 320 0.7 0.3
2 19000 570 2 0.5
3 13000 780 3 0.9
4 9500 950 4 2
Kupfer, 5 7600 1100 5 25
Kupferlegierung 6 6400 1200 6 3
8 4800 860 8 4
10 3800 680 10 5
12 3200 580 12 5
16 2400 430 16 5
20 1900 340 20 5
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VQ Serie

VQMHZV

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.05
1.5 18000 270 0.7 0.1
2 16000 480 2 0.2
3 11000 660 3 0.3
4 8000 800 4 0.4
C-Stahl, 5 6400 960 5 0.5
legierter Stahl,
Baustahl 6 5300 950 6 0.6
8 4000 720 8 0.7
10 3200 580 10 0.7
12 2700 490 12 0.7
16 2000 360 16 0.7
20 1600 290 20 0.7
1 16000 100 0.5 0.05
1.5 13000 120 0.7 0.1
2 11000 200 2 0.2
3 7400 270 3 0.3
Vergliteter Stahl, 4 2ol eiil 4 o
C-Stahl, 5 4500 410 5 0.5
legierter Stahl, 6 3700 440 b 0.6
legierter Werkzeugstahl 8 2800 340 8 0.7
10 2200 260 10 0.7
12 1900 230 12 0.7
16 1400 170 16 0.7
20 1100 130 20 0.7
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.05
2 9500 90 1 0.05
M 3 6400 100 1.5 0.1
Rostfreier Stahl, - el oY 2 U2
austenitisch, 5 3800 100 2.5 0.2
ferritisch und martensitisch, 6 3200 100 3 0.3
Titanlegierungen 8 2400 70 4 03
10 1900 60 5 0.3
12 1600 50 6 0.3
16 1200 40 8 0.3
20 950 30 10 0.3
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.05
2 6400 60 1 0.05
3 4200 60 1.5 0.1
4 3200 60 2 0.2
. Gehartete rostfreie Stahle, 5 2500 60 2.5 0.2
Kobalt-Chromlegierung 6 2100 60 8 0.3
8 1600 50 4 0.3
10 1300 40 5 0.3
12 1100 30 6 0.3
16 800 20 8 0.3
20 640 20 10 0.3
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VQ Serie

VQMHZV - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.05
1.5 21000 320 0.7 0.1
2 19000 570 2 0.2
3 13000 780 3 0.3
4 9500 950 4 0.4
Kupfer, 5 7600 1100 5 0.5
Kupferlegierung 6 6400 1200 6 0.6
8 4800 860 8 0.7
10 3800 680 10 0.7
12 3200 580 12 0.7
16 2400 430 16 0.7
20 1900 340 20 0.7

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kénnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHZVOH @ O

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG FUR DAS TAUCH-UND NUTENFRASEN,
MIT INTERNEN KUHLMITTELKANALEN

BE v I SN

e e i B ]
ASE S =
A g RN z
[m]
APMX
LF
DC <12 DC=16
0 0
-0.02 -0.03
Dd=6 8<D4<10 12<D4 <16
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e 3-schneidiger Schaftfraser fir das Nutenfrasen und Bohren.
¢ Interne Kiihlkanale fir eine hohe Leistung beim Tauch- und Taschenfrasen.
Bestellnummer o DC APMX LF DCONMS ZEFP
S
-
VQMHZVOHD0600 [ ] 6 13 60 6 8
VQMHZVOHD0800 [ ] 8 19 70 8 3
VQMHZVOHD1000 ° 10 22 80 10 3
VQMHZVOHD1200 ° 12 26 90 12 3
VQMHZVOHD1600 [ ] 16 30 110 16 3
1/1
N
e

70 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VQ Serie

VQMHZVOH

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NUTENFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
6 8000 1400 6

C-Stahl, 8 6000 1300 8
legierter Stahl, 10 4800 1200 10
Baustahl 12 4000 940 12
16 3000 810 12

6 6400 770 6

Vergliteter Stahl, 8 4800 720 8

C-Stahl,

legierter Stahl, 10 3800 630 10
legierter Werkzeugstahl 12 3200 580 12
16 2400 500 12

6 5300 560 6

M Rostfreier Stahl, 8 4000 600 8

austenitisch,

ferritisch und martensitisch, 10 3200 670 10
Titanlegierungen 12 2700 650 12
I 16 2000 480 12
6 3200 380 3
Gehi (reie StahL 8 2400 360 4
M. abalt-Chromlegierung 10 1900 310 g
12 1600 290 6
16 1200 250 8
6 9500 1700 6
8 7200 1500 8
ﬁzg:::‘legierung 110 2L 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
Hitzebestandige Legierungen 10 950 160 3
12 800 150 3.6

16 600 120 4.8




VQ Serie

VQMHZVOH

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
6 5300 630 6
C-Stahl, 8 4000 550 8
legierter Stahl, 10 3200 510 10
Baustahl 12 2700 430 12
16 2000 360 12
6 4200 330 6
Vergiteter Stahl, 8 3200 320 8
lCegSi:zi:'r Stahl, 10 2500 270 10
legierter Werkzeugstahl 12 2100 250 12
16 1600 220 12
6 3200 220 6
M Rostfreier Stahl, 8 2400 240 8
?eursrtifirsnctﬁlss:‘d martensitisch, 10 1900 260 10
Titanlegierungen 12 1600 250 12
I 16 1200 190 12
6 2700 210 3
Gehartet tfreie Stahl e 2000 20 .
ot o Sl 0 s
12 1300 150 6
16 990 140 8
6 6400 760 6
8 4800 670 8
izg;::legierung 0 iU 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
6 1300 72 1.8
8 990 78 2.4
Hitzebestandige Legierungen 10 800 89 3
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8

% %Iap
h

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQMHZVOH

VQ Serie

EINTAUCHEN

SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap p
6 5300 950 9 3
C-Stahl, 8 4000 720 12 4
legierter Stahl, 10 3200 580 15 5
Baustahl 12 2700 490 18 5
16 2000 360 24 5
6 3700 440 9 1.2
Verglteter Stahl, 8 2800 340 12 16
Eegslt:r?elr Staht 10 2200 260 15 25
legierter Werkzeugstahl 12 1900 230 18 3
16 1400 170 24 4
6 3200 100 6 0.6
Rostfreier Stahl, 8 2400 70 8 0.6
?eurititeirs]:;lss:‘d martensitisch, 0 1900 60 10 0.6
Titanlegierungen 12 1600 50 12 0.6
I 16 1200 40 16 0.6
6 2100 60 6 0.6
Gehirtet freie StahL 8 1600 50 8 0.6
et et St I o I
12 1100 30 12 0.6
16 800 20 16 0.6
6 6400 1200 9 8
8 4800 860 12 4
izg:::‘legierung L 3800 680 15 5
12 3200 580 18 5
16 2400 430 24 5
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VQ Serie

VQMHZVOH

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap p
6 5300 950 9 0.6

C-Stahl, 8 4000 720 12 0.7
legierter Stahl, 10 3200 580 15 0.75
Baustaht 12 2700 490 18 0.75
16 2000 360 24 0.75

6 3700 440 9 0.6

Vergiteter Stahl, 8 2800 340 12 0.7
&gslg?elr Staht 10 2200 260 15 0.75
legierter Werkzeugstahl 12 1900 230 18 0.75
16 1400 170 24 0.75

6 3200 100 6 0.3

M Rostfreier Stahl, 8 2400 70 8 0.3
?eursrtiteirsnctﬁlss:‘d martensitisch, 0 Lo o0 i 03
Titanlegierungen 12 1600 50 12 0.3
16 1200 40 16 0.3

