Seria M200™

Frezy ksztattowe M200 IC10, M200 1C12, M200 IC16

Frezy do obrobki ksztattowej M200 to seria dwustronnych ptytek okragtych ze
skutecznym zabezpieczeniem przed obracaniem oraz 12 krawedziami skrawajgcymi
na ptytke, ktdre umozliwiaja obrobke gniazd i frezowanie ptaszczyzn
w zastosowaniach w przemysle energetycznym i ogdinym.

Plytka dwustronna z mozliwoscia =
wyposazenia nawet w 12 krawedzi
skrawajacych, ktdre zapewniaja
wydajniejszy proces skrawania.

Skuteczne zabezpieczenie przed — =——i
obracaniem.

Mozliwo$¢ zastosowania o~ ————|
frezowania wszystkich rodzajéw
materiatow.

|
/]
|
Oznakowanie w korpusie frezu w celt  —x 4
prawidtowego wyréwnania ptytki w j
kieszeni. /
M200 IC10 M200 iC12 M200 iC16
Plytka iC 10 mm Plytka iC 12 mm Plytka iC 16 mm
8 krawedzi skrawajacych 12 krawedzi skrawajacych 12 krawedzi skrawajacych
-ALP -ML -ALP -ML -ALP -ML
o (¢ 'S [ (¢ 'S (¢ 'S
Do materiatow Pierwszy wybor Do materiatow Pierwszy wybor Do materiatow Pierwszy wybor
niezelaznych. do obrobki stali niezelaznych. do obrobki stali niezelaznych. do obrobki stali
nierdzewnej i stopow nierdzewnej i stopow nierdzewnej i stopow
Zarowytrzymatych. Zarowytrzymatych. Zarowytrzymatych.
-MM -MH -MM MH -MH
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Pierwszy wybor do Pierwszy wybor Pierwszy wybor do Pierwszy wybor Pierwszy wybor do Pierwszy wybor
zastosowan ogélnych, do obrdbki cigzkiej zastosowan ogélnych, do obrdbki ciezkiej zastosowan ogélnych, do obrébki cigzkiej
szczegolnie do stali. stali i zeliwa. szczegolnie do stali. stali i zeliwa. szczegolnie do stali. stali i zeliwa.
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Frezy skiadane

SERIA DWUSTRONNYCH PLYTEK OKRAGLYCH DO OBROBKI
KSZTALTOWEJ

PRODUKT TYPY CHWYTU BRANZA
Frezy trzpieniowe z chwytem
SERIA gwintowanym
M200™ Frezy trzpieniowe z chwytem

walcowym
Frezy nasadzane

ZAKRES SREDNIC

A &

W ENERGY WGENERAL

50-80 mm ENGINEERING

ZASTOSOWANIA

eI

FREZOWANIE OBROBKA OBROBKA
PLASZCZYZN KIESZENI ~ KSZTALTOWA
3D
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Frezy ksztattowe ¢ Seria M200™
T

M200  iC10 * Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne

auepepys Azal4

DPM

P R T

T T... |

DU |

D1 max

Ap1 max—— ‘——

L2
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zaméwieniowy  oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z wcinania _ obroty maks chiodziwa kg
5210273 M200D25Z03M12RN10 25 15 21 12,5 M12 32 17 50 3 0.6 54700 Yes 0,08
5210274 M200D32Z04M16RN10 32 2 29 17,0 M16 40 24 50 4 0.5 48300 Yes 0,18
5210275 M200D35Z05M16RN10 35 25 29 17,0 M16 40 24 50 5 0.5 46200 Yes 0,20
5210276 M200D42Z06M16RN10 42 32 29 17,0 M16 40 25 50 6 0.4 42200 Yes 0,24
M200 ¢ iC10 * Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon® e Metryczne
—_1 |
D1max| D1 B D
Ap1 max——
L
wewngtrzne
doprowadzenie
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L LBX Ap1 maks Z maks. kat weinania _obroty maks chiodziwa kg
5210277 M200D25Z03B25RN10 25 15 25 89 40 5,0 3 0.6 54700 Yes 0,27
5210278 M200D32Z04B32RN10 32 22 32 101 40 50 4 0.5 48300 Yes 0,52

