VICTORY™ - SCHULTERFRASER

Einzigartige Losung zum Plan- und Eckfrasen mit 8 Schneiden pro
Wendeschneidplatte

- Schaftfraser mit Weldon®-Zylinderschaft: 32 mm
- Aufsteckfraser: 40-250 mm

VSM890™-12

- Echte 90° Schulterflachen. Besonders geeignet zum
zeilenférmigen Frasen hoher Schultern.

- Axiale Schnitttiefe; Ap1 max bis zu 9,8 mm.

- Optimierte Ausflihrung der Spanrdume fir eine gute
Spanabfihrung.

- Benutzerfreundliches Plattensitz-Nummerierungssystem.

- Fraserkdrper mit innerer Kihlmittelzufihrung.

- Geringere Gratbildung am Werkstuck.

Bewahrte Verfahren

- Schruppwerkzeug fur echte 90° mit integrierter
Schlichtfahigkeit in einem Werkzeug.

Koswentionelt - Va VSMga0-12 - Herausragende Oberflachengiite mit VSM890-12 beim

= = zeilenférmigen Frasen hoher Schultern.

- Bei vielen Bearbeitungen ist kein zusatzliches Schlichten
notwendig, was die Bearbeitungszeit verkurzt und die
Werkzeugkosten senkt.

Harvorragende Oberflichangiite mit VSMB90-12
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VSM890 ™-12

Einzigartige Konstruktion der Spanflache, die optimal die radialen und axialen Kréfte ausbalanciert.
Ausgelegt fiir die leichte Bearbeitung bis zum Schruppen in nahezu allen Werkstoffen.
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Erste Wahl bei Anwendung in Erste Wahl bei Anwendung in Erste Wahl zum Schruppen
Aluminium und Nichteisen- rostfreien Stahlen, nahezu aller Werkstlickstoffe.
Metallen. sowie bei leichter Bearbeitung. Fir héchste Vorschiibe

Niedrige Schnittkrafte. Schlichten
Stabilere Schneidkantenpraparation. Hohrere Vorschiibe

Anwendungen

1. Planfrasen.

2. Vollnuten mit 100% radialer Eingriffsbreite.
3. Eckfrasen mit Abzeilen und
ausgezeichneter Schulterflache.

4. Eckfrasen mit niedriger axialer und hoher
radialer Eingriffsbreite.

5. Eckfrasen mit niedriger radialer und hoher
axialer Eingriffsbreite.

6. HPC-Planfrasen. Beste Wahl fiir 1\ \
Referenzschnitt an Gulteilen.

7. Dynamisches/Trochoides Nutfrasen.
8. Z-Achse Tauchfrasen.

9. Kontur-Umfangfrasen.

10. Z-Achse Tauchfrasen fir Vollnuten.
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B Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeit [m/min]*

Werkstoff WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - | - - -] - - -]33 285 270|455 395 370 295 260 245 | - - - [ - - -
2 - - - |- - -] - - - |275 240 200|280 255 230|250 215 180 | - - - | - - -
3 - - - |- = -] = = - |255 215 175|255 230 205|230 195 160 | - - - | - - -
4 - - - |- - -] - - - |25 18 150|190 175 160|205 170 135 | - - - | - - -
5 - - - |- - -] - - - ]18 170 150|260 230 210|170 155 135|170 145 120 | - - -
6 - - -|l- - -] - - -]165 125 100|160 135 110|150 115 90 | 150 110 80 | - - -
1 - - - | - - -1 - - - ]205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | - - -
2 - - -]l - - -] - - - |18 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120| - - -
3 - - -]l - = -] - = - ]140 120 95 [145 130 115|130 115 90 | 145 110 85 | - - -
1 420 385 340270 245 215 - - - [230 205 185|295 265 240 | - - - | - - - |295 265 240
2 335 295 275|210 190 175| - - - | 180 160 150|235 210 190 - - - [ - - - [230 205 190
3 280 250 230|175 160 145| - - - | 150 135 120|195 175 160 | - - - | - - - |195 175 160
1 = = == = =JiBes 83 = = == = == = == = == = =
2 - - -] - - -l 85 0| - - -|- - -|- - -|- - |- - -
3 - - -l - = - |94 85 760| - - - |- - -|- = -|- = -|1- = -
1 - - -] - == -1- = -1]4 38 25| - - -] - - -174 38 25|- - -
2 - - -|- - -|- - -1]4 38 25| - - - |- - - 14 3 25| - - -
3 - - -|- - -]- - -|5 490 25|- - -|- - -5 4 25| - - -
4 - - -|1- - -]l- - -1]70 5 3| - - -] - - -1]160 5 3]|- - -
1 - - - |I'=="-1T-=-"="-T-"="-T-=-"= -T=-"="-—T="="-1T1T160 130 90

HINWEIS: Die Startwerte fur Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die mittlere Spandicke zunimmt,
sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
*Die Werkstoffgruppen P, M, K und H zeigen die empfohlenen Anfangsschnittgeschwindigkeiten zur Trockenbearbeitung.
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