
VFFDRB
DUPLEX-TORUSFRÄSER FÜR DIE BEARBEITUNG VON 
GEHÄRTETEM STAHL MIT HOHEM VORSCHUB
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LEISTUNGS- UND ANWENDUNGSBEREICH

ANWENDUNGSBEZOGENE WERKZEUGAUSWAHLTABELLE

Ermöglicht eine hocheffiziente Bearbeitung von gehärteten Stählen über 60 HRC.

Härte

Hohe Präzision 
(Schlichten)

Hohe Effizienz 
(Schruppen)

Schaftfräser mit 
Vibrationskontrolle  
für eine hocheffiziente 
Bearbeitung

Hochvorschubfräser mit 
speziellem Duplex Eckenradius für 
eine hocheffiziente Bearbeitung

•	 Dünne Späne und eine lange Schneidkante erzielen eine erhöhte Leistung 
und eine ausgezeichnete Werkzeugstandzeit. 

•	 Ideal für die Bearbeitung von gehärtetem Stahl. 
•	 Reduzierte Schnittkraft in radialer Richtung verringern die 

Werkzeugvibrationen und -ablenkung.

HOCHEFFIZIENTE GEOMETRIE

Dünne Späne

DUPLEX-TORUSFRÄSER

Klein Groß

Bearbeitungsbedingungen

Lange Auskragungen(>5xD) Hoher Vorschub ap (>0.05xD)
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VFFDRB

DC RE1 APMX LF A3 LU DN DCON ZEFP RMPX
S10 DCIN RE2 RE3

VFFDRBD0300 a 3 0.64 0.18 60 3 10 2.8 6 4 2.1° 0.08 0.375 0.5 2 1

VFFDRBD0400 a 4 0.71 0.25 60 4 12 3.8 6 4 1.9° 0.13 0.5 0.5 3 1

VFFDRBD0600 a 6 0.92 0.36 80 9 18 5.6 6 4 1.7° 0.21 0.75 0.6 5 2

VFFDRBD0800 a 8 1.16 0.44 90 12 24 7.6 8 6 1.7° 0.22 1.6 0.8 4.5 2

VFFDRBD1000 a 10 1.47 0.57 100 15 30 9.4 10 6 1.7° 0.28 2 1 5.5 2

VFFDRBD1200 a 12 1.77 0.7 100 18 36 11.4 12 6 1.8° 0.34 2.4 1.2 6.5 2
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 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

•	 Erhöhte Vorschubgeschwindigkeiten aufgrund der speziellen Duplex-Eckenradius-Geometrie.
•	 Durch die erhöhte Anzahl der Schneiden, können hohe Vorschübe erzielt werden.

KURZE SCHNEIDENLÄNGE, 4–6 SCHNEIDEN

Bestellnummer

La
ge

r

Duplex-Eckenradius

Ty
p

 4
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VFFDRB

DC Vc n fz Vf ap ae

P

3 150 16000 0.15 9600 0.12 1.5
4 150 12000 0.20 9600 0.16 2.0
6 150 8000 0.35 11000 0.24 3.0
8 150 6000 0.35 13000 0.32 4.8

10 150 4800 0.40 12000 0.40 6.0
12 150 4000 0.45 11000 0.48 7.2

3 135 14000 0.15 8400 0.12 1.5
4 135 11000 0.20 8800 0.16 2.0
6 135 7200 0.35 10000 0.24 3.0
8 135 5400 0.35 11000 0.32 4.8

10 135 4300 0.40 10000 0.40 6.0
12 135 3600 0.45 9700 0.48 7.2

M
3 120 13000 0.15 7800 0.12 1.5
4 120 9500 0.21 8000 0.16 2.0
6 120 6400 0.35 9000 0.24 3.0

H
8 120 4800 0.35 10000 0.32 4.8

10 120 3800 0.40 9100 0.40 6.0
12 120 3200 0.45 8600 0.48 7.2

H

3 80 8500 0.10 3400 0.12 1.5
4 80 6400 0.15 3800 0.16 2.0
6 80 4200 0.30 5000 0.24 3.0
8 80 3200 0.30 5800 0.32 4.8

10 80 2500 0.35 5300 0.40 6.0
12 80 2100 0.40 5000 0.48 7.2

SCHULTERFRÄSEN

1.	 �Beim Schrägeintauchen wird eine Reduzierung der Vorschubgeschwindigkeit um 50 % empfohlen.  
Der empfohlene Eintauchwinkel beträgt 1 Grad.

2.	 �Im Falle einer Auskragung von mehr als 5xD verringern Sie die Spindeldrehzahl um 30 % und die Vorschubgeschwindigkeit 
um 50 %.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

C-Stahl, 
legierter Stahl (180—280 HB),  
Legierter Werkzeugstahl 
(≤350 HB)

Vergüteter Stahl (35—45 HRC)

Gehärteter Stahl (40—55 HRC),  
Ferritischer und 
martensitischer rostfreier 
Stahl (>200 HB), 
Ausscheidungsgehärteter 
rostfreier Stahl (<450 HB)

Gehärteter Stahl (55—62 HRC)
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DIN X40CrMoV51 (52HRC)
VFFDRBD0600
6.400
120
6.400
0.25
0.3
1.5
42           (7xD)

DIN X40CrMoV51 (52HRC)
VFFDRBD1000
3.500
110
5.250-16.800
0.3
5.5
30

VFFDRB

VERGLEICH DER BEARBEITUNGSEFFIZIENZ BEI DER BEARBEITUNG  
VON LEGIERTEM WERKZEUGSTAHL (Ø 10 – 3D AUSKRAGUNG)

Dreifache Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich zu marktüblichen Hochvorschubfräsern möglich.

Schnittlänge (m)

(Schnittlänge 200 m)

6 Schneiden
Vf (16.800 mm / min)

Herkömmlich
 

(Schnittlänge 50 m)

Herkömmlich

Vf (5.250 mm / min)

Vorschubgeschwindigkeit (mm / min)

VERGLEICH DER WERKZEUGSTANDZEIT BEI DER BEARBEITUNG  
VON LEGIERTEM WERKZEUGSTAHL (Ø 6 - 7xD AUSKRAGUNG)

VFFDRB erreicht mehr als die 20-fache Werkzeugstandzeit bei Anwendungen mit extremen Auskragungen (7xD) verglichen mit Herkömmlichen.

Normaler Verschleiß nach 200 m.
Bearbeitung kann bis zu   
2.000 m fortgesetzt werden.

Herkömmliche Schaftfräser weisen oft schon
nach 50 m Ausbrüche auf.

Bei Herkömmlichen Schaftfräsern treten bei diesen
Vorschubgeschwindigkeiten Ausbrüche auf.

Werkstoff
Werkzeugbezeichnung
n (min1)

Vc (m / min)
Vf (mm / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Auskragung (mm)	

Maschine & Anbindung Vertikal BAZ (HSK63)

Schnittrichtung & Kühlung Gleichlauf, Druckluft

ANWENDUNGSBEISPIELE

Werkstoff
Werkzeugbezeichnung
n (min1)

Vc (m / min)
Vf (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Auskragung (mm)	

Maschine & Anbindung BAZ Horizontal (BT40)

Schnittrichtung & Kühlung Gleichlauf, Druckluft

Herkömmlich
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