Seria M1200

Frezy czotowe M1200 Mini, M1200 i M1200 Max

M1200 MINI
Frez czotowy M1200 Mini to pierwszy wybor do frezowania
ptaszczyzn o matej gtebokosci skrawania, ktory zwiekszy
produktywnos$¢ frezarek ze stozkiem 40.

M1200
Standardowy frez czotowy M1200 to seria all-inclusive, ktdra
zwiekszy produktywnos$¢ frezarek ze stozkiem 50 oraz narzedzi
napedzanych przy uzyciu katow przystawienia 15, 45 i 60 stopni.

ZACISK SRUBOWY M1200 MAX e
DO USUWANIA WIEKSZYCH ILOSCI MATERIALU
M1200 Max jest frezem czotowym z 12 krawedziami przeznaczonym dla
klientow, ktérzy muszg pracowac przy wigkszej gtebokosci skrawania
(do 7,5 mm) w stali, stali nierdzewnej, zeliwie szarym i zelazie sferoidalnym.

M1200 MAX Z KLINEM MOCUJACYM e DO ELEMENTOW ZELIWNYCH
M1200 Max do mocowania klinowego to 12-krawedziowy
W frez czotowy do $redniodoktadne;j obrobki zgrubnej — pétwykariczajacej
' przy wigkszej gtebokosci skrawania (do 7,5 mm) elementow z
zeliwa szarego i zeliwa sferoidalnego.

JEDEN TYP PLYTKI PASUJE DO WSZYSTKICH WERSJI KORPUSU FREZU

M1200 i M1200i M1200i WIPER
M1200 MINI HF M1200 MINI M1200 MINI HD (XNGJ)

High-Feed 15° 45° 60°

3RH + 3LH

Kat przystawienia 45° Kat przystawienia 60°
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Frezy skiadane

FREZ CZOLOWY 12-0STRZOWY

PRODUKT PLYTKI
SERIA ZAKRES SREDNIC GEOMETRIA GATUNEK MATERIALY
MI200MINI LDJ — Do obrébk WK15CM, WK25YM K|
HNPJ090S... - prasowane i 25-125 mm AUMINIUM oo
spiekane do wymiaru
HNGJO90S... - precyzyjnie szlifowane [ e WP35CM, WP25PM BvE
b bl
M1200 | WP40PM i wm
HNPJ.OQOS"' b prasowane I A0-315 MM | creeerrer e
spiekane do wymiaru
HNGJ0905... - precyzyjnie szlifowane GD — Zastosowania WS30PM
..................................................................... ogdlne
M1200 MAX
HNMU1107...- prasowany | e WS40PM n M B
i spiekany do wymiaru 63-250 mm ’ ST PP PP PN NN PP
HNMF1107...-prasowany HD — Obrobka ciezka TNG501, THM-U m
i Splekany do Wymlaru ..............................
MM — Obrdbka WK15CM, WP35CM, M
Sredniodokfadna WU20PM n . n
ZASTOSOWANIA
CHWYT WELDON: 2 FREZOWANIE ULATWIONE
WELDON® FLAT PEASZCZYZN FAZOWANIE
BRANZA

W TRANSPORTATION W AEROSPACE

A &

W ENERGY W GENERAL
ENGINEERING
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Frezy czotowe * Seria M1200

M1200 Mini e 15° e Do stosowania przy duzych warto$ciach posuwu e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne

auepepys Azal4

D1 max

Ap1 max
L1
wewnegtrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 Dimaks D DPM__ G3X L1 WF__ Ap1 maks z obroty maks chiodziwa kg
4136875 M1200HF025Z03M16HNO7 25 39 29 17,0 M16 32 22 1,7 3 20000 Yes 02

M1200 Mini ® 15° ¢ Do stosowania przy duzych wartosciach posuwu ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne

[ . S— —

®

D1 max D
e
Ap1 max—=—|—=——o
LBX
L
wewnetrzne
T . doprowadzenie

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D L LBX Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg

