VFR

PELNOWEGLIKOWE FREZY TRZPIENIOWE NOWEJ
GENERACJI DO OBROBKI STALI 0 WYSOKIEJ TWARDOSCI

DIA¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



VFR

VFR <

SERIA FREZOW TRZPIENIOWYCH
DO OBROBKI WYSOKO HARTOWANYCH STALI

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powtoka PVD (ALCrSi]N zapewnia wyzsza odpornos¢ na utlenianie, lepsza
smarownos$c i przyczepnos$é do podtoza oraz wyzsza odpornosc na Scieranie.
Zalecana jest do frezowania materiatow o najwyzszej twardosci do 70 HRC.

e Wysoka odpornosc¢ na utlenianie
e Wyzsza smarowno$é (lepszy posélizg)

e Wyzsza odpornos¢ na Scieranie
e Wyzsza przyczepnosc
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VFR4MB

WIEKSZA WYDAJNOSC DZIEKI WYZSZYM POSUWOM
PODCZAS OBROBKI WYKANCZAJACEJ

KROTSZE CZASY 0BROBKI PRZY UTRZYMANIU WYSOKIEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI

FREZ Z 4 0OSTRZAMI O UNIWERSALNYM
ZASTOSOWANIU

4 ostrza zaréwno na powierzchni czotowej, jak

i na obwodzie frezu. Umozliwia to zastosowanie
wyzszych posuwow przy dowolnym kacie
przystawienia, nie ma potrzeby zmiany
parametrow skrawania.

KAT POCHYLENIA
60°

ZALECENIA CO DO STOSOWANIA FREZOW 2 | 4-0STRZOWYCH

Frezy 2-ostrzowe zwykle posiadaja wieksza kieszen widrowa i sa zalecane
do obrdbki zgrubnej przy wiekszych gtebokosciach skrawania, gdyz wieksza
jest objetos¢ widra. Frezy 4-ostrzowe umozliwiaja zwiekszenie wydajnosci
skrawania i zmniejszenie zuzycia frezu podczas obrébki wykanczajacej przy
mniejszych gtebokosciach skrawania. Poza tym frezy 4-ostrzowe sa zalecane
do obrébki materiatéw o wyzszej twardosci przy mniejszych gtebokosciach
skrawania.
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI - FREZOWANIE STALI HS 6-5-3 (62HRC)

Frez 4-ostrzowy jest zalecany do obrébki wysokowydajnej, ale w poréwnaniu z frezem 2-ostrzowym przy tym
samym posuwie, zapewnia wyzsza gtadkos$¢ powierzchni.

MMM

AVAVANAN

VFR4MB Ra: 0.27/Rz:1.01 Konwencjonalny frez 2-ostrzowy Ra: 0.32/Rz:1.62
Materiat obrabiany Stal szybkotnaca HS 6-5-3 (62HRC])
Typ freza VFR4MBR0400 / DC=8 mm
n (min”™") 12000
f (mm/min) 3600
ap (mm) 0.2
ae (mm) 0.8
Wysieg freza (mm) 20

Nadmuch powietrza

Rodzaj obrdbki - —
Frezowanie wspotbiezne

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE POWIERZCHNI - 0BROBKA STALI SZYBKOTNACEJ PMHS7-7-7-11 [69HRC)

Frezy trzpieniowe z powtoka IMPACT MIRACLE REVOLUTION wykazuja doskonata odpornos¢ na scieranie
nawet podczas obrobki materiatéw o wysokiej twardosci.
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Zuzycie $cierne na powierzchni przytozenia (mm|
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0 5 10 20 30
Dtugo$¢ skrawania (m)
Materiat obrabiany Stal szybkotnaca PMHS7-7-7-11 (69HRC) Wyglad krawedzi skrawajacych po obrébce na dtugosci 20 m
Typ freza VFR4MBR0100 / DC=2mm
n (min™") 16000
f (mm/min) 1200
ap (mm) 0.06
ae (mm) 0.2
Wysieg freza (mm) 17
- VFR4MB Frez konwencjonalny Frez konwencjonalny
. ) Nadmuch powietrza
Rodzaj obrébki - — A B
Frezowanie wspotbiezne
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze

B VFR4MB H A M B: Frezy konwencjonalne



VFR

VFR2XLB

IDEALNE DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Precyzyjna obrébka scianek pionowych jest mozliwa dzieki zbieznosci ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii
kulistego czota i tagodnemu przejsciu krawedzi skrawajacych na czole freza.

¥
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OPTYMALIZACJA KULISTEGO CZOtA

Geometria centralnych krawedzi skrawajacych
idealna do obrobki wykanczajacej.

-

ec0c0c0c0c0ccccccne

teeetcccnsccccnacccceees OPTYMALIZACJA KATA NATARCIA
Optymalna geometria zapewnia ostra krawedz
skrawajaca oraz wysoka odpornos¢ na ztamanie
i doskonata gtadkos¢ powierzchni po obrébce.
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ceeecersactiacactcacnceeesw ZBIEZNOSC OSTRZA W KIERUNKU CHWYTU

Redukuje drgania karbujace i wibracje podczas
obroébki pionowych Scianek.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

Obrébka stali 1.3344 (62 HRC) - Poréwnanie odpornoéci na zuzycie.
Znacznie wieksza odpornos¢ na zuzycie podczas wysoko doktadnej obrobki.
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Zuzycie Scierne powierzchni przytozenia (mm)
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Materiat obrabiany 1.3344 (62HRC)

Typ freza VFR2XLBR0O100N120

n (min™") 1600

f (mm/min) 1600

fz (mm/zab) 0.05

ap (mm) 0.05x 10

ae (mm) 0.1x10

Wysieg freza (mm) 18

Rodzaj obrébki Nadmuch powietrza

Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (HSK-E32)

VFR2XLB Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

B VFR4MB H A M B: Frezy konwencjonalne
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KLASYFIKACJA

Kod

produktu Ksztatt DC

FREZY TRZPIENIOWE KULISTE

Frez kulisty 4-ostrzowy, cze$¢ robocza - —— ole
VFR4MB o $redniej dtugosci - ) 1-12 7

VFR2XLB Frez kulisty, 2-ostrzowy, dtuga szyjka gl ) 02-6 |O| O 9

VFR2SSB Frez kul|sty,l cz-e,sc robocza krotka, ﬁ; } 1212 |ole 15
2 ostrza, krotki chwyt

VFR2SB Frez trzpieniowy kulisty, 2 ostrza, -- ) 02-20l 0] @ 17
krotka czesé robocza g o

Frez trzpieniowy kulisty, 2 ostrza,

VFR2SBF krotka cze$¢ robocza, do obrobki _ 1-6 [O]©O 21

wykanczajacej o lustrzanej gtadkosci

FREZY TRZPIENIOWE Z PROMIENIEM NAROZA

Frez z promieniem naroza, krétka czesc

_ O|o
robocza, dtuga szyjka 0.5-12 23

VFRPSRB
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20

FREZ KULISTY 4-0STRZOWY, CZESC ROBOCZA

0 SREDNIEJ DLUGOSCI

-
+0.010

DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
0 0
- 0.008 - 0.009

0
-0.011

f~B»|DCON

-++|DCON

___—\BHTA2
DCT:T‘/[ - -
APMX
LF
APMX
LF

e Geometria 4-ostrzowa z krawedzia skrawajaca od obwodu do czota frezu zapewnia dtuga trwato$é narzedzia i

umozliwia obrébke wysokowydajna.

