VEX fiir die hocheffiziente
Bearheitung von
Titanlegierunyen

Erzielt extrem hohe
Zerspanvolumen
beim Schruppen
von bis zu

400cm¥min* |3

*Schruppzerspanung mit Fraserdurchmesser 63mm, erzielt in TIAI6V4



Der neue VFX-Fraser uberzeugt durch optimale Spanabfuhr,
hohe Zuverlassigkeit und innovativer Kuhimittelzufuhr.

VFX-Serie

Neues Design fur maximale Werkzeugstabilitat

Die vertikale Ausrichtung der WSP gewahrleistet, dass die Fraskrafte
ideal absorbiert werden und dadurch eine hohe Steifigkeit des
Werkzeugs gewahrleistet wird.

Verstarkter WSP-Spannmechanismus

Die WSP werden in V-férmigen Auflageflachen aufgenommen, um die
Schnittkrafte gleichmafRig aufzunehmen.

Konvexe Schneidkante fiir geringen
Schnittwiderstand

Das Design der Schneidkante wurde so ausgelegt, dass ein moglichst
geringer Schnittwiderstand und eine gute Spanabfuhr gewahrleistet werden.

Konvexe
Schnittkante

V-Form der
Auflageflachen

Verbesserte Spanabflihrung durch
innovative Kuhimittelzufuhr

Der effektive Einsatz des Kihimittels ist ein
entscheidender Faktor fir das Frasen von
Titanlegierungen. Das KuhImittel wird intern
direkt zur Schneidkante und dem Span
gefuhrt. Dies forciert die Spanabflihrung
und verhindert Spanverschwei3ung mit der
Wendeschneidplatte.

KihImitteldise

KuhImitteleinspritzposition

Auswechselbare Kuhimittelduse

Eine austauschbare Diuse wird zur internen Kihlung eingesetzt
(Bohrungsdurchmesser der mitgelieferten Standardduse: ¢0.8).

Der Kihlmitteldruck kann durch Disen mit kleinerem oder grofierem
Durchmesser nach oben bzw. unten angepasst werden. Disen mit
anderen Durchmessern stehen als Zubehor zur Verfligung.

Neue Schneidstoffsorte MP9030

PVD-beschichtete Frassorte aus zahem Hartmetallsubstrat und neuer
Beschichtung. Gewahrleistet eine hohe Bruch- und Verschleilfestigkeit
beim Frasen von Titanlegierungen.



VFX- Serie
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Werkzeug nur in Rechtsausfihrung

Bestellbezeichnung Asugﬂfahurgg- Geometrie
VFX6-063A04A031R HSC12045
-063A04A060R HSC12070
-080A05A031R | HSC16040 E
-080A05A075R HSC16080 G —
-100A06A031R HSC20040
-100A06A090R HSC20090
A 1 2 Anzahl der WSP
DlEIS Abmessungen (mm) = BN %
Bestellbezeichnung 3 23 2 § § J &\\ Stimschneiden gcwrf]aerllg:n
| 1= [}
=N N O | Klemm [~ - Kihimittel XNMU1909 | XNMU1909
R 22 D1| L1 |D9|L7 D8 W1|Ls|ap (kg) SchraubeD|chtungScthsseISchraubeKupferpaste 12R-MS 12R-MS
VFX6-063A04A031R |@ (4| 8| 63| 60| 27 | 28 |12.5(12.4/7.0| 31 |0.9 W1251 4 4
-063A04A060R |® | 4 |16| 63| 85|27 | 28 [12.5/12.4/ 7.0 | 60 | 1.3 4 12
- ° 5/14.4 8. : 5 5
080A05A031R 5110| 80| 60| 32 | 28 [16.5/14.4/8.0| 31 |1.5 To450 wiss1Tkvaotl P ks
-080A05A075R | @[5 [25| 80(100| 32 | 28 |16.5/14.4/ 8.0 | 75 | 2.6 04004H08 5 20
-100A06A031R |®| 6 |12|100| 65| 40 | 30 [20.5/16.4| 9.0 | 31 | 2.7 W20 6 6
-100A06A090R |(® |6 [36(100(115| 40 | 30 |20.5/16.4/ 9.0 | 90 | 4.8 6 30

*1 Klemmkraft (N ¢ m): TS450=5.0
*2 Es stehen Schrauben mit Kihldisen in unterschiedlichen Durchmessern zum Einstellen des Kuhimitteldrucks zur Verfugung.

Wahlen Sie die fur lhre Anwendung passenden Disen aus, um den Kihlmitteldruck und die Zufuhrmenge zu steuern.

