vargus

VG-Cut

Komplettlosung fur alle Stechdreh-Anwendungen

‘ METRISCH

‘ INCH

GROOVEX

Innovative Stech- und Drehlésungen




VG-Cut | Komplettlésung fir alle Stechdreh-Anwendungen

Ein- und Abstechen, axial Einstechen, innen Einstechen und Ausdrehen,
Stechdrehen und Gewindedrehen

VARGUS Ltd., der fihrende Hersteller fir Premium Gewindedreh- und -Fréaswerkzeuge, sowie Hand-
entgratwerkzeuge, startete seine bahnbrechende Reihe von GROOVEX Werkzeugldsungen als kostengUnstige
und hochleistungsfahige Stech-Anwendung im Jahre 2011.

Mit vollem Engagement in der GROOVEX Linie mit Werkzeug- und Wendeschneidplattenldsungen fur alle
Industriezweige, freut sich VARGUS Ltd. Ihnen seine neuste Produktfamilie vorzustellen - VG Cut.

Die neue Familie der VG-Cut Stechdrehwerkzeuge erdffnet die vielfaltigsten Anwendungsmaglichkeiten,
mit nur einem Spannsystems fUr das Einstechen, Abstechen, Stechdrehen, Profildrehen und Gewindedrehen.
Hervorragende Spanformer und Hartmetall-Qualitdten, machen VG-Cut zu einem der vielseitigsten Produkte.

Die VG-Cut Stechdrehwerkzeug decken zudem einen grol3en Bereich der Gewindestandards ab und
ermoglichen die Bearbeitung zwischen den Schultern sowie nahe der Spindel, bis zu einer Tiefe von 10 mm.

Die VG-Cut Familie mit lhrer einzigartigen Multifunktionsgeometrie, minimiert die Lagerhaltung fir den
Endkunden bei einer umfangreichen Auswahl von Anwendungen.

Modulare Halter und Adapter @ Monoblock @

Stechschwert

@ Modulare Halter

und Adapter
Bohrstange @
Spannblock
v H v H || ! n ﬁ ‘?H
Axial Einstechen Abstechen Einstechen Stechdrehen  Profildrehen und Gewindedrehen Innen-Einstechen
und Ausdrehen Hinterschnitt zwischen den und Ausdrehen
Schultern
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VG-Cut

VG-Cut Bestellnummernsystem
Auswahlhilfe fir Wendeschneidplatten, Werkzeuge und Schnittdaten

WENDESCHNEIDPLATTEN

Abstechen & Einstechen - doppelseitige Schneiden (2.0-6.0 mm Stechbreite)
Abstechen & Einstechen - einseitige Schneiden (2.0-4.0 mm Stechbreite)
Stechdrehen & Profildrehen (2.0-6.0 mm Stechbreite)
Gewindedrehen - 3 mm PlattengroBe fur Vollprofil 1ISO, UN, NPT, W sowie Teilprofil A60/A55

WERKZEUGE

Monoblockwerkzeuge fir Aufenbearbeitung - Einstechen, Abstechen, Drehen und Gewinden (Metrisch)

Monoblockwerkzeuge fur AulSenbearbeitung - Einstechen, Abstechen, Drehen und Gewinden (Inch)
Verstarkte Monoblock-Werkzeuge fir Abstechen, Stechen und Gewinden (Metrisch und Inch)
Zweischneidiges Stechschwert fur Ein- und Abstechen (Metrisch und Inch)
Verstarkte Stechschwerter - Einstechen und Abstechen (Metrisch und Inch)
Spannblock fur Stechschwerter (Metrisch und Inch)
Modulare Adapter - Einstechen, Abstechen und Drehen (Metrisch und Inch)
Modulare Halter fur Stechen, Abstechen und Drehen (Metrisch)
Modulare Halter fur Stechen, Abstechen und Drehen (Inch)
Modularer Adapter fir Radial-Einstechen und Drehen mit IK (Metrisch und Inch)
Modularer Adapter fir Axial-Einstechen und Drehen mit IK (Metrisch und Inch)
Modulare Halter fir Stechen, Abstechen und Drehen

Innen-Einstechen und Ausdrehen

TECHNISCHE DATEN

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur das Stechdrehen, Abstechen und Einstechen

Vorschub und Startwerte fUr das Ein- und Abstechen

Empfohlener Vorschub fir das Stechdrehen und Profilieren
Auswahl der richtigen axialen modularen Adapter
Axial-Einstech- und Drehbearbeitungs-Hinweise
Bedienungsanleitung fiir das Modulare System
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir das Gewindedrehen
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VG-Cut Bezeichnungssystem - Wendeschneidplatten

VG D 3.00 020 6R GP VPG
1 2 3 4 5 6 7
1 - Familie 2 - Anzahl nutzbarer Schneidkanten 3 - Schneidenbreite 4 — Eckenradius

Einstechen, Gewindedrehen
und Abstechen

D - Doppel
S - Einzel

2.0,3.0,4.0,50,6.0 mm

0.20 mm

5 - RH oder LH (fiir
Einstechen)

5 - RH oder LH (fur

6 — Spanformergeometrie

7- Hartmetallsorte

Gewindedrehen)

4,6, 15 Grad. LH oder RH
Keine - Neutral

RH Steigungswinkel
LH Steigungswinkel

GP, GM, GT, GR
RS - Rechts zur Schulter
LS - Links zur Schulter

VPG, VMG, VKG

VG-Cut Bezeichnungssystem - Werkzeuge
Monoblock Werkzeughalter

VG E R 2525 3 T21 PH C
1 2 9 3 4 5 10 11
Spannblock
VG P 32 4 D C
1 7 4 8 11
Modulare Einsatze
VG A R 20 T25 4 S C
1 2 7 5 8 11
Modulare Werkzeughalter
VB R 2525 32 C
1 9 3 7 11
Innen-Werkzeughalter / Bohrstange
VG | R 20-25 3 C
1 2 9 3 4 11
1 - Familie 2 - Anwendung 3 — Fiir Aussen-Halter 4 - Plattensitz

und Abstechen
VB - Halter

VG - Einstechen, Gewindedrehen

E - Aulen
|- Innen
A - Spannblock

M - Modulare Einsdtze

SchaftgroBe

2,3,4

3 - Fiir Innen-Halter

Schaftdurchmesser - D min

5 — Schnitttiefe

6 - Stechschwert-Typ

T12 - Schnitttiefe max. 12 mm

P - Universal

A - Modular
W - Verstdrkte Klinge

7 - Stechschwert-Hohe

8 — Anzahl der Plattensitze

20, 25, 26,32
00, 45, 90 Offnungswinkel

D - Doppel
S - Einzel

Keine - Neutral

9 - RH oder LH 10-PH 11 - Kiihimittelzufuhr
R-RH PH - verstarkter Halter C - KihlImittelzufuhr
L-LH
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VG-Cut

