Seria M370"

Frezy ksztattowe M370 1C08, M370 IC12

Seria M370 to szesciokrawedziowe frezy ksztattowe do stosowania przy duzych
wartosciach posuwu z myslg o wysokiej wydajnosci obrobki stali i zeliwa.

Gruba ptytka zapewniajaca ciggla ————
niezawodno$c.

Dwustronny frez ksztattowy M370 o
szesciu krawedziach skrawajgcych
zapewniajg bezpieczenstwo i optymalng
wydajnos¢ obrdbki stali i zeliwa.

katwa w obstudze $ruba mocujgca  ————
plytke.

Plytka dwustronna z szescioma ~ ——————
efektywnymi krawedziami
skrawajacymi.

Pytki iCO8 i iC12 dostepne w TRZECH geometriach

-MM -MH -MR
P RS | (P K] Pk
Zaprojektowane z my$la o nizszych Ta ptytka ma mocna krawedz Opracowana do obrébki
sitach skrawania. Pierwszy wybor skrawajaca, dzieki czemu stanowi cigzkiej stali i zeliwa.
do obrdbki stali, stali nierdzewnej, pierwszy wybor do obrébki
stopow zarowytrzymatych. skrawaniem materiatow

o twardosci do 48 HRC.
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Frezy skiadane

OBROBKA ZGRUBNA PRZY DUZYCH
WARTOSCIACH POSUWU

PRODUKT TYPY CHWYTU BRANZA
Frezy trzpieniowe
SERIA z chwytem gwintowanym
™ Frezy trzpieniowe
M370 z chwytem Weldon®
...................................... o et d
ZAKRES SREDNIC ©® N
25-125 mm ST

ZASTOSOWANIA

CCHC e Ne

0BROBKA FREZOWANIE FREZOWANIE FREZOWANIE FREZOWANIE

KSZTALTOWA ~ ROWKOW: ROWKOW:  pyASZCZYZN . SKOSNE
3D FREZOWANIE ~ NAROZE OSTRE POLFABRYKATOW
OBWODOWE

® © 0@

OBROBKA ~ FREZOWANIEZ FREZOWANIE ~ WEWNETRZNE

DOPROWADZANIE
KIESZENI  INTERPOLACJA ~ WGLEBNE CHEODZIWA:

SRUBOWA PROMIENIOWE:
FREZY SKEADANE
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High-Feed Mills ¢ M370™ Series

M370 e Screw-0n End Mills e WO08.. * Metric

D1 max G3X D
Ap1 max —| ‘«
L2
max
ramp coolant

order number catalogue number D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z  angle max RPM supply kg
4056186 M370D025Z202M12W008 25 1" 21 12,5 M12 35 17 13 2 21 46000 Yes 0,09
4170918 M370D025Z03M12W008 25 11 21 12,5 M12 35 17 1,3 3 21 46000 Yes 0,09
4056187 M370D032Z04M16WO008 32 18 29 17,0 M16 43 24 1,3 4 14 38700 Yes 0,21
4056188 M370D042Z05M16WO008 42 28 29 17,0 M16 43 24 1,3 5 1.0 32500 Yes 0,57

M370 e Cylindrical Shank ¢ W008.. ¢ Metric
D1 max = = —fr |D
Ap1 max —=| ‘——
LBX
L
coolant

order number catalogue number D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z max RPM supply kg
4056189 M370D025Z03A25WO008L150 25 1 25 150 40 1,3 3 46000 Yes 0,50
4008281 M370D025Z02A25W008L200 25 11 25 200 50 1,3 2 46000 Yes 0,68
4170919 M370D025Z03A25W008L200 25 1 25 200 40 1,3 3 46000 Yes 0,69
4170920 M370D025Z02A25W008L300 25 11 25 300 40 1,3 2 46000 Yes 1,08
4056190 M370D028Z03A25W008L200 28 14 25 200 40 1,3 3 42400 Yes 0,70
4056192 M370D032Z04A32W008L200 32 18 32 200 50 1,3 4 38700 Yes 1,14
4056191 M370D032Z04A32W008L150 32 18 32 150 40 1,3 4 38700 Yes 0,84
4170921 M370D032Z03A32W008L300 32 18 32 300 40 1,3 3 38700 Yes 1,77

FOR SPARE PARTS, PLEASE VISIT IWIDIA.COM OR WIDIANOVO.COM.
MOUNTING SCREWS ARE NOT INCLUDED IN STANDARD PACKAGING.
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria M370™

