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(Al,Cr,Si)N

(Al,Ti,Si)N

END MILL SERIES  
FOR MILLING HIGH HARDNESS STEELS

NEW COATING TECHNOLOGY

Newly developed (AlCrSi)N multi-layer PVD coating offers higher oxidation resistance and better lubricity, together 
with improved wear resistance and adhesion strength. Ideal for milling extremely hard materials up to 70 HRC.

Ultra micro-grain 
carbide substrate

•	 Improved oxidation resistance
•	 Higher lubricity

•	 Increased wear resistance
•	 Improved adhesion strength

SCHAFTFRÄSER-SERIE FÜR DAS FRÄSEN  
VON HOCHHARTEN STÄHLEN

NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Die neuentwickelte (Al,Cr,Si)N / (AlTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung bietet einen höheren Oxidations
widerstand, bessere Gleiteigenschaft, einen größeren Verschleißwiderstand und verbesserte Haftkraft.  
Ideal geeignet für das Fräsen extrem harter Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

Ultrafeinkörniges 
Hartmetallsubstrat

•	 Hoher Oxidationswiderstand
•	 Verbesserte Gleiteigenschaft

•	 Besserer Verschleißwiderstand
•	 Höhere Haftkraft

FRAISES POUR L'USINAGE  
DES ACIERS TRAITÉS

NOUVELLE TECHNOLOGIE DE REVÊTEMENT

Le nouveau revêtement PVD multicouches AlCrSiN offre une meilleure résistance à l'oxydation, un meilleur 
glissement, une résistance à l'usure supérieure et une meilleure adhésion au substrat.  
Idéal pour le fraisage de matières extrêmement dures jusqu'à 70 HRC.

Ultra micro-particules 
Substrat en carbure

•	 Excellente résistance à l'oxydation
•	 Friction réduite

•	 Résistance à l'usure améliorée
•	 Force d'adhésion améliorée

SERIE DI FRESE INTEGRALI PER LA LAVORAZIONE  
DI ACCIAI ESTREMAMENTE DURI

NUOVA TECNOLOGIA DI RIVESTIMENTO

Il rivestimento in PVD multistrato (AlCrSi)N di recente sviluppo migliora la resistenza all'ossidazione, le proprietà 
lubrificanti, la resistenza all'usura e la capacità di adesione.  
Ideale per la fresatura di materiali estremamente duri fino a 70 HRC.

Sub-micron particelle 
Substrato in metallo duro

•	 Elevata resistenza all'ossidazione
•	 Maggiori proprietà lubrificanti

•	 Superiore resistenza all'usura
•	 Superiore capacità di adesione

GAMA DE FRESAS PARA EL MECANIZADO  
DE ACEROS DE GRAN DUREZA

NUEVA TECNOLOGÍA DE RECUBRIMIENTO

El nuevo recubrimiento de PVD multicapa de (AlCrSi)N ofrece una mayor resistencia a la oxidación y una mejor 
lubricidad, además de un aumento de la resistencia al desgaste y de la fuerza adhesiva.  
Ideal para el fresado de materiales extremadamente duros de hasta 70 HRC.

Ultramicropartícula 
Sustrato de metal duro

•	 Elevada resistencia a la oxidación
•	 Mayor lubricidad

•	 Mayor resistencia al desgaste
•	 Aumento de la fuerza adhesiva

SERIA FREZÓW TRZPIENIOWYCH  
DO OBRÓBKI WYSOKO HARTOWANYCH STALI

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powłoka PVD (AlCrSi)N zapewnia wyższą odporność na utlenianie, lepszą  
smarowność i przyczepność do podłoża oraz wyższą odporność na ścieranie.  
Zalecana jest do frezowania materiałów o najwyższej twardości do 70 HRC.

Podłoże z węglika o strukturze  
ultradrobnoziarnistej 

•	 Wysoka odporność na utlenianie
•	 Wyższa smarowność (lepszy poślizg)

•	 Wyższa odporność na ścieranie
•	 Wyższa przyczepność

ŘADA ČELNÍCH STOPKOVÝCH FRÉZ  
PRO OBRÁBĚNÍ OCELÍ S VYSOKOU TVRDOSTÍ

NOVÁ TECHNOLOGIE POVLAKOVÁNÍ

Nově vyvinutý (AlCrSi)N vícevrstvý PVD povlak nabízí vyšší odolnost proti oxidaci, lepší mazací vlastnosti,  
vyšší odolnost proti opotřebení a adhezní pevnost.  
Je ideální pro obrábění mimořádně tvrdých materiálů až do hodnoty 70 HRC.

Karbidový substrát 
s ultra mikro částicemi

•	 Vysoká odolnost proti oxidaci
•	 Lepší mazací vlastnosti

•	 Lepší odolnost proti opotřebení
•	 Zlepšená adhezní pevnost

СЕРИЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ ДЛЯ ОБРАБОТКИ  
СТАЛЕЙ ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ

НОВАЯ ТЕХНОЛОГИЯ ПОКРЫТИЯ

Недавно разработанное многослойное покрытие PVD (AlCrSi)N обладает более высокой стойкостью  
к окислению, улучшенным скольжением,  повышенной износостойкостью и прочностью сцепления.  
Идеально подходит для фрезерования сверхтвердых материалов с твердостью до 70 HRC.

Сверхмелкие частицы 
твердосплавной основы

•	 Высокая стойкость к окислению
•	 Улучшенное скольжение

•	 Повышенная износостойкость
•	 Улучшенная прочность сцепления

SERTLİĞİ YÜKSEK ÇELİKLERİN FREZELENMESİ  
İÇİN PARMAK FREZE SERİSİ

YENI KAPLAMA TEKNOLOJISI

Yeni geliştirilen (AlCrSi)N çok katlı PVD kaplama daha yüksek oksidasyon direnci, daha iyi kayganlık,  
daha yüksek aşınma direnci ve yapışma kuvveti sunuyor.  
70 HRC'ye kadar çok sert malzemelerin frezelenmesi için idealdir.

Ultra mikro-partikül 
karbür altyapı

•	 Yüksek oksidasyon direnci
•	 Daha yüksek kayganlık

•	 Daha fazla aşınma direnci
•	 Geliştirilmiş yapışma gücü
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HIGHER EFFICIENCIES FROM INCREASED FEED RATES 
WHEN FINISH MACHINING

SHORTER MACHINING TIMES WHILE MAINTAINING GOOD SURFACE FINISHES

VERSATILE 4 FLUTE DESIGN

All 4 flutes extend from the centre to the 
periphery. This enables high feeds at any 
cutting angle and negates the need to calculate 
different machining conditions.

CORRECT USE OF 2 AND 4 FLUTE GEOMETRIES

(2 flute)

(4 flute)

2 flute geometries usually have a larger chip pocket and are better for rough 
machining at greater depths of cut that produce a  larger volume of chips.
4-flute geometries can increase efficiency and reduce wear when used for 
finishing at small depths of cut. Additionally, using a 4-flute geometry is 
advantageous when machining harder materials at reduced depths of cut.

ANGLE OF INCLINATION

GRÖSSERE EFFIZIENZ AUFGRUND ERHÖHTER 
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT BEI DER 
ENDBEARBEITUNG
KÜRZERE BEARBEITUNGSZEITEN BEI KONSTANT GUTEN OBERFLÄCHEN

UNIVERSELLE 4-SCHNEIDIGE AUSFÜHRUNG

Alle 4 Schneiden verlaufen von der Mitte 
zum Außenumfang. Dies ermöglicht 
hohe Vorschubgeschwindigkeiten 
bei allen Bearbeitungswinkeln und 
macht eine Berechnung verschiedener 
Bearbeitungsstrategien einfacher.

KORREKTE ANWENDUNG VON 2- UND 4-SCHNEIDIGEN GEOMETRIEN

(2-schneidig)

(4-schneidig)

2-schneidige Geometrien weisen üblicherweise eine größere Spankammer 
auf und sind besser für Vorbearbeitungen mit größeren Schnitttiefen 
geeignet, die ein größeres Spanvolumen erzeugen.
4-schneidige Geometrien können die Effizienz steigern oder Verschleiß 
verringern, wenn sie für die Bearbeitung bei geringen Schnitttiefen verwendet 
werden. Weiterhin ist die Verwendung einer 4-schneidigen Geometrie bei der 
Bearbeitung härterer Materialien bei geringeren Schnitttiefen vorteilhaft.

BEARBEITUNGSWINKEL

POUR UNE PLUS GRANDE PRODUCTIVITÉ EN FINITION

TEMPS D'USINAGE RÉDUITS TOUT EN OBTENANT D'EXCELLENTS ÉTATS DE SURFACE

CONCEPTION DE LA FRAISE HÉMISPHÉRIQUE 
À 4 DENTS

Les 4 dents s'étendent du centre outil à la 
périphérie. Le nombre de dents indépendant 
de l'angle d'inclinaison permet d'obtenir de 
fortes vitesses d'avance indépendamment de 
l'inclinaison et évite de modifier les conditions 
de coupe sur une même opération.

CHOIX DU NOMBRE DE DENTS

(2 dents)

(4 dents)

Les fraise à 2 dents ont généralement une poche à copeaux plus grande et 
sont mieux adaptées à l'ébauches et aux profondeurs de passe plus élevées 
qui produisent un plus grand volume de copeaux.
Les fraises à 4 dents permettent d'augmenter la productivité et de réduire 
l'usure dans les opérations de finition à des faibles profondeurs de passe. La 
géométrie à 4 dents est préconisée pour les matières de très haute dureté 
usinées à des profondeurs de passe réduites.

ANGLE D’INCLINAISON

MAGGIORE EFFICIENZA GRAZIE A VELOCITÀ DI 
AVANZAMENTO MAGGIORI NELLE LAVORAZIONI  
DI FINITURA
MINORI TEMPI DI LAVORAZIONE E FINITURA DELLE SUPERFICI ECCELLENTE

VERSATILE MODELLO A 4 TAGLIENTI

4 taglienti effettivi fino al centro. Questa 
particolare geometria permette di raggiungere 
velocità di avanzamento elevate con qualsiasi 
angolo di inclinazione dell'utensile.

IMPIEGO CORRETTO DELLE GEOMETRIE A 2 E 4 TAGLIENTI

(2 taglienti)

(4 taglienti)

Le geometrie a 2 taglienti di solito hanno un vano trucioli più grande e sono 
più adatte per le operazioni di sgrossatura a profondità di taglio maggiori che 
producono un volume di trucioli più consistente.
Le geometrie a 4 taglienti possono aumentare l'efficienza e ridurre l'usura in 
fase di finitura a profondità di taglio ridotte. Inoltre l'impiego di una geometria 
a 4 taglienti rappresenta un vantaggio in caso di lavorazione di materiali più 
duri a profondità di taglio ridotte.

ANGOLO DI INCLINAZIONE

MAYOR EFICIENCIA GRACIAS AL INCREMENTO DE LAS 
VELOCIDADES DE AVANCE EN OPERACIONES DE ACABADO
REDUCCIÓN DE LOS TIEMPOS DE MECANIZADO MANTENIENDO BUENOS ACABADOS SUPERFICIALES 

DISEÑO DE 4 HÉLICES VERSÁTIL

Las 4 hélices se extienden desde el centro 
hacia la periferia. Como resultado se consiguen 
avances elevados en cualquier ángulo de corte 
y evita la necesidad de calcular diferentes 
condiciones de mecanizado.

USO CORRECTO DE LAS GEOMETRÍAS DE 2 Y 4 HÉLICES

(2 hélices)

(4 hélices)

Las geometrías de 2 hélices evacuan mejor la viruta, ya que hay más 
espacio entre hélices, son mejores para operaciones de desbaste a mayores 
profundidades de corte con una elevado volumen de viruta.
Las geometrías de 4 hélices cuando se utilizan en operaciones de acabado 
a bajas profundidades de corte aumentan la eficacia y reducen el desgaste  
Además, el uso de una geometría de 4 hélices es ventajoso cuando se 
mecanizan materiales más duros a profundidades de corte reducidas.

ÁNGULO DE INCLINACIÓN

WIĘKSZA WYDAJNOŚĆ DZIĘKI WYŻSZYM POSUWOM 
PODCZAS OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ

KRÓTSZE CZASY OBRÓBKI PRZY UTRZYMANIU WYSOKIEJ GŁADKOŚCI POWIERZCHNI

FREZ Z 4 OSTRZAMI O UNIWERSALNYM 
ZASTOSOWANIU

4 ostrza zarówno na powierzchni czołowej, jak  
i na obwodzie frezu. Umożliwia to zastosowanie 
wyższych posuwów przy dowolnym kącie 
przystawienia, nie ma potrzeby zmiany 
parametrów skrawania.

ZALECENIA CO DO STOSOWANIA FREZÓW 2 I 4-OSTRZOWYCH

(2-ostrzowy)

(4-ostrzowy)

Frezy 2-ostrzowe zwykle posiadają większą kieszeń wiórową i są zalecane 
do obróbki zgrubnej przy większych głębokościach skrawania, gdyż większa 
jest objętość wióra. Frezy 4-ostrzowe umożliwiają zwiększenie wydajności 
skrawania i zmniejszenie zużycia frezu podczas obróbki wykańczającej przy 
mniejszych głębokościach skrawania. Poza tym frezy 4-ostrzowe są zalecane 
do obróbki materiałów o wyższej twardości przy mniejszych głębokościach 
skrawania.

KĄT POCHYLENIA

VYŠŠÍ EFEKTIVITA DÍKY ZVÝŠENÝM RYCHLOSTEM POSUVU 
PŘI DOKONČOVACÍM OBRÁBĚNÍ

KRATŠÍ ČASY OBRÁBĚNÍ PŘI ZACHOVÁNÍ DOBRÉ ÚPRAVY POVRCHU

UNIVERZÁLNÍ DESIGN SE 4 BŘITY

Všechny 4 břity sahají od středu k obvodu.  
To umožňuje vysoké rychlosti posuvu při 
jakémkoli úhlu řezu a eliminuje potřebu výpočtu 
různých podmínek obrábění.

SPRÁVNÉ POUŽITÍ GEOMETRIE SE 2 A 4 BŘITY

(2 břity)

(4 břity)

Geometrie se 2 břity obvykle mají větší kapsu pro třísky a jsou vhodnější pro 
hrubovací obrábění při větších hloubkách řezu, které produkuje větší objem 
třísek. Geometrie se 4 břity mohou zvýšit efektivitu a snížit opotřebení při 
dokončování s malými hloubkami řezu. Navíc použití geometrie s 4 břity je 
výhodné při obrábění tvrdších materiálů s menší hloubkou řezu.

ÚHEL SKLONU

YÜKSEK ILERLEME ILE FINIŞ IŞLEME SIRASINDA DAHA 
YÜKSEK VERIMLILIK

İŞLEME SÜRELERI KISALIRKEN IYI YÜZEY FINIŞI ELDE EDER

ÇOK YÖNLÜ 4 KANAL TASARIMI

4 kanalın tamamı merkezden dış çapa doğru 
uzanır. Bu da istenen her kesme açısında 
yüksek hızı mümkün kılar ve faklı kesme 
koşullarının hesaplanması ihtiyacını ortadan 
kaldırır.

2 VE 4 KANALLI GEOMETRILERIN DOĞRU KULLANIMI

(2-kanallı)

(4-kanallı)

2 kanallı geometriler genellikle daha büyük talaş cebine sahiptir ve yüksek 
miktarda talaş ortaya çıkartan derin kesme sırasında kaba işlemeyi 
daha iyi yapar. 4 kanallı geometriler kesme derinliğinin az olduğu işlerde 
kullanıldığında finiş işleminin verimliliği arttırır ve aşınmayı azaltır. Ayrıca, 
4 kanallı geometri kullanmak daha sert metalleri daha düşük kesme 
derinliğinde işlerken avantajlıdır.

