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UNIKATNI RESENI 8-REZNYCH HRAN
PRO ROHOVE A CELN| FREZOVANI




VSM890™-12

Stopkové frézy se stopkou Weldon®: 32 mm

Nastrcné frézy: 40-250 mm

Osmihranné, oboustranné rohové-celni frézy Victory™ 90° (VSM)

Vysoké Ubéry materialu zajisténé diky vysoce vykonnym sortdm a utvarectim.

Frézy s hrubou, stfedni a jemnou rozteci odpovidaji presné pozadavk(iim na produktivitu pfi obrabéni.
Nova konstrukce liizka pro lepSi upnuti britovych desticek a vy$si stabilitu pfi hrubovacich aplikacich.
Vyuziti u fady materidli obrobkil jako jsou: hlinik, oceli, litiny, titan, nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.
Siroka standardni nabidka frézovacich téles a biitovych desticek pro lehké obrabéni

az po tézké hrubovani.

\
NO | 'k dispozici v novych sortach WU10PM a WS40PM.
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VSM890 "-12

Osmihranné, oboustranné rohové-celni frézy Victory™ 90°

VT
o SkuteCné 90° stény a sestupovani v ose z. Y \"'-\"
o Axialni hloubka fezu; Ap1 max az do 9,8 mm. 1
e QOptimalizovana konstrukce drazek pro spravny
odvod tfisek. Super pozitivni Ghel ¢ela pro nizkou

o Uzivatelsky pfivétivy systém Gislovani lazek. spotfebu energie.
o Frézovaci télesa s vnitfnim chlazenim.
o MenSi otfepy na obrobku.

Integrované fazetky wiper pro vynikajici
jakost povrchu.

Unikatni konstrukce ¢ela biitové desticky pro snizeni a perfektni vyvazeni axialnich a radialnich feznych sil.
Navrzeny pro lehké obrabéni az tézkeé hrubovani vSech materialovych skupin.
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Prvni volba pro nezelezné materidly. Prvni volba pro nerezové oceli, Prvni volba pro vSeobecné pouZiti
lehké obrdbéni a dokoncovani. u véech materiald obrobk.
Navrzeny pro vysoké posuvy.

MoZnost pouziti pfi dokonCovani/nizsi fezné sily
Zesilena geometrie/VySsi ochrana fezné hrany

Pouziti

1. Celni frézovani.

2. PIné drazkovani se 100% radialnim zabérem.

3. Rohové frézovani s moznosti postupnych priichodti
a s vynikajici jakosti stén.

4. Rohové frézovani s malym axidlnim a velkym
radidlnim zabérem.

5. Rohové frézovani s malym radidlnim a velkym
axialnim zabérem.

6. Celni frézy HPC. Prvni volba pro frézovani odlitka.

7. Dynamické/trochoidni drazkovani.

8. Zapichovani v ose Z.

9. Tvarové zapichovani v ose Z.

10. Stfidavé zapichovani v ose Z.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Celni-rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12
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V Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové Eislo D1 D L L2 Ap1 max Y4 otacky chlazeni kg
6596066 VSM890D032Z03B25SN12 32 25 89 32 9,8 3 33200 Yes 0,31
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D1 L Ap1 max
V Nastréné frézy
max. Vnitfni
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 otacky chlazeni kg
6596067 VSM890D040Z04S16SN12 40 16 39 40 9,8 4 28000 Yes 0,20
6596068 VSM890D050Z04S22SN12 50 22 49 40 9,8 4 24100 Yes 0,32
6596069 VSM890D050Z05S22SN12 50 22 49 40 9,8 5 24100 Yes 0,32
6596070 VSM890D063Z05S22SN12 63 22 49 40 9,8 5 20800 Yes 0,48
6596111 VSM890D063Z07S22SN12 63 22 49 40 9,8 7 20800 Yes 0,45
6596112 VSM890D080Z05S27SN12 80 27 60 50 9,8 5 18000 Yes 0,96
6596113 VSM890D080Z07S27SN12 80 27 60 50 9,8 7 18000 Yes 1,03
6596114 VSM890D080Z09S27SN12 80 27 60 50 9,8 9 18000 Yes 1,01
6596115 VSM890D100Z06S32SN12 100 32 78 50 9,8 6 15800 Yes 1,69
6596116 VSM890D100Z08S32SN12 100 32 78 50 9,8 8 15800 Yes 1,56
6596117 VSM890D100Z11S32SN12 100 32 78 50 9,8 11 15800 Yes 1,53
6596118 VSM890D125Z07S40SN12 125 40 89 63 9,8 7 13900 Yes 2,79
6596119 VSM890D125Z10S40SN12 125 40 89 63 9,8 10 13900 Yes 2,98
6596121 VSM890D125Z14S40SN12 125 40 89 63 9,8 14 13900 Yes 2,86
6596122 VSM890D160Z08S40SN12 160 40 110 63 9,8 8 12200 Yes 410
6596123 VSM890D160Z12S40SN12 160 40 110 63 9,8 12 12200 Yes 4,15
6596124 VSM890D160Z16S40SN12 160 40 110 63 9,8 16 12200 Yes 8,97
6596125 VSM890D200Z10S60SN12 200 60 130 63 9,8 10 10800 Yes 5,62
6596126 VSM890D200Z14S60SN12 200 60 130 63 9,8 14 10800 Yes 5,59
6596127 VSM890D200Z22S60SN12 200 60 130 63 9,8 22 10800 Yes 5,67
6596128 VSM890D250Z16S60SN12 250 60 130 63 9,8 16 9600 Yes 8,10
V¥V Nahradni dily
Sroub britové
D1 destiCky Nm kli¢
32 -250 MS-2071 4,0 DT15IP