Numer zaméwieniowy E,! RE DC APMX LF BHTA2 DCON ZEFP Typ
Z
VFR4MBR0050 [ J 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 [ J 1 2 b 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 o 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 [ ] 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 [ ] 25 5) 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 [ ] 3 b 12 80 — 6 4 2
VFR4MBRO0400 [ J 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBR0500 [ J 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 [ J 6 12 22 110 — 12 4 2
J0

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap ae
n f n f
0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10
1.0 40000 9600 40000 5600 0.11 0.20
1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30
2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40
Stal hartowana 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
(45-55 HRC) 3.0 21000 8400 15000 3400 0.25 0.60
4.0 16000 6400 12000 2600 0.30 0.80
5.0 13000 5200 9600 2200 0.50 1.00
6.0 9000 3600 7200 1700 0.50 1.20
0.5 40000 5600 40000 3100 0.05 0.10
1.0 40000 8000 28000 3100 0.10 0.20
1.5 32000 7700 19000 2900 0.12 0.30
2.0 24000 6200 14000 2500 0.13 0.40
Stal hartowana 2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
(55-65 HRC) 3.0 16000 4800 9600 2000 0.20 0.60
4.0 12000 3600 7200 1600 0.20 0.80
5.0 10000 3200 5800 1300 0.20 1.00
6.0 7000 2200 4300 940 0.30 1.20
0.5 40000 4700 32000 1700 0.03 0.10
1.0 24000 5000 16000 1200 0.06 0.20
1.5 16000 4200 11000 1100 0.07 0.30
2.0 12000 3100 8000 1000 0.08 0.40
Stal hartowana 2.5 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
(65-70 HRC) 3.0 8000 2300 5000 780 0.09 0.60
4.0 6000 1900 4000 620 0.09 0.80
5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00
6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

<ae

<ap
A

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

Gdy wazna jest gtadkos$¢ powierzchni po obrdbce, nalezy zmniejszy¢ posuw.
2. Jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli podczas

obrébki wystapia drgania narzedzia i hatas, prosimy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty, posuw i gteboko$¢ skrawania.
3. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.

Frez trzpieniowy

ae: skok posuwu wgtebnego
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FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA

H
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- kata pochylenia
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Kat pochylenia

¢ Precyzyjna obrdbka $cianek pionowych jest mozliwa dzieki zbieznosci ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii
kulistego czota i tagodnemu przejsciu krawedzi skrawajacych na czole freza.

:g Dtugos¢ efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia

§ S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0O0O10N00O5 ([ ] 0.1 0.2 0.15 05 0.18 50 4 11.5° 2 1 05 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBROO10N0O10 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N010 [ J 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBRO0O15N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020N0O10 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O020NO15 ([ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 [ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 121 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 26 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0O020N040 [ J 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 ([ ] 025 05 037 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 21 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 ([ ] 025 05 037 25 0.47 50 4 9.5° 2 1 26 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 ([ ] 025 05 037 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 31 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0025N040 [ ] 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0O030N020 [ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO030N0O30 [ ] 0.3 0.6 0.45 & 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3 3.6 4
VFR2XLBROO30N030S06 @ 0.3 0.6 045 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 31 33 3.6 4
1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 12 '{3

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR2XLB - FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA

VFR

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

o

E
Numer zamoéwieniowy EF RE DC  APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

é S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0O0O30N040 ([ ] 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.8
VFR2XLBR0O0O30N0O50 [ ] 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 5.5 6 6.6
VFR2XLBR0OO30N060 [ ] 0.3 0.6 0.45 6 0.57 50 4 7.1° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0O04ON0O30 [ ] 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0O040N040 ([ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.2
VFR2XLBR0O040N060 ([ ] 0.4 0.8 0.6 6 0.77 50 4 6.9° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N080 ([ ] 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 95| 10.6
VFR2XLBR0O050N030 ([ ] 0.5 1 0.75 3 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBRO050N030S06 @ 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0OO50N040 [ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBRO0O50N040S06 @ 0.5 1 0.75 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0O050N060 ([ ] 0.5 1 0.75 6 0.96 50 4 6.7° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0O050N060S06 @ 0.5 1 0.75 6 0.96 50 6 8.2° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0O050N080 ([ ] 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 | 10.7
VFR2XLBR0O050N 100 ([ ] 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 106 | 11.1| 121 | 13.4
VFR2XLBR0O050N120 [ ] 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 12.7| 132 145 16
VFR2XLBR0075N060 ([ ] 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0O075N060S06 @ 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N080 ([ ] 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 4 5.4° 2 1 8.4 8.8 9.6 | 10.6
VFR2XLBR0075N080S06 @ 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 6 7.2° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBR0075N 100 ([ ] 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 105 | 11 12 13.2
VFR2XLBR0075N 120 [ ] 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 | 13.1 | 14.4| 15.9
VFR2XLBR0O075N 140 [ ] 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 14.7| 153 | 16.8| 185
VFR2XLBRO0O75N 160 [ ] 0.75 1.5 1.1 16 1.44 60 4 3.4° 2 1 168 | 17.5| 19.2| 21.2
VFR2XLBRO100N060 ([ ] 1 2 1.5 6 1.94 50 4 5.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBRO100N060S06 @ 1 2 1.5 6 1.94 50 6 7.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0O100N080 ([ ] 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 95| 105
VFR2XLBR0O100N080S06 @ 1 2 1.5 8 1.94 50 6 6.9° 2 1 8.4 8.8 95| 10.5
VFR2XLBRO100N100 [ 1 2 1.5 10 1.94 50 4 4.2° 2 1 105 109 | 11.9| 131
VFR2XLBRO100N100S06 @ 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 105 109 | 11.9| 131
VFR2XLBRO100N120 ([ ] 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 126 | 13.1| 143 | 1538
VFR2XLBRO100N120S06 @ 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 126 | 13.1] 143 | 1538
VFR2XLBRO100N160 ([ ] 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 168 17.5 | 19.1 *
VFR2XLBRO100N160S06 @ 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 168 | 175 19.1| 211
VFR2XLBR0O100N200 ([ ] 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 209 | 21.8| 23.9 *
VFR2XLBRO100N200S06 @ 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 209 | 21.8| 23.9| 264
VFR2XLBR0O125N 100 ([ ] 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.6 2 1 10.4 | 108 | 11.8| 12.9
VFR2XLBR0O125N 150 [ ] 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 | 163 | 17.8 *
VFR2XLBRO150N 100 ([ ] 1.5 8 2.3 10 2.9 60 6 5.6° 2 1 104 108 | 11.7 | 12.9
VFR2XLBRO150N 120 ([ ] 1.5 3 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 125 | 13 14.1] 155
VFR2XLBRO150N 160 ([ ] 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 | 17.3 | 18.9| 20.8
VFR2XLBR0O150N200 [ ] 1.5 3 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 20.8 | 21.7| 23.7| 26.1
VFR2XLBR0O150N250 [ ] 1.5 8 2.3 25 2.9 70 6 2.8° 2 1 261 | 27.2| 29.7 *
VFR2XLBRO150N300 [ ] 1.5 3 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 313 | 32.6| 357 *
1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 12 '{3

