Frezy skiadane

FREZ WALCOWO-CZ0tOWY Z CZTEREMA KRAWEDZIAMI

PRODUKT PLYTKI
SERIA ZAKRES SREDNIC TYP PLYTKI GATUNEK MATERIALY
Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym:
16-Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym M
VSM490-10" 32 mm: 16—Frezy nasadzane ALP, ML, MM, MH WPA0PM, WS40PM, n . n B m

25 mm: 40—Frezy trzpieniowe Weldon® WP25PM, WU10PM

125 mm: 16-25 mm

Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon: 16— n M E
" Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym WS40PM, WP25PM, hEA
VSM490-15 32 mm: 16—Frezy nasadzane ALP ML, MM, MH WP40PM
32 mm: 40-125 mm
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490"
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g VSM490-10 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne
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wewnetrzne
PR . dnprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
6425553 \SM490D016Z02MO8XN10 16 13 85 M8 25 10 10,0 2 48000 Yes 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 105 M10 28 15 10,0 3 40200 Yes 0,05
6425555 VSM490D025204M12XN10 25 21 125 Mi2 32 17 10,0 4 34300 Yes 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Yes 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Yes 0,20
VSM490-10 e Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® e Metryczne
D1 —l ; o D
Maks. warto$¢ Ap1 —=
L2
L
Chwyt standardowy
D11 ) D
Maks. warto$¢ Ap1 —
L
Chwyt zmniejszony
wewngtrzne
PR . doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D L L2 Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Yes 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Yes 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Yes 0,16
6425571 VSM490D025203B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Yes 0,18
6425572 VSM490D025203B25XN10 25 25 89 32 10,0 3 34300 Yes 0,29
6425573 VSM490D025204B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Yes 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Yes 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Yes 033

UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrdbki wykanczajacej.

INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE WIDIA.COM LUB WIDIANOVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DOACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA,
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™

VSM490-10 e Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym (wersja standardowa i dtuga)  Metryczne g
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PR . doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D L L2 Ap1 maks 4 obroty maks chiodziwa kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Yes 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Yes 021
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Yes 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Yes 033
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 3 40200 Yes 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 3 40200 Yes 0,33
6425508 VSM490D022203A20XN10L150 2 20 150 28 10,0 3 37500 Yes 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Yes 0,23
6425511 VSM490D025203A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 3 34300 Yes 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Yes 033
6425512 VSM490D025204A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Yes 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 k7l 10,0 4 31800 Yes 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Yes 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 2% 200 32 10,0 4 29200 Yes 075
6425515 VSM490D032205A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Yes 041
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 k7l 10,0 5 29200 Yes 075
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490™
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3 VSM490-10 » Frezy nasadzane ® Metryczne
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numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D6 L Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg

6425434 VSM490D040204S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Yes 0,23
6425435 VSM490D040206S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Yes 0,23
6425436 VSM490D040207S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Yes 0,23
6425437 VSM490D050205522XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Yes 0,31
6425438 VSM490D050207S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Yes 0,35
6425439 VSM490D050209S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Yes 0,32
6425440 VSM490D063Z05S22XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Yes 0,56
6425481 VSM490D063207S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Yes 0,56
6425482 VSM490D063209S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Yes 0,56
6425483 VSM490D080206S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Yes 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Yes 1,1
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Yes 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Yes 1,73
6425487 VSM490D100212832XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Yes 1,74
6425488 VSM490D125210S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Yes 3,18
6425489 VSM490D125Z14S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Yes 3,20

UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chtodziwo i zespét sruby blokujacej chtodziwa nalezy zamawiac oddzielnie.

VSM490-10 ¢ Frezy nasadzane ° JIS (Japonski standard przemystowy) ¢ Metryczne
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.. . doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D6 L Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
6425490 \VSM490D080Z065254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 6 17100 Yes 0,93
6425491 \SM490D080Z085254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 8 17100 Yes 0,94
6425492 VSM490D100Z0853175XN10JIS 100 31,75 60 50 10,0 8 15200 Yes 1,41
6425493 VSM490D125210S381XN10JIS 125 38,10 80 63 10,0 10 13500 Yes 3,02

INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE WIDIA.COM LUB WIDIANOVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DOACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA,
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™