EĞIM AÇISI
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CUTTING PERFORMANCE

Material HS 6-5-3  (62HRC)
Tool
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Overhang length (mm)

Cutting mode
Air blow
Down(climb) cut

Material PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Tool
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Overhang length (mm)

Cutting mode
Air blow
Down(climb) cut

Machine Vertical MC

Conventional A Conventional B

COMPARISON OF THE SURFACE FINISH - MACHINING HS 6-5-3  (62HRC)
The 4-flute type is superior for high efficiency machining, but when used at the same feed rate as a 2 flute type, 
the quality of the finished surface can be improved.

2-Flute conventional product

COMPARISON OF WEAR RESISTANCE SURFACE – MACHINING PMHS7-7-7-11 (69HRC)
IMPACT MIRACLE REVOLUTION end mills demonstrate excellent wear resistance even when machining high 
hardness workpiece materials.

Taken after a cutting length of 20 m

Cutting length (m)
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m
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Conventional tool

FRÄSLEISTUNG

Material HS 6-5-3 (62HRC)
Werkzeug
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Länge der Auskragung (mm)

Kühlmittel
Druckluft
Gleichlauffräsen

Material PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Werkzeug
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Länge der Auskragung (mm)

Kühlmittel
Druckluft
Gleichlauffräsen

Maschine Vertikales BZ

Herkömmlich A Herkömmlich B

VERGLEICH DER OBERFLÄCHENBESCHAFFENHEIT - BEARBEITUNG VON HS 6-5-3 (62HRC)
Die 4-schneidige Ausführung ist bei der Bearbeitung mit hoher Effizienz im Vorteil. Bei identischem Zahnvorschub
wie bei einem 2-schneidigen Werkzeug kann die Standzeit deutlich gesteigert werden.

VERGLEICH VON VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZU STANDWEG – BEARBEITUNG VON PMHS7-7-7-11 (69HRC)
IMPACT MIRACLE REVOLUTION-Schaftfräser weisen selbst bei der Bearbeitung von Werkstücken mit hoher Härte 
eine ausgezeichnete Verschleißfestigkeit auf.

Aufnahme nach einer Schnittlänge von 20 m

Schnittlänge (m)
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Herkömmliches Werkzeug

PERFORMANCES D'USINAGE

Matière HSS 6-5-3 (62 HRC)
Outil
n (tr / min)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Porte-à-faux (mm)

Arrosage
Soufflage d'air
Fraisage en avalant

Matière PMHS 7-7-7-11 (69 HRC)
Outil
n (tr / min)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Porte-à-faux (mm)

Arrosage
Soufflage d'air
Fraisage en avalant

Machine CU vertical

Conventionnel A Conventionnel B

COMPARAISON D'ÉTAT DE SURFACE - USINAGE HSS 6-5-3 (62 HRC)
Un outil à 4 dents permet d'atteindre une plus grande productivité qu'un outil à 2 dents. Lorsqu’il est utilisé à la 
même vitesse d’avance table qu'une fraise 2 dents, l'état de surface est amélioré.

Produit conventionnel à 2 dents

COMPARAISON DE LA RÉSISTANCE À L’USURE - USINAGE PMHS 7-7-7-11 (69 HRC)
Les fraises IMPACT MIRACLE REVOLUTION démontrent une excellente résistance à l'usure même en l’usinage de 
matériaux de très grande dureté.

Usure après 20 m d'usinage

Longueur usinée (m)
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Outil conventionnel

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Materiale del pezzo da lavorare HS 6-5-3 (62HRC)
Utensile
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Sbalzo utensile (mm)

Modalità di taglio
Soffio d'aria
Taglio concorde

Materiale del pezzo da lavorare PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Utensile
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Sbalzo utensile (mm)

Modalità di taglio
Soffio d'aria
Taglio concorde

Macchina utensile Centro di lavoro verticale

Convenzionale A Convenzionale B

CONFRONTO DELLE FINITURE SUPERFICIALI - LAVORAZIONE HS 6-5-3 (62HRC)
Il modello a 4 taglienti è migliore per le lavorazioni altamente efficienti, ma se utilizzato alla stessa velocità di 
avanzamento del modello a 2 taglienti, la qualità della superficie finita è migliorabile.

Prodotto a 2 taglienti classico

CONFRONTO RESISTENZA AD USURA – LAVORAZIONE PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Le frese integrali IMPACT MIRACLE REVOLUTION mostrano eccellenti proprietà di resistenza all'usura anche in 
caso di lavorazione di materiali molto duri.

Dopo una lunghezza di taglio di 20 m

Lunghezza di taglio (m)
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Utensile convenzionale

RENDIMIENTO DE CORTE

Material de la pieza de trabajo HS 6-5-3 (62HRC)
Herramienta
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud del voladizo (mm)

Tipo de corte
Soplo de aire
Fresado radial ascendente / descendente

Material de la pieza de trabajo PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Herramienta
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud del voladizo (mm)

Tipo de corte
Soplo de aire
Fresado radial ascendente / descendente

Máquina Centro de mecanizado vertical

Herr. convencional A Herr. convencional B

COMPARACIÓN DE ACABADO SUPERFICIAL: MECANIZADO HS 6-5-3 (62HRC)
La fresa con 4 hélices es superior para el mecanizado de alta eficiencia, pero cuando se utiliza a la misma 
velocidad de avance que en una con 2 hélices, la calidad del acabado superficial es mejorada.

Hta. convencional de 2 hélices

COMPARACIÓN DE RESISTENCIA AL DESGASTE: MECANIZADO PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Las fresas IMPACT MIRACLE REVOLUTION demuestran una excelente resistencia al desgaste incluso en el 
mecanizado de piezas de materiales de gran dureza.

Imagenes tomadas después de mecanizar una longitud de corte de 20 m

Longitud de corte (m)
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Herramienta convencional

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Materiał obrabiany Stal szybkotnąca HS 6-5-3  (62HRC)
Typ freza
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Wysięg freza (mm)

Rodzaj obróbki
Nadmuch powietrza
Frezowanie współbieżne

Materiał obrabiany Stal szybkotnąca PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Typ freza
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Wysięg freza (mm)

Rodzaj obróbki
Nadmuch powietrza
Frezowanie współbieżne

Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze

Frez konwencjonalny 
A

Frez konwencjonalny 
B

PORÓWNANIE GŁADKOŚCI POWIERZCHNI - FREZOWANIE STALI HS 6-5-3 (62HRC)
Frez 4-ostrzowy jest zalecany do obróbki wysokowydajnej, ale w porównaniu z frezem 2-ostrzowym przy tym 
samym posuwie, zapewnia wyższą gładkość powierzchni.

Konwencjonalny frez 2-ostrzowy

PORÓWNANIE ODPORNOŚCI NA ŚCIERANIE POWIERZCHNI – OBRÓBKA STALI SZYBKOTNĄCEJ PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Frezy trzpieniowe z powłoką IMPACT MIRACLE REVOLUTION wykazują doskonałą odporność na ścieranie  
nawet podczas obróbki materiałów o wysokiej twardości.

Wygląd krawędzi skrawających po obróbce na długości 20 m

Długość skrawania (m)
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Frezy konwencjonalne

ŘEZNÝ VÝKON

Materiál obrobku HS 6-5-3 (62HRC)
Nástroj
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Délka vyložení (mm)

Řezný režim
Proud vzduchu
Obrábění dolů

Materiál obrobku PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Nástroj
n (min-1)
f (mm / min)
ap (mm)
ae (mm)
Délka vyložení (mm)

Řezný režim
Proud vzduchu
Obrábění dolů

Stroj Vertikální obráběcí centrum

Konvenční A Konvenční B

POROVNÁNÍ ÚPRAVY POVRCHU – OBRÁBĚNÍ HS 6-5-3 (62HRC)
Typ se 4 břity je výhodnější pro vysokoefektivní obrábění, ale při použití téže rychlosti posuvu jako u typu se 2 břity 
lze zlepšit kvalitu úpravy povrchu.

Konvenční výrobek se 2 břity

POROVNÁNÍ ODOLNOSTI POVRCHU VŮČI OPOTŘEBENÍ - OBRÁBĚNÍ PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Čelní stopkové frézy IMPACT MIRACLE REVOLUTION prokazují vynikající odolnost proti opotřebení, i při obrábění 
obrobků z velmi tvrdých materiálů.

Pořízeno po řezu dlouhém 20 m

Délka řezu (m)
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Konvenční nástroj

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

Стандартный инструмент

Стандартный 
инструмент А

Стандартный 
инструмент В

KESME PERFORMANSI

İş parçası malzemesi HS 6-5-3 (62HRC)
Takım
n (dak-1)
f (mm / dak)
ap (mm)
ae (mm)
Takım serbest boy uzunluğu (mm)

Kesme türü
Basınçlı Hava püskürtme
Aşağı (tırmanma) Kesme

İş parçası malzemesi PMHS7-7-7-11 (69HRC)
Takım
n (dak-1)
f (mm / dak)
ap (mm)
ae (mm)
Takım serbest boy uzunluğu (mm)

Kesme türü
Basınçlı Hava püskürtme
Aşağı (tırmanma) Kesme

Tezgah Dikey MC

Klasik A Klasik B

YÜZEY FINIŞ KARŞILAŞTIRMASI - İŞLENEN MALZEME HS 6-5-3 (62HRC)
Yüksek verimlilikte işleme sırasında 4 kanallı tipin üstünlüğü vardır ancak, aynı 2 kanallı tip ile aynı ilerlemede 
kullanılırsa, finiş yüzeyin kalitesi daha iyi hale gelir.

2 kanallı geleneksel ürün

AŞINMA DIRENCI YÜZEY KARŞILAŞTIRMASI – İŞLENEN MALZEME PMHS7-7-7-11 (69HRC)
IMPACT MIRACLE REVOLUTION parmak frezeler, yüksek sertlikteki iş parçası malzemelerini işlerken dahi 
mükemmel aşınma direnci sergiler.

20 m boyunda kesme sonrasında

Kesme Uzunluğu (m)
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Klasik Takım
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Conventional A Conventional B

BALL NOSE OPTIMISATION
Ideal centre flute geometry for finish machining.

RAKE ANGLE OPTIMISATION
Optimum geometry provides a sharp edge 
together with good fracture resistance that 
enables excellent surface finishes.

STRONG BACK TAPER
Reduces chatter and vibration when machining 
vertical walls.

Precise machining of vertical walls is possible due to a back taper and a strong, seamless ball nose cutting edge 
geometry.

IDEAL FOR FINISHING

CUTTING PERFORMANCE

Cutting length (m)
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Machining 1.3344 (62HRC) – Comparison of wear resistance.
Greatly improved wear resistance for high-precision machining.

Material
Tool
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Overhang length (mm)
Cutting mode Air blow
Machine Vertical MC (HSK-E32)

Conventional tool

Herkömmlich A Herkömmlich B

PERFEKTE KUGELKOPFGEOMETRIE
Mittlere Schneidenlänge mit stark 
geschwungenen Schneidkanten und langem 
Hinterschliff eignet sich optimal für die 
Schlichtbearbeitung in tiefen Kavitäten.

SPEZIELL  ANGEPASSTER SPANWINKEL
Der gewählte Spanwinkel bietet eine 
scharfe Schneidkante in Kombination mit 
hoher Bruchfestigkeit und ermöglicht 
so ein hervorragendes Ergebnis in der 
Schlichtbearbeitung von Oberflächen.

VERJÜNGUNG DER RADIALEN SCHNEIDKANTEN
Die Verjüngung im Bereich der radialen Schneidkanten 
kombiniert mit einem stabilen Kernquerschnitt, 
verhindert Vibrationen speziell bei Anwendung in tiefen 
Kavitäten und langen Auskragungen.

Der lange Hinterschliff und die starke, übergangslose Schneidkantengeometrie der peripheren Schneide, 
ermöglichen eine präzise Bearbeitung vertikaler Wände.

FOKUS AUF SCHLICHTBEARBEITUNGEN

FRÄSLEISTUNG

Schnittlänge (m)
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Bearbeitung von 1.3344 (62HRC) – Vergleich des Verschleißwiderstands.
Erheblich verbesserter Verschleißwiderstand für eine lange und hochpräzise Bearbeitung.

Material
Werkzeug
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / Zahn)
ap (mm)
ae (mm)
Länge der Auskragung (mm)
Kühlmittel Druckluft
Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum (HSK-E32)

Herkömmliches Produkt mit 2 Schneiden

Herkömmliches Werkzeug

Conventionnel A Conventionnel B

AFFÛTAGE OPTIMISÉ
Géométrie fil à fil idéale pour l'usinage de finition

ANGLE DE COUPE OPTIMISÉ
La géométrie optimale donne une grande acuité 
d'arête à la fraise, tout en assurant une bonne 
résistance à l'écaillage, ce qui permet d'obtenir 
d'excellents états de surface en finition.

DÉPOUILLE RENFORCÉE
Pour une résistance d'arête optimale et contre 
les vibrations en finition

Un usinage de finition très précis devient possible par l'affûtage continu des arêtes et par la dépouille arrière 
optimisée qui assurent une excellente tenue de cote.

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE DE FINITION

PERFORMANCES D'USINAGE

Longueur usinée (m)
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Usinage d'acier rapide HS6-5-3 (62HRC) – Comparaison de la résistance à l’usure.
Résistance à l’usure fortement améliorée pour une durée de vie élevée et 
une tenue de cote parfaite

Matière
Outil
n (tr / min)
f (mm / min)
fz (mm)
ap (mm)
ae (mm)
Porte-à-faux (mm)
Arrosage Soufflage d'air
Machine CU vertical (HSK-E32)

Outil conventionnel

Convenzionale A Convenzionale B

OTTIMIZZAZIONE DELLA TAGLIENTE SEMISFERICO
Tagliente al centro ideale per lavori di finitura.

OTTIMIZZAZIONE DELL' ANGOLO DI SPOGLIA
Geometria ottimale che offre un tagliente 
affilato insieme ad una buona resistenza alla 
scheggiatura ideale per la realizzazione di 
finiture superficiali eccezionali.

RASTREMAZIONE ROBUSTA
Riduce la rumorosità e le vibrazioni nella 
lavorazione di pareti verticali.

È possibile eseguire lavorazioni precise di pareti verticali grazie ad una rastremazione cilindrica e una geometria 
rinforzata e continua del tagliente a testa semisferica.

IDEALE PER FINITURE

PRESTAZIONI DI TAGLIO

Lunghezza di fresatura (m)
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Lavorazione di 1.3344 (62HRC) – Confronto della resistenza all'usura.
Resistenza all'usura notevolmente migliorata per lavorazioni ad alta precisione.

Materiale del pezzo da lavorare
Utensile
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Sbalzo utensile (mm)
Modalità di taglio Soffio d'aria
Macchina utensile Centro di lavoro verticale (HSK-E32)

Utensile convenzionale

Herr. convencional A Herr. convencional B

OPTIMIZACIÓN DE PUNTA ESFÉRICA
Geometría de la hélice central excelente para el 
mecanizado de acabado.

OPTIMIZACIÓN DEL ÁNGULO DE INCIDENCIA
La geometría óptima proporciona un filo afilado 
junto con una buena resistencia a la rotura que 
permite un acabado de superficie excelente.

DESAHOGO REFORZADO
Reduce las vibraciones al mecanizar paredes 
verticales.

