Rada VXF™-07 a VXF™-12

VXF-07: Ap1 max: 0,9 mm
VXF-07: fz max: 2,0mm/z

VXF-12: Ap1 max: 2,5 mm
VXF-12: fz max: 2,0mm/z

Uhel nastaveni 16.5° rozdéluje Fezné sily
do vietene ve sméru osy z.

Posuvy az do 2,0mm/z vyznamné
zkracuji ¢as obrabéni.

Optimalizované frézovaci téleso a drazka pro odvod tfisek se
vyborné hodi
pro obrabéni s vysokymi posuvy.

Presné lisované bfitové desticky pro vykonné a nizko nakladové
frézovani s za vysokych posuvd.

Frézovaci télesa s vnitfnim chlazenim.

Povrchova ochrana s niklovym povlakem.

Frézy VXF pro vysoké posuvy zvySuji produktivitu a
ve spojeni s frézovacimi sortami jako jsou WS40PM
nastavuji novy primyslovy standard.
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VXF"-07 a VXF"-12

4-britg, frézy Victory™ X-Feed™

Uhel nastaveni 16.5° rozdéluje fezné sily do vietene

Ve Smeru osy z. ‘
o \/yznamné snizuje priihyb nastroje a chvéni a tim prodluzuje
Zivotnost nastroje. Skvéla kombinace tvaru kruhové
a ctvercové VBD.

Vhodné pro nastroje velkym vyloZenim.
Unikatni integrovana radialni fazetka wiper pro zajisténi
hladkého povrchu stén pfi kapsovani a kruhové interpolaci.

Odolné fezné hrany davaji moznost obrabét Sirokou
fadu materialdi.

o WS40PM — ve své tfidé nejlepsi feSeni pro obrabéni / Radiélni
nerezovych oceli a zaruvzdornych slitin. - T fazetka
16,5° v
b EL A
Axialni AP1 max

fazetka

Specialné navrzené utvarece tfisek pro vykonné frézovani vysokymi posuvy.

VXF-07 VXF-12 VXF-07 VXF-12
-MM -MM -MH -MH

Prvni volba pro konstrukéni oceli, Prvni volba pro konstrukéni oceli, Prvni volba pro obrabéni skupin Prvni volba pro obrabéni skupin
nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.  nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny. P3 a P4. VétSi ochrana fezné hrany P3 a P4. VétSi ochrana fezné hrany
Nejvhodnéjsi pfi kapsovani Nejvhodnéjsi pfi kapsovani pro tézké hrubovaci operace a tvrzené pro tézké hrubovaci operace.
a kopirovacich operacich. a kopirovacich operacich. oceli az do 48HRc.

Zesilena geometrie/Vy$Si ochrana fezné hrany

Pouziti

1. Celni frézovani.

2. 3D kopirovaci frézovani.

3. Kapsovani do plného materialu.

4. Kruhova interpolace do plného materialu.
5. Hluboké kapsovani do plného materidlu.

6. Dynamickeé / trochoidni frézovani.
7. Agresivni zavrtavaci frézovani.
8. Frézovani kontury.

9. Celni frézovani hlubokych kapes
s prodlouzenymi nastroji.

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

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-07

 99GOHHCe

FDPM

D1 max

Ap1 max —=|-—

V Frézy se zavitovou stopkou

D1 Api za\::tg)\(;aci max. Vnitfni
Objednaci éislo Katalogové éislo max D1 D DPM G3X L2 WF max | Z uhel otacky chlazeni kg
6597130 VXF016Z02M08XP07 16 7 13 8,5 M8 25 11 09 |2 5.9° 65000 Yes 0,03
6597151 VXF020Z03M10XP07 20 11 18 105 M10 35 15 09 |3 3.4° 57000 Yes 0,07
6597152 VXF025Z04M12XP07 25 16 21 125 M12 35 18 09 | 4 2.2° 49000 Yes 0,09
6597153 VXF032Z05M16XP07 32 283 29 170 Mi16 43 24 09 |5 1.4° 41500 Yes 0,22

elClUIClolrlPle] i

D1 max

N

Ap1 max ——|~— ‘

o 9 uE

V Valcové stopkové frézy

D1 Ap1 za\maé)\(/.acl' max. Vnitfni
Objednaci éislo Katalogové ¢&islo max D1 D L L2 max 4 uhel otacky chlazeni kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 0,9 2 5,8 65000 Yes 0,24
6597155 VXF018Z02A18XP07L180 18 9 18 180 25 0,9 2 5.4° 61000 Yes 0,31
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 11 20 190 32 0,9 3 3.4° 57000 Yes 0,41
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 2.2° 49000 Yes 0,69

elClUlClolr P le ]