VSM490-10 e XNGU-ALP e Do obrdbki aluminium i stopéw niezelaznych
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™
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& VSM490-10 « XNGU-MM e Uniwersalna geometria do obrobki sredniodoktadnej
=
@
® pierwszy wybor
A =3 O wybér alternatywny
/ [
~ [P] o[ee]e
s ) M| | ofefe]e
- Widok z tytu Id BD olo o
[N ° 0
S| e[O|O]e
H] o .
=|=s(=|=l=|=l=|=
ilos¢ krawedzi § § E’ % § § § §
oznaczenie katalogowe I1SO skrawajacych LI S w BS Re hm é E § = E E = E
2 =
XNGU100404SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,37 0,40 0,08 BB
2 3
8 (S
XNGU100408SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 0,08 g8 B
2 33
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™

VSM490-10  XNPU-ML » Obrobka lekka
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490"

VSM490-10 ¢ Poradnik doboru ptytek

Grupa Obrdbka lekka Obrdbka srednia Obrébka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10PM XNGU-MM WU10PM - -
ar = o o . -
VSM490-10  Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
materialowa
1 - - - - - - - - - 330 285 270 | 455 395 370 [ 295 260 245 - - - - - -
2 - - - - - - - - - 275 240 200 | 280 255 230 | 250 215 180 - - - - - -
3 - - - - - - - - - 255 215 175 | 265 230 205 | 230 195 160 - - - - - -
4 - - - - - - - - - 225 185 150 190 175 160 205 170 135 - - - - - -
5 - - - - - - - - - 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135 | 170 145 120 - - -
6 - - - - - - - - - 165 125 100 160 135 110 150 115 90 150 110 80 - - -
1 - - - - - - - - - 205 180 165 205 185 155 195 170 155 210 170 140 - - -
2 - - - - - - - - - 185 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125 | 180 145 120 - - -
3 - - - - - - - - - 140 120 95 145 130 115 [ 130 115 90 145 110 85 - - -
1 420 385 340 [ 270 245 215 - - - 230 205 185 | 295 265 240 - - - - - - 295 265 240
2 335 295 275 210 190 175 - - - 180 160 150 235 210 190 - - - - - - 230 205 190
3 280 250 230 175 160 145 = - = 150 135 120 195 175 160 = - = = - - 195 175 160
1 - - - - - - 1075 945 875 - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - 40 35 25 - - - - - - 40 25 - - -
2 - - - - - - - - - 40 35 25 - - - - - - 40 35 25 - - -
3 - - - - - - - - - 50 40 25 - - - - - - 50 40 25 - - -
4 - - - - - - - - - 70 50 35 - - - - - - 60 50 30 - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 160 130 90
UWAGA: PIERWSZY wybor dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionka. Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.
*Grupy materiatowe P, M, K oraz H wskazuja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrébce bez chtodziwa. Przy obrobce z chtodziwem nalezy zmniejszy¢ predkosé 0 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjéciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z Niezal do obrdbki bez
VSM490-10 ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
E.ALP 0,12 0,23 0,32 0,08 0,17 0,23 0,06 0,13 0,18 0,06 0,11 0,15 0,05 0,10 0,14 E.ALP
E.ML 0,18 0,28 0,37 0,13 0,20 0,27 0,10 0,15 0,20 0,09 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 E.ML
S.MM 0,23 0,35 0,46 0,17 0,25 0,33 0,13 0,19 0,25 0,11 0,17 0,22 0,10 0,15 0,20 S.MM
S.MH 0,23 0,43 0,58 0,17 0,31 0,42 0,13 023 0,31 0,11 0,20 0,27 0,10 0,18 0,25 S.VH
UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslona dla “obrdbki lekkiej”.
A134 WIDIA widia.com
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490"

auepepys Azal4

VSM490-15 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne
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wewngtrzne
L. . . doprowadzenie

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
5873211 \VSM490D025202M12XN15 25 21 12,5 M12 32 17 15,0 2 26700 Yes 0,18
5873212 VSM490D032203M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 3 22000 Yes 0,18
5873213 VSM490D032204M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 22000 Yes 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 20600 Yes 0,19

VSM490-15 e Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® e Metryczne
D
p 1
L
wewngtrzne
P . doprowadzenie

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D L L2 Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
5710285 VSM490D025202B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Yes 0,28
5710286 VSM490D032203B32XN15 32 32 111 50 15,0 3 22000 Yes 0,58
5873215 VSM490D040203B32XN15 40 32 M 50 15,0 3 18800 Yes 0,65

UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrdbki wykanczajacej.
VSM490-15 e Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym e Metryczne
— — — D
L
wewngtrzne
Lo . doprowadzenie

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D L L2 Ap1 maks 4 obroty maks chiodziwa kg
5873216 VSM490D025202A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Yes 0,32
5710287 VSM490D025202A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Yes 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Yes 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Yes 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Yes 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Yes 1,14

- INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE WIDIA.COM LUB WIDIANOVO.COM.