KuhImittel- <5Mpa <5Mpa <7Mpa

Schrauben (<20 I/min.) «—Standard— (30 I/min.<) (50 I/min.<)
DisengroRe 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Bestelbezeichnung) HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16

( Wendeschneidplatten 1|

Lager Abmessungen (mm)
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Material Titanlegierung (Ti-6Al-4V) Titanlegierung (Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr)
Durchmesser des | Anzahl der| Ve n ae ap fz Pc | Anzahl der| Ve n ae ap fz Pc
Fréasers (mm) [Spannuten | (m/min)| (min™) (mm) (mm) |(mm/Zahn)| (kw) |Spannuten|(m/min)| (min") (mm) (mm) | (mm/Zahn)| (kW)
4 40 202 | 38<ae<63 | <60 0.10 13.4 4 25 126 | 38<ae<63 | <60 0.08 7.0
63 4 50 253 | 25<ae<38 | <60 0.10 9.5 4 25 126 | 25<ae<38 | <60 0.08 4.0
4 60 303 | 13<ae<25 | <60 0.10 7.2 4 30 152 | 13<ae<25 | <60 0.10 3.8
4 60 303 ae<13 <60 0.12 4.7 4 35 152 ae<13 <60 0.10 2.1
5 40 159 | 48<ae<80 | <75 0.10 20.8 5 25 99 | 48<ae<80 | <75 0.08 10.8
80 5 50 199 | 32<ae<48 | <75 0.10 14.7 5 25 99 | 32<ae<48 | <75 0.08 6.2
5 60 239 | 16<ae<32 | <75 0.10 11.2 5 30 119 | 16<ae<32 | <75 0.10 59
5 60 239 ae<16 <75 0.12 7.3 5 30 119 ae<16 <75 0.10 3.3
6 40 127 |60<ae<100| <90 0.10 29.6 6 25 80 [60<ae<100| <90 0.08 15.3
#100 6 50 159 | 40<ae<60 | <90 0.10 20.9 6 25 80 | 40<ae<60 | <90 0.08 8.8
6 60 191 | 20<ae<40 | <90 0.10 16.0 6 30 95 | 20<ae<40 | <90 0.10 8.4
6 60 191 ae<20 <90 0.12 10.3 6 30 95 ae<20 <90 0.10 4.7

Schnittmodus ae Vc : Schnittgeschwindigkeit : )
. Formel fiir maximales Zerspanvolumen
n : Drehzahl
ap fz : Zahnvorschub MRR (cm?/min) = ap x ae x n x fz x Anzahl Spannuten
Pc : Geschatzte Leistungsaufnahme 1000

(Hinweis 1) Bitte beachten Sie, dass die Bearbeitungsleistung von den Bedingungen wie Steifheit der Maschine, Steifheit der
) ) Werkstuckfixierung, Druck und Durchflussmenge der Kuhimittelversorgung, usw. abhangt.
(Hinweis 2) Eine Interne Kiihlung wird empfohlen. Verwenden Sie eine stabile Werkzeugaufnahme mit interner Kiihimittelzufuhr.

VFX6-080A05A075R
Titanlegierung

VFX6-063A04A060R
Titanlegierung

VFX6-063A04A060R
Titanlegierung

Werkzeug

gefahren werden, was eine erhebliche
Effizienzsteigerung bedeutet.

werden. Die Maschineneffizienz konnte um
den Faktor 1,5 verbessert werden.

Werkstuick
Komponenten Bauteil aus Luftfahrtindustrie Bauteil aus Luftfahrtindustrie Bauteil aus Luftfahrtindustrie
< |_Schnittgeschwindigkeit (m/min) 33 55 45
% Tischvorschub (mm/min) 25 133 45
£ | Zahnvorschub (mm/Zahn) 0.04 0.12 0.05
-(CC) Schnitttiefe ap (mm) 10-30 10-45 12-37
D | Zustellung ae (mm) 30-60 25-60 5-24
Kiihlung Nasszerspanung (Intern:7MPa) Nasszerspanung (Intern:10MPa) Nasszerspanung (Intern:1,5MPa)
Bei gleicher Standzeit (190 Min.) | Bei einer Abtragung von 120cm3/min. 5;3' l:nn?ld':Rglf;itx\:ezrk;efgrifgggsg
Resultat konnten 20% hohere Schnittdaten | konnte eine Standzeit von 60 Minuten erzielt Frasbedingungen. In def Summe konnte

eine Kosteneinsparung von 62% erzielt
werden.

@Passen Sie Ihre Frasbedingungen unter Beachtung obiger Beispiele je nach Maschinendaten, Werkstiickgeometrie und verwendeter Frésstrategie an.
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