El mecanizado preciso de las paredes verticales es posible gracias a la conicidad y a la geometría del filo de corte 
con punta esférica, fuerte y sin juntas.

EXCELENTES PARA EL ACABADO

RENDIMIENTO DE CORTE

Longitud de corte (m)
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Mecanizado de 1.3344 (62HRC): comparación de la resistencia al desgaste.
Notable mejora de la resistencia al desgaste para un mecanizado de alta 
precisión.

Material de la pieza de trabajo
Herramienta
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / d.)
ap (mm)
ae (mm)
Longitud del voladizo (mm)
Tipo de corte Soplo de aire
Máquina Centro de mecanizado vertical (HSK-E32)

Herramienta convencional

Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

OPTYMALIZACJA KULISTEGO CZOŁA
Geometria centralnych krawędzi skrawających 
idealna do obróbki wykańczającej.

OPTYMALIZACJA KĄTA NATARCIA
Optymalna geometria zapewnia ostrą krawędź 
skrawającą oraz wysoką odporność na złamanie  
i doskonałą gładkość powierzchni po obróbce.

ZBIEŻNOŚĆ OSTRZA W KIERUNKU CHWYTU
Redukuje drgania karbujące i wibracje podczas 
obróbki pionowych ścianek.

Precyzyjna obróbka ścianek pionowych jest możliwa dzięki zbieżności ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii 
kulistego czoła i łagodnemu przejściu krawędzi skrawających na czole freza.

IDEALNE DO OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ

WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Długość skrawania (m)
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Obróbka stali 1.3344 (62 HRC) – Porównanie odporności na zużycie.
Znacznie większa odporność na zużycie podczas wysoko dokładnej obróbki.

Materiał obrabiany
Typ freza
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / ząb)
ap (mm)
ae (mm)
Wysięg freza (mm)
Rodzaj obróbki Nadmuch powietrza
Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze (HSK-E32)

Frezy konwencjonalne

Konvenční A Konvenční B

OPTIMALIZACE KULOVÉHO ČELA
Ideální středová geometrie břitu pro dokončovací 
obrábění.

OPTIMALIZACE ÚHLU ČELA
Optimální geometrie poskytuje ostrou hranu 
a dobrou odolnost proti lomu, což umožňuje 
vynikající dokončování povrchů.

ODOLNÝ OBRÁCENÝ KUŽEL
Redukuje drnčení a vibrace při obrábění 
vertikálních stěn.

Precizní obrábění vertikálních stěn je možné díky obrácenému kuželu a silnému kulovému čelu se souvislou 
geometrií řezné hrany.

IDEÁLNÍ PRO DOKONČOVÁNÍ

ŘEZNÝ VÝKON
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Obrábění materiálu 1.3344 (62HRC) – Porovnání odolnosti proti opotřebení.
Výrazně lepší odolnost proti opotřebení pro velmi přesné obrábění.

Materiál obrobku
Nástroj
n (min-1)
f (mm / min)
fz (mm / t.)
ap (mm)
ae (mm)
Délka vyložení (mm)
Řezný režim Proud vzduchu
Stroj Vertikální obráběcí centrum (HSK-E32)

Konvenční nástroj

Стандартный инструмент А Стандартный инструмент В

ОПТИМИЗАЦИЯ СФЕРИЧЕСКОЙ ЧАСТИ
Идеальная геометрия центрального зуба для 
чистовой обработки.

ОПТИМИЗАЦИЯ ПЕРЕДНЕГО УГЛА
Оптимальная геометрия обеспечивает острую 
кромку в сочетании с отличной стойкостью к 
разрушению, что обеспечивает превосходную 
шероховатость поверхности.

ПРОЧНЫЙ ОБРАТНЫЙ КОНУС
Уменьшает дробление и вибрацию при 
обработке вертикальных стенок.

Возможна прецизионная механическая обработка вертикальных стенок благодаря обратному конусу  
и прочной, плавной геометрии сферической режущей кромки.

ИДЕАЛЬНОЕ РЕШЕНИЕ ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

Длина резания (м)
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Механическая обработка стали 1.3344 (62HRC) – сравнение износостойкости
Значительное повышение износостойкости для высокоточной обработки.

Стандартный инструмент

Материал заготовки
Инструмент
n (мин-1)
f (мм / мин)
fz (мм / зуб)
ap (мм)
ae (мм)
Длина вылета (мм)
Метод обработки Обдув воздухом
Станок Вертикальный обрабатывающий центр (HSK-E32)

Klasik A Klasik B

KÜRE UCU OPTİMİZASTONU
Finiş işleme için ideal merkez kanal geometrisi.

DALMA AÇISINI OPTİMİZASTONU
Optimum geometri keskin bir kenar ile iyi kırılma 
direncini kombine ederek kusursuz finiş yüzey 
kaliteleri sağlar.

GÜÇLÜ ARKAYA DOĞRU KONİKLİK
Dikey duvarları işlerken titreşimi ve titreme 
pürüzlülüğünü azaltır.

Arkaya doğru konik oluşu ve güçlü, kusursuz küre uçlu kesici kenar geometrisi sayesinde dikey duvarların hassas 
şekilde işlenmesine olanak tanır.

FINIŞ İŞLEME İÇİN IDEALDİR

KESME PERFORMANSI

Kesme uzunluğu (m)
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1.3344 (62HRC) İşleme de – Aşınma Direncinin Karşılaştırılması
Yüksek hassasiyetle işleme için büyük ölçüde geliştirilmiş aşınma direnci.

İş parçası malzemesi
Takım
n (dak-1)
f (mm / dak)
fz (mm / diş)
ap (mm)
ae (mm)
Takım serbest boy uzunluğu (mm)
Kesme türü Basınçlı Hava püskürtme
Tezgah Dikey MC (HSK-E32)

Klasik Takım
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VFR4MB 1–12 7

VFR2XLB 0.2–6 9

VFR2SSB 1–12 15

VFR2SB 0.2–20 17

VFR2SBF 1–6 21

VFRPSRB 0.5–12 23

Product 
code Shape

BALL NOSE END MILLS

Ball nose, 2 Flute, long neck

Ball nose, 2 flute, short cut length, 
short shank

Ball nose, 2 flute, short cut length

Ball nose, 2 flute, short cut length,  
for mirror finishing

RADIUS END MILLS

Corner radius, short cut length, 
long neck

CLASSIFICATION

Ball nose, medium cut length, 4 flute

Produkt- 
bezeichnung Form

KUGELKOPFFRÄSER

Kugelkopffräser, 2-schneidig,  
langer Hinterschliff

Kugelkopffräser, kurze Schnittlänge, 
2-schneidig, kurzer Schaft

Kugelkopffräser, 2-schneidig,  
kurze Schnittlänge

Kugelkopffräser, 2-schneidig, 
kurze Schnittlänge, für exzellente 
Oberflächengüten

ECKRADIUSFRÄSER

Eckradius, kurze Schnittlänge, 
langer Hinterschliff

KLASSIFIZIERUNG

Kugelkopffräser, mittlere 
Schneidenlänge, 4-schneidig

Code 
produit Forme

FRAISES HÉMISPHÉRIQUES

Fraise hémisphérique, longueur de 
coupe moyenne, 4 dents

Fraise hémisphérique, 2 dents, 
détalonnage long

Fraise hémisphérique courte lg de coupe 
courte, 2 dents

Fraise hémisphérique, 2 dents, longueur 
de coupe courte

Fraise hémisphérique, 2 dents, longueur 
de coupe courte, pour un fini miroir

FRAISES TORIQUES

Fraise torique, longueur taillée courte, 
détalonnage long

CLASSIFICATION

Codice 
prodotto Forma

FRESA INTEGRALE CON TESTA SEMISFERICA

Testa semisferica, 2 taglienti, 
rastremazione lunga

Testa semisferica, lunghezza taglio corta, 
2 taglienti, stelo corto

Testa semisferica, 2 taglienti, 
lunghezza di taglio corta

Testa semisferica, 2 taglienti, lunghezza 
di taglio corta, per finitura a specchio

FRESA INTEGRALE TORICA

Toriche, tagliente corto, 
rastremazione lunga

CLASSIFICAZIONE

Testa semisferica, lunghezza di taglio 
media, 4 taglienti

Referencia Forma

FRESAS DE PUNTA ESFÉRICA

Punta esférica, dos hélices, cuello largo

Punta esférica, dos hélices, longitud 
corta, mango corto

Punta esférica, dos hélices, 
longitud corta

Punta esférica, dos hélices, 
longitud corta, para acabado espejo

FRESAS CON RADIO

Tórica, longitud de corte corta 
cuello largo

CLASIFICACIÓN

Punta esférica, longitud de corte media, 
4 hélices

Kod 
produktu Kształt

FREZY TRZPIENIOWE KULISTE

Frez kulisty, 2-ostrzowy, długa szyjka

Frez kulisty, część robocza krótka, 
2 ostrza, krótki chwyt

Frez trzpieniowy kulisty, 2 ostrza, 
krótka część robocza

Frez trzpieniowy kulisty, 2 ostrza, 
krótka część robocza, do obróbki 
wykańczającej o lustrzanej gładkości

FREZY TRZPIENIOWE Z PROMIENIEM NAROŻA

Frez z promieniem naroża, krótka część 
robocza, długa szyjka

KLASYFIKACJA

Frez kulisty 4-ostrzowy, część robocza  
o średniej długości

Produkt 
Symbol Tvar destičky

KULOVÉ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY

Kulové čelo, 2 břity, dlouhý krček

Kulové čelní stopkové frézy, středně 
dlouhé ostří, 2 břity, krátká stopka

Kulová čelní stopková fréza, 2 břity,
krátká délka ostří

Kulová čelní stopková fréza, 2 břity, 
krátká délka ostří, pro zrcadlový lesk 
povrchu

ČELNÍ STOPKOVÁ FRÉZA S RÁDIUSEM

Poloměr zaoblení, krátká délka řezu, 
dlouhý krček

KLASIFIKACE

Kulové čelo, střední délka břitu, 4 břity

Код 
продукции Форма

СФЕРИЧЕСКИЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

Сферическая фреза, 2 зуба, длинная шейка

Сферическая фреза, короткаярабочаячасть, 
2 зуба, короткийхвостовик

Сферическаяфреза, двузубая,короткаядлин
арежущейчасти

Сферическая фреза, 2 зуба, короткая длина 
режущей части, для зеркальной чистовой 
обработки

РАДИУСНЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

Радиусная фреза, короткая режущая часть, 
длинная шейка

КЛАССИФИКАЦИЯ

Ürün Kodu Şekil

KÜRE UÇLU PARMAK FREZELER

Küre uçlu, 2 kanallı, Uzun boyunlu

Küre uçlu, kisa kesme boyu, 2 ağizli, 
kisa şaftli

Küre uçlu,2 ağizli kesme kenarikisa 
parmak freze

Finiş işleme için küre uçlu iki ağızlı 
kesme kenarı kısa parmak freze

KÖŞE RADYUSLU PARMAK FREZELER

Köşe Radyuslu, kesme boyu kısa  
uzun boyunlu

ÜRÜNLER

Küre uçlu, orta kesme boyu, 4 kanallı
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VFR

VFR4MB

RE

±0.010

DCON = 6 8 ≤ DCON ≤10 DCON = 12
0

- 0.008
0

- 0.009
0

- 0.011

RE DC APMX LF BHTA2 DCON ZEFP

VFR4MBR0050 a 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBR0100 a 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBR0150 a 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 a 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 a 2.5 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 a 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBR0400 a 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBR0500 a 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 a 6 12 22 110 — 12 4 2

1

2

30°

APMX

DC DCON

LF
RE

BHTA2

APMX

DC DCON

LF
RE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number Stock Type

BALL NOSE, MEDIUM CUT LENGTH, 4 FLUTE

•	 The 4 flute geometry with a cutting edge extending to the centre achieves a long tool life and enables high 
efficiency machining.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer Lager Typ

KUGELKOPFFRÄSER, MITTLERE SCHNEIDENLÄNGE, 
4-SCHNEIDIG

•	 Die 4-schneidige Geometrie ermöglicht mit ihrer bis zur Mitte verlaufenden Schneidkante eine lange 
Werkzeugstandzeit und und eine Bearbeitung mit mit hoher Effizienz.

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence Stock Type

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, LONGUEUR DE COUPE 
MOYENNE, 4 DENTS

•	 Géométrie à 4 dents sur l'ensemble de la fraise pour une plus grande durée de vie et une productivité 
augmentée.

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ib

ili
tà

Tipo

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,  
4 TAGLIENTI

•	 La geometria a 4 taglienti con taglienti fino al centro è estremamente duratura e permette una lavorazione 
estremamente efficiente.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

PUNTA ESFÉRICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,  
4 HÉLICES

•	 La geometría de 4 hélices con un filo de corte que se extiende hasta el centro consigue una larga vida útil de la 
herramienta y permite un mecanizado muy eficiente.

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

FREZ KULISTY 4-OSTRZOWY, CZĘŚĆ ROBOCZA  
O ŚREDNIEJ DŁUGOŚCI

•	 Geometria 4-ostrzowa z krawędzią skrawającą od obwodu do czoła frezu zapewnia długą trwałość narzędzia i 
umożliwia obróbkę wysokowydajną.

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód Sklad Typ

KULOVÉ ČELO, STŘEDNÍ DÉLKA BŘITU, 4 BŘITY

•	 Geometrie se 4 břity s řezným okrajem sahajícím až do středu dosahuje dlouhé životnosti nástroje a umožňuje 
vysokoefektivní obrábění.

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Наличие Тип

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası Stok Tip

KÜRE UÇLU, ORTA KESME BOYU, 4 KANALLI

•	 Kesme kenarı merkeze doğru uzanan 4 kanallı geometri, takım ömrünü uzatır ve yüksek verimlilikte işlemeye 
olanak verir.
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VFR

VFR4MB

RE
α ≤ 15° α > 15°

ap ae
n f n f

H

(45-55 HRC)

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
2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
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

(55-65 HRC)

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
2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
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

(65-70 HRC)

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
2.5 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
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

<ap

≤ae
ap

RE

ae

α

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material

Hardened steel

Hardened steel

Hardened steel

1.	 �If the depth of cut is shallow, the revolution and feed rate can be increased.  
Please reduce the feed rate when the surface finish is important.

2.	 �If the rigidity of the machine or the workpiece materials installation is very low, or chattering and noise  
are generated, please adjust the revolution, feed rate and depth of cut accordingly.

3.	 α is the inclination angle of the machined surface.

ae:Pick Feed

End mill

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Gehärteter Stahl

Gehärteter Stahl

Gehärteter Stahl

1.	 �Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.  
Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn eine hohe Oberflächengüte erforderlich ist.

2.	 �Falls die Stabilität der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. 
In diesem Fall müssen Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und die Schnitttiefe entsprechend eingestellt werden.

3.	 α ist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Fläche.

ae: Zustellung

Schaftfräser

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière

Acier traité

Acier traité

Acier traité

1.	 �Dans la cas d'une faible profondeur de passe, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d'avance.  
Il est possible de réduire la vitesse d'avance pour obtenir de meilleurs états de surface.

2.	 �En cas de faible raideur de la machine, d'un bridage instable ou de vibrations et de bruits,  
veuillez ajuster les vitesses de rotation et d'avance ainsi que la profondeur de passe.

3.	 α représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.

ae : pas de balayage

Fraise

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale

Acciaio temprato

Acciaio temprato

Acciaio temprato

1.	 �Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.  
Ridurre la velocità di avanzamento quando è necessario ottenere una finitura superficiale di ottima qualità.

