Serie M200™

Frese a copiare M200 IC10, M200 IC12, M200 IC16

La fresa a copiare M200 monta un inserto tondo bilaterale che permette fino
a 12 indexaggi con un’efficace funzione antirotazione per affrontare le operazioni
di fresatura di tasche e spianatura in applicazioni tipiche del settore energetico

e di ingegneria generale.

Inserto bilaterale che permette di
indexare fino a 12 volte
12 taglienti per migliorare il

processo di taglio.

Funzione anti-rotazione

efficace.

In grado di lavorare su
qualsiasi tipo di materiali e

applicazioni di fresatura.

Marcatura sul corpo fresa
per il corretto allineamento

dell’inserto sede.
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M200 iC10

Inserto iC da 10mm
8 taglienti

-ALP -ML

o P Ji's|

Per materiali Prima scelta per
non ferrosi. acciaio inossidabile
e leghe resistenti
al calore.
-MM -MH

[P IS | (P JK]|

Prima scelta per Prima scelta per
uso generale, lavorazioni pesanti
specialmente e ghisa.

Su acciaio.
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M200 iC12

Inserto iC da 12mm
12 taglienti

-ALP -ML

¢
Q\( N 7@

o P IS

Per materiali Prima scelta per
non ferrosi. acciaio inossidabile
e leghe resistenti
al calore.
-MM MH
&

Prima scelta per
lavorazioni pesanti

Prima scelta per
uso generico,
specialmente e ghisa.

per acciaio.
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M200 iC16

Inserto iC da 16mm
12 taglienti

Per materiali Prima scelta per
non ferrosi. acciaio inossidabile
e leghe resistenti
al calore.
-MH

Prima scelta per
lavorazioni pesanti

Prima scelta per
uso generico,
specialmente e ghisa.

Su acciaio.
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Fresatura a fissaggio meccanico

INSERTO TONDO BILATERALE »
SERIE FRESATURA A COPIARE

PRODOTTO TIPI DI STELO SETTORE

SERIE Frese con codolo cilindrico
M200™ Frese a manicotto
W ENERGY WGENERAL
ENGINEERING

RANGE DI DIAMETRO

50-80mm

APPLICAZIONI

e e

SPIANATURA  FRESATURA DI PROFILATURA
TASCHE 3D
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Frese a copiare ¢ Serie M200™
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g M200 « IC10 * Frese con attacco filettato  Sistema metrico
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D1 max -] G3X  |D
Ap1 max-
L2
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
M200D25Z03M12RN10 25 15 21 12,5 M12 32 17 5,0 3 0.6 54700 Yes 0,08
M200D32Z04M16RN10 32 2 29 17,0 M16 40 24 5,0 4 0.5 48300 Yes 0,18
M200D35Z05M16RN10 35 25 29 170 M6 40 24 5,0 5 0.5 46200 Yes 0,20
M200D42Z06M16RN10 42 32 29 170  M16 40 25 5,0 6 0.4 42200 Yes 0,24

M200 « IC10 * Frese con stelo Weldon® e Sistema metrico

D1 max 1 P
Ap1 max
L
max

numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M200D25Z03B25RN10 25 15 25 89 40 5,0 3 0.6 54700 Yes 0,27
M200D32Z04B32RN10 32 22 32 101 40 5,0 4 05 48300 Yes 0,52

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™
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M200 « IC10 * Frese con stelo cilindrico ® Sistema metrico g
>
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L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M200D25Z03A25RN10L150 25 15 25 150 32 5,0 3 0.6 54700 Yes 0,50
M200D25Z03A25RN10L.200 25 15 25 200 32 5,0 3 0.6 54700 Yes 0,69
M200D25Z03A32RN10L250 25 15 32 250 32 5,0 3 0.6 54700 Yes 1,42
M200D28Z03A25RN10L.200 28 18 25 200 40 5,0 3 0.6 51600 Yes 0,70
M200D32Z03A32RN10L200 32 22 32 200 40 5,0 3 0.5 48300 Yes 1,14
[AlKIK] M200D32Z04A32RN10L150 32 22 32 150 40 5,0 4 0.5 48300 Yes 0,83
M200 « IC10 ¢ Frese a manicotto ¢ Sistema metrico
D6
— ]
L
I I
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| o1 N
| | Ap1 max
D1 max
\
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L L1 Ap1 max Z dirampa  (giri/min) interno kg
M200D40Z04RN10 40 30 16 38 40 40 5,0 4 0.4 43200 Yes 0,23
M200D40Z06RN10 40 30 16 38 40 40 5,0 6 0.4 43200 Yes 0,24
M200D50Z05RN10 50 40 22 42 40 40 5,0 5 0.3 38600 Yes 0,32
M200D50Z06RN10 50 40 22 42 40 40 5,0 6 0.3 38600 Yes 0,32
M200D52Z06RN10 52 42 22 49 50 50 5,0 6 0.3 37900 Yes 0,52

NOTA: La vite con testa a brugola e la vite con testa a brugola con scanalatura per il refrigerante devono essere ordinate separatamente.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™
T

M200 ¢ RN.J10... * RNGJ-ML
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M200 ¢ RN.J10... * RNGJ-MM

® prima scelta
O scelta alternativa
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200  RN.J10... ¢ RNPJ-MM
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

Guida alla selezione degli inserti ® M200 e RN.J10...

Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM MH WP40PM
ML WP35CM MM WP35CM MH WP35CM
ML WP25PM ML WU35PM MM WU35P
ML WP25PM MM WU35PM M WU35P
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20C
MH WK15CM MH WK15CM MH WP25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ML WS30PM MM WS30PM M WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM = =
Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M200 e RN.J10...
Gruppo WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materiali
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 - - - - - - - - - - - - - - -
n?;:'gr?:" WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
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 = E = E E =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, e necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e M200 ¢ RN.J10...

Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 5,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
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 0,13 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
M 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 M
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
A 2,50 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
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
L 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
H 0,54 0,67 1,11 0,39 0,48 0,80 0,29 0,36 0,59 0,25 0,32 0,52 0,23 0,29 0,47 MH
A 1,25 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
ALP 0,12 ,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 ,09 0,12 ALP
L 0,20 ,67 21 0,14 ,48 0,87 0,11 0,36 0,65 0,09 0,31 0,56 0,09 ¥ 0,52 ML
M 0,43 77 .39 0,31 ,55 1,00 0,23 0,41 0,74 0,20 0,36 0,65 0,18 X 0,59 MM
MH 0,70 0,88 46 0,51 0,63 1,04 0,38 0,47 0,78 0,33 0,41 0,68 0,30 0,38 0,62 MH
A 0,63 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
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
L 0,27 0,92 67 0,20 ,66 19 0,15 0,49 0,89 0,13 0,43 0,77 0,12 ,39 07 ML
M 0,58 ,05 92 0,42 ,75 37 0,31 0,56 1,02 0,27 0,4 0,88 0,25 ,45 0,8 M
MH 0,96 Koi 2,02 0,69 ,87 43 0,52 0,65 1,06 0,45 0,5 0,93 0,41 0,52 0,85 H
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
e WIDIA s
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 » RN.J12... * Frese attacco filettato e Sistema metrico

DPM

1L43SNI V Y4NLYSIYd
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L2
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
M200D32Z03M16RN12 32 20 29 170 M16 40 24 3,0 3 0.5 39160 Yes 0,18
M200D35Z03M16RN12 35 23 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 0.4 37440 Yes 0,19
M200D42Z04M16RN12 42 30 29 17,0 M16 40 24 3,0 4 0.4 34180 Yes 0,23

M200 * RN.J12... * Stelo Weldon® e Sistema metrico

s
D1 i
max| D1 —E= D
—_ [~—Ap1 max
LBX
L
max

numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L LBX Ap1 max Y4 di rampa (giri/min) interno kg
M200D32Z03B32RN12 32 20 32 125 40 3,0 3 0.5 39160 Yes 0,65

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 ¢ RN.J12... * Stelo cilindrico ® Sistema metrico

D1
max D
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D L LBX Ap1 max di rampa (giri/min) interno kg
M200D32Z02A32RN12L.250 32 250 40 3,0 0.4 39160 Yes 1,42
M200D32Z03A32RN12L200 32 200 40 3,0 0.5 39160 Yes 1,10
M200 ¢ RN.J12... * Frese a manicotto  Sistema metrico
L
LAM max
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M200D40Z04RN12 40 28 16 38 40 3,0 4 0.4 35020 Yes 0,22
127563 M200D50Z04RN12 50 38 22 42 40 3,0 4 0.5 31330 Yes 0,29
M200D50Z05RN12 50 38 22 42 40 3,0 5 0.3 31330 Yes 0,29
M200D52Z05RN12 52 40 22 49 50 3,0 5 0.5 30720 Yes 0,50
M200D63Z05RN12 63 51 22 49 50 3,0 5 0.5 27910 Yes 0,63
M200D63Z07RN12 63 51 22 49 50 3,0 7 0.3 27910 Yes 0,63
M200D66Z07RN12 66 54 27 60 50 3,0 7 0.3 27260 Yes 0,82
M200D80Z06RN12 80 68 27 60 50 3,0 6 0.5 24760 Yes 1,02
M200D80Z08RN12 80 68 27 60 50 3,0 8 0.2 24760 Yes 1,02
M200D100Z07RN12 100 88 32 78 50 3,0 7 0.2 22150 Yes 1,45
M200D100Z09RN12 100 88 32 78 50 3,0 9 0.2 22150 Yes 1,41

NOTA: La vite con testa a brugola con scanalatura per il refrigerante e il gruppo vite di bloccaggio per refrigerante devono essere ordinati separatamente.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 * RN.J1204... * RNGJ-ML
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 » RN.J1204... « RNPJ-MM

® prima scelta

1L43SNI V vdN1vS3dd

O scelta alternativa

P ofe[e[e[0]0]0
M Ole|e]e[e]e]e
K o0 0|00
N [ O
S e(O[0C(e|0|0
H O|O0 ©]
=
R REERHE
. . S IREREEE
codice numero di ¥|¥Zala|ala|n|ln|D
catalogo ISO taglienti D 5 hm HEEHEHBEEEHEE
IR 3
RNPJ1204MOSMM 2 12,00 4,75 0,09 vl 9 g 1 E
S |18 R

M200 * RN.J1204...  RNPJ-MH

® prima scelta

O scelta alternativa
[P] e[e[e[e[Ofe]e
M| | Ole[efe|e]e]e
4 DBOD e[0]0
[N | ° 0
S| e[O[O[e]e]e
[ H| oo 0
= Z|Z2 === =
on(alo E (8] E E E o
. . 210188889298
codice numero di vivlZlalalalalklonlD
catalogo taglienti D S hm HEBEEEBEEBEEE
o el am
RNPJ1204MOSMH 12 12,00 4,75 0,18 [N E 1 E
e 2

® prima scelta
O scelta alternativa

[P] e[e[e[e[Of0]e
IM[ | Ole[e[e|e[e]e

K e[e ®0|O

D S [N | ° 0
S| ORRBRDDOD
[ H| olo 0

== =S| ===
AR REERHE
i . 228|8|8|828(2|8
codice numero di ¥ ZlalaldlaldlolD
catalogo taglienti D S hm HEEEEBEBEEE
RNGJ1204MOFALP 12 12,00 4,75 0,02 1 vlafrffr]rfa
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 RN.J1204... » Guida alla selezione degli inserti

Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
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 M WU35P
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20C
MH WK15PM MH WK15PM MH WP25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25PM
ALP WN25PM ALP WN25PM ALP WN25P
ML WS30PM MM WS30PM M WU35P
ML WS30PM MM WU35PM M WU35P
ML WS30PM MM WU35PM M WU35P
MH WP25PM MH WP20CM = =
M200 RN.J1204... * Velocita iniziali consigliate [m/min]
Gruppo. WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materiali
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 - - - - - - -
lﬁ;‘;’i’;’" WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
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 - - - - - - - - - - - - - - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.

Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, € necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

s |
=
m
4
M200 RN.J1204... « Avanzamenti iniziali consigliati [mm] g
>
>
g
Lavorazione Uso generico Lavorazione m
leggera pesante =
A 6,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
ALP 0,12 ,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 ,09 0,12 ALP
L 0,12 1€ 0,32 0,09 0,13 0,23 0,07 0,10 0,18 0,06 0,08 0,15 0,05 ,08 0,14 L
M 0,28 15 0,84 0,21 0,37 0,61 0,15 0,28 0,45 0,13 0,24 0,39 0,12 ,22 0,36 MM
H 0,46 0,70 1,02 0,33 0,50 0,73 0,25 038 | 055 0,22 0,33 0,48 0,20 0,30 0,44 MH
A 3,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,1 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,14 0,20 0,37 0,10 0,15 0,27 0,08 0,1 0,20 0,07 0,10 0,18 0,06 0,09 0,16 ML
M 0,33 0,59 0,97 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
H 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 H
A 1,50 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
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
L 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 L
M 0,43 0,77 28 0,31 0,56 0,92 0,23 0,42 0,68 0,20 0,36 0,60 0,19 0,33 0,55 MM
H 0,70 1,06 56 0,51 0,76 1,12 0,38 0,57 0,83 0,33 0,50 0,72 0,30 0,45 0,66 MH
A 0,75 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
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
L 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
M 0,59 1,06 1,77 0,43 0,7€ 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 | 216 0,69 1,04 53 0,52 0,78 1,14 0,45 068 | 099 041 0,62 0,90 MH

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare ® Serie M200™

M200 » RN.J16... * Frese a manicotto ® Sistema metrico

LAp1 max

max

numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M200D50Z04RN16 50 34 22 42 50 4,0 4 0.5 26700 Yes 0,36
5210210 M200D52Z04RN16 52 36 22 42 50 4,0 4 0.4 26000 Yes 0,39
M200D63Z04RN16 63 47 22 49 50 4,0 4 0.4 22700 Yes 0,58
M200D63Z06RN16 63 47 22 49 50 4,0 6 0.4 22700 Yes 0,56
M200D66Z05RN16 66 50 27 60 50 4,0 5 0.4 22000 Yes 0,69
M200D80Z05RN16 80 64 27 60 50 4,0 5 0.3 19500 Yes 0,88
M200D80Z07RN16 80 64 27 60 50 4,0 7 0.3 19500 Yes 0,89
M200D100Z06RN16 100 84 32 78 50 4,0 6 0.3 17000 Yes 1,36
M200D100Z08RN16 100 84 32 78 50 4,0 8 0.3 17000 Yes 1,37
M200D125Z08RN16 125 109 40 90 63 4,0 8 0.2 14900 Yes 2,50

NOTA: La vite con testa a brugola con scanalatura per il refrigerante e il gruppo vite di bloccaggio per refrigerante devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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FRESATURA A INSERTI
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 * RN.J1605... * RNGJ-ML

O scelta alternativa

NdSENM

INdOPSM
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M200 ¢ RN.J1605... * RNPJ-MM

® prima scelta

O scelta alternativa
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Frese a copiare ¢ Serie M200™
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M200  RN.J1605... * RNPJ-MH

FRESATURA A INSERTI

INOSIMM

hm

0,23

5,52

16,00

numero di
taglienti

codice
catalogo ISO

RNPJ1605MOSMH

M200 ¢ RN.J1605... * RNGJ-ALP

® prima scelta

O scelta alternativa
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

3
g
M200  RN.J1605... * Guida alla selezione degli inserti g
>
>
=
[
m
3
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM MH WP40PM
ML WP35CM MM WP35CM MH WP35CM
ML WP25PM ML WU35PM MM WU35P|
ML WP25PM MM WU35PM M WU35P|
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 L WU35PM
ML WS30PM ML WU35PM L WU35PM
ML WS30PM ML WU35PM L WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM - -
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 ¢ RN.J1605... * Velocita iniziali consigliate [m/min]

Gruppo

ekt WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
1 = = = = = > = = = 660 580 540 3% 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 - - - - - - - - - - - - - - _

nf;;‘g?;i WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
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

NOTA: Le velocita INIZIALI consigliate sono in grassetto.

Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M200™

M200 « RN.J1605... * Avanzamenti iniziali consigliati [mm]

Lavorazione T EEEs Lavorazione
leggera 9 pesante
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
ALP 0,12 ,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 ,09 0,12 ALP
ML 0,12 ,37 0,48 0,09 0,27 0,35 0,07 0,20 0,26 0,06 0,17 0,23 0,05 ,16 0,21 ML
MM 0,28 ,70 0,81 0,21 0,50 0,58 0,15 0,38 0,44 0,13 0,33 0,38 0,12 ,30 0,35 MM
H 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
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
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
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
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 ,24 0,32 ML
MM 0,43 4 24 0,31 0,7 0,89 0,23 0,57 0,66 0,20 ,50 0,57 0,19 ,45 0,53 MM
H 0,81 A 79 0,58 0,7 1,28 0,44 0,57 0,95 0,38 ,50 0,83 0,35 ,45 0,76 MH
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,1 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,26 0,77 01 0,19 0,55 0,73 0,14 0,4 0,54 0,12 0,36 0,47 0,11 ,33 0,43 ML
M 0,59 ,46 70 0,43 ,04 21 0,32 0,78 0,90 0,28 0,68 0,79 0,25 ,62 0,72 M
MH 1,11 46 | 248 0,80 ,04 75 0,60 0,78 1,30 0,52 0,68 1,13 0,48 0,62 1,03 H
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Serie M170™

Frese a copiare M170 1C07, M170 1C10, M170 1C12, M170 IC16

Usa la fresa M170 per lavorazioni rigide nella produzione di stampi e matrici,
mantenendo una lunga durata dell’'utensile e un’evacuazione truciolo senza intoppi.

Corpi fresa nichelati per una
migliore durata dell’'utensile ed
evacuazione truciolo.

L’'M170 ¢ dotato di un corpo rigido
rivestito in nichel e di inserti PSTS
resistenti per migliorare le prestazioni
nella produzione di stampi e matrici.

Elevata densita dei denti
per lavorazioni ad alta
velocita (HSM).

| robusti inserti pressatidi |
precisione offrono capacita
di fresatura in rampa e di
interpolazione elicoidale. -

CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI:

iC07 iC10 iC12 iC16
Inserto IC da 7mm RD.X Inserto IC da 10mm RDPX Inserto IC da 12mm RDPX Inserto IC da 16mm RDPX
Ap max fino a 3,5mm. Ap max fino a 5mm. Ap max fino a 6mm. Ap max fino a 8mm.
Gamma di diametri: Gamma di diametri: Gamma di diametri: Gamma di diametri:
12-35mm. 20-52mm. 24-100mm. 32-125mm.

WIDIAY I
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Fresatura a fissaggio meccanico

MASSIMIZZA LE PRESTAZIONI CON M170

PRODOTTO TIPI DI STELO SETTORE
Frese attacco filettato
SERIE Frese con stelo Weldon®
M170™ Frese a manicotto
Frese con codolo cilindrico
...................................... o)
RANGE DI DIAMETRO @ N
12-125mm e

APPLICAZIONI

CHCHCECRCRNCHC

PROFILATURA SPIANATURA RAMPA FRESATURA DI FRESATURA  CONTORNATURA/ SCANALATURA:
ELICOIDALE TASCHE INRAMPA  SPALLAMENTO: TESTA SFERICA
GREZZA TESTA SFERICA

—
¥ ;\,

FORTE E STAMPI E
RESISTENTE MATRICI

Il corpo dell’utensile rivestito in Progettato e adatto per
nichel e i robusti inserti PSTS lavorazioni rigide nella produzione
garantiscono una maggiore di stampi e matrici.

durata dell’utensile.

I WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RDO7T1.. Attacco filettato  Sistema metrico

N __DPM
D1 max 4+ |e3x
Ap1 max | ‘_7 WF
L2
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
M170D012Z02M08RDO7T 12 5 13 8,5 M8 23 10 35 2 220 26200 Yes 0,02
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
M170 e Codolo cilindrico RDO7T1..  Sistema metrico
BHTCA
o /> @
D1 max | D1 B | A ————————— |-
Aptmax__ .| |«
L2
L
max
numero codice angolo max refrigeran-

d’ordine catalogo Dimax Di D L L2 BHTCA  Ap1max Z di rampa (giri/min) _ teinterno kg
M170D012Z02A12RD07TL100 12 5 12 100 20 — 35 2 22.0 26200 Yes 0,07
M170D012Z02A16RD07TL120 12 5 16 120 60 2.0 815 2 22.0 26200 Yes 0,14
M170D012Z02A16RD07TL140 12 5 16 140 80 15 3,5 2 22.0 26200 Yes 0,16

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O WIDIANOVO.COM.

LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.

A266
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 e RDHX-MH * RDO7T1...

® prima scelta
O scelta alternativa

1L43SNI V vdN1vS3dd

© 1© \gl% =B
s 0
WL [e

nwuno

oA |

codice NS

catalogo D S hm FIE|E

RDHX07T1MOSNMH 7,00 1,98 0,08 E !
3 |lsy
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

s
=
m
2
5 . . .
g M170 « RD0702.. Attacco filettato » Sistema metrico
>
>
=
(7]
2] _
= __DPM
D1 max - | G3X
|
Ap1 max .| L, WF
L2
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
3026607 M170D015Z02MO08RD07 15 8 13 8,5 M8 23 10 35 2 180 21200 Yes 0,03
076608 M170D016Z03MOSRD07 16 9 13 8,5 M8 23 10 35 3 9.0 21200 Yes 0,03
M170D020Z04M10RD07 20 13 18 10,5 M10 30 14 35 4 125 19600 Yes 0,06
M170D025Z05M12RD07 25 18 21 12,5 Mi2 35 19 35 5 8.5 12700 Yes 0,10
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
M170  Stelo Weldon® RD0702... * Sistema metrico
=Y
D1imax D
: |
Aptmax —=| |=—
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 BHTCA Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M170D015Z02B16RD07 15 8 16 90 40 1.0 35 2 18.0 21200 Yes 0,11
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
M170 ¢ Codolo cilindrico RD0702.. e Sistema metrico
B BHTCA
/ \‘ = /) @
= D1 max | D1 > — —————————— - p
‘ = @ <
3 I
Aptmax__ | |«
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 BHTCA  Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M170D015Z02A16RD07L110 15 8 16 110 60 0.5 35 2 18.0 21200 Yes 0,14
M170D015Z02A16RDO07L150 15 8 16 150 60 0.5 35 2 18.0 21200 Yes 0,20
M170D016Z02A16RD07L150 16 9 16 150 30 — 35 2 9.0 21200 Yes 0,21
M170D016Z03A16RD07L110 16 9 16 110 20 — 35 3 9.0 21200 Yes 0,16
M170D020Z03A20RD07L140 20 13 20 140 40 — 35 3 12.0 10600 Yes 0,29
M170D020Z04A20RDO7L115 20 13 20 115 30 - 35 4 12.0 10600 Yes 0,25

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.

LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3929405.html
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3929406.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3929409.html
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RDPX-MH « RD0702...

® prima scelta
O scelta alternativa

K ) [P O[e]e
: y M| | [ofe
v I DOEE
[N
S| °
[H[ e
0 wo
[=IANS
codice S|8|8
catalogo D s hm E E E
RDPX0702MOSNMH 7,00 2,38 0,08
2=
M170 e RD07... » Guida alla selezione degli inserti
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
MH TN2505 MH TN2505 - -

_— WIDIAY -

1L43SNI V vdN1vS3dd



http://widia.com
https://www.widia.com/it/it/products/p.3959627.html
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

m

=

m

4

g M170 « RDO7... * Velocita iniziali consigliate [m/min]

>

>

=

(7]

m

g Gruppo

Ppo. TN2505 TN6525 TN6540
materiali

1 550 420 360 410 320 280 360 280 240
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140
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
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125
1 _ - _ —_ - _ _ - _
2 - - - - - - - - -
3 - = - - = - - = -
1 = S = = = = 50 35 30
2 - - - - - - 25 20 10
3 = = = = = = 70 40 30
4 - - - - - - 60 30 25
1 175 140 95 = = = = - —
2 175 140 95 - - - - - -
3 140 115 80 — = = - = -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.

M170 e RD07...  Avanzamenti iniziali consigliati [mm]

Lalvorazione Uso generico Lavorazione
eggera pesante
A 3,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% | 10% | 20% | 30% | 40-100% dell'inserto
MH 023 [ 046 | 074 | 017 | 0,33 [ 054 | 013 [ 025 [ 040 | 011 [ 0,22 [ 035 | 0,10 | 0,20 [ 0,32 MH
A 1,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% | 10% | 20% | 30% | 40-100% dellinserto
MH 028 [ 056 | 091 | 020 | 041 [ 065 | 015 | 0,31 [ 049 | 013 [ 0,27 [ 043 | 0,12 | 024 | 039 MH
A 0,75mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% | 10% | 20% | 30% | 40-100% dellinserto
MH 037 [ 0,75 [ 121 | 027 | 054 | 087 | 020 [ 040 [ 065 | 0,18 [ 0,35 [ 056 | 0,16 | 0,32 | 052 MH
A 0,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% | 10% | 20% | 30% | 40-100% dellinserto
MH 045 [ 091 [ 147 | 032 | 065 | 105 | 024 [ 049 [ 078 | 021 042 [ 068 | 019 | 039 [ 062 MH

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

WIDIA™ Ulteriori consigli sull’utilizzo delle frese a fissaggio meccanico RD07... ¢ M170

Selezione dei valori di taglio corretti

1. fz dipende dai valori Ap1 e ae

In caso di inserti tondi, due fattori possono influenzare il valore hm: Ap1 e ae.
Quindi, & necessario che il valore fz sia regolato di conseguenza.

Valori della velocita di avanzamento all’avvio consigliata (fz) relativi ai valori Ap1 e ae:

Profondita radiale (ae) 10% 20% 30% 40% 50% 100% o L
Applicazione esemplicativa
Ap1 =0,5mm 0,59mm | 0,42mm | 0,34mm | 0,30mm | 0,26mm | 0,19mm evidenziata nel riquadlro rosso.
Ap1=0,75mm 0,50mm 0,36mm 0,29mm 0,25mm 0,22mm 0,16mm
Ap1=1mm 0,42mm 0,30mm 0,24mm 0,21mm 0,19mm 0,13mm

Ap1=1,5mm 0,34mm 0,24mm 0,20mm 0,17mm 0,15mm 0,11mm

Ap1 =3,5mm 0,22mm 0,16mm 0,13mm 0,11mm 0,10mm 0,08mm
Condizioni di taglio per I'inserto RD..07... nella realizzazione di tasche,
rapporto L/D =2 x D:

TN2505 TN6525 TN6540
avanzamento per dente fz (mm)/ae>50%
inserto = RDPX0702MOSNMH min med max min med max min med max
ae>50% Ap1 iniziale consigliato = 0,5mm 0,19mm | 0,22mm | 0,30mm | 0,19mm | 0,30mm | 0,35mm | 0,19mm | 0,30mm | 0,40mm
2. Correzioni Ap1 e vc, in base al rapporto L/D R " (N
Con I'incremento dei rapporti L/D o della sporgenza, possono verificarsi
delle vibrazioni a causa della ridotta rigidita. Per garantire una resa ottimale, -
si consiglia di regolare i valori Ap1 e vc in base alla tabella seguente:
L |
F—
rapporto L/D % di riduzione di Ap1 max| % di riduzione di vc D !
<2 0% 0% ~ L
2<1/D<4 65-75% 10-15% -
< < (] (] ‘ 5
>4 80-95% 20-40%

Condizioni di taglio consigliate ¢ Interpolazione elicoidale da pieno

diametro min| diametro massimo del max angolo Ap1 max. durante la
diametro fresa del foro [foro (non a fondo piatto)] ap1 max al giro di rampa fresatura a tuffo

12 17mm 17mm 3,5mm 22° 1mm

15 18mm 23mm 2,8mm 18° 2,2mm
16 20mm 25mm 1,9mm 9° 1,4mm
20 28mm 33mm 3,5mm 12° 1,5mm
25 36,5mm 43mm 3,5mm 8.5° 2,5mm
30 46,4mm 53mm 3,5mm 6.5° 2,5mm

WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

s
=
m
2
5 . . .
= M170 « RD1003.. Attacco filettato e Sistema metrico
>
>
=
@ —D — DPM
3 _
7§ | i
a4 I~
Dimax D1 )”7 }\LAJ G3X
< i
\T
Api max | __| WF
L2
max

numero codice angolo max refrigerante

d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg

M170D020Z02M10RD10 20 10 18 10,5 M10 30 15 5,0 2 200 15900 Yes 0,06

M170D025203M12RD10 25 15 21 125 M2 35 19 5,0 3 8.0 12800 Yes 0,10

M170D030Z04M16RD10 30 20 29 17,0 M16 43 22 5,0 4 100 10600 Yes 0,24

M170D042Z06M16RD10 42 32 29 17,0 Mi6 45 @ 22 5,0 6 6.0 7800 Yes 0,28

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M170 e Stelo Weldon® RD1003... ¢ Sistema metrico

v
D1 max | D1 I = | I D
46} L

Ap1 max

A/

L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M170D020Z02B20RD10 20 10 20 110 40 5,0 2 20.0 15900 Yes 0,24
M170D025Z03B25RD10 25 15 25 110 40 5,0 3 9.0 12900 Yes 0,35

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: NIDIA.COM O WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.3940708.html

Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 ¢ Codolo cilindrico RD1003.. ¢ Sistema metrico

N BHTCA
/ \‘ O - /‘) @
: D1 max | DI |l E— ————— I p
~. ] [:] < @ (
Aptmax__ .| |«
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 BHTCA  Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M170D020Z02A20RD10L140 20 10 20 140 60 — 5,0 2 20.0 15900 Yes 0,30
M170D020Z02A25RD10L160 20 10 25 160 80 2.0 5,0 2 20.0 15900 Yes 0,48
M170D020Z02A25RD10L180 20 10 25 180 100 1.5 5,0 2 20.0 15900 Yes 0,53
(940707 M170D022Z02A20RD10L160 22 12 20 160 40 — 5,0 2 12.0 14400 Yes 0,35
M170D025Z02A25RD10L180 25 15 25 180 70 — 5,0 2 9.0 12800 Yes 0,61
M170D025Z02A25RD10L220 25 15 25 220 100 - 5,0 2 9.0 12800 Yes 0,74
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
M170 ¢ Frese a manicotto RD1003.. ¢ Sistema metrico
D6
D
= | A
L
LAp1 max
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
B940712 M170D040Z05RD10 40 30 16 37 40 5,0 5 72 9950 Yes 0,28
M170D042Z05RD10 42 32 16 37 40 5,0 5 5.8 9500 Yes 0,28
M170D050Z06RD10 50 40 22 44 40 5,0 6 5.2 7950 Yes 0,35
3040775 M170D052Z06RD10 52 42 22 44 50 5,0 6 3.0 7650 Yes 0,51
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
— WIDIA -
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RDPX-MM « RD1003...

