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Hohe Bruchfestigkeit durch neuartige Geometrie
der Schneidkanten.

Effiziente Bearbeitung von Formen.

gezeichnete Bruchfestigkeit selbst bei langer




IMPACT MIRACL

vFaspB < VF2SDOBL

Kugelkopffréser, 2 Schneiden, verstarkte Geometrie, Kugelkopffraser, 2 Schneiden, verstarkte
fur geharteteten Stahl Geometrie, langer Schaft, fir gehérteteten S

Hohe Bruchfestigkeit durch neuartige Geometrie der Schneidka
Effiziente Bearbeitung von Formen.
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit selbst bei langer Auskragung und groRer ¢

B Eigenschaften
- Neue Geometrie der Schneidkanten gewahrleistet eine hervorragende Bruchfestigkeit.

- Hartmetall mit hoher Zahigkeit und ausgezeichneter Bruchfestigkeit.

- Neu entwickelte Impact Miracle-Beschichtung.
v

@ Nutzen Sie die Vorteile der Beschichtung optimal aus!

@ Bearbeitung mit hoher Effizienz!
)

Neue Schneidkantengeometrie

4 4
Hoher Bruchwiderstand bei hohem Hohe Effizienz bei

Vorschub und groflen : Bearbeitungen von
Schnitttiefen.

tiefen Kavitaten.

B Bearbeitungsbeispiel 1
 Vergleich der Bruchfestigkeit

Im Vergleich zu herkdmmlichen Frasern bietet der VF2SDB
hervorragenden Schutz vor Schneidkantenbruch.

Untere Schneidkante Stirngeometrie

VF2sbB

ap 0.6mm x 5 Mal

Ik

Schnittlan 3 ae 0.1mm x 12 Mal

; Schaftfraser| VF2SDB R3
’ -~ Werkstoff | W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC)
Wettbewerber . Drehzahl | 12,000min" (226m/min)
Vorschub | 4,500mm/min (0.18mm/Zahn)
Sc Schnittmethode| Pressluft




VF2508

Kugelkopffraser, 2 Schneiden,
verstarkte Geometrie, flr geharteteten Stahl

SURE G DI 101348 14 verschiedene GroRen verfiigbar.

VF250OB1

Kugelkopffréser, 2 Schneiden

verstérkte Geometrie, langer Schaft, fiir geharteteten Stahl AR (Tl 1 B 11 verschiedene Grofen verfugbar.

B Bearbeitungsbeispiel 2
* Verglech beim Frésen mit hohem Vorschub

Im Vergleich zu herkémmlichen Frasern erreicht der .5
VF2SDB eine 4fach lingere Standzeit. —

21mm

Schaftfraser | VF2SDB R3

Werkstoff | W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC)

Wi ttbewerberA Schneidka tenbruch 3 Drehzahl | 16,000min""
ttbewerber B Schneldkant nbruch :

Vorschub | 9,600mm/min (0.3mm/Zahn)

Schnittmethode| Pressluft

Schnittlange [m]

M Bearbeitungsbeispiel 3
CGEERERIRE RS Auch bei schwierigen Bearbeitungsbedingungen wie hohem

Vorschub oder groBer Schnitttiefe wird eine hohe Effizienz erreicht.

Untere Schneidkante = Stirngeometrie

=
| 3.0mm

70mm 5.0mm

.v )
7D

Herkommlich A

Schaftfraser | VF2SDB R5

Werkstoff | W.N. 1.2344(H13) (52HRC)

Drehzahl | 6,000min"

Herkdmmlich B Vorschub | 500mm/min (0.04mm/Zahn)

Schnittmethode| Pressluft




VFESDB @ w R<6.5 +0.01 9 12<B:S12 0—-0.02

6.5<R +0.02 0—-0.03

Kugelkopffraser, 2 Schneiden, verstarkte Geometrie, fiir gehérteteten Stahl

, , Typ 1

L3

oD4

2 oD1

L1
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L3

oD4

A D1

L1

@ 2-schneidiger Kugelkopffraser mit Impact Miracle-Beschichtung
zur Bearbeitung hochfester Werkstoffe bei hervorragender Bruchfestigkeit.

