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VIPERCUTUni

«  Silent Tool Technologie fiir max. akustische Laufruhe
«  Verlangerte Schneiden
+  Fur Schrupp- und Schlichtbearbeitung

«  HPCund TPC - Technologie programmierbar
gieprog ALNOVA
«  Trockenbearbeitung bevorzugt 2 38/41° HB as" R < 900N/
@ SL FL GL Schaft z Fase 45° Best.-Nr. Preis
e8 mm mm mm hé mm €
4 15 20 57 6 4 0,06 B7.106215 28,25
5 17 20 57 6 4 0,06 B7.106216 28,25
6 17 21 57 6 4 0,1 B7.106217 28,25
8 23 27 63 8 4 0,1 B7.106218 32,80
10 26 32 72 10 4 0,1 B7.106219 41,85
12 30 38 83 12 4 0,15 B7.106220 60,40
16 36 44 92 16 4 0,15 B7.106222 91,55
20 42 54 104 20 4 0,2 B7.106224 170,50
ae=0,1xd
i ) f f
Werkstoff Zugfestigkeit / Material [n\:?rlﬂn] %1 Al [mznl/U] [n\:irﬁin] %2 A2 [mzrrf/U] [n\wl?riin] h,
<850 N/mim 170 1,5xd 04xd 0,005 xd 140 1,2xd 1xd 0,0045 x d 220 0,0045 x d
P <1100 N/nmim 150 1,5xd 04xd 0,005 xd % 1,2xd 1xd 0,0045x d 200 0,0045 x d
<1400 N/nim 90 1,5xd 04xd 0,005 xd 70 1,2xd 1xd 0,0035x d 130 0,0035xd
M ferritisch / martensitisch %0 15xd 04xd  0,0037-0,005xd 55 1,2xd 1xd 0,0037-0005xd 130 0,003xd
S Duplexstahl 70 1,5xd 04xd 0,0025 xd 45 12xd 1xd 0,025 xd 90 0,003 xd
K GG /GGG 140 1,5xd 04xd 0,004 xd 100 1,2xd 1xd 0,0037- 0,005 xd -

Zur Vermeidung von Thermoschocks an den Schneiden empfehlen wir fiir optimale Standzeiten Trockenbearbeitung. Bei Bildung von Aufbauschneiden oder vc < 120 m/min Kiihlung wieder anschalten.
Gut einsetzbar in martensitisch und ferritisch rostfreien Stahlen. Zur Bearbeitung austenitisch rostfreier Stahle z.B. 1.4301 (V2A) und 1.4571 (V4A) den VIPERCUT Inox einsetzen.

Bohrzirkularfrasen: Reduzierung von vc und fz um ca. 50% bei einem maximalev Winkel von 3° zum Rampen.

Angegebene Werte sind Startwerte bei stabiler Aufspannung und Maschinenspindel. Wir empfehlen Spannung in WELDON-Futter, Kraftspannfutter, rego-fix powRgrip (Rundlaufgenauigkeit < 0,01mm)
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VIPERCUT Inox-L

«  DPC Werkzeug optimiert fir das dynamische Frasen
in rostfreien Materialgruppen, Superlegierungen und
hochlegierten Stahlen

«  Mikro Spanbrecher %

2, 2

«  Verlangerte Schneiden i z5
@ SL FL GL Schaft z ER Best.-Nr. Preis
e8 mm mm mm h5 mm €
6 17 20 57 6 5 0,1 B7.100460 25,57
8 23 26 63 8 5 0,1 B7.100461 36,46
10 27 31 72 10 5 0,15 B7.100462 48,81
12 34 38 83 12 5 0,15 B7.100463 64,22
16 38 43 92 16 5 0.2 B7.100464 108,63
20 47 53 104 20 5 0,25 B7.100465 158,42
1) SL FL GL Schaft z ER Best.-Nr. Preis
e8 mm mm mm h5 mm €
6 11 17 54 6 5 0,1 B7.100466 22,63
8 15 21 58 8 5 0,1 B7.100467 31,20
10 18 25 66 10 5 0,15 B7.100468 42,21
12 22 27 73 12 5 0,15 B7.100469 54,93
16 26 33 82 16 5 0.2 B7.100470 92,85
20 31 41 92 20 5 0,25 B7.100471 134,44

