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ViperCut VHM Fraser

« DPC Werkzeug optimiert
fur das dynamische Frasen
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* RECON: Originalreconditioning, Werkzeug schéarfen und neu beschichten
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* RECON: Originalreconditioning, Werkzeug schéarfen und neu beschichten

Anwendungsbeispiele

Werkzeug:
Material:

Programmierung:

Spannung:
Kahlung:
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Standzeit:

VC5L.1600

1.4305

dynamisches Frasen
Kraftspannfutter
Nass

36 mm
1,1 mm
230 m/min
0,2 mm
0,053 mm

> 240 min
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Artikel-Nr.

VC5L.0600HB
VC5L.0800HB
VC5L.1000HB
VC5L.1200HB
VC5L.1600HB
VC5L.2000HB

Rabattgruppe:

Artikel-Nr.

VC5S.0600HB
VC5S.0800HB
VC5S.1000HB
VC5S.1200HB
VC5S.1600HB
VC5S.2000HB

Rabattgruppe:

VC5L.1200
1.3964 Alloy 50
iMachining, Vollnut, Kontur

Nass

38 | 12-18 | 18 mm
0,3-0,4 | 12 | 6 mm
90-120 | 55 | 55 m/min

0,6-0,8 | 0,023 | 0,03 -0,06

0,12 | 0,025 | 0,032

Al

41/42°

26,40
37,60
50,30
66,10
111,80
163,10
VPC

23,30
32,20
43,50
56,60
95,60
138,40
VPC

Artikel-Nr.
RECON*

VC5L.0600HB-RECON
VC5L.0800HB-RECON
VC5L.1000HB-RECON
VC5L.1200HB-RECON
VC5L.1600HB-RECON
VC5L.2000HB-RECON

Artikel-Nr.
RECON*

VC5S.0600HB-RECON
VC5S.0800HB-RECON
VC5S.1000HB-RECON
VC5S.1200HB-RECON
VC5S.1600HB-RECON
VC5S.2000HB-RECON

VC5S.1600
Inconell 718

RECON*

33,60*
40,60*
50,90*
60,20*
VPC-RECON

RECON*

26,90
32,60*
40,70
48,20
VPC-RECON

Kontur, zwei verschiedene a_

Kraftspannfutter
Nass

14 mm

13,5 | 6,2 mm
35 | 35 m/min
0,042 | 0,071

0,039 | 0,044



ViperCut VHM Fraser

. .. .. __ SchaftHB

perfekt abgestimmtes Hartmetall auf rostfreie
Materialien und Superlegierungen

Max. Schneidenlange bei DIN Gesamtlange
. BauformLundS

. verstarkter Kern fir max. Vorschibe
. ungleicher Drall 41/42°
. modernste Multilayer-Beschichtung

. __  __ Mikro Spanbrecher

spezielle Schneidkantenpraparation fir maximale
. Standzeiten

. ungleiche Teilung

- . . __ Stirngeometrie erlaubt Bohrzirkularfrésen < 3°




ViperCut Schnittwerte

ViperCut - L
Werkstoff Zugfestigkeit / Material Harte ic ag 1 a2 1 2 h
[m/min] e e [mm] [mm] ()
<600 N/mm? <230 HB 180 - 380 0,1xd 0,2xd 0,0146 x d 0,0103 x d 0,0046 x d
<1200 N/mm? <350 HB 150 - 300 0,1xd 0,2xd 0,0146 xd 0,0103 xd 0,0046 x d
< 1400 N/mm? <380 HB 100 - 250 0,1xd 0,2xd 0,0146 x d 0,0103 xd 0,0046 x d
ferritisch / matensitisch <220 HB 80 - 200 0,06 xd 0,12 xd 0,0122 xd 0,0087 x d 0,003 xd
M austenitisch < 240HB 50 -180 0,06 xd 0,12 xd 0,0122 xd 0,0087 xd 0,003 x d
hitzebestandiger Stahl / Duplex <240 HB 40 - 80 0,06 xd 0,12xd 0,0122xd 0,0087 xd 0,003 x d
<1000 N/mm? <350 HB 35-80 0,06 x d 0,12xd 0,0122 xd 0,0087 x d 0,003 x d
> 1000 N/mm? ausgelagert <400 HB 25-50 0,06 xd 0,12 xd 0,0122 xd 0,0087 x d 0,003 x d
Titanlegierungen <400 HB 40-120 0,06 xd 0,12xd 0,0122 xd 0,0087 xd 0,003 x d

Zur Vermeidung von Thermoschocks bei der Beschichtung empfehlen wir fiir optimale Standzeiten ab ca. vc = 120 m/min Trockenbearbeitung. Bei Bildung von Aufbauschneiden (z.B. tw. bei 1.4305) Kiihlung wieder anschalten.
Ebenso sollten rostfreie Stahle, die bei Hitzeeinwirkung zur Aushartung neigen, nass bearbeitet werden.
Bohrzirkularfrésen: Reduzierung von vc um ca. 40% und fz um ca. 65% bei maximalem Winkel von 3° zum Rampen.

ViperCut - S
Werkstoff Zugfestigkeit / Material Harte Ve ag1 ag2 fz g fz 2 h
[m/min] ® © [mm] [mm] m
< 600 N/mm? <230 HB 180 - 380 0,15xd 0,25 xd 0,012 xd 0,0092 x d 0,0046 x d
< 1200 N/mm? <350 HB 150 - 300 0,15 xd 0,25 xd 0,012xd 0,0092 x d 0,0046 x d
< 1400 N/mm? <380 HB 100 - 250 0,15 xd 0,25 xd 0,012 xd 0,0092 x d 0,0046 x d
ferritisch / matensitisch <220 HB 80 - 200 0,09 xd 0,15 xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
M austenitisch < 240HB 50 - 180 0,09 x d 0,15 xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
hitzebestandiger Stahl / Duplex <240 HB 40 - 80 0,09 xd 0,15xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
<1000 N/mm? <350 HB 35-80 0,09 x d 0,15xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
> 1000 N/mm? ausgelagert <400 HB 25 - 50 0,09 xd 0,15 xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
Titanlegierungen <400 HB 40-120 0,09 xd 0,15 xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd

Zur Vermeidung von Thermoschocks bei der Beschichtung empfehlen wir fiir optimale Standzeiten ab ca. vc = 120 m/min Trockenbearbeitung. Bei Bildung von Aufbauschneiden (z.B. tw. bei 1.4305) Kiihlung wieder anschalten.
Ebenso sollten rostfreie Stahle, die bei Hitzeeinwirkung zur Aushértung neigen, nass bearbeitet werden.
Bonhrzirkularfrasen: Reduzierung von vc um ca. 40% und fz um ca. 65% bei maximalem Winkel von 3° zum Rampen.
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