2.	 �Se la rigidità della macchina o del bloccaggio del pezzo da lavorare è ridotta, o se si verificano vibrazioni o rumori  
anomali, regolare i giri, la velocità di avanzamento e la profondità di taglio di conseguenza.

3.	 α è l'angolo di inclinazione della superficie lavorata.

ae: passo laterale

Fresa integrale

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

1.	 �Si la profundidad de corte es reducida, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.  
Por favor, reduzca la velocidad de avance si el acabado superficial es importante.

2.	 �Si la rigidez de la máquina o el amarre de la pieza son bajas, o si se generan vibraciones y ruido, ajuste las revoluciones,  
el avance y la profundidad de corte en consecuencia.

3.	 α es el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada.

ae: Paso lateral (avance radial)

Fresa

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał obrabiany

Stal hartowana 

Stal hartowana

Stal hartowana

1.	 �Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.  
Gdy ważna jest gładkość powierzchni po obróbce, należy zmniejszyć posuw.

2.	 �Jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jeśli podczas  
obróbki wystąpią drgania narzędzia i hałas, prosimy zmniejszyć proporcjonalnie obroty, posuw i głębokość skrawania.

3.	 α to kąt pochylenia powierzchni obrabianej.

ae: skok posuwu wgłębnego

Frez trzpieniowy

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál

Kalené oceli

Kalené oceli

Kalené oceli

1.	 �Při malé hloubce řezu lze použít větší otáčky a rychlost posuvu.  
Pokud je důležitým parametrem drsnost povrchu obrobku, snižte prosím rychlost posuvu.

2.	 �Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobků velmi nízká, nebo dochází k drnčení a hluku,  
upravte prosím odpovídajícím způsobem otáčky, rychlost posuvu a hloubku řezu.

3.	 α je úhel sklonu obrobeného povrchu.

ae: rozteč jednotlivých záběrů

Čelní stopková fréza

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал

Закаленная сталь

Закаленная сталь

Закаленная сталь

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik

Sertleştirilmiş Çelik

Sertleştirilmiş Çelik

1.	 �Kesme derinliği düşükse, devir ve ilerleme hızı artırılabilir.  
Özellikle yüzey kalitesinin önemli olduğu durumlarda lütfen ilerleme hızını düşürün.

2.	 �Makinenin veya iş parçasının bağlama rijitliği çok düşükse veya gürültü ve gıcırdama mevcutsa,  
devir, ilerleme hızı ve kesme derinliğini uygun şekilde ayarlayın.

3.	 α işlenecek yüzeyin eğim açısıdır.

ae:Yanal Kayma

Parmak Freze
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VFR

VFR2XLB

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0010N005 a 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBR0010N010 a 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N010 a 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N015 a 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 a 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020N010 a 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N015 a 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 a 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 a 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 a 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0020N040 a 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 a 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 a 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 a 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 a 0.25 0.5 0.37 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0025N040 a 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0030N020 a 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0030N020S06 a 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0030N030 a 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
VFR2XLBR0030N030S06 a 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4

RE ≤ 3

±0.005

4 ≤ DCON ≤6
0

- 0.005

20°

1

2

DC

DN

DC
ON

LF
LU

APMXRE

B2

BHTA2 12°

DC

DN

DC
ON

LF
LU
APMXRE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

1.	 The colour of the coating on the VFR2XLB items is different from other end mills in the VFR series.

Effective length  
for inclined angle

Inclined angle

Ef
fe

ct
iv

e
le

ng
th

•	 Precise machining of vertical walls is possible due to a back taper and a strong, seamless ball nose cutting edge 
geometry.

BALL NOSE, 2 FLUTE, LONG NECK

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

1.	 Für die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

Neigungswinkel

Ef
fe

kt
iv

e
Lä

ng
e

•	 Eine hochpräzise Bearbeitung von vertikalen Wänden durch die Verjüngung der radialen Schneidkante und eine 
starke geschwungene, übergangslose Kugelkopfgeometrie.

KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

1.	 La couleur du revêtement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR.

Longueur effective  
pour un  angle incliné

Angle incliné

Lo
ng

ue
ur

ef
fe

ct
iv

e

•	 La géométrie optimisée évite les vibrations en finition et l'écaillage de l'arête pour des états de surface parfaits.

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS, DÉTALONNAGE LONG

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

1.	 Il colore del rivestimento delle frese VFR2XLB è diverso rispetto a quello delle altre frese VFR.

Lunghezza effettiva  
per angolo di interferenza

Angolo di interferenza

Lu
ng

he
zz

a
ef

fe
tti

va

•	 È possibile eseguire lavorazioni precise di pareti verticali grazie ad una rastremazione cilindrica e una geometria 
rinforzata e continua del tagliente a testa semisferica.

TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI, RASTREMAZIONE LUNGA

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di interferenza

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR.

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

Ángulo inclinado

Lo
ng

itu
d

ef
ec

tiv
a

•	 El mecanizado preciso de las paredes verticales es posible gracias al desahogo y a la geometría del filo de corte 
con punta esférica, fuerte y lisa.

PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

1.	 Kolor powłoki na elementach VFR2XLB różni się od innych frezów trzpieniowych z serii VFR.

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

Kąt pochylenia

Dł
ug

oś
ć

ef
ek

ty
w

na

•	 Precyzyjna obróbka ścianek pionowych jest możliwa dzięki zbieżności ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii 
kulistego czoła i łagodnemu przejściu krawędzi skrawających na czole freza.

FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DŁUGA SZYJKA

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

1.	 Barva povlaku VFR2XLB se liší od ostatních čelních fréz řady VFR.

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

Úhel sklonu

Ef
ek

tiv
ní

dé
lk

a

•	 Precizní obrábění vertikálních stěn je možné díky obrácenému kuželu a silnému kulovému čelu se souvislou 
geometrií řezné hrany.

KULOVÉ ČELO, 2 BŘITY, DLOUHÝ KRČEK

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

1.	 Цвет покрытия фрез VFR2XLB отличается от других концевых фрез серии VFR. 

Эффективная длина  
для угла наклона

Угол наклона

Эф
фе

кт
ив

на
я

дл
ин

а

•	 Возможна прецизионная механическая обработка вертикальных стенок благодаря обратному конусу и прочной 
высокоточной геометрии сферической режущей кромки.

СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, ДЛИННАЯ ШЕЙКА

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для угла наклона

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

1.	 VFR2XLB ürünlerindeki kaplamanın rengi, VFR serisindeki diğer frezelerden farklıdır.

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

Eğim açısı

Et
ki

n
uz

un
lu

k

•	 Arkaya doğru konik ve güçlü kusursuz küre uçlu kesici kenar geometrisi dikey duvarların hassas bir şekilde 
işlenmesine olanak tanır.

KÜRE UÇLU, 2 KANALLI, UZUN BOYUNLU

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk
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VFR

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0030N040 a 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.3
VFR2XLBR0030N050 a 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 5.5 6 6.6
VFR2XLBR0030N060 a 0.3 0.6 0.45 6 0.57 50 4 7.1° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N030 a 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0040N040 a 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.2
VFR2XLBR0040N060 a 0.4 0.8 0.6 6 0.77 50 4 6.9° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N080 a 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 9.5 10.6
VFR2XLBR0050N030 a 0.5 1 0.75 3 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0050N030S06 a 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0050N040 a 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N040S06 a 0.5 1 0.75 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N060 a 0.5 1 0.75 6 0.96 50 4 6.7° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0050N060S06 a 0.5 1 0.75 6 0.96 50 6 8.2° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0050N080 a 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 10.7
VFR2XLBR0050N100 a 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 10.6 11.1 12.1 13.4
VFR2XLBR0050N120 a 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 12.7 13.2 14.5 16
VFR2XLBR0075N060 a 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N060S06 a 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N080 a 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 4 5.4° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBR0075N080S06 a 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 6 7.2° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBR0075N100 a 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 10.5 11 12 13.2
VFR2XLBR0075N120 a 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 13.1 14.4 15.9
VFR2XLBR0075N140 a 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 14.7 15.3 16.8 18.5
VFR2XLBR0075N160 a 0.75 1.5 1.1 16 1.44 60 4 3.4° 2 1 16.8 17.5 19.2 21.2
VFR2XLBR0100N060 a 1 2 1.5 6 1.94 50 4 5.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0100N060S06 a 1 2 1.5 6 1.94 50 6 7.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBR0100N080 a 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 9.5 10.5
VFR2XLBR0100N080S06 a 1 2 1.5 8 1.94 50 6 6.9° 2 1 8.4 8.8 9.5 10.5
VFR2XLBR0100N100 a 1 2 1.5 10 1.94 50 4 4.2° 2 1 10.5 10.9 11.9 13.1
VFR2XLBR0100N100S06 a 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 10.5 10.9 11.9 13.1
VFR2XLBR0100N120 a 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 12.6 13.1 14.3 15.8
VFR2XLBR0100N120S06 a 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 12.6 13.1 14.3 15.8
VFR2XLBR0100N160 a 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 16.8 17.5 19.1 *
VFR2XLBR0100N160S06 a 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 16.8 17.5 19.1 21.1
VFR2XLBR0100N200 a 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 20.9 21.8 23.9 *
VFR2XLBR0100N200S06 a 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 20.9 21.8 23.9 26.4
VFR2XLBR0125N100 a 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.5° 2 1 10.4 10.8 11.8 12.9
VFR2XLBR0125N150 a 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 16.3 17.8 *
VFR2XLBR0150N100 a 1.5 3 2.3 10 2.9 60 6 5.5° 2 1 10.4 10.8 11.7 12.9
VFR2XLBR0150N120 a 1.5 3 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 12.5 13 14.1 15.5
VFR2XLBR0150N160 a 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 17.3 18.9 20.8
VFR2XLBR0150N200 a 1.5 3 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 20.8 21.7 23.7 26.1
VFR2XLBR0150N250 a 1.5 3 2.3 25 2.9 70 6 2.8° 2 1 26.1 27.2 29.7 *
VFR2XLBR0150N300 a 1.5 3 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 31.3 32.6 35.7 *

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

VFR2XLB – BALL NOSE, 2 FLUTE, LONG NECK

*	 No interference

1.	 The colour of the coating on the VFR2XLB items is different from other end mills in the VFR series.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

VFR2XLB – KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

*	 Keine Interferenz

1.	 Für die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

VFR2XLB – FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS, DÉTALONNAGE LONG

*	 Aucune interférence

1.	 La couleur du revêtement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR.

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di interferenza

VFR2XLB – TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI, RASTREMAZIONE LUNGA

*	 Nessuna interferenza

1.	 Il colore del rivestimento delle frese VFR2XLB è diverso rispetto a quello delle altre frese VFR.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

VFR2XLB – PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

*	 Sin interferencia

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR.

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

VFR2XLB – FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DŁUGA SZYJKA

*	 Brak kolizji

1.	 Kolor powłoki na elementach VFR2XLB różni się od innych frezów trzpieniowych z serii VFR.

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

VFR2XLB – KULOVÉ ČELO, 2 BŘITY, DLOUHÝ KRČEK

*	 Bez kolize

1.	 Barva povlaku VFR2XLB se liší od ostatních čelních fréz řady VFR.

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для угла наклона

VFR2XLB – СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, ДЛИННАЯ ШЕЙКА

*	 Без помех

1.	 Цвет покрытия фрез VFR2XLB отличается от других концевых фрез серии VFR. 

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

VFR2XLB – KÜRE UÇLU, 2 KANALLI, UZUN BOYUNLU

*	 Temassız

1.	 VFR2XLB ürünlerindeki kaplamanın rengi, VFR serisindeki diğer frezelerden farklıdır. 12
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VFR

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

0.5° 1° 2° 3°

VFR2XLBR0200N100 a 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 10.4 10.8 11.6 12.7
VFR2XLBR0200N120 a 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 12.5 12.9 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 a 2 4 3 16 3.9 70 6 3.1° 2 1 16.6 17.3 18.8 20.7
VFR2XLBR0200N200 a 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 20.8 21.7 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 a 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 27.1 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 a 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 32.6 * *
VFR2XLBR0250N200 a 2.5 5 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 20.8 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 a 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 27.1 * *
VFR2XLBR0300N180 a 3 6 6 18 5.85 80 6 — 2 2 * * * *
VFR2XLBR0300N300 a 3 6 6 30 5.85 80 6 — 2 2 * * * *

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

*	 No interference

1.	 The colour of the coating on the VFR2XLB items is different from other end mills in the VFR series.

VFR2XLB – BALL NOSE, 2 FLUTE, LONG NECK

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

*	 Keine Interferenz

1.	 Für die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 

VFR2XLB – KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

*	 Aucune interférence

1.	 La couleur du revêtement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR.

VFR2XLB – FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS, DÉTALONNAGE LONG

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di interferenza

*	 Nessuna interferenza

1.	 Il colore del rivestimento delle frese VFR2XLB è diverso rispetto a quello delle altre frese VFR.

VFR2XLB – TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI, RASTREMAZIONE LUNGA

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

*	 Sin interferencia

1.	 El color del recubrimiento en las VFR2XLB es diferente de otras fresas de la gama VFR.

VFR2XLB – PUNTA ESFÉRICA, 2 HÉLICES, CUELLO LARGO

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

*	 Brak kolizji

1.	 Kolor powłoki na elementach VFR2XLB różni się od innych frezów trzpieniowych z serii VFR.

VFR2XLB – FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DŁUGA SZYJKA

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

*	 Bez kolize

1.	 Barva povlaku VFR2XLB se liší od ostatních čelních fréz řady VFR.

VFR2XLB – KULOVÉ ČELO, 2 BŘITY, DLOUHÝ KRČEK

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для угла наклона

*	 Без помех

1.	 Цвет покрытия фрез VFR2XLB отличается от других концевых фрез серии VFR. 

VFR2XLB – СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, ДЛИННАЯ ШЕЙКА

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

*	 Temassız

1.	 VFR2XLB ürünlerindeki kaplamanın rengi, VFR serisindeki diğer frezelerden farklıdır.

VFR2XLB – KÜRE UÇLU, 2 KANALLI, UZUN BOYUNLU

12
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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
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

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material

Hardened steel (45-55 HRC)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Gehärteter Stahl (45-55 HRC)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière

Acier traité (45-55 HRC)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale

Acciaio temprato (45-55 HRC)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (45-55 HRC)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał

Stale hartowane (45-55 HRC)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál

Kalená ocel (45-55 HRC)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал

Закаленная сталь (45-55 HRC)

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

Malzeme

Sertleştirilmiş çelik 
(45-55 HRC)
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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
2 16 24000 3800 0.15 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
3 30 16000 3500 0.2 0.6

H

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
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 3 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 3 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

Material

Hardened steel (45-55 HRC)

Hardened steel (55-70 HRC)

Material

Gehärteter Stahl (45-55 HRC)

Gehärteter Stahl (55-70 HRC)

Matière

Acier traité (45-55 HRC)

Acier trempé (55-70 HRC)

Materiale

Acciaio temprato (45-55 HRC)

Acciaio temprato (55-70 HRC)

Material

Acero endurecido (45-55 HRC)

Acero endurecido (55-70 HRC)

Materiał

Stale hartowane (45-55 HRC)

Stale hartowane (55-70 HRC)

Materiál

Kalená ocel (45-55 HRC)

Kalená ocel (55-70 HRC)

Материал

Закаленная сталь (45-55 HRC)

Закаленная сталь (55-70 HRC)

Malzeme

Sertleştirilmiş çelik 
(45-55 HRC)

Sertleştirilmiş çelik  
(55-70 HRC)
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VFR

VFR2XLB

RE LU n f ap ae

H

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 0.11 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
1.5 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

≤ap

≤ae

Material

Hardened steel (55-70 HRC)

1.	 �When the inclination angle of machined surface is large, or machining with large cutting loads such as in a corner area,  
reduce the revolution and feed rate.