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten, Werkzeuge und
Schnittdaten

A

Auswahl der Anwendung

Auswahl vom Bauteilmaterial

Auswabhl der richtigen
Spanformergeometrie fiir die
gewlinschte Anwendung

Auswahl der richtigen
Hartmetallsorte fir die
gewtinschte Anwendung

Auswabhl der richtigen
Wendeschneidplatten
und Werkzeuge fir die
gewlinschte Anwendung

Schnittdaten fir die
gewiinschte Anwendung

7
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Legierter

Stahl

mMm BT s H
RS tic Ml Gusseisen §Nicht-Eisen- lgoch;hgze- Gehirtetes
Stahl metalle M?ttear?aﬁgg Material
VKG VPG VMG

Stainless Steel 200 50-120 60-160

16| Cast Fertitic

Stainless |15
Steel

330 | 40100 | 50-140

Stainless Steel 200 | 50-120 | 60-160

Cast Austenitic

330 | 40-100 | 50-140

130 160240 | 160-280

Malleable
Castlron 230 140220 | 140-260

180 160240 | 160-280
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Beschreibung der Spanformergeometrie fiir das Abstechen und

Einstechen

Anwendung

Materialgruppe Normale Bearbeitung

Schwierige Bearbeitung

Einstechen

GT Erste Wahl

RGN Gehartetes fiir die Beqrbeltung
Stahl Material von unleg|e“rten und
legierten Stahlen.
Positiver Spanformer fiir
K niedrige Schnittkrafte.
Multifunktionsspanformer
flr das Ab-, Einstechen
und Stechdrehen

P H

Gusseisen

m Erste Wahl fur

Gusseisen. Sehr stabile
Schneidkantenausfihrung
fUr beste Ergebnisse

im unterbrochenem
Schnitt. Fir das Ab- und
Einstechen mit verstarkter
Schneidkantenausfihrung.

M S GMIG F Erste

Wahl fur rostfreien

Stahl. Scharfe

Schneidkantenausfihrung
zur Reduzierung der

N P Aufbausschneide. Fir

Nicht- Baustahl Ab- und Einstechen

mit geringen

Vorschubswerten.

rostfreier hoch-

itzebestandi
Stahl Materialiege

Eisenmetalle

GT Erste Wahl

fur die Bearbeitung

von unlegierten und
legierten Stahlen.
Positiver Spanformer fiir
niedrige Schnittkrafte.
Multifunktionsspanformer
flr das Ab-, Einstechen
und Stechdrehen.

Empfohlene Spanformer-Geometrie
fiir Drehen, Profildrehen und Gewinden

Anwendung

Normale Bearbeitung

GT Erste Wahl fur die
Bearbeitung von unlegierten
und legierten Stahlen.

Positiver Spanformer fur

niedrige Schnittkrafte.
Multifunktionsspanformer fiir das
Ab-, Einstechen und Stechdrehen

G R Erste Wahl zum Einstechen
und Profildrehen sowie fur
Hinterschnitte geeignet . Die
Vollradiusgeometrie und ein
positiver Spanformer fur niedrige
Schnittkréfte sorgen fur eine
perfekte Spankontrolle

Gewindedrehen

RSILS Vielféltiges Angebot

an Gewindenormen fir die
Bearbeitung zwischen den
Schultern und nahe der Spindel.
Verflgbar mit VPG Beschichtung.
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Auswahl der richtigen Hartmetallsorte fiir
die gewiinschte Anwendung

Zahigkeit zu Harte

Zahigkeit
A

VMG m35

VG-Cut

VMG - Sehr zahes Substrat, welches die Schneidkanten vor Schldgen schiitzt. PVD

VPG P20

beschichtete M35-Sorte flr niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten. Sehr zu
empfehlen fir das Abstechen von rostfreien Stédhlen und unterbrochenen Schnitten.

VPG - Feinstkorn-Substrat fiir eine Vielzahl von
Anwendungen. Ausgezeichnete Bruchfestigkeit.

PVD beschichtete P20-Sorte fur mittlere bis hohe
Schnittgeschwindigkeiten. Sehr zu empfehlen fur legierte

———  stahle beim Einstechen und Stechdrehen.

VKG k25

VKG - Hartes Substrat. CVD beschichtete
K25-Sorte. Exzellente Verschleilfestigkeit
bei hoher Schnittgeschwindigkeit. Sehr

zu empfehlen fir Gusseisen und legierter

I Stahle unter stabilen Bedingungen.

>
Harte
Empfohlene Hartmetallsorte fiir die richtige Anwendung
Verbesserte Verbesserte Verbesserte Verbesserte
Anwendung Schlagbestdan-  Verschlei3- Anwendung Schlagbestan- Verschleil3-
digkeit festigkeit digkeit festigkeit
VMG VPG VPG VKG
M35 P20 P20 K25
I I I
VPG VKG VPG VKG
P20 €3> K25 P20 €> K25
I I I I
Einstechen Profildrehen
: ~
VMG VPG VPG VKG
M35 <> P20 P20 K25
I I I

Hinterschnitt

Axialstechdrehen

wyvargus| 7 |
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Abstechen & Einstechen - doppelseitige Schneiden
2.0 - 6.0 mm Stechbreite

lmin] .

(o
=

Rechte
Seite

2 Schneidkanten ;gr:
(VGD)
Plattengré3e Bestellnummer Abmessung mm v%réfggﬁs_ Beschichtung
W+004 R  tmax  K° L ref Y ECERVMGERVEGE

Sositive 2 VGD2.00-020-GF 200 020 200 00 220 003-010 e . 0
Schneide fiir 2 VGD200-015-6R-GF 200 015 200 60 220 003-010 e ° o
S‘li'ﬂffv';i gge GF 2 VGD200-015-6LGF 200 015 200 60 220 003-010 e o o
Rohre & weich 2 VGD200-020-15R-GF 200 020 200 150 220  003-008 e ° 0
Bearbeitung 2 VGD200-020-15L-GF 200 020 200 150 220  003-008 e 0 0
Positive, 3 VGD3.00-030-GM 300 030 200 0.0 220 008-022 . o o
géhhangikggtlge GM 3 VGD3.00-020-6R-GM 300 020 200 60 220 005-016 o . °
Q%frgclehigg&en 3 VGD3.00-020-6l-GM 300 020 200 60 220  005-016  o© . o
Drehzahl 4 VGD4.00-040-GM 400 040 230 00 250 008-025 e . °

2 VGD2.00-020-GT 200 020 200 00 220 003-012 e o .
S 3 VGD3.00-030-GT 300 030 200 00 220  005-0.15 . ° .
geometrie 4 VGD4.00-020-GT 400 020 230 00 230 005015 o o °
iJnf v?eer?jﬁéeen 4 VGD4.00-040-GT 400 040 230 00 250 005-0.18 . o .