4136882 M1200HF032Z03A25HNO7L130 32 46,1 25 130 40 17 B} 17600 Yes 0,52

4136883 M1200HF032Z04A25HN07L130 32 46,1 25 130 40 1,7 4 17600 Yes 0,53

M1200 Mini ® 15° e Do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Frezy nasadzane ® Metryczne

wewnetrzne
numer zamowienio oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks Z obroty maks d"m:'daz?ﬁme kg
4136884 M1200HF040Z05HN07 40 54,1 22 38 40 1,7 5 15800 Yes 0,29
4136885 M1200HF050Z05HN07 50 64,1 22 38 40 1,7 5 12700 Yes 0,40
4136886 M1200HF063Z06HNO7 63 77,1 22 50 40 17 6 10100 Yes 0,67
4136887 M1200HF080Z08HNO7 80 94,1 27 60 50 17 8 7900 Yes 1,26

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

A42 WI DIAw widia.com



Frezy czotowe ¢ Seria M1200

- m o - - - m
M1200 Mini e 45° e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne 3
<
ES
g
[ 2
— ®
- - {
5 [ 5 1 DPM
\:\46 :
y —G3X
wewngtrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D DPM G3X L1 WF Ap1 maks z obroty maks ___chlodziwa kg
3957840 M1200D025Z03M16HNO7 25 337 29 17,0 M16 32 22 35 3 20000 Yes 0,13
3957841 M1200D032Z03M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 35 3 17600 Yes 0,20
3957842 M1200D032Z04M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 35 4 17600 Yes 0,20
- ° . .
M1200 Mini e 45° e Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® e Metryczne
" D1 max { 1 - |D
g > \
’7‘\“ g
L2
L
dwewnegznq
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D L L2 Ap1 maks Z obroty maks °2{,‘{§‘dii6v‘;“'° kg
3958012 M1200D025Z03B20HN07 25 337 20 82 32 35 3 20000 Yes 0,21
3958023 M1200D032203B25HN07 32 40,7 25 97 40 35 3 17600 Yes 0,39
3958024 M1200D032204B25HN07 32 40,7 25 97 40 35 4 17600 Yes 0,40
- °
M1200 Mini e 45° e Chwyt walcowy ¢ Metryczne
* D (
D1 max D1 = a ‘(< )\ : D
® N ) U
Ap1 max ‘«
45°
LBX
L
l’wewm;:‘rzne_
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D L LBX Ap1 maks z obroty maks °§L‘3§’d‘"’ziéfa""’ kg
3958025 M1200D025Z02A20HN0O7L120 25 337 20 120 32 35 2 20000 Yes 0,29
3958026 M1200D025Z03A20HN07L120 25 337 20 120 32 81 3 20000 Yes 0,28
3958029 M1200D025202A25HN07L200 25 337 25 200 32 35 2 20000 Yes 0,72
3958030 M1200D025203A25HN07L200 25 33,7 25 200 32 35 3 20000 Yes 0,71
3958027 M1200D032Z03A25HN07L130 32 40,7 25 130 40 35 3 17600 Yes 0,49
3958028 M1200D032Z04A25HN07L130 32 40,7 25 130 40 35 4 17600 Yes 0,50
widia.com WIDIA A43