POZNAMKA: KIi¢ Torx Plus je nutné objednévat samostatné.
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VSM890 "-12

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890-12
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HEEEEEREE
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8
| ey iWeav|
E \J | \J
Re. ] LI )
V¥ SNHX-ML e Presné dokoncovani a lehké obrabéni
HHEREREE
212|8|8(8|2|8|2
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V¥ SNHX-MM e Univerzalni geometrie pro stfedni obrabéni
HREREREE
. 2|2|8|R 82|22
ISO pocet ¥|¥|Z|la|a|a|n|D
katalogové Cislo feznych hran LI S D BS Re HEHEEEEEE
5 12138
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V¥ SNPX-MM e Univerzalni geometrie pro tézké hrubovani
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Celni-rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12

V Vybér biitové desticky

Materialova Lehké obrabéni V§eobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta

SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WP40PM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WP40PM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WP25PM SNPX-MM WP35CM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNPX-MM WK15PM SNPX-MM WK15CM SNPX-MM WK15CM
SNPX-MM WK15PM SNPX-MM WP35CM SNPX-MM WP35CM
SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ALP. WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ML WP25PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-MM WU10PM SNHX-MM WU10PM - -

V Doporuéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

M | wkiscm WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 | - - - |- - -] - - - |330 285 20|45 395 3870 295 260 245| - - - | - - -
2 | - - - |- - - | - - |25 240 200|280 255 230|250 215 180 - - - | - - -
8 | - - -] - - | - - - |25 215 175 255 230 205|230 195 160 | - - - | - - -
4 | - - - |- - | - - - |25 18 150|190 175 160|205 170 135| - - - | - - -
5 | - - -] - - -] - - - |18 170 150|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 | - - - |- - - | - - -|18 160 130|185 160 140|175 150 125 180 145 120| - - -
8 | - - - |- - - | - - - |140 120 95 145 130 115|130 115 90 145 110 85 | - - -
1420 385 340|270 245 215| - - - | 230 205 185|295 265 240 | - - - | - - - |295 265 240
2 |335 205 275|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 |- - -|- - ~- |05 85| - - -|- - -|- - -]- - -[- - -
2 |- - - |- - - |o5 85760 - - -|- - -|- - |- - |- - -
8 |- - - |- - - |o45 815760 - - - |- - - |- - |- - |- - -
1 |- - -|- - -|- - -]4 % %|- - -|- - -|4 B 5[- - -
2 |- - -|- - |- - - |4 8 25 - - - |- - - 4 3 25|- - -
8 |- - |- - |- - -|s 4 25|- - -|- - -|s 4 25|- - -
4 | - - - |- - |- - |7 5 3 - - - |- - - 6 5 30|- - -
" [ - - - - - - - - - - - - - - - - - [- - - |10 10 %

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzristajici tloustkou tisky je zapotebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pri pouziti chladici kapaliny
snizte feznou rychlost 0 20%.
*U materiglovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni

V¥ Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Zadavany posuv na zub (fz)

Geomemnmiebn? jako % pomér radialni hloubky fezu (ae) Geameniehn®
tovych desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% tovych desti¢ek
.E.ALP 0,12 | 0,28 | 043 | 0,08 | 0,20 | 0,31 0,06 | 0,45 | 023 | 0,06 | 0,43 | 020 | 0,05 | 0,12 | 0,18 .E.ALP
.E.ML 017 | 0,32 | 060 | 0,13 | 0,23 | 0,44 | 0,09 | 0,48 | 0,33 | 0,08 | 0,45 | 0,28 | 0,08 | 0,14 | 0,26 .E.ML
.S.MM 023 | 0,36 | 082 | 0,17 | 0,26 | 059 | 0,13 | 0,20 | 0,44 | 0,11 | 0,47 | 0,38 | 0,10 | 0,16 | 0,35 .S.MM

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
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Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890-12

Nejlepsi postupy

Hrubovaci nastroj pro skute¢né 90° stény s integrovanymi prvky pro dokoncovani jednim nastrojem.

VSM890-12 dosahuiji ve své tfidé nejvyssi jakost stén pfi postupnych axialnich prichodech. U fady aplikaci
neni treba dodate¢nych dokonéovacich prichod( a vysledkem jsou kratsi Casy obrabéni a nizsi naklady na néstroje.

Tradiéni

VSM890-12

VSM890-12 dosahuji vynikajici jakosti stén.

Stiedni rozte bfiti

P

Hruba roztec biitl

e BéZné nastaveni.
o Obvykly vykon vietene.
o Stfedni posuvy.

o Nestabilni upnuti.

o Maly vykon vietene.

e Velkd axialni hloubka
fezu Ap1.

o Nizky posuv.

o Qbrabéni hliniku.

e Pohanéné nastroje.

Stabilita obrabéni

WIDIAY
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Jemné stoupani

WA

Qm{,

Tan”

Tuhé upnuti.

Vlysoky vykon vietene.

Mala axidlni hloubka fezu Ap1.
Vlysoké posuvy.

Vlysokd produktivita a zkraceni
obréabécich ¢asu.
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12

V¥ VSM890-12 pro zapichovani v ose Z b1
Prdmér

frézy

(D1) Y max X
32 89 28,68
40 8.9 33,27
50 8.9 38,25
63 89 43,89
80 8,9 50,31
100 8.9 56,95
125 89 64,29
160 8,9 73,34
200 8.9 82,48
250 89 92,65

M4000CA-SNHX12
(MM6602179)
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