5 VGD5.00-040-GT 500 040 230 00 250 008-025 e ° .

6 VGD6.00-040-GT 600 040 230 00 250 010-025 e ° .
X/\Oe”fr\(?gxesckf 2 VGD2.00-100-GR 200 100 180 00 220  003-012 e ° o
?uioPToeﬂtlrifren (GR | 3 VGD3.00-150-GR 300 150 180 00 220 005-015 e 0 0
und Hinter- 4 VGD4.00-200-GR 400 200 200 00 250  005-018 e ° 0
schneiden

2 VGD2.00-020-GP 200 020 200 00 220 003-014 e ° .

3 VGD3.00-020-GP 300 020 200 00 220 006-020 e . .
Verstirkte 3 VGD3.00-015-6R-GP 300 015 200 60 220 006-016 o . o
fgﬁg‘ngeka”te 3 VGD3.00-015-6L-GP 300 015 200 60 220 006-016 o . °
Vorschub- (GP | 4 VGD4.00-030-GP 400 030 230 00 250 008-024 e . .
;chmﬂ'é‘tg 4 VGD4.00-020-4R-GP 400 020 230 40 250 006-022 o . °
keit 4 VGD4.00-020-4-GP 400 020 230 40 250  006-022  o© . o

5 VGD5.00-040-GP 500 040 230 00 250 008-028 e ° .

6 VGD6.00-040-GP 600 040 230 00 250 010-030 e ° .
o Auf Lager

o Auf Anfrage verflgbar
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Abstechen & Einstechen - einseitige Schneiden VG-Cut

2.0 - 4.0 mm Stechbreite

v v
Rechte
Seite
L ref
$ Neutral
R
W % ¢ > |
] Linke
1 Schneidkante Seite
(VGS)
Plattengréf3e Bestellnummer Abmessung mm Vobr;fgléﬁs_ Beschichtung
W+004 R tmax  K° L ref & VMG &
Positive
Schneide fur
Kleinteile, GE 2 VGS2.00-015-6R-GF 200 015 o 6.0 213 003-010 o . o
dinnwandige 2 V(GS2.00-015-61-GF 200 015 oo 6.0 213 003-010 o . 0
Rohre & weich
Bearbeitung
3 VGS3.00-020-GM 300 0.0 o 00 220 008-022 o . o
Pohsitizkef . 3 VGS3.00-020-6R-GM ~ 3.00  0.20 o0 6.0 21.3 005-016 o . o
sCharrkantige
Schneide, E GM 3 VGS3.00-020-61-GM 300 020 o 6.0 213 005-016 o . °
vaf niehd gg&eﬂ 4 VGS4.00-040-GM 400 040 o0 0.0 250 008-025 o . o
orscnu
Drehzahl 4 VGS4.00-040-4R-GM 400 040 o 40 243 006-018 o . o
4 VGS4.00-040-4-GM 400 040 o0 40 243 006-018 o . o
Verstarkte 3 VGS3.00-020-GP 300 0.0 o 0.0 220 006-020 o . o
?[.fmg}'qdekame 3 VGS300-020-6R-GP 300 020 o 65 213 006-016 o . o
vorschub- (el 3 VGS300-020-6LGP 300 020 w65 213 006-016 o . o
;gfcm';‘éfg 4 V(GS4.00-030-GP 400 030 00 250  008-024 . o
keit 4 VGS4.00-030-4R-GP 400 030 oo 40 243 006-022 o . o
4 VGS4.00-030-4-GP 400 030 o 40 243 006-022 o . °
o Auf Lager

o Auf Anfrage verfligbar

wvvarqgus| o |
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Stechdrehen & Profildrehen
2.0 - 6.0 mm Stechbreite

GT - Erste Wah! fur die <> GR - Erste Wahl zum Ein-
Bearbeitung von unlegierten ¥ stechen und Profildrehen
und legierten Stahlen. Positi- sowie fUr Hinterschnitte
ver Spanformer fir niedrige geeignet. Die Vollradi-
Schnittkrafte. Multifunktions- usgeometrie und ein positi-

spanformer flr das Ab-, Ein- ver Spanformer fiir niedrige
stechen und Stechdrehen. Schnittkréfte sorgen fur
eine perfekte Spankontrolle.

L ref L ref

== ol

t max

t max |

7

E)x
&

Plgart_otgg— Bestellnummer Abmessung mm Vorschubsbereich Beschichtung
W + 0.05 R t max K® L ref —
2 | VeD200020GT | 200 0.20 200 - 220 0.05-0.10 . o .
3 VGD3.00-030-GT 3.00 030 200 - 220 0.05-0.25 . o .
4 | VGD400040GT 400 040 230 - 250 008-0.28 . o .
4 VGD4.00-020-GT 400 0.20 230 - 250 0.05-0.18 0 o o
5 | VeD500040GT | 500 040 230 : 250 008-025 e o .
6 VGD6.00-040-GT 6.00 040 230 - 250 010-0.28 . o .
2 VGD2.00-100-GR 200 1.00 18.0 - 220 0.06-0.12 . o o
3 | VGD30OS0GR | 300 1,50 180 - 220 0.06-0.18 . o o
4 VGD4.00-200-GR 400 200 200 - 250 0.06-0.20 . o 0

e Auf Lager
o Auf Anfrage verfligbar
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Gewindedrehen

VG-Cut

3 mm Plattengrofle fiir Vollprofil ISO, UN, NPT, W sowie Teilprofil A60/A55

die Bearbeitung zwischen den Schultern und nahe
der Spindel. Verfligbar mit VPG Beschichtung.