6 2100 60 6 0.3

Sosrtete rostireis St 8 1600 50 8 03
o Gebt oot TR— R N
12 1100 30 12 0.3

16 800 20 16 0.3

6 6400 1200 9 0.6

8 4800 860 12 0.7

ﬁﬂg;::‘legiemng 10 3800 680 15 0.75
12 3200 580 18 0.75

16 2400 430 24 0.75

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kénnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzuldnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQ4MVM L0 O

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4-SCHNEIDIG,
MULTIFUNKTIONAL DURCH VIELSEITIGE BEARBEITUNG

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
(92}
=
(&) 4 | =z
a > o
(&}
' APMX
Ly
LF
2
=z
o
F [92]
e — = =
- (&) _ [ =z
= S — ) s :
[m]
APMX
w
LF
DC <12
0
-0.020
DCONMS =6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS =12
0 0
-0.009 -0.011
e Multifunktionaler VHM-Fraser mit Fokus auf Rampbearbeitungen.
e Perfekte Spanabfuhr durch die vergoflerten radialen Spankammern im Stirnbereich.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
) S
- [=
VQ4MVMDO400N 180 (] 4 " 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO0500N180 [ J 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO0600N200 [ J 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO0800N240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 ([ 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 ([ 12 26 75 12 36 11.70 4 2
11
N
v
LA
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VQ Serie

VQ4MVM

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Ea;tsatsrl 6 6400 120 1400 9 18
legierter Stahl (180 - 280HB), 8 4800 120 1300 12 24
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Vergliteter Stahl (<45HRC), 6 3700 70 500 6 0.6
legierter Werkzeugstahl 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M Austenitischer rostfreier Stahl 5 5100 80 470 5 0.9
Ferritisch und martensitischer rostfreier Stahl 6 4200 30 580 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
Titanlegierungen 10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
. Gehartete rostfre!e Stahle, 6 3700 70 500 6 1.2
Kobalt-Chromlegierung 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
Hitzebestandige Legierungen 6 1600 30 130 6 0.6
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kénnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.
In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQ4MVM

NUTENFRASEN UND RAMPEN

Material DC n Ve f ap ae
4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
Baustahl, 6 5300 100 840 6 6
C-Stahl,
legierter Stahl (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
Vergiiteter Stahl, (<45HRC), 6 3200 60 230 3 6
legierter Werkzeugstahl 8 2400 60 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Austgmhsch rostfreier ‘Stlahl, . 6 3200 40 300 6 5
Ferritisch und martensitisch rostfreier Stahl,
Titanlegierungen 8 2400 60 320 8 8
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
Gehartete rostfreie Stahle, 6 2700 50 290 3 6
M .
Kobalt-Chromlegierung 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
. o ) 6 1300 25 96 1.8 6
Hitzebestandige Legierungen
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 3 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch ibertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Bei Bearbeitungen mit hohem Rampwinkel wird ein Werkzeughalter mit hoher Spannkraft empfohlen.

4. Wenn Sie tiefer Rampen als die empfohlene Schnitttiefe, teilen Sie den Vorgang bitte innerhalb der empfohlenen Schnitttiefe
in mehrere Schritte auf.

5. Es konnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQ4MVM

VORSCHUBFAKTOR FUR DAS RAMPEN

Vorschub Nutenfrasen %

Material DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Baustahl, 6 100 90 80 80 60 60 60
C-Stahl,
legierter Stahl (180 - 280HB) 8 100 %5 %0 %0 %0 5 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Vergiiteter Stahl, (<45HRC), 6 80 70 60
legierter Werkzeugstahl 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Austgmhsch rostfreier ‘Stlahl, . 5 90 80 70 60
Ferritisch und martensitisch rostfreier Stahl,
Titanlegierungen 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
Gehartete rostfreie Stahle, 6 90 80 70 60 60
M .
Kobalt-Chromlegierung 8 90 80 70 40 40
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
) - . 6 90 80
Hitzebestandige Legierungen
8 90 80
10 80 70
12 80 70

Winkel I
a

J.

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch ibertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Beim Rampen verwenden Sie bitte die auf der vorherigen Seite angegebene Vorschubgeschwindigkeit multipliziert mit dem
Koeffizienten.

3. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

4. Bei Bearbeitungen mit hohem Rampwinkel wird ein Werkzeughalter mit hoher Spannkraft empfohlen.

Es konnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Rampwinkel dementsprechend verringert werden.

5. Wenn Sie tiefer rampen als die empfohlene Schnitttiefe, teilen Sie den Vorgang bitte innerhalb der empfohlenen Schnitttiefe

in mehrere Schritte auf.



VQ Serie

VQMHV

37°
40°

O &

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4-SCHNEIDIG,
VARIABLE SPIRALWINKEL, SCHAFT-FRASER MIT ABGESETZTEM

SCHAFT FUR KOMPLEXE KOMPONENTEN-GEOMETRIEN

BN ™

- =
Py =
m’“ | a &

(]
. o
APMX

LF
T [%2]
=
(&) =z
a o
[&]
(]

APMX

LF
DC <12 DC>12 o)
=
0 0 a &S
[&]
-0.020 -0.030 a

4< D4 <6 8< D4 <10 12<D4 <16 20<D4 <25 APMX
0 0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
e VQ-Schaftfraser mit Vibrationskontrolle fir eine verbesserte Laufruhe, konstante Bearbeitungsleistung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und langen Auskragungen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
) S
- =

VQMHVDO0100 () 1 2 45 4 4 1

VQMHVDO0150 ° 15 3 45 4 4 1

VQMHVD0200 ° 2 4 45 4 4 1

VQMHVD0250 ° 2.5 5 45 4 4 1

VQMHVD0300 ([ 3 8 45 6 4 1

VQMHVDO0350 [ 3.5 8 45 6 4 1
VQMHVD0400 ° 4 11 45 6 4 1
VQMHVD0500 ° 5 13 50 6 4 1
VQMHVD0600 ° 6 13 50 6 4 2
VQMHVD0700 [ 7 19 60 8 4 1
VQMHVDO0800 ([ 8 19 60 8 4 2
VQMHVD0900 [ 9 22 70 10 4 1
VQMHVD0900S08 ([ ) 9 22 75 8 4 3
VQMHVD1000 ° 10 22 70 10 4 2
VQMHVD 1000508 ° 10 22 100 8 4 3
VQMHVD1100 ° 11 26 75 12 4 1
1/2

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VQMHV - SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL,

SCHAFTFRASER MIT ABGESETZTEM SCHAFT FUR KOMPLEXE KOMPONENTEN-GEOMETRIEN

VQ Serie

J15°

w _
= w
>
8 g g : g
8 g
APMX
LF APMX
LF
3
1 %)
=
5} h =
[m] o
(&)
o
APMX
LF
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g &
VQMHVD1100S10 o 1" 26 100 10 4 3
VQMHVD1200 [ 12 26 75 12 4 2
VQMHVD1200S10 o 12 26 110 10 4 8
VQMHVD1300 o 13 26 75 12 4 3
VQMHVD1300S12 o 13 26 110 12 4 8
VQMHVD1400 o 14 30 90 16 4 1
VAQMHVD1400S12 ® 14 32 130 12 4 3
VQMHVD1600 o 16 35 90 16 4 2
VQMHVD1800 () 18 40 100 16 4 8
VQMHVD1800S16 o 18 42 150 16 4 3
VQMHVD2000 o 20 45 110 20 4 2
VQMHVD2500 o 25 55 125 25 4 2
2/2
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VQ Serie

