Seria VXF™

VXF-07, VXF-09, VXF-12 i VXF-16 ¢ Frezy do stosowania przy duzych warto$ciach posuwu

Frezy serii VXF do stosowania przy duzych wartosciach posuwu maja korpus
niklowany i cztery trwate krawedzie skrawajgce do obrdbki przy wysokich
wartosciach posuwu w gtebokich kieszeniach i wybraniach, gtownie stali, stali
nierdzewnej, tytanu i stopow zarowytrzymatych.

VXF-07

< Maks. wartos¢
Ap1: 0,9 mm

Fz Maks.: 1,2 mm/z

VXF-09
Maks. wartos$¢
- Ap1:1,5mm
ST Rz Maks.: 2,0 mm/z

VXF-12
Maks. wartos¢ Ap1: 2,5 mm
Fz Maks.: 3,0 mm/z

() /ﬁ VXF-16
Maks. wartos¢
Ap1:3,5mm

Fz Maks.: 2,0 mm/z

I WiDIA¥

UNIWERSALNA PLYTKA POWSTALA Z POLACZENIA PLYTKI KWADRATOWEJ | OKREGLEJ ZAPEWNIA DUZE

WARTOSCI POSUWU
VXF-07 VXF-09
-MH
ava [Pk [H] avia

Najlepszy wybér do materiatow P3 i P4. Lepsza ochrona
krawedzi podczas obrdbki ciezkiej i obrébki stali
hartowanej do 48 HRC.

Pierwszy wybdr do obrdbki stali miekkiej,
stali nierdzewnej, stopow zarowytrzymatych.
Najlepsze rozwiazanie do obrobki kieszeni i
obrobki ksztattowe;.

VXF-12

PIUNS| (PIK[H

Pierwszy wybdr do obrébki stali miekkiej,
stali nierdzewnej, stopow zarowytrzymatych.
Najlepsze rozwigzanie do obrdbki kieszeni i
obrdbki ksztattowej.

Najlepszy wybor do materiatéw P3 i P4.
Mocniejsza ochrona krawedzi do obrobki ciezkiej.

A214

WIDIAY

Najlepszy wybér do materiatow
P3 i P4. Mocniejsza ochrona krawedzi
do obrdbki ciezkiej.

Pierwszy wybdr do obrébki stali miekkiej,
stali nierdzewnej, stopow zarowytrzymatych.
Najlepsze rozwiazanie do obrébki kieszeni
i obrdbki ksztattowe;.

VXF-16
-M

Pierwszy wybdr do obrdbki stali miekkiej,
stali nierdzewnej, stopow zarowytrzymatych.
Najlepsze rozwigzanie do obrdbki kieszeni i
obrdbki ksztattowej.

widia.com



Frezy skiadane

DUZE WARTOSCI POSUWU, GLEBOKIE KIESZENIE | WYBRANIA

PRODUKT PLYTKI
SERIA ZAKRES SREDNIC TYP PLYTKI GATUNEK MATERIALY
VXF-07 oS0 i, wzsmwrony M CIEIC
VXF-09 25-63 mm MM, MH WS40V'\3,'I\,"4(\;\II,';}|25PM’ ﬂ M B
VXF-12 32-100 mm MM, MH WS40V'\°,'I\,"4(\;\|/,';}|25PM’ Evaan
VXF-16 50-125 mm MM WS40PM, WP25PM EvE
ZASTOSOWANIA

S NCECRCNCEC

FREZOWANIE OBROBKA OBROBKA  FREZOWANIE Z FRgEgéV@IE FREZOWANIE ~ FREZOWANIE
PEASZCZYZN  KSZTALTOWA KIESZENI INTERPOLACJ - . ROWKOW: WGLEBNE
. A POLFABRYKATOW FREZOWANIE E
3D SRUBOWA
TROCHOIDALNE

BRANZA KAT

PRZYSTAWIENIA
A
rozprowadza sity skrawania

w Kkierunku osi z wrzeciona.