SRUBY MOCUJACE NIE SA DOACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA,
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490™

VSM490-15 » Frezy nasadzane ® Metryczne ;f:':
:
D6 §
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o) Ap1 max
wewngtrzne
L . doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D6 L Ap1 maks z obroty maks chiodziwa kg
5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Yes 0,20
5710520 VSM490D040Z05516XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Yes 0,19
5873221 VSM490D050204522XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Yes 0,28
5710521 VSM490D050205522XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Yes 0,28
5710522 VSM490D050206522XN15 50 2 42 40 15,0 6 16300 Yes 0,28
5873222 VSM490D063Z05522XN15 63 2 50 40 15,0 5 14200 Yes 0,50
5710523 VSM490D063206522XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Yes 0,49
5710524 VSM490D063207522XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Yes 0,48
5873223 VSM490D080Z05527XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Yes 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Yes 1,03
5873224 VSM490D080209S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Yes 1,04
5710526 VSM490D100208S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Yes 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 1 10900 Yes 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Yes 2,96
5873227 VSM490D125212540XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Yes 3N
5873228 VSM490D160212S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Yes 4,80

UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chtodziwo i zespdt $ruby blokujacej chlodziwa nalezy zamawiac oddzielnie.

VSM490-15 ¢ Frezy nasadzane e JIS (Japanese Industry Standard) ¢ Metryczne

D6

L
Ap1 max
wewnetrzne
.. . doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D6 L Ap1 maks z obroty maks chiodziwa kg
6342806 VSM490D0802055254XN15JIS 80 25,40 50 50 15,0 5 12300 Yes 0,89
6342807 VSM490D080Z075254XN15JI1S 80 2540 50 50 15,0 7 12300 Yes 0,87
6342808 VSM490D100Z08S3175XN15JIS 100 31,76 60 50 15,0 8 10900 Yes 1,23
6342809 VSM490D125209S381XN15JIS 125 38,10 80 63 15,0 9 9600 Yes 2,81
6342810 VSM490D160Z125508XN15JIS 160 50,80 100 63 15,0 12 8400 Yes 4,88
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490™

VSM490-15 e XNGU-ALP ¢ Do obrobki aluminium i innych stopow niezelaznych

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

[P | o[efefe]e
M| | o[e|ofe]e
K@ ele| [O]O
[N ° 0
(S| e[O[C[e]e
[ H | o)
=== === ==
e : R § S|&
. ilos¢ krawedzi S NREREE
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych LI S w BS Re hm HEEHEHEEEHE
3
XNGU15T604ERALP 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,03 [ § v
=]
2
XNGU15T608ERALP 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,03 [ § v
=]

VSM490-15 e XNGU-ML e Precyzyjna obrobka wykanczajaca i obrobka lekka

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
[P | e[e[e]e]e
M| o|o[o[e]e
Id DOEEE
Widok z tytu [N | ° 0
S| e[O[C[e]e
[H| 0
HEHEHEHBBERE
ilos¢ krawedzi § % ﬁ E’ § % § %
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych LI [3 w BS Re m ; ; § NEEEE
RGHISTHIERME 4 16,20 6,88 10,00 220 040 008 K § ' % g g
0 n 5 wn
2 | S
XNGU15T608ERML 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,08 € g 1 g % g
g (8] B|5|8
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™

VSM490-15 e XNGU-MM e Uniwersalna geometria do obrobki sredniodoktadnej

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

[P] o[efeofe]e
M| | ofefofe]e
s ) K e[e] [OfO
Widok z tytu [N | o 0
S| e|lO[O[e]®
H o
HEBHHEHHEHE
ilosé krawgdzi HEHEIEEE
oznaczenie katalogowe IS0 skrawajacych Ll S w BS Re hm HHEHEHHHEE
§ =< [T=] o
XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 040 0,10 18 § 1 § ! §
8 3 2 3
MR
XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 (g8l |E] 1|8
8 5 5 5
5]
XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 0,08 S| ofr]ofr]o]
o
o
VSM490-15 e XNGU-MH e Cigezka obrobka zgrubna
® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
[P] ofefefe]e
3 (M[ | o[e[o[0]e
s ) (K e|e oo
Widok z tytu N ] ry o)
[S] e[o|O[e]e
[H | 0
=|=|=|=|===|=
ilogé krawedzi S
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych LI S w BS Re hm § é E HEEHEE
5|z [2|g|s| |”
XNGU15TG08SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,10 HEREEERE
HEINEEERE
R gIE
XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 0,10 %% S8 1| o]
2|8 8|8
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Frezy walcowo-czotowe 90° * Seria VSM490™