VQMHV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
C-Stahl, 6 8000 2600 9 1.8
legierter Stahl, 8 6000 2500 12 2.4
Baustaht 10 4800 2300 15 3
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Vergiteter Stahl, b 6400 1300 9 1.8
Fegsitear?i‘r Stahl, 8 4800 1300 12 2.4
legierter Werkzeugstahl 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 & 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
4 8000 900 6 1.2
5 6400 900 7.5 1.5
Rostfreier Stahl, 6 5300 1100 9 1.8
?eursrtifir;lct;]sz:'d martensitisch, 8 4000 1200 12 2.4
Titanlegierungen 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
3 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
Gehartet freie St 6 4000 800 9 1.2
et e S : E
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

1/1
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VQMHV

VQ Serie

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n \'i ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
C-Stahl, 6 6400 1400 9 1.8
legierter Stahl, 8 4800 1300 12 2.4
Baustaht 10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 378 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 6 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Vergliteter Stahl, b 5300 700 9 1.8
i;:_?ér Stahl 8 4000 740 12 2.4
legierter Werkzeugstahl 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.5 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
v 4 6400 470 3 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Rostfreier Stahl, 6 4200 580 6 1.2
?eursrtifirs].lctﬁfl:‘cl martensitisch, 8 3200 630 75 15
Titanlegierungen 10 2500 660 9 1.8
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
Gehirtet freie StihL 6 3700 490 9 1.2
. St st St : 2
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5

A

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung, die mit einem
externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer mechanischen Messdose oder

die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann durch die

Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
82 In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHV

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

6 9500 3000 9 1.8

Eﬂzigi'legierung 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 7.5

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Hitzebestandige Legierungen 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 2.5

ap
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VQMHV

VQ Serie

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 4.5 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 7.5 1.5

Kuof 6 7400 1600 9 1.8

Kﬂgfg'legiemng 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 4.8
20 2200 780 30 6

25 1800 670 37.5 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Hitzebestandige Legierungen 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 b4 37.5 2.5

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzuldnglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQMHV

NUTENFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
C-Stahl 6 8000 1900 6
legierte'r Stahl, 8 6000 1700 8
Baustaht 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Vergliteter Stahl, 6 6400 1000 6
&gs:irér Stahl, g AT e 8
legierter Werkzeugstahl 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
4 8000 700 4
M 5 6400 720 5
Rostfreier Stahl, 3 5300 740 6
?eursrti(teiz:flwsﬁ:'d martensitisch, 8 4000 800 8
Titanlegierungen 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1

3 6400 360 1.5
4 4800 460 2

® 3800 460 2.5
Gehirtete rostfreie Stahl ° 200 oo &
Kabalt-Chromlegierung 8 2400 480 ;
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2
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VQMHV - NUTENFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

VQ Serie

Material DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
6 9500 2300 6
ﬁﬂz:i:‘legierung 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12
2 4800 130 0.6
3 3200 150 0.9
4 2400 170 1.2
3 1900 170 1.5
6 1600 180 1.8
Hitzebesténdige Legierungen 8 1200 190 2.4
10 950 210 3
12 800 200 3.6
16 600 150 4.8
20 480 120 6
25 380 100 7.5




VQ Serie

VQMHV

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
C-Stahl, 6 5300 840 6
legierter Stahl, 8 4000 740 8
Baustahl 10 3200 680 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
5 5100 400 5
Vergliteter Stahl, b 4200 440 6
o e :
legierter Werkzeugstahl 10 2500 360 10
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
v 4 4800 280 4
5 3800 280 5
Rostfreier Stahl, 6 3200 300 6
faeursrtifizlctgsﬁ:‘d martensitisch, 8 2400 320 8
Titanlegierungen 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1

3 5300 200 1.5
4 4000 250 2

5 3200 250 2.5
Gehartet tfreie Stahl ‘ 2700 ax :
e o Sl : i
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



VQ Serie

VQMHYV - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material Dec n Vi ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Kupf 6 6400 1000 13
Kzzfi:legierung 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12

2 4000 74 0.6

8 2700 86 0.9

4 2000 93 1.2

5 1600 95 1.5

6 1300 96 1.8

Hitzebesténdige Legierungen 8 990 100 2.4
10 800 120 3

12 660 110 3.6

16 500 84 4.8
20 400 68 6

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestdndigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VQJHV @: 00+

DC<6 DC>6

SCHAFTFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

R v I SN

15°

DC
|
DCONMS

APMX

LF

2
DC <12 DC >12
RN £

0 0 Q Y N ) . =
-0.020 -0.030 §
D4=6 8<D4 <10 12<D4<16 D4=20

APMX

0 0 0 0 LF

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

¢ VQ-Schaftfraser mit Vibrationskontrolle fiir eine verbesserte Laufruhe, konstante Bearbeitungsleistung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und langen Auskragungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
VQJHVDO0100 [ ) 1 4 45 4 4 1
VQJHVDO0150 [ 1.5 6 45 4 4 1
VQJHVD0200 ([ 2 8 60 6 4 1
VQJHVD0250 [ 2.5 10 60 6 4 1
VQJHVDO0300 ([ 3 12 60 6 4 1
VQJHVDO0350 [ 3.5 14 60 6 4 1
VQJHVDO0400 [ ] 4 16 60 6 4 1
VQJHVDO0450 [ 4.5 18 60 6 4 1
VQJHVD0500 ([ ® 20 60 6 4 1
VQJHVD0600 [ 6 24 60 6 4 2
VQJHVDO0700 ([ 7 25 80 8 4 1
VQJHVDO0800 [ 8 28 80 8 4 2
VQJHVDO0900 [ ) 9 32 90 10 4 1
VQJHVD1000 [ 10 35 90 10 4 2
VQJHVD1200 [ ) 12 40 100 12 4 2
VQJHVD1600 [ 16 55 125 16 4 2
VQJHVD2000 ([ 20 70 140 20 4 2
(Al
N
"

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQJHV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Vf ap ae
2 21000 700 5 0.2
3 14000 960 7.5 0.3
4 10000 1000 10 0.4
5 8300 1100 12.5 0.5
C-Stahl, 6 6900 1200 15 0.6
legierter Stahl,
Baustahl 8 5200 1200 20 0.8
10 4100 1100 25 1
12 3400 1100 30 1.2
16 2600 920 40 1.6
20 2100 820 50 2
2 16000 510 5 0.2
3 11000 680 7.5 0.3
4 8000 690 10 0.4
Vergiiteter Stahl, 5 6400 730 12.5 0.5
C-Stahl, 6 5300 810 15 0.6
legierter Stahl, 8 4000 840 20 08
legierter Werkzeugstahl 10 3200 810 25 1
12 2700 780 30 1.2
16 2000 640 40 1.6
20 1600 570 50 2
2 13000 390 5 0.1
3 8500 490 7.5 0.15
4 6400 540 10 0.2
Rostfreier Stahl, 5 5100 570 12.5 0.25
austenitisch, 6 4200 630 15 0.3
ferritisch und martensitisch, 8 3200 640 20 0.4
Titanlegierungen 10 2500 590 25 05
12 2100 550 30 0.6
16 1600 450 40 0.8
20 1300 420 50 1
2 12000 360 5 0.1
3 8000 460 7.5 0.15
4 6000 510 10 0.2
5 4800 540 12.5 0.25
Gehartete rostfreie Stahle, 6 4000 600 15 0.3
Kobalt-Chromlegierung 8 3000 600 20 0.4
10 2400 570 25 0.5
12 2000 520 30 0.6
16 1500 420 40 0.8
20 1200 390 50 1