auepepys Azal4

Frezy czotowe * Seria M1200

M1200 Mini e 45° ¢ Frezy nasadzane ® Metryczne

LAp1 max

wewngtrzne
numer zaméwienio oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks z obroty maks ““'ém?ﬁ"'e kg
3957995 M1200D040Z04HN0O7 40 48,7 22 38 40 35 4 15800 Yes 0,26
3957996 M1200D040Z05HN07 40 487 22 38 40 35 o) 15800 Yes 0,26
3957997 M1200D050Z04HNO7 50 58,7 22 38 40 35 4 12700 Yes 0,35
3957998 M1200D050Z05HNO7 50 58,7 22 38 40 35 5 12700 Yes 0,36
3957999 M1200D050Z06HNO7 50 58,7 22 38 40 i5) 6 12700 Yes 0,35
3958000 M1200D063Z04HN0O7 63 7 22 50 40 35 4 10100 Yes 0,58
3958001 M1200D063Z06HNO7 63 n7 22 50 40 35 6 10100 Yes 0,65
3958002 M1200D063Z08HN07 63 1,7 22 50 40 35 8 10100 Yes 0,62
3958003 M1200D080Z05HNO7 80 88,7 27 60 50 5] 5 7900 Yes 1,11
3958004 M1200D080Z08HNO7 80 88,7 27 60 50 35 8 7900 Yes 1,24
3958005 M1200D080Z10HNO7 80 88,7 27 60 50 35 10 7900 Yes 117
3958006 M1200D100Z06HNO7 100 108,7 32 80 50 35 6 6300 Yes 1,71
3958007 M1200D100Z09HNO7 100 108,7 32 80 50 35 9 6300 Yes 1,82
3958008 M1200D100Z12HN07 100 108,7 32 80 50 3ih) 12 6300 Yes 1,82
4138470 M1200D125Z08HN07 125 133,7 40 90 63 35 8 5050 Yes 2,84
4138471 M1200D125Z12HN07 125 1337 40 90 63 35 12 5050 Yes 2,96
4138472 M1200D125Z16HNO7 125 1337 40 90 63 35 16 5050 Yes 3,02
UWAGA: Srubg montazowa z rowkiem na chtodziwo, zespét sruby podawania chtodziwa, $rubg blokujaca chlodziwa i zatyczke $ruby chlodziwa nalezy zamawiaé oddzielnie.
M1200 Mini  60°  Frezy nasadzane ® Metryczne
wewngtrzne
P . doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks Z obroty maks chiodziwa kg
4136863 M1200HD040Z05HNO7 40 46,8 22 38 40 47 0] 15800 Yes 0,22
4136865 M1200HD050Z05HN07 50 56,8 22 38 40 47 5 12700 Yes 0,34
4136867 M1200HD063Z06HNO7 63 69,8 22 50 40 47 6 10100 Yes 0,60
4136868 M1200HD080Z05HNO7 80 86,8 27 60 50 47 5 7900 Yes 1,11
4136869 M1200HD080Z08HNO7 80 86,8 27 60 50 47 8 7900 Yes 117
4136870 M1200HD100Z06HNO7 100 106,7 32 80 50 47 6 6300 Yes 1,74
4136871 M1200HD100Z09HNO7 100 106,7 32 80 50 47 9 6300 Yes 1,74
4136872 M1200HD125208HN07 125 1317 40 90 63 47 8 5050 Yes 2,86
4136873 M1200HD125Z12HN07 125 131,7 40 90 63 47 12 5050 Yes 2,90

UWAGA: Srubg montazowa z rowkiem na chtodziwo, zespét $ruby podawania chtodziwa, $rubg blokujaca chlodziwa i zatyczke $ruby chlodziwa nalezy zamawiaé 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 czotowe ¢ Seria M1200

M1200 Mini e HNGJ-LDJ  HNO704

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

[P] ofe o[eJefO]e
< M| | Ole| [e[e[e|e|e
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[S] D e[O[O[e]e
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=|s|elglals|E|EIE|E|EIE
ilos¢ krawedzi E‘gggg5§§§§§§;
oznaczenie katalogowe IS0 skrawajacych D L10 S BS Re hm HEEHEHEEEHEHEEEE
=
HNGJO704ANFNLDJ 12 13 6,84 4,48 1,51 1,20 0,08 § § LI I T T U L L O
™

M1200 Mini e HNGJ-LD  HNO704

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

i [P] ofe o[efe[O]e
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widia.com WI DIAw A45



Frezy czotowe ¢ Seria M1200

M1200 Mini e HNPJ-GD ¢ HN0704

auepepys Azal4

@ pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
[P] ofe efefe[O]e
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[H | o o
HEHBEH
>[s(2|IK[ 2 e =|o==|a
ilosé krawedzi HEEEEEEREREER
oznaczenie katalogowe IS0 skrawajacych D L10 S BS Re hm HEEHEHEEBEBEHEEEE
g =2 =3 2
HNPJO704ANSNGD 12 13 6,80 445 145 120 0,10 [ HE: LS g2 8 5 §
8|8 (8383|883
M1200 Mini e HNPJ-HD « HNO704
® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
[P ] ole elefe[O]e
M[ | Ole o[o[e]e]e
Id D e|®|0[O|®[O]O
INJOfe o
S| o[ [e[O[O[e]e
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=l=s|====
HIEEEEEE A EE A
ilosc krawedzi HEEEEEERERER
oznaczenie katalogowe I1SO skrawajacych D L10 S BS Re hm E(EEEEEIZIEIEE|Z2
SNEHEHHERE
HNPJO704ANSNHD 12 13 6,80 44 1,45 1,20 0,14 ] 1 g
] 5 |
HNPJ070432ANSNHD 12 13 6,84 442 — 3,20 0,14 ] g 1 § Vg[8
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Frezy czotowe ¢ Seria M1200