W TRANSPORTATION W AEROSPACE

A &

W ENERGY W GENERAL
ENGINEERING
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

VXF-07 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym ¢ Metryczne

auepepys Azal4

D1 max D1 D
®
Ap1 max —=(l—=—
L2
wewnegtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z  wcinania _ obroty maks chiodziwa kg
6597130 VXF016202M08XP07 16 7 13 85 M8 25 10 09 2 59° 65000 Yes 0,02
6597151 VXF020Z03M10XP07 20 11 18 10,5 M10 35 15 09 3 34° 57000 Yes 0,07
6597152 VXF025Z04M12XP07 25 16 21 12,5 M12 35 17 09 4 22° 49000 Yes 0,09
6597153 VXF032Z05M16XP07 32 23 29 17,0 M16 43 24 09 5 14° 41500 Yes 0,22
VXF-07 * Frezy nasadzane ¢ Metryczne
D6
]
T
2’-': = L
‘_L—‘ L Ap1 max
D1 max
wewngtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks z wecinania obroty maks chtodziwa kg
6597158 VXF040Z05S16XP07 40 31 16 37 32 09 5 1.0° 35000 Yes 0,19
6597159 VXF050207S22XP07 50 4 22 42 40 09 7 q° 31300 Yes 0,32

VXF-07 e Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym e Metryczne

. T
DD - | b
I

Ap1 max —=—{—=—

L2
L
wewngtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L L2 Ap1 maks Z wcinania__ obroty maks chiodziwa kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 09 2 59° 65000 Yes 0,24
6597155 VXF018Z02A18XP07L180 18 9 18 180 25 09 2 5.4 61000 Yes 0,31
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 1 20 190 32 09 3 3.4° 57000 Yes 041
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 22° 49000 Yes 0,69

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 do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

=
(1]
N
<
(7]
VXF-07 ¢ XEPT-MM E
(=3
o
=
@
® pierwszy wyhor
O wybdr alternatywny
[P e[e]e
M| [e[e]e
KO .
s [N | 0
<2 | S| ORID
[H[" 10 °
HEHRE
[0 - -
wioIe|S
. - . . MNP
oznaczenie katalogowe 1SO ilo$¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re HEHEE
gs_ (=}
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 % 1 § 1
VXF-07 « XPPW-MH
® pierwszy wyhor
O wybdr alternatywny
[P] ofe]e
(M| _e[e[e
4 B °
S [N | 0
- | S| OlRID
[H[]0 °
=|=s(==
oo || B
S g 2
. I . . (g
oznaczenie katalogowe ISO ilos¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re === E
gl |2
XPPW070310SRMH 4 7,30 317 7,30 1,00 Vg ]
8 8
VXF-07 * Poradnik doboru ptytek
Grupa Obrdbka lekka Obrébka $rednia Obrébka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WPAOPM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM = =
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - —
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM - -
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"
-

VXF-07 » Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]

auepepys Azal4

Grupa WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
materialowa
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: PIERWSZY wyhér dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka. Predkosc skrawania nalezy zmniejszaé w miare zwiekszania $redniej grubodci widra.
*Grupy materiatowe P, M, K oraz H wskazuja zalecane wyjéciowe wartosci predkosci skrawania przy obrébce bez chtodziwa. Przy obrdbce z chtodziwem nalezy zmniejszy¢ predkosc 0 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjéciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z chtodziwem. Ni do obrdbki bez
ey o
VXF-07 e Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 0,60
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae) Geometria plytki
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100%
E.MM 046 | 132 | 243 032 | 08 [ 15 024 | 065 | 109 021 | 056 | 094 019 | 052 0,85 E.MM
S.MH 084 | 184 | 312 05 | 121 | 185 043 | 087 | 130 038 | 075 | 112 034 | 069 | 102 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 0,70
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacii do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
E.MM 042 | 121 [ 220 030 | 08 [ 14 022 | 060 [ 101 019 | 05 [ 087 018 | 048 [ 079 E.MM
S.MH 078 | 168 | 279 05 | 112 | 171 040 [ 081 | 121 03 | 070 | 1,04 032 | o064 | 094 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 0,90
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacii do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
E.MM 037 | 106 | 189 027 | 073 | 124 020 | 053 [ 089 017 | 046 | 077 016 | 042 | 070 E.MM
S.MH 068 [ 146 | 235 048 | 098 [ 149 03 | o7 [ 107 031 | 062 | 09 028 | 056 | 084 S.MH