® prima scelta
O scelta alternativa

o/ [P O[e]e
N/ 1 M | [ofe
R [ OEE
[N
S| °
[H[ e
wnwo
BB 3
codice g g g
catalogo D S hm ===
3
RDPX1003MOSNMM 10,00 3,18 0,11 1 & E
M170 « RDPX-MH  RD1003...
® prima scelta
O scelta alternativa
@ [P O[e]e
N Y
Id DEE
[N |
S| °
[H[ e
wnwo
oA |
codice g|8|8
catalogo D S hm E E E
RDPX1003MOSNMH 10,00 3,18 0,12 E E E
o | 164 (169
M170 e RD1003... » Guida alla selezione degli inserti
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
MM TN6525 MM TN6525 MM TN6540
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
= - MM TN6525 MM TN6540
- - MM TN6525 M TN6540
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
- - MM TN6540 - -
- - MM TN6540 - -
- - MM TN6540 - -
MH TN2505 MH TN2505 - -
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RD1003... ¢ Velocita iniziali consigliate [m/min]

Gruppo TN2505 TN6525 TN6540
materiali
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140
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
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125
1 = = = = = = = = =
2 _ - _ _ - _ _ - -
3 — - - - - - - - -
1 - - - - - - 50 35 30
2 - - - - - - 25 20 10
3 - - - - - - 70 40 30
4 - - - - - - 60 30 25
1 175 140 95 - - - - - -
2 175 140 95 - - - - - -
3 140 115 80 - - - - - =
NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
M170 « RD1003... * Avanzamenti iniziali consigliati [mm]
Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 5,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 028 [ 041 [ 074 0,20 [ 0,29 [ 0,53 0,15 [ 0,22 [ 04 0,13 [ 0,19 0,35 0,12 [ 0,18 [ 0,32 MM
MH 0,33 | 058 | 0,98 024 | 042 | 0,71 0,18 | 0,32 | 053 0,16 | 0,28 | 0,46 014 | 0,25 | 042 MH
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 035 [ 051 [ 093 [ 025 [ 037 [ 067 | 019 [ 0,28 [ 050 | 0,17 [ 0,24 [ 044 [ 015 [ 0,22 [ 040 MM
MH 042 | 0,73 | 123 0,30 0,53 0,88 023 | 0,39 | 066 020 | 0,34 0,57 018 | 0,32 | 053 MH
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 0% 30% 40-100% dell’inserto
MM 047 | 0,68 | 1,25 034 | 0,49 [ 089 025 | 0,37 | 0,67 022 [ 0,32 0,58 020 [ 0,29 [ 0,53 MM
MH 0,56 | 0,98 | 166 040 | o071 | 118 0,30 | 053 | 0,88 0,26 | 046 0,76 024 | 042 | 0,70 MH
A 0,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 064 [ 094 [ 1,73 0,46 | 0,68 [ 1,24 0,35 [ 051 [ 092 0,30 [ 044 [ 080 028 [ 040 [ 073 MM
MH 0,77 | 1,36 | 231 055 | 0,97 | 163 041 | 0,73 | 121 0,36_| 0,63 1,05 0,33 | 058 | 0,96 MH
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
e WIDIA st
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

Selezione dei valori di taglio corretti

WIDIA™ Ulteriori consigli per I'utilizzo della fresa RD1003... ¢ M170

1. fz dipende dai valori Ap1 e ae

In caso di inserti tondi, due fattori possono influenzare il valore hm: Ap1 e ae.
Quindi, & necessario che il valore fz sia regolato di conseguenza.

Valori della velocita di avanzamento all’avvio consigliata (fz) relativi ai valori Ap1 e ae:

Profondita radiale (ae) 10% 20% 30% 40% 50% 100%
Ap1 =0,5mm 1,18mm 0,70mm 0,63mm 0,56mm 0,50mm 0,35mm
Ap1=0,75mm 0,95mm 0,62mm 0,56mm 0,50mm 0,45mm 0,30mm

Ap1=1mm 0,80mm 0,57mm 0,46mm 0,40mm 0,36mm 0,25mm
Ap1=2mm 0,57mm 0,40mm 0,33mm 0,28mm 0,25mm 0,18mm
Ap1=3mm 0,46mm 0,33mm 0,27mm 0,23mm 0,21mm 0,15mm
Ap1=5mm 0,36mm 0,25mm 0,21mm 0,18mm 0,16mm 0,11mm

Condizioni di taglio di esempio I'inserto RD..10... nella realizzazione di tasche, rapporto L/D = 2 x D:

Applicazione esemplificativa
evidenziata nel riquadro rosso.

TN2505 TN6525 TN6540
avanzamento per dente fz (mm)/ae>50%
inserto = RDPX1003MOSN min med max min med max min med max
tri | L -
?:golirgr?tg?\lldl\(lel ae>50% Ap1 iniziale consigliato = 1mm - - - 0,25mm | 0,30mm | 0,40mm [ 0,25mm | 0,32mm | 0,45mm
?:;gﬁ{giﬂd:' ae>50% Ap1 iniziale consigliato = 1mm 0,25mm | 0,32mm | 0,40mm | 0,25mm | 0,35mm | 0,55mm | 0,25mm | 0,45mm | 0,65mm
L o 4
2. Correzioni Ap1 e vc, in base al rapporto L/D ‘ ‘
| |
|
Con 'incremento dei rapporti L/D o della sporgenza, possono verificarsi delle T |
vibrazioni a causa della ridotta rigidita. Per garantire un’applicazione ottimale, si -
consiglia di regolare i valori Ap1 e vc in base alla tabella seguente: L _
y 0,
L
rapporto L/D % di riduzione di Ap1 max| % di riduzione di vc o —
D
<2 0% 0% o
2<L/D<4 65-75% 10-15% | t
>4 80-95% 20-40% [ ) \
o
Condizioni di taglio consigliate ¢ Interpolazione elicoidale da pieno ER
D
Ap1 max.
diametro min| diametro massimo del max angolo durante la
diametro fresa del foro |foro (non a fondo piatto)] ap1 max al giro di rampa fresatura a tuffo
20 22mm 30mm 2,1mm 20° 4mm Diametro
della fresa
22 24mm 34mm 2,imm 20° 2,4mm = -
Cg
25 33mm 40mm 3,2mm 8° 1,7mm ‘A *
P
28 36mm 46mm 5mm 15° 3,8mm | A
7 \
30 40,6mm 50mm 5mm 10° 3,4mm < ' i )
35 50,7mm 60mm 5mm 8,5° 3,4mm
40 60,5mm 70mm 5mm 7,2° 3,6mm Diametro
del foro
42 64,5mm 74mm 5mm 5,8° 3,6mm
50 80,3mm 90mm 5mm 52° 4mm
52 85,8mm 94mm 5mm 3° 2,2mm
WIDIA
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

-
=
m
2
- = = =
M170 e RD12T3.. Attacco filettato » Sistema metrico =
>
=
z
_ D 5
—DPM =
D1 max I T - |G3X
\
Ap1 maxfﬂ‘ WF
L2
max
numero codice angolo max refrigerante

d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg

M170D035Z03M16RD12 35 23 29 17,0 Mi6 43 22 6,0 3 110 9900 Yes 0,22

M170D035Z204M16RD12 35 23 29 170 M6 43 22 6,0 4 105 9900 Yes 0,21

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M170 e Stelo Weldon® RD12T3... ¢ Sistema metrico

]

L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
M170D032Z03B32RD12 32 20 32 125 64 6,0 3 12.0 9500 Yes 0,63

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M170 » Frese a manicotto RD12T3.. e Sistema metrico

max

numero codice angolo max refrigerante

d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
3930064 M170D040Z04RD12 40 28 16 37 40 6,0 4 9.3 7000 Yes 0,22
M170D050Z05RD12 50 38 22 44 40 6,0 5 6.1 7950 Yes 0,32
M170D052Z05RD12 52 40 22 44 50 6,0 5 45 7600 Yes 0,44
M170D063Z06RD12 63 51 22 44 40 6,0 6 45 6300 Yes 0,45
M170D066Z06RD12 66 54 27 60 50 6,0 6 45 6030 Yes 0,81
030079 M170D080Z07RD12 80 68 27 60 50 6,0 7 35 4900 Yes 0,97
M170D100Z08RD12 100 88 32 80 55 6,0 8 2.2 3900 Yes 1,95

NOTA: La vite con testa a brugola e la vite con testa a brugola con scanalatura per il refrigerante e il cacciavite Torx devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: NIDIA.COM O WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RDPX-MM « RD12T3...

® prima scelta
O scelta alternativa

[P[C[ee
N 15, I [o[e
U ls] [ OEE
IN|
S|
[H|"{e
0 wo
[=INS
codice Q8|8
catalogo D S hm E E E
R
RDPX12T3MOSNMM 12,00 3,97 0,13 1 E S
M170 « RDPX-MH  RD12T3...
® prima scelta
O scelta alternativa
4 P Ofefe
150 M ole
U s 4 DEE
N
S °
H °
niw o
[=3K5] E
codice '§ § %
catalogo D S hm ===
SR
RDPX12T3MOSNMH 12,00 3,97 0,17 E
ol |l

M170 e RD12T3... * Guida alla selezione degli inserti

Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
MM TN6525 MM TN6525 MM TN6540
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
MH TN2505 MH TN6525 MH TN6540
- - MM TN6525 MM TN6540
- - MM TN6525 MM TN6540
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
- - MM TN6540 - -
- - MM TN6540 - -
- - MM TN6540 - -
MH TN2505 MH TN2505 - -

WIDIAY I
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

M170 « RD12T3... ¢ Velocita iniziali consigliate [m/min]

Gruppo TN2505 TN6525 TN6540
materiali
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140
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
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125
1 —_ - —_ —_ - —_ _ - —_
2 — - _ — - _ _ - _
3 - - - — - - — - -
1 - - - - - - 50 35 30
2 - - - - - - 25 20 10
3 - - - - - - 70 40 30
4 - - - - - - 60 30 25
1 175 140 95 - - - - - -
2 175 140 95 - - - - - -
3 140 115 80 - - - - - -
NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
M170 « RD12T3... e Avanzamenti iniziali consigliati [mm]
Lavorazione q Lavorazione
leggera LD eEnEise pesante
A 6,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
MM 0,33 [ 048 [ 076 024 | 0,35 | 054 0,18 [ 0,26 [ 0,41 0,16 _| 0,23 0,35 0,14 [ 0,21 | 0,33 MM
MH 035 | 0,70 | 117 025 | 050 | 084 019 | 0,38 | 0,63 0,16_| 0,33 0,55 0,15 | 0,30 | 0,50 MH
A 3,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 038 | 056 | 088 [ 028 [ 040 [ 063 | 021 [ 0,80 [ 047 | 018 [ 0,26 [ 041 [ 017 [ 0,24 | 038 MM
MH 040 | 081 | 136 029 | 058 | 097 022 | 043 | 0,72 0,19 | 0,38 0,63 017 | 0,35 | 0,58 MH
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 044 [ 0,65 [ 1,02 0,32 [ 0,47 | 073 024 | 0,35 [ 0,55 021 [ 0,30 0,48 0,19 [ 0,28 [ 044 MM
MH 047 | 094 | 159 034 | 068 | 113 025 | 050 | 084 022 | 044 | 0,73 020 | 040 | 067 MH
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
MM 060 [ 088 [ 138 043 [ 0,63 | 099 032 | 0,47 | 074 028 [ 041 0,64 026 | 0,38 | 0,59 MM
MH 063 | 1,28 | 216 045 | 091 | 158 034 | 068 | 114 0,30 | 0,59 0,99 027 | 054 | 0,90 MH
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
o WIDIA
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

WIDIA™ Ulteriori consigli per I'utilizzo della fresa RD12T3... « M170

Selezione dei valori di taglio corretti

1. fz dipende dai valori Ap1 e ae

In caso di inserti tondi, due fattori possono influenzare il valore hm: Ap1 e ae.
Quindi, & necessario che il valore fz sia regolato di conseguenza.