1/2
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VQ Serie

VQJHV - SCHULTERFRASEN

Material DC n Vf ap ae
2 25000 830 5 0.2
3 17000 1200 7.5 0.3
4 13000 1300 10 0.4
5 10000 1300 12.5 0.5
Kupfer, 6 8500 1500 15 0.6
Kupferlegierung 8 6400 1500 20 0.8
10 5100 1300 25 1
12 4200 1300 30 1.2
16 3200 1100 40 1.6
20 2500 970 50 2
2 6400 90 5 0.04
3 4200 130 7.5 0.06
4 3200 190 10 0.08
5 2500 180 12.5 0.1
Hitzebestandige Legierungen 6 2100 180 15 0.12
8 1600 170 20 0.16
10 1300 170 25 0.2
12 1100 140 30 0.24
16 800 110 40 0.32
20 640 80 50 0.4

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch tbertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQ Serie

VASVR

()

DC<8

43°
45°

DC>8

2

DC<8

DC>8

SCHRUPPFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

EPN ™~ NN FS§

15°

SN J o

LF

N
DCONMS

LF

DCONMS

DCONMS

LF

D4=6 8<D4 <10 12<D4<16 D4=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

¢ VQ-Schaftfraser mit Vibrationskontrolle fiir eine verbesserte Laufruhe, konstante Bearbeitungsleistung bei

schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und langen Auskragungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP

g &
VQSVRD0300 [ ) 3 6 60 6 3 1
VQSVRD0400 [ J 4 8 60 6 3 1
VQSVRD0500 [ 5 10 60 6 3 1
VQSVRD0600 [ 6 12 70 6 3 2
VQSVRD0700 [ 7 17 80 8 3 1
VQSVRD0800 [ 8 17 80 8 4 2
VQSVRD0900 [ ] 9 22 90 10 4 1
VQSVRD1000S08 [ 10 22 90 8 4 3
VQSVRD1000 [ ) 10 22 90 10 4 2
VQSVRD1200510 [ 12 27 100 10 4 3
VQSVRD1200 ([ 12 27 100 12 4 2
VQSVRD1400 [ 14 27 130 12 4 3
VQSVRD1600 ([ ) 16 33 125 16 4 2
VQSVRD1800 [ 18 33 150 16 4 3
VQSVRD2000 [ ) 20 38 140 20 4 2

11

N,

P

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VQ Serie

VASVR

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
3 16000 960 4.5 1.5
4 12000 960 6 2
5 9500 960 7.5 2.5
6 8000 960 9 3
7 6800 950 10.5 BED)
C-Stahl, 8 6000 1100 12 4
legierter Stahl, 9 5300 1100 135 4.5
Baustaht 10 4800 1100 15 5
12 4000 960 18 6
14 3400 880 21 7
16 3000 840 24 8
18 2700 810 27 9
20 2400 760 30 10
3 13000 640 4.5 1.5
4 9500 640 6 2
5 7600 640 7.5 2.5
6 6400 680 9 3
7 5500 730 10.5 3.5
Vergiiteter Stahl, 8 4800 760 12 4
&gslfr?elr Stant 9 4200 760 135 45
legierter Werkzeugstahl 10 3800 760 15 5
12 3200 700 18 6
14 2700 650 21 7
16 2400 620 24 8
18 2100 590 27 9
20 1900 560 30 10
3] 11000 450 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 440 7.5 2.5
M 6 5300 480 9 3
Rostfreier Stahl, ! 4900 200 10.5 35
austenitisch, 8 4000 570 12 4
ferritisch 9 3500 560 13.5 4.5
i L E 5
12 2700 540 18 6
14 2300 510 21 7
16 2000 500 24 8
18 1800 500 27 9
20 1600 510 30 10




VQ Serie

VQSVR - SCHULTERFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
& 8000 330 4.5 0.9
4 6000 330 6 1.2
5 4800 330 7.5 1.5
6 4000 360 9 1.8
7 3400 380 10.5 2.1
8 3000 430 12 2.4

Gehartete rostfreie Stahle,

Kobalt-Chromlegierung J 2y L 182 Lol
10 2400 430 15 3
12 2000 400 18 3.6
14 1700 370 21 4.2
16 1500 380 2% 4.8
18 1300 360 27 5.4
20 1200 380 30 6
3 19000 1100 4.5 15
4 14000 1100 6 2
5 11000 1100 7.5 2.5
6 9500 1100 9 3
7 8200 1100 105 3.5
8 7200 1300 12 4
ﬁagiaegierung 9 6400 1300 13.5 45
10 5700 1200 15 5
12 4800 1200 18 6
14 4100 1100 21 7
16 3600 1000 24 8
18 3200 960 i 9
20 2900 920 30 10

ap




VQ Serie

VASVR

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n \'i ap ae
& 13000 620 4.5 1.5
4 9500 610 6 2
5 7600 610 7.5 2.5
6 6400 610 9 3
7 5500 620 10.5 8IS
C-Stahl, 8 4800 670 12 4
legierter Stahl, 9 4200 670 135 4.5
Baustaht 10 3800 670 15 5
12 3200 610 18 6
14 2700 560 21 7
16 2400 540 24 8
18 2100 500 27 9
20 1900 480 30 10
3 11000 430 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 430 7.5 2.5
6 5300 450 9 3
7 4500 480 10.5 3.5
Vergliteter Stahl, 8 4000 510 12 4
&;:_T;r StahL 9 3500 500 13.5 45
legierter Werkzeugstahl 10 3200 510 15 5
12 2700 470 18 6
14 2300 440 21 7
16 2000 410 24 8
18 1800 400 27 9
20 1600 380 30 10
3 8500 280 4.5 1.5
4 6400 280 6 2
5 5100 280 7.5 2.5
M 6 4200 300 9 3
Rostfreier Stahl, ! 3600 320 10.5 35
austenitisch, 8 3200 360 12 4
ferritisch 9 2800 360 13.5 4.5
it L : 5
12 2100 340 18 6
14 1800 320 21 7
16 1600 320 24 8
18 1400 310 27 9
20 1300 330 30 10
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VQ Serie

VQSVR - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap ae
3 7400 240 4.5 0.9
4 5600 240 6 1.2
5 4500 250 7.5 15
6 3700 270 9 18
7 3200 290 105 2.1
Sorrtete rostfrie SeihL 8 2800 320 12 2.4
oo ot i ;
10 2200 310 15 3
12 1900 300 18 3.6
14 1600 280 21 4.2
16 1400 280 2 4.8
18 1200 270 27 5.4
20 1100 280 30 6
3 15000 720 45 15
4 11000 700 6 2
5 8900 720 7.5 2.5
6 7400 710 9 3
7 6400 720 105 3.5
8 5600 780 12 4
ﬁﬂgiaegierung 9 5000 800 13.5 45
10 4500 790 15 5
12 3700 710 18 6
14 3200 670 21 7
16 2800 630 24 8
18 2500 600 b 9
20 2200 560 30 10

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es konnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.