UWAGA: Jako wyjsciowa warto$¢ posuwu nalezy przyjac wartos¢ okreslona dla “obrobki lekkiej”.

A218
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

VXF-09 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym ¢ Metryczne

auepepys Azal4

L2

D1 max

wewngtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zaméwieniowy _oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z _ wecinania__obroty maks chiodziwa kg
6597731 VXF025Z03M12XD09 25 1 21 12,5 M12 35 9 15 3 2.8° 48500 Yes 0,09
6597732 VXF032Z03M16XD09 32 18 29 17,0 M16 43 10 15 3 1.5 40500 Yes 0,20
6597733 VXF032Z04M16XD09 32 18 29 17,0 M16 43 10 1,5 4 1.5° 40500 Yes 0,20
6597734 VXF035204M16XD09 35 21 29 17,0 M16 43 10 1,5 4 1.3° 37500 Yes 0,21
6597735 VXF042Z05M16XD09 42 28 29 17,0 M16 43 10 1,5 5 1.0° 34000 Yes 0,25
UWAGA: Klucz nalezy zamawiac oddzielnie.
VXF-09 ¢ Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® e Metryczne
L
L2
7. § 29 / \../
D1 max | D1} = " D
- g \ /N
Ap1 max
wewngtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L L2 Ap1 maks 4 weinania obroty maks chiodziwa
6597736 VXF025Z03B25XD09 25 11 25 96 40 15 3 2.8° 48500 Yes 0,28
6597737 VXF032Z04B25XD09 32 18 25 96 40 15 4 1.5° 40500 Yes 0,36

UWAGA: Klucz nalezy zamawiac oddzielnie.

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 do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

auepepys Azal4

VXF-09 e Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym e Metryczne

L
L2
D1 max DE = ID @
Ap1 max
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L L2 Ap1 maks 4 weinania__ obroty maks chtodziwa kg
6597740 VXF025Z02A25XD09L200 25 1 25 200 50 15 2 2.8° 48500 Yes 0,67
6597742 VXF025Z03A25XD09L200 25 1 25 200 50 15 3 2.8° 48500 Yes 0,67
6597743 VXF032Z03A25XD09L200 32 18 25 200 40 15 3 1.5° 40500 Yes 0,75
6597744 VXF032Z04A25XD09L200 32 18 25 200 40 15 4 1.5° 40500 Yes 0,75
UWAGA: Klucz nalezy zamawiac oddzielnie.
VXF-09 e Frezy nasadzane ¢ Metryczne
D6
D
L L ]
r— 3 f A
S 4 \ i 1
‘ D1
Ap1 max
D1 max
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks Z wecinania obroty maks chiodziwa kg
6597746 VXF040Z04S16XD09 40 26 16 37 32 15 4 8° 34500 Yes 0,15
6597747 VXF040Z05516XD09 40 26 16 37 32 1,5 5 .8° 34500 Yes 0,14
6597748 VXF042205516XD09 42 28 16 37 32 15 5 8° 34000 Yes 0,16
6597750 VXF050Z07S22XD09 50 34 22 42 40 15 7 7° 30000 Yes 0,28
6597749 VXF050205522XD09 50 36 22 42 40 15 5 7° 30000 Yes 0,29
6597751 VXF052206522XD09 52 38 22 42 40 15 6 q° 29500 Yes 0,30
6597755 VXF063Z06522XD09 63 49 22 42 40 15 6 5° 26000 Yes 0,40
UWAGA: Klucz nalezy zamawia oddzielnie.
INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE WIDIA.COM LUB WIDIANOVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DO¥ACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA.
A220 WI DIA widia.com



Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

VXF-09  XDPT-MM

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

N

|
Ole|le®

L]

L]

Ole

WP25PM
WP40PM
WS40PM

oznaczenie katalogowe ISO ilo$¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re

XDPT090412ERMM 4 10,00 4,76 10,00 1,20

6596471
6596472

VXF-09 « XDPT-MH

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

<

|
Ole|e®

[ ]

[ ]

Ole

=[o/z[x[z[7]
O

WS40PM

WP25PM

6596822 | WP40PM

oznaczenie katalogowe I1SO ilo$¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re

XDPT090412SRMH 4 10,00 4,76 10,00 1,20 !
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auepepys Azal4

Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

VXF-09 e Poradnik doboru piytek

Grupa Obrobka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
ey = ;. o - “
VXF-09 » Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa WP25PM WP40PM WS40PM
materialowa
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 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
UWAGA: PIERWSZY wyhdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionka. Predkosc skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.
*Grupy materiatowe P, M, K oraz H lja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrébce bez chiodziwa. Przy obrdbce z nalezy ¢ predkosc 0 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z chtodziwem. Niezalecane do obrobki bez chtodziwa.
VXF-09 e Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka 0Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 0,90
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacii do % zaangazowania promieniowego (ae) Geometria ptytki
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100%
E.MM 048 | 142 [ 220 035 | 100 [ 152 026 | 074 | 111 023 | 064 | 096 0,21 0,59 0,88 .MM
S.MH 070 | 158 [ 265 050 [ 111 [ 180 037 | o8 [ 131 033 | o7 [ 114 03 | o065 [ 104 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 1,10
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30%. 40-100% Geometria ptytki
E.MM 044 | 128 | 198 032 | 09 [ 137 024 | 067 | 101 021 | 058 | 087 0,19 053 0,80 E.MM
S.MH 064 | 142 | 237 045 | 100 [ 163 03 | o074 [ 119 03 | o064 | 103 027 | o059 | 094 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 1,50
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
E.MM 064 | 142 | 237 045 | 1,00 [ 163 034 | 074 | 1,19 030 | 064 | 1,03 027 | 059 0,94 E.MM
S.MH 055 | 122 | 201 039 | 08 | 139 020 | o064 | 102 025 | 055 | 089 023 | 051 | 08 S.MH
UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslona dla “obrobki lekkiej”.
A222 WIDIA widia.com




Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

I
(1]
N
<
= - - g
VXF-12 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne z
%
=
@
WF
M |
]
D1max| D1 D
Ap1 max —e||=—
L2
wewngtrzne
maks, kat doprowadzenie
numer zamowieniowy  oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z  wecinania__ obroty maks chiodziwa kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 17,0 M16 43 24 25 3 1.8° 31500 Yes 0,19
VXF-12 e Frezy nasadzane ¢ Metryczne
D6
D
P
[ = L
(A HONR Bl
D1 ‘ LAp1 max
D1 max
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks 4 weinania obroty maks chiodziwa kg
6596725 VXF040Z04522XD12 40 2 22 38 40 25 4 1.4° 26500 Yes 0,19
6596727 VXF042204522XD12 42 24 22 38 40 25 4 1.3° 25500 Yes 021
6596728 VXF050204S22XD12 50 32 22 48 40 25 4 9° 22500 Yes 031
6596729 VXF052205522XD12 52 34 22 48 40 25 5 8 22000 Yes 032
6596730 VXF063Z05522XD12 63 45 22 53 40 25 5 £° 19500 Yes 047
6596732 VXF066Z06527XD12 66 48 27 53 45 25 6 & 19000 Yes 055
6596733 VXF080Z06527XD12 80 62 27 55 50 25 6 5° 17000 Yes 0,87
6596734 VXF100207532XD12 100 82 32 65 50 25 7 3 15000 Yes 1,34

INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE WIDIA.COM LUB WIDIANOVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DOACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA,

widia.com WI DIAw A223



Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™
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3 VXF-12 « XDPT-MM
s
=
@
® pierwszy wybor
r 77@\ O wybdr alternatywny
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D S
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A==
. i . . Ss(S
oznaczenie katalogowe IS0 ilos¢ krawedzi skrawajacych Ll S D Re HEE
3 3
XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20 218
8 8
VXF-12 ¢ XDPT-MH
® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
[P e[e]e
(M| _[e]e]e
[ B
s [N | 0
-5 HEOED
[H[" 10
===
[ y-uy-.
HHE
oznaczenie katalogowe IS0 ilo$¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re = (==
XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50 ! % !
VXF-12 « Poradnik doboru ptytek
Grupa Obrobka lekka Obradbka $rednia Obrébka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

VXF-12 e Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]

auepepys Azal4

Grupa WP25PM WP40PM WS40PM
materiatowa
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 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
UWAGA: PIERWSZY wybér dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka. Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
*Grupy materiatowe P, M, K oraz H wskazuja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrébce bez chtodziwa. Przy obrébce z chtodziwem nalezy zmniejszy¢ predkos$é 0 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjéciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z i Niezall do obrdbki bez
ey o]
VXF-12 ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrébka $rednia Obrébka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 1,30
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
E.MM 049 | 159 [ 252 035 | 113 | 178 02 | 084 | 13 023 | 0713 | 114 021 | 067 | 104 E.MM
S.MH 070 [ 180 [ 276 051 | 128 [ 194 038 | 095 | 144 033 | 08 [ 125 03 [ o076 [ 114 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 1,70
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% 10%. 20% 30%. 40-100% Geometria plytki
E.MM 043 | 139 | 220 031 | 099 | 156 023 | o074 | 115 020 | o064 | 100 0,19 0,59 0,92 E.MM
S.MH 062 | 157 | 241 045 | 112 | 170 033 | 084 | 12 029 | 073 | 110 027 | o067 | 100 S.MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 2,50
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
E.MM 036 | 115 | 181 02 | 08 | 129 019 | 062 | 09 017 | 054 | 083 0,15 0,49 0,76 E.MM
S.MH 051 [ 130 [ 199 037 | 093 [ 141 028 | 070 | 105 024 | o061 [ 091 02 | o5 [ 083 S.MH

UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslona dla “obrdbki lekkiej”.

widia.com
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

VXF-16 ¢ Frezy nasadzane ¢ Metryczne

auepepys Azal4

L
D1 max
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks Y4 wcinania obroty maks chiodziwa kg
6597776 VXF050Z04S22XE16 50 27 22 45 45 815 4 1.4° 25100 Yes 0,29
6597777 VXF063Z205522XE16 63 40 22 47 40 81 5 9° 21400 Yes 0,36
6597778 VXF080Z06S27XE16 80 57 27 58 50 35 6 6° 18300 Yes 0,85
6597779 VXF100Z08S32XE16 100 77 32 68 50 35 8 4° 16000 Yes 1,29
6597780 VXF125210S40XE16 125 102 40 84 63 35 10 & 14000 Yes 2,73

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 do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

VXF-16 * XEPT-MM

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

|
Ole|le®
[ ]

Ole

oznaczenie katalogowe 1SO ilo$¢ krawedzi skrawajacych LI S D Re

6596823 |WP25PM
6596824 | WS40PM

XEPT160516ERMM 4 16,00 5,56 16,00 1,60
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

