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Eckfraser der neuen Generation fur das Frasen von Gusseisen

VOX-Fraser mit 8-schneidiger
Tangential-Wendeschneidplatte
fur hochste Effizienz




Tangentiale WSP mit hoher Schneidkantenstabilitat
fur ein effizienteres Frasen von Gusseisen Werkstuickstoffe.

VOX400

Hohe Werkzeugstabilitat

Die tangentiale Ausrichtung der WSP absorbiert die
auftretenden Hauptfraskrafte tGber die gesamte WSP-Dicke
und erzielt so eine extrem hohe Werkzeugstabilitat.

WSP Spannsystem

Die WSP sind von der Halterseite aus verschraubt, was den
Plattenwechsel sehr benutzerfreundlich gestaltet.

Breite Fraserauswahl

Der VOX400 erflllt die Bedurfnisse flr einen breiten
Anwendungsbereich beim Frédsen von Gusseisen. Es
stehen Fraser mit normaler und enger Zahnteilung fir hohe
Produktivitat als Standard zur Verfiigung.

Geringer Schnittwiderstand

Das neue WSP-Design mit 3D-Spanbrecher reduziert die
auftredenden Schnittkrafte und bietet gleichzeitig einen hohen
Bruchwiderstand.
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Neue Sorte MC5020

Neue CVD-beschichtete Frassorte mit idealer Balance
aus Bruch- und VerschleiRfestigkeit. Durch die sehr glatte
"Black super smooth" Beschichtungsoberflache werden
Spanverschweiflungen verhindert und die Standzeit verlangert.

WSP mit 8 Schneidkanten

Die neuen Wendeschneidplatten des VOX400 Fraser besitzen
8 Schneidkanten, die bis zur maximalen Schnitttiefe von 10mm
eingesetzt werden kénnen.
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M Aufsteckfraser
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- Abbildungen: Fraser in Rechtsausflihrung.
Aluminium | Gusseisen Stanhl Legierter Stahl|Rostfreier Stahl
<
-~ ) % E Abmessungen (mm) Gewicht ng: ‘ %
= Bestellbezeichnung a = (kg) |Schnittiefe| Fig.
T g D1 | L1 Do L7 | D8 | D11 | D12 | W1 | Ls 2 (mm) Spans Schlissel
< schraube
VOX400-063A04R ® | 4| 63| 40 22 20 11|17 | 50(10.4(63 | 06| 10 1 [ CS401160T | TKY15T
o -080A04R ® | 4| 80| 50 27 23 | 13| 20 | 56 (124 |7 1 10 1 [ CS401160T | TKY15T
% -100B06R ® | 6|100| 50 32 32 | 45| — 78 11448 1.7 10 2 | CS401160T | TKY15T
: -125B08R ® | 8|125| 63 40 32 | 56| — 89(16.4 |9 8 10 2 | CS401160T | TKY15T
'§ -160C10R ® | 10| 160| 63 40 29 | 56| — [120(16.4|9 54] 10 3 | CS401160T | TKY15T
© -200C12R ® | 12| 200| 63 60 32 {130 | — |175|25.7 1422 81| 10 3 | CS401160T | TKY15T
-250C16R ® | 16| 250| 63 60 32 {180 | — |210|25.714.22(11.8| 10 3 | CS401160T | TKY15T
VOX400-063A06R ® | 6| 63| 40 22 20 11|17 | 50|10.4(6.3 | 06| 10 1 [ CS401160T | TKY15T
-080A08R ® | 8| 80| 50 27 23 | 13| 20 | 56 (124 |7 1 10 1 [ CS401160T | TKY15T
g’ -100B10R ® | 10| 100| 50 32 32 | 45| — 78 144 |8 1.7 10 2 | CS401160T | TKY15T
E -125B12R ® | 12| 125] 63 40 32 | 56| — 89(16.4 |9 3 10 2 | CS401160T | TKY15T
2 -160C16R ® | 16| 160| 63 40 29 | 56 | — [120(16.4|9 54| 10 3 | CS401160T | TKY15T
s -200C20R ® | 20| 200| 63 60 32 |130 | — |175|25.7 1422 81| 10 3 | CS401160T | TKY15T
-250C24R ® | 24| 250| 63 60 32 {180 | — |210|25.7 14.22(11.8| 10 3 | CS401160T | TKY15T

* Anzugsmoment (N « m) : CS401160T=3.5

@: Lagerstandard.
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Werkstoff  |Zugfestigkeit| WSP-Sorte SCh(’r‘r'f}?nﬁff)hW' z?r?]rr‘r‘]’/c’zr:ﬁ?]‘;b
300 04
<200MPa
Gusssisen (250—350) | (0.3—0.5)
250—350 220 03
MPa (150—300) | (0.2—0.4)
MC5020 200 03
B .
Duktiles |~ oMPa | (150—250) | (0.2—0.4)
Gusseisen | 500—800 170 0.2
MPa (150—200) | (0.1—0.3)

@ : Lagerstandard. (Verpackungseinheit: 10 Stiick)

Werkzeug

VOX400-063A06R

VOX400R12512E

VOX400-063A06R

DIN GG40

DIN GG25

=

DIN GG70

Schnitttiefe noch gleichmaRige Resultate mit
guter Oberflachengiite.

Werkstlick
Komponenten Spritzgusssform Getriebegehduse Formteil
g:j Schnittgeschw. (m/min) 228 120 200
S| Tischvorschub (mm/min) 2046 733 800
Q| Vorschub pro Zahn (mm/Zahn) 0.31 0.2 0.14
% Schnittzustellung ae (mm) 5 40 17
S [ Schnitttiefe ap (mm) 10 3 3
Kihlung Trocken Trocken Trocken
Bei herkdmmlichen Werkzeugen misste die Herks liche Werk ind Der hohe Schnittwiderstand herkdmmlicher
Schnitttiefe fiir gleichméRige Ergebnisse auf erkomm tlcb'? zr zeuge sin Werkzeuge fiihrte zu einer Begrenzung
) 5 mm begrenzt werden. Mit dem VOX400 ‘é"eql'.gﬁr stabi ugt v(\j/elien feg]e der Schnitttiefe (ae) auf 8,5mm. Durch den
Ergebnisse jedoch erreichen Sie auch mit doppelter | JSUUICh geringere Standzeit aul. DEr |- goingeren Schnittwiderstand des VOX400

VOX400 ist robuster und hat eine
dreimal langere Lebensdauer.

konnte die Schnittzustellung verdoppelt
werden!

@ Passen Sie |hre Frasbedingungen unter Beachtung obiger Beispiele je nach Maschinendaten, Werkstlickgeometrie und verwendeter Frasstrategie an.
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