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7792 VXP06 Fräser für hohe Vorschübe

7792 VXP06 mit Zylinderschaft
Abmessungen (mm) Ersatzteile

ap
Zähnezahl

EDP # Bestellnummer D L l1 max. d1 (Z) EDP# EDP#
030488 7792VXP06CA016Z2R140 16 188 25 0.9 16 2 015565 F2506T 018488 T7
030421 7792VXP06CA020Z3R154 20 204 32 0.9 20 3 015565 F2506T 018488 T7
030422 7792VXP06CA025Z4R154 25 210 40 0.9 25 4 015061 F2507T 018488 T7
030423 7792VXP06CA032Z5R190 32 250 40 0.9 32 5 015061 F2507T 018488 T7

Abmessungen (mm) Ersatzteile

ap
Zähnezahl

EDP # Bestellnummer D L M max. d1 (Z) EDP# EDP#
030424 7792VXP06SA016Z2R25 16 25 M8 0.9 13 2 015565 F2506T 018488 T7
030425 7792VXP06SA020Z2R35 20 35 M10 0.9 18 2 015565 F2506T 018488 T7
030426 7792VXP06SA020Z3R35 20 35 M10 0.9 18 3 015565 F2506T 018488 T7
030427 7792VXP06SA022Z3R35 22 35 M10 0.9 18 3 015061 F2507T 018488 T7
030428 7792VXP06SA025Z3R35 25 35 M12 0.9 21 3 015061 F2507T 018488 T7
030429 7792VXP06SA025Z4R35 25 35 M12 0.9 21 4 015061 F2507T 018488 T7
030430 7792VXP06SA032Z5R43 32 43 M16 0.9 29 5 015061 F2507T 018488 T7

7792 VXP06 Fräser mit modularer Trennstelle

7792 VXP06 Technische Hinweise

Fräser Bestellbeispiel: 7792VXP06SA016Z2R25
Fräs-WSP-Bestellbeispiel: XPLT060308ER - D41 X500

Eintauchwinkel A nutzt eine Außenschneide.
Eintauchwinkel B nutzt zwei Schneiden (eine Außen- und eine Innenliegende).

A = max Eintauchwinkel nutzt die komplette Außenschneide
B = max Eintauchwinkel nutzt die Außenschneide und von der inneren WSP den Radius

A B

Werkzeugbezeichnung
Max Eintauchwinkel Max Eintauchwinkel

A B

7792VXP06CA016Z2R140 5.94° 8.03°
7792VXP06CA020Z3R154 3.42° 6.12°
7792VXP06CA025Z4R154 2.23° 4.24°
7792VXP06CA032Z5R190 1.39° 2.60°
7792VXP06SA016Z2R25 5.94° 8.03°
7792VXP06SA020Z2R35 3.42° 6.12°
7792VXP06SA020Z3R35 3.42° 6.12°
7792VXP06SA022Z3R35 2.84° 5.07°
7792VXP06SA025Z3R35 2.23° 4.24°
7792VXP06SA025Z4R35 2.23° 4.24°
7792VXP06SA032Z5R43 1.39° 2.60°

Maximum Eintauchwinkel

Fräser mit Zylinderschaft

Schnitttiefe (ap)

ap

Hierzu passen die Zylinderschäfte (siehe Seite 8) aus Schwermetall
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Bei oben aufgeführten Fräsern mit Zylinderschaft kann dieser gekürzt werden, um beste
Steifigkeit zu gewährleisten

Fräser mit modularer
Trennstelle
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Zerspanungsbericht 7792VXP06
Werkstück: Gesenk
Werkzeug: Modularer Fräser - 7792VXP06SA016Z2R25

Schwermetallschaft – M-13-M8-CA16-130
Auskraglänge 7 x D

WSP: XPLT060308ER-D41 X500
Werkstoff: Legierter Stahl  Z16CND1702
Operation: Nuten / Taschenfräsen

Resultat: WETTBEWERB ATI STELLRAM
vc: 110 (m/min) 110 (m/min)
n 2150 (m/min-1) 2150 (m/min-1)
Vorschub: 438 (mm/min) 1505 (mm/min)
fz 0.10 (mm/Z) 0.35 (mm/Z)
Aufmaß (ap) 0.75 (mm) 0.5 (mm)
Eingriffsbreite (ae) 14.5 (mm) 14.5 (mm)
Qz 5 (cm3 / min) 11 (cm3 / min)
Ergebnis: 11 Nuten mit ger. Zeitspanvol 12 Nuten mit hoh. Zeitspanvol