VXF-16 ¢ Poradnik doboru ptytek

Grupa Obrobka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
VXF-16 » Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa WP25PM WS40PM
materiatowa
1 395 340 325 = - =
2 330 290 240 - - -
3 305 260 210 - - -
4 270 220 180 - - -
5 220 205 180 205 175 145
6 200 150 120 180 130 95
1 245 215 200 250 205 170
2 220 190 155 215 175 145
3 170 145 115 175 130 100
1 50 40 30 50 40 30
2 50 40 30 50 40 30
3 60 50 30 60 50 30
4 85 60 40 70 60 35
UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionka. 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 iwem nalezy zmniejszy¢ predkosé o 20%.
*Grupy materiatowe N i S wskazuja zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania przy obrobce z chtodziwem. Niezalecane do obrobki bez chtodziwa.
ey = ;.
VXF-16 ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Obrébka lekka Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 2,00
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae) Geometria ptytki
Geometria ptytki 5% | 10% 20% 30% 40-100%
E.MM 040 | 128 | 218 | o029 | 092 | 154 | o021 | 068 | 114 | 019 | 060 | 099 | 017 055 | 091 E.MM
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 2,50
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria plytki 5% | 10% | 20% | 30% 40-100% Geometria plytki
E.MM 03 | 115 | 195 | o026 | 08 [ 138 [ o019 | o062 | 103 | 017 | 054 | 089 | 015 049 [ 082 E.MM
Przy osiowej gtebokosci skrawania (Ap1) 3,50
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae)
Geometria ptytki 5% | 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
E.MM 03 ] 098 [ 166 | 022 [ o7t [ 118 | o017 | 05 [ 08 [ o014 | 046 | 076 | 013 042 [ 070 E.MM
UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyja¢ wartosc okreslona dla “obrobki lekkiej”.
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Przedtuzki z metalu ciezkiego

Przedtuzki z chwytem walcowym do gtowic modutowych e Oprawki z chwytem gwintowanym e Metryczne £
A
-
:E:::::E:—:H:v D
1

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe DCB G D D2 A L L2 L20
4160427 $5120STCHMO06085M 6,5 M6 12 10 25 85 10 40
4160428 $S120STCHMO06105M 6,5 M6 12 10 25 105 10 60
4160430 $S120STCHM06125M 65 M6 12 10 25 125 10 80
4160431 $S160STCHMO08088M 85 M8 16 13 30 88 10 40
4160432 $5160STCHMO08108M 85 M8 16 13 30 108 10 60
4160473 $5160STCHMO08128M 85 M8 16 13 30 128 10 80
4160474 SS160STCHM08148M 85 M8 16 13 30 148 10 100
4160475 $S160STCHM08168M 85 M8 16 13 30 168 10 120
4160476 $S200STCHM10090M 10,5 M10 20 18 35 90 10 40
4160477 $S200STCHM10110M 10,5 M10 20 18 35 110 10 60
4160478 $5200STCHM10130M 10,5 M10 20 18 35 130 10 80
4160479 $S200STCHM10150M 10,5 M10 20 18 35 150 10 100
4160480 $S200STCHM10170M 10,5 M10 20 18 35 170 10 130

L
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe DCB G D D2 A L L2 L20
5672985 M-21-M12-CA25-131 12,50 M12 25 21 5 131 12 75
5672468 M-21-M12-CA25-156 12,50 M12 25 21 5 156 12 100
5672986 M-21-M12-CA25-181 12,50 M12 25 21 5 181 12 125
5672831 M-21-M12-CA25-206 12,50 M12 25 21 5 206 12 150
5672987 M-21-M12-CA25-231 12,50 M12 25 21 5 231 12 175
5672832 M-29-M16-CA32-160 17,00 M16 32 29 5 160 16 100
5672988 M-29-M16-CA32-210 17,00 M16 32 29 5 210 16 150
5673783 M-29-M16-CA32-260 17,00 M16 32 29 5 260 16 200
5672989 M-29-M16-CA32-310 17,00 M16 32 29 5 310 16 250

UWAGA: Przedtuzek chwytow walcowych mozna uzywac ze

ymi nalezacymi do wielu serii produktow.