M370 e Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym ¢ W008.. e Metryczne

auepepys Azai4

D1 max G3X D
Ap1 max —| ‘«
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
FRRIEn M370D025Z02M12W008 25 1 21 125 M12 35 17 13 2 21 46000 Yes 0,09
| M370D025203M12W008 25 1 21 125 M12 35 17 13 3 2.1 46000 Yes 0,09
f M370D032204M16W008 32 18 29 17,0 M16 43 24 13 4 14 38700 Yes 0,21
IR M370D042Z05M16W008 42 28 29 17,0 M16 43 24 13 5 1.0 32500 Yes 0,57
M370 e Chwyt walcowy e W008.. ¢ Metryczne
D1 max = = — D
Ap1 max —=| ‘——
LBX
L
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D L LBX Ap1 maks Z obroty maks htodzi kg
F0R618 M370D025203A25W008L150 25 1 25 150 40 13 3 46000 Yes 0,50
f M370D025202A25W008L.200 25 11 25 200 50 13 2 46000 Yes 0,68
M370D025203A25W008L200 25 1 25 200 40 13 3 46000 Yes 0,69
M370D025202A25W008L300 25 11 25 300 40 13 2 46000 Yes 1,08
] M370D028Z03A25W008L200 28 14 25 200 40 13 3 42400 Yes 0,70
M370D032204A32W008L200 32 18 32 200 50 13 4 38700 Yes 1,14
M370D032Z04A32W008L150 32 18 32 150 40 13 4 38700 Yes 084
M370D032Z03A32W008L300 32 18 32 300 40 13 3 38700 Yes 1,77

INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE [VIDIACOM LUB EVIDIANQVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DOLACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA.
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https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056186.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4170918.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056187.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056188.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056189.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4008281.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4170919.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4170920.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056190.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056192.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4056191.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4170921.html

Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria M370™

M370 e WOEJ-MH ¢ W00804..

auepepys Azai4

® pierwszy wybor

O wybdr alternatywny
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oznaczenie katalogowe 1SO ilo$é krawedzi skrawajacych D S Re HEEHEEEEEE
WOEJ080412SRMH 6 7,79 475 1,22 g E i Eé ! 1 1

M370 « WOEJ-MM  W00804..

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny
P oo [e[e[e[Ce]e
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HEEREEERE
oznaczenie katalogowe ISO ilosé krawedzi skrawajacych D S Re HEBHHEEBEEHE
WOEJ080412SRMM 6 779 470 il S 15 O = [

M370 » 08  Poradnik doboru ptytek

e Obrobka lekka Obrdbka srednia Obrébka cigzka

materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
..MM WP40PM ..MM WP40PM .MM WP40PM
..MM WP25PM ..MM WP40PM .MH WP40PM
..MM WP25PM ..MH WP25PM ...MH WP40PM
..MM WP25PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
.MM WP25PM ..MM WP25PM .MM WP40PM
..MH WK15CM ..MH WK15CM ..MH WK15CM
.MH TN6520 ..MH TN6520 .MH WK15CM
..MM WP25PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WS30PM .MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WP40PM ..MM WP40PM
.MH WP25PM - - - -
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https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4052411.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4052410.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5427443.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5564596.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5544752.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.6333664.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4113892.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.4113915.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5564597.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5544753.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5520248.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.6333665.html

Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria M370™

m
=
-y - 4 - y - - - @
M370 « 08 » Zalecane wyjSciowe wartosci predkosci skrawania [m/min] <
5
g.
¢'=D
Grupa
. TN6525 TN6540 WK15CM WP25PM WP35CM
materiatowa
1 410 320 280 360 280 240 = - = 395 340 325 455 395 370
2 320 250 215 250 190 170 - - - 330 290 240 280 255 230
B 280 215 185 215 170 140 = = = 305 260 210 255 230 205
4 235 170 145 180 130 110 - - - 270 220 180 190 175 160
5 310 235 200 240 180 150 - - - 220 205 180 260 230 210
6 205 160 130 160 120 100 - - - 200 150 120 160 135 110
1 190 120 80 130 80 60 = = = 245 215 200 205 185 155
2 120 80 50 80 50 40 - - - 220 190 155 185 160 140
3 125 80 55 85 50 40 = - = 170 145 115 145 130 115
1 275 245 220 220 205 180 505 460 410 275 245 220 295 265 240
2 215 190 180 175 155 140 400 355 330 215 190 180 235 210 190
3 180 160 145 155 145 125 835) 300 275 180 160 145 195 175 160
1 = = = = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = - - - - - = - - = -
1 = = = 50 35 30 = = = 50 40 30 = = =
2 - - - 25 20 10 - - - 50 40 30 - - -
3 - - - 70 40 30 - - - 60 50 30 - - -
4 - - - 60 30 25 - - - 85 60 40 66 50 33
1 - - - - - - - - - 145 110 85 - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = o = = o = = - = = - = = = =
Grupa WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
materiatowa
1 355 310 295 = = = = = = 260 230 215
2 300 260 215 - - - - - - 220 190 160
& 275 235 190 - - - - - - 200 170 140
4 245 205 160 - - - - - - 180 150 120
5 205 185 160 = - = 440 325 230 150 135 120
6 180 140 110 = - - 375 260 165 130 100 80
1 235 205 185 270 240 220 850 605 375 170 150 135
2 210 180 150 245 215 175 755 560 345 155 130 110
3 155 140 110 185 160 125 625 440 280 115 100 80
1 = o = = = = = = = = o =
2 - - - - - - - - - - - -
3 = = = - - - - = - - o -
1 = o = = = = = - = = o =
2 - - - - - - - - - - - -
3 = = - = - = = = = = = -
1 50 40 35 55 50 B85 200 145 90 35 30 25
2 50 40 35 55 50 35 180 130 85 35 30 25
3 60 50 35 65 55 35 210 150 95 45 35 25
4 80 60 40 100 70 50 295 215 135 60 45 30
1 - - - - - - - - - - - -
2 —_ - —_ — - — — - —_ —_ - —
3 = = = - = - - = - - o -
UWAGA: PIERWSZY wybor dla wyj$ciowych wartosci p! ia zaznaczono pog K
Predkosé skrawania nalezy zmniejszac w miare zwiekszania $redniej grubosci widra.
M370 « 08  Zalecane wyjSciowe wartosci posuwu [mm]
Obrobka lekka Obrobka $rednia Obrobka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
MM 090 | 167 [ 409 065 | 119 [ 283 048 | 08 | 208 042 | 077 [ 180 038 | 070 [ 164 MM
MH 090 | 234 | 500 065 | 166 | 341 048 | 123 | 249 042 | 107 | 216 038 | 098 | 197 MH
UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslona dla “obrobki lekkiej”.
o WIDIA a2
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Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria M370™

M370  Frezy nasadzane ® W012... ¢ Metryczne

auepepys Azai4

wewngtrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 maks D1 D D6 L Ap1 maks z obroty maks htodzi kg
iK M370D50Z04W012 50,0 33 22 42 50 2,0 4 19530 Yes 0,38
M370D52204W012 52,0 35 22 49 50 20 4 19160 Yes 047
M370D63Z04W012 63,0 46 22 49 50 20 4 17400 Yes 0,57
M370D63205W012 63,0 46 22 49 50 2,0 5 17400 Yes 0,57
M370D66205W012 66,0 49 27 60 50 20 5 17000 Yes 0,79
M370D80Z05W012 80,0 63 27 60 50 20 5 15440 Yes 0,94
M370D80Z06W012 80,0 63 27 60 50 20 6 15440 Yes 0,94
M370D100Z06W012 100,0 83 32 78 50 2,0 6 13810 Yes 1,56
M370D100Z07W012 100,0 83 32 78 50 20 7 13810 Yes 1,57
M370D125Z07W012 125,0 108 40 90 63 20 7 12350 Yes 292
} M370D125Z09W012 1250 108 40 90 63 2,0 9 12350 Yes 2,94
UWAGA: Srubg imbusowa z rowkiem na chiodziwo i zespot $ruby jacej iwa nalezy ia¢ oddzielnie.

INFORMACJE NA TEMAT CZESCI ZAMIENNYCH MOZNA ZNALEZC NA STRONIE [VIDIACOM LUB EVIDIANQVO.COM.
SRUBY MOCUJACE NIE SA DOLACZONE DO STANDARDOWEGO OPAKOWANIA.
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https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338913.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338914.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338915.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338916.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338917.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338918.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338919.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338920.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338921.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338922.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338923.html

Frezy do stosowania przy duzych wartosciach posuwu e Seria M370™
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https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338860.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338818.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338862.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5542347.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.6411157.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5338819.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5419648.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5419791.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5542346.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5520249.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.6284471.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5419649.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5698343.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.5698342.html
https://www.widia.com/pl/pl/products/p.6335211.html