Stand 01/2024

Werkzeug: B7.100464, VIPERCUT Inox-L Drm. 16 mm

Material: 1.4305

Spannung: Kraftspannfutter

Kiihlung: zunachst Trocken, aufgrund geringer Aufbauschneiden nass

; 36 mm

a; 1,1 mm

Vi 230 m/min

f: 0,2 mm/U

h: 0,053 mm

Standzeit: > 240 min






VIPERCUT Inox-L

- ) " Ve f1 f2
Werkstoff Iugfestigkeit / Material Harte (m/min] A1 A2 [mlzn/U] [mﬁ1/U] hn
< 600 N/mm? <230 HB 180 - 380 01xd 02xd 0,0146 xd 00103 xd 0,0046x d
P <1200 N/mm? <350 HB 150 - 300 0.1xd 0.2xd 0,0146 x d 0,0103 xd 0,0046x d
ferritisch / martensitisch <220 HB 80 - 200 0,06 xd 012xd 0,0122 xd 0,0087x d 0,003xd
M austenitisch < 240HB 50-180 0,06 xd 012xd 0,0122 x d 0,0087x d 0,003 xd
hitzebestandiger Stahl / Duplex < 240 HB 40-80 0,06 xd 012xd 0,0122xd 0,0087xd 0,003 xd
<1000 N/mm* <350 HB 35-80 0.06xd 012 xd 0,0122xd 0,0087 x d 0,003 xd
S > 1000 N/mm? ausgelagert <400 HB 25-50 0,06 xd 012xd 0,0122 x d 0,0087 x d 0,003 x d
Titanlegierungen <400 HB 40-120 0,06 xd 012xd 0,0122xd 0,0087 x d 0,003 xd
Tur i von Ther an den wir fiir optimale Standzeiten ab ca. vc = 120 m/min Trockenbearbeitung. Bei Bildung von Aufbauschneiden (z.B. tw. bei 1.4305/01) Kiihlung wieder anschalten. Ebenso sollten rostfreie Stahle,
die bei Hitzeeinwirkung zur Aushrtung neigen, nass bearbeitet werden.
Bohrzirkularfrasen: Reduzierung von v um ca. 50% und fz um ca. 65% bei maximalem Winkel von 3° zum Rampen.
Angegebene Werte sind Startwerte bei stabiler und Spannung in WELDON-Futter, Kraftspannfutter, rego-fix powRgrip (Rundlaufgenauigkeit < 0,01mm)
Werkstoff Lugfestigkeit / Material Harte Ve Ag1 Ag2 f1 ! '1 2 H
glestiy [m/min] e e [mm/] [mm/U] m
< 600 N/mm? <230 HB 180 - 380 0,15xd 0.25xd 0,012 xd 0,0092 x d 0,0046 x d
P <1200 N/mm? <350 HB 150 - 300 015xd 0.25xd 0,012 xd 0,0092 x d 0,0046 x d
ferritisch / martensitisch <220 HB 80 - 200 0,09 xd 0.15xd 0,01xd 0,0077x d 0,003 x d
M austenitisch < 240HB 50-180 0,09 xd 015xd 0,01xd 0,0077x d 0,003 xd
hitzebestandiger Stahl / Duplex < 240 HB 40-80 0,09xd 015xd 0,01 xd 0,0077x d 0,003 xd
<1000 N/mm* <350 HB 35-80 0,09 xd 0,15xd 0,01 xd 0,0077 x d 0,003 xd
$ > 1000 N/mm? ausgelagert <400 HB 25-50 0,09 xd 015xd 0.01xd 0,0077 x d 0,003 xd
Titanlegierungen < 400 HB 40-120 0,09xd 015xd 0.01xd 0,0077 x d 0,003 xd
Tur i von Ther an den Schneid p wir fiir optimale Standzeiten ab ca. vc = 120 m/min Trockenbearbeitung. Bei Bildung von Aufbauschneiden (z.B. tw. bei 1.4305/01) Kiihlung wieder anschalten. Ebenso sollten rostfreie Stahle,

die bei Hitzeeinwirkung zur Aushartung neigen, nass bearbeitet werden.

Bohrzirkularfrasen: Reduzierung von v um ca. 50% und fz um ca. 65% bei maximalem Winkel von 3° zum Rampen.

Angegebene Werte sind Startwerte bei stabiler und M:

Spannung in WELDON-Futter, Kraftspannfutter, rego-fix powRgrip (Rundlaufgenauigkeit < 0,01mm)
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