Valori della velocita di avanzamento all’avvio consigliata (fz) relativi ai valori Ap1 e ae:

Profondita radiale (ae) 10% 20% 30% 40% 50% 100%
Ap1=1mm 1,00mm 0,77mm 0,63mm 0,55mm 0,49mm 0,35mm
Ap1=2mm 0,77mm 0,55mm 0,45mm 0,39mm 0,35mm 0,24mm
Ap1=3mm 0,63mm 0,45mm 0,37mm 0,32mm 0,28mm 0,20mm
Ap1=4mm 0,55mm 0,39mm 0,32mm 0,27mm 0,24mm 0,17mm
Ap1=5mm 0,49mm 0,35mm 0,28mm 0,24mm 0,22mm 0,15mm
Ap1=6mm 0,45mm 0,32mm 0,26mm 0,22mm 0,20mm 0,14mm

Condizioni di taglio di esempio per I'inserto RD..10... nella realizzazione di tasche, rapporto L/D = 2 x D:

Applicazione esemplificativa
evidenziata nel riquadro rosso

TN2505 TN6525 TN6540
avanzamento per dente fz (mm)/ae>50%
inserto = RDPX12T3MOSN min med max min med max min med max
Gtggﬁgﬁﬁre'a,\f,\j' 26>50% Ap1 iniziale consigliato = 2mm - - - |0,24mm |0,30mm | 0,50mm | 0,24mm | 0,40mm | 0,60mm
?:&?;ﬁ}gaw?ﬁl ae>50% Ap1 iniziale consigliato = 2mm 0,24mm | 0,30mm | 0,50mm [ 0,24mm | 0,40mm | 0,65mm | 0,24mm | 0,50mm | 0,70mm
- - - e
2. Correzioni Ap1 e vc, in base al rapporto L/D
Con I'incremento dei rapporti L/D o della sporgenza, possono verificarsi delle
vibrazioni a causa della ridotta rigidita. Per garantire un’applicazione ottimale,
si consiglia di regolare i valori Ap1 e vc in base alla tabella seguente: .
L
rapporto L/D % di riduzione di Ap1 max| % di riduzione di vc
<2 0% 0%
2<L/D<4 65-75% 10-15%
L
>4 80-95% 20-40%
Condizioni di taglio consigliate ¢ Interpolazione elicoidale da pieno 1
Ap1 max.
diametro min| diametro massimo del max angolo durante la
diametro fresa del foro [foro (non a fondo piatto)| ap1 max al giro di rampa fresatura a tuffo
24 25,6mm 36mm 1,3mm 15° 3mm
Diametro
32 40,6mm 52mm 5,3mm 12° 4,4mm della fresa
35 46,9mm 58mm 6mm 11° 3,9mm
40 57,4mm 68mm 6mm 9.3° 3,3mm
42 61,2mm 72mm 6mm 7.2° 3,5mm
50 77,4mm 88mm 6mm 6.1° 3,5mm
52 81,3mm 92mm 6mm 4.5° 3,2mm
63 102,4mm 114mm 6mm 4.5° 4,6mm
66 108,5mm 120mm 6mm 4.5° 4,4mm
80 136,5mm 148mm 6mm 3.5° 4,2mm
100 176,5mm 188mm 6mm 2.2° 4,2mm

A280
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M170 « RD1604.. Attacco filettato  Sistema metrico

Frese a copiare ¢ Serie M170™
-
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D1 max — G3X
IS
f
Ap1 max WF
L2
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
M170D032Z02M16RD16 32 16 29 170 Mi6 43 22 8,0 2 200 9950 Yes 0,17

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M170 ¢ Frese a manicotto RD1604.. e Sistema metrico

max

numero codice angolo max refrigerante

d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L L1 Ap1 max Z dirampa  (giri/min) interno kg

3926602 M170D050Z04RD16 50 34 22 44 40 40 8,0 4 8.5 7900 Yes 0,28
M170D052Z04RD16 52 36 22 44 50 50 8,0 4 8.2 7650 Yes 0,36
M170D063Z05RD16 63 47 22 44 40 40 8,0 5 5.5 5300 Yes 0,39
M170D080Z06RD16 80 64 27 60 50 50 8,0 6 3.0 4900 Yes 1,06
M170D125Z08RD16 125 109 40 90 60 60 8,0 8 2.2 3200 Yes 2,90

NOTA: Tutte le parti di ricambio, ad eccezione delle viti dell’inserto e delle viti di bloccaggio, devono essere ordinati separatamente.

WIDIAY

A281


http://widia.com
https://www.widia.com/it/it/products/p.3926601.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3926602.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3934623.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3934624.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3934626.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3934629.html

IL43SNI V vdN1vS3dd

Frese a copiare ¢ Serie M170™

RDPX-MM < RD1604..

® prima scelta
O scelta alternativa

15° ﬂ ole[e
S M|_| [Ofe
[ DEE
[N |
[S| °
[H[ " ]e
vwo
[=IYNS
codice Q|88
catalogo D S hm E E E
RDPX1604MOSNMM 16,00 4,76 0,14 [
RDPX-MH ¢ RD1604..
® prima scelta
k O scelta alternativa
[P[C[e]e
— M | [ole
Kl e[O[O
[N |
LS| °
[H[ e
niw o
3R
codice g g %
catalogo D S hm ===
RDPX1604MOSNMH 16,00 4,76 0,22 1
A
Guida alla selezione degli inserti ® M170 e RD16 ¢ Sistema metrico
e Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
MM TN6525 MM TN6525 MM TN6540
MH TN2505 MH TN6525 H TN6540
MH TN2505 MH TN6525 H TN6540
- - MM TN6525 M TN6540
- - MM TN6525 MM TN6540
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
MH TN2505 MH TN2505 MH TN6525
- - MM TN6540 - -
- - MM TN6540 = =
- - MM TN6540 = =
MH TN2505 MH TN2505 = =
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Frese a copiare ¢ Serie M170™

;
E
Velocita iniziali consigliate ¢ M170  RD1604 » Sistema metrico =
=
=
2
3
Gruppo TN2505 TN6525 TN6540 -
materiali
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140
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
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125
1 = - - - - - - - -
2 — - — — - - - - -
3 - o - - o - - o -
1 - - - - - - 50 35 30
2 - - - - - - 25 20 10
3 = - = = - = 70 40 30
4 - - - - - - 60 30 25
1 175 140 95 - - - - - -
2 175 140 95 - - - - - -
3 140 115 80 - - - - - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.

Avanzamenti iniziali consigliati ¢ M170 ¢ RD16 e Sistema metrico

Lavorazione U (s Lavorazione
leggera 9 pesante
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell'inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
MM 039 [ 052 [ 08 [ 028 [ 087 [ 059 | 021 | 028 | 044 | 018 [ 024 [ 038 [ 017 | 022 | 035 MM
MH 051 | 0,70 | 117 0,37 | 050 | 084 028 | 038 | 0,63 024 | 033 | 055 0,22 | 0,30 | 050 MH
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 045 [ 0,60 [ 094 032 [ 043 | 068 024 [ 032 [ 051 021 [ 0,28 | 044 019 [ 0,26 | 0,40 MM
MH 059 | 0,81 [ 136 043 | 058 | 097 032 | 043 [ 072 028 | 0,38 | 0683 025 | 035 | 058 MH
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 059 | 0,79 | 124 043 | 0,57 [ 0,89 032 [ 042 [ 066 028 | 0,37 [ 058 025 | 0,34 [ 053 MM
MH 077 | 1,06 | 1,79 056 | 076 | 128 0,42 0,57 | 095 036 | 050 | 083 033 | 045 | 0,76 MH
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
MM 081 [ 1,08 [ 1,71 058 | 0,78 [ 122 043 | 058 [ 0091 0,38 [ 051 [ 0,79 035 | 046 [ 072 MM
MH 1,06 | 1,46 | 248 0,76 | 1,04 1,75 057 | 0,78 | 1,30 050 | 0,68 | 113 045 | 062 | 1,03 MH

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare  Serie M170™

WIDIA™ Ulteriori consigli per I'utilizzo della fresa RD1604... ¢ M170

Selezione dei valori di taglio corretti

1. fz dipende dai valori Ap1 e ae

In caso di inserti tondi, due fattori possono influenzare il valore hm: Ap1 e ae.
Quindi, € necessario che il valore fz sia regolato di conseguenza.

Valori della velocita di avanzamento all’avvio consigliata (fz) relativi ai valori Ap1 e ae:

Profondita radiale (ae) 10% 20% 30% 40% 50% 100%
Ap1=1mm 1,52mm 1,07mm 0,88mm 0,76mm 0,68mm 0,48mm
Ap1=2mm 1,07mm 0,76mm 0,62mm 0,54mm 0,48mm 0,34mm
Ap1=3mm 0,88mm 0,62mm 0,51mm 0,44mm 0,39mm 0,28mm
Ap1=4mm 0,76mm 0,54mm 0,44mm 0,38mm 0,34mm 0,24mm
Ap1=5mm 0,62mm 0,44mm 0,36mm 0,31mm 0,26mm 0,20mm
Ap1=6mm 0,54mm 0,38mm 0,31mm 0,27mm 0,24mm 0,17mm

Condizioni di taglio di esempio per un inserto con IC 16mm

Applicazione esemplificativa
evidenziata nel riquadro.

... nella realizzazione di tasche, fino a 3 L/D circa:

inserto = RDPX1604MOSN

TN2505

TN6525

TN6540

avanzamento per dente fz (mm)/ae>50%

min med max

min med

max min

med max

Geometria'l\/l ?\(/IEI tagliente 26550%

Ap1 iniziale consigliato = 3mm

0,28mm | 0,45mm | 0,

65mm | 0,28mm

0,50mm | 0,70mm

Geometria N(Ijl-?l tagliente | o 5094

Ap1 iniziale consigliato = 3mm

0,28mm | 0,35mm | 0,50mm | 0,28mm | 0,50mm | 0,

75mm | 0,28mm

0,60mm | 0,80mm

2. Correzioni Ap1 e vc, in base al rapporto L/D

'

Con I'incremento dei rapporti L/D o della sporgenza, possono verificarsi delle
vibrazioni a causa della ridotta rigidita. Per garantire un’applicazione ottimale, T
si consiglia di regolare i valori Ap1 e vc in base alla tabella seguente: —
L
rapporto L/D % di riduzione di Ap1 max| % di riduzione di vc o \T\
<2 0% 0%
2<L/D<4 65-75% 10-15% }
>4 80-95% 20-40%
Condizioni di taglio consigliate ¢ Interpolazione elicoidale da pieno
Ap1 max.
diametro min| diametro massimo del max angolo durante la
diametro fresa del foro [foro (non a fondo piatto)] ap1 max al giro di rampa fresatura a tuffo
32 36mm 48mm 3mm 20° 3mm
50 69mm 84mm 8mm 9,5° 4,8mm
52 73mm 88mm 8mm 8,2° 5mm
63 95mm 110mm 8mm 5,5° 4,7mm
66 101mm 120mm 8mm 4° 4,2mm
80 129mm 144mm 8mm 3° 4,1mm
100 169mm 184mm 8mm 2,4° 4,6mm
125 219mm 234mm 8mm 2,2° 4,4mm
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Serie M100™

Frese a copiare M100 IC06, M100 IC10, M100 IC12, M100 IC16, M100 IC18

La fresa a copiare M100 & una soluzione versatile affidabile per la fresatura
a copiare, la spianatura, I'interpolazione elicoidale e la sgrossatura. Il design robusto
e rigido del corpo abbinato agli inserti spessi garantisce risultati superiori anche
nelle operazioni piu difficili.

Gli inserti spessi abbinati ~—————
al design rigido del corpo
garantiscono rigidita e ripetibilita.
La fresa a copiare M100 é dotata di inserti
spessi, design rigido del corpo e sistemi
antirotazione per mantenere stabile I'ingaggio

con il pezzo ad alte profondita di taglio.

| sistemi antirotazione negli

inserti piu grandi offrono una
perfetta stabilita per garantire una
profondita di taglio maggiore.

Gli ampi vani trucioloele |
capacita di adduzione interna
di refrigerante dell’'utensile
forniscono un’evacuazione
truciolo senza intoppi.

CARATTERISTICHE DEGLI INSERTI:

) O

o O

iC 08mm iC 10mm iC 12mm iC 16mm iC 16mm
Tipo di inserto RD Tipo di inserto RD Tipo di inserto RD Tipo di inserto RD Tipo di inserto RC
Rettificato e pressato  Rettificato e pressato Funzione anti-rotazione Funzione anti-rotazione Funzione anti-rotazione
di precisione di precisione Rettificato e pressato Rettificato e pressato Rettificato e pressato
di precisione di precisione di precisione

WIDIAY I
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Fresatura a fissaggio meccanico

APPLICAZIONI DI PROFILATURA E COPIATURA

PRODOTTO TIPI DI STELO SETTORE
Frese codolo cilindrico
SERIE Frese stelo Weldon®
M100™ Frese attacco filettato
...................................... d
RANGE DI DIAMETRO ©® N I S

W GENERAL W ENERGY W TRANSPORTATION

16-160mm ENGINEERING

APPLICAZIONI

CHCECNCRCRCHC

SPIANATURA  FRESATURA PROFILATURA FRESATURA DI FRESATURA  CONTORNATURA/ SCANALATURA
ELICOIDALE/ TASCHE INRAMPA  SPALLAMENTO:
FRESATURA SEMILAVORATO  TESTA SFERICA
DI TASCHE

RIPETIBILITA  STABILITA

Gli inserti spessi combinati con | sistemi antirotazione negli
il corpo rigido forniscono una inserti piu grandi offrono
solida base per risultati costanti. una perfetta stabilita ad alta

profondita di taglio.

I WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

M100 e Stelo Weldon® RD0802... * Sistema metrico

1L43SNI V Y4NLYSIYd

g \ D1 max

Ap1 max

L2

maxa
numero codice ngolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Y4 di rampa (giri/min) interno kg
12391010600 16 8 16 90 42 4,0 2 75 28000 Yes 0,10
12391011000 16 8 20 132 82 4,0 2 7.5 28000 Yes 0,20
12391011400 16 8 25 183 127 4,0 2 75 28000 Yes 0,40

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.