RS/LS vielfaltiges Angebot an Gewindenormen fir

Kann nur mit Monoblock Werkzeugen (VGE...T12) genutzt werden R/

‘ L ref

U7 m

R

}Hw RS Vollprofil
Y

R |

R/ w LS Vollprofil

Y
?@EW Teilprofil

Vollprofil
Platten- Bestellnummer Abmessung mm Al 2 Steigungswinkel Bl Ul
groBe Durchgange tung  Gewindedreh. @
Wref. Steigung mm/tpi hmin Y L ref Grad VPG
AuBlen ISO Metrisch
3 VGD3.01SO0.50RH-RS/LS 0.50 031 053 5-7 ° M3x0.5
3 VGD3.01S00.75RH-RS/LS 0.75 046  0.64 5-8 ° M5x0.75
3 VGD3.0ISO1.00RH-RS/LS 1.00 0.61 0.74 5=9 o Méx1
3 VGD3.0I1SO1.25RH-RS/LS 500 1.25 0.77  0.85 519 6-10 560 ° M8x1.25
3 VGD3.01SO1.50RH-RS/LS 1.50 092 110 7-12 ° M10x1.5 Grob
3 VGD3.01SO1.75RH-RS/LS 1.75 1.07  1.20 8-14 ° M12x1.75 Grob
3 VGD3.01SO2.00RH-RS/LS 2.00 123 130 9-14 ° M16x2.0 Grob
3 VGD3.01S02.50RH-RS/LS 2.50 153 155 8-14 ° M18x2.5 Grob
AuBlen UN
3 VGD3.0UN32RH-RS/LS 32 049 066 5-8 ° 5/32-32 UNC
3 VGD3.0UN28RH-RS/LS 28 056 071 5= ° 3/16-28 UNC
3 VGD3.0UN24RH-RS/LS 24 065 0.77 5-9 o 7/32-24 UNC
3 VVGD3.0UN20RH-RS/LS 500 20 078 0.86 519 6-10 550 ° 1/4-20 UNC
3 VGD3.0UN18RH-RS/LS 18 0.87 093 7-12 ° 5/16-18 UNC
3 VGD3.0UN16RH-RS/LS 16 097 110 7-12 ° 3/8-16 UNC
3 VGD3.0UN14RH-RS/LS 14 1 1.09 8-14 o 7/16-14 UNC
3 VGD3.0UN12RH-RS/LS 12 130 130 8-14 o 9/16-14 UNC
AulBen NPT
3 VGD3.0NPT18RH-RS/LS 18 1.01 1.20 7-12 o 1/4-18NPT
3 VGD3.0NPT14RH-RS/LS 3.00 14 133 140 219 8-14 1.5° ° 1/2-14ANPT
3 VGD3.0NPT11.5RH-RS/LS 12 164 1.60 9-15 o 1-11.5NPT
AuBlen Withworth
3 VGD3.0W19RH-RS/LS 19 0.86 095 7-12 ° 1/2-19BSW
3 VGD3.0W14RH-RS/LS 3.00 14 116 115 219 8-14 2.5° ° 1/2-14BSW
3 VGD3.0W11RH/LH " 148 168 8-14 ° 5/8-11BSW
o Auflager | o Auf Anfrage verfligbar
Wendeplatten fur Linksgewinde auf Anfrage verfligbar
Teilprofil
Péarggrew— Bestellnummer Abmessung mm Dﬁ?ﬁﬂgléige Steigungswinkel Befspgh’ Gewin,\é\g::ireh )
Wref. Steigung mm/tpi R Y L ref Grad VPG
3 VGD3.0A60RH 3.00 0.5-1.5 0.05 168 5-8 15 ° Teilprofil A6O
3 VGD3.0A55RH 3.00 48-16 0.05 168 5-8 o Teilprofil A55

o Auflager | o Auf Anfrage verfugbar

wvvargus| 11 |
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Monoblockwerkzeuge fiir AuBenbearbeitung - Einstechen,
Abstechen, Drehen und Gewinden | METRISCH

W B
v "

L1

PW

PN
tmax
* Rechts gezeichnet
Metrische Halter Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm , /\
RH/LH PW  tmax  HxB WooOF U L2 a My | Aindrische o eschiiissel

VGER/L1616-2T12 5 5 16X16 16 153 125 35 14 4.0 SM4.0X16-T20 KeT
VGER/L2020-2T12 20X20 20 19.3 125 35 14 L SM4.0X18-T20
VGER/L1212-3T12 12X12 12 10.8 125 35 24 4.0 SM3.5X14-T-15 KT-15
VGER/L1616-3T12 5 16X16 16 14.8 125 35 24 4.0

VGER/L2020-3T12 20X20 20 18.8 125 35 24 .

VGER/L2525-3T12 3 25X25 25 23.8 125 35 24 _

VGER/L1616-3T21 16X16 16 14.8 125 35 24 4.0

VGER/L2020-3T21 21 20X20 20 18.8 125 35 24 _

VGER/L2525-3T21 25X25 25 23.8 125 35 24 . SM0x18-120 et
VGER/L2525-4T12 12 25X25 25 235 125 35 3.0 .

VGER/L1616-4T21 4 16X16 16 14.5 125 35 3.0 4.0

VGER/L2020-4T21 21 20X20 20 18.5 125 35 3.0 __

VGER/L2525-4T21 25X25 25 235 125 35 3.0 L

VGER/L2525-5T22*% 25X25 25 23.0 150 43 4.0 __

VGER/L3232-5T22* ° 2 32X32 32 30.0 170 43 4.0 __

VVGER/L2525-6T24* 25X25 25 22.5 150 45 5.0 . SME.0X20 oH
VGER/L3232-6T24* o 2 32X32 32 29.5 170 45 5.0 __

*Anleitung zum Austausch von Stechplatten fiir 5mm & 6mm bei Monoblock Werkzeughalter:

Losen Sie die obere Schraube mit Stecken Sie diesen Schlissel in die Entnehmen Sie nun den Schlissel
dem zur Verfiigung gestellten ,Freifrdsung”. und verriegeln Sie die obere
Schlissel. Drehen und halten Sie den Schlissel Schraube.

zum Lésen des Spannfingers und
entfernen Sie die Stechplatte.
Legen Sie eine neue Stechplatte ein.
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Monoblockwerkzeuge fiir AuBenbearbeitung -

VG-Cut

Einstechen, Abstechen, Drehen und Gewinden | INCH

Vo e e

.

* Rechts gezeichnet

e

H1

H2

PW

tmax

Inch Halter

Ersatzteile

Bestellnummer

Abmessung inch

/

N\

RH/LH PW  tmax  HxB M F U L2 a H Z’g'c'ﬂfgfkf:e Inbusschliissel
VGER/L0625-2T12 625X625 625 597 5 138 06 162 | SM40X16T20
VGER/LO75-2T12 OB A ek Ts0 70 722 5 138 06 | sw4oxisT20
VGER/L0625-3T12 625X625 625 578 5 138 09 162 | SM4OX16T20
VGER/L075-3T12 472 750750 750 703 5 138 09 __

VGER/L100-3T12 100X100 1000 953 5 138 09  __

VGER/L0625-3T21 e 625X625 625 578 5 138 09 162 KeT
VGER/LO75-3T21 827 750750 750 703 5 138 09 __

VGER/L100-3T21 0XI00 1000 953 5 138 oo | CHOXIETR
VGER/L0625-4T21 625X625 625 567 5 138 16 162

VGER/LO75-4T21 157 87 750750 750 692 5 138 6 __

VGER/L100-4T21 100X100 1000 942 5 138 116

wvvarqus| 1s
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Verstarkte Monoblock-Werkzeuge fiir Abstechen,
Stechen und Gewinden