VQ Serie

VASVR

NUTENFRASEN
SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
3 13000 720 g

4 9500 720 4

5 7600 720 5

6 6400 720 6

7 5500 770 7

C-Stahl, 8 4800 800 8
legierter Stahl, 9 4200 810 9
Baustahl 10 3800 800 10
12 3200 750 12

14 2700 670 14

16 2400 620 16

18 2100 570 18

20 1900 540 20

3 11000 440 3

4 8000 450 4

5 6400 460 5

6 5300 450 6

7 4500 470 7

Vergliteter Stahl, 8 4000 480 8
N ; ;
legierter Werkzeugstahl 10 3200 520 10
12 2700 480 12

14 2300 420 14

16 2000 380 16

18 1800 380 18

20 1600 350 20

8 8500 340 3

4 6400 340 4

5 5100 300 5

6 4200 310 6

Rostfreier Stahl, 7 3600 330 7
austenitisch, 8 3200 350 8
ferritisch 9 2800 350 9
i L [
12 2100 340 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20

97



98

VQSVR - NUTENFRASEN - SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
3 6400 250 1.5
4 4800 250 2
5 3800 230 2.5
6 3200 240 3
7 2700 250 3.5
Gehartete rostfreie Stahl 8 2400 260 4
Kobalt-Chromlegierung 5 2100 260 o5
10 1900 260 5
12 1600 260 6
14 1400 240 7
16 1200 220 8
18 1100 210 9
20 950 190 10
3 16000 890 3
4 12000 910 4
5 9500 900 5
6 8000 900 6
7 6800 950 7
8 6000 1000 8
ﬁﬁgi:legierung 9 5300 1000 9
10 4800 1000 10
12 4000 940 12
14 3400 840 14
16 3000 780 16
18 2700 730 18
20 2400 680 20




VQ Serie

VASVR

SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
3 11000 490 3

4 8000 490 4

5 6400 490 5

6 5300 480 6

7 4500 500 7

C-Stahl 8 4000 530 8
legierte‘r Stahl, 9 3500 540 9
Baustahl 10 3200 540 10
12 2700 510 12

14 2300 460 14

16 2000 410 16

18 1800 390 18

20 1600 360 20

3 8500 300 3

4 6400 310 4

5 5100 310 5

6 4200 300 6

7 3600 320 7

Vergiteter Stahl, 8 3200 330 8
Fegsltear?ér Stahl, ? 2800 330 9
legierter Werkzeugstahl 10 2500 330 10
12 2100 320 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20

3 6400 200 3

4 4800 200 4

5 3800 180 5

6 3200 190 6

Rostfreier Stahl, U 2700 200 7
austenitisch, 8 2400 210 8
ferritisch 9 2100 210 9
i i I [
12 1600 210 12

14 1400 190 14

16 1200 170 16

18 1100 170 18

20 950 150 20
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VQ Serie

VQSVR - SCHNITTDATEN FUR UNIVERSELLE BEARBEITUNG

Material DC n Vf ap
8 5300 170 1.5
4 4000 170 2
5 3200 150 2.5
6 2700 160 3
7 2300 170 Bio)
8 2000 180 4

Gehartete rostfreie Stahle,

Kobalt-Chromlegierung 9 1800 180 45

10 1600 180 5

12 1300 170 6

14 1100 150 7

16 990 140 8

18 880 130 9

20 800 130 10

3 13000 580 3

4 9500 580 4

5 7600 580 5

6 6400 580 6

7 5500 620 7

8 4800 640 8

ﬁﬁgi:legierung 9 4200 650 9
10 3800 640 10

12 3200 600 12

14 2700 540 14

16 2400 500 16

18 2100 460 18

20 1900 430 20

% %1@
h

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQ Serie

VAN2MB LO O~

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDKANTENLANGE, 2 SCHNEIDEN
5]

. S
N o
) ) 8‘ 7/;BHTA2 175 7 ,E, ] g
L e— A :
RE APMX
LU
LF
2
> BHTA2 15° 0
o 7 =
Sl HIE-
re” |APMX °
LF
RE<6 =
@, m
£0.010 o A ) _ 4|2
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 3
0 0 0 RE APMX
-0.005 -0.006 -0.008 LF
« Die (AL, Ti, Si] N-basierte Beschichtung bietet hervorragende Verschleilbestandigkeit und Bruchfestigkeit bei
der Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.
e Der Spanwinkel die R-Schneidkante und der Kugelkopfgeometrie wurden fiir hchere Festigkeit verbessert.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
5 5
VQN2MBR0050 [ ] 1 0.5 1 60 4 0.94 6 2 1
VQN2MBRO0100 ° 2 1.0 2 60 6 1.9 6 2 1
VQN2MBR0150 ° 3 1.5 3 60 8 2.9 6 2 1
VQN2MBR0200 ° 4 2.0 8 60 — — 6 2 2
VQN2MBR0250 [ ] 5 2.5 12 60 = = 6 2 2
VAN2MBRO0300 [ ] 6 3.0 12 60 - - 6 2 3
VAN2MBRO0400 [ ] 8 4.0 14 70 = = 8 2 3
VAN2MBR0500 [ ] 10 5.0 18 80 - - 10 2 3
VAQN2MBR0600 [ ] 12 6.0 22 80 = = 12 2 3
m”n
Ny
102 fyg,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 101



VQ Serie

VAN2MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

as15° a>15°
Material RE ap ae
n f n f
0.5 12700 640 12700 760 0.1 0.25
1.0 6300 320 6300 380 0.2 0.50
1.5 4200 250 4200 250 0.3 0.75
Hitzebestdndige Superlegierung auf
Basis von Nickel 2.0 3100 190 3100 220 0.4 1.00
2.5 2500 180 2500 200 0.5 1.25
Inconel®718, Inconel®713C, 30 2100 170 2100 210 0.6 1.50
WASPALOY® usw.
4.0 1500 130 1500 160 0.8 2.00
5.0 1200 130 1200 140 1.0 2.50
6.0 1000 110 1000 120 1.2 3.00

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.

. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, kénnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.

4. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.

N

Schaftfraser

ae: Zustellung
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VQ Serie

VA2XLB

L0

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNITTLANGE,
2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