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR2XLB - FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA

VFR

:g Dtugos¢ efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF  DCON B2  ZEFP kata pochylenia

§ S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0200N100 [ 2 4 8 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 104 | 108 | 11.6| 12.7
VFR2XLBR0200N120 [ 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 125 129 | 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 [ 2 4 3 16 3.9 70 6 3.1° 2 1 16.6 | 17.3 | 188 | 20.7
VFR2XLBR0200N200 [ ] 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 208 | 21.7| 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 [ J 2 4 & 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 271 | 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 [ 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 | 326 * *
VFR2XLBR0250N200 [ 2.5 5 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 208 | 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 [ J 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 271 * *
VFR2XLBRO300N 180 [ 3 6 6 18 585 80 6 — 2 2 * * * *
VFR2XLBR0O300ON300 [ ] 3 6 6 30 585 80 6 — 2 2 * * * *
1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 12 '{3

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

"
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VFR2XLB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat RE LU n f ap ae
0.1 0.5 40000 300 0.003 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04

Stale hartowane (45-55 HRC) 0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1
1 8 40000 5000 0.1 0.1
1 10 40000 5000 0.08 0.1
1 12 40000 5000 0.08 0.1
1 16 32000 3500 0.05 0.1
1 20 10000 1000 0.04 0.1
1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3
1.5 12 32000 5100 0.13 0.3




VFR

VFR2XLB

Materiat RE LU n f ap ae
1.5 16 32000 4500 0.1 0.3
1.5 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4

Stale hartowane (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 015 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
8 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 3 40000 700 0.003 0.02
0.2 4 40000 500 0.003 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03

Stale hartowane (55-70 HRC) 0.3 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 8 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 8 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075

13
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VFR

VFR2XLB

Materiat RE LU n f ap ae
0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.1 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

Stale hartowane (55-70 HRC) 15 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

A

<ap

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub dokonywana jest obrébka z duzymi obciazeniami np. w narozach,

wéwczas nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Warunki obrobki moga sie znacznie rézni¢ zaleznie od wysiegu narzedzia, gtebokosci skrawania oraz stanu obrabiarki.
Powyzsza tabele nalezy traktowac jako punkt wyjscia.



VFR

VFR2SSB

FREZ KULISTY, CZESC ROBOCZA KROTKA,
2 0STRZA, KROTKI CHWYT

20

H
1
z 1 BHTA2 15°
[m]
) 1 z
/ a - S
= - 1 :
RE ” |APMX
L
LF
RE<é e =
[m]
£0.005 o | - - - IR
[m]
4L<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12 RE APM)E
0 0 0 LF
- 0.005 - 0.006 - 0.008
R
8
c
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
3
[=]
VFR2SSBR0050S04 ° 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBR0050 ° 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 1
VFR2SSBR0075S04 ° 0.75 15 15 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBR0075 ° 0.75 15 15 3 1.44 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 ° 1 2 2 4 1.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 ° 15 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 ° 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0250 ° 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 1
VFR2SSBR0300 ° 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBR0400 ° 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBRO500 ° 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 ) 6 12 12 22 11.7 75 12 2 2
N
Vi
16

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFR

VFR2SSB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE <15 a>1s? ap ae
n f n f
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10
R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15
R 1 40000 9600 39000 4700 0.1 0.20
R 15 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30
Stale hartowane (45-55 HRC) R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40
R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50
R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60
R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80
R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20
R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10
R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15
R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20
R 15 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30
Stale hartowane (55-62HRC] R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 25 19000 5300 9600 1700 0.15 0.50
R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60
R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80
R 5 10000 3200 4800 960 0.2 1.00
R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20
R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10
R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15
R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20
R 1.5 16000 3200 11000 880 0.09 0.30
Stale hartowane (62-70HRC]) R2 12000 2400 8000 800 0 0.40
R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50
R 3 8000 1700 5000 600 0.1 0.60
R 4 6000 1400 4000 480 0.1 0.80
R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00
R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20

1. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.
2. Jesli sztywno$c¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.




VFR

VFR2SB

RE<0.3

é Uo 200

RE>0.3

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 OSTRZA,

KROTKA CZESC ROBOCZA

H
1
zZ ___\ BHTA210°
— \ zZ
' o - _ )
‘ J = | ! Q
RE APMX
LU LF
2
- 1\ BHTA220°
o z
10°
: AR :
RE APMX
L LF
3
P4
a 1 BHTA2 15°
P4
(&) _ _ _ o
a (&)
[m)]
RE APMX
LU LF
4
=z
(&) o
a - ~ - (&)
o
RE APMX LE
RE<6 RE>6
+0.005 +0.010
DCON=3  4<DCON<é 8<DCON<10 DCON=12,16 DCON=20
0 0 0 0 0
- 0.004 - 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
el
8
=
Numer zaméwieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
8
VFR2SBR0010 [ ] 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 1
VFR2SBR0010S06 [ 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 2
VFR2SBR0015 [ J 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015506 [ J 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 2
VFR2SBR0020 [ J 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 1
VFR2SBR0020S06 [ 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 2
VFR2SBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 8
VFR2SBR0030S06 [ 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 3
VFR2SBR0040 [ 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 3
VFR2SBR0040S06 [ 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 3
VFR2SBR0050 [ J 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 3
VFR2SBR0050S06 [} 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 3
VFR2SBR0060 [ 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 3
VFR2SBR0060S06 [ ] 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 3
N
\4
A\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR2SB - FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 0STRZA, KROTKA CZESC ROBOCZA