Y g
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF™

=T
@
N
<
[
3 . .
2 Najlepsze praktyki
a
Interpolacja Srubowa
Obrdbka czotowa przy 0 dm
wysokich wartosciach Frezom_lapie skosne Obrébka wglebna na < >
posuwu finiowe malych glebokosciach kst weinania - -
(frezowania Z1 maks.
Maks. skosnego) (podziatka)
wartod¢
ApHF Maks.
at o
weinania wcinanie
(frezowanial Ap
skosnego)
0 maks. wartos¢ D1 0 maks. wartos¢ D1 0 maks. wartos¢ D1 0 maks. wartos¢ D1
P 0 min./maks. $rednica otworu
Obrébka czofowa przy Obrébka wgigbna na
wysokich wartosciach posuwu Frezowanie skos$ne liniowe Interpolacja $rubowa matych giebokosciach
Lo . Maks. warto$¢ 1,
Maks. kat weinania Maks. kat wcinania Maks. srednica | gpiraina krawedz
seria D1 maks Maks. wartos¢ Ap HF | (frezowania skosnego) | Maks. wcinanie Ap  |(frezowania skosnego){Min. Srednica otworu otworu skrawajaca Maks. wartos¢ T
16 0,60 59 0,60 610 220 30,0 0,60 0,45
18 0,60 54 0,60 54 240 34,0 0,60 0,45
20 0,60 34 0,60 34 30,0 380 0,60 0,30
VXF-07 25 0,60 22 0,60 2,2 40,0 48,0 0,60 0,30
32 0,60 14 0,60 14 540 62,0 0,60 0,30
40 0,60 1,0 0,60 1,0 70,0 78,0 0,60 0,30
50 0,60 0,7 0,60 0,7 90,0 98,0 0,60 0,30
25 0.90 2.8 1.00 28 340 48.0 1.00 0.65
32 0.90 15 1.00 15 48.0 62.0 1.00 0.65
35 0.90 13 1.00 13 540 68.0 1.00 0.65
40 0.90 0.8 1.00 0.8 64.0 78.0 1.00 0.65
L) 42 0.90 0.8 1.00 0.8 68.0 82.0 1.00 0.65
50 0.90 07 1.00 0.7 84.0 98.0 1.00 0.65
52 0.90 0.7 1.00 0.7 88.0 102.0 1.00 0.65
63 0.90 0.5 1.00 0.7 106.0 124.0 1.00 0.65
32 1,30 18 1,80 18 420 62,0 1,80 0,80
40 1,30 14 1,80 14 58,0 780 1,80 0,80
42 1,30 13 1,80 13 62,0 82,0 1,80 0,80
50 1,30 09 1,80 09 780 98,0 1,80 0,80
VXF-12 52 1,30 08 1,80 08 82,0 102,0 1,80 0,80
63 1,30 06 1,80 0,6 104,0 124,0 1,80 0,80
66 1,30 05 1,80 05 110,0 130,0 1,80 0,80
80 1,30 05 1,80 0,5 138,0 158,0 1,80 0,80
100 1,30 03 1,80 03 178,0 198,0 1,80 0,80
50 2.00 14 2.50 14 70.0 98.0 2.50 0.70
63 2.00 0.9 2.50 0.9 96.0 124.0 250 0.70
VXF-16 80 2.00 0.6 2.50 0.6 130.0 158.0 2.50 0.70
100 2.00 0.4 2.50 0.4 170.0 198.0 2.50 0.70
125 2.00 0.3 2.50 0.3 220.0 248.0 250 0.70

0 dm = 0 otworu—@ D1 maks. Z1 = @ dm x 3,14 x kat wcinania (frezowania sko$nego) tuku stycznego. Z1 < Z1 maks. oraz <
maks. kat wcinania (frezowania sko$nego) Kat wcinania = styczna fuku x (Z1)/0dm x 3,14))

seria D1 maks X

VXF-07 16-50 420
VXF-09 25-63 6.80
VXF-12 32-100 910
VXF-16 50-125 11.40

0 maks. wartos¢ D1
<
<

Powierzchnia ptaska

Ae maks.