p=d
[m] _— 1
[%2)
=
(&} =z
DL o
e S— o
[=]
RE | Apmx BHTA2 12°
LU
LF
Effektive Lange
—_— fiir Konturwinkel 2
0.5<RE<1.5 £ g
bl ieha 32
u4— (0
+0.005 S
4<DCONMS<6 Konturwinkel
0
-0.005
¢ Die SMART-MIRACLE-Beschichtung sorgt fiir einen verbesserten VerschleiBwiderstand bei schwer zu
bearbeitenden Werkstoffen.
Bestellnummer £ DC RE APMX LF LU DN BHTA2 B2  DCONMS  ZEFP
S
-
VQ2XLBRO050N080 o 0.5 0.75 50 8 0.94 15° 6.4 4
VQ2XLBROO50N100 o 05 0.75 50 10 0.94 15° 5.6 4
VQ2XLBRO050N080S06 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 15° 8.3 6
VQ2XLBROO50N 100506 [ ] 1 0.5 0.75 55 10 0.94 15° 7.5 6
VQ2XLBRO050N 120506 [ 1 0.5 0.75 55 12 0.94 15° 6.8 6
VQ2XLBR0O075N 100506 [ ] 1.5 0.75 1.13 55 10 1.44 15° 7.2 6
VQ2XLBRO075N 120506 e 15 0.75 1.13 55 12 1.44 15° 6.5 6 )
VQ2XLBRO100N100 e 2 1 1.5 50 10 1.9 15° 4.5 4
VQ2XLBRO100N100S06 e 2 1 1.5 55 10 1.9 15° 6.9 6
VQ2XLBRO100N120 e 2 1 1.5 50 12 1.9 150 3.9 4
VQ2XLBRO100N 120506 [ ] 2 1 1.5 55 12 1.9 15° 6.1 6
VQ2XLBRO150N120 [ ] 3 1.5 2.3 55 12 2.9 15° 53 6
VQ2XLBRO150N 140 [ 8 1.5 2.3 60 14 2.9 15° 4.7 6
VQ2XLBRO150N160 e 3 1.5 2.3 60 16 2.9 15° 4.3 6
11
N
104 VS,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VA2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material RE LU n Vc Vf ap ae
0.5 8 32000 100 2500 0.05 0.1
0.5 10 24000 75 1500 0.05 0.1
0.5 12 24000 75 1500 0.03 0.1
0.75 10 21000 100 2100 0.13 0.3
Titanlegierungen 0.75 12 16000 75 1500 0.13 0.3
1 10 16000 100 1800 0.20 0.5
1 12 16000 100 1800 0.20 0.5
1.5 12 10000 100 1600 0.30 0.8
1.5 14 10000 100 1600 0.30 0.8
1.5 16 10000 100 1600 0.30 0.8
0.5 8 25000 80 2000 0.05 0.1
0.5 10 19000 60 1500 0.05 0.1
0.5 12 19000 60 1500 0.03 0.1
0.75 10 17000 80 1700 0.08 0.1
Kobalt-Chrom-Legierungen 0.75 12 13000 60 1200 0.08 0.1
1 10 13000 80 1500 0.2 0.5
1 12 13000 80 1500 0.2 0.5
1.5 12 8500 80 1300 0.3 0.8
1.5 14 8500 80 1300 0.3 0.8
1.5 16 8500 80 1300 0.3 0.8
0.5 8 27000 80 1600 0.08 0.1
0.5 10 19000 60 1200 0.08 0.1
0.5 12 19000 60 1200 0.04 0.1
0.75 10 25000 120 2000 0.13 0.2
Reines Titan 0.75 12 21000 100 1600 0.13 0.2
1 10 32000 200 2500 0.32 0.8
1 12 29000 180 1700 0.32 0.8
1.5 12 21000 200 1600 0.48 1.2
1.5 14 21000 200 1600 0.48 1.2
1.5 16 21000 200 1600 0.48 1.2

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine dulerst geringe elektrische Leitfahigkeit; daher ist es mdglich, dass die
Werkzeugvermessung mit externem [(elektrisch ibertragenem) Kontakt nicht funktioniert.
Fur die Messung der Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

2. Beim Frasen von Titanlegierungen wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlschmierstoffs empfohlen.

3. Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit erhoht werden.
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VQ Serie

VQAN4MB L@

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDKANTENLANGE, 4 SCHNEIDEN
5]

D ——

DN

> BHTA215°
7

DC
|
DCONMS

RE APMX
LU
LF
2
2\ BHTA215° 0
o 7 =
@E —
(&}
o
RE APMX
LF
3
RE<6
s
10.010 8 g) ] ] 7777%
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 °
APMX
0 0 0 RE LF
-0.005 -0.006 -0.008

* Die (AL, Ti, Si) N-basierte Beschichtung bietet hervorragende VerschleiBbestandigkeit und Bruchfestigkeit bei der
Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.
¢ Die kopfseitige Schneidkante mit 4 Schneiden bietet einen hervorragenden Spanabfluss und ist ideal fiir die Vorbearbeitung.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF Lu DN DCONMS  ZEFP
g &
VQN4MBRO100 ° 2 1.0 2 60 6 1.9 6 L1
VQN4MBRO150 ° 3 15 3 60 8 2.9 6 41
VQN4MBR0200 ° 4 2.0 8 60 = = 6 L2
VQN4MBRO250 ° 5 2.5 12 60 - - 6 L2
VQN4MBRO300 ° 6 3.0 12 60 = = 6 4 3
VAN4MBRO400 ° 8 4.0 14 70 - — 8 L3
VQN4MBRO500 ° 10 5.0 18 80 = = 10 43
VQN4MBR0600 ° 12 6.0 22 80 - - 12 L3
171
Ny
106 VS,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VAN4MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

ag15° a>15°
Material RE ap ae
n f n f
1.0 6300 380 6300 510 0.2 0.50
15 4200 340 4200 420 0.3 0.75
Hitzebestandige Superlegierung auf 2.0 3100 320 3100 380 0.4 1.00
Basis von Nickel 2.5 2500 250 2500 310 0.5 1.25
Inconel®718, Inconel®713C, 3.0 2100 210 2100 250 0.6 1.50
WASPALOY® usw. 4.0 1500 160 1500 190 0.8 2.00
5.0 1200 150 1200 200 1.0 2.50
6.0 1000 150 1000 170 12 3.00

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.

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

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.

4. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.

Schaftfraser

ae: Zustellung
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VQ Serie

VQAN4MBF

2@

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDKANTENLANGE, 4 SCHNEIDEN

Z __ BHTA215° %)
G = 7 =
i e —
o
o
RE - APMX
LU
LF
2
N\ BHTA215° i
7 =
e |
a o
O
[m]
RE APMX
LF
3
RE<6
b
) & |
[m] ) 8
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 °
RE APMX
0 0 0 LF
-0.005 -0.006 -0.008

« Die (AL, Ti, Si] N-basierte Beschichtung bietet hervorragende Verschleilbestandigkeit und Bruchfestigkeit bei

der Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.

¢ Die kopfseitige Schneidkante mit 4 Schneiden ist auflerdem ideal fur die 5-Achsen-Bearbeitung.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LF Lu DN DCONMS  ZEFP
g &
VQN4MBFRO100 ° 2 1.0 2 60 6 1.9 6 L1
VQN4MBFRO150 ° 3 15 3 60 8 2.9 6 41
VQN4MBFR0200 ° 4 2.0 8 60 = = 6 L2
VQN4MBFR0250 ° 5 2.5 12 60 - - 6 L2
VQN4MBFR0300 ° 6 3.0 12 60 = = 6 4 3
VAN4MBFRO400 ° 8 4.0 14 70 - — 8 L3
VQN4MBFRO500 ° 10 5.0 18 80 = = 10 43
VQN4MBFR0600 ° 12 6.0 22 80 - - 12 L3
171
Ny
108 fYS,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQN4MBF

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

as15° a>15°
Material RE ap
n f ae n f ae
1.0 6300 180 0.40 6300 310 0.50 0.2
1.5 4200 170 0.60 4200 340 0.75 0.3
Hitzebesténdige Superlegierung auf 2.0 3100 190 0.80 3100 320 1.00 0.4
Basis von Nickel 2.5 2500 150 1.00 2500 250 1.25 0.5
Inconel®718, Inconel®713C, 3.0 2100 170 1.20 2100 250 1.50 0.6
WASPALOY® usw. 4.0 1500 130 1.60 1500 190 2.00 0.8
5.0 1200 100 2.00 1200 200 2.50 1.0
6.0 1000 130 2.40 1000 170 3.00 1.2

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.

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

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall miissen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.

4. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.