Ap1 max

V¥V Nastréné frézy

max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové ¢&islo max D1 D D6 L max Z uhel otacky chlazeni kg
6597158 VXF040Z05S16XP07 40 31 16 38 32 0,9 5 1.0° 35000 Yes 0,19
6597159 VXF050Z07S22XP07 50 41 22 42 40 0,9 7 7° 31300 Yes 0,33
V Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 max desticky Nm kli¢
16 - 50 12148067200 1,7 12148086600

POZNAMKA: Kii¢ se objednavé samostatné.
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VXF"-07

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-07

P 0
7t ® prvni volba K 5 5
— O alternativni volba N
S S o|lO|e@
H °
V¥ XPPT-MM e Nejvhodnéjsi pro kapsovani a kopirovani
R
& QF82
ISO pocet ala|n|D
katalogové ¢islo feznych hran LI S D Re s|=[=|=
2l |3
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 Bl 18]
3| |8
V¥ XPPW-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
ZZE|E
& QF82
ISO pocet ala|n|D
katalogové ¢islo feznych hran LI S D Re s|=[=|=
o [=2]
SR
XPPW070310SRMH 4 7,30 3,17 7,30 1,00 1ol 1|
8| |8
V Vybér biitové desticky
Materialova Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
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 WP40PM
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 - -

16

WIDIAY

widia.com




Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-07

V Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM

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 - - -

M 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

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzristajici tloustkou tfisky je zapotrebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materialovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pri pouziti chladici kapaliny

snizte feznou rychlost o 20%.
*U materiglovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

V¥ Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
P¥i axialni hloubce fezu(Ap1) 0,6 mm
Geometrie b e b (F2) podle % 5ru radidini hloubky F Geometrie
britovych oporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) brltoyych
desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 046 | 1,32 | 243 | 032 | 0,89 | 153 | 0,24 | 065 | 1,09 | 021 | 0,56 | 0,94 | 0,19 | 0,52 | 0,85 .E.MM
.S.MH 084 | 1,84 | 312 | 059 | 1,21 | 185 | 043 | 0,87 | 1,30 | 038 | 0,75 | 1,12 | 0,34 | 0,69 | 1,02 .S.MH
P¥i axialni hloubce fezu(Ap1) 0,7 mm
Geometrie D e . F e " i4Ini hloubky F Geometrie
biitovych oporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% desti¢ek
.E.MM 042 | 1,21 | 220 | 0,30 | 0,83 | 1,41 0,22 | 0,60 | 1,01 019 | 0,52 | 0,87 | 0,18 | 0,48 | 0,79 .E.MM
.S.MH 0,78 | 168 | 2,79 | 055 | 1,12 | 1,71 0,40 | 0,81 1,21 035 | 0,70 | 1,04 | 032 | 0,64 | 0,94 .S.MH
Pri axialni hloubce fezu(Ap1) 0,9 mm
%?ﬁ;"v?t;‘e Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) %?ﬁ;"v?té;,e
desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 037 | 1,06 | 1,89 | 027 | 0,73 | 124 | 0,20 | 0,53 | 0,89 | 0,17 | 0,46 | 0,77 | 0,16 | 0,42 | 0,70 .E.MM
.S.MH 068 | 1,46 | 235 | 048 | 0,98 | 149 | 0,36 | 0,71 1,07 | 0,31 | 0,62 | 092 | 028 | 0,56 | 0,84 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
V¥ CAM programovani
Data pro programovani
Velikost britové radius britové R
desticky desticky (pro programovani) t
08 1,4 04
07
1,0 1,5 0,4

widia.com
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VXF"-12

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-12

elClClcllPlvle]