=
(1]
N
<
P N (7]
M1200 Mini ® XNGJ-LDJ-3 Wiper  XN0704 >
g.
=
@
® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
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oznaczenie katalogowe IS0 skrawajacych D L10 S BS Re hm HEEBEHEEBBEHBEEEE
XNGJO704ANFNLDJ3W 3 13 6,78 447 6,78 1,30 0,08 g L I I A O O I A
M1200 Mini e XNGJ-LD3 Wiper e XN0704
® pierwszy wyhor
O wybdr alternatywny
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M| | ole o[e|efe]e
[ K] 0 ele|o]o]e]0O]0O
IN[Eofe 0
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ilosé krawgdzi é§8§§35§§§§§
oznaczenie katalogowe IS0 skrawajacych D L10 [ BS Re hm E|EEEEEIZIZ|E|ZZ=
MENHERERE
XNGJO704ANENLD3W 3 13 6,78 447 6,78 1,30 0,08 e g g 3 MR 5 g
M1200 Mini e Poradnik doboru plytek
Grupa Obrdbka lekka Obrdbka $rednia Obrobka ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
.E.LD WP40PM .S..6D WP40PM .S.HD WP40PM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .5.HD WP35CM
.E.LD WP25PM .S.6D WP25PM .S.HD WP25PM
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD TN6510 .S..GD WK15CM .S.HD WK15CM
.E.LD WP35CM S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501
.F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501
.E.LD WS30PM .S.6D WS30PM .S.HD WP25PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.6D WS30PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.HD \WP40PM

widia.com WI DIAw A47



Frezy czotowe ® Seria M1200

M1200 Mini e Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]

auepepys Azai4

Grupa TNG510 TNG520 TNG525 NG540 WK15CM
materiatowa
1 - - - - - 410 320 280 360 280 240 - - -
2 - - - - - 320 250 215 250 190 170 - - -
3 - - - - - 280 215 185 215 170 140 - - -
4 - - - - - 235 170 145 180 130 110 - - -
5 - - - - - 310 235 200 240 180 150 - - -
6 - - - - - 205 160 130 160 120 100 - - -
1 - - - - - 190 120 80 130 80 60 - - -
2 - - - - - 120 80 50 80 50 40 - - -
3 - - - - - 125 80 55 85 50 40 - - -
1 480 350 260 450 320 230 275 245 220 220 205 180 505 460 410
2 420 280 205 390 250 190 215 190 180 175 155 140 400 355 330
3 335 260 200 300 230 160 180 160 145 155 145 125 335 300 275
1 = = = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = =
1 - - - - - - - - 50 35 30 - - -
2 - - - - - - - - 25 20 10 - - -
3 - - - - - - - - 70 40 30 - - -
4 - - - - - - - - 60 30 25 - - -
1 — — — - _ _ - — — - _ _ - —
2 - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - = - - = — — = - - = -
Grupa
. WP25PM WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM TNG501 THM-U
materiatowa
1 395 340 325 545 475 445 355 310 295 - - - - - - - - - - - -
2 330 290 240 335 305 275 300 260 215 - - - - - - - - - - - -
3 305 260 210 305 275 245 275 235 190 - - - - - - - - - - - -
4 270 220 180 230 210 190 245 205 160 - - - - - - - - - - - -
5 220 205 180 310 275 250 205 185 160 - - - 205 175 145 - - - - - -
6 200 150 120 190 160 130 180 140 110 = - = 180 130 95 = - - = - =
1 245 215 200 245 220 185 235 205 185 270 240 220 250 205 170 - - - - - -
2 220 190 155 220 190 170 210 180 150 245 215 175 215 175 145 - - - - - -
3 170 145 115 175 155 140 155 140 110 185 160 125 175 130 100 - - - - - -
1 275 245 220 355 320 290 - - - - - - - - - - - - - - -
2 215 190 180 280 250 230 - - - - - - - - - - - - - - -
3 180 160 145 235 210 190 - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - 2400 1440 1200 | 2400 1440 1200
2 - - - - - - - - - - - - - - - 1640 980 800 | 1640 980 800
3 - - - - - - - - - - - - - - - 960 600 480 960 600 480
1 50 40 30 - - - 50 40 35 55 50 35 50 40 30 - - - - - -
2 50 40 30 - - - 50 40 35 55 50 35 50 40 30 - - - - - -
3 60 50 30 - - - 60 50 35 65 55 35 60 50 30 - - - - - -
4 85 60 40 80 60 40 80 60 40 100 70 50 70 60 35 = - - = - =
1 145 110 85 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
2 — - — — - — — - — — - — — - — — - — — - —
3 — - — _ - — _ - —_ — - —_ — - — _ - — _ - —_
UWAGA: PIERWSZY wybor dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
.. o
M1200 Mini  Zalecane startowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
F.LDJ 0,48 0,89 1,81 0,34 0,64 1,29 0,26 0,48 0,96 0,22 042 0,83 0,21 0,38 0,76 F.LDJ
E.LD 0,48 1,38 2,85 0,34 0,99 2,00 0,26 0,74 1,48 0,22 0,64 1,28 0,21 0,59 1,17 E.LD
S.GD 092 2,35 389 0,66 1,67 2,70 0,49 1,23 198 043 1,07 1,72 039 098 1,57 S..GD
S.HD 0,92 2,35 3,89 0,66 1,67 2,70 0,49 1,23 1,98 043 1,07 1,72 0,39 0,98 1,57 .S.HD
UWAGA: Jako wyjsciowa warto$¢ posuwu nalezy przyjac warto$¢ okreslona dla “obrobki lekkiej”.
A48 WIDIA widia.com