i i e

* Rechts gezeichnet

gl

H
L1
<
a |

PW

Metrische Halter

Ersatzteile

Bestellnummer

Abmessung mm

,

N\

RH/LH PW D max HxB M F U L2 a aylindrische | jnpusschlissel
VGER/L1212-2T12PH 2% 12X12 2 13 125 20 14
VGER/L1616-2T12PH 2% 16X16 6 153 125 20 14
VGER/L2020-2T12PH ’ 2% 20X20 20 193 125 20 14
VGER/L2525-2T21PH 4 25%25 20 193 125 20 14 SCM4X14 KT-15
VGER/L1616-3T12PH 2% 16X16 16 148 125 20 24
VGER/L2020-3T21PH 3 4 20X20 20 188 125 30 24
VGER/L2525-3T21PH 4 25X25 25 238 125 30 24
Inch Halter Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung inch , /\
RH/LH PW D max HxB M F U L2 a aylindrische | jnpusschlissel
VGER/L050-2T12PH 102 500500 500 500 50 78 06
VGER/L0625-2T12PH 102 625X625 625 597 50 78 06
VGER/L075-2T12PH 0079 102 750750 750 722 50 78 06
VGER/L100-2T21PH 165 100X100 1000 722 50 118 06 SCM4X14 KT-15
VGER/L0625-3T12PH 102 625X625 625 578 50 78 .09
VGER/L075-3T21PH 0118 165 750750 750 703 50 118 .09
VGER/L100-3T21PH 165 100X100 1000 953 50 118 .09
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VG-Cut

Zweischneidiges Stechschwert fiir Ein- und Abstechen

v v
D max
PW
1 ‘m B
a
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /inch
B PW D max* H1 L1 a Spannschlissel

VGP26-2D 26/1.024 2/.079 50/ 1969 214/ .843 110/ 4.331 14 /.055 VP-3
VGP26-3D 26/ 1.024 70/ 2.756 214/ .843 110/ 4.331 24/.094
VGP32-3D 32/1.260 3/18 100/ 3.937 24.8/ 976 150/ 5.906 24/ .094 VP-3
VGP35-3S 35/1.378 100/ 3.937 335/1.319 150/ 5.906 24/.094
VGP32-4D 32/1.260 4/ 157 100/3.937 24.8/.976 150/ 5.906 30/.18 VP-4
VGP32-5D 32/1.260 5/.197 100/ 3.937 24.8/ 976 150/ 5.906 4.0/ 157 VPG
VGP32-6D 32/1.260 6/.236 100/ 3.937 24.8/ 976 150 /5.906 50/.197

D max. fir einschneidige Wendeplatten

Verstarkte Stechschwerter - Einstechen und Abstechen

* Flr Bearbeitungen auf der rechten Seite

H1

T o]

L1

Ersatzteile

Bestellnummer

Abmessung mm /inch

RH/LH B PW D max* H1 L1 A a Spannschlssel
VGWR/L26-2S 26/1.024 2/.079 50/1969 | 214/.834 | 110/4.331 | 80/.315 14/ .055 VP-3
VGWR/L26-3S 26/ 1.024 3/.118 50/1969 | 214/.834 | 110/4.331 | 80/.315 24/ .094

*

D max. fir einschneidige Wendeplatten

wvvargus| 1s |
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Spannblock fiir Stechschwert

L1

Ersatzteile

Metrische Halter

Bestellnummer Abmessung mm /\

Zylindrische "
b H B L L1 L2 Schraube Inbusschliissel
VBA 2020-26 26 20 20 4 90 37
M6x1.0x25 K5

VBA 2520-32 32 25 20 52 110 37.7

Ersatzteile

Inch Halter

Bestellnummer Abmessung inch /\

Zylindrische .
b H B L L1 L2 Schraube Inbusschliissel
VBA 075-26 1.024 /5 787 157 3.543 1457
M6x1.0x25 K5

VBA 100-32 1.260 1.00 1.020 .205 4.331 1727
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VG-Cut
Modulare Adapter - Einstechen, Abstechen und Drehen

L o
-

*Rechts gezeichnet

Bestellnummer Abmessung mm / inch
RH/LH PW D max H1 F L1 a
VGAR/L20T25-2S 2/.079 40/ 1.575 20/.787 3.7/.146 22/ .866 14
3/.118 40/ 1.575 20/.787 3.2/.126 24/ 945 24
VGAR/L20T25-4S 4/.157 44/1.732 20/.787 29/.114 24/ .945 30
2/.079 40/ 1.575 25/ 984 5.2/.205 22/ .866 14
VGAR/L25T25-3S 3/.118 40/ 1.575 25/.984 4.7/ .85 24/ 945 24
4/ .57 44/1.732 25/ 984 44/.173 24/ 945 30

Stechtiefe in Relation zum
Werkstiuick-Durchmesser (0° - 90°)

Abmessung mm / inch

D max t max
50/ 1969 20.0/.787
100/ 3.937 170/ 669
150/ 5.906 16.0/.630
200/ 7.874 15.2/.598

wyvargus| 17 |
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Modulare Halter fiir Stechen, Abstechen und Drehen | METRISCH

Vi I e e e

H2| H1 © © H
L2
L1
[ £
* Rechts gezeichnet e 1l
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /’ /\
RH/LH H/H1 B B1 H2 F 1 L2 Konische -1 pysschliissel
Schraube
VBMR/L.2020-00 20 20.0 24.3 24 20.15 110 20 SM4x14 T15 TK-T15
VBMR/L2525-00 25 25.0 31.0 30 25.50 140 25 SM5x18 720 TK-T20
H2 H1J I H
S e : L2
’ L1
o .
90° [
* Rechts gezeichnet
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm / /\
RH/LH ] B H2 L1 L2 Konische -1 b ysschliissel
Schraube
VBMR/L2020-90 20 20.0 24 110 20 SM4x14 T15 TK-T15
VBMR/L2525-90 25 250 30 140 28 SM5x18 T20 TK-T20
| Fiir 90° rechtes Werkzeug: Rechter Grundhalter mit linkem Modul
H2| H1 H
45° B
&_ ; @ L F
L2
* Links gezeichnet L1
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm / /\
H/H1 Konische .
RH/LH B B1 H2 L1 L2 F Schraube Inbusschlissel
SM4x10.5 T15
VBMR/L2020-45 20 20.0 215 24 110 20 14.5 SM4x14 T15 TK-T15
SM5x13.5 T20
VBMR/L2525-45 25 25.0 26.0 30 140 25 18 SM5x18 T20 TK-T20

| Fiir 45° rechtes Werkzeug: Rechter Grundhalter mit linkem Modul

| 18 | GROOVEX




VG-Cut

Modulare Halter fiir Stechen, Abstechen und Drehen | INCH

V1 i e e e

* Rechts gezeichnet

H2| H1 < H
L2
L1
F B1 lj B
* Rechts gezeichnet a1l
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung inch / /ﬂ
RH/LH e B B1 H2 F L1 L2 Konische | | pusschlissel
Schraube
VBMR/L075-00 75 75 957 984 793 4.5 787 SM4x14 T15 TK-T15
VBMR/L100-00 1.00 1.00 1.236 1.197 1.020 55 984 SM5x18 720 TK-T20
H2 H1[ I H
- ﬁ L2
. L1
o 5