G3X |D

D1 max

V Frézy se zavitovou stopkou

max.
D1 Api zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci Eislo Katalogové Eislo max D1 D DPM G3X L2 WF max 4 thel otacky chlazeni kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 170 Mi6 43 24 2,5 3 1.8° 31500 Yes 0,19

eCICICICIT P le ]

D1 max
V Nastréné frézy
max.
D1 Api zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové ¢islo max D1 D D6 L max 4 thel otacky chlazeni kg
6596725 VXF040Z04S22XD12 40 22 22 38 40 2,5 4 1.4° 26500 Yes 0,18
6596727 VXF042Z04S22XD12 42 24 22 38 40 25 4 1.3° 25500 Yes 0,20
6596728 VXF050Z04522XD12 50 32 22 48 40 25 4 .9° 22500 Yes 0,31
6596729 VXF052Z05S22XD12 52 34 22 48 40 2,5 5 .8° 22000 Yes 0,32
6596730 VXF063Z05S22XD12 63 45 22 53 40 25 5 6° 19500 Yes 0,47
6596732 VXF066Z06S27XD12 66 48 27 53 45 25 6 5 19000 Yes 0,56
6596733 VXF080Z06S27XD12 80 62 27 55 50 25 6 5° 17000 Yes 0,89
6596734 VXF100Z07S32XD12 100 82 32 65 50 25 7 3° 15000 Yes 1,38
V¥V Nahradni dily
Sroub britové
D1 max desticky Nm kli¢
32-100 12148007200 3,8 12148099400

POZNAMKA: KIi¢ se objednavé samostatné.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-12

— P 0
Kﬁ - ® prvni volba " *
\ K
REJ& /J O alternativni volba N
: <]
S o|O|e®
H
V¥ XDPT-MM e Nejvhodnéjsi pro kapsovani a kopirovani
===
ool
. NI
ISO pocet ola|n
katalogové &islo feznych hran LI S D Re =|2|=
[e] [<2]
I
XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20 NS
8| |8
%2 )
" o o]
V¥ XDPT-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
===
olo|a
. QLS
ISO pocet ola|mn
katalogové Cislo feznych hran LI S D Re =|2=
S
XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50 ! § !
3
V Vybér bfitové desticky
Materialova Lehké obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P3-P4 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P5-P6 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M1-M2 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M3 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
widia.com WIDIA 19




VXF"-12

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-12

V Doporuéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WP25PM WP40PM WS40PM

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

M 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

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzristajici tloustkou tiisky je zapotiebi snizit velikost fezné rychlosti.

*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pfi pouZiti chladici kapaliny

snizte feznou rychlost o 20%.
*U materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni' s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

V¥ Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Pfi axialni hloubce fezu(Ap1) 1,3 mm
Geometrie Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 049 | 1,59 | 252 | 035 | 1,43 | 1,78 | 0,26 | 0,84 | 1,31 023 | 0,73 | 1,14 | 021 | 0,67 | 1,04 .E.MM
.S..MH 0,70 | 1,80 | 2,76 | 0,51 1,28 | 1,94 | 038 | 095 | 144 | 0,33 | 0,83 | 1,25 | 0,30 | 0,76 | 1,14 .S.MH
Pfi axialni hloubce fezu(Ap1) 1,7 mm
Geometrie Doporuéené pocateéni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 043 | 1,39 | 220 | 0,31 099 | 1,56 | 023 | 0,74 | 115 | 0,20 | 0,64 | 1,00 | 0,19 | 0,59 | 0,92 .E.MM
.S.MH 062 | 1,57 | 241 045 | 112 | 1,70 | 033 | 0,84 | 126 | 029 | 0,73 | 1,10 | 0,27 | 0,67 | 1,00 .S.MH
P¥i axialni hloubce fezu(Ap1) 2,5 mm
Geometrie Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bFitovych bFitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desti¢ek
.E.MM 0,36 | 1,15 | 1,81 026 | 0,83 | 129 | 0,19 | 0,62 | 09 | 0,17 | 0,54 | 0,83 | 0,15 | 0,49 | 0,76 .E.MM
.S.MH 0,51 1,30 | 1,99 | 0,37 | 0,93 | 1,41 028 | 0,70 | 1,05 | 0,24 | 0,61 | 091 0,22 | 0,55 | 0,83 .S.MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
V¥ CAM programovani =t}
Data pro programovani
Velikost bfitové radius britové R
desticky desticky (pro programovani) t
1,2 2,7
1 , , 0,97
1,5 2,8 0,95
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy e VXF™-07 a VXF™-12