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 ksztattowe e Seria M200™
T
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M200 ¢ iC10 © Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym e Metryczne z
(=3
g
@
D1 max D
Ap1 max ———
LBX
L
wewngtrzne
doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L LBX Ap1 maks Z _maks. kat wcinania _obroty maks chiodziwa kg
5210279 M200D25Z03A25RN10L150 25 15 25 150 32 50 3 0.6 54700 Yes 0,50
5210300 M200D25Z03A25RN10L200 25 15 25 200 32 50 3 0.6 54700 Yes 0,69
5210301 M200D25Z03A32RN10L250 25 15 32 250 32 50 3 0.6 54700 Yes 1,42
5210302 M200D28Z03A25RN10L200 28 18 25 200 40 50 3 0.6 51600 Yes 0,70
5210304 M200D32Z03A32RN10L200 32 22 32 200 40 50 3 0.5 48300 Yes 1,14
5210303 M200D32Z04A32RN10L150 32 22 32 150 40 50 4 0.5 48300 Yes 0,83
M200 ¢ iC10 » Frezy nasadzane  Metryczne
D6
—
L
| |
I I
L
- [T
| | Ap1 max
D1 max
I
wewngtrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamowieniowy  oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L L1 Ap1 maks Z weinania__ obroty maks chiodziwa kg
5210305 M200D40Z04RN10 40 30 16 38 40 40 50 4 0.4 43200 Yes 0,23
5210306 M200D40Z06RN10 40 30 16 38 40 40 5,0 6 0.4 43200 Yes 0,24
5210307 M200D50Z05RN10 50 40 22 42 40 40 5,0 5 0.3 38600 Yes 0,32
5210308 M200D50Z06RN10 50 40 22 42 40 40 5,0 6 0.3 38600 Yes 0,32
5210309 M200D52Z06RN10 52 42 22 49 50 50 50 6 0.3 37900 Yes 0,52

UWAGA: Srubeg i i $rubg i Zrowkiem na iwo nalezy zaméwic oddzielnie.
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Frezy ksztattowe e Seria M200™

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
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Frezy sktadane
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

M200 ¢ RN.J10... * RNPJ-MM

auepepys Azal4
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O wybdr alternatywny
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M200 e RN.J10... * RNPJ-MH
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auepepys Azal4

Frezy ksztattowe e Seria M200™

M200 ¢ RN.J10... * Poradnik doboru ptytek

Grupa Obrébka lekka Obrébka $rednia Obrdbka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM MH WP40PM
ML WP35CM MM WP35CM MH WP35CM
ML WP25PM ML WU35PM MM WU35PM
ML WP25PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20CM
MH WK15CM MH WK15CM MH WP25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ML WS30PM MM WS30PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM = =
ar _n o] o . .
M200 e RN.J10 ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa
X WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materialowa
1 - = = = = = = = = 660 580 540 395 340 325
2 - - - - - - - - - 410 370 330 330 290 240
3 = - - = - - = - = 370 330 305 305 260 210
4 - - - - - - - - - 275 260 230 270 220 180
5 = = = = = = = = = 330 300 275 220 205 180
6 - - - - - - - - - 230 205 175 200 150 120
1 - - - - - - - - - 270 240 210 245 215 200
2 . - - . - - . - - 245 210 190 220 190 155
3 = = = = = = = = = 190 175 150 170 145 115
1 505 460 410 400 290 215 = = = 430 390 355 275 245 220
2 400 355 330 350 235 170 - - - 340 305 280 215 190 180
3 335 300 275 280 245 165 - = = 290 260 240 180 160 145
1 - - - - - - 1290 1135 1050 - - - - - -
2 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
3 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 40
1 - - - - - - - - - 170 140 115 145 110 85
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - = = - = = - = - - = - - = -
Grupa
X WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM Wu3sPM
materiatowa
1 545 475 445 355 310 295 445 385 360 280 245 230 310 275 260
2 335 305 275 300 260 215 365 325 265 235 205 170 265 230 190
3 305 275 245 275 235 190 340 290 235 215 185 150 240 205 170
4 230 210 190 245 205 160 300 245 200 195 160 130 215 180 145
5 310 275 250 205 185 160 245 230 200 160 140 130 180 160 145
6 190 160 130 180 140 110 220 170 130 140 110 85 155 120 95
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 260 190 115 205 180 160
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 230 170 105 185 155 130
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 190 140 80 140 120 95
1 355 320 290 - - - - - - - - - - - -
2 280 250 230 - - - - - - - - - - - -
3 235 210 190 = = = = = = = = = = = =
1 = - = = - = = - = 1075 945 945 = - =
2 - - - - - - - - - 945 875 845 - - -
3 - - = - - = - - = 875 760 760 = - =
1 - - - 50 40 35 55 50 35 62 45 27 40 35 30
2 - - - 50 40 35 55 50 35 55 40 26 40 35 30
3 = - = 60 50 35 65 55 35 64 46 29 55 40 30
4 80 40 80 60 40 100 70 50 90 66 42 70 55 35
1 - - - - - - 160 120 90 - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -

UWAGA: PIERWSZY wyhdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
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Frezy ksztattowe * Seria M200™
T
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M200 e RN.J10... » Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm] z
g.
=
@
Obrdbka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 5,00
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 013 0,44 0,80 0,10 0,32 0,57 0,07 0,24 0,43 0,06 0,21 0,37 0,06 0,19 0,34 ML
MM 0,28 0,50 0,91 0,20 0,36 0,66 0,15 0,27 0,49 0,13 0,24 0,43 0,12 0,22 0,39 MM
MH 0,46 0,58 0,96 0,33 0,42 0,69 0,25 0,31 0,51 0,22 0,27 0,45 0,20 0,25 0,41 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 2,50
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,15 0,51 0,92 0,11 0,37 0,66 0,08 0,27 0,49 0,07 0,24 0,43 0,07 0,22 0,39 ML
MM 0,32 0,58 1,06 0,23 0,42 0,76 0,18 0,31 0,57 0,15 0,27 0,49 0,14 0,25 0,45 MM
MH 054 0,67 1,11 0.39 0,48 0,80 0.29 0,36 0,59 025 | 032 [ 05 023 | 020 047 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,25
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,20 0,67 1,21 0,14 0,48 0,87 0,11 0,36 0,65 0,09 0,31 0,56 0,09 0,29 0,52 ML
MM 0,43 0,77 1,39 0,31 0,55 1,00 0,23 0,41 0,74 0,20 0,36 0,65 0,18 0,33 0,59 MM
MH 070 0,88 146 051 0,63 1,04 0,38 0,47 078 0,33 0,41 0,68 030 | 038 [ 062 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,63
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10%. 20% 30% 40-100% Geometria plytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,27 0,92 1,67 0,20 0,66 1,19 0,15 0,49 0,89 0,13 0,43 0,77 0,12 0,39 0,71 ML
MM 0,58 1,05 1,92 0,42 0,75 1,37 0,31 0,56 1,02 0,27 0,49 0,88 0,25 0,45 0,81 MM
MH 0,96 1,21 2,02 0,69 0,87 1,43 0,52 0,65 1,06 0,45 0,56 0,93 0,41 0,52 0,85 MH

UWAGA: Jako wyjsciowa warto$¢ posuwu nalezy przyja¢ warto$¢ okreslona dla “obrébki lekkiej”.
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

M200 e RN.J12...  Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym e Metryczne

f'/;?;)
D1 max D1 % O

auepepys Azal4

DPM

G3X D

L2
wewnetrzne
maks. kat doprowadzenie
numer zamdwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 maks Z wecinania__obroty maks _ chiodziwa kg
4147560 M200D32Z03M16RN12 32 20 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 0.5 39160 Yes 0,18
4147561 M200D35203M16RN12 35 23 29 17,0 M16 40 24 30 3 0.4 37440 Yes 0,19
4147562 M200D42Z04M16RN12 42 30 29 17,0 M16 40 24 30 4 0.4 34180 Yes 0,23
M200 ¢ RN.J12... ¢ Chwyt Weldon® e Metryczne
4’@
B
D1
max - D
L
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zamdwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L LBX Ap1 maks Z _maks. kat wcinania__obroty maks chtodziwa kg
4147564 M200D32Z03B32RN12 32 20 32 125 40 30 3 05 39160 Yes 0,65