900\‘@

Ersatzteile

Bestellnummer

Abmessung inch

/

N\

RH/LH ] B H2 1 L2 Al Inbusschliissel
Schraube
VBMR/L075-90 75 75 907 4.5 787 SM4x14T15 TK-T15
VBMR/L100-90 1.00 1.00 1.197 55 1.000 SM5x18T20 TK-T20
| Fiir 90° rechtes Werkzeug: Rechter Grundhalter mit linkem Modul
H2| H1 H
45° F B1 B
3 {
L2
* Links gezeichnet L1
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung inch / /\
H/H1 Konische .
RH/LH B B1 H2 L1 L2 B Schraube Inbusschlissel
SM4x10.5 T15
VBMR/L075-45 75 75 .846 984 4.5 787 571 SM4x14 T15 TK-T15
SM5x13.5 T20
VBMR/L100-45 1.00 1.00 1.024 1.197 55 984 709 SMB5X18 T20 TK-T20

| Fir 45° rechtes Werkzeug: Rechter Grundhalter mit linkem Modul

wvvarqus| 19



modularer Einsatz fiir Radiales-Einstechen & Drehen

mit Hochdruck IK

*Rechts gezeichnet

H1

Ersatzteile

Bestellnummer

Abmessung mm

RH/LH PW t max H1 F L1 a Schraube Inbusschliissel
VGAR/L-T09-2C 2 9 32 139 43 1.58
VGAR/L-T18-2C 2 18 32 139 52 1.58
VGAR/L-T10-3C 3 10 32 133 44 248
VGAR/L-T20-3C 3 20 32 13.3 54 248
VGAR/L-T12-4C 4 12 32 13.0 46 310
VGAR/L-T24-4C 4 24 32 13.0 58 3.10 M6 a
VGAR/L-T15-5C 5 15 32 13.5 49 4.00
VGAR/L-T30-5C 5 30% 32 12.5 64 4.00
VGAR/L-T20-6C 6 20 32 13.0 54 5.00
VGAR/L-T40-6C 6 40* 32 13.0 74 5.00

*T max. bezogen auf einschneidige Schneide (VGS).

Anleitung zum Austausch von Stechplatten fiir Radial- und Axial-Einstechen mit

Hochdruck-KiihImittel-Zufuhr:

Losen Sie die obere Schraube mit
dem zur Verfiigung gestellten
Schlissel.

Stecken Sie diesen Schlissel in die

,Freifrdsung”.

Drehen und halten Sie den Schlissel
zum Lésen des Spannfingers und

entfernen Sie die Stechplatte.

Legen Sie eine neue Stechplatte ein.

Entnehmen Sie nun den Schlissel
und verriegeln Sie die obere
Schraube.

| 20 |GROOVEX




Modularer Einsatz fiir Axiales-Einstechen & Drehen VG-Cut

mit Hochdruck IK

Werkstuick-Drehung des Stech-Drehens:
- Rechts drehend fur linke Ausfiihrung
- Links drehend fur rechte Ausfiihrung * Rechts gezeichnet

Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /\
RH/LH PW t max D min D max F L1 Schraube Inbusschlissel
VGFR/L-2530-T10-3C 25 30
VGFR/L-3038-T10-3C 30 38
VGFR/L-3848-T10-3C 38 48
VGFR/L-4860-T10-3C 10 48 60 45
VGFR/L-6075-T10-3C 60 75
VGFR/L-75100-T10-3C ’ 75 100 122
VGFR/L-100200-T10-3C 100 200
VGFR/L-6075-T20-3C 60 75
VGFR/L-75100-T20-3C 20 75 100 55
VGFR/L-100200-T20-3C 100 200
VGFR/L-3048-T12-4C 30 48
VGFR/L-4860-T12-4C 48 60
VGFR/L-6075-T12-4C 60 75
VGFR/L-75100-T12-4C 2 75 100 v
VGFR/L-100150-T12-4C 100 150
VGFR/L-150->-T12-4C 150 >150 M6 K
VGFR/1-3048-T24-4C ! 30 48 E
VGR/LF-4860-T24-4C 48 60
VGFR/1-6075-T24-4C 60 75
VGFR/L-75100-T24-4C o 75 100 >
VGFR/L-100150-T24-4C 100 150
VGFR/L-150->-T24-4C 150 >150
VGFR/L-4255-T22-5C 42 55
VGFR/L-5575-T22-5C 55 75
VGFR/L-75130-T22-5C 22 75 130 60
VGFR/L-130200-T22-5C 5 130 200 13.5
VGFR/L-200 >-T22-5C 200 >200
VGFR/L-130200-T45-5C 130 200
VGFR/1-200400-T45-5C 45 200 400 92
VGFR/L-450->-T45-5C 450 >450

wvvargus| 21 |
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Modularer Einsatz fiir Axiales-Einstechen & Drehen
mit Hochdruck IK (Fortsetzung) @

Werkstick-Drehung des Stech-Drehens:
- Rechts drehend fir linke Ausfiihrung

- Links drehend fur rechte Ausfiihrung * Rechts gezeichnet
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /\
RH/LH PW t max D min D max F L1 Schraube Inbusschlissel
VGFR/L-4255-T22-6C 42 55
VGFR/-5575-T22-6C 55 75
VGFR/L-75130-T22-6C 22 75 130 60
VGFR/L-130200-T22-6C 130 200
6 13 SM5X16 K4H
VGFR/L-200 >-T22-6C 200 >200
VGFR/-130200-T45-6C 130 200
VGFR/L-200400-T45-6C 45 200 400 92
VGFR-450->-T45-6C 450 >450
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Modulare Halter mit Hochdruck IK fiir

Stechdrehen, Einstechen, Abstechen und Drehen

V1 I et e 5

VG-Cut

L2
H2| 1y \ ] H
e (RS
| [ h
— f L1
F F‘::::: S ——__ ] B
i ]
=1 on s
* Rechts gezeichnet * Rechter Zusammenbau
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /\
H/H1 B H2 h E L1 L2 Schraube Inbusschliissel
VBMR/L2020-00-C 20 20 30 12 15 73
VBMR/L2525-00-C 25 25 35 20 88 SM8x25 K6H
VBMR/L3225-00-C 32 25 42 0 20 103
L2
H2 - H
h
L1
- H] B
90° @ NN
* Rechts gezeichnet * Rechter Zusammenbau
Ersatzteile
Bestellnummer Abmessung mm /\
RH/LH H/H1 B H2 h L1 L2 Schraube Inbusschliissel
VBMR/L2020-90-C 20 20 30 12 m 18
VBMR/L2525-90-C 25 25 35 7 120 18 SM8x25 KeH
VBMR/L3225-90-C 32 25 42 0 130 18

nvvvargus |
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Innen-Einstechen und Ausdrehen @