Schaftfraser

ae: Zustellung
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VQ Serie

VQ4SVB

@

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,

4-SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

RN v I SN

Z 12°
2
) g| -t |8
) a
RE
APMX
LU
LF
1<R <6 2 -
o
+0.01 "
W DC <12 = @ L |2
<
(&
[m]
U
-0.02 RE APMX
D4a=6 8<D4<10 D4=20 LU
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011
¢ 4-schneidiger Kugelkopffraser mit Vibrationskontrolle und VQ-Beschichtung.
e |deal fur die Schlichtbearbeitung mit hohem Voschub.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
g 5
VQ4SVBR0100 [ 2 1 3 50 3 1.9 6 4 1
VQ4SVBR0O150 ([ ] 3 1.5 4.5 50 7.5 2.9 6 4 1
VQ4SVBR0200 [ ] 4 2 6 50 10 3.9 6 4 1
VQ4SVBR0250 [ 5 2.5 7.5 50 12.5 4.9 6 4 1
VQ4SVBR0300 [ 6 3 9 50 15 5.85 6 4 2
VQ4SVBRO400 ) 8 4 12 60 20 7.85 8 4 2
VQ4SVBR0500 [ 10 5 15 70 25 9.7 10 4 2
VQ4SVBR0600 [ ] 12 6 18 75 30 1.7 12 4 2
1/1
N
V.
110 '\C’

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

109



VQ Serie

VQ4SVB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN (KONTURFRASEN)

as15° a>15°
Material RE ap pf
n Vf n Vf
R 1 40000 8000 40000 8000 0.1 0.5
R 15 32000 7700 32000 7700 0.2 0.7
C-Stahl, R 2 24000 5800 24000 5800 0.3 1
legierter Stahl, R 25 19000 5300 19000 5300 0.4 1.2
Baustahl, R3 16000 4800 16000 4800 0.5 15
vergiteter Stahl R 4 12000 4300 12000 4300 0.8 2
R5 9600 4100 9600 4100 1 2.5
R 6 8000 4000 8000 4000 1.2 3
R 1 36000 6500 24000 2900 0.1 0.5
M Austenitischer rostfreier Stahl R1S 24000 4800 16000 1990 0.2 07
Titanlegierung, ' R 2 18000 4000 12000 1700 0.3 1
gehirtete rostfreie Stahle, R 25 14400 3500 9600 1500 0.4 1.2
Kot;?ltngigmlegierung, R3 12000 3200 8000 1400 0.5 1.5
frgrsritrizlceh ure:d s;artensitisch R 4 9000 3200 6000 1400 0.8 :
RS 7200 3000 4800 1300 1 2.5
R 6 6000 3000 4000 1300 1.2 3
R 1 40000 8000 38000 4500 0.1 0.5
R 15 38000 9100 25000 3800 0.2 0.7
R 2 29000 7000 19000 3300 0.3 1
Kupfer, R 25 23000 6400 15000 3100 0.4 1.2
Kupferlegierung R 3 19000 5700 13000 2600 0.5 1.5
R 4 14000 5000 9600 2300 0.8 2
RS 12000 5100 7700 2200 1 2.5
R 6 9600 4800 6400 2200 1.2 3
R 1 9600 960 6400 510 0.08 0.2
R 15 6400 640 4200 340 0.1 0.3
R 2 4800 580 3200 260 0.1 0.4
, o ) R 25 3800 530 2500 250 0.2 0.5
Hitzebestandige Legierungen
R 3 3200 500 2100 210 0.2 0.6
R4 2400 430 1600 190 0.4 0.8
RS 2000 420 1300 180 0.5 1
R 6 1700 350 1100 150 0.6 1.2

7. ot

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund, kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Gbertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkémmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.

In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.

Schaftfraser
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VQ Serie

VQ4WB

20

MULTIFUNKTIONALER SCHAFTFRASER,
280° BEARBEITUNGSKONTUR, 4-SCHNEIDIG

ERN ™

5 __BHTA212° n
o 7 b
8l 8 : : — i |3
o
o
RE
|| APMX
- LU
@ 0.5<RE<3 LF
+0.01
4<DCONMS<6
@ 0
-0.008
e Multifunktionaler Kugelkopffraser mit Lollipop-Geometrie fiir die 5-achsige Bearbeitung.
e Optimal fir das Vor-Riickwartsentgraten, Hinterschnitten und die Bearbeitung von komplexen Oberflachen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LF LU DN DCONMS  ZEFP
£
-
VQ4WBRO050N06E280 [ ) 1 0.5 0.88 50 6 0.62 4 4
VQ4WBRO065N08E280 [ J 1.3 0.65 1.15 50 8 0.81 4 4
VQ4WBRO090NO6E280 [ J 1.8 0.9 1.59 50 6 1.13 4 4
VQ4WBRO0O100N06E280 [ J 2 1 1.77 60 6 1.26 6 4
VQ4WBRO0140N16E280 [ ] 2.8 1.4 2.47 60 16 1.77 6 4
VQ4WBRO0O150N08E280 [ ] 3 1.5 2.65 60 8 1.9 6 4
VQ4WBRO0O190N12E280 [ J 3.8 1.9 3.36 60 12 2.37 6 4
VQ4WBRO0200N12E280 [ J 4 2 3.53 60 12 2.54 6 4
VQ4WBR0240N16E280 [ J 4.8 2.4 4.24 70 16 3.06 6 4
VQ4WBR0250N12E280 [ J 5 2.5 4.42 80 12 3.19 6 4
VQ4WBRO300N12E280 [} 6 3 583 80 12 3.83 6 4
11
1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfiigt liber eine dulerst geringe elektrische Leitfahigkeit; daher ist es mdglich, dass die 12 V?
Werkzeugvermessung mit externem [(elektrisch Ubertragenem) Kontakt nicht funktioniert. '\(

Fiur die Messung der Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

Sonderanfertigungen

Sie bendtigen abweichend ein nicht-standardmé&Biges Produkt, setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung
(MMC Hartmetall GmbH - special@mmchg.de).

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ Serie

VQ4WB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

FASEN (ENTGRATEN)

Material DC RE n Vf Max. CF
1.0 0.5 19000 300 0.10
1.3 0.65 15000 420 0.13
1.8 0.9 11000 570 0.18
2.0 1.0 9500 610 0.20
Allg. Baustahl,
C-Stahl, 2.8 1.4 6800 760 0.28
Kupferlegierungen, 3.0 1.5 6400 770 0.30
Vergiteter Stahl 3.8 19 5000 840 0.38
(~45HRC)
4.0 2.0 4800 880 0.40
4.8 2.4 4000 960 0.48
5.0 2.5 3800 970 0.50
6.0 3.0 3200 1000 0.60
1.0 0.5 14000 220 0.10
1.3 0.65 11000 310 0.13
M 1.8 0.9 8000 420 0.18
Austenitische, 2.0 1.0 7200 460 0.20
ferritische und martensitische 2.8 1.4 5100 570 0.28

rostfreier Stahl

) . . 3.0 1.5 4800 580 0.30
ausscheidungsgeharteter, rostfreier

Stahl, Kobalt-Chrom-Legierungen, 3.8 1.9 3800 640 0.38

Titanlegierungen 4.0 2.0 3600 660 0.40

4.8 2.4 3000 720 0.48

5.0 2.5 2900 740 0.50

6.0 3.0 2400 770 0.60

w
o
o~
o

v
L
(&)

INNENPROFILE/HINTERSCHNITT

Material bDC RE n Vi ae
2.0 1.0 9500 460 0.03
Allg. Baustahl,
C-Stahl, 3.0 1.5 6400 560 0.10
Kupferlegierungen, 4.0 2.0 4800 650 0.14
Verglteter Stahl 5.0 25 3800 730 0.18
(-45HRC)
6.0 3.0 3200 770 0.22
Austenitische, 2.0 1.0 7200 290 0.03
M o -
ferritische und martensitische 3.0 15 4800 350 0.10
rostireier Stahl . 4.0 2.0 3600 390 0.14
ausscheidungsgeharteter, rostfreier
Stahl, Kobalt-Chrom-Legierungen, 5.0 2.5 2900 440 0.18
Titanlegierungen 6.0 3.0 2400 460 0.22