VFR

o
2
Numer zamowieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
8
VFR2SBR0070 [ 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 3
VFR2SBR0070S06 [ 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 3
VFR2SBR0075 [ 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 3
VFR2SBR0075506 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 3
VFR2SBR0080 [ 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 3
VFR2SBR0080S06 [ 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 3
VFR2SBR0090 [ J 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 3
VFR2SBR0090S06 [ 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 3
VFR2SBR0100 [ 1 2 2 4 1.9 50 4 2 3
VFR2SBR0100S06 [ 1 2 2 4 1.9 60 6 2 3
VFR2SBR0125506 [ 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 3
VFR2SBR0150503 [ 1.5 3 3 - - 60 3 2 4
VFR2SBR0150 [ J 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 3
VFR2SBR0200S04 [ J 2 4 4 - — 60 4 2 4
VFR2SBR0200 [ 2 4 4 8 3.9 70 6 2 3
VFR2SBR0250 [ 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 3
VFR2SBR0300 [ ] B 6 12 - — 80 6 2 4
VFR2SBR0400 [ ] 4 8 14 - — 90 8 2 4
VFR2SBR0500 [ 5 10 18 - — 100 10 2 4
VFR2SBR0600 [ 6 12 22 - — 110 12 2 4
VFR2SBR0800 [ 8 16 30 - — 140 16 2 4
VFR2SBR1000 [ ] 10 20 38 - — 160 20 2 4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

"



VFR

VFR25B

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE a<1s® a>15° ap ae
n f n f
R 0.1 40000 320 40000 240 0.003 0.02
R 0.15 40000 640 40000 560 0.01 0.03
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
R 0.4 40000 6400 40000 2400 0.05 0.08
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10
R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15
R 1 40000 9600 39000 4700 0.1 0.20
Stale hartowane (45-55 HRC) R 1.25 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25
R 15 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30
R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40
R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50
R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60
R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80
R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20
R 8 6000 2400 4000 1000 0.50 1.60
R10 4500 1800 3000 780 0.50 2.00
R 0.1 40000 320 40000 160 0.003 0.02
R 0.15 40000 640 40000 400 0.007 0.03
R 0.2 40000 1400 40000 1000 0.015 0.04
R 0.3 40000 2800 40000 1200 0.025 0.06
R 0.4 40000 4000 40000 1600 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10
R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15
R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20
Stale hartowane (55-62HRC] R 1.25 37000 8100 19000 2300 0.11 0.25
R 15 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30
R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 25 19000 5300 9600 1700 0.15 0.50
R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60
R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80
R 5 10000 3200 4800 960 0.2 1.00
R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20
R 8 5000 1600 2500 500 0.3 1.60
R10 4000 1300 1800 360 0.3 2.00




VFR

VFR2SB
Kat pochylenia Kat pochylenia
Materiat RE a<1s? a>1s° ap ae
n f n f

R 0.1 40000 320 40000 160 0.002 0.02
R 0.15 40000 640 40000 400 0.005 0.03
R 0.2 40000 1200 40000 1000 0.01 0.04
R 0.3 40000 2000 40000 1200 0.02 0.06
R 0.4 40000 2800 40000 1600 0.03 0.08
R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10
R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15
R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20

Stale hartowane [62-70HRC] R 1.25 19000 3400 13000 1000 0.08 0.25
R 1.5 16000 3200 11000 880 0.09 0.30
R 2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40
R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50
R 3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60
R 4 6000 1400 4000 480 0.11 0.80
R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00
R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20
R 8 2500 650 1500 240 0.15 1.60
R10 1800 470 1000 160 0.15 2.00

<0.2RE

1. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.
2. Jesli sztywno$c¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.




VFR

VFR2SBF

L0

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 0STRZA, KROTKA CZESC ROBOCZA,

DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ 0 LUSTRZANEJ GLADKOSCI

EPN H

g ___—TBHTA215
I &
a [&]
[m}
RE APMX
Ly LF
RE<3 z z
- a \/ 8
+0.010
* RE APMX LF
4<DCON<6
0
- 0.005
O
'8
o
Numer zamoéwieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
3
[=]
VFR2SBFR0050 [ 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFR0075 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 [ ] 1 2 2 4 1.9 60 6 2 1
VFR2SBFR0125 [ ] 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 [} 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 [ ] 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 [ J 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFR0300 [ 3 6 6 - — 80 6 2 2
N
2R

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

VFR2SBF

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Kat pochylenia Kat pochylenia
. a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n f n f
R 0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007
. . R 0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009
Stale ulepszane cieplnie
(35-45 HRC) R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011
Stale weg[g;geéwHB] R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013
stopowe -
Stale stopowe (<350HB) R 1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015
Stale hartowane (40-62HRC) R 2.0 25000 1000 25000 1000 0.017 0.017
R 2.5 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 3.0 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 0.5 40000 560 40000 560 0.005 0.005
R 0.75 40000 560 40000 560 0.007 0.007
R 1.0 35000 700 35000 700 0.009 0.009
(62-70HRC) R 1.5 35000 700 35000 700 0.013 0.013
R 2.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 2.5 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 3.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
ae
. ap
2 Z
1. Ten frez jest zalecany tylko do obrébki wykanczajace;j.
2. Dla dobrego odprowadzania widra zalecane jest zastosowanie nadmuchu powietrza lub mgty olejowe;j.
3. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.
4. W przypadku obrébki ksztattowej, np. form, parametry skrawania moga by¢ inne w zaleznosci od geometrii przedmiotu

obrabianego, metody obrdbki i gtebokoéci skrawania. Szczegdlnie w poblizu narozy zalecane jest zmniejszenie posuwu.




VFR

VFRPSRB

DC<1

L0

DCz1.5

FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA,
DLUGA SZYJKA

o T —
- |

0.5<RE <6 8<RE

+0.005

+0.007

0.5<DC <6 8<RE

S

0 0

- 0.01 -0.015

DCON=6 8<DCON <10 12<DCON
0 0 0

- 0.005 - 0.006 - 0.008

DC

DC

RE

z B2
— T
\) 4
i N _ _ _ 8
o
0
RE APMYX ] BHTA2 15
LU
LF
=z
a
3 )
APMX §
LU a
LF

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

Kat pochylenia

¢ Przeznaczony do wysokodoktadnej obrébki dla uzyskania gtadkich powierzchni form i matryc.