Einheit: mm
Radius | Durchm. |Schnittldnge| Lénge Durchm. |Gesamtldnge| Schaftdurchm.| Anzahl | % ~
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff | Hinterschliff Schneiden[ 2
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N [ -
VF2SDBR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2| @ |1
R0100S04 1 2 2 4 1.9 50 4 2 (e | 1
R0100 1 2 2 4 1.9 60 6 21| 1
R0150S03 1.5 3 3 6 29 60 3 2 (e ] 2
R0150 1.5 3 3 6 29 70 6 2 (e | 1
R0200S04 2 4 4 8 3.9 60 4 2| e 2
R0200 2 4 4 8 3.9 70 6 2| e |1
R0250 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 (e | 1
R0300 3 6 12 22 5.85 80 6 2| @ | 2
R0400 4 8 14 27 7.85 90 8 2 (e ] 2
R0500 5 10 18 31 9.7 100 10 2| @ | 2
L R0600 6 12 22 35 11.7 110 12 2| @ | 2
R0800 8 16 30 50 15.5 140 16 2| @ | 2
R1000 10 20 38 58 19.5 160 20 2| @ | 2

“ @® : Lagerstandard
W |




VFESDBL @ w R<6.5 0.01 9 12<B:S12 0—-0.02

6.5<R +0.02 0—-0.03

Kugelkopffréser, 2 Schneiden, verstérkte Geometrie, langer Schaft, filr gehérteteten Stahl

1 , . _] Typ 1
ap

L3

oD4

A oD1

L1

Ds
2L P JEFF——— ™
R 2P
L3
@ VVF2SDB mit langem Schaft. L
Einheit: mm
Radius | Durchm. |Schnittldnge| Lénge Durchm. |Gesamtlange Schaftdurchm..| Anahl | % ~
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff | Hinterschliff Schneiden[ 2
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N [ -
VF2SDBLR0050 0.5 1 1 2 0.94 60 6 2|01
R0100 1 2 2 4 1.9 80 6 2 |0 |1
R0150 1.5 3 3 6 29 90 6 2|0 | 1
R0200 2 4 4 8 3.9 90 6 2 |0 |1
R0250 2.5 5 5 10 4.9 110 8 2|0 | 1
R0300 3 6 12 22 5.85 120 6 2 |0 | 2
R0400 4 8 14 27 7.85 130 8 2| @ | 2
R0500 5 10 18 31 9.7 140 10 2 (o] 2
R0600 6 12 22 35 11.7 140 12 2| @ | 2
R0800 8 16 30 50 15.5 200 16 2 (e ] 2
R1000 10 20 38 58 19.5 200 20 2| @ | 2




VF2sibBb

Kugelkopfiraser, 2 Schneiden, verstérkte Geometrie, fiir gehérteteten Stahl - Kugelkopffréser, 2 Schneiden, verstérkte Geometrie, langer Schaf, fiir geharteteten Stah

VFE250OBI1

M Auskragung kleiner 5xD (D = Durchmesser des Frisers)

Ausgangsreferenz.

Z

<Tabelle oben ap

Werkstoff Hitzebehandelter Stahl, verguteter Stahl Geharteter Stahl, hitzebehandelter Stahl Geharteter Stahl
(—45HRC) (45—55HRC) (55—62HRC)
070M55 070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 X210Cr12

e as<15° a>15° Schnittiefe | Schnittiefe| ~ @=15° a>15° Schnittiefe|Schnittiefe| ~ @=15° a>15° Schnittefe | Schnittiefe