2.	 If the depth of cut is shallow, the revolution and feed rate can be increased.
3.	 �Cutting conditions may differ considerably due to the tool overhang, depth of cut and machine tool condition.  

Please use the table above as a reference starting point.

Material

Gehärteter Stahl (55-70 HRC)

1.	 �Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsfläche groß ist oder unter großen Schnittlasten wie in Ecken gearbeitet wird, 
müssen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2.	 Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
3.	 �Die Schnittbedingungen können aufgrund von Werkzeugüberhang, der Schnitttiefe und des Zustands des 

Maschinenwerkzeugs erheblich variieren. Bitte nutzen Sie die obenstehende Tabelle als Referenz.

Matière

Acier trempé (55-70 HRC)

1.	 ��Lorsque l’angle d’inclinaison de la surface usinée est important ou en usinant avec des efforts de coupe élevés,par exemple 
dans des zones d’angle, veuillez ajuster les vitesses de rotation et d’avance.

2.	 Si l’engagement est faible, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d’avance.
3.	 �Les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction du porte-à-faux de l’outil, de la profondeur de passe et 

de la raideur de la pièce et de la machine. Veuillez utiliser le tableau ci-dessus comme valeurs de départ.

Materiale

Acciaio temprato (55-70 HRC)

1.	 �In caso di lavorazioni con elevati angoli di inclinazione o di lavorazioni con elevate asportazioni sul raggio, ridurre il numero di 
giri e la velocità di avanzamento.

2.	 Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
3.	 �Le condizioni di taglio possono essere notevolmente diverse a seconda dello sbalzo utensile, della profondità di taglio e dello 

stato della macchina utensile. Usare la tabella sopra riportata come punto iniziale di riferimento.

Material

Acero endurecido (55-70 HRC)

1.	 �Cuando el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como 
por ejemplo áreas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

2.	 Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3.	 �Las condiciones de corte pueden variar considerablemente debido al voladizo de la herramienta, la profundidad de corte y el 

estado de la máquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.

Materiał

Stale hartowane (55-70 HRC)

1.	 �Jeżeli kąt pochylenia obrabianej powierzchni jest duży lub dokonywana jest obróbka z dużymi obciążeniami np. w narożach, 
wówczas należy zmniejszyć obroty i posuw.

2.	 Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
3.	 �Warunki obróbki mogą się znacznie różnić zależnie od wysięgu narzędzia, głębokości skrawania oraz stanu obrabiarki. 

Powyższą tabelę należy traktować jako punkt wyjścia.

Materiál

Kalená ocel (55-70 HRC)

1.	 �Při velkém úhlu sklonu obráběného povrchu nebo při obrábění při vysokém zatížení, např. v rozích, snižte otáčky a rychlost 
posuvu.

2.	 Při malé hloubce řezu lze použít větší otáčky a rychlost posuvu.
3.	 �Řezné podmínky se mohou značně lišit z důvodu vyložení nástroje, hloubky řezu a podmínek obráběcího stroje. Použijte 

prosím výše uvedenou tabulku jako počáteční referenci.

Материал

Закаленная сталь (55-70 HRC)

1.	 �При большом угле наклона обработанной поверхности либо при обработке с высокими нагрузками, например на углах, необходимо 
уменьшить частоту вращения и подачу.

2.	 При малой глубине резания частота вращения и подача могут быть увеличены.
3.	 �Условия обработки могут существенно отличаться в зависимости от длины вылета инструмента, глубины резания и состояния станка. 

Используйте данные, приведенные в таблице выше, в качестве справочной информации.

Malzeme

Sertleştirilmiş çelik  
(55-70 HRC)

1.	 �İşlenen yüzeyin eğim açısı büyük olduğunda veya yüksek kesme yükü ile işleme yapıldığında; (köşelerde olduğu gibi), devir ve 
ilerleme hızını düşürün.

2.	 Kesme derinliği düşükse, devir ve ilerleme hızı artırılabilir.
3.	 �Kesme koşulları, takım serbest boyu, kesme derinliği ve işleme tezgahının durumuna bağlı olarak farklılıklar gösterebilir. 

Lütfen yukarıdaki tabloyu tavsiye edilen başlangıç noktası olarak kullanın.
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VFR

VFR2SSB

RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP

VFR2SSBR0050S04 a 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 1
VFR2SSBR0075S04 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 a 1 2 2 4 1.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 a 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 1
VFR2SSBR0300 a 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBR0400 a 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBR0500 a 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 a 6 12 12 22 11.7 75 12 2 2

RE ≤ 6

±0.005

4 ≤ DCON ≤6 8 ≤DCON ≤10 DCON = 12
0

- 0.005
0

- 0.006
0

- 0.008

20°

1

2

BHTA2 15°DN

DC
ONDC

LF
LU

APMXRE

DN

DC
ONDC

LF
LU

APMXRE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

BALL NOSE, 2 FLUTE, SHORT CUT LENGTH, SHORT SHANK

Order number Stock Type

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

KUGELKOPFFRÄSER, KURZE SCHNITTLÄNGE,  
2-SCHNEIDIG, KURZER SCHAFT

Bestellnummer Lager Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE COURTE  
LG DE COUPE COURTE, 2 DENTS

Référence Stock Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA TAGLIO CORTA,  
2 TAGLIENTI, STELO CORTO

Codice ordinazione

Di
sp

on
ib

ili
tà

Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

2 HÉLICES, LONGITUD CORTA, MANGO CORTO

Referencia Stock Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

FREZ KULISTY, CZĘŚĆ ROBOCZA KRÓTKA,  
2 OSTRZA, KRÓTKI CHWYT

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

KULOVÉ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY, STŘEDNĚ DLOUHÉ 
OSTŘÍ, 2 BŘITY, KRÁTKÁ STOPKA

Objednací kód Sklad Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, КОРОТКАЯ РАБОЧАЯ ЧАСТЬ,  
2 ЗУБА, КОРОТКИЙ ХВОСТОВИК

Обозначение Наличие Тип

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

KÜRE UÇLU, KISA KESME BOYU, 2 AĞIZLI, KISA ŞAFTLI

Sipariş Numarası Stok Tip

16
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VFR

VFR2SSB

RE ap ae
n f n f

H

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 0.11 0.20 
R  1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30 
R  2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 
R  2.5 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 

H

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  1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30 
R  2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 
R  2.5 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 
R  2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40 
R  2.5 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 

ap

<0.2RE

ap

RE

ae

α

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

1.	 α is the inclination angle of the machined surface. 
2.	 �If the rigidity of the machine or the work materials installation is very low, or chattering and noise are generated,  

reduce the revolutions and feed rate proportionately.

Material

Inclination angle
α < 15°

Inclination angle
α > 15°

Hardened steel (45–55HRC)

Hardened steel (55–62HRC)

Hardened steel (62–70HRC)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

1.	 α ist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Fläche. 
2.	 �Falls die Stabilität der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten.  

In diesem Fall müssen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

Material

Neigungswinkel
α < 15°

Neigungswinkel
α > 15°

Gehärteter Stahl (45–55 HRC)

Gehärteter Stahl (55–62 HRC)

Gehärteter Stahl (62–70 HRC)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

1.	 α représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée. 
2.	 �Si la raideur de la machine ou du serrage de la pièce est très faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut 

réduire suffisamment la vitesse de rotation et d'avance.

Matière

Angle d'inclinaison
α < 15°

Angle d'inclinaison
α > 15°

Acier traité (45–55 HRC)

Acier trempé (55–62 HRC)

Acier trempé (62–70 HRC)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

1.	 α è l'angolo di inclinazione della superficie lavorata. 
2.	 �Se la rigidità della macchina o il serraggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, 

ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocità di avanzamento.

Materiale

Angolo di inclinazione
α < 15°

Angolo di inclinazione
α > 15°

Acciaio temprato (45–55 HRC)

Acciaio temprato (55–62 HRC)

Acciaio temprato (62–70 HRC)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada. 
2.	 �Si la rigidez de la máquina o la fijación de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones, 

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (45–55 HRC)

Acero endurecido (55–62 HRC)

Acero endurecido (62–70 HRC)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1.	 α to kąt pochylenia powierzchni obrabianej. 
2.	 �Jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jeśli wystąpią drgania narzędzia 

podczas obróbki i hałas, zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw.

Materiał

Kąt pochylenia
α < 15°

Kąt pochylenia
α > 15°

Stale hartowane (45–55 HRC)

Stale hartowane (55–62HRC)

Stale hartowane (62–70HRC)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

1.	 α je úhel sklonu obráběného povrchu. 
2.	 �Při velmi nízké tuhosti obráběcího stroje nebo upnutí obráběných materiálů, nebo při vzniku kmitání a hluku snižte úměrně 

otáčky a rychlost posuvu.

Materiál

Úhel sklonu
α < 15°

Úhel sklonu
α > 15°

Kalené oceli (45–55 HRC)

Kalená ocel (55–62 HRC)

Kalená ocel (62–70 HRC)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

1.	 α — угол наклона обрабатываемой поверхности. 
2.	 �При недостаточной жесткости станка или прочности крепления заготовки могут возникать вибрации и шум. В этом случае необходимо 

соответствующим образом уменьшить частоту вращения и скорость подачи.

Материал

Угол наклона
α < 15°

Угол наклона
α > 15°

Закаленная сталь (45–55 HRC)

Закаленная сталь (55–62 HRC)

Закаленная сталь (62–70 HRC)

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

1.	 α işlenen yüzeyin eğim açısıdır. 
2.	 �Tezgahın veya iş parçasının bağlama rijidliği çok zayıf ise veya anormal ses ve gürültü oluyorsa, devri ve ilerleme hızını 

orantısal olarak düşürün.

Malzeme

Eğim açısı
α < 15°

Eğim açısı
α > 15°

Sertleştirilmiş çelik  
(45–55 HRC)

Sertleştirilmiş çelik 
(55–62HRC)

Sertleştirilmiş çelik 
(62–70HRC)
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VFR

VFR2SB

RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP

VFR2SBR0010 a 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 1
VFR2SBR0010S06 a 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 2
VFR2SBR0015 a 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015S06 a 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 2
VFR2SBR0020 a 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 1
VFR2SBR0020S06 a 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 2
VFR2SBR0030 a 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 3
VFR2SBR0030S06 a 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 3
VFR2SBR0040 a 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 3
VFR2SBR0040S06 a 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 3
VFR2SBR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 3
VFR2SBR0050S06 a 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 3
VFR2SBR0060 a 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 3
VFR2SBR0060S06 a 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 3

RE ≤6 RE > 6

±0.005 ±0.010

DCON = 3 4 ≤ DCON ≤ 6 8 ≤ DCON ≤ 10 DCON = 12,16 DCON = 20
0

- 0.004
0

- 0.005
0

- 0.006
0

- 0.008
0

- 0.009

RE<0.3 RE≥0.3

20°0°

1

13

2

14

APMX

DC

BHTA2 10°

LF

RE
LU

DN

DC
ON

APMX

LF

DC

RE
LU

DN 10°

BHTA2 20°

DC
ON

APMX

DC

BHTA2 15°

LF

RE
LU

DN

DC
ON

APMX

DC DC
ON

LFRE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

BALL NOSE, 2 FLUTE, SHORT CUT LENGTH

Order number Stock Type

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG,  
KURZE SCHNITTLÄNGE

Bestellnummer Lager Typ

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS,  
LONGUEUR DE COUPE COURTE

Référence Stock Type

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI,  
LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA

Referencia Stock Tipo

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 OSTRZA,  
KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

KULOVÁ ČELNÍ STOPKOVÁ FRÉZA, 2 BŘITY, 
KRÁTKÁ DÉLKA OSTŘÍ

Objednací kód Sklad Typ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, 
КОРОТКАЯ ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ

Обозначение Наличие Тип

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

KÜRE UÇLU,2 AĞIZLI KESME KENARI 
KISA PARMAK FREZE

Sipariş Numarası Stok Tip

 

19
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VFR

RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP

VFR2SBR0070 a 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 3
VFR2SBR0070S06 a 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 3
VFR2SBR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 3
VFR2SBR0075S06 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 3
VFR2SBR0080 a 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 3
VFR2SBR0080S06 a 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 3
VFR2SBR0090 a 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 3
VFR2SBR0090S06 a 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 3
VFR2SBR0100 a 1 2 2 4 1.9 50 4 2 3
VFR2SBR0100S06 a 1 2 2 4 1.9 60 6 2 3
VFR2SBR0125S06 a 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 3
VFR2SBR0150S03 a 1.5 3 3 — — 60 3 2 4
VFR2SBR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 3
VFR2SBR0200S04 a 2 4 4 — — 60 4 2 4
VFR2SBR0200 a 2 4 4 8 3.9 70 6 2 3
VFR2SBR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 3
VFR2SBR0300 a 3 6 12 — — 80 6 2 4
VFR2SBR0400 a 4 8 14 — — 90 8 2 4
VFR2SBR0500 a 5 10 18 — — 100 10 2 4
VFR2SBR0600 a 6 12 22 — — 110 12 2 4
VFR2SBR0800 a 8 16 30 — — 140 16 2 4
VFR2SBR1000 a 10 20 38 — — 160 20 2 4

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number Stock Type

VFR2SB – BALL NOSE, 2 FLUTE, SHORT CUT LENGTH

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer Lager Typ

VFR2SB – KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG, KURZE SCHNITTLÄNGE

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence Stock Type

VFR2SB – FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS, LONGUEUR DE COUPE COURTE

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

VFR2SB – TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

VFR2SB – PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

VFR2SB – FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 OSTRZA, KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód Sklad Typ

VFR2SB – KULOVÁ ČELNÍ STOPKOVÁ FRÉZA, 2 BŘITY, KRÁTKÁ DÉLKA OSTŘÍ

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Наличие Тип

VFR2SB – СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, КОРОТКАЯ ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası Stok Tip

VFR2SB – KÜRE UÇLU,2 AĞIZLI KESME KENARI KISA PARMAK FREZE

19
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VFR

VFR2SB

RE ap ae
n f n f

H

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 0.11 0.20 
R  1.25 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25 
R  1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30 
R  2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 
R  2.5 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 

H

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 
R  1.25 37000 8100 19000 2300 0.11 0.25 
R  1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30 
R  2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 
R  2.5 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 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material

Inclination angle
α < 15°

Inclination angle
α > 15°

Hardened steel (45–55HRC)

Hardened steel (55–62HRC)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Neigungswinkel
α < 15°

Neigungswinkel
α > 15°

Gehärteter Stahl (45–55 HRC)

Gehärteter Stahl (55–62 HRC)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière

Angle d'inclinaison
α < 15°

Angle d'inclinaison
α > 15°

Acier traité (45–55 HRC)

Acier trempé (55–62 HRC)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale

Angolo di inclinazione
α < 15°

Angolo di inclinazione
α > 15°

Acciaio temprato (45–55 HRC)

Acciaio temprato (55–62 HRC)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (45–55 HRC)

Acero endurecido (55–62 HRC)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał

Kąt pochylenia
α < 15°

Kąt pochylenia
α > 15°

Stale hartowane (45–55 HRC)

Stale hartowane (55–62HRC)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál

Úhel sklonu
α < 15°

Úhel sklonu
α > 15°

Kalené oceli (45–55 HRC)

Kalená ocel (55–62 HRC)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал

Угол наклона
α < 15°

Угол наклона
α > 15°

Закаленная сталь (45–55 HRC)

Закаленная сталь (55–62 HRC)

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

Malzeme

Eğim açısı
α < 15°

Eğim açısı
α > 15°

Sertleştirilmiş çelik  
(45–55 HRC)

Sertleştirilmiş çelik 
(55–62HRC)
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RE ap ae
n f n f

H

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 
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  2.5 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 

ap

<0.2RE

ap

RE

ae

α

Material

Inclination angle
α < 15°

Inclination angle
α > 15°

Hardened steel (62–70HRC)

1.	 α is the inclination angle of the machined surface. 
2.	 �If the rigidity of the machine or the work materials installation is very low, or chattering and noise are generated,  

reduce the revolutions and feed rate proportionately.