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 ksztattowe e Seria M200™

]
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M200 e RN.J12... Chwyt walcowy e Metryczne z
2
=
@
D1
max D
L
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L LBX Ap1 maks Z _maks. kat wcinania _obroty maks chiodziwa kg
4147567 M200D32Z02A32RN12L250 32 20 32 250 40 3,0 2 04 39160 Yes 1,42
4147566 M200D32Z03A32RN12L200 32 20 32 200 40 30 3 0.5 39160 Yes 1,10
M200 e RN.J12... » Frezy nasadzane ¢ Metryczne
|
\ |
N
Ap1 max
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy __oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks Z  maks. kat wcinania  obroty maks chiodziwa kg
4147568 M200D40Z04RN12 40 28 16 38 40 3,0 4 04 35020 Yes 0,22
4147569 M200D50Z04RN12 50 38 22 42 40 30 4 0.5 31330 Yes 0,29
4147570 M200D50Z05RN12 50 38 22 42 40 3,0 5 03 31330 Yes 0,29
4147571 M200D52Z05RN12 52 40 22 49 50 3,0 5 05 30720 Yes 0,50
4147572 M200D63Z05RN12 63 51 22 49 50 3,0 5 05 27910 Yes 0,63
4147573 M200D63Z07RN12 63 51 22 49 50 3,0 7 03 27910 Yes 0,63
4147574 M200D66Z07RN12 66 54 27 60 50 3,0 7 03 27260 Yes 0,82
4147575 M200D80Z06RN12 80 68 27 60 50 3,0 6 05 24760 Yes 1,02
4147576 M200D80Z08RN12 80 68 27 60 50 30 8 0.2 24760 Yes 1,02
4147577 M200D100Z07RN12 100 88 32 78 50 30 7 02 22150 Yes 1,45
4147578 M200D100Z09RN12 100 88 32 78 50 3,0 9 02 22150 Yes 141

UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chtodziwo i zespét ruby blokujacej chtodziwa nalezy zamawiaé oddzielnie.
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Frezy ksztattowe e Seria M200™

M200 ¢ RN.J1204.. * RNGJ-ML

auepepys Azal4
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

M200  RN.J1204.. * RNPJ-MM

auepepys Azal4
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Frezy ksztattowe e Seria M200™

M200 RN.J1204. ¢ Poradnik doboru ptytek

Grupa Obrébka lekka Obrébka Srednia Obrébka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM MH WP40PM
ML WP35CM MM WP35CM MH WP35CM
ML WP25PM ML WU35PM MM WU35PM
ML WP25PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20CM
MH WK15PM MH WK15PM MH WP25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ML WS30PM MM WS30PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM = =
M200 RN.J1204. » Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa
. WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materialowa
1 = = = = = = = = = 660 580 540 395 340 325
2 - - - - - - - - - 410 370 330 330 290 240
3 = = = = = = = = = 370 330 305 305 260 210
4 - - - - - - - - - 275 260 230 270 220 180
5 = - = = - = = - = 330 300 275 220 205 180
6 - - - - - - - - - 230 205 175 200 150 120
1 - - - - - - - - - 270 240 210 245 215 200
2 - - - - - - - - - 245 210 190 220 190 155
3 = - = = - = = - = 190 175 150 170 145 115
1 505 460 410 400 290 215 = - = 430 390 355 275 245 220
2 400 355 330 350 235 170 - - - 340 305 280 215 190 180
3 335 300 275 280 245 165 = = = 290 260 240 180 160 145
1 - - - - - - 1290 1135 1050 - - - - - -
2 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
3 = - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 40
1 - - - - - - - - - 170 140 115 145 110 85
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = - o - - o - - o -
Grupa
X WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
materialowa
1 545 475 445 355 310 295 445 385 360 280 245 230 310 275 260
2 335 305 275 300 260 215 365 325 265 235 205 170 265 230 190
3 305 275 245 275 235 190 340 290 235 215 185 150 240 205 170
4 230 210 190 245 205 160 300 245 200 195 160 130 215 180 145
5 310 275 250 205 185 160 245 230 200 160 140 130 180 160 145
6 190 160 130 180 140 110 220 170 130 140 110 85 155 120 95
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 260 190 115 205 180 160
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 230 170 105 185 155 130
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 190 140 80 140 120 95
1 355 320 290 = = = = = = = = = = = =
2 280 250 230 - - - - - - - - - - - -
3 235 210 190 = - = = - = = - = = - =
1 = - = = - = = - = 1075 945 945 = - =
2 - - - - - - - - - 945 875 845 - - -
3 = = = = = = = = = 875 760 760 = = =
1 - - - 50 40 35 55 50 35 62 45 27 40 35 30
2 - - - 50 40 35 55 50 35 55 40 26 40 35 30
3 - - - 60 50 35 65 55 35 64 46 29 55 40 30
4 80 60 40 80 60 40 100 70 50 90 66 42 70 55 35
1 = - = = - = 160 120 90 = - = = - =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -

UWAGA: PIERWSZY wyhdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka.

Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

m
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M200 RN.J1204. » Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm] z
5
B
Obrobka lekka Obrébka $rednia Obrébka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 6,00
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,12 0,18 0,32 0,09 0,13 0,23 0,07 0,10 0,18 0,06 0,08 0,15 0,05 0,08 0,14 ML
MM 0,28 0,51 0,84 0,21 0,37 0,61 0,15 0,28 0,45 0,13 0,24 0,39 0,12 0,22 0,36 MM
MH 0,46 0,70 1,02 0,33 0,50 0,73 0,25 0,38 0,55 0,22 0,33 0,48 0,20 0,30 0,44 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 3,00
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,14 0,20 0,37 0,10 0,15 0,27 0,08 0,11 0,20 0,07 0,10 0,18 0,06 0,09 0,16 ML
MM 0,33 0,59 097 0,24 0,43 0,70 0,18 0,32 0,52 0,16 0,28 0,45 0,14 0,25 0,42 MM
MH 0,54 0,81 1,18 0,39 0,58 0,85 0,29 0,43 0,63 0,25 0,38 0,55 0,23 0,35 0,51 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,50
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,18 0,27 0,49 0,13 0,19 0,35 0,10 0,15 0,26 0,09 0,13 0,23 0,08 0,12 0,21 ML
MM 043 0,77 128 031 0,56 0,92 0.23 0,42 0,68 0.20 0,36 0,60 019 | 0338 | 05 MM
MH 0,70 1,06 1,56 0,51 0,76 112 0,38 0,57 0,83 0,33 0,50 0,72 0,30 0,45 0,66 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,75
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,25 0,37 0,67 0,18 0,27 0,48 0,14 0,20 0,36 0,12 0,17 0,32 0,11 0,16 0,29 ML
MM 0,59 1,06 1,77 0,43 0,76 1,26 0,32 0,57 0,94 0,28 0,50 0,81 0,25 0,45 0,75 MM
MH 0,96 1,46 2,16 0,69 1,04 1,53 0,52 0,78 1,14 0,45 0,68 099 0,41 0,62 0,90 MH

UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyja¢ wartosc okreslona dla “obrobki lekkiej”.
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Frezy ksztattowe * Seria M200™

M200 » RN.J16... ® Frezy nasadzane ¢ Metryczne

ANLIUNS JINYMOZIHA

l

L Ap1 max

wewngtrzne
doprowadzenie
numer zamdéwieniowy __oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks Z _maks. kat wcinania _obroty maks chiodziwa kg
5209989 M200D50Z04RN16 50 34 22 42 50 4,0 4 0.5 26700 Yes 0,36
5210210 M200D52Z04RN16 52 36 22 42 50 40 4 0.4 26000 Yes 0,39
5210211 M200D63Z04RN16 63 47 2 49 50 40 4 04 22700 Yes 0,58
5210212 M200D63Z06RN16 63 47 2 49 50 4,0 6 0.4 22700 Yes 0,56
5210213 M200D66Z05RN16 66 50 27 60 50 4,0 5 0.4 22000 Yes 0,69
5210214 M200D80Z05RN16 80 64 27 60 50 40 5 0.3 19500 Yes 0,88
5210215 M200D80Z07RN16 80 64 27 60 50 4,0 7 0.3 19500 Yes 0,89
5210216 M200D100Z06RN16 100 84 32 78 50 4,0 6 03 17000 Yes 1,36
5210217 M200D100Z08RN16 100 84 32 78 50 40 8 0.3 17000 Yes 1,37
5210218 M200D125Z08RN16 125 109 40 90 63 40 8 0.2 14900 Yes 2,50

UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chiodziwo i zespot sruby blokujacej chtodziwa 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 ksztattowe e Seria M200™
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

M200 ¢ RN.J1605.. * RNPJ-MH
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
T

M200 e RN.J1605.. ® Poradnik doboru ptytek

auepepys Azal4

Grupa Obrébka lekka Obrébka $rednia Obrdbka cigzka

materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM MH WP40PM
ML WP35CM MM WP35CM MH WP35CM
ML WP25PM ML WU35PM MM WU35PM
ML WP25PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20CM
MH WK15CM MH WP20CM MH WP35CM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ML WS30PM ML WS30PM ML WU35PM
ML WS30PM ML WU35PM ML WU35PM
ML WS30PM ML WU35PM ML WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM - -
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Frezy ksztattowe e Seria M200™

M200 ¢ RN.J1605.. ® Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]