Dtugos¢
efektywna

:g Dtugosc efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia
& S 30| 10| 2| 3
VFRPSRBDOO50R005N020 @ 005 05 05 2 0.47 50 6 126 4 1 21| 22| 23| 25
VFRPSRBDOOS0R01ONO20 @ 0.1 05 05 2 0.47 50 6 127 4 1 21| 22| 23] 25
VFRPSRBDO06ORO05NO20 @ 005 06 06 2 057 50 6 125 4 1 21| 22| 24| 26
VFRPSRBDOO6ORO1ONO20 @ 0.1 06 06 2 057 50 6 125 4 1 21| 22| 23] 26
VFRPSRBDOO6OROTONO40 @ 0.1 06 06 4 057 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDOO6ORO20NO20 @ 02 06 06 2 057 50 6 126 4 1 21| 22| 22| 26
VFRPSRBDO08OROO5NO40 @ 005 0.8 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDOO8OROTONO40 @ 0.1 08 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDOOSORO20NOZ0 @ 02 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDOOSORO30NOZ0 @ 03 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 5
VFRPSRBDO100R005N040 @  0.05 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49 | 54
VFRPSRBDO100ROT1ONO40 @ 0.1 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49| 54
VFRPSRBDO100ROT1ONOSD @ 0.1 1 1 6 0.96 50 6 91 4 1 64| 67| 73|79
VFRPSRBDO100R020N040 @ 0.2 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 47 53
VFRPSRBDO100R020N060 @ 0.2 1 1 6 0.96 50 6 92 4 1 64| 67| 73| 78
VFRPSRBDO100R030NO40 @ 03 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 46| 53
VFRPSRBDO100R040N040 @ 0.4 1 1 4 0.96 50 6 106 4 1 43| 45| 45| 53
VFRPSRBDO150R010NO40 @ 0.1 15 15 4 142 50 6 102 4 1 42| 44 | 48] 52
)
#Re

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

VFRPSRB - FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA, DLUGA SZYJKA

:g Dtugosc efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia

& & 30| 1| 2| 3
VFRPSRBDO150R010N060 @ 0.1 15 15 6 142 50 6 88 4 1 63| 66| 71| 77
VFRPSRBDO150R010N100 @ 0.1 15 15 10 142 50 6 69 4 1105 [10.9 [11.7 | 127
VFRPSRBDO150R020N040 @ 02 15 15 4 142 50 6 102 4 1 42| 44 | 46| 52
VFRPSRBDO150R020N060 @ 02 15 15 6 142 50 6 88 4 1 63| 66| 71| 77
VFRPSRBDO150R020N100 @ 02 15 15 10 142 50 6 7 4 1105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO150R030NO40 @ 03 15 15 4 142 50 6 103 4 1 42| 44| 45 52
VFRPSRBDO150R030N060 @ 03 15 15 6 142 50 6 89 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBDO150R030N100 @ 03 1.5 1.5 10 142 50 6 7 4 1105 [10.9 |11.7 |12.6
VFRPSRBDO150R050N040 @ 05 15 15 4 142 50 6 105 4 1 42| 44| 43| 51
VFRPSRBDO150R050N060 @ 05 1.5 15 6 142 50 6 9 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBDO150R050N100 @ 05 15 15 10 142 50 6 71 4 1105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO200RO1ONOG0 @ 0.1 2 2 6 19 50 6 84 4 1 63| 66| 71 76
VFRPSRBDO200ROT1ON100 @ 0.1 2 2 10 19 50 6 65 4 1105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO200ROTON150 @ 0.1 2 2 15 19 50 6 51 4 1 157 [162 [17.4 | 1838
VFRPSRBDO200R020N060 @ 0.2 2 2 6 1.9 50 6 84 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBDO200R020N100 @ 02 2 2 10 19 50 6 65 4 1105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO200R020N150 @ 02 2 2 15 19 50 6 51 4 1 157 [162 [17.4 | 188
VFRPSRBDO200R030NO60 @ 03 2 2 6 19 50 6 85 4 1 63| 66| 7 | 76
VFRPSRBDO200R030N100 @ 03 2 2 10 1.9 50 6 66 4 1 105 [10.8 |11.6 |12.6
VFRPSRBDO200R030N150 @ 03 2 2 15 19 50 6 51 4 1 157 [162 [17.4 | 188
VFRPSRBDO200R030N200 @ 03 2 2 20 19 60 6 42 4 1 208 215 231 | 25
VFRPSRBD0200R050N060 @ 05 2 2 6 19 50 6 86 4 1 63| 65| 7 | 75
VFRPSRBDO200R050N100 @ 05 2 2 10 1.9 50 6 66 4 1 105 [10.8 |11.6 | 125
VFRPSRBDO200R050N150 @ 05 2 2 15 19 50 6 52 4 1156 [162 [17.4 | 187
VFRPSRBDO200R050N200 @ 05 2 2 20 19 60 6 42 4 1 208 215 |23.1 | 249
VFRPSRBDO250R030NOS0 @ 03 25 25 8 235 50 6 69 4 1 83| 86| 92]10
VFRPSRBDO250R030N150 @ 03 25 25 15 235 50 6 L7 4 1 156 [16.1 [17.3 | 187
VFRPSRBDO250R050NOS0 @ 05 25 25 8 235 50 6 7 4 1 83| 86| 92/ 99
VFRPSRBDO250R050N150 @ 05 25 25 15 235 50 6 L7 4 1 156 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBDO250R100NOS0 @ 1 25 25 8 235 50 6 73 4 1 83| 86| 91 98
VFRPSRBDO300ROT1ON100 @ 0.1 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBDO300ROTON150 @ 0.1 3 3 15 2.85 60 6 42 4 1156 [16.1 [17.3 | 187
VFRPSRBDO300R020N100 @ 02 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 108 |11.6 |125
VFRPSRBDO300R020N150 @ 02 3 3 15 2.85 60 6 42 4 1 156 [16.1 [17.3 | 187
VFRPSRBDO300R020N200 @ 02 3 3 20 2.85 60 6 34 4 1207 [21.5 |23.1 | 249
VFRPSRBDO300R030N100 @ 03 3 3 10 2.85 60 6 56 4 1 104 [10.8 [ 115 | 125
VFRPSRBDO300R030N150 @ 03 3 3 15 2.85 60 6 L2 4 1 156 [16.1 [17.3 | 187
VFRPSRBDO300R030N200 @ 03 3 3 20 2.85 60 6 34 4 1207 [215 |23 |249
VFRPSRBDO300RO50N100 @ 05 3 3 10 2.85 60 6 56 4 1104 [10.7 |15 |12.4
VFRPSRBDO300R050N150 @ 05 3 3 15 2.85 60 6 42 4 1156 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBDO300RO50N200 @ 05 3 3 20 2.85 60 6 34 4 1207 (214 |23 |248
VFRPSRBDO300R100N100 @ 1 3 3 10 2.85 60 6 58 4 1104 [10.7 [11.4 | 123
VFRPSRBDO300R100N150 @ 1 3 3 15 2.85 60 6 43 4 1 155 [16.1 [17.2 | 185
VFRPSRBDO300R100N200 @ 1 3 3 20 2.85 60 6 35 4 1207 [21.4 | 229 | 247
VFRPSRBDO400ROT1ON120 @ 0.1 4 4 12 3.85 60 6 36 4 1 125 [12.9 [13.9 | 15
VFRPSRBDO400RO1ON200 @ 0.1 4 4 20 3.85 60 6 24 4 1207 [215 | 23.1 *
VFRPSRBDO400R020N120 @ 02 4 4 12 3.85 60 6 37 4 1 125 [12.9 [13.9 | 15
VFRPSRBDO400R020N200 @ 02 4 4 20 3.85 60 6 24 4 1207 [21.5 | 23.1 *
VFRPSRBDO400R030N120 @ 03 4 4 12 3.85 60 6 37 4 1 125 [12.9 [13.8 | 15
VFRPSRBDO40ORO30N200 @ 03 4 4 20 3.85 60 6 24 4 1207|215 |23 *