Material

Neigungswinkel
α < 15°

Neigungswinkel
α > 15°

Gehärteter Stahl (62–70 HRC)

1.	 α ist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Fläche. 
2.	 �Falls die Stabilität der Maschine oder der Werkstückbefestigung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten.  

In diesem Fall müssen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.

Matière

Angle d'inclinaison
α < 15°

Angle d'inclinaison
α > 15°

Acier trempé (62–70 HRC)

1.	 α représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée. 
2.	 �Si la raideur de la machine ou du serrage de la pièce est très faible, il peut se produire des vibrations.  

Dans ce cas, il faut réduire suffisamment la vitesse de rotation et d'avance.

Materiale

Angolo di inclinazione
α < 15°

Angolo di inclinazione
α > 15°

Acciaio temprato (62–70 HRC)

1.	 α è l'angolo di inclinazione della superficie lavorata. 
2.	 �Se la rigidità della macchina o il serraggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o rumori, 

ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocità di avanzamento.

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero endurecido (62–70 HRC)

1.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada. 
2.	 �Si la rigidez de la máquina o la fijación de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones, 

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

Materiał

Kąt pochylenia
α < 15°

Kąt pochylenia
α > 15°

Stale hartowane (62–70HRC)

1.	 α to kąt pochylenia powierzchni obrabianej. 
2.	 �Jeśli sztywność obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jeśli wystąpią drgania narzędzia 

podczas obróbki i hałas, zmniejszyć proporcjonalnie obroty i posuw.

Materiál

Úhel sklonu
α < 15°

Úhel sklonu
α > 15°

Kalená ocel (62–70 HRC)

1.	 α je úhel sklonu obráběného povrchu. 
2.	 �Při velmi nízké tuhosti obráběcího stroje nebo upnutí obráběných materiálů, nebo při vzniku kmitání a hluku snižte úměrně 

otáčky a rychlost posuvu.

Материал

Угол наклона
α < 15°

Угол наклона
α > 15°

Закаленная сталь (62–70 HRC)

1.	 α — угол наклона обрабатываемой поверхности. 
2.	 �При недостаточной жесткости станка или прочности крепления заготовки могут возникать вибрации и шум. В этом случае необходимо 

соответствующим образом уменьшить частоту вращения и скорость подачи.

Malzeme

Eğim açısı
α < 15°

Eğim açısı
α > 15°

Sertleştirilmiş çelik 
(62–70HRC)

1.	 α işlenen yüzeyin eğim açısıdır. 
2.	 �Tezgahın veya iş parçasının bağlama rijidliği çok zayıf ise veya anormal ses ve gürültü oluyorsa, devri ve ilerleme hızını 

orantısal olarak düşürün.
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VFR

VFR2SBF

RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP

VFR2SBFR0050 a 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFR0075 a 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 a 1 2 2 4 1.9 60 6 2 1
VFR2SBFR0125 a 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 a 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 a 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 a 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFR0300 a 3 6 6 — — 80 6 2 2

RE ≤ 3

±0.010

4 ≤ DCON ≤ 6
0

- 0.005

30°

2

1

APMX

DC

DC
ON

BHTA2 15°

LF
RE

LU

DN

DC
ON

APMX

DC

LFRE

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number Stock Type

BALL NOSE, 2 FLUTE, SHORT CUT LENGTH,  
FOR MIRROR FINISHING

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer Lager Typ

KUGELKOPFFRÄSER, 2-SCHNEIDIG, KURZE SCHNITTLÄNGE, 
FÜR EXZELLENTE OBERFLÄCHENGÜTEN

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence Stock Type

FRAISE HÉMISPHÉRIQUE, 2 DENTS,  
LONGUEUR DE COUPE COURTE, POUR UN FINI MIROIR

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Tipo

TESTA SEMISFERICA, 2 TAGLIENTI, LUNGHEZZA DI  
TAGLIO CORTA, PER FINITURA A SPECCHIO

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia Stock Tipo

PUNTA ESFÉRICA, DOS HÉLICES, LONGITUD CORTA,  
PARA ACABADO ESPEJO

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY, 2 OSTRZA, KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA, 
DO OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ O LUSTRZANEJ GŁADKOŚCI

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód Sklad Typ

KULOVÁ ČELNÍ STOPKOVÁ FRÉZA, 2 BŘITY, KRÁTKÁ  
DÉLKA OSTŘÍ, PRO ZRCADLOVÝ LESK POVRCHU

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Наличие Тип

СФЕРИЧЕСКАЯ ФРЕЗА, 2 ЗУБА, КОРОТКАЯ ДЛИНА  
РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ДЛЯ ЗЕРКАЛЬНОЙ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası Stok Tip

FİNİŞ İŞLEME İÇİN KÜRE UÇLU İKİ AĞIZLI  
KESME KENARI KISA PARMAK FREZE

22
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VFR2SBF

RE ap ae
n f n f

P

R  0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007 
R  0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009 
R  1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011 
R  1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013 
R  1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015 
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 

H

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 
R  1.25 35000 700 35000 700 0.011 0.011 
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

ap

RE

ae

α

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

1.	 This tool is recommended for finish machining only.
2.	 Air blow or oil mist is recommended for good chip evacuation.
3.	 α is the inclination angle of the machined surface.
4.	 �For profile machining such as moulds, machining conditions may differ considerably depending on the workpiece geometry, 

machining methods and depth of cut. Reduce the feed rate especially when machining the corner sections of a workpiece.

Material

Inclination angle
α < 15°

Inclination angle
α > 15°

Pre–hardened steel  
(35–45HRC)
Carbon steel,  
Alloy steel (280–350HB)
Alloy steel (<350HB) 
Hardened steel  (40–62HRC)

High hardened steel 
(62–70HRC)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

1.	 Dieses Werkzeug wird nur zum Schlichten empfohlen.
2.	 Zur guten Spanabfuhr wird Druckluft oder Ölnebel empfohlen.
3.	 α ist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Fläche.
4.	 �Zum Profilfräsen, z. B. von Formen, können die Zerspanungsbedingungen je nach Werkstückgeometrie, 

Bearbeitungsmethoden und Schnitttiefe beträchtlich abweichen. Speziell bei der Bearbeitung von Auslaufradien eines 
Werkstücks muss der Vorschub verringert werden.

Material

Neigungswinkel
α < 15°

Neigungswinkel
α > 15°

Vergüteter Stahl (35–45 HRC)
C–Stahl,  
Legierter Stahl (280–350 HB)
Legierter Stahl (<350 HB)
Gehärteter Stahl (40–62 HRC)

Stark gehärteter Stahl 
(62–70 HRC)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

1.	 Cet outil est recommandé pour la finition uniquement.
2.	 Pour une bonne évacuation des copeaux, il est recommandé d'utiliser l'air comprimé ou le brouillard d'huile.
3.	 α représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.
4.	 �Pour le fraisage de profils, par exemple de moules, les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction de la 

géométrie de la pièce, de la stratégie d'usinage et de la profondeur de passe. Sur les trajectoires de sortie de pièce, réduire 
l'avance.

Matière

Angle d'inclinaison
α < 15°

Angle d'inclinaison
α > 15°

Acier prétraité (35–45HRC)
Acier carbone,  
acier allié (280–350 HB)
Acier allié (≤ 350HB)
Acier trempé (40–62 HRC)

Acier de haute dureté (62–70 
HRC)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

1.	 Questo utensile è consigliato soltanto per lavorazioni di finitura.
2.	 Per un'efficace evacuazione dei trucioli, si consiglia di usare aria compressa o olio nebulizzato (MQL).
3.	 α è l'angolo di inclinazione della superficie lavorata.
4.	 �Per la profilatura, come nel caso degli stampi, le condizioni di lavorazione possono essere notevolmente diverse a 

seconda della geometria del pezzo da lavorare, dei metodi di lavorazione e della profondità di taglio. Ridurre la velocità di 
avanzamento soprattutto durante la fresatura degli spigoli del pezzo da lavorare.

Materiale

Angolo di inclinazione
α < 15°

Angolo di inclinazione
α > 15°

Acciaio pretemprato  
(35–45 HRC)
Acciaio al carbonio,  
acciaio legato (280–350 HB)
Acciaio legato (<350 HB)
Acciaio temprato (40–62 HRC)

Acciaio altamente temprato 
(62–70 HRC)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1.	 Esta herramienta únicamente se recomienda para un mecanizado de acabado.
2.	 Para una buena evacuación de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeración por soplado de aire o neblina de aceite.
3.	 α se corresponde con el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada.
4.	 �Para el mecanizado de perfiles como moldes, las condiciones de mecanizado pueden diferir considerablemente en función 

de la geometría de la pieza, los métodos de mecanizado y la profundidad de corte. Se debe reducir la velocidad de avance, 
especialmente al mecanizar las esquinas de una pieza de trabajo.

Material

Ángulo de inclinación
α < 15°

Ángulo de inclinación
α > 15°

Acero pre–endurecido 
(35–45 HRC)
Acero al carbono,  
acero aleado (280–350 HB)
Acero aleado (<350 HB) 
Acero endurecido (40–62 HRC)

Acero altamente endurecido 
(62–70 HRC)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1.	 Ten frez jest zalecany tylko do obróbki wykańczającej.
2.	 Dla dobrego odprowadzania wióra zalecane jest zastosowanie nadmuchu powietrza lub mgły olejowej.
3.	 α to kąt pochylenia powierzchni obrabianej.
4.	 �W przypadku obróbki kształtowej, np. form, parametry skrawania mogą być inne w zależności od geometrii przedmiotu 

obrabianego, metody obróbki i głębokości skrawania. Szczególnie w pobliżu naroży zalecane jest zmniejszenie posuwu.

Materiał

Kąt pochylenia
α < 15°

Kąt pochylenia
α > 15°

Stale ulepszane cieplnie 
(35–45 HRC)
Stale węglowe,  
stopowe (280–350HB)
Stale stopowe (<350HB)
Stale hartowane (40–62HRC)

Stale wysoko hartowane 
(62–70HRC)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

1.	 Tento nástroj je doporučován pouze pro dokončování obrábění.
2.	 Pro dobrý odvod třísek použijte stlačený vzduch nebo olejovou mlhu.
3.	 α je úhel sklonu obráběného povrchu.
4.	 �Pro obrábění profilů, jako jsou formy, se mohou podmínky obrábění lišit v závislosti na geometrii obrobku, metodách  

obrábění a hloubce řezu. Snižte rychlost posuvu zejména při obrábění rohových oblastí obrobku.

Materiál

Úhel sklonu
α < 15°

Úhel sklonu
α > 15°

Kalená a popouštěná ocel 
(35–45 HRC)
Nelegované oceli,  
legovaná ocel (280–350 HB)
Legovaná ocel (< 350 HB)
Kalená ocel (40–62 HRC)

Ocel s vysokou tvrdostí  
(62–70 HRC)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

1.	 Данный инструмент рекомендуется применять только для чистовой обработки.
2.	 Для улучшенного отвода стружки мы рекомендуем пользоваться сжатым воздухом или масляным туманом.
3.	 α — угол наклона обрабатываемой поверхности.
4.	 �Условия профильной обработки например, прессформ могут существенно отличаться в зависимости от геометрии заготовки, методики  

обработки и глубины резания. В частности, при обработке угловых участков заготовки следует снизить скорость подачи.

Материал

Угол наклона
α < 15°

Угол наклона
α > 15°

Предварительно закаленная 
сталь (35–45 HRC)
Углеродистая сталь, 
легированная сталь  
(280–350 HB)
Легированная сталь (≤350 HB) 
Закаленная сталь (40–62 HRC)

Высокозакаленная сталь  
(62–70 HRC)

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

1.	 Bu takım sadece FİNİŞ işlemeler için önerilir.
2.	 İyi talaş tahliyesi için hava veya yağ buğusu püskürtme önerilir.
3.	 α işlenen yüzeyin eğim açısıdır.
4.	 �Kalıplarda olduğu gibi profil işleme işlemleri için işleme koşulları, iş parçası geometrisine, işleme yöntemlerine ve kesme 

derinliğine bağlı olarak büyük ölçüde değişebilir. Özellikle iş parçasının köşe kesitlerini işlerken ilerleme hızını düşürün.

Malzeme

Eğim açısı
α < 15°

Eğim açısı
α > 15°

Önceden sertleştirilmiş çelik 
(35–45 HRC)
Karbon çeliği,  
alaşımlı çelik (280–350HB)
Alaşımlı çelik (<350HB)
Sertleştirilmiş çelik  
(40–62HRC)

Sertliği yüksek çelik 
(62–70HRC)
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VFRPSRB

0.5≤RE ≤6 8≤RE

±0.005 ±0.007

0.5≤DC ≤6 8≤RE
0

- 0.01
0

- 0.015
DCON=6 8≤DCON ≤10 12≤DCON

0
- 0.005

0
- 0.006

0
- 0.008

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0050R005N020 a 0.05 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0050R010N020 a 0.1 0.5 0.5 2 0.47 50 6 12.7 4 1 2.1 2.2 2.3 2.5
VFRPSRBD0060R005N020 a 0.05 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFRPSRBD0060R010N020 a 0.1 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.5 4 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFRPSRBD0060R010N040 a 0.1 0.6 0.6 4 0.57 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0060R020N020 a 0.2 0.6 0.6 2 0.57 50 6 12.6 4 1 2.1 2.2 2.2 2.6
VFRPSRBD0080R005N040 a 0.05 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R010N040 a 0.1 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.7 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R020N040 a 0.2 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5.1
VFRPSRBD0080R030N040 a 0.3 0.8 0.8 4 0.77 50 6 10.8 4 1 4.2 4.4 4.7 5
VFRPSRBD0100R005N040 a 0.05 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFRPSRBD0100R010N040 a 0.1 1 1 4 0.96 50 6 10.4 4 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFRPSRBD0100R010N060 a 0.1 1 1 6 0.96 50 6 9.1 4 1 6.4 6.7 7.3 7.9
VFRPSRBD0100R020N040 a 0.2 1 1 4 0.96 50 6 10.5 4 1 4.3 4.5 4.7 5.3
VFRPSRBD0100R020N060 a 0.2 1 1 6 0.96 50 6 9.2 4 1 6.4 6.7 7.3 7.8
VFRPSRBD0100R030N040 a 0.3 1 1 4 0.96 50 6 10.5 4 1 4.3 4.5 4.6 5.3
VFRPSRBD0100R040N040 a 0.4 1 1 4 0.96 50 6 10.6 4 1 4.3 4.5 4.5 5.3
VFRPSRBD0150R010N040 a 0.1 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 4.2 4.4 4.8 5.2

2

1

30°

DC≤1 DC≥1.5

LF
LU

DC

DN

RE APMX

B2

DC
ON

BHTA2 15°

LF
LU

DC

DN

RE
APMX

DC
ON

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Effective length  
for inclined angle

Inclined angle

Ef
fe

ct
iv

e
le

ng
th

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

CORNER RADIUS, SHORT CUT LENGTH, LONG NECK

•	 Suitable for high precision machining for creating smooth surfaces on moulds and dies.