M1200 * 15° ¢ Do stosowania przy duzych wartosciach posuwu ¢ Frezy nasadzane ¢ Metryczne

Frezy czotowe ® Seria M1200

auepepys Azal4

wewngtrzne
P— . d dzeni
numer zaméwieniowy __oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks z obroty maks ““Ghiodziva kg
3750370 M1200HF050204HN09 50 67,9 22 38 40 22 4 11400 Yes 0,65
3750372 M1200HF063205HN09 63 80,9 22 50 40 22 5 8950 Yes 0,65
3750434 M1200HF080Z06HN09 80 97,9 27 60 50 22 6 7300 Yes 1,24
3750435 M1200HF100Z08HN09 100 117,9 32 80 50 22 8 5900 Yes 1,89
3750436 M1200HF125Z09HN09 125 1429 40 90 63 2,2 <) 4800 Yes 3,23
UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chtodziwo, zespét $ruby blokujacej chtodziwa, $rube blokujaca chtodziwa i zatyczke Sruby chiodziwa nalezy zamawiaé oddzielnie.
° . .
M1200 » 45° » Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® ¢ Metryczne
D1 max | D1 = D
Ap1 max
L
wewngtrzne
T . doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D L L2 Ap1 maks z obroty maks chiodziwa kg
3325311 M12000040204B25HN09 40 51,0 25 107 50 45 4 15800 Yes 0,52

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

WIDIAY
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Frezy czotowe * Seria M1200
T