Grupa WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materiatowa
1 = - - = - - = - = 660 580 540 395 340 325
2 - - - - - - - - - 410 370 330 330 290 240
3 = = = = = = = = = 370 330 305 305 260 210
4 - - - - - - - - - 275 260 230 270 220 180
5 - - - - - - - - - 330 300 275 220 205 180
6 - - - - - - - - - 230 205 175 200 150 120
1 = - - = - - = - = 270 240 210 245 215 200
2 - - - - - - - - - 245 210 190 220 190 155
3 - - - - - - = - - 190 175 150 170 145 115
1 505 460 410 400 290 215 = = = 430 390 355 275 245 220
2 400 355 330 350 235 170 - - - 340 305 280 215 190 180
3 335 300 275 280 245 165 = = = 290 260 240 180 160 145
1 - - - - - - 1290 1135 1050 - - - - - -
2 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
3 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 4
1 - - - - - - - - - 170 140 115 145 110 85
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = =
Grupa
. WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
materiatowa
1 545 475 445 355 310 295 445 385 360 280 245 230 310 275 260
2 335 305 275 300 260 215 365 325 265 235 205 170 265 230 190
3 305 275 245 275 235 190 340 290 235 215 185 150 240 205 170
4 230 210 190 245 205 160 300 245 200 195 160 130 215 180 145
5 310 275 250 205 185 160 245 230 200 160 140 130 180 160 145
6 190 160 130 180 140 110 220 170 130 140 110 85 155 120 95
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 260 190 115 205 180 160
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 230 170 105 185 155 130
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 190 140 80 140 120 95
1 355 320 290 - - - - - - - - - - - -
2 280 250 230 - - - - - - - - - - - -
3 235 210 190 = = = = = = = = = = = =
1 - - = = = = = = = 1075 945 945 = = =
2 - - - - - - - - - 945 875 845 - - -
3 = - = = - = = - = 875 760 760 = - =
1 - - - 50 40 8B 55 50 B 62 45 27 40 35 30
2 - - - 50 40 35 55 50 35 55 40 26 40 35 30
3 = - = 60 50 35 65 55 35 64 46 29 55 40 30
4 80 60 40 80 60 40 100 70 50 90 66 42 70 55 35
1 - - - - - - 160 120 90 - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = - - o - - o - - o -

UWAGA: PIERWSZY wybor dia wyjsciowych wartodci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionka.

Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania sredniej grubosci widra.
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Frezy ksztattowe e Seria M200™
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M200 ¢ RN.J1605.. ® Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm] z
5
=
@
Obrobka lekka Obrdbka $rednia Obrdbka cigzka
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 8,00 mm
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria ptytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,12 0,37 0,48 0,09 0,27 0,35 0,07 0,20 0,26 0,06 0,17 0,23 0,05 0,16 0,21 ML
MM 0,28 0,70 0,81 0,21 0,50 0,58 0,15 0,38 0,44 0,13 0,33 0,38 0,12 0,30 0,35 MM
MH 0,53 0,70 1,17 0,38 0,50 0,84 0,29 0,38 0,63 0,25 0,33 0,55 0,23 0,30 0,50 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 4,00 mm
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria ptytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,14 0,43 0,56 0,10 0,31 0,40 0,08 0,23 0,30 0,07 0,20 0,26 0,06 0,18 0,24 ML
MM 0,33 0,81 0,94 0,24 0,58 0,67 0,18 0,43 0,50 0,16 0,38 0,44 0,14 0,35 0,40 MM
MH 0,62 0,81 1,36 0,44 0,58 0,97 0,33 0,43 0,72 0,29 0,38 0,63 0,27 0,35 0,58 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 2,00 mm
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10%. 20% 30% 40-100% Geometria plytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,19 0,56 0,73 0,14 0,40 0,53 0,10 0,30 0,40 0,09 0,26 0,34 0,08 0,24 0,32 ML
MM 043 1,06 1,24 0,31 0,76 0,89 0,23 0,57 0,66 0,20 0,50 0,57 0,19 0,45 0,53 MM
MH 0,81 1,06 1,79 0,58 0,76 1,28 0,44 0,57 0,95 0,38 0,50 0,83 0,35 0,45 0,76 MH
Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,00 mm
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10%. 20% 30% 40-100% Geometria plytki
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
ML 0,26 0,77 1,01 0,19 0,55 0,73 0,14 0,41 0,54 0,12 0,36 0,47 0,11 0,33 0,43 ML
MM 0,59 1,46 1,70 0,43 1,04 1,21 0,32 0,78 0,90 0,28 0,68 0,79 0,25 0,62 0,72 MM
MH 1,11 1,46 2,48 0,80 1,04 1,75 0,60 0,78 1,30 0,52 0,68 1,13 0,48 0,62 1,03 MH

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