Kruhova interpolace

Nejlepsi postupy _ @dm

Malé hloubka . L
pro zavrtavani Uhel

sestupu

Celni vysokoposuv Linearni rampovani

Z1 max
(roztec)

. Mala
Celni Linearni hloubka
vysokoposuv| rampovani Kruhova interpolace zavrtavani
Uhel Uhel
D1 Ap max rampy | Apmax | rampy |d Otvoru|d Otvoru | Z1max
max HF max Rampy max min max |Sroubovice| T max
16 0,60 5,9 0,60 59 22,0 30,0 0,60 0,45
18 0,60 54 0,60 54 24,0 32,0 0,60 0,45
20 0,60 3,4 0,60 3,4 30,0 38,0 0,60 0,30
VXF-07 | 25 0,60 2,2 0,60 2,2 40,0 48,0 0,60 0,30
32 0,60 1,4 0,60 1,4 54,0 62,0 0,60 0,30
40 0,60 1,0 0,60 1,0 70,0 78,0 0,60 0,30 @ D1 max
50 0,60 0,7 0,60 0,7 90,0 98,0 0,60 0,30 < >
32 1,30 1,8 1,80 1,8 42,0 62,0 1,80 0,80 Celni plocha
40 1,30 1,4 1,80 14 58,0 78,0 1,80 0,80 B
42 1,30 1,3 1,80 1,3 62,0 82,0 1,80 0,80 < Ae max >
50 1,30 0,9 1,80 0,9 78,0 98,0 1,80 0,80 |
VXF-12 | 52 1,30 0,8 1,80 0,8 82,0 102,0 1,80 0,80
63 1,30 0,6 1,80 0,6 104,0 124,0 1,80 0,80 D1
66 1,30 0,5 1,80 05 110,0 130,0 1,80 0,80 max B
80 1,30 0,5 1,80 0,5 138,0 158,0 1,80 0,80 VXF-07 16-50 4,20
100 1,30 0,3 1,80 0,3 178,0 198,0 1,80 0,80 VXF-12 | 32-100 9,10

@dm = @0tvoru-@D1 max
Z1 =@dm x 3,14 x tan tihel rampy. Z1 < Z1 max a < tihel rampy max
Uhel rampy = arc tan x ((Z1)/@dm x 3,14))

Ae max < 2 x @D1 max-2 x B
Celni plocha = Ae max-2 x B

V Zapichovaci fréza v ose Z

VXF-07 VXF-12
Primér Primér
frézy frézy
(D1) Ymax| X (D1) Ymax| X
16 3,0 | 12,49 32 9,0 |28,77
18 3,0 | 13,41 40 9,0 | 33,40
20 3,0 | 14,28 42 9,0 | 34,46
25 3,0 | 16,24 50 9,0 | 3841
32 3,0 | 18,65 52 9,0 | 39,34
40 3,0 | 21,07 63 9,0 | 44,09
50 3,0 | 23,74 66 9,0 | 45,29
80 9,0 | 50,55
100 9,0 |57,23

V¥ Priivodce posuvovych hodnot ¢ Zavrtavani v ose Z ¢ fz (mm/zub)

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
= britovveh = Britovveh
Geomgter:ié):':ovyc Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geomgg;(teigen;ovyc Y max
E 0,06 0,15 - E 3.0
VXF-07 SM 010 0,20 = S.M 30
.E.M 0,07 0,20 0,30 .E.MM 9,0
VXF-12 SoM 010 0.25 0.35 SoM 9.0
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