M1200 ¢ 45° ¢ Frezy nasadzane ® Metryczne

auepepys Azal4

wewnetrzne

numer zamowienio oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D4 D6 L Ap1 maks z obroty maks "“'é{.‘m?ﬁ"'e kg
3957970 M1200D040Z03HN09 40 51,0 22 = 39 40 44 3 15800 Yes 0,26
3957971 M1200D040Z04HN09 40 51,0 22 = 39 40 44 4 15800 Yes 0,25
3325312 M1200D050Z04HN09 50 61,0 22 - 38 40 45 4 12700 Yes 0,32
3325693 M1200D050Z05HN09 50 61,0 22 — 38 40 45 5 12700 Yes 0,33
3650535 M1200D063Z04HN09 63 74,0 22 = 50 40 45 4 10100 Yes 0,59
3093594 M1200D063Z06HN09 63 74,0 22 = 50 40 45 6 10100 Yes 0,56
3025376 M1200D063Z07HN09 63 74,0 22 — 50 40 45 7 10100 Yes 0,57
3650536 M1200D080Z05HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 5 7900 Yes 1,12
3081507 M1200D080Z06HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 6 7900 Yes 1,07
3025377 M1200D080Z09HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 9 7900 Yes 1,11
3650537 M1200D100Z06HN09 100 111,0 32 — 80 50 45 6 6300 Yes 1,73
3325694 M1200D100Z08HN09 100 111,0 32 — 80 50 45 8 6300 Yes 1,68
3025378 M1200D100Z11HN09 100 111,0 32 = 80 50 45 1 6300 Yes 1,73
3650538 M1200D125208HN09 125 1359 40 - 0 63 45 8 5050 Yes 2,84
3081508 M1200D125210HN09 125 1359 40 - 90 63 45 10 5050 Yes 2,77
3093593 M1200D125Z14HN09 125 136,0 40 — 90 63 45 14 5050 Yes 2,86
3066118 M1200D160Z12HN09 160 171,0 40 66,7 110 63 45 12 3900 Yes 4,56
3066119 M1200D160Z16HN09 160 171,0 40 66,7 110 63 45 16 3900 Yes 4,70
3957972 M1200D200Z16HN09 200 21,0 60 101,6 130 63 45 16 3180 Yes 6,43
3957993 M1200D250Z20HN09 250 261,0 60 101,6 130 63 45 20 2550 Yes 9,93
3957994 M1200D315Z24HN09 315 326,0 60 101,6 230 80 45 24 2020 Yes 22,90

UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chtodziwo, zespét ruby podawania chiodziwa, Srubg blokujaca chiodziwa i zatyczke Sruby chiodziwa nalezy zamawiaé oddzielnie.
M1200 » 60° * Frezy nasadzane * Metryczne
wewngtrzne
T . doprowadzenie

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D4 D6 L Ap1 maks 4 obroty maks chiodziwa kg
4152116 M1200HD063Z06HN09 63 75 22 = 50 40 6,0 6 10100 Yes 0,55
4152117 M1200HD080Z05HN09 80 88,5 27 — 60 50 6,0 5 7900 Yes 1,05
4152118 M1200HD080Z08HNO09 80 88,5 27 — 60 50 6,0 8 7900 Yes 1,10
4152119 M1200HD100Z06HN09 100 108,5 32 — 80 50 6,0 6 6300 Yes 1,61
4152120 M1200HD100Z08HN09 100 108,5 32 = 80 50 6,0 8 6300 Yes 1,63
4152121 M1200HD125Z08HN09 125 133,5 40 = 90 63 6,0 8 5050 Yes 2,88
4152123 M1200HD160Z09HN09 160 168,5 40 66,7 110 63 6,0 9 3900 Yes 4,62

