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Neuer Duplex-Torusfraser

VFFUORB

Duplex-Torusfraser fiir die Bearheitung von
gehartetem Stahl mit hohem Vorschub.

DUPLEX-RADIUS
Neue Geometrie fur hohe Produktivitat
mit kleinem und groRem Radius.
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VFFDRB

Neuer Duplex-Torusfraser

Eigenschaften

Neue hocheffiziente Geometrie
e Diinne Spane und eine lange Schneidkante erzielen eine erhohte Leistung
und eine ausgezeichnete Werkzeugstandzeit.
e|deal fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl.
e Reduzierte Schnittkraft in radialer Richtung verringern die Werkzeugvibrationen und -ablenkung.
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Leistungs- und Anwendungsbereich
e Ermdglicht eine hocheffiziente Bearbeitung von geharteten Stahlen tiber 60 HRC.
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Schaftfraser mit
Vibrationskontrolle

fiir eine hocheffiziente
Bearbeitung
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Anwendungsbezogene Werkzeugauswahltabelle
Gehartete Werkstoffe Lange Auskragungen Hoher Vorschub Hohe ap-
(>50 HRC) (>5xD) (>0,05xD)
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Erhdhte Vorschubgeschwindigkeiten aufgrund der speziellen Duplex-Eckenradius-Geometrie.
Durch die erhdhte Anzahl der Schneiden, kdnnen hohe Vorschiibe erzielt werden. Einheit : mm
Duplex-Eckenradius
Bestellbezeichnung D1 R ap |ap2 | L3 | D5 | L1 | D4 N a [Lager| Typ
K | Xb | Re | Rb
VFFDRBDO0300 3 10.64|0.18 3 10 2.8 | 60 6 4 10.08 |0.375| 0.5 | 2 2.1 [} 1
0400 4 10.71]0.25 4 12 3.8 | 60 6 4 10.13 (0.5 05 |3 19| @ 1
0600 6 /092|036 9 | 18 | 56| 80 6 4 [0.21/0.75 | 06 | 5 17| @ 2
0800 8 [1.16|0.44 | 12 24 76| 90 8 6 1022 (1.6 08 |45 |17 | @ 2
1000 10 (1471057 | 15 | 30 | 9.4 |100 | 10 6 [0.28 |2 1 55|17 | @ 2
1200 12 |1.77 | 0.7 18 36 |[11.4 | 110 | 12 6 [0.34 |24 12 |65 |18 | @ 2

N =Anzahl der Schneiden @ =max. Eintauchwinkel

Schnittdaten

Schulterfrasen
B e e e A
C-Stahl, legierter Stahl (180—280 HB), Vergiteter Stahl (35—45 HRC)

Legierter Werkzeugstahl (€350 HB),

Werkstoff | Baustahl (<180 HB)

Durchm. ve n fz vf ap ae vec n fz vf ap ae

(mm) (m/min) (min-T) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (m/min) (min-1) (mm) (mm/min) (mm) (mm)

3 150 16000 0.15 9600 0.12 1.5 135 14000 0.15 8400 0.12 1.5

4 150 12000 0.20 9600 0.16 2.0 135 11000 0.20 8800 0.16 2.0

6 150 8000 0.35 11000 0.24 3.0 135 7200 0.35 10000 0.24 3.0

8 150 6000 0.35 13000 0.32 4.8 135 5400 0.35 11000 0.32 4.8

10 150 4800 0.40 12000 0.40 6.0 135 4300 0.40 10000 0.40 6.0

12 150 4000 0.45 11000 0.48 7.2 135 3600 0.45 9700 0.48 7.2
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Geharteter Stahl (40—55 HRC), Geharteter Stahl (55—62 HRC)

Ferritischer und martensitischer rostfreier Stahl (>200 HB),

Rarsicl Ausscheidungsgehéarteter rostfreier Stahl (<450 HB)

Durchm.[  ve n fz vf ap ae ve n fz vf ap ae
(mm) (m/min) (min-1) (mm) (mm/min) (mm) (mm) (m/min) (min-1) (mm) (mm/min) (mm) (mm)
3 120 13000 0.15 7800 0.12 1.5 80 8500 0.10 3400 0.12 1.5

4 120 9500 0.21 8000 0.16 2.0 80 6400 0.15 3800 0.16 2.0

6 120 6400 0.35 9000 0.24 3.0 80 4200 0.30 5000 0.24 3.0

8 120 4800 0.35 10000 0.32 4.8 80 3200 0.30 5800 0.32 4.8
10 120 3800 0.40 9100 0.40 6.0 80 2500 0.35 5300 0.40 6.0
12 120 3200 0.45 8600 0.48 7.2 80 2100 0.40 5000 0.48 7.2

1) Beim Schrageintauchen wird eine Reduzierung der Vorschubgeschwindigkeit um 50 % empfohlen. Der empfohlene Eintauchwinkel betragt 1 Grad.
2) Im Falle einer Auskragung von mehr als 5xD verringern Sie die Spindeldrehzahl um 30 % und die Vorschubgeschwindigkeit um 50 %.

@ : Lagerstandard.




Schnittleistung

Vergleich der Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung
von legiertem Werkzeugstahl (g 6 und eine Auskragung von 7xD)

‘ Normaler Verschleil nach 200 m.
Bearbeitung kann bis zu

‘ 2.000 m f‘ortgesetzt werden.

Wettbewerbs-Schaftfraser weisen oft schon
nach 50 m Ausbrliche auf.
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VFFDRB
(Schnittlange 200 m)

| Wettbewerb
3 (Schnittiange 50 m)
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<Schnittdaten>
Werkstoff : DIN X40CrMoV51 (52HRC)
Werkzeugbezeichnung : VFFDRBD0600
¢ VVFFDRB erreicht mehr als die 20-fache Werkzeugstandzeit bei Drehzahl +6.400 min-1 (120 m/min)
Anwendungen mit extremen Auskragungen (7xD) verglichen mit Vorschubgeschw. - 6.400 mm/min (0.25 mm/Zahn)
Schnitttiefe & Schnittbreite: ap = 0.3 mm, ae = 1.5 mm
unseren Wettbewerbern. Auskragung 42 mm (7%D)
Maschine & Anbindung : Vertikal BAZ (HSK63)
Schnittrichtung & Kiihlung: Gleichlauf, Druckluft
N J
Vergleich der Bearbeitungseffizienz bei der Bearbeitung
von legiertem Werkzeugstahl (g 10 — 3xD Auskragung)
VFFDRB
6 Schneiden
Vorschubgeschwindigkeit
(16.800 mm/min)
- Bei Wettbewerbs-Schaftfrasern treten bei diesen Wettbewerb
— v Vorschubgeschwindigkeiten Ausbriiche auf. Vorschubgeschwindigkeit
[ [ [ [ [ (5250 mm/min)
| | | | | | | | | | | | | | |

8.400 12.600
Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

16.800 21.000

<Schnittdaten>
Werkstoff : DIN X40CrMoV51 (52 HRC)
Werkzeugbezeichnung : VFFDRBD1000
. - . . - Drehzahl :3.500 min' (110 m/min)
e Dreifache Vorschubgesghwlndlgkelt im Vergleich zu marktlblichen Vorschubgeschw. 5,250 — 16.800 mm/min
Hochvorschubfréasern maglich. Schnitttiefe & Schnittbreite: ap=0.3 mm, ae=5.5 mm
Auskragung :30 mm
Maschine & Anbindung : BAZ Horizontal (BT40)
Schnittmethode & Kiihlung : Gleichlauf, Druckluft
&
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