WIDIAY I
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

s |
=
m
4
=]
M100 e RDMT-MOT e RD0802.. g
>
>
Z
® prima scelta m
— O scelta alternativa =
D [P] ofefe ORID
M| | [ofe ofe]e
- S K o[o[o] [e]o
- [N [Ie 0
S| ° Olefe
[H | 0
==
EMEERRE
ARSI =
codice numero di E glg|=|X 213|h
catalogo I1SO taglienti D S HEEISEHEEE
RDMT0802MOT 1 8,00 2,38 tlfaffufgfr]
RDMT1003MOT 1 10,00 3,18 plafrjrfoggf ]
M100 ¢ RDMW-MO / -MOT » RD0802..
® prima scelta
O scelta alternativa
D [P] ofe]e e[Ofe
M[_[ [Ofe olefe
B K o[o[o] [e]o
[N [ e
LS| ° ole
[H]| 0
==
0l2||3|3|E|E
" . (6 2|2(3|]2
codice numero di HEIEMEEERS
catalogo I1SO taglienti D S hm =HEEEEEEE
RDMW0802M0 1 8,00 2,38 0,09 &‘ vljrprfrfrfa
RDMWO0802MOT 1 8,00 2,38 0,09 o E Ll
Guida alla selezione degli inserti ¢ M100 ¢ RD08
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM
RDMT-T WP35CM RDMW-T TN6540 RDMW-T TN6540
RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM
RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM
RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM
- - RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM
- - RDMT-T WP35CM RDMT-T WP35CM

I WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

;

Z

= Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M100 e RD08

>

>

‘%

m

g Gruppo

mat(-':::"i)ali THM TN6525 TN6540 TTMO08 WK15CM WP35CM WS30PM WS40PM

1 - - - | 410 320 280 (360 280 240|230 200 190 | - - - | 455 395 370 | - - - - - -
2 - - - | 320 250 215|250 190 170|195 170 140 | - - - | 280 255 230 | - - - - - -
3 - - - 280 215 185|215 170 140|180 150 125| - - - |255 230 205 | - - - - - -
4 - - - | 235 170 145(180 130 110|160 130 105| - - - |190 175 160 | - - - - - -
5 - - - | 310 235 200|240 180 150 | - - - - - - 260 230 210 | - - - [205 175 145
6 - - - |205 160 130|160 120 100 | - - - - - - | 160 135 110 | - - - [ 180 130 95
1 - - - |190 120 80 (130 80 60 - - - - - - | 205 185 155|270 240 220|250 205 170
2 - - - (120 8 50 | 80 50 40 - - - - - - | 185 160 140 (245 215 175|215 175 145
3 - - - 125 80 55 | 85 50 40 - - - - = - | 145 130 115[185 160 125|175 130 100
1 120 90 75 | 275 245 220|220 205 180 | - - - | 505 460 410|295 265 240 | - - - - - -
2 |125 100 70 |215 190 180|175 155 140 | - - - | 400 355 330|235 210 190 | - - - - - -
3 [1830 95 60 | 180 160 145|155 145 125 | - - — [8335 300 275|195 175 160 | - = = = = -
1 [900 600 500 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
2 (685 465 385| - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 [450 280 200 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 50 3 30 - - - - - - - - - 55 50 35| 50 40 30
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - - - - - 55 50 35|50 40 30
3 - - - - - - 70 40 30 - - - - - - - - - |65 55 35|60 50 30
4 - - - - - - | 60 30 25 - - - - - - 66 50 33 |100 70 50 | 70 60 35
1 — = — — = — — = — — = — — = — — = — — = — — = —
2 — - - - - — - - — — - — — - - — - — - - — — - —
3 = = = = = = = - = = o = = - - - - - - - - - - —

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] M100 ¢ RD08

Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 4,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
RDMW- 0,19 0,29 | 042 0,14 | 0,21 0,30 0,10 | 0,16 | 0,23 0,09 | 0,14 | 020 0,08 0,13 | 0,18 RDMW-
RDHT-T 0,23 0,31 0,63 0,17 0,23 | 045 013 | 0,7 | 034 0,11 015 | 029 0,10 0,14 | 027 RDHT-T
RDMT-T 0,23 0,31 0,63 0,17 0,23 | 045 0,13 | 0,47 | 0,34 0,11 0,15 | 029 0,10 0,14 | 027 RDMT-T
RDMW-T 0,23 042 | 0,73 0,17 0,30 | 0,53 0,13 | 0,23 | 0,39 0,11 0,20 0,34 0,10 0,18 | 0,32 RDMW-T
A 2,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
RDMW- 0,22 0,34 | 048 0,16 | 0,24 | 035 0,12 0, 0,26 0,10 | 0,16 0,23 0,09 0,15 0,2 RDMW-
RDHT-T 0,27 ;36 | 0,72 0,19 26 | 052 0,14 0, 0,39 013 | 0,47 | 0,34 0,12 ! 0,3 RDHT-T
RDMT-T 0,27 36 | 0,72 0,19 26 | 0,52 0,14 0, 0,39 0,13 [ 0,47 [ 0,34 0,12 h 0,3 RDMT-T
RDMW-T 0,27 48 | 0,85 0,19 ;35 | 0,61 0,14 0, 0,46 0,13 | 0,2 0,40 0,12 | 0,21 0,36 RDMW-T
A 1,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDMW- 0,28 0,44 | 0,63 020 | 0,32 | 046 0,15 | 0,24 0,34 013 | 0, 0,30 0,12 0,19 | 027 RDMW-
RDHT-T 0,35 ,47 0,95 025 | 0,34 0,69 0,19 | 0,26 0,51 017 | 0, 0,45 0,15 0,20 | 04 RDHT-T
RDMT-T 0,35 47 0,95 0,25 | 0,34 0,69 0,19 | 0,26 0,51 017 | 0, 0,45 0,15 0,20 | 04 RDMT-T
RDMW-T 0,35 ,63 1,12 0,25 | 0,46 0,80 0,19 [ 0,34 0,60 0,17 0,30 | 052 0,15 0,27 0,48 RDMW-T
A 0,50 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDMW- 0,39 0,60 | 0,87 028 | 044 | 062 0,21 033 | 047 0,18 | 0,28 [ 0,41 0,17 0,26 | 0,37 RDMW-
RDHT-T 0,48 0,65 .31 0,35 0,47 0,94 026 | 035 [ 0,70 023 | 0,30 0,61 0.2 0,28 | 0,56 RDHT-T
RDMT-T 0,48 0,65 31 0,35 0,47 0,94 026 | 035 | 070 0,23 | 0,30 | 0,61 0.2 0,28 | 0,56 RDMT-T
RDMW-T 048 | 0,87 54 0,35 0,62 1,10 026 | 047 | 082 0,23 | 041 0,71 0.2 0,37 0,65 RDMW-T

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.

WIDIAY I
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

M170 « RD1003.. Attacco filettato e Sistema metrico

1L43SNI V vdN1vS3dd

D1 max

Ap1 max “* WF
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
12391050400 25 15 22 125 Mi12 52 30 19 5,0 2 158 22000 Yes 0,10
12391050600 30 20 28 17,0 M16 63 40 22 5,0 3 103 20000 Yes 0,20

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M100 e Stelo Weldon® RD1003.. » Sistema metrico

i
il

\ D1 max

Apimax ‘e
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max 4 di rampa (giri/min) interno kg
12391011600 20 10 20 92 42 5,0 2 7.8 25000 Yes 0,20
12391012000 20 10 25 138 82 5,0 2 8.8 25000 Yes 0,40
12391012800 26 16 32 142 82 5,0 2 135 22000 Yes 0,60
P73 12391013200 26 16 32 187 127 5,0 2 14.3 22000 Yes 0,90

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SIT!I: [NIDIA.COM O WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.

i WIDIAY "
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

IL43SNI V vdN1vS3dd

M100 « RDMT-MOT » RD1003..

® prima scelta

O scelta alternativa
D
r ° o[Oe

o P (K]
- 15\4'» M ole o[e]e
s KBlo[o[o] [e[o
N [ ©]
S ° Olee
H (@]
==
9l2|«|3|3|E |
IR
codice numero di Zleig|Z|L|R (8|S
catalogo I1SO taglienti D S hm HEREEEHEE
RDMT1003M0 1 10,00 3,18 0,14 vl
a1
RDMT1003MOT 1 10,00 3,18 0,14 ! E E Ll

M100 « RDMW-MO / -MOT « RD1003..

® prima scelta
O scelta alternativa

©

15° P o000 e|O|@®
- s‘ M ole o[efe
- K (o] el [e) ®|0
N o o
S D Ole]e
H )
NEAEERE
IEIEIEEEE
codice numero di E glel2|& 2B S
catalogo I1SO taglienti D S hm HEEISNEHEEE
RDMW1003MOT 1 10,00 3,18 0,14 o E tlrfrrga
RDMW1003M0 1 10,00 3,18 - vl Hprf
Guida alla selezione degli inserti ¢ M100 e RD10
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
RDMT-T TN6525 RDMT-T TN6540 RDMW-T TN6540
RDMT-T TN6525 RDMW-T TN6540 RDMW-T TN6540
RDMT-T TN6525 RDMW-T TN6540 RDMW-T TN6540
RDMT-T TN6540 RDMT-T TN6540 RDMT-T TN6540
RDMT-T TN6540 RDMT-T TN6540 RDMT-T TN6540
RDMW-MH TN2510 RDMW-MH TN2510 RDMW WK15CM
RDMW-MH TN2510 RDMW-MH TN2510 RDMW. WK15CM
- - RDMT-T TN6540 - -
- - RDMT-T TN6540 = =
- - RDMT-T TN6540 RDMT-T TN6540
RDMW-MH TN2510 RDMW-MH TN2510 - -

WIDIAY I


http://widia.com
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012538.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957429.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957428.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3353279.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724747.html

Frese a copiare ¢ Serie M100™

3
2
Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M100 e RD10 =
=
>
=
rﬁ;‘;‘i’;’" THM TN6525 TN6540 TTMO8 WK15CM WP35CM WS30PM WS40PM 2
1 | = - - |[410 320 280|360 280 240|230 200 190| - - - |455 395 370 - - - | - - - =
2 | - - - [320 250 215|250 190 170|195 170 140| - - - |280 255 230| - - - |- - -
3| - - - |280 215 185|215 170 140|180 150 125| - - - |255 230 205| - - - | - - -
4 | - - - |235 170 145|180 130 110|160 180 105| - - - |[190 175 160| - - - | - - -
5 | — - - [310 235 200|240 180 150| - - - | - - - |260 230 210| - - - |205 175 145
6 | - - - |205 160 130|160 120 f00| - - - | - - — |160 135 110| - - - |180 130 95
1] - - - |190 120 80 |130 80 60 | - - - | = - - |205 185 155|270 240 220|250 205 170
2 | - - - |120 8 50|8 5 40| - - - | - - - |185 160 140|245 215 175|215 175 145
3| - - - |125 8 55|85 5 40| - - - | - - _ [145 130 115|185 160 125|175 130 100
1 [120 90 75 |275 245 220|220 205 180| — - - |505 460 410|295 265 240| - - - | - - -
2 [125 100 70 |215 190 180|175 155 140| - - - |400 355 330[235 210 190| - - - | - - -
3 |130 95 60 [ 180 160 145|155 145 125| - - - |335 300 275|195 175 160| - - - | - - -
1 900 600 500 - - - |- - -]- - —-|- - -[|- - -1= = =—1= = =
2 |685 465 385 - - - | - - - |- - - |- - -|- - |- - -|- - -
3 |450 280 200 - - - |- - - |- - |- - -|1- - -|1- - |- - -
1]- - -]- - -5 3 3] - - -] - - - - - -5 5 35|50 4 30
2 | - - - |- - -|25 20 10|- - -|- - |- - - |5 5 35|50 40 30
3| - - -|- - -1]70 4 3|- - -|- - -|- - ~-|6 5 35|60 5 30
4 | - - - |- - |60 8 25| - - - | - - _ | 5 33100 70 50|70 60 35
1
2
3

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, é necessario diminuire la velocita.

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] M100 ¢ RD10

Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 5,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
RDHT-T 0,23 0,39 0,65 0,17 0,28 0,47 0,13 0,21 0,35 0,1 0,18 | 0,31 0,10 0,17 0,28 RDHT-T
RDHW-MH 0,23 0,42 0,88 0,17 0,30 0,63 0,13 0,23 0,47 0,1 0,20 0,41 0,10 0,18 0,38 RDHW-MH
RDMT-T 0,23 0,39 0,65 0,17 0,28 0,47 0,13 0, 0,35 0,1 0,18 0,31 0,10 0,17 0,28 RDMT-T
RDMW 0,23 0,21 0,61 0,17 0,15 0,44 0,13 0,1 0,33 0, 0,10 0,28 0,10 0,09 0,26 RDMW
RDMW-T 0,23 0,57 0,88 0,17 0,41 0,63 0,13 0,31 047 0,11 0,27 0,41 0,10 0,25 0,38 RDMW-T
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
RDHT-T 0,29 0,49 0,82 0,21 0,35 0,59 0,16 0,26 0,44 0,14 0,23 0,38 0,13 0,21 0,35 RDHT-T
RDHW-MH 0,29 0,53 1,11 0,21 0,38 0,79 0,16 0,28 0,59 0,14 0,25 0,52 0,13 0,23 0,47 RDHW-MH
RDMT-T 0,29 0,49 0,82 0,21 0,35 0,59 0,16 0,26 0,44 0,14 0,2 0,38 0,13 0,21 0,35 RDMT-T
RDMW 0,29 0,26 0,76 0,21 0,19 0,55 0,16 0,14 0,41 0,14 0,1 0,36 0,13 0,11 0,33 RDMW
RDMW-T 0,29 0,71 1,11 0,21 0,51 0,79 0,16 0,38 0,59 0,14 0,3 0,52 0,13 0,31 0,47 RDMW-T
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-T 0,39 0,65 09 0,28 0,47 0,78 0,21 0,35 0,58 0,18 0,31 0,51 0,17 0,28 0,47 RDHT-T
RDHW-MH 0,39 0,71 49 0,28 0,5 1,06 0,2 0,3¢ 0,79 0,18 0,33 0,69 0,17 0,30 0,63 RDHW-MH
RDMT-T 0,39 0,65 ,09 0,28 0,47 0,78 0,2 0,3 0,58 0,18 0,31 0,51 0,17 0,28 0,47 RDMT-T
RDMW 0,39 0,35 ,02 0,28 0,25 0,73 0.2 0,1 0,55 0,18 0,16 0,48 0,17 0,15 0,44 RDMW
RDMW-T 0,39 0,95 1,49 0,28 0,69 1,06 0.2 0,51 0,79 0,18 0,45 0,69 0,17 0,41 0,63 RDMW-T
A 0,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-T 0,53 0,90 1,52 0,38 0,65 1,08 0,29 0,48 0,81 0,25 0,42 0,70 0,23 0,39 0,64 RDHT-T
RDHW-MH 0,53 0,98 | 2,07 0,38 0,70 1,47 0,29 0,52 1,09 0,25 0,46 0,95 0,23 0,42 0,87 RDHW-MH
RDMT-T 0,53 0,90 52 0,38 0,65 1,08 0,29 0,48 0,81 0,25 0,42 0,70 0,23 0,39 0,64 RDMT-T
RDMW 0,53 0,48 A 0,38 0,35 1,01 0,29 0,26 0,75 0,25 0,23 0,65 0,23 0,21 0,60 RDMW
RDMW-T 0,53 1,32 2,07 0,38 0,95 147 0,29 0,70 1,09 0,25 0,61 0,95 0,23 0,56 0,87 RDMW-T

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

M100 ¢ Attacco filettato RD1204... * Sistema metrico

D1 max
Ap1 max “* WF
L2
L
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z dirampa (giri/min) interno kg
12391050200 24 12 22 125 Mi2 52 30 19 6,0 2 100 23000 Yes 0,10
12391051000 35 23 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 3 108 19000 Yes 0,20
12391051200 40 28 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 4 8.3 17000 Yes 0,30
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
M100 ¢ Frese a manicotto RD1204... * Sistema metrico
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
12391020000 50 38 22 40 40 6,0 4 6.8 15000 Yes 0,20
12391024000 52 40 22 40 40 6,0 4 6.5 15000 Yes 0,20
12391020200 63 51 27 48 40 6,0 5 45 14000 Yes 0,30
12391020400 80 68 27 60 50 6,0 6 3.5 12000 Yes 0,90
12391020600 100 88 32 78 50 6,0 6 2.5 11000 No 1,20

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O WIDIANOVO.COM.

LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.

A294
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Frese a copiare ¢ Serie M100™
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O scelta alternativa o
=1
[P] o[e[e] [e[O]e -
M [ [Ofe ofefe
S K ololo] [efo
<> N[ e [
S| ° Ole]e
[H] 0
==
9l2|«|3|3|E |
IEIEIE =
codice numero % I 2| RB| b
catalogo I1SO di taglienti D S hm HERIEEEEE
=il 3
RDMT1204MOTX 6 12,00 4,76 0,15 1 EE o)
IS 8
RDMT1204MOTX 6 12,00 4,76 - tlafr]a 1
M100 e RDMW-TX e RD1204...
® prima scelta
1l O scelta alternativa
N\ y 15° M| | [O]e olefe
B s I RREDE
~ Vls Nie 5
S| D Olefe
[H] 0
==
0l2||3|3|E|E
RIEIEIEEE
codice numero E CISIZ|L|R|B|S
catalogo ISO di taglienti D s hm HEEIEEHEEE
AR
RDMW1204MOTX 6 12,00 4,76 0,15 o E E o
5
RDMW1204MOTX 6 12,00 4,76 - NN E (N
M100 e RDPT-MMX e RD1204...
:lP/ ® prima scelta
O scelta alternativa
/D‘L
7 [P] ofe]e ORID
M| | [o]e olele
| [ BEEEDE
[N [ e 0
S| ° Ole|e
> : [H] 0
==
L2=|Q|Q -
IR
codice numero E olg|2|L 213|S
catalogo I1SO di taglienti D S hm HERIEEHEEE
N %
RDPT1204MOSMMX 6 12,00 4,76 0,18 vl ||
= :
RDPT1204MOSMMX4 4 12,00 4,76 — vl ]| [fe
=1
RDPT1204MOSMMX 6 12,00 4,76 — tlfr|rfa E 1
o WIDIA a2ss


http://widia.com
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957430.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957432.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012546.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5520247.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724748.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901188.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.3353281.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012600.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5427441.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901190.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.5176974.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6412897.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6412898.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901783.html

Frese a copiare ¢ Serie M100™

m
=
m
£
g Guida alla selezione degli inserti * M100 e RD12
>
>
=
(7]
m
3
- Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
RDMT-TX WP35CM RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX WP35CM RDMW-TX TN6540 RDMW-TX TN6540
RDMT-TX WP35CM RDPT-MMX WP35CM RDPT-MMX WP35CM
RDHT-TX WS30PM RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDHT-TX WS30PM RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM
RDHW-MH TN2510 RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM
- - RDMT-TX TN6540 - -
- - RDMT-TX TN6540 - -
- - RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDHW-MH TN2510 RDHW-MH TN2510 - -

Velocita iniziali consigliate [m/min] e M100 e RD12

rﬁ;f;'i’;’" THM TN6525 TN6540 TTMO8 WK15CM WP35CM WS30PM WS40PM
1 | = - - [410 320 280|360 280 240|230 200 190| - - - |455 895 370 - - - | - - -
2 | - - - |320 250 215|250 190 170|195 170 140| - - - |280 255 230| - - - | - - -
3 | - - - |280 215 185|215 170 140|180 150 125| - - - [255 280 205| - - - | - - -
4 | - - - |235 170 145|180 130 110|160 13 105| - - - [190 175 160| - - - | - - -
5 | — - - |310 2385 200|240 180 150| - - - | - - - |260 230 210| - - - |205 175 145
6 | - - - |205 160 130|160 120 100| - - - | - - - [160 138 110| - - - |180 130 095
1 | - - - [190 120 80 |130 80 60 | - - - | — - - |205 185 155|270 240 220 | 250 205 170
2 | - - - 120 8 50 |8 5 40| - - - | - - - [185 160 140|245 215 175|215 175 145
3 | - - - |125 8 55 |8 5 40| - - - | - - _ |145 130 115|185 160 125|175 130 100
1 [ 120 90 75 | 275 245 220|220 205 180 | - - — | 505 460 410|295 265 240| - - - | - - -
2 [125 100 70 |215 190 180|175 155 140| - - - |400 355 330|235 210 190 - - - | - - -
3 |130 95 60 | 180 160 145|155 145 125| — - — |335 300 275|195 175 160 | - - - | — - —
TIED G 80| = = == = == = == = == = == = =1= = =
2 |685 465 385 - - - | - - - | - - - | - - -]/ - - -/ - - |- - -
3 [450 280 200 - - - | - - - |- - |- - -l - -|= - -“-|= - -
1| - - -] - - -5 8 3]|- - -|- - -] - - <— 15 5 35|50 40 30
2 |- - - |- - -]25 20 10|- - -|- - |- - - |5 5 3]|5 4 30
3 |- - -|- - -1]7 4 3|- - -|- - -1|- - - |86 5 35|60 5 30
4 | - - - |- - _—1]e60 3 25| - - - | - - _ |66 5 33100 70 50 | 70 60 35
1 = = = = = = = = = = = = — = = = = = = = = = o -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 _ - _ = = = = = = = = = = - _ _ - _ _ - _ _ - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] M100 ¢ RD12

Lavorazione T EEEs Lavorazione
leggera 9 pesante
A 6,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-TX 0,35 0,33 0,56 0,25 0,24 0,40 0,19 0,18 0,30 0,16 0,16 0,26 0,15 0,14 0,24 RDHT-TX
RDMT-TX 0,35 0,42 0,70 0,25 0,30 0,50 0,19 0,23 0,38 0,16 0,20 0,33 0,15 0,18 0,30 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,35 0,57 0,93 0,25 0,41 0,67 0,19 0,31 0,50 0,16 0,27 0.43 0,15 0,25 0,40 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,35 0,70 ,08 0,25 0,50 0,78 0,19 0,38 0,58 0,16 0,33 0,50 0,15 0,30 0,46 RDHW-MH
RDMW-TX 0,35 0,70 16 0,25 0,50 0,83 0,19 0,38 0,62 0,16 0,33 0,54 0,15 0,30 0,50 RDMW-TX
A 3,00 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-TX 0,40 0,38 0,64 0,29 0,28 0,46 0,22 0,21 0,35 0,19 0,18 0,30 0,17 0,17 0,28 RDHT-TX
RDMT-TX 0,40 0,48 0,81 0,29 0,35 0,58 0,22 0,26 0,43 0,19 0,23 0,38 0,17 0, 0,35 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,40 0,66 ,08 0,29 0,4¢ 0,77 0,22 0,36 0,58 0,19 0,31 0,50 0,17 0, 0,46 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,40 0, 25 0,29 0,5¢ 0,90 0,22 0,43 0,67 0,19 0,38 0,58 0,17 0,35 0,53 RDHW-MH
RDMW-TX 0,40 0, 34 0,29 0,5¢ 0,96 0,22 0,43 0,72 0,19 0,38 0,62 0,17 0,35 0,57 RDMW-TX
A 1,50 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-TX 0,53 0,50 0,85 0,38 0,36 0,61 0,28 0,27 0,45 0,25 ,24 0,40 0,23 0,22 0,36 RDHT-TX
RDMT-TX 0,53 0,63 ,06 0,38 0,46 0,76 0,28 0,34 0,57 0,25 0,30 0,50 0,23 0,27 0,45 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,53 0,87 42 0,38 0,63 1,01 0,28 0,47 0,76 0,25 0,41 0,66 0,23 0,37 0,60 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,53 1,06 65 0,38 0,76 1,18 0,28 0,57 0,88 0,25 0,50 0,76 0,23 0,45 0,70 RDHW-MH
RDMW-TX 0,53 1,06 78 0,38 0,76 1,26 0,28 0,57 0,94 0,25 0,50 0,82 0,23 0,45 0,75 RDMW-TX
A 0,75 di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHT-TX 0,72 0,69 16 0,52 0,50 0,83 0,39 0,37 0,62 0,34 0,32 0,54 0,3 0,30 0,50 RDHT-TX
RDMT-TX 0,72 0,87 46 0,52 0,62 1,04 0,39 0,47 0,78 0,34 0,41 0,68 0,3 0,37 0,62 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,72 1,20 .96 0,52 0,86 1,39 0,39 0,64 ,03 0,34 0,56 0,90 0.3 0,51 0,82 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,72 1,46 2,29 0,52 1,04 1,62 0,39 0,78 20 0,34 0,68 1,04 0,31 0,62 0,95 RDHW-MH
RDMW-TX 0,72 1,46 2,46 0,52 1,04 1,74 0,39 0,78 29 0,34 0,68 1,12 0,31 0,62 1,02 RDMW-TX
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

m
=
2
=
= . .
= M100 ¢ Stelo Weldon® RD1605.. ® Sistema metrico
>
>
=
7] _
o -
= D1 max D
Ap1 max “*
L2
L
max

numero codice angolo max refrigerante

d’ordine catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Y4 di rampa (giri/min) interno kg

12391013800 32 16 32 142 82 8,0 2 7.8 19000 Yes 1,10

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M100 ¢ Frese a manicotto RD1605.. e Sistema metrico

T—Ap1 max
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
12391021000 50 34 22 40 40 8,0 4 10.3 13000 Yes 0,20
12391021200 63 47 27 48 40 8,0 4 7.0 12000 Yes 0,30
p021340 12391021400 80 64 27 60 50 8,0 5 48 10000 Yes 0,90
12391021600 100 84 32 78 50 8,0 6 3.8 9000 No 1,20
12391021800 125 109 40 89 50 8,0 7 2.8 8000 No 1,70

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

-
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2
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M100 e Frese a manicotto RC1606.. ® Sistema metrico g
>
=
=
D6 @
D 3
! ]
/ R )
(= E= t
| D1 T
| D1 max Ap1 max
max
numero codice angolo max refrigerante
d’ordine catalogo D1 max D1 D D4 D6 L Ap1 max Z di rampa (giri/min) interno kg
12391023400 50 34 22 - 40 40 8,0 4 6.0 13000 Yes 0,20
12391023600 52 36 22 — 40 40 8,0 4 5.8 13000 Yes 0,30
12391023200 63 47 27 - 48 40 8,0 5 4.0 12000 Yes 0,20
12391023800 66 50 27 — 48 40 8,0 5 3.8 12000 Yes 0,30
12391022000 80 64 27 - 60 50 8,0 6 238 10000 Yes 0,90
12391022200 100 84 32 - 78 50 8,0 7 2.3 9000 No 1,20
12391022400 125 109 40 — 89 50 8,0 8 1.8 8000 No 1,80
12391022600 160 144 40 67 90 63 8,0 9 1.3 7000 No 2,90

NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

M100 ¢ RDMT-MOTX * RD1605..

©..
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Frese a copiare ¢ Serie M100™
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

m
=
m
g
5 . . - .
g Guida alla selezione degli inserti ¢ M100 « RD1605
>
>
=
[
m
=
- Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN6525 RDMW-TX TN6540 RDMW-TX TN6540
RDMT-TX WP35CM RDMT-TX WP35CM RDMT-TX WP35CM
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX WP35CM RDMW-TX WP35CM
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX WP35CM RDMW-TX WP35CM
- - RDMT-TX TN6540 - -
- - RDMT-TX TN6540 - -
- - RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN2510 - -

Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M100 ¢ RD1605

Gruppo

materiali THM TN6525 TN6540 TTMO08 WK15CM WP35CM WS30PM WS40PM
1 = = - |410 320 280|360 280 240|230 200 190 | - = - | 455 395 370 | - = = = - =
2 - - - | 320 250 215|250 190 170|195 170 140 | - - - | 280 255 230 | - - - - - -
3 = = - | 280 215 185|215 170 140|180 150 125| - = - | 255 230 205 | - = = = - =
4 - - - | 235 170 145|180 130 110|160 130 105| - - - | 190 175 160 | - - - - - -
5 = = - 310 235 200|240 180 150 | - = = = = - 260 230 210| - = - |205 175 145
6 - - - | 205 160 130|160 120 100 | - - - - - - | 160 1385 110 | - - - | 180 130 95
1 = = - |190 120 80 | 130 80 60 | - = = = = - |205 185 155|270 240 220|250 205 170
2 - - - [120 8 50 | 80 50 40 | - - - - - - | 185 160 140|245 215 175|215 175 145
3 - - - | 125 80 55 |85 50 40 | - = = = = - 145 130 115|185 160 125|175 130 100
1 |120 90 75 |275 245 220|220 205 180 | - - — | 505 460 410|295 265 240 | - - = = - =
2 [125 100 70 |215 190 180|175 155 140 | - - - | 400 3855 330|235 210 190 | - - - - - -
3 [130 9 60 |[180 160 145|155 145 125 | - = - | 335 300 275|195 175 160 | - = - = - -
1 (900 600 500| - = = = = = = - = = - = = - = = - = = - =
2 | 685 465 385 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 [450 280 200 | - = = = = = = - - = - - - - - - - - - - -
1 = - = = - - | 50 3 30| - = = = = = = = - | 55 50 35|50 40 30
2 - - - - - - |25 20 10 | - - - - - - - - - | 55 5 35|50 40 30
3 = = = = = - | 70 40 30 | - = = = = = = = - | 65 585 35|60 50 30
4 - - - - - - | 60 38 25| - - - - - - | 66 50 33 |100 70 50 | 70 60 35
1 — = — — = — — = — — = — _ - — _ - — _ - _ _ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - = - - = - - = - - = - - = - - = - — - - — - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] M100 ¢ RD1605

