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VCRC R5
W.Nr. 1.2344(H13) (52HRC)

3,000min”! (max. 132m/min)

Schnittlange <50m:
ae Tmm 150mm/min (0.017mm/Zahn)
Schnittlange >50m:
| ap 5mm 300mm/min (0.033mm/Zahn)
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@ Hochleistungs-Torusfraser fur die Bearbeitung mit
hohem Vorschub
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VergréRerte Ansicht (Abb.1,2,3)
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Einheit: mm

Eckenradius| Durchm. |Gesamtlénge| Durchm. |Schnittldnge| Lange |Schaftdurchm. | Am. &
Bestellbezeichnung Spitze Hinterschliff Schneiden| - & | 1y
R D2 L1 D1 ap L3 D4 N [ 2
VCRCRO0050 0.5 4 50 2.8 0.5 12 6 3 (e |1
R0100 1 5 50 2.8 1 15 6 3|11
R0150 1.5 6 50 2.8 1.5 — 6 3| @ | 2
R0200 2 8 60 3.8 2 = 8 3 |e ]| 2
R0250 2.5 9 70 3.8 2.5 27 10 3 (e |1
R0300 3 10 70 3.8 3 = 10 3| @@ | 2
R0400 4 12 75 3.8 4 — 12 3| @ | 2
R0500 5 14 75 3.8 5 26 12 3 [e]3

@ : Lagerstandard

Werkstoff Baustahl, C-Stahl, Guss Leg. Stahl, Werkzeugstahl, verguteter Stahl Ros_tfreier Austenitstahl Geharteter Stahl
(—30HRC) (30—45HRC) X5CrNi1810, X5CrNiMo17122 (45—55HRC)
Ck55, GG25 070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
Eckenradius Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
[mm] [min™] [mm/min] [min™] [mm/min] [min™] [mm/min] [min™"] [mm/min]
RO.5 8,000 300 5,600 200 4,800 150 4,800 120
R1 6,400 300 4,500 200 3,800 150 3,800 120
R1.5 5,300 300 3,700 200 3,200 150 3,200 120
R2 4,000 300 2,800 200 2,400 150 2,400 120
R2.5 3,600 300 2,500 200 2,100 150 2,100 120
R3 3,200 300 2,300 200 1,900 150 1,900 120
R4 2,700 300 1,900 200 1,600 150 1,600 120
R5 2,300 300 1,600 200 1,400 150 1,400 120
4\ }k <0@5R S0@3R SO0O2R
Schnitttiefe //’ R R R

1) Beim Schruppen ist die Bearbeitungszugabe bei verschiedenen Durchgéngen unter Beachtung der oben genannten Schnitttiefe wegzulassen.

Bei der Endbearbeitung ist die Bearbeitungszugabe nur im letzten Durchgang zu verringern.
2) Bei geringer Stabilitat von Maschine oder Werkstiick oder bei Auftreten von Flattern und Gerduschen muss der Vorschub verringert werden.
3) Die Verwendung von KuhImittel wird empfohlen.
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