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

Neigungswinkel

Ef
fe

kt
iv

e
Lä

ng
e

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

ECKRADIUS, KURZE SCHNITTLÄNGE, LANGER 
HINTERSCHLIFF

•	 Geeignet für die hochpräzise Bearbeitung zur Herstellung hoch genauer Oberflächen auf Gesenken und Formen.

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Longueur effective  
pour un  angle incliné

Angle incliné

Lo
ng

ue
ur

ef
fe

ct
iv

e

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLÉE COURTE, 
DÉTALONNAGE LONG

•	 Convient à l’usinage de haute précision en finition de moules et matrices

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Lunghezza effettiva  
per angolo di interferenza

Angolo di interferenza

Lu
ng

he
zz

a
ef

fe
tti

va

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di 
interferenza

TORICHE, TAGLIENTE CORTO, RASTREMAZIONE LUNGA

•	 Adatte a lavorazioni ad elevata precisione per creare superfici lisce ed uniformi su stampi e matrici.

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

Ángulo inclinado

Lo
ng

itu
d

ef
ec

tiv
a

Referencia

St
oc

k

Ti
po

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

TÓRICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, CUELLO LARGO

•	 Adecuado para un mecanizado de alta precisión para crear superficies lisas en matrices y moldes.

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

Kąt pochylenia

Dł
ug

oś
ć

ef
ek

ty
w

na

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

FREZ Z PROMIENIEM NAROŻA, KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA, 
DŁUGA SZYJKA

•	 Przeznaczony do wysokodokładnej obróbki dla uzyskania gładkich powierzchni form i matryc.

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

Úhel sklonu

Ef
ek

tiv
ní

dé
lk

a

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

POLOMĚR ZAOBLENÍ, KRÁTKÁ DÉLKA ŘEZU, DLOUHÝ KRČEK

•	 Vhodné pro vysoce přesné obrábění k vytvoření hladkých povrchů u lisování a formování.

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Эффективная длина  
для наклонного угла

Наклонный угол

Эф
фе

кт
ив

на
я

дл
ин

а

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для наклонного угла

РАДИУСНАЯ ФРЕЗА, КОРОТКАЯ РЕЖУЩАЯ ЧАСТЬ, ДЛИННАЯ 
ШЕЙКА

•	 Подходит для высокоточной обработки для создания гладких поверхностей штампов и пресс-форм.

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

Eğim açısı

Et
ki

n
uz

un
lu

k

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

KÖŞE RADYUSLU, KISA KESME BOYLU, UZUN BOYUNLU

•	 Kalıplar ve lokmalarında pürüzsüz yüzeyler oluşturmak ve yüksek hassasiyetle işlemek için uygundur.
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VFR

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0150R010N060 a 0.1 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 6.3 6.6 7.1 7.7
VFRPSRBD0150R010N100 a 0.1 1.5 1.5 10 1.42 50 6 6.9 4 1 10.5 10.9 11.7 12.7
VFRPSRBD0150R020N040 a 0.2 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.2 4 1 4.2 4.4 4.6 5.2
VFRPSRBD0150R020N060 a 0.2 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 6.3 6.6 7.1 7.7
VFRPSRBD0150R020N100 a 0.2 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0150R030N040 a 0.3 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.3 4 1 4.2 4.4 4.5 5.2
VFRPSRBD0150R030N060 a 0.3 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.9 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0150R030N100 a 0.3 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0150R050N040 a 0.5 1.5 1.5 4 1.42 50 6 10.5 4 1 4.2 4.4 4.3 5.1
VFRPSRBD0150R050N060 a 0.5 1.5 1.5 6 1.42 50 6 9 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0150R050N100 a 0.5 1.5 1.5 10 1.42 50 6 7.1 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R010N060 a 0.1 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0200R010N100 a 0.1 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R010N150 a 0.1 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R020N060 a 0.2 2 2 6 1.9 50 6 8.4 4 1 6.3 6.6 7.1 7.6
VFRPSRBD0200R020N100 a 0.2 2 2 10 1.9 50 6 6.5 4 1 10.5 10.9 11.7 12.6
VFRPSRBD0200R020N150 a 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R030N060 a 0.3 2 2 6 1.9 50 6 8.5 4 1 6.3 6.6 7 7.6
VFRPSRBD0200R030N100 a 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 10.5 10.8 11.6 12.6
VFRPSRBD0200R030N150 a 0.3 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 15.7 16.2 17.4 18.8
VFRPSRBD0200R030N200 a 0.3 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 20.8 21.5 23.1 25
VFRPSRBD0200R050N060 a 0.5 2 2 6 1.9 50 6 8.6 4 1 6.3 6.5 7 7.5
VFRPSRBD0200R050N100 a 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 10.5 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0200R050N150 a 0.5 2 2 15 1.9 50 6 5.2 4 1 15.6 16.2 17.4 18.7
VFRPSRBD0200R050N200 a 0.5 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 20.8 21.5 23.1 24.9
VFRPSRBD0250R030N080 a 0.3 2.5 2.5 8 2.35 50 6 6.9 4 1 8.3 8.6 9.2 10
VFRPSRBD0250R030N150 a 0.3 2.5 2.5 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0250R050N080 a 0.5 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7 4 1 8.3 8.6 9.2 9.9
VFRPSRBD0250R050N150 a 0.5 2.5 2.5 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 16.1 17.3 18.6
VFRPSRBD0250R100N080 a 1 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7.3 4 1 8.3 8.6 9.1 9.8
VFRPSRBD0300R010N100 a 0.1 3 3 10 2.85 60 6 5.5 4 1 10.4 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0300R010N150 a 0.1 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R020N100 a 0.2 3 3 10 2.85 60 6 5.5 4 1 10.4 10.8 11.6 12.5
VFRPSRBD0300R020N150 a 0.2 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R020N200 a 0.2 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.5 23.1 24.9
VFRPSRBD0300R030N100 a 0.3 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 10.4 10.8 11.5 12.5
VFRPSRBD0300R030N150 a 0.3 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.7
VFRPSRBD0300R030N200 a 0.3 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.5 23 24.9
VFRPSRBD0300R050N100 a 0.5 3 3 10 2.85 60 6 5.6 4 1 10.4 10.7 11.5 12.4
VFRPSRBD0300R050N150 a 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 15.6 16.1 17.3 18.6
VFRPSRBD0300R050N200 a 0.5 3 3 20 2.85 60 6 3.4 4 1 20.7 21.4 23 24.8
VFRPSRBD0300R100N100 a 1 3 3 10 2.85 60 6 5.8 4 1 10.4 10.7 11.4 12.3
VFRPSRBD0300R100N150 a 1 3 3 15 2.85 60 6 4.3 4 1 15.5 16.1 17.2 18.5
VFRPSRBD0300R100N200 a 1 3 3 20 2.85 60 6 3.5 4 1 20.7 21.4 22.9 24.7
VFRPSRBD0400R010N120 a 0.1 4 4 12 3.85 60 6 3.6 4 1 12.5 12.9 13.9 15
VFRPSRBD0400R010N200 a 0.1 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23.1 *
VFRPSRBD0400R020N120 a 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.9 15
VFRPSRBD0400R020N200 a 0.2 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23.1 *
VFRPSRBD0400R030N120 a 0.3 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.8 15
VFRPSRBD0400R030N200 a 0.3 4 4 20 3.85 60 6 2.4 4 1 20.7 21.5 23 *

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

VFRPSRB – CORNER RADIUS, SHORT CUT LENGTH, LONG NECK

*	 No interference

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

VFRPSRB – ECKRADIUS, KURZE SCHNITTLÄNGE, LANGER HINTERSCHLIFF

*	 Keine Interferenz

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

VFRPSRB – FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLÉE COURTE, DÉTALONNAGE LONG

*	 Aucune interférence

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di 
interferenza

VFRPSRB – TORICHE, TAGLIENTE CORTO, RASTREMAZIONE LUNGA

*	 Nessuna interferenza

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

VFRPSRB – TÓRICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, CUELLO LARGO

*	 Sin interferencia

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

VFRPSRB – FREZ Z PROMIENIEM NAROŻA, KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA, DŁUGA SZYJKA

*	 Brak kolizji

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

VFRPSRB – POLOMĚR ZAOBLENÍ, KRÁTKÁ DÉLKA ŘEZU, DLOUHÝ KRČEK

*	 Bez kolize

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для наклонного угла

VFRPSRB – РАДИУСНАЯ ФРЕЗА, КОРОТКАЯ РЕЖУЩАЯ ЧАСТЬ, ДЛИННАЯ ШЕЙКА

*	 Без помех

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

VFRPSRB – KÖŞE RADYUSLU, KISA KESME BOYLU, UZUN BOYUNLU

*	 Temassız
26



25

VFR

RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP

30` 1° 2° 3°

VFRPSRBD0400R030N300 a 0.3 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.2 * *
VFRPSRBD0400R050N120 a 0.5 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 12.5 12.9 13.8 14.9
VFRPSRBD0400R050N200 a 0.5 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7 21.4 23 *
VFRPSRBD0400R050N300 a 0.5 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.1 * *
VFRPSRBD0400R100N120 a 1 4 4 12 3.85 60 6 3.8 4 1 12.4 12.8 13.7 14.8
VFRPSRBD0400R100N200 a 1 4 4 20 3.85 60 6 2.5 4 1 20.7 21.4 22.9 *
VFRPSRBD0400R100N300 a 1 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1 32.1 * *
VFRPSRBD0500R050N150 a 0.5 5 5 15 4.85 60 6 1.7 4 1 15.6 16.1 * *
VFRPSRBD0500R100N150 a 1 5 5 15 4.85 60 6 1.8 4 1 15.5 16.1 * *
VFRPSRBD0600R010N180 a 0.1 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R020N180 a 0.2 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R030N180 a 0.3 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R050N180 a 0.5 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R100N180 a 1 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0600R200N180 a 2 6 9 18 5.85 70 6 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R020N240 a 0.2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R030N240 a 0.3 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R050N240 a 0.5 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R100N240 a 1 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD0800R200N240 a 2 8 12 24 7.85 90 8 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R030N300 a 0.3 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R050N300 a 0.5 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R100N300 a 1 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R200N300 a 2 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R300N300 a 3 10 15 30 9.7 100 10 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R050N360 a 0.5 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R100N360 a 1 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 a 2 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 a 3 12 18 36 11.7 110 12 — 4 2 * * * *

 : Inventory maintained.  : Inventory maintained in Japan.

Order number

St
oc

k

Ty
pe

Effective length  
for inclined angle

*	 No interference

VFRPSRB – CORNER RADIUS, SHORT CUT LENGTH, LONG NECK

 : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.

Bestellnummer

La
ge

r

Ty
p

Effektive Länge  
bei Neigungswinkel

*	 Keine Interferenz

VFRPSRB – ECKRADIUS, KURZE SCHNITTLÄNGE, LANGER HINTERSCHLIFF

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

St
oc

k

Ty
pe

Longueur effective  
pour un  angle incliné

*	 Aucune interférence

VFRPSRB – FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLÉE COURTE, DÉTALONNAGE LONG

 : Materiale disponibile.  : Materiale disponibile in Giappone.

Codice ordinazione

Di
sp

on
ibi

lit
à

Ti
po

Lunghezza effettiva  
per angolo di 
interferenza

*	 Nessuna interferenza

VFRPSRB – TORICHE, TAGLIENTE CORTO, RASTREMAZIONE LUNGA

 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Referencia

St
oc

k

Ti
po

¿Longitud efectiva para 
ángulos inclinados

*	 Sin interferencia

VFRPSRB – TÓRICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, CUELLO LARGO

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Ty
p

Długość efektywna dla 
kąta pochylenia

*	 Brak kolizji

VFRPSRB – FREZ Z PROMIENIEM NAROŻA, KRÓTKA CZĘŚĆ ROBOCZA, DŁUGA SZYJKA

 : Udržováno na skladě.  : Udržováno na skladě v Japonsku.

Objednací kód

Sk
la

d

Ty
p

Efektivní délka  
pro úhel sklonu

*	 Bez kolize

VFRPSRB – POLOMĚR ZAOBLENÍ, KRÁTKÁ DÉLKA ŘEZU, DLOUHÝ KRČEK

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е

Ти
п

Эффективная длина  
для наклонного угла

*	 Без помех

VFRPSRB – РАДИУСНАЯ ФРЕЗА, КОРОТКАЯ РЕЖУЩАЯ ЧАСТЬ, ДЛИННАЯ ШЕЙКА

 : Avrupa da standart stok.  : Japonya da standart stok.

Sipariş Numarası

St
ok

Ti
p

Eğim açısı için  
etkin uzunluk

*	 Temassız

VFRPSRB – KÖŞE RADYUSLU, KISA KESME BOYLU, UZUN BOYUNLU
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
1.5 0.2 10 11000 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

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

Material

Hardned steel (45-55HRC)

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Gehärteter Stahl (45–55 HRC)

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière

Acier traité (45-55 HRC)

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Materiale

Acciaio temprato (45-55HRC)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Acero endurecido (–45-55HRC)

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał obrabiany

Stal hartowana (45-55 HRC)

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál

Kalené oceli (45-55HRC)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал

Закаленная сталь (45–55HRC)

ÖNERILEN KESME ŞARTLARI

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (45-55HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

2.5 0.5 15 7600 1500 0.09 0.3
2.5 1 8 9500 1900 0.15 0.33
3 0.1 10 8100 1900 0.025 0.6
3 0.1 15 6500 1600 0.025 0.48
3 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
3 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
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 3 36 2700 950 0.45 2.3

Material

Hardned steel (45-55HRC)

Material

Gehärteter Stahl (45–55 HRC)

Matière

Acier traité (45-55 HRC)

Materiale

Acciaio temprato (45-55HRC)

Material

Acero endurecido (–45-55HRC)

Materiał obrabiany

Stal hartowana (45-55 HRC)

Materiál

Kalené oceli (45-55HRC)

Материал

Закаленная сталь (45–55HRC)

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (45-55HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
1.5 0.2 10 9200 730 0.035 0.16
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

Material

Hardned steel (55-65HRC)

Material

Gehärteter Stahl (55–65 HRC)

Matière

Acier trempé (55-65 HRC)

Materiale

Acciaio temprato (55-65HRC)

Material

Acero endurecido (55-65HRC)

Materiał obrabiany

Stal hartowana (55-65 HRC)

Materiál

Kalené oceli (55-65HRC)

Материал

Закаленная сталь (55–65HRC)

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (55-65HRC)
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VFR

VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

2.5 0.5 15 6100 1100 0.06 0.28
2.5 1 8 7600 1400 0.09 0.31
3 0.1 10 6500 1200 0.02 0.55
3 0.1 15 5200 940 0.02 0.44
3 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
3 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
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 3 36 2100 510 0.3 2.1

Material

Hardned steel (55-65HRC)

Material

Gehärteter Stahl (55–65 HRC)

Matière

Acier trempé (55-65 HRC)

Materiale

Acciaio temprato (55-65HRC)

Material

Acero endurecido (55-65HRC)

Materiał obrabiany

Stal hartowana (55-65 HRC)

Materiál

Kalené oceli (55-65HRC)

Материал

Закаленная сталь (55–65HRC)

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (55-65HRC)
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VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
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

Material

Hardned steel (65-70HRC)

Material

Gehärteter Stahl (65–70 HRC)

Matière

Acier trempé (65-70 HRC)

Materiale

Acciaio temprato (65-70HRC)

Material

Acero endurecido (65-70HRC)

Materiał obrabiany

Stal hartowana (65-70 HRC)

Materiál

Kalené oceli (65-70HRC)

Материал

Закаленная сталь (65–70HRC)

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (65-70HRC)
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VFRPSRB

DC RE LU n f ap ae

H

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
3 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
4 1 20 2700 540 0.07 0.53
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

Material

Hardned steel (65-70HRC)

1.	 �When the inclination angle of machined surface is large, or machining with large cutting load such as corner area,  
reduce the revolution and feed rate.

