VXF™ —VICTORY™ X-FEED™

Nastepny poziom frezowania High-Feed

Kup okreslong liczbe ptytek a otrzymasz korpus w specjalnej cenie*

Nowy frez VXF high-feed wspomaga wydajnos¢ pracy na duzych posuwach, ,—'“-‘i?{;,
zaprojektowany w celu nadania nowych standartéw w frezowaniu w potaczeniu z L) |
wiodgcym na rynku gatunkiem weglika WS40PM.

Oferta wazna : 1. czerwiec—31. grudzien 2019

*Brak mozliwosci zwrotu narzedzi zakupionych w promogciji.

Wasz wybor:

Wybrana ilos¢ ptytek = cena dla srednicy korpusu

Liczba plytek skrawajacych

Srednica
korpusu freza
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VXF™-7 and VXF ™12

Specjalnie zaprojektowane tamacze wiéréw do wydajnego frezowania z duzymi posuwami.
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VXF-07 VXF-12 VXF-07 VXF-12

Pierwszy wybor dla stali miekkiej,
stali nierdzewnej i stopow
wysokotemperaturowych.

Swietnie nadaje sig do wybierania

kieszeni i profilowania

Pierwszy wybor dla stali migkkiej,
stali nierdzewnwj i stopéw
wysokotemperaturowych. Swietnie
nadaje sie do kieszeni i profilowani

Pierwszy wybur dla stali z grup P3 i P4. Pierwszy wybur dla stali z grup P3 i P4.
Mocniejsza krawedz skrawajgca Mocniejsza krawedz skrawajgca
do obroébki zgrubnej oraz stali do obroébki zgrubnej oraz stali
utwardzonych. utwardzonych.

Niskie sity skrawania
Wzmocniona geometria/Mocniejsza krawedz skrawajgca

Zastosowania

1. Frezowanie ptaszczyzn.

2. Frezowanie 3D.

3. Frezowanie kieszeni w petnym materiale.
4. Interpolacja srubowa w petnym materiale.
5. Frezowanie gtebokich kieszeni.

6. Frezowanie dynamiczne / trochoidalne.
7

8

9

1

. Frezowanie z duzym katem wcinania.
. Frezowanie konturéw.

. Frezowanie na duzym wysiegu narzedzia.
0. Frezowanie wgtebne w osi Z.

B Zalecane poczatkowe predkosci skrawania [m/min]*

Grupy WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
materiatowe
1 395 340 325 355 310 295 = = = = = =
2 330 290 240 300 260 215 - - - - - -
3 305 260 210 275 235 190 = = = = = =
4 270 220 180 245 205 160 - - - - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145 - = -
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95 - - -
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170 = = =
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145 - - -
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100 - = -
1 275 245 220 - = = = = = 355 320 290
2 215 190 180 - - - - - - 275 245 230
3 180 160 145 - = - - = - 235 210 190
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30 = = =
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30 = = =
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35 - - -
1 145 110 85 - = - - = - 190 155 110

Uwaga: Predkosci pierwszego wyboru sg pogrubione. Przy wzroscie sredniego przekroju wiéra zredukuj predkosc skrawania.
*Wskazane predkosci dla grup materiatowych P, M, K i H dobrane sg dla obrébki na sucho. Przy chtodzeniu emusjg, nalezy zredukowa¢ predkos$¢ o 20%.
*Wskazane predkosci dla grup materiatowych N i S dobrane s3 dla chtodzenia emulsjg. Nie zalecana jest obrébka na sucho w tych materiatach.
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