* Rechts gezeichnet

Ersatzteile

Bestellnummer Abmessung mm /\
RH/LH PW t max L1 D min d F L Schraube Inbusschlissel

VGIR/L-20-25-2C 7 40.5 25 20 14.5 180

VGIR/-25-32-2C ’ 9 50.5 32 25 18.0 200 SM5x12

VGIR/L:20-25-3C 7 40.5 25 20 14.4 180

VGIR/L-25-32-3C ’ 9 50.5 32 25 18.0 200 SM5x16 ar

VGIR/-20-28-4C 9 41.0 28 20 16.5 180 SM5x12

VGIR/L-25-32-4C ! 9 51.0 32 25 18.0 200 SM5x16

24
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Teschnische Daten
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

v

] [~

¥

Vc [m/min]

fur das Einstechen und Stechdrehen

VG-Cut

Vc [m/min] fur
das Abstechen

= Brinell Hartmetallsorte
Materialgruppe é Material Harte| VMG VPG VKG
= HB PVD M35 | PVD P20 | CVD K25
>
1 Geringer Kohlenstoffanteil (Gz0.1-0.25%) | 125 | 100-160 | 120-260 | 120-280 I
2 | Unlegierter Stahl | Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%)| 150 | 80-140 | 90-220 | 90-250
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((0.55-0.85%) | 170 | 80-140 | 90220 | 90-250
4| Niedriglegierter Ungehartet 180 | 80-140 | 90-220 | 90-250 | 7um Abstechen und
Stahl . )
5 (Legierungs- Gehartet 275 50-120 60-150 60-180 | ym die Spanabfuhr
6 | Elemente <5%) Gehartet 350 40-70 50-100 60-160 ZU verbessern -
7 | Hochlegierter Stahl| Vergtitet 200 | 50-100 | 90-150 | 90-250 Schnittgeschwindigkeit
(Legierungs- " .
8 | Elemente >5%) Gehdrtet 325 | 4070 | 50-100 | 60-160 | um 30% verringert.
9 Nieodriglegiert (Legierungs-Elemente 200 | 50-100 | 90-150 | 90250
Stahlguss <5%)
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) | 225 | 50-100 | 60-150 | 60-180
11| Edelstahl Ungehartet 200 | 50-80 60-160
12| Feritisch Gehértet 330 | 40-80 | 50-140
13| Edelstahl Austenitisch 180 | 50-80 60-160
M 14| Austenitisch Super-Austenitisch 200 | 50-80 | 60-160
Rostfreier Stahl | 1| Edelstahlgu Ungehartet 200 | 50-80 60-160
16| Feritisch Gehirtet 330 | 40-80 | 50-140
17| Edelstahl- Austenitisch 200 | 50-80 60-160
GuB Austenitisch | Gepsrtet 330 | 40-80 | 50-140
Ferritisch (kurzspanig) 130 160-200 | 160-280
Temperguss
Perlitisch (langspanig) 230 140-220 | 140-260
Niedrigfest 180 160-200 | 160-280
Grauguss
Hochfest 260 100-200 | 100-240
Ferritisch 160 100-200 | 100-240
Kugelgraphitguss
Perlitisch 260 100-200 | 100-240
Aluminium- Ungealtert 60 | 150-300
Legierungen Gealtert 100 | 150-250
Aluminium- GuB 75 | 150-300
Legierungen GuB & gealtert 90 | 150-300 e AUFKleb
oy €l zum AUTKIeben
Aluminium- 12970 :
Legierungen Qi 1822 130 | 150250 neigenden Materialien,
Kupfer und Messing 90 150-300 wie zum Beispiel
Kupferlegierungen | gonze und bleifreies Kupfer 100 | 150-300 Edelstahl und
Vergitet (Eisen basiert) 200 | 25-40 30-50 hitzebestandige
20 | Gealtert (Eisen basiert) 280 | 25-35 20-50 Metalle - oder im Falle
S | Hochtemperatur von Aufbauschneide -
(M) 21| egierungen Vergitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 | 25-35 20-50 X o
Hoch- | N bas Schnittgeschwindig-
hitzebes.téhdige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 | 25-35 20-50 keit um 20% erhohen.
Materialien |23 Reines 99,5 Ti 400Rm|  25-40 | 30-50
— Titanlegierungen
24 a+B Legierungen 1050Rm|  25-60 30-70
H(K) 25 oo 2040 | 30-50
« — Extra harter Stahl |Gehdrtet &angelassen
Gehartetes |, 51- 1530 | 2545
Material 55HRc
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Vorschub und Startwerte fiir
das Ein- und Abstechen

) 2.0 mm Plattensitzbreite
025
0.20
0.15
0.10
0.05 m
0.00 -
Spanformer GF
—&— f[mm/U] 0.06 0.08 0.10
fmmul 4.0 mm Plattensitzbreite
030
025 [ Gp E—
0.20 __—
GM /
0.15 =
0.10
0.05
0.00
Spanformer GM
—4— f[mm/U] 0.14 0.18 0.22
frmmu; 6.0 mm Plattensitzbreite
030 'GP |
/
025 —
0.20
0.15
0.10
0.05
0.00
Spanformer
—4— f[mm/U] 0.24 0.28

1t e e

f [mm/U]

0.30

0.25

0.20

3.0 mm Plattensitzbreite

0.15 7&47

0.10
GM
0.05
0.00
Spanformer GM
—&— f[mm/U] 0.12 0.15 0.18
fmmul 5.0 mm Plattensitzbreite
0.30
GP |
0.25 .
-
0.20 e
0.15
0.10
0.05
0.00
Spanformer
—&— f[mm/U] 0.20 0.25

Die Korrekte Spanbildung ist essentiell fiir die
Spanabfuhr. Niedrige Vorschubgeschwindigkeiten
mit ausreichender Spanabfuhr verbessern

die Prozesssicherheit und Standzeit. Die
Vorschubgeschwindigkeit sollte nur dann erhoht
werden, wenn diese benétigt wird um Wirrspane
oder Oberflachenbeschddigungen zu verhindern.

Zum Abstechen ist empfehlenswert, die
Vorschubgeschwindigkeit um 30% zu reduzieren,
wenn man mit R/L Wendeplatten arbeitet.

Beim Abstechen wird dringend empfohlen,

die Vorschubgeschwindigkeit um 50%

zu reduzieren sobald sich der Einsatz dem
Drehzentrum nahert. Reduzieren Sie den
Vorschub, wenn sich der Einsatz bis auf ca. 6 mm
Durchmesser gendhert hat.