2.	 If the depth of cut is shallow, the revolution and feed rate can be increased.
3.	 �Cutting conditions may differ consider ably due to the tool overhang, depth of cut and machine tool condition.  

Please use the table above as a reference starting point.

Material

Gehärteter Stahl (65–70 HRC)

1.	 �Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsfläche groß ist oder unter großen Schnittlasten wie in Ecken gearbeitet wird, 
müssen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2.	 Bei geringen Schnitttiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.
3.	 �Die Schneidbedingungen können aufgrund von Werkzeugüberhang, der Schnitttiefe und des Zustands des 

Maschinenwerkzeugs erheblich variieren. Bitte nutzen Sie die obenstehende Tabelle als Referenz.

Matière

Acier trempé (65-70 HRC)

1.	 �Lorsque l’angle d’inclinaison de la surface usinée est important ou en usinant avec des efforts de coupe élevés,par exemple 
dans des zones d’angle, veuillez les vitesses de rotation et d’avance.

2.	 Si l’engagement est faible, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d’avance.
3.	 �Les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction du porte-à-faux de l’outil, de la profondeur de passe et 

de la raideur de la pièce et de la machine. Veuillez utiliser le tableau ci-dessus comme valeurs de départ.

Materiale

Acciaio temprato (65-70HRC)

1.	 �In caso di ampio angolo di inclinazione della superficie lavorata o di lavorazione con un ampio carico di taglio come nell'area 
dell'angolo, ridurre il numero di giri e la velocità di avanzamento.

2.	 Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
3.	 �Le condizioni di taglio possono essere notevolmente diverse a seconda dello sbalzo dell'utensile, della profondità di taglio e 

dello stato della macchina utensile. Usare la tabella sopra riportata come punto iniziale di riferimento.

Material

Acero endurecido (65-70HRC)

1.	 �Cuando el ángulo de inclinación de la superficie mecanizada sea grande o durante el mecanizado con cargas elevadas, como 
por ejemplo áreas de esquinas reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

2.	 Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3.	 �Las condiciones de corte pueden variar considerablemente debido al voladizo de la herramienta, la profundidad de corte y el 

estado de la máquina. Por favor, use la tabla de arriba como referencia de punto de inicio.

Materiał obrabiany

Stal hartowana (65-70 HRC)

1.	 �Jeżeli kąt pochylenia obrabianej powierzchni jest duży lub dokonywana jest obróbka z dużymi obciążeniami np. w narożach, 
wówczas należy zmniejszyć obroty i posuw.

2.	 Jeśli głębokość skrawania jest mała, obroty i posuw można zwiększyć.
3.	 �Warunki obróbki mogą się znacznie różnić, zależnie od wysięgu narzędzia, głębokości skrawania oraz stanu obrabiarki. 

Powyższą tabelę należy traktować jako punkt wyjścia.

Materiál

Kalené oceli (65-70HRC)

1.	 �Při velkém úhlu sklonu obráběného povrchu nebo při obrábění při vysokém zatížení, např. v rozích, snižte otáčky a rychlost 
posuvu.

2.	 Při malé hloubce řezu lze použít větší otáčky a rychlost posuvu.
3.	 �Řezné podmínky se mohou značně lišit z důvodu vyložení nástroje, hloubky řezu a podmínek obráběcího stroje. Použijte 

prosím výše uvedenou tabulku jako počáteční referenci.

Материал

Закаленная сталь (65–70HRC)

1.	 �При большом угле наклона обработанной поверхности либо при обработке с высокими нагрузками, например на углах, необходимо 
уменьшить число оборотов и скорость подачи.

2.	 При малой глубине резания частота вращения и подача могут быть увеличены.
3.	 �Условия обработки могут существенно отличаться в зависимости от длины вылета, глубины резания и состояния станка. 

Используйте данные, приведенные в таблице выше, в качестве справочной информации.

Malzeme

Sertleştirilmiş Çelik (65-70HRC)

1.	 �İşlenen yüzeyin eğim açısı büyük olduğunda veya yüksek kesme yükü ile işleme yapıldığında; (köşelerde olduğu gibi), devir ve 
ilerleme hızını düşürün.

2.	 Kesme derinliği düşükse, devir ve ilerleme hızı artırılabilir.
3.	 �Kesme koşulları, takım serbest boyuna, kesme derinliğine ve işleme tezgahının durumuna bağlı olarak farklılıklar 

gösterebilir. Lütfen yukarıdaki tabloyu referans başlangıç noktası olarak kullanın.
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Surface blemishes

Material

Tool

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / t.)

ap (mm)

ae (mm)

Overhang (mm)

Cutting mode Air blow

Machine Vertical MC (HSK-E25)

COMPARSION OF FINISHED SURFACES

Good surface Poor surface

Conventional end mills

APPLICATION EXAMPLES

Material

Werkzeug

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / Zahn)

ap (mm)

ae (mm)

Auskragung (mm)

Schnittmodus Druckluft

Maschine Vertikal MC (HSK-E25)

Oberflächenfehler

OBERFLÄCHENVERGLEICH

Verbesserte Oberflächenqualität Niedrige Oberflächenqualität

Konventionelle Schaftfräser

ANWENDUNGSBEISPIELE

Matière

Outil

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / t)

ap (mm)

ae (mm)

Porte-à-faux (mm)

Lubrification Soufflage d'air

Machine CU vertical (HSK-E25)

Défauts d'usinage

COMPARAISON DES ÉTATS DE SURFACE

Bon état de surface Surface dégradée

Fraise conventionnelle

EXEMPLES D'APPLICATIONS

Materiale

Utensile

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / dente)

ap (mm)

ae (mm)

Sbalzo utensile (mm)

Modalità di taglio Soffio d'aria

Macchina utensile Verticale M / C (HSK-E25)

Difetti superficiali

CONFRONTO TRA SUPERFICI FINITE

Buona superficie Superficie scadente

Frese integrali convenzionali

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Material

Herramienta

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / d.)

ap (mm)

ae (mm)

Longitud de la protuberancia (mm)

Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical (HSK-E25)

Defectos en la superficie

COMPARACIÓN DE SUPERFICIES ACABADAS

Buena superficie Superficie imperfecta

Fresas convencionales

EJEMPLOS DE APLICACIÓN

Materiał

Typ freza

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / ząb)

ap (mm)

ae (mm)

Wysięg (mm)

Rodzaj obróbki nadmuch powietrza

Obrabiarka pionowe centrum obróbcze (HSK-E25)

Nierówności na powierzchni

PORÓWNANIE GŁADKOŚCI POWIERZCHNI PO OBRÓBCE

Wysoka gładkość powierzchni Niska gładkość powierzchni

Konwencjonalne frezy trzpieniowe

PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

Materiál

Nástroj

n (min-¹)

Vc (m / min)

Vf (mm / min)

fz (mm / zub)

ap (mm)

ae (mm)

Vyložení (mm)

Způsob obrábění Proud vzduchu

Obráběcí stroj Vertikální obráběcí centrum (HSK-E25)

Povrchové vady

POROVNÁNÍ OBROBENÝCH POVRCHŮ

Kvalitní povrch Nekvalitní povrch

Konvenční čelní stopkové frézy

PŘÍKLADY POUŽITÍ

Материал

Инструмент

n (мин-¹)

Vc (м / мин)

Vf (мм / мин)

fz (мм / зуб)

ap (мм)

ae (мм)

Длина вылета (мм)

Метод обработки Обдув воздухом

Станок Вертикальный обрабатывающий центр (HSK-E25)

Дефекты поверхности

СРАВНЕНИЕ ОБРАБОТАННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Хорошее качество поверхности Плохое качество поверхности

Стандартные концевые фрезы

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЙ

Malzeme

Takım

n (dk-¹)

Vc (m / dk)

Vf (mm / dk)

fz (mm / diş)

ap (mm)

ae (mm)

Takım çıkma uzunluğu (mm)

Kesme Modu Hava püskürtme

Tezgah Dikey MC (HSK-E25)

Yüzey lekeleri

FİNİŞ YÜZEYLERİN KARŞILAŞTIRILMASI

İyi yüzey kalitesi Yetersiz yüzey kalitesi

Klasik parmak frezeler

UYGULAMA ÖRNEKLERI
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VFR

Material

Tool

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / t.)

ap (mm)

ae (mm)

Overhang (mm)

Cutting mode Air blow

Machine Vertical MC (HSK-A63)

Material

Tool

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / t.)

ap (mm)

ae (mm)

Overhang (mm)

Cutting mode Air blow

Machine Vertical MC (HSK-A63)

Fl
an

k 
w

ea
r (

m
m

)

Cutting length (m)

Fl
an

k 
w

ea
r (

m
m

)

Cutting length (m)

Conventional

Conventional

Conventional

APPLICATION EXAMPLES

Conventional

Material

Werkzeug

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / Zahn)

ap (mm)

ae (mm)

Auskragung (mm)

Schnittmodus Druckluft

Maschine Vertikal MC (HSK-A63)

Material

Werkzeug

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / Zahn)

ap (mm)

ae (mm)

Auskragung (mm)

Schnittmodus Druckluft

Maschine Vertikal MC (HSK-A63)

Ve
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iß
m
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(m
m

)

Schnittlänge (m)

Ve
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iß
m
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(m
m

)

Schnittlänge (m)

Herkömmlich

Herkömmlich

Herkömmlich

ANWENDUNGSBEISPIELE

Herkömmlich

Matière

Outil

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / t)

ap (mm)

ae (mm)

Porte-à-faux (mm)

Lubrification Souffage d'air

Machine CU vertical (HSK-A63)

Matière

Outil

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / t)

ap (mm)

ae (mm)

Porte-à-faux (mm)

Lubrification Souffage d'air

Machine CU vertical (HSK-A63)

Conventionnel

Conventionnel

Longueur usinée (m)

Longueur usinée (m)

Us
ur

e 
en

 d
ép

ou
ill

e 
 

(m
m

)
Us

ur
e 

en
 d

ép
ou

ill
e 

 
(m

m
)

Conventionnel

EXEMPLES D'APPLICATIONS

Conventionnel

Materiale

Utensile

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / dente)

ap (mm)

ae (mm)

Sbalzo utensile (mm)

Modalità di taglio Soffio d'aria

Macchina utensile Verticale M / C (HSK-A63)

Materiale

Utensile

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / dente)

ap (mm)

ae (mm)

Sbalzo utensile (mm)

Modalità di taglio Soffio d'aria

Macchina utensile Verticale M / C (HSK-A63)

Convenzionale

Convenzionale

Lunghezza di taglio (m)

Lunghezza di taglio (m)

Us
ur

a 
fia

nc
o 

 
(m

m
)

Us
ur

a 
fia

nc
o 

 
(m

m
)

Convenzionale

ESEMPI DI APPLICAZIONE

Convenzionale

Material

Herramienta

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / d.)

ap (mm)

ae (mm)

Longitud de la protuberancia (mm)

Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical (HSK-A63)

Material

Herramienta

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / d.)

ap (mm)

ae (mm)

Longitud de la protuberancia (mm)

Tipo de corte Golpe de aire

Máquina Centro de mecanizado vertical (HSK-A63)

Convencional

Convencional

Longitud de corte (m)

Longitud de corte (m)

De
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(m
m

)
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 d
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(m

m
)

Convencional

EJEMPLOS DE APLICACIÓN

Convencional

Materiał

Typ freza

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / ząb)

ap (mm)

ae (mm)

Wysięg (mm)

Rodzaj obróbki nadmuch powietrza

Obrabiarka pionowe centrum obróbcze (HSK-A63)

Materiał

Typ freza

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / ząb)

ap (mm)

ae (mm)

Wysięg (mm)

Rodzaj obróbki nadmuch powietrza

Obrabiarka pionowe centrum obróbcze (HSK-A63)

Frez konwencjonalny

Frez konwencjonalny

Długość skrawania (m)

Długość skrawania (m)

Zu
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rn
e 
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 (m

m
)

Frez konwencjonalny

PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

Frez konwencjonalny

Materiál

Nástroj

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / zub)

ap (mm)

ae (mm)

Vyložení (mm)

Způsob obrábění Proud vzduchu

Obráběcí stroj Vertikální obráběcí centrum (HSK-A63)

Materiál

Nástroj

n (min-¹)

Vf (mm / min)

fz (mm / zub)

ap (mm)

ae (mm)

Vyložení (mm)

Způsob obrábění Proud vzduchu

Obráběcí stroj Vertikální obráběcí centrum (HSK-A63)

Op
ot

ře
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řb
et

u 
 

(m
m

)

Řezná dráha (m)

Op
ot

ře
be

ní
 h

řb
et

u 
 

(m
m

)

Řezná dráha (m)

Konvenční

Konvenční

Konvenční

PŘÍKLADY POUŽITÍ

Konvenční

Материал

Инструмент

n (мин-¹)

Vf (мм / мин)

fz (мм / зуб)

ap (мм)

ae (мм)

Длина вылета (мм)

Метод обработки Обдув воздухом

Станок Вертикальный обрабатывающий центр (HSK-A63)

Материал

Инструмент

n (мин-¹)

Vf (мм / мин)

fz (мм / зуб)

ap (мм)

ae (мм)

Длина вылета (мм)

Метод обработки Обдув воздухом

Станок Вертикальный обрабатывающий центр (HSK-A63)

Из
но

с п
о з

ад
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й 
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ве
рх

но
ст

и 
(м

м)

Длина резания (м)

Из
но

с п
о з

ад
не

й 
по

ве
рх

но
ст

и 
(м

м)

Длина резания (м)

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЙ

Стандартный инструмент

Malzeme

Takım

n (dk-¹)

Vf (mm / dk)

fz (mm / diş)

ap (mm)

ae (mm)

Takım çıkma uzunluğu (mm)

Kesme Modu Hava püskürtme

Tezgah Dikey MC (HSK-A63)

Malzeme

Takım

n (dk-¹)

Vf (mm / dk)

fz (mm / diş)

ap (mm)

ae (mm)

Takım çıkma uzunluğu (mm)

Kesme Modu Hava püskürtme

Tezgah Dikey MC (HSK-A63)

Ya
n 

Ke
na

r A
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ı  
(m

m
)

Kesme Uzunluğu (m)

Ya
n 

Ke
na

r A
şı

nm
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ı  
(m

m
)

Kesme Uzunluğu (m)

Klasik

Klasik

Klasik

UYGULAMA ÖRNEKLERI

Klasik
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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 ESPAÑA, 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	 + 33 1 69 35 53 53  .  Fax + 33 1 69 35 53 50  
Email	 mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND
MMC HARDMETAL POLAND SP. Z O.O 
Al. Armii Krajowej 61  .  50 - 541 Wroclaw 
Phone	 + 48 71335 1620  .  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 - İZMİR MERKEZ ŞUBESİ 
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1  .  15001 35530 Bayraklı / İzmir 
Phone	 + 90 232 5015000  .  Fax + 90 232 5015007
Email  	 info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com 
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