m
- I 4
g VSM490-15 e XNPU-ML e Obrobka lekka
;)
g
% BS
3 | ® pierwszy wybor
11 _ O wybdr alternatywny
w + m o
3 ‘ S [P] o[efefe]e
Re \ ' M| | o[eee]e
Widok z tytu K] silie Gl
[N | ° 0
S| e[O|0[e]e
[H| o)
HEHEEHERE
ilogé krawedzi N EEE
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych LI S w BS Re hm § E § HEEHEE
~
XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08 g § 1 § 1 §
VSM490-15 e XNPU-MM e Uniwersalna geometria do obrobki sredniodoktadnej
B;S ® pierwszy wybor
- O wybor alternatywny
[P] efefefe]e
s| w olelelole
Widok z tytu Id DOD olo
[N | ° 0
[S] e[O[O[e]e
[H | [
=l=s(==|==|=|=
ilos¢ krawedzi 2|5 E % § § % ﬁ
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych LI S w BS Re hm E ; § = E E = §
SEREEEHES
XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 080 0,10 1 8
JEHREENEE
XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 0,10 SEEEHEES
i i B(B|B|5|B
NMHREHEERIE
XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 0,10 glg|" % g § a8 g
BB B(B|B| 5|6
g 5|58
XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 0,10 g IR
=] o|lo|lo
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Frezy walcowo-czotowe 90° » Seria VSM490™

VSM490-15 ¢ Poradnik doboru ptytek

Grupa Obrdbka lekka Obrdbka Srednia Obrdbka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
VSM490-15  Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP3SCM WP40PM WS40PM WU35PM
materialowa
1 - - - - - - - - - 330 285 270 | 455 395 370 [ 295 260 245 - - - 260 230 215
2 - - - - - - - - - 275 240 200 280 255 230 250 215 180 - - - 220 190 160
3 - - - - - - - - - 255 215 175 | 255 230 205 | 230 195 160 - - - 200 170 140
4 - - - - - - - - - 225 185 150 | 190 175 160 | 205 170 135 - - - 180 150 120
5 = - = = - = = - = 185 170 150 | 260 230 210 [ 170 155 135 [ 170 145 120 | 150 135 120
6 - - - - - - - - - 165 125 100 160 135 110 150 115 90 150 110 80 130 100 80
1 - - - - - - - - - 205 180 165 205 185 155 195 170 155 210 170 140 170 150 135
2 - - - - - - - - - 185 160 130 185 160 140 175 150 125 180 145 120 155 130 110
3 = - = = - = = - = 140 120 95 145 130 115 | 130 115 90 145 110 85 115 100 80
1 420 385 340 | 270 245 215 = - = 230 205 185 | 295 265 240 = - = = - = = - =
2 335 295 275 [ 210 190 175 - - - 180 160 150 [ 235 210 190 - - - - - - - - -
3 280 250 230 175 160 145 = - = 150 135 120 195 175 160 = - = = - - = - =
1 - - - - - - 1075 945 875 - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = 945 875 760 = = = = = = = = = = = = = = =
1 = - = = - = = - = 40 35 25 = - = = - = 40 35 25 35 30 25
2 - - - - - - - - - 40 35 25 - - - - - - 40 35 25 35 30 25
3 - - - - - - - - - 50 40 25 - - - - - - 50 40 25 45 35 25
4 - - - - - - - - - 70 50 35 - - - - - - 60 50 30 60 45 30
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci pogrubi ionka. Predkosc skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
*Grupy materiatowe P, M, K oraz H jja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrébce bez chiodziwa. Przy obrdbce z nalezy jszy¢ predkosc 0 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z chtodziwem. Niezalecane do obrobki bez chtodziwa.
.y = ;.
VSM490-15 ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrdbka srednia Obrobka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
EALP 0,11 023 035 008 0,17 0,25 0,06 0,13 0,19 0,05 0,11 0,16 0,05 0,10 0,15 E.ALP
EML 0,17 0,31 0,46 0,13 0,23 0,33 0,09 0,17 0,25 0,08 0,15 0,22 0,08 0,14 0,20 E.ML
S.MM 0,22 0,40 0,64 0,16 0,29 0,46 0,12 0,22 0,34 0,10 0,19 0,30 0,10 0,18 0,28 S.MM
S.MH 0,23 0,45 0,74 0,17 0,33 0,54 0,13 0,24 0,40 0,11 0,21 0,35 0,10 0,20 0,32 S.MH
UWAGA: Jako wyjsciowa warto$¢ posuwu nalezy przyja wartos¢ okreslona dla “obrébki lekkiej”.
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