UWAGA: Zespét $ruby doprowadzajacej chtodziwo, Srube blokujaca chtodziwa i zatyczke Sruby chtodziwa nalezy zamawia¢ 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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.E.LD WP40PM .S..GD WP40PM .S.HD WP40PM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD WP25PM .S..GD WP25PM .S.HD WP25PM
.E.LD WP35CM .S..6D WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD TN6520 .S..GD WK15CM .S.HD WK15CM
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501
.F.LDJ TN6501 .F..LDJ TNG501 .F..LDJ TN6501
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.HD WP25PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.HD WP40PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.HD WP40PM
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-
=
ar = o s . . . @
M1200 e Zalecane wyjSciowe wartosci predkosci skrawania [m/min] 2
ES
)
5
2
Grupa
. TN6510 TN6520 TN6525 TN6540 WK15CM WP25PM
materiatowa
= = = = = = 410 320 280 360 280 240 = = = 395 340 325
- - - - - - 320 250 215 250 190 170 - - - 330 290 240
= = = = = = 280 215 185 215 170 140 = = = 305 260 210
- - - - - - 235 170 145 180 130 110 - - - 270 220 180
= = = = = = 310 235 200 240 180 150 = = = 220 205 180
- - - - - = 205 160 130 160 120 100 = - - 200 150 120
- - - - - - 190 120 80 130 80 60 - - - 245 215 200
- - - - - - 120 80 50 80 50 40 - - - 220 190 155
= - = = - = 125 80 55 85 50 40 = - = 170 145 115
480 350 260 450 320 230 275 245 220 220 205 180 505 460 410 275 245 220
420 280 205 390 250 190 215 190 180 175 155 140 400 355 330 215 190 180
335 260 200 300 230 160 180 160 145 155 145 125 335 300 275 180 160 145
- - - - - - - - - 50 35 30 - - - 50 40 30
- - - - - - - - - 25 2 10 - - - 50 40 30
- - - - - - - - - 70 40 30 - - - 60 50 30
- - - - - - - - - 60 30 25 - - - 85 60 40
- - - - - - - - - - - - - - - 145 110 85
Grupa
. WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WK25YM TN6501 THM-U
materialowa
1 545 475 445 355 310 295 = - = = - = = - = = - = = - =
2 335 305 275 300 260 215 - - - - - - - - - - - - - - -
3 305 275 245 275 235 190 - - - - - - - - - - - - - - -
4 230 210 190 245 205 160 - - - - - - - - - - - - - - -
5 310 275 250 205 185 160 = - = 205 175 145 = - = = - = = - =
6 190 160 130 180 140 110 - - - 180 130 95 = - = - - = - - -
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 250 205 170 = = = = = = = = =
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 215 175 145 - - - - - - - - -
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 175 130 100 = - = - - = - - -
1 355 320 290 = = = = = = = = = 965 880 780 = = = = = =
2 280 250 230 - - - - - - - - - 765 685 635 - - - - - -
3 235 210 190 = = = = = = = = = 645 570 525 = = = = = =
1 - - - - - - - - - - - - - - - 2400 1440 1200 | 2400 1440 1200
2 - - - - - - - - - - - - - - - 1640 980 800 1640 980 800
3 = - = = - = = - = = - = = - = 960 600 480 960 600 480
1 - - - 50 40 35 55 50 35 50 40 30 - - - - - - - - -
2 - - - 50 40 35 55 50 35 50 40 30 - - - - - - - - -
3 - - - 60 50 35 65 55 35 60 50 30 - - - - - - - - -
4 80 60 40 80 60 40 100 70 50 70 60 35 = - = - - = - - -
1 - - _ — - _ — - — _ - — _ - _ — - _ — - —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
UWAGA: PIERWSZY wyhdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubosci widra.
M1200 » Zalecane startowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrébka srednia Obrébka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae) Geometria plytki
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100%
.F.LDJ 0,17 0,33 0,66 0,12 0,24 0,47 0,09 0,18 0,35 0,08 0,15 0,31 0,07 0,14 0,28 F.LDJ
E.LD 0,17 0.49 099 0,12 035 0,71 0,09 0,27 0,53 0,08 0,23 0,46 0,07 0.21 0,42 .E.LD
.S..GD 0,26 0,84 1,35 0,19 0,60 097 0,14 0,45 0,72 0,12 0,39 0,63 0,11 0,36 0,57 .S5.GD
.S.HD 0,33 0,84 1,35 0,24 0,60 097 0,18 0,45 0,72 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57 S.HD
.S..Ceramic 0,17 0,33 0,49 0,12 0,24 0,35 0,09 0,18 0,27 0,08 0,15 0,23 0,07 0,14 0.21 .S..Ceramic
UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyja¢ wartosc okreslona dla “obrdbki lekkiej”.
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Frezy czotowe ¢ Seria M1200

Zacisk srubowy M1200 Max e 56° ¢ Frezy nasadzane e Metryczne

D6

wewngtrzne

. . d dzeni
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks 4 obroty maks “%F.‘L‘%"‘zi@%““’ kg
6581490 M1200D080Z05S27HN11 80 91,8 27 60 50 75 5 = No 0,99
6495103 M1200D100Z07S32HN11 100 1118 32 78 50 75 7 8100 No 1,49
6495104 M1200D125Z09S40HN11 125 136,7 40 89 63 75 9 — No 2,72
6581561 M1200D160Z10S40HN11 160 17,7 40 90 63 75 10 — No 3,81
6626921 M1200D200Z12S60HN11 200 217 60 130 63 75 12 = No 6,88
6852419 M1200D250Z14S60HN11 250 261,7 60 130 63 75 14 = No 6,88