Frezy ksztattowe e Seria M370™
T

M370 e 12 ¢ Poradnik doboru ptytek

auepepys Azai4

T Obrobka lekka Obrobka $rednia Obrobka cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek

.S.MM WU35PM .S.MM WP40PM S.MM WP40PM

.S.MM WP25PM .S.MM WP25PM S.MH WP40PM

S.MM WP25PM .S.MM WP35CM .S.MH WP35CM

.S.MM WS30PM S.MM WU35PM S.MM WP40PM

.S.MM WP25PM S.MM WP35CM S.MM WP40PM

S.MH WK15CM .S.MH WK15CM S.MH WP20CM

.S.MH WK15CM .S.MH WK15CM S.MH WP20CM

.S.MM WS30PM S.MM WU35PM S.MM WP40PM

S.MM WS30PM .S.MM WU35PM S.MM WP40PM

S.MM WS30PM .S.MM WU35PM S.MM WP40PM

.S.MH WP35CM .S.MR WP25PM - -

M370 « 12 ¢ Zalecane wyjSciowe wartosci predkosci skrawania [m/min]
Grupa
X TN6525 TN6540 WK15CM WP25PM WP35CM
materiatowa
1 410 320 280 360 280 240 = = = 395 340 325 455 395 370
2 320 250 215 250 190 170 - - - 330 290 240 280 255 230
3 280 215 185 215 170 140 - - - 305 260 210 255 230 205
4 235 170 145 180 130 110 - - - 270 220 180 190 175 160
5 310 235 200 240 180 150 = = = 220 205 180 260 230 210
6 205 160 130 160 120 100 - - - 200 150 120 160 135 110
1 190 120 80 130 80 60 - - - 245 215 200 205 185 155
2 120 80 50 80 50 40 - - - 220 190 155 185 160 140
3 125 80 55 85 50 40 = - = 170 145 115 145 130 115
1 275 245 220 220 205 180 505 460 410 275 245 220 295 265 240
2 215 190 180 175 155 140 400 355 330 215 190 180 235 210 190
3 180 160 145 155 145 125 335 300 275 180 160 145 195 175 160
1 = - = = o = = o = = o = = o =
2 — - - — - — - - — - - - - - —
3 = = = = = = - = = = = = = - =
1 - - - 50 35 30 - - - 50 40 30 - - -
2 - - - 25 20 10 - - - 50 40 30 - - -
3 - - - 70 40 30 - - - 60 50 30 - - -
4 = - = 60 30 25 = - = 85 60 40 66 50 33
1 - = - - - - - - - 145 110 85 - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = - = - - o - - o - - o -
Grupa WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
materiatowa
1 355 310 295 - - - - - - 260 230 215
2 300 260 215 - - - - - - 220 190 160
3 275 235 190 = - = = - = 200 170 140
4 245 205 160 - - - - - - 180 150 120
5 205 185 160 = = = 440 325 230 150 135 120
6 180 140 110 - - - 375 260 165 130 100 80
1 235 205 185 270 240 220 850 605 375 170 150 135
2 210 180 150 245 215 175 755 560 345 155 130 110
3 155 140 110 185 160 125 625 440 280 115 100 80
1 = = = = = — - = - - = —
2 - - - - - - - - - - - -
3 - = - - = - - = - - = -
1 = = = = = — - = - - = —
2 - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = =
1 50 40 35 55 50 35 200 145 90 35 30 25
2 50 40 35 55 50 35 180 130 85 35 30 25
3 60 50 35 65 55 35 210 150 95 45 35 25
4 80 60 40 100 70 50 295 215 135 60 45 30
1 = = = = - — - = - - = —
2 - - - - - - - - - - - —
3 = = = = = = = = = = = =
UWAGA: PIERWSZY wyhor dla wyjsciowych wartosci pre pog I

Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubosci widra.

A242
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Frezy ksztattowe e Seria M370™

=
(1]
N
<
=y = 7 = %
M370 ¢ 12  Zalecane wyjSciowe wartosci posuwu [mm] 5
5
=
@
Obrobka lekka Obrobka $rednia Obrobka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki

.MM 0,90 1,87 3,62 0,65 1,33 2,52 0,48 0,99 1,86 0,42 0,86 1,61 0,39 0,79 1,47 MM

MH 0.90 2,35 497 0,65 1,67 340 0,48 1,23 248 0,42 1,07 215 0,39 0,98 1,96 .MH

.MR 0,90 2,81 544 0,65 1,97 3,69 0,48 1,46 2,69 0,42 1,27 2,33 0,39 1,16 2,13 .MR

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