* Brak kolizji

24 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



VFRPSRB - FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA, DLUGA SZYJKA

VFR

:g Dtugosc¢ efektywna dla

Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia
& S 30| 1| 2| 3
VFRPSRBDO400OR030N300 ® 03 4 4 30 3.85 70 6 17 4 1 31.1] 322| | o+
VFRPSRBDO400RO50N120 @ 05 4 4 12 3.85 60 6 37 4 1125 129 13.8| 149
VFRPSRBDO400R050N200 @ 05 4 4 20 3.85 60 6 25 4 1 207| 21.4| 23 *
VFRPSRBDO400RO50N300 @ 05 4 4 30 3.85 70 6 17 4 1311] 321 ¢ x
VFRPSRBDO400R100N120 @ 1 4 4 12 3.85 60 6 38 4 1 124] 128 13.7| 148
VFRPSRBDO400R100N200 @ 1 4 4 20 3.85 60 6 25 4 1207 214 229) o+
VFRPSRBDO400R100N300 @ 1 4 4 30 3.85 70 6 17 4 1 311] 321 | *
VFRPSRBDO500R050N150 @ 05 5 5 15 485 60 6 17 4 1156 161 x| x
VFRPSRBDOS00R100N150 @ 1 5 5 15 485 60 6 18 4 1 155 16| x| *
VFRPSRBDO60OROTON180 @ 0.1 6 9 18 585 70 6 — 4 2 o S e
VFRPSRBDO600R020N180 @ 02 6 9 18 5.85 70 6 = 4 2 o I O
VFRPSRBDO600RO30ON180 @ 03 6 9 18 585 70 6 — 4 2 o I S
VFRPSRBDO600RO50N180 @ 05 6 9 18 585 70 6 — 4 2 o I O
VFRPSRBDO60OR100N180 @ 1 6 9 18 585 70 6 — 4 2 o R e
VFRPSRBDO600R200N180 @ 2 6 9 18 585 70 6 = 4 2 A
VFRPSRBDOSOORO20N240 @ 0.2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 o S e
VFRPSRBDO80ORO30N240 @ 03 8 12 24 7.85 90 8 = 4 2 o I O
VFRPSRBDOBOORO50N240 @ 05 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 o I S
VFRPSRBDO80OR100N240 @ 1 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 o I O
VFRPSRBDO80OR200N240 @ 2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 o S
VFRPSRBD1000R030N300 @ 03 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 o I S
VFRPSRBD1000R050N300 @ 05 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 o S s
VFRPSRBD1000R100N300 @ 1 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 I
VFRPSRBD1000R200N300 @ 2 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 o I e
VFRPSRBD1000R300N300 @ 3 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 o O O
VFRPSRBD1200R050N360 @ 05 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 o I S
VFRPSRBD1200R100N360 @ 1 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 o O S
VFRPSRBD1200R200N360 @ 2 12 18 36 1.7 110 12 — 4 2 o S S
VFRPSRBD1200R300N360 @ 3 12 18 36 1.7 110 12 = 4 2 sl = s s
* Brak kolizji )
26 '&c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VFR

VFRPSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 25000 1000 0.005 0.1
0.5 0.1 2 25000 1000 0.008 0.1
0.6 0.05 2 21000 1000 0.005 0.1
0.6 0.1 2 21000 1000 0.008 0.1
0.6 0.1 4 18000 890 0.006 0.1
0.6 0.2 2 24000 1100 0.01 0.1
0.8 0.05 4 16000 760 0.015 0.12
0.8 0.1 4 16000 760 0.02 0.12
0.8 0.2 4 20000 950 0.03 0.12
0.8 0.3 4 20000 950 0.03 0.12
1 0.05 4 13000 1000 0.015 0.15
1 0.1 4 13000 1000 0.02 0.15
1 0.1 6 11000 890 0.015 0.12
1 0.2 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.2 6 13000 1000 0.02 0.12
1 0.3 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.4 4 16000 1300 0.04 0.15
1.5 0.1 4 14000 1700 0.025 0.23
1.5 0.1 6 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.1 10 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.2 4 14000 1700 0.05 0.23
1.5 0.2 6 11000 1400 0.05 0.18

Stal hartowana (45-55 HRC) LS 02 10 11909 1400 0.05 0.18
1.5 0.3 4 16000 1900 0.075 0.23
1.5 0.3 6 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.3 10 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.5 4 16000 1900 0.08 0.23
1.5 0.5 6 13000 1500 0.08 0.18
1.5 0.5 10 13000 1500 0.08 0.18
2 0.1 6 11000 1700 0.025 0.3
2 0.1 10 8600 1400 0.025 0.24
2 0.1 15 6400 1000 0.02 0.18
2 0.2 6 11000 1700 0.055 0.3
2 0.2 10 86000 1400 0.055 0.24
2 0.2 15 6400 1000 0.04 0.18
2 0.3 6 12000 1900 0.08 0.3
2 0.3 10 9500 1500 0.08 0.24
2 0.3 15 7200 1100 0.065 0.18
2 0.3 20 7200 1100 0.065 0.18
2 0.5 6 12000 1900 0.085 0.3
2 0.5 10 9500 1500 0.085 0.24
2 0.5 15 7200 1100 0.07 0.18
2 0.5 20 7200 1100 0.07 0.18
2.5 0.3 8 9500 1900 0.08 0.38
2.5 0.3 15 7600 1500 0.08 0.3
2.5 0.5 8 9500 1900 0.09 0.38




VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
75 0.5 15 7600 1500 0.09 0.3
2.5 1 8 9500 1900 0.15 0.33
8 0.1 10 8100 1900 0.025 0.6
3 0.1 15 6500 1600 0.025 0.48
8 0.2 10 8100 1900 0.055 0.6
3 0.2 15 6500 1600 0.055 0.48
3 0.2 20 6500 1600 0.055 0.48
3 0.3 10 9000 2200 0.085 0.6
3 0.3 15 7200 1700 0.085 0.48
3 0.3 20 7200 1700 0.085 0.48
8 0.5 10 9000 2200 0.09 0.6
3 0.5 15 7200 1700 0.09 0.48
3 0.5 20 7200 1700 0.09 0.48
3 1 10 9000 2200 0.15 0.54
3 1 15 7200 1700 0.15 0.43
3 1 20 7200 2000 0.15 0.43
4 0.1 12 6100 1700 0.25 0.8
4 0.1 20 4900 1400 0.25 0.6
4 0.2 12 6100 1700 0.055 0.8
4 0.2 20 4900 1400 0.055 0.6
4 0.3 12 6800 1900 0.085 0.8
4 0.3 20 5400 1500 0.085 0.6
4 0.3 30 4100 1100 0.065 0.5
4 0.5 12 6800 1900 0.09 0.8
4 0.5 20 5400 1500 0.09 0.65

Stal hartowana (45-55 HRC) 4 0.5 30 4100 1100 0.075 0.5
4 1 12 6800 1900 0.15 0.7
4 1 20 5400 1500 0.15 0.55
4 1 30 4100 1100 0.1 0.4
5 0.5 15 6400 1800 0.1 1.3
5 1 15 6400 1800 0.15 1.1
6 0.1 18 4800 1500 0.03 1.5
6 0.2 18 4800 1500 0.06 1.5
6 0.3 18 5300 1700 0.09 1.5
6 0.5 18 5300 1700 0.1 1.5
6 1 18 5300 1700 0.15 1.4
6 2 18 5300 1700 0.3 1.3
8 0.2 24 3600 1100 0.06 2
8 0.3 24 4000 1300 0.09 2
8 0.5 24 4000 1300 0.095 2
8 1 24 4000 1300 0.15 1.8
8 2 24 4000 1300 0.3 1.7

10 0.3 30 3200 1000 0.09 2.5
10 0.5 30 3200 1000 0.095 2.5
10 1 30 3200 1000 0.15 2.3
10 2 30 3200 1000 0.3 2.1
10 3 30 3200 1000 0.45 1.9
12 0.5 36 2700 950 0.1 3

12 1 36 2700 950 0.15 2.7
12 2 36 2700 950 0.3 2.6
12 g 36 2700 950 0.45 2.3
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VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 19000 760 0.004 0.08
0.5 0.1 2 19000 760 0.006 0.08
0.6 0.05 2 16000 760 0.004 0.08
0.6 0.1 2 16000 760 0.006 0.08
0.6 0.1 4 16000 760 0.005 0.08
0.6 0.2 2 19000 890 0.008 0.08
0.8 0.05 4 12000 570 0.01 0.1
0.8 0.1 4 12000 570 0.015 0.1
0.8 0.2 4 16000 760 0.025 0.1
0.8 0.3 4 16000 760 0.025 0.1
1 0.05 4 9500 760 0.01 0.12
1 0.1 4 9500 760 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1
1 0.2 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.02 0.1
1 0.3 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.4 4 9500 760 0.03 0.12
1.5 0.1 4 11000 920 0.015 0.2
1.5 0.1 6 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.1 10 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.2 4 11000 920 0.035 0.2
1.5 0.2 6 9200 730 0.035 0.16

Stal hartowana (55-65 HRC) LS 02 10 7200 730 0.0% 016
1.5 0.3 4 13000 1000 0.05 0.2
1.5 0.3 6 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.3 10 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.5 4 13000 1000 0.055 0.2
1.5 0.5 6 10000 810 0.055 0.16
1.5 0.5 10 10000 810 0.055 0.16
2 0.1 6 8600 1000 0.02 0.28
2 0.1 10 6900 830 0.02 0.22
2 0.1 15 5200 620 0.015 0.17
2 0.2 6 8600 1000 0.035 0.28
2 0.2 10 6900 830 0.035 0.22
2 0.2 15 5200 620 0.025 0.17
2 0.3 6 6900 1100 0.055 0.28
2 0.3 10 7600 920 0.055 0.22
2 0.3 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.3 20 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 6 9500 1100 0.06 0.28
2 0.5 10 7600 920 0.06 0.22
2 0.5 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 20 5700 690 0.045 0.17
2.5 0.3 8 7600 1400 0.055 0.35
2.5 0.3 15 6100 1100 0.055 0.28
2.5 0.5 8 7600 1400 0.06 0.35




VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
249 0.5 15 6100 1100 0.06 0.28
2.5 1 8 7600 1400 0.09 0.31
8 0.1 10 6500 1200 0.02 0.55
3 0.1 15 5200 940 0.02 0.44
8 0.2 10 6500 1200 0.04 0.55
3 0.2 15 5200 940 0.04 0.44
3 0.2 20 5200 940 0.04 0.44
3 0.3 10 7200 1300 0.055 0.55
3 0.3 15 5800 1000 0.055 0.44
3 0.3 20 5800 1000 0.055 0.44
8 0.5 10 7200 1300 0.06 0.55
3 0.5 15 5800 1000 0.06 0.44
3 0.5 20 5800 1000 0.06 0.44
3 1 10 7200 1300 0.1 0.5
3 1 15 5800 1000 0.1 0.4
3 1 20 5800 1000 0.1 0.4
4 0.1 12 4900 970 0.02 0.74
4 0.1 20 3900 780 0.02 0.6
4 0.2 12 4900 970 0.04 0.74
4 0.2 20 3900 780 0.04 0.6
4 0.3 12 5400 1100 0.055 0.75
4 0.3 20 4300 870 0.055 0.6
4 0.3 30 3200 650 0.045 0.45
4 0.5 12 5400 1100 0.06 0.75
4 0.5 20 4300 870 0.06 0.6

Stal hartowana (55-65 HRC) 4 0.5 30 4300 650 0.05 0.45
4 1 12 5400 1100 0.1 0.66
4 1 20 4300 870 0.1 0.53
4 1 30 3200 650 0.075 0.4
5 0.5 15 5100 1000 0.065 1.2
5 1 15 5100 1000 0.1 1
6 0.1 18 3800 920 0.02 1.4
6 0.2 18 3800 920 0.04 1.4
6 0.3 18 4200 1000 0.06 1.4
6 0.5 18 4200 1000 0.065 1.4
6 1 18 4200 1000 0.1 1.2
6 2 18 4200 1000 0.2 1.1
8 0.2 24 2900 690 0.04 1.8
8 0.3 24 3200 760 0.06 1.8
8 0.5 24 3200 760 0.065 1.8
8 1 24 3200 760 0.1 1.7
8 2 24 3200 760 0.2 1.6

10 0.3 30 2500 610 0.06 2.3
10 0.5 30 2500 610 0.065 2.3
10 1 30 2500 610 0.1 2.1
10 2 30 2500 610 0.2 2

