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MIRACLE TORUSFRÄSER

3 Schneiden zur Bearbeitung mit hohem Vorschub!
Für C-Stahl bis hin zu gehärtetem Stahl!
Neuer Hartmetall-Torusfräser.

Zur Bearbeitung von gehärtetem Stahl (W.Nr. 1.2344(H13):52HRC)

Auch nach 100m Frässtrecke kann der VCRC weiterverwendet werden!

Ausbruch Wettbewerber A

Ausbruch

Wettbewerber B

Keine
Beschädigung

Fräswerkzeug

Werkstoff

Drehzahl 3,000min-1 (max. 132m/min)

Vorschub
Schnittlänge <50m:
150mm/min (0.017mm/Zahn)
Schnittlänge >50m:
300mm/min (0.033mm/Zahn)

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Pressluft

B127D
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TORUSFRÄSER

Torusfräser, 3 Schneiden

Vergrößerte Ansicht (Abb.1,2,3 Typ 1

Typ 2

Typ 3Radius-Mittelpunkt

Hochleistungs-Torusfräser für die Bearbeitung mit
hohem Vorschub 

Einheit: mm

Bestellbezeichnung
Eckenradius Durchm. Gesamtlänge Durchm.

Spitze
Schnittlänge Länge

Hinterschliff
Schaftdurchm. Anz.

Schneiden

La
ge

r

Typ

: Lagerstandarda

Werkstoff

Eckenradius
[mm]

Baustahl, C-Stahl, Guss
(─30HRC)

Ck55, GG25
Drehzahl

[min-1]
Vorschub
[mm/min]

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
(30─45HRC)

070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
Drehzahl

[min-1]
Vorschub
[mm/min]

Rostfreier Austenitstahl
X5CrNi1810, X5CrNiMo17122

Drehzahl
[min-1]

Vorschub
[mm/min]

Gehärteter Stahl
(45─55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)
Drehzahl

[min-1]
Vorschub
[mm/min]

Schnitttiefe

<0.5R

R

<0.3R

R

<0.2R

R

1) Beim Schruppen ist die Bearbeitungszugabe bei verschiedenen Durchgängen unter Beachtung der oben genannten Schnitttiefe wegzulassen. 
    Bei der Endbearbeitung ist die Bearbeitungszugabe nur im letzten Durchgang zu verringern.
2) Bei geringer Stabilität von Maschine oder Werkstück oder bei Auftreten von Flattern und Geräuschen muss der Vorschub verringert werden.
3) Die Verwendung von Kühlmittel wird empfohlen.