Ae maks. < 2 x 0D1 maks.-2x B
Powierzchnia pfaska = Ae maks.-2 x B

WIDIAY
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

Frez do obrébki wgtebnej wzdtuz osi Z

auepepys Azal4

D1

Ymaks.

VXF-07 VXF-09 VXF-12 VXF-16
D1 maks Ymaks. X D1 maks Ymaks. X D1 maks Ymaks. X D1 maks Ymaks. X
16 3 12,49 25 6 21,35 32 9 28,77 50 13 43,86
18 3 13,41 32 6 24,98 40 9 33,40 63 13 50,99
20 3 14,28 35 6 26,38 42 9 34,46 80 13 59,02
25 3 16,24 40 6 28,56 50 9 38,41 100 13 67,26
32 3 18,65 42 6 29,39 52 9 39,34 125 13 76,31
40 3 21,07 50 6 32,49 63 9 44,09
50 3 23,74 52 6 33,22 66 9 45,29
63 6 36,98 80 9 50,55
100 g 57,23
Poradnik doboru posuwu ¢ Frezowanie wgtebne wzdtuz osi Z ¢ fz (mm/ostrze)
Obrobka lekka Obrébka $rednia Obrébka cigzka
Geometria ptytki Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz) Geometria ptytki Y maks.
E.MM 0,06 0,15 = E.MM 30
V07 S.MH 0,10 0,20 - S.MH 3,0
E.MM 0,07 0,20 0,30 E.MM 6,0
VAE-09 S.MH 0,10 0,22 0.35 S.MH 6,0
VXE-12 E.MM 0,07 0,20 0,30 E.MM 9,0
.S.MH 0,10 0,25 0,35 S.MH 9,0
VXF-16 .MM 0,07 0.23 0.38 .MM 13,0
Programowanie CAM
Dane do programowania
R
rozmiar plytki promien plytki (do zaprogramowania) t
08 14 04 |,
07 - R
1,0 15 04
09 08 20 0,72
12 23 0,67 ;
12 12 27 0,97
15 28 0,95
16 12 42 146 /f
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria VXF"

Monolityczne tulejki zaciskowe ER

Nowe tuleje ER z otworem gwintowanym zmieniaja tokarki CNC w nowoczesne maszyny wielozadaniowe poprzez zastosowanie oprawek napedzanych.

ANLIUNS JINYMOZIHA

Nowe monolityczne tulejki ER zwigkszaja mozliwosci maszyny i zmniejszaja ilos¢ oprawek na maszynie.

Krétkie wysiegi narzedzia zapewniaja wigksza sztywnos¢ narzedzia oraz zmniejszaja potrzeby przestrzeni obrobczej.

LULLILS

BDX | DCB l
L
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST DCB mm G BDX L
6587968 ER25STM08 ER25 9 M8 26 35
6587969 ER25STM10 ER25 11 M10 26 35
6587970 ER25STM12 ER25 13 M12 26 35
6588001 ER32STMO08 ER32 9 M8 33 4
6588002 ER32STM10 ER32 11 M10 33 #“
6588003 ER32STM12 ER32 13 M12 33 Al
6588004 ER32STM16 ER32 17 M16 33 4
6588005 ER40STMO08 ER40 9 M8 4 47
6588006 ER40STM10 ER40 11 M10 4 47
6588007 ER40STM12 ER40 13 M12 H“ 47
6588008 ER40STM16 ER40 17 M16 #“ 47
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