(mm)  |Drehzahl|Vorschub | Drehzahl| Vorschub @ % |Drehzahl |Vorschub |Drehzahi [Vorschub| 2 % IDrehzahl|Vorschub | Drehzahl [Vorschub| 2 e
[min”"] | [mm/min]| [min~"] |[mm/min] ]| [ [min~"] {[mm/min]| [min~"] |[mm/min] ]| [min”"] | [mm/min]| [min”"] |[mm/min] ]|
R 0.5 (40,000 5,200 |36,000| 2,300 | 0.10 | 0.25 (40,000 | 5,200 |36,000| 2,300 | 0.10 | 0.25 {40,000 | 5,000 |40,000| 2,400 | 0.05 | 0.10
R 1 40,000 | 6,000 | 36,000 | 3,500 | 0.20 | 0.50 |40,000| 6,000 | 36,000 3,500 | 0.20 | 0.50 |36,000 | 5,000 |24,000| 2,400 | 0.10 | 0.20
R 1.5x3(29,000 | 4,600 | 19,000 2,400 | 0.20 | 0.50 (25,000 | 4,000 | 16,000 | 2,000 | 0.20 | 0.50 {17,000 | 2,400 | 11,000 | 1,000 | 0.12 | 0.30
R 1.5 |[37,000| 7,000 | 24,000 3,000 | 0.30 | 0.75 [37,000| 7,000 |24,000| 3,000 | 0.30 | 0.75 {25,000 | 6,000 | 16,000 | 2,200 | 0.12 | 0.30
R 2x4 (24,000 4,300 | 15,000 2,200 | 0.25 | 0.70 (19,000 | 3,400 | 13,000 | 1,700 | 0.25 | 0.70 {12,000 | 1,900 | 8,200 900 | 0.13 | 0.40
R 2 30,000 | 6,500 | 19,000 2,800 | 0.40 | 1.00 (28,000 | 6,000 | 19,000 | 2,600 | 0.40 | 1.00 (18,000 | 4,800 | 12,000 | 2,000 | 0.13 | 0.40
R 2.5 |[25,000| 6,000 | 16,000 2,600 | 0.50 | 1.30 (22,000 | 5,000 | 16,000 | 2,300 | 0.50 | 1.25 (15,000 | 4,200 | 9,500 | 1,700 | 0.15 | 0.50
R 3 22,000 | 6,000 | 14,000 | 2,400 | 0.60 | 1.80 |18,000| 4,500 | 12,000 1,900 | 0.60 | 1.50 |12,000| 3,500 | 8,000| 1,600 | 0.20 | 0.60
R 4 19,000 | 5,200 |12,000| 2,200 | 0.80 | 2.40 | 15,000 3,800 | 9,500 1,700 | 0.80 | 2.00 | 9,800| 3,000 | 6,500 | 1,300 | 0.20 | 0.80
R S5 15,000 | 4,300 | 9,500 | 2,000 | 1.00 | 3.00 |11,000 | 3,000 | 7,000 1,500 | 1.00 | 2.50 | 7,500| 2,400 | 5,000| 1,000 | 0.20 | 1.00
R 6 12,000 | 3,400 | 8,000 1,800 | 1.20 | 3.60 | 9,000 2,400 | 6,000 1,400 | 1.20 | 3.00 | 6,000| 1,900 | 4,000f 800 | 0.30 | 1.20
R 8 9,000 2,600 | 6,000 1,500 | 1.60 | 4.80 | 7,000 1,900 | 4,500 1,100 | 1.60 | 4.00 | 4,500| 1,500 | 3,000f 600 | 0.30 | 1.60
R10 7,500 | 2,200 | 4,800 | 1,200 | 2.00 | 6.00 | 5,500 1,500 | 3,600 | 900 | 2.00 | 5.00 | 3,600| 1,200 | 2,500| 500 | 0.30 | 2.00
Der Vorschub muss entsprechend der geforderten Oberflachengtite T

Schnitttiefe| 2US9ewahit werden. Die Werte in der Tabelle oben dienen als abelle oben ae

1) Bei geringer Stabilitat von Werkstick und Werkzeug oder bei starken Vibrationen wahrend der Bearbeitung missen Drehzahl und Vorschub
entsprechend reduziert werden.
2) Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden. Fur besonders hohe Prézision und Oberflachengite empfiehlt es
sich, den Vorschub zu reduzieren.
3) a ist der Bearbeitungswinkel.