- . °
Klin mocujacy M1200 Max » 56° ¢ Frezy nasadzane ¢ Metryczne
D6
D
D1 max
wewngtrzne

L. . doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D6 L Ap1 maks z obroty maks chiodziwa kg
6175726 M1200D063206S22HN11W 63 748 22 55 40 75 6 3600 No 0,56
6020535 M1200D080Z08S27HN11W 80 91,8 27 60 50 75 8 3100 No 1,17
6020523 M1200D100Z10S32HN11W 100 118 32 78 50 75 10 2700 No 1,73
6020530 M1200D125Z14S40HN11W 125 136,8 40 89 63 75 14 2400 No 3,05
6020621 M1200D160Z18S40HN11W 160 178 40 90 63 75 18 2050 No 419
6175727 M1200D200Z22S60HN11W 200 2118 60 130 63 75 22 1800 No 743
6175728 M1200D250Z28S60HN11W 250 2618 60 130 63 75 28 1600 No 10,81

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

SRUBY MOCUJACE NIE SA DOACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA,

A56

WIDIAY
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Plytki do zacisku srubowego maks. M1200 ¢ HNMU-MM e Ciezkie frezowanie ptaszczyzn

Frezy czotowe ¢ Seria M1200

auepepys Azal4

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
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oznaczenie katalogowe SO skrawajacych D L10 S BS Re hm HEE
HEE
HNMU110710ZNSNMM 12 19 10,75 6,92 1,20 1,00 0,06 =R
22|28
Ptytki M1200 Max do mocowania klinowego ¢ HNMF-MM
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ilosé krawedzi z|8
oznaczenie katalogowe 1SO skrawajacych D L10 S BS Re hm ==
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8
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M1200 Max e Poradnik doboru piytek

Grupa Obrdbka lekka Obrébka $rednia Obrébka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM .S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM .S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM .S.MM WP35CM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
.S.MM WP35CM .S.MM WP35CM .S.MM WP35CM
S.MM WK15CM S.MM WK15CM .S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM .S.MM WK15CM
S.MM WU20PM S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
.S.MM WU20PM .S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WU20PM .S.MM WU20PM
M1200 Max ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa WP35CM WK15CM WU20PM
materiatowa
1 455 395 370 — = — 330 290 270
2 280 255 230 — —_ — 275 250 200
3 255 230 205 = - = 255 220 175
4 190 175 160 — — — 225 190 150
5 260 230 210 = = = 185 175 150
6 160 135 — — — — 165 130 100
1 205 185 155 - - - 205 180 165
2 185 160 140 — - — 185 160 130
3 145 130 115 — - — 140 120 95
1 295 265 240 420 385 340 250 220 185
2 235 210 190 335 295 275 200 180 150
3 195 175 160 280 250 230 180 150 120
1 - - - - - - 550 470 400
2 — —_ — — —_ — 550 470 400
3 = - = = - = 400 350 300
1 = - = = - = 40 35 25
2 — —_ — — - — 40 35 25
3 — - - - - - 50 40 25
4 — —_ — — —_ — 70 50 35
1 — - = — = = 110 80 70
UWAGA: Zalecang poczatkowa warto$¢ posuwu fz zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predkosc skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwiekszania $redniej grubosci widra.
M1200 Max e Zalecane startowe wartosci posuwu [mm]
Obrdbka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% | 10% | 20% 30% | 40-100% Geometria plytki
S.MM 022 ] om [ 115 | o016 | o051 | 08 | o012 | 038 [ 061 010 [ 038 | 054 | 009 [ 031 [ 049 S.MM
UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiona czcionka.
Nalezy stosowa¢ odpowiadajaca jej predkosc (Vc). i e .
Wartosci fz i Vc obowiazuja dia ae = 0,4 D1. hm=fz-\/py *sinXr
W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Vc nalezy pomnozy¢ przez wspdtczynnik podany ponizej: Ve hm
D} fZ=Sinx \/%

ae

WIDIAY
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