Kurze Spane erleichtern eine bessere Spaneabfuhr
beim Axialstechen. Daher empfiehlt es sich, in
kurzen Intervallen einzustechen, dann aber sollte die
maximalen Stechtiefe ca. doppelte Schneidenbreite
sein. Unter Berticksichtigung des Werkstlickmaterials
und Nutdurchmessers empfiehlt es sich, das der erste
Schnitt, nicht tiefer als die Breite der Schneide ist.
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Vorschub fiuir das Stechdrehen und

Profildrehen

» mml 2,0 mm Stechbreite GT & GR

0.20

0.70

0.8 —\
07 \Vell o~
06 /\ AN
0.5 \\6
0 \ [ \er
' |
0.2
0.1
0 ; ; ;
0 0.05 0.10 0.15
f[mm/U]
Empfohlene Startwerte:
4 GT2.0mm 9 GR2.0mm
ap [mm] 0.5 0.5
f [mm/U] 0.06 0.08
apmml 4.0 mm Stechbreite GT & GR
3.0
25 (/ \\
" \
15 S -
= | & \
1.0 ]
05 l'\
0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60
f /U
Empfohlene Startwerte: (mm/U]
4 GT 4.0 mm 9 GR4.0mm
ap [mm] 1.50 1.60
f [mm/U] 0.18 0.30

6.0 mm Stechbreite GT & GR

0.70

35
7~ N\
3.0 ! \
2.5 L 4
GT \ \
50 \GR \
1.5 ) )
1.0 / /
0.5
0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60
Empfohlene Startwerte:
4 GT6.0mm ¢ GR6.0 mm
ap [mm] 2.50 2.50
f [mm/U] 0.24 0.35

o mml 3,0 mm Stechbreite GT & GR

1.6
1.4
1.2
1.0
0.8
0.6
0.4
0.2

0

3a§ mm] 5,0 mm Stechbreite GT & GR

VG-Cut

T~ —
\
ol \ N
GT \ o GR N\
\ N\,
|\ N\
= _)
0 010 020 030 040 050 060
f[mm/U]
Empfohlene Startwerte:
4 GT3.0mm 9 GR3.0mm
ap [mm] 1.20 1.00
f [mm/U] 0.14 0.25

0.70

0.70

3.0 ~ ‘\
25 \
20 - \e \
1> oT \GR
1.0
)i
0.5
0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60
f [mm/U
Empfohlene Startwerte: [ ]
4 GT50mm ¢ GR5.0mm
ap [mm] 2.0 2.0
f [mm/U] 0.20 0.32
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Auswahl der richtigen axialen modularen Adapter

Beispiel: VG Cut Bestell-Code: VGFR-4860-T24-4c

Falsche Richtige

Auswahl Auswahl
‘ D min
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VG-Cut
Axial-Einstech- und Drehbearbeitungs-Hinweise:

Schruppen:

1. Starten Sie moglichst am Aullendurchmesser, dann weiter Gber Stechdrehen zum Innendurchmesser.

2. Stechen Sie dann am Innendurchmesser erneut ein und weiter Uber Stechdrehen zum
AulSendurchmesser. Wiederholen Sie dies bis Sie am Schlichtaufmal$ angekommen sind.

3. Das empfohlene Aufmal, sollte nicht kleiner sein als der Eckenradius der Stechwendeplatte.

Axiale Stech-Dreh-Tipps:

Reduzieren Sie den Vorschub um 30% beim Stechvorgang. Siehe Seite 25, Schnittdaten fir Axial-
Einstechen & Drehen.
Siehe Seiten 26-27 Schnittwerte fUr Axial-Einstechen & Drehen.

Schlichten:

1. Starten Sie das Schlichten vom AuBendurchmesser zum Innendurchmesser.

2. Jedoch nur bis zum tangentialen Punkt des Innenradius, siehe Bild.

3. Starten Sie dann vom Innendurchmesser zum Auf3endurchmesser.
Achtung!! Das Stechschwert darf niemals von zwei Seiten belastet werden. Sorgen Sie vorher immer fir
Entlastung, z.B. durch Rickzug des Stechwerkzeuges.

wyvarqus| 2 |
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Bedienungsanleitung fiir das Modulare System* Mit

Hochdruck-Kiihlung:

wahlen Sie den richtigen Halter fir die Anwendung (Halter + Modularen Einsatz)

* Modular System ohne Kiihlung, sehen Sie bitte Seiten 17-19

Gerader rechter Halter

Gerader linker Halter

rechter linker
| Grundhalter Grundhalter |
l? -

rechtes Modul linkes Modul linkes Modul rechtes Modul
90° rechter Halter 90° linker Halter

rechter linker

Grundhalter Grundhalter

linkes Modul rechtes Modul rechtes Modul linkes Modul
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Teschnische Daten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit VC [m/min] fur das Gewindedrehen

VG-Cut

= Hartmetallsorte
=
. © . ) " VPG
Materialgruppe % Material Brinell Harte HB VD P20
2
1 Geringer Kohlenstoffanteil (G=0.1-0.25%) 125 120-260
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((Z0.25-0.55%) 150 90-220
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((0.55-0.85%) 170 90-220
4 Ungehartet 180 0-220
Niedriglegierter Stahl ngenane i
5 (Legierungs-Elemente Gehartet 275 60-160
<50,
6 <% Gehartet 350 50-100
7 | Hochlegierter Stahl Vergutet 200 90-220
(Legierungs-Elemente
8 | >5%) Gehdrtet 325 50-100
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 90-220
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 60-160
11 Ungehdrtet 200 60-160
Edelstahl Ferritisch
12 Gehdrtet 330 50-140
13 | Edelstahl Austenitisch 180 60-160
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 60-160
Rostfreier Stahl | 1° EdelstahlguB Ungehértet 200 60-160
16 | Ferritisch Gehirtet 330 50-140
17 | Edelstahl- Austenitisch 200 60-160
GuB Austenitisch Gehirtet 330 50-140
Ferritisch (kurzspanig) 130 160-240
Temperguss
Perlitisch (langspanig) 230 140-220
Niedrigfest 180 160-240
Grauguss
Hochfest 260 100-200
Ferritisch 160 100-200
Kugelgraphitguss
Perlitisch 260 100-200
Ungealtert 60 200-450
Aluminium-Legierungen
Gealtert 100 200-350
GuR 75 200-450
Aluminium-Legierungen
GuR & gealtert 90 200-450
Aluminium-Legierungen Gu Si 13-22% 130 200-350
Kupfer und Messing 90 200-450
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 200-450
Vergltet (Eisen basiert) 200 30-50
S 20 Hochtemperaturlegier- Gealtert (Eisen basiert) 280 20-50
" (ILII) 21 | ungen Vergtet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 20-50
och-
hitzebestindige 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 20-50
Materialien 23 Reines 99,5 Ti 400Rm 30-50
Titanlegierungen
24 a+p Legierungen 1050Rm 30-70
H (K) 25 45-50HRc 20-40
Gehartet Extra harter Stahl Gehartet & angelassen
artetes = e 51-55HRC 15-30
Material

nyvvarqus|
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