10 3 30 2500 610 0.3 1.7
12 0.5 36 2100 510 0.065 2.8
12 1 36 2100 510 0.1 2.5
12 2 36 2100 510 0.2 2.4
12 g 36 2100 510 0.3 2.1
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VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 13000 510 0.003 0.08
0.5 0.1 2 13000 510 0.005 0.08
0.6 0.05 2 11000 510 0.003 0.08
0.6 0.1 2 11000 510 0.005 0.08
0.6 0.1 4 11000 510 0.004 0.08
0.6 0.2 2 16000 760 0.006 0.08
0.8 0.05 4 7900 380 0.01 0.1
0.8 0.1 4 7900 380 0.01 0.1
0.8 0.2 4 12000 570 0.02 0.1
0.8 0.3 4 12000 570 0.02 0.1
1 0.05 4 6400 510 0.01 0.12
1 0.1 4 6400 510 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1
1 0.2 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.015 0.1
1 0.3 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.4 4 6400 510 0.025 0.12
1.5 0.1 4 7200 570 0.01 0.2
1.5 0.1 6 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.1 10 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.2 4 7200 570 0.025 0.2
1.5 0.2 6 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.2 10 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.3 4 8000 640 0.035 0.2
1.5 0.3 6 6400 510 0.035 0.16

Stal hartowana (65-70 HRC) 1.5 0.3 10 6400 510 0.035 0.16
1.5 0.5 4 8000 640 0.04 0.2
1.5 0.5 6 6400 510 0.04 0.16
1.5 0.5 10 6400 510 0.04 0.16
2 0.1 6 5400 640 0.015 0.28
2 0.1 10 4300 520 0.015 0.22
2 0.1 15 3200 390 0.01 0.17
2 0.2 6 5400 640 0.025 0.28
2 0.2 10 4300 520 0.025 0.22
2 0.2 15 3200 390 0.02 0.16
2 0.3 6 6000 420 0.04 0.27
2 0.3 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.3 15 3600 430 0.03 0.16
2 0.3 20 3600 430 0.03 0.16
2 0.5 6 6000 720 0.04 0.27
2 0.5 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.5 15 3600 430 0.035 0.16
2 0.5 20 3600 430 0.035 0.16
2.5 0.3 8 4800 860 0.04 0.34
2.5 0.3 15 3800 690 0.04 0.27
2.5 0.5 8 4800 860 0.04 0.34
2.5 0.5 15 3800 690 0.04 0.27
2.5 1 8 4800 860 0.065 0.31
3 0.1 10 4100 730 0.015 0.55
3 0.1 15 3200 580 0.015 0.44
3 0.2 10 4100 730 0.025 0.55




VFRPSRB

VFR

Materiat obrabiany DC RE LU n f ap ae
3 0.2 15 3200 580 0.025 0.44
3 0.2 20 3200 580 0.025 0.44
3 0.3 10 4500 810 0.04 0.55
3 0.3 15 3600 650 0.04 0.44
3 0.3 20 3600 650 4 0.44
g 0.5 10 4500 810 0.045 0.55
3 0.5 15 3600 650 0.045 0.44
3 0.5 20 3600 650 0.045 0.44
3 1 10 4500 810 0.07 0.5
3 1 15 3600 650 0.07 0.4
3 1 20 3600 650 0.07 0.4
4 0.1 12 3000 610 0.015 0.73
4 0.1 20 2400 490 0.015 0.58
4 0.2 12 3000 610 0.025 0.73
4 0.2 20 2400 490 0.025 0.58
4 0.3 12 3400 680 0.04 0.73
4 0.3 20 2700 540 0.04 0.58
4 0.3 30 2000 410 0.035 0.44
4 0.5 12 3400 680 0.045 0.74
4 0.5 20 2700 540 0.045 0.58
4 0.5 30 2000 410 0.035 0.44
4 1 12 3400 680 0.07 0.66

Stal hartowana (65-70 HRC) i 1 20 2700 240 0.07 053
4 1 30 2000 410 0.055 0.4
5 0.5 15 3200 640 0.045 1.1
5 1 15 3200 640 0.075 1
6 0.1 18 2400 570 0.015 1.3
6 0.2 18 2400 570 0.03 1.3
6 0.3 18 2700 640 0.045 1.3
6 0.5 18 2700 640 0.045 1.3
6 1 18 2700 640 0.075 1.2
6 2 18 2700 640 0.15 1.1
8 0.2 24 1800 430 0.03 1.8
8 0.3 24 2000 480 0.045 1.8
8 0.5 24 2000 480 0.045 1.8
8 1 24 2000 480 0.075 1.6
8 2 24 2000 480 0.15 1.5
10 0.3 30 1600 380 0.045 2.3
10 0.5 30 1600 380 0.045 2.3
10 1 30 1600 380 0.075 2
10 2 30 1600 380 0.15 1.9
10 3 30 1600 380 0.2 1.7
12 0.5 36 1300 320 0.05 2.7
12 1 36 1300 320 0.075 2.4
12 2 36 1300 320 0.15 2.3
12 3 36 1300 320 0.2 2

ae

ap

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub dokonywana jest obrébka z duzymi obciazeniami np. w narozach,

woéwczas nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Warunki obrobki moga sie znacznie rézni¢, zaleznie od wysiegu narzedzia, gtebokosci skrawania oraz stanu obrabiarki.

Powyzsza tabele nalezy traktowad jako punkt wyjscia.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

VFR

Materiat 1.2344 (52 HRC)
Typ freza VFR2SBFR0300

n (min™) 32.000

Ve (m/min) 603

Vf (mm/min) 1.280

fz (mm/zab) 0.02

ap (mm) 0.02

ae (mm) 0.02

Wysieg (mm) 15

Rodzaj obrébki nadmuch powietrza
Obrabiarka pionowe centrum obrébcze (HSK-E25)

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE

VFR2SBF

Konwencjonalne frezy trzpie

niowe

Wysoka gtadko$¢ powierzchni

{ i lelﬂ

Niska gtadko$¢ powierzchni

[l

,;f



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

VFR

Materiat 1.3343 (64 HRC)
Typ freza VFR2SBR0300
n (min-1) 5.400
Vf (mm/min) 540
fz (mm/zab) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 2.0
Wysieg (mm) 22
Rodzaj obrébki nadmuch powietrza
Obrabiarka pionowe centrum obrébcze (HSK-A63)
0.2 4
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Dtugos¢ skrawania (m)
Materiat 1.2344 (52 HRC)
Typ freza VFR2SBR0300
n (min-1) 17.000
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/zab) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 0.3
Wysieg (mm) 22
Rodzaj obrébki nadmuch powietrza
Obrabiarka pionowe centrum obrébcze (HSK-A63)
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
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 +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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