VF2sibBb VFE250OBI1

Kugelkopfiraser, 2 Schneiden, verstérkte Geometrie, fiir gehérteteten Stahl - Kugelkopffréser, 2 Schneiden, verstérkte Geometrie, langer Schaf, fiir geharteteten Stah

M Auskragung 7D (D = Durchmesser des Frasers)

Werkstoff Hitzebehandelter Stahl, verguteter Stahl Geharteter Stahl, hitzebehandelter Stahl
(—45HRC) (45—55HRC)
070M55 070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
R Drehzahl | Vorschub |Schnitttiefe | Schnitttiefe| Drehzahl | Vorschub | Schnitttiefe | Schnitttiefe
(mm) [min™"] [mm/min] | ap [mm] | ae[mm] [min"] [mm/min] | ap [mm] | ae[mm]

R 1.5x3| 16,000 | 2,000 0.10 0.30 13,000 1,500 0.10 0.30
R 2x4 | 13,000 | 2,000 0.15 0.50 10,000 1,500 0.15 0.50
R3 10,000 | 2,000 0.20 1.00 8,000 1,600 0.20 0.80

R 4 8,000 | 1,800 0.30 1.50 6,400 1,400 0.40 1.20
R5 6,000 | 1,600 0.40 2.00 4,800 1,200 0.40 1.60
R 6 5,000 | 1,300 0.45 2.40 4,000 1,000 0.45 2.00
R 8 3,800 | 1,000 0.60 3.00 3,100 800 0.60 2.50
R10 3,000 800 0.80 4.00 2,500 650 0.80 3.00

Der Vorschub muss entsprechend der geforderten Oberflachengite
ausgewahlt werden. Die Werte in der Tabelle oben dienen als
Ausgangsreferenz.

Tabelle oben ae
Schnitttiefe

<Tabelle oben ap
Z

1) Die Schnittdaten oben gelten nur als Richtlinie fir Fraser, bei denen Aulendurchmesser und Schaftdurchmesser gleich sind.

Bei geringer Stabilitat von Werkstiick und Werkzeug oder bei starken Vibrationen wahrend der Bearbeitung miissen Drehzahl und Vorschub
entsprechend reduziert werden.

Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden. Fir besonders hohe Prazision und Oberflachenglite empfiehlt es
sich, den Vorschub zu reduzieren.

Die Tabelle oben ist bei gehartetem Stahl (Harte tiber 55 HRC) nicht anwendbar.
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B Leistungsbericht 1

Schruppen an der Form

1) Keine Schneidkantenausbriiche bei

2-stiindiger Bearbeitung.

2) Geringer WerkzeugverschleiB.
Fiir Dauereinsatz geeignet.

Untere Schneidkante

Schneidkante 1

Schneidkante 2

Schaftfraser| VF2SDB R5
Werkstoff [ JIS P20
_2.0mm Drehzahl | 5,000min-1 (157m/min)
Vorschub | 2,000mm/min (0.2mm/Zahn)
1.0mm
Schnittmethode | Nicht wasserldsliche Schneidfiissigkeit
B Leistungsbericht 2
VF25DB Herkémmlich

Schruppen an der Form

1) Keine Schneidkantenausbriiche bei Bearbeitung mit groBer

Auskragung (7D).

2) Bei herkdmmlichem Schaftfraser gab es Ausbriiche.

70mm

@
7D

Schaftfraser| VF2SDB R5

Werkstoff [ W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC)

Drehzahl | 8,000min-1 (251m/min)
Vorschub | 4,800mm/min (0.3mm/Zahn)
Schnittmethode| Gleichlauffréasen, Pressluft
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e-mail mmfsales@mmec-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
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