M. ‘ l

s
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VQ Serie

VQ4WB

SCHLITZFRASEN MIT RADIUSFORM

Material DC RE n Vf ae Max. ae
2.0 1.0 9500 300 0.03 0.06
Allg. Baustahl,
C-Stahl, 3.0 1.5 6400 380 0.10 0.20
Kupferlegierungen, 4.0 2.0 4800 440 0.14 0.28
Vergiiteter Stahl 5.0 2.5 3800 490 0.18 0.54
(-45HRC)
6.0 3.0 3200 510 0.22 0.88
Austenitische, 2.0 1.0 7200 140 0.03 0.06
ferritische und martensitische 3.0 15 4800 190 0.10 0.20
rostireier Stahl _ 40 20 3600 230 0.14 0.28
ausscheidungsgeharteter, rostfreier
Stahl, Kobalt-Chrom-Legierungen, 5.0 2.5 2900 260 0.18 0.54
Titanlegierungen 6.0 3.0 2400 270 0.22 0.88

M

ae Max. ae

ae .

1. Die SMART MIRACLE-Beschichtung verfligt tiber eine dauflerst geringe elektrische Leitfahigkeit; daher ist es mdglich, dass die
Werkzeugvermessung mit externem (elektrisch Ubertragenem) Kontakt nicht funktioniert.
Fur die Messung der Werkzeuglénge verwenden Sie bitte einen (nicht elektrischen) Kontakt oder ein Laser-Messsystem.

2. Bei geringeren Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit erhoht werden.

3. Es kdnnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.

4. Beiden Groflen RE 0,5, 0,65, 0,9, 1,4, 1,9 und RE 2,4 mit langem Hinterschliff werden Innenprofilfrasungen und
Rundschlitzungen nicht empfohlen.

5. Die maximal zulassige Schnitttiefe (Max ae) vermeidet einen unerwiinschten Kontakt des Werkzeugschaftes mit dem
Werkstiick. Es wird empfohlen, die Bearbeitung bis zum Max ae in 2 bis 4 Anwendungen durchzufiihren.
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VQ Serie

VAT6UR

L -

KREISBOGENFRASER, MITTLERE SCHNITTTIEFE,

6-SCHNEIDIG

ERN ™

RE1 RE2

7=

ﬁiv ) o N\ _ _
[m]
wn
APMX =
=z
LF o
[&)
[m]
RE1 <4 RE2 <100
+0.01 +0.01
DCONMS <10 DCONMS =12
Y :
- 0.009 - 0.009
Bestellnummer 5 DC RE1 RE2 APMX LF DCONMS ZEFP
)
|
VQT6URR020R075S08 [ J 8 2 75 21 90 8
VQT6URR0O20R085510 [ 10 2 85 26 100 10 6
VQT6URRO30R075510 [ 10 3 75 22 100 10
VQT6URRO40R100S12 [ 12 4 100 25 110 12
11
1. Aufgrund der duBlerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer Kontakt- 15 V?
Werkzeugmesssensor unter Umstanden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeuglange sollte daher ein Messsensor '\4

verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VQ Serie

VAT6UR

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

EFFEKTIVER WINKEL
Die Verwendung des Stirnradius RE1 und des Tangentialradius RE ist den nachstehenden Tabellen zu
entnehmen.

RE2
SEITENFRASEN MIT DEM TANGENTIALRADIUS
Stirnradius Tangentialradius
Referenzprodukt Effektiver Winkel
RE1 Effektiver Winkel RE2 Effektiver Winkel
VQT6URRO20R075S08 2 76.6° 75 13.4° RE2
VQT6URRO20R085510 2 74.5° 85 15.5°
VAQT6URRO30R075510 3 76.4° 75 13.6° RE1 ‘
VAQT6URRO40R100S12 4 78.3° 100 11.7°
Material DC RE2 n Vf ap ae
8 75 8000 2400 0.78
Unlegierte Stahle [$1BDHB] 10 85 6400 1900 0.83
Kohlenstoffstahle, 0.005-0.3
Gusseisen (180 - 280HB) 10 s 6400 1900 0.78
12 100 5300 1600 0.89
8 7% 3200 770 0.78
M Austenitische rostfreie Stahle 10 85 2500 600 0.83
(<200HB]) 0.005-0.3
Titanlegierungen 10 75 2500 600 0.78
12 100 2100 500 0.89
8 75 16000 4800 0.78
. ) . 10 85 13000 3900 0.83
Aluminumlegierungen (Si <5 %) 0.005-0.3
10 75 13000 3900 0.78
12 100 11000 3300 0.89

1. Aufgrund der duBlerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer
Kontakt-Werkzeugmesssensor unter Umstanden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeuglange sollte daher ein
Messsensor verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.

2. Es wird empfohlen, dieses Werkzeug nur fiir die Endbearbeitung einzusetzen.

3. Der Werkzeugkontakt ist je nach zu bearbeitender Geometrie und Neigungswinkel bei Stirn- und Tangentialradius
unterschiedlich. Geeignete Schnittbedingungen miissen je nach Kontaktbereich des Werkzeugs gewahlt werden.

TABELLE ZUR BERECHNUNG DER SCHNITTTIEFE AUF GRUNDLAGE VON TANGENTIALRADIUS UND RAUTIEFE (H)

Referenzprodukt RE2 Spitzenhdhe h 0.0001 | 0.0003 | 0.0005 | 0.0008 | 0.001 0.003 0.005 0.008

VQT6URRO20R075S08 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191

VQT6URRO20R085510 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2191
a

VQT6URRO30R075S10 85 P 0.261 0.452 0.583 0.738 0.825 1.428 1.844 2.332

VQT6URRO40R100S12 100 0.283 0.49 0.632 0.8 0.894 1.549 2 2.53
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VQ Serie

VAQT6UR

RE1
SEITENFRASEN MIT DEM STIRNRADIUS

Material DC RE2 n Vf ap ae
8 2 16000 2400 0.4 1
Unleglerte Stéhlels18OHB] 10 2 16000 2400 0.4 1
Kohlenstoffstahle,
Gusseisen (180 - 280HB) 10 3 11000 1700 06 15
12 4 8000 1200 0.8 2
8 2 6400 580 0.4 1
M Austenitische rostfreie Stahle 10 2 6400 580 0.4 1
(<200HB])
Titanlegierungen 10 8 4200 380 0.6 1.5
12 4 3200 290 0.8 2
8 2 32000 4800 0.4 1
. . . 10 2 32000 4800 0.4 1
Aluminumlegierungen (Si <5 %)
10 8 21000 3200 0.6 1.5
12 4 16000 2400 0.8 2

1. Aufgrund der duBerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer
Kontakt-Werkzeugmesssensor unter Umstanden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeuglange sollte daher ein
Messsensor verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.

2. Es wird empfohlen, dieses Werkzeug nur fir die Endbearbeitung einzusetzen.

3. Der Werkzeugkontakt ist je nach zu bearbeitender Geometrie und Neigungswinkel bei Stirn- und Tangentialradius
unterschiedlich. Geeignete Schnittbedingungen miissen je nach Kontaktbereich des Werkzeugs gewahlt werden.
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
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