Lavorazione T EEEs Lavorazione
leggera 9 pesante
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHX-TX 0,11 0,35 0,70 0,08 0,25 0,50 0,06 0,19 0,38 0,05 0,16 0,33 0,05 0,15 0,30 RDHX-TX
RDMT-TX 0,23 0,42 0,84 0,17 0,30 0,60 0,13 0,23 0,45 0, 0,20 0,39 0,10 0,1 0,36 RDMT-TX
RDMW-TX 0,23 0,52 1,05 0,17 0,38 0,76 0,13 0,28 | 0,56 0, 0,25 0,49 0,10 0,2 0,45 RDMW-TX
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHX-TX 0,13 0,40 0,81 0,10 0,29 0,58 0,07 0,22 0,43 0,06 0,19 0,38 0,06 0,17 0,35 RDHX-TX
RDMT-TX 0,27 0,48 0,97 0,19 0,35 0,70 0,14 0,26 0,52 0,13 0,2 0,45 0,12 0,21 0,42 RDMT-TX
RDMW-TX 0,27 0,60 1,22 0,19 0,44 0,87 0,14 0,33 0,65 0,13 0,2 0,57 0,12 0,26 0,52 RDMW-TX
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
RDHX-TX 0,17 0,53 ,06 0,13 0,38 0,76 0,09 0,28 0,57 0,08 0,25 0,50 0,08 0,23 0,45 RDHX-TX
RDMT-TX 0,35 0,63 28 0,25 0,46 0,92 0,19 0,34 0,68 0,17 0,30 0,59 0,15 0,27 0,54 RDMT-TX
RDMW-TX 0,35 0,79 ,61 0,25 0,57 1,15 0,19 0,43 0,85 0,17 0,37 0,74 0,15 0,34 0,68 RDMW-TX
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
RDHX-TX 0,24 0,72 1,46 0,17 0,52 1,04 0,13 0,39 0,78 0,11 0,34 0,68 0,10 0,31 0,62 RDHX-TX
RDMT-TX 0,48 0,87 1,76 0,35 0,62 1,26 0,26 0,47 0,93 0,23 0,41 0,81 0,2 0,37 0,74 RDMT-TX
RDMW-TX 0,48 1,09 2,22 0,35 0,78 1,58 0,26 0,58 1,17 0,23 0,51 1,02 0,2 0,46 0,93 RDMW-TX
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
o WIDIA A0
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

m

=

m

£

5 . - .. .

g Guida alla selezione degli inserti * M100 RC1606

>

>

=

(7]

m

3

- Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
. IX TN6525 ...43M TN6540 ...43M TN6540
. IX TN6525 wIX TN6540 ..43M TN6540
L IX TN6525 el DX WP35CM IX WP35CM
. IX TN6525 I X TN6540 . IX TN6540
L IX TN6525 wIX TN6540 = IX TN6540
.43 TN2510 DX WK15CM . IX WK15CM
L IX TN6525 w1 DX WK15CM .IX WK15CM
...43M TN6540 DX TN6540 = IX TN6540
- - el DX TN2510 - -

Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M100 ¢ RC1606

Gruppo

materiali THM TN6525 TN6540 TTMO08 WK15CM WP35CM WS30PM WS40PM
1 = = - |410 320 280|360 280 240|230 200 190 | - = - | 455 395 370 | - = = = - =
2 - - - | 320 250 215|250 190 170|195 170 140 | - - - | 280 255 230 | - - - - - -
3 = = - | 280 215 185|215 170 140|180 150 125| - = - | 255 230 205 | - = = = - =
4 - - - | 235 170 145|180 130 110|160 130 105| - - - | 190 175 160 | - - - - - -
5 = = - 310 235 200|240 180 150 | - = = = = - 260 230 210| - = - |205 175 145
6 - - - | 205 160 130|160 120 100 | - - - - - - | 160 1385 110 | - - - | 180 130 95
1 = = - |190 120 80 | 130 80 60 | - = = = = - |205 185 155|270 240 220|250 205 170
2 - - - [120 8 50 | 80 50 40 | - - - - - - | 185 160 140|245 215 175|215 175 145
3 - - - | 125 80 55 |85 50 40 | - = = = = - 145 130 115|185 160 125|175 130 100
1 |120 90 75 |275 245 220|220 205 180 | - - — | 505 460 410|295 265 240 | - - = = - =
2 [125 100 70 |215 190 180|175 155 140 | - - - | 400 3855 330|235 210 190 | - - - - - -
3 [130 9 60 |[180 160 145|155 145 125 | - = - | 335 300 275|195 175 160 | - = - = - -
1 (900 600 500| - = = = = = = - = = - = = - = = - = = - =
2 | 685 465 385 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 [450 280 200 | - = = = = = = - - = - - - - - - - - - - -
1 = - = = - - | 50 3 30| - = = = = = = = - | 55 50 35|50 40 30
2 - - - - - - |25 20 10 | - - - - - - - - - | 55 5 35|50 40 30
3 = = = = = - | 70 40 30 | - = = = = = = = - | 65 585 35|60 50 30
4 - - - - - - | 60 38 25| - - - - - - | 66 50 33 |100 70 50 | 70 60 35
1 — = — — = — — = — — = — _ - — _ - — _ - _ _ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - = - - = - - = - - = - - = - - = - — - - — - -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
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Frese a copiare ¢ Serie M100™

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] ¢ M100  RC1606

Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
.43 046 | 060 [ 093 [ 033 [ 044 [ 067 | 025 [ 0,33 [ 050 | 022 [ 0,28 [ 044 | 020 [ 0,26 [ 040 .43
LIX 046 | 0,70 | 112 0,33 | 0,50 | 081 025 | 0,38 | 0,60 022 | 033 | 052 020 | 0,30 | 048 L IX
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
.43 054 [ 0,70 [ 1,08 039 | 050 [ 078 029 [ 0,38 | 0,58 025 [ 0,33 0,50 023 [ 0,30 [ 0,46 .43
LIX 054 | 081 [ 130 039 | 058 | 0,93 029 [ 043 | 0,69 025 | 0,38 | 061 023 | 0,35 | 055 L TIX
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
.43 0,70 [ 0,92 [ 142 051 [ 0,66 [ 1,02 0,38 [ 049 [ 076 0,33 [ 0,43 0,66 0,30 [ 0,39 [ 0,60 .43
.IX 0,70 | 1,06 | 1,72 051 | 0,76 | 123 0,38 | 057 | 091 0,33 | 0,50 0,79 030 | 045 | 0,73 L IX
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
.43 09 [ 1,26 [ 197 [ 069 [ 090 [ 1,40 | 052 [ 0,67 [ 104 | 045 [ 059 [ 090 [ 041 [ 054 [ 083 .43
LTIX 09 | 1,46 | 2,38 069 | 1,04 | 168 052 | 0,78 [ 125 045 | 0,68 1,08 041 | 062 | 099 L IX
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
o WIDIA As05
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Serie M270™

Frese a copiare a testa sferica M270 toroidali, M270 ad alto avanzamento, M270

Dotata di testa sferica ad alta precisione, toroidale e dei nuovi inserti ad alto

avanzamento, la serie di frese a copiare M270 offre la massima precisione

e stabilita dell’inserto per prestazioni e affidabilita eccezionali, anche nelle
applicazioni di semifinitura e finitura.

Bloccaggio degliinserti  ————

figido e sicuro. La serie M270 offre affidabilita e precisione
nelle operazioni di semifinitura e finitura su vari
materiali grazie al bloccaggio rigido dell’inserto
adaloavawamonc || nella sede a forma di V.

utilizzano lo stesso stelo.

Sede inserto con fondoa ~——
forma di V che consente
la massima stabilita e
precisione.

Gli inserti sono adattia =
lavorare su acciaio, ghisa,
acciaio inossidabile, leghe
resistenti al calore e
materiali temprati.

INSERTI

BF/BR TF HF

Inserti a testa sferica Inserti toroidali Inserti ad alto avanzamento

WIDIAY I
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Fresatura a fissaggio meccanico

ACCURATEZZA E AFFIDABILITA CON M270

PRODOTTO TIPI DI STELO SETTORE

Frese attacco filettato

SERIE Frese codolo cilindrico
®

M270™ Frese stelo Weldon

O)

©,

RANGE DI DIAMETRO W GENERAL Y ENERGY

ENGINEERING

10-32mm

A

A\

W TRANSPORTATION Y AEROSPACE

APPLICAZIONI

CHeNCICHe

PROFILATURA SPIANATURA FRESATURA FRESATURA FRESATURA

3D ELICOIDALE/ DITASCHE IN RAMPA
FRESATURA SEMILAVORATO
DI TASCHE

CECHCEC

CONTORNATURA/  CONTORNATURA/  SCANALATURA:  SCANALATURA:
SPALLAMENTO: ~ SPALLAMENTO: ~ TESTASFERICA  TESTA QUADRATA
TESTA SFERICA  TESTA QUADRATA

PRECISO AFFIDABILE

Le facce di contatto Il bloccaggio stabile dell’inserto
aV garantiscono un fornisce una configurazione rigida
posizionamento dell’'inserto per tutte le lavorazioni. @ »

estremamente accurato.

— WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

Testa sferica M270 e Attacco filettato ® Sistema metrico

)
M- |opm
I
L
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 DPM G3X L L2 WF Z ZU inserto (giri/min) interno kg
M270BD010M08 10 8,5 M8 42 25 10,0 1 2 M270B.10 57000 Yes 0,05
M270BD012M08 12 8,5 M8 42 25 10,0 1 2 M270B.12 55000 Yes 0,05
M270BD016M08 16 8,5 M8 47 30 10,0 1 2 M270B.16 53000 Yes 0,05
M270BD020M10 20 10,5 M10 59 40 14,0 1 2 M270B.20 52000 Yes 0,10
M270BD025M12 25 12,5 M12 72 50 19,0 1 2 M270B.25 50000 Yes 0,10
M270BD032M16 32 17,0 M16 73 50 22,0 1 2 M270B.32 46000 Yes 0,20

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M270 Testa sferica  Stelo Weldon® e Sistema metrico

\
D1 %/O A - - D
RS

L2
L

numero codice max refrigerante

d’ordine catalogo D1 D L L2 Y4 ZU inserto (giri/min) interno kg
M270BD010B12L90 10 12 90 45 1 2 M270B.10 57000 No 0,10
PLRIAL M270BD012B12L95 12 12 95 50 1 2 M270B.12 55000 No 0,10
M270BD016B16L105 16 16 105 57 1 2 M270B.16 53000 No 0,10
M270BD020B20L120 20 20 120 70 1 2 M270B.20 52000 No 0,20
M270BD025B25L145 25 25 145 89 1 2 M270B.25 50000 No 0,40
M270BD032B32L155 32 32 155 95 1 2 M270B.32 46000 No 0,80

NOTA: ZU = Denti effettivi
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: INIDIA.COM O [WIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2243625.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243626.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243627.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243628.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243629.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243618.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243619.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243620.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243621.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243622.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2243623.html

Frese a copiare ¢ Serie M270™

Testa sferica M270 ¢ Stelo cilindrico ® Sistema metrico

D1 N = — - ID

1L43SNI V vdN1vS3dd

L2
L

numero codice max refrigerante

d’ordine catalogo D1 D L L2 Z ZU inserto (giri/min) interno kg
M270BD010A12L140 10 12 140 45 1 2 M270B.10 57000 No 0,10
M270BD012A12L145 12 12 145 50 1 2 M270B.12 55000 No 0,10
M270BD016A16L155 16 16 155 57 1 2 M270B.16 53000 No 0,20
M270BD020A20L170 20 20 170 70 1 2 M270B.20 52000 No 0,40
M270BD025A25L195 25 25 195 89 1 2 M270B.25 50000 No 0,60
M270BD032A32L.205 32 32 205 95 1 2 M270B.32 46000 No 1,10

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

Testa sferica M270 ¢ Stelo cilindrico in metallo duro ¢ Sistema metrico

D1 ,\\ A = = D
L2
L
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D L L2 Z ZU inserto (giri/min) interno kg
M270BD010A12L140C 10 12 140 45 1 2 M270B.10 57000 Yes 0,20
M270BD012A12L145C 12 12 145 50 1 2 M270B.12 55000 Yes 0,20
M270BD016A16L155C 16 16 155 57 1 2 M270B.16 53000 Yes 0,40
M270BD020A20L170C 20 20 170 70 1 2 M270B.20 52000 Yes 0,65

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

I WIDIAY
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2424550.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2424587.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2424634.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2639257.html
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

Testa sferica M270 « BF MM

® prima scelta
O scelta alternativa

VA [P C[e]e]e

M[_[ [Ofefe
S Id DORERBD

[N |

S| e[0
[H| "o D
==
R
. 0105|832
codice Siglgia|a
catalogo w S RC hm =HEEEE
M270BF10 10,00 2,38 5,00 0,08 N[ 1|11
3
M270BF10 10,00 2,38 5,00 - )] %
M270BF12 12,00 3,18 6,00 0,08 (AR
M270BF12 12,00 3,18 6,00 — ]| E
M270BF16 16,00 4,76 8,00 0,08 § vl
M270BF16 16,00 4,76 8,00 - )] Ig
M270BF20 20,00 4,76 10,00 0,10 EE |
M270BF20 20,00 4,76 10,00 — ]| E
M270BF25 25,00 4,76 12,50 0,10 Ll
M270BF25 25,00 4,76 12,50 - )]
M270BF32 32,00 4,76 16,00 0,10 Ll
M270BF32 32,00 4,76 16,00 — R R

A310 WIDIA AR
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https://www.widia.com/it/it/products/p.2012698.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724704.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012718.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957538.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724743.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012728.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957541.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724742.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012748.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957542.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724709.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012758.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724745.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2012778.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6724707.html

M270 Testa sferica * BR MM

Frese a copiare ¢ Serie M270™

® prima scelta

O scelta alternativa

= PIC[e]eTe

M Ole[e
] K e O(0|O|e

N

S e|O
H ° °
==
81812/12|%
. B VY Q=
codice gigigia|2
catalogo w S RC hm =HiEEEE
M270BR10 10,00 2,38 5,00 - | g

3
M270BR12 12,00 3,18 6,00 0,08 1 - 1
M270BR12 12,00 3,18 6,00 - g
M270BR16 16,00 4,76 8,00 0,08 o o
M270BR16 16,00 4,76 8,00 - gl
“l

M270BR20 20,00 4,76 10,00 0,10 1 1
M270BR20 20,00 4,76 10,00 - | g
M270BR25 25,00 4,76 12,50 - g
M270BR32 32,00 4,76 16,00 - gl

WIDIAY
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https://www.widia.com/it/it/products/p.6901880.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957540.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901891.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.2957543.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901892.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901893.html
https://www.widia.com/it/it/products/p.6901894.html
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

M270 Testa sferica ® B10 » Guida alla selezione degli inserti

Lavorazione leggera

Uso generico

Lavorazione pesante

Gruppo

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35CM
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35CM
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C|
BF TN2505 BF WU10PM BF WU10P|
BF TN2505 F WU10PM BF WU10PM
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505