Technische Information

Zerspanungsbericht 7792VXD09
Werkstück: Ständer
Werkzeug: 7792VXD09WA032Z3R
WSP: XDLT090408ER-D41 SP6564
Werkstoff: Rostfreier Stahl 304L
Operation: Planfräsen

Resultat: WETTBEWERB ATI STELLRAM
vc: 100 (m/min) 150 (m/min)
n 995 (min-1) 1492 (min-1)
Vorschub: 750 (mm/min) 2686 (mm/min)
fz 0.25 (mm/Z) 0.6 (mm/Z)
Aufmaß (ap) 0.4 (mm) 0.7 (mm)
Eingriffsbreite (ae) 15.0 (mm) 15.0 (mm)
Qz 4 (cm3 / min) 28 (cm3 / min)
Ergebnis: 20 Teile 20 Teile (3 x so schnell) 

Zerspanungsbericht 7792VXD12
Werkstück: Ventil
Werkzeug: 7792VXD12A063Z5R
WSP: XDLT120508ER-D41 X500
Werkstoff: Allvac® 718.
Operation: Planfräsen

Resultat: WETTBEWERB ATI STELLRAM
vc: 40 (m/min) 30 (m/min)
n 202 (min-1) 152 (min-1)
Vorschub: 182 (mm/min) 606 (mm/min)
fz 0.15 (mm/Z) 0.8 (mm/Z)
Aufmaß (ap) 2.0 (mm) 1.0 (mm)
Eingriffsbreite (ae) 63.0 (mm) 63.0 (mm)
Qz 23 (cm3 / min) 38 (cm3 / min)
Ergebnis: 1 Teil 3 Teile (bei 3 X so hoher Standzeit)
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Anwendungsvorteile

Die Vorteile beim Planfräsen und beim Herstellen tiefer Kavitäten mit ATI Stellram`s Fräser für höchste Vorschübe sind vielfältig. 
Die einzigartige Konstruktion der WSP und des Anstellwinkels im Fräserkörper stellt sicher, das die Schnittkräfte sich
vorzugsweise in axialer Richtung entwickeln. Das aufgeführte Beispiel mit einem Rundwsp-Fräser veranschaulicht die komplexe
Verteilung der Schnittkräfte, die eine hohe Neigung zu Vibrationen und damit eine Zerstörung der Schneidkante verursacht.

7792VX

• Konstantes Zeitspanvolumen unabhängig von der
Bearbeitungsposition beim Herstellen von
Kavitäten.

• Kann Konturen sehr nahe der Endkontur erzeugen.

• Kann nahezu rechtwinklige Schultern erzeugen.

Freistich im Zentrum Seitenwand

7792VX

• Schnittkräfte nahezu nur axial

• Die Relation zwischen Schneidkante und Werkstück
ist äußerst stabil. 

• Damit können höchste Vorschübe bei
gleichmäßigem Verschleiß erreicht werden.

Rundwsp. Fräser

• Tangentialkräfte entwickeln sich entlang dem WSP-
Radius

• Dies führt zu Vibrationen und kann die Schneidkante
zerstören 

• Dies führt zu geringerem Vorschub und damit zu
geringerer Produktivität

Der 7792VX erlaubt konstantes Zeitspanvolumen beim Ausführen aller Bearbeitungsarten.
Rundwsp. weisen ein wachsendes Zeitspanvolumen im Verlauf der Bearbeitung auf.

Rundwendeschneidplatte

• Größerer Schneidkantenkontakt.

• Wachsender Spanquerschnitt
beim Schulterfräsen.

• Vibrationen in Ecken.

• Erzeugt wellige Seitenflächen in
Richtung der Werkzeugachse.

CNC Programmieren – Definition des Schneideckenradius

Für die Herstellung von Kavitäten benötigt ein CAD / CAM System einen definierten Radius. Das ist mit dem ATI Stellram
7792VX Fräser (siehe unten) gegeben

r
l

WSP Maße (mm)

Bezeichnung r l

XP**060308*** 1.37 0.40

XD**090408*** 2.01 0.78

XD**120508*** 2.50 1.02