M270 Testa sferica e B12 » Guida alla selezione degli inserti

Lavorazione leggera

Uso generico

Lavorazione pesante

Gruppo

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BF TN2505 WP35CM WP35CM
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35CM
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C|
BF TN2505 BF WU10PM BF WU10PI
BF TN2505 BF WU10PM BF WU10PM
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505

M270 Testa sferica ® B16 » Guida alla selezione degli inserti

Lavorazione leggera

Uso generico

Lavorazione pesante

Gruppo

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BF TN6525 BR TN6540 BR WP35CM
BF TN6525 BR TN6540 BR WP35CM
BF TN6525 BR TN6540 BR WP35C|
BF TN6525 BF TN6525 BR WP35C|
BF TN6525 BF TN6525 BR WP35C|
BF TN2505 BF WU10PM BF WU10P|
BF TN2505 BF WU10PM BF WU10PM
BF TN2505 - - - -
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505

A312
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Frese a copiare ¢ Serie M270™
T

M270 Testa sferica  B20 » Guida alla selezione degli inserti

Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BR TN6540 BF TN6540 BF TN6540
BR TN6540 BF TN6540 BR WP35CM
BR TN6540 BR WP35CM BR WP35CM
BR TN6540 BR TN6540 BR TN6540
BR TN6540 BR TN6540 BR TN6540
BR TN2505 BR TN2505 - -
BR TN2505 BR TN2505 - -
- - BR TN6540 - -
- - BR TN6540 - -
- - BR TN6540 = =
_ — BR TN2505 = -

M270 Testa sferica ® B25 » Guida alla selezione degli inserti

Lavorazione leggera

Uso generico

Lavorazione pesante

Gruppo

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BR WP35CM WP35CM WP35CM
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35CM
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35CI
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35C|
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505
BR WP35CM - - - -
BR WP35CM - - - -
BF TN2505 BR WP35CM - -
BF TN2505 BR WP35CM BR WP35CM

M270 Testa sferica e B32 » Guida alla selezione degli inserti

Lavorazione leggera

Uso generico

Lavorazione pesante

Gruppo

materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35CM
BR WP35CM BR WP35CM BR WP35CM
BR WP35C BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35C BR WP35CM BR WP35C|
BR WP35C BR WP35CM BR WP35C|
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505
BR WP35CM - - = =
BR WP35CM - - - -
BR WP35CM BR WP35CM - -
BF TN2505 BF TN2505 BF TN2505

WIDIAY
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

Velocita iniziali consigliate [m/min] e Testa sferica M270

n?;t”e"r'i’;’" TN2505 TN6525 TN6540 WP35CM WU10PM
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240 455 395 370 = = =
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170 280 255 230 - - -
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140 255 230 205 = = =
4 - - - 235 170 145 180 130 110 190 175 160 - - -
5 = = = 310 235 200 240 180 150 260 230 210 = = =
6 - - - 205 160 130 160 120 100 160 135 110 - - -
1 = = = 190 120 80 130 80 60 205 185 155 = = =
2 - - - 120 80 50 80 50 40 185 160 140 - - -
g - = - 125 80 55 85 50 40 145 130 115 - = -
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180 295 265 240 295 265 240
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140 235 210 190 230 205 190
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125 195 175 160 195 175 160
1 _ - _ —_ - _ _ - _ _ - _ _ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 _ - _ —_ - _ _ - _ _ - _ _ - _
1 = = = = = = 50 35 30 = = = = = =
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - -
3 = = = = = = 70 40 30 = = = = = =
4 - - - - - - 60 30 25 66 50 33 - - -
1 175 140 95 = = = = = = = = = 160 130 90
2 175 140 95 - - - - - - - - - - - -
3 140 115 80 - = - - = - - = - - = -

NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.

Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, é necessario diminuire la velocita.

A314
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Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270 « B10 =
>
>
- - =
Lavorazione vsorenenen Lavorazione @
leggera 9 pesante )
A 4,76mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 0,12 [ 0,23 | 042 0,08 [ 0,6 | 0,29 0,06 [ 0,12 | 0,21 0,05 [ 0,0 [ 0,18 0,05 [ 0,10 [ 0,17 BF
BR 0,19 [ 0,29 | 051 014 [ 0,20 | 0,35 010 | 0,15 | 0,25 009 | 0,13 | 022 0,08 [ 012 | 0,220 BR
A 2,38mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 0,14 [ 0,27 | 0,49 0,10 [ 0,19 | 0,34 0,07 [ 0,4 [ 0,25 0,06 [ 0,42 [ 0,21 0,06 [ 0,11 [ 0,19 BF
BR 022 | 034 | 061 0,16 | 0,24 | 0,40 012 | 0,17 | 0,29 010 | 0,45 | 0,25 0,09 [ 014 | 023 BR
A 1,19mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 0,18 | 0,36 | 0,68 0,13 [ 0,25 | 045 0,09 [ 0,18 | 032 008 [ 0,16 [ 028 0,08 | 0,15 [ 0,25 BF
BR 029 | 046 | 084 021 | 031 | 054 015 | 0,23 | 0,39 013 | 0,20 | 0,33 0,12 | 0,18 | 0,30 BR
A 0,60mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 025 [ 051 [ 1,02 0,18 [ 0,34 [ 0,63 0,13 [ 0,25 | 044 011 [ 0,22 [ 0,38 0,10 [ 0,20 [ 0,35 BF
BR 041 | 066 | 134 028 | 044 | 0,76 021 | 0,31 | 0,558 018 | 0,27 | 045 017 | 025 | 041 BR
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270 e B12
Lavorazione n Lavorazione
Uso generico
leggera pesante
A 5,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BR 0,13 [ 0,29 | 0,43 0,09 [ 0,20 | 0,30 007 [ 0,5 [ 022 0,06 | 0,13 | 0,19 0,06 [ 0,12 | 0,18 BR
BF 021 | 0,39 | 058 015 | 0,27 | 040 011 | 0,20 | 0,29 0,10 | 0,18 | 025 0,09 | 0,16 | 028 BF
A 2,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BR 0,15 [ 0,33 | 0,50 011 [ 0,24 | 0,35 008 [ 0,7 [ 026 0,07 | 0,15 [ 0,22 0,06 [ 0,14 | 0,20 BR
BF 024 | 046 | 0,69 017 | 0,32 | 047 013 | 0,23 | 0,34 011 | 0,20 | 029 010 | 0,18 | 027 BF
A 1,25mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BR 020 [ 045 | 0,68 014 [ 0,31 [ 0,46 011 [ 0,23 [ 034 0,09 [ 0,20 [ 0,29 0,08 [ 0,18 | 0,27 BR
BF 032 | 061 | 094 023 | 042 | 062 017 | 0,31 | 045 015 | 0,26 | 0,38 013 | 0,24 | 035 BF
A 0,63mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BR 028 [ 0,63 | 099 020 | 043 [ 064 0,15 [ 0,31 [ 0,46 0,13 [ 0,27 [ 0,40 012 [ 0,25 | 0,36 BR
BF 045 | 0,89 | 142 031 | 058 | 0,87 023 | 042 | 061 020 | 0,36 | 0,53 0,18 | 0,33 | 048 BF

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270 e B16

Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,14 [ 0,28 | 0,45 0,10 [ 0,20 [ 0,31 0,08 [ 0,15 [ 0,23 0,07 [ 0,43 | 0,20 0,06 [ 0,12 [ 0,18 BF
BR 021 | 0,38 | 059 015 | 0,27 | 041 011 | 0,20 | 0,30 010 | 0,47 | 0,26 009 | 016 | 024 BR
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,16 | 0,33 [ 0,52 0,12 | 0,23 [ 0,36 0,09 [ 0,17 [ 0,27 0,08 [ 0,45 | 0,23 0,07 [ 0,44 [ 0,21 BF
BR 024 | 045 | 0,69 017 | 0,31 | 048 013 | 0,23 | 035 011 | 0,20 | 0,30 010 | 0,18 | 0,28 BR
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 021 [ 044 [ 0,70 0,15 [ 0,31 [ 048 0,11 [ 0,23 [ 035 0,10 [ 0,20 | 0,30 0,09 [ 0,18 | 0,28 BF
BR 032 | 0,60 | 094 023 | 042 | 063 017 | 0,31 | 046 015 | 0,26 | 0,40 013 | 0,24 | 0,36 BR
A 1,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 029 [ 061 [ 0,99 021 [ 043 [ 0,66 0,16 | 0,31 [ 048 014 [ 0,27 [ 042 012 [ 0,25 [ 0,38 BF
BR 044 | 085 | 138 031 | 057 | 0,88 023 | 042 [ 0,63 020 | 036 | 054 0,18 | 0,33 | 0,50 BR

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.

Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270 ¢ B20

Lavorazione

Uso generico

Lavorazione

leggera pesante
A 10,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 0,19 [ 0,24 [ 0,40 0,13 [ 0,17 [ 0,28 0,10 [ 0,13 [ 0,21 0,09 [ 011 [ 0,18 0,08 [ 0,10 [ 0,17 BF
BR 024 | 0,38 | 065 017 | 0,27 | 046 013 | 0,20 | 034 011 | 0,47 | 0,30 010 | 0,16 | 027 BR
A 5,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dellinserto
BF 022 [ 028 [ 046 [ 015 [ 0,20 [ 033 | 012 [ 0,45 [ 024 | 010 [ 0,43 [ 021 [ 009 [ 0,42 | 0,19 BF
BR 027 | 044 | 0,76 020 | 0,31 | 058 015 | 0,23 | 0,39 013 | 0,20 | 0,34 012 | 0,18 | 031 BR
A 2,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 0% 30% 40-100% dell’inserto
BF 028 [ 0,37 | 0,61 020 [ 0,27 [ 0,43 0,15 [ 0,20 | 0,32 0,13 [ 0,17 | 0,28 0,12 [ 0,6 | 0,25 BF
BR 0,36 | 058 | 1,01 026 | 041 | 0,70 0,19 | 0,30 | 052 017 | 0,26 | 045 015 | 0,24 | 041 BR
A 1,25mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,39 [ 0,51 [ 0,85 028 [ 0,36 [ 0,59 021 [ 0,27 [ 044 0,18 [ 0,23 [ 0,38 017 [ 0,21 [ 0,35 BF
BR 050 | 081 | 144 0,36_| 056 | 097 026 | 042 | 071 023 | 036 | 061 021 | 0,33 | 0,56 BR

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270  B25 =
>
>
" T =
Lavorazione Uso generico Lavorazione @
leggera pesante =
A 12,50mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,17 [ 0,31 [ 0,50 0,13 [ 0,22 [ 0,36 0,09 [ 0,16 [ 0,26 0,08 [ 0,14 [ 023 0,08 [ 0,13 [ 0,21 BF
BR 024 | 0,38 | 065 017 | 0,27 | 046 013 | 0,20 [ 034 011 | 0,47 | 0,30 010 | 0,16 | 027 BR
A 6,25mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 020 [ 0,35 [ 0,58 015 [ 0,25 | 041 011 [ 0,19 [ 0,30 0,09 [ 0,16 [ 027 0,09 [ 015 [ 024 BF
BR 027 | 044 | 076 020 | 0,31 | 0,553 015 | 0,23 | 0,39 0,13 | 0,20 | 0,34 012 | 0,18 | 0,31 BR
A 3,13mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 027 [ 047 [ 077 | 019 [ 033 [ 054 | 014 [ 025 | 040 | 012 [ 021 | 035 | 011 [ 020 | 032 BF
BR 0,36 | 058 [ 1,02 026 | 041 | 0,70 019 | 0,30 | 052 017 | 0,26 | 045 015 | 0,24 | 041 BR
A 1,56mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,37 [ 0,65 [ 1,09 026 | 0,46 [ 0,75 0,19 [ 0,34 [ 055 0,17 [ 0,29 [ 047 0,15 [ 0,27 [ 043 BF
BR 050 | 081 | 144 0,36 | 056 [ 097 026 | 042 | 071 023 | 036 | 061 021 | 0,33 | 0,56 BR
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e Testa sferica M270  B32
Lalvorazione Uso generico Lavorazione
eggera pesante
A 16,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 0,17 [ 0,30 [ 047 0,13 [ 0,22 [ 0,34 0,09 [ 0,16 [ 0,25 0,08 [ 0,14 [ 022 0,08 [ 0,43 [ 0,20 BF
BR 023 | 0,38 | 059 017 | 0,27 | 042 013 | 0,20 | 031 011 | 0,47 | 027 010 | 0,16 | 025 BR
A 8,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% 10% 0% 30% 40-100% dell’inserto
BF 020 [ 0,35 | 0,55 0,15 | 0,25 | 0,39 0,11 [ 0,19 [ 0,29 0,09 [ 0,16 | 0,25 0,09 [ 0,45 [ 0,23 BF
BR 027 | 043 | 0,69 019 | 0,31 [ 049 014 | 0,23 | 036 013 | 0,20 | 032 012 | 0,18 | 0,29 BR
A 4,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% dell’inserto
BF 026 | 0,46 [ 0,72 0,19 [ 0,33 [ 051 0,14 [ 0,25 [ 0,38 0,12 [ 0,21 [ 0,33 0,41 [ 0,20 [ 0,30 BF
BR 035 | 0,57 | 0,92 025 | 041 [ 064 019 | 0,30 | 048 017 | 0,26 | 041 015 | 0,24 | 0,38 BR
A 2,00mm di profondita di taglio assiale (ap)
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % della profondita di taglio radiale (ae) Geometria d
dell’inserto 5% 10% 20% 30% 40-100% ell’inserto
BF 0,36 | 0,64 [ 1,01 026 | 045 [ 071 0,19 [ 0,34 [ 052 017 [ 0,29 [ 045 0,15 [ 0,27 | 041 BF
BR 049 | 080 | 1,28 035 | 056 | 0,89 026 | 042 | 065 023 | 0,36 | 057 021 | 0,33 | 052 BR
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Selezione dell’inserto corretto e condizioni di taglio idonee all’applicazione

1. Stile di inserto: Considerazioni per la selezione dell’inserto corretto

Geometria BR Geometria BF
Scelte dell’inserto e delle qualita
® Prima scelta
O Scelta alternativa
Qualita WP35CM WU10PM TN2505
Operazioni di sgrossatura e o
Operazioni di finitura O d
Macchina a bassa rotazione (giri/min) ® o
Aree piane o spianatura (inclinazione <10°) L o
Lavorazione pesante o o
Sporgenze instabili e/o lunghe L4 o
HSM o lavorazione su 5 assi (valori ap/ae inferiori) L4 o

2. Calcolo del diametro effettivo e della velocita di superficie risultante

E importante considerare il diametro
effettivo (Deff) quando si utilizzano
profondita di taglio minori, per calcolare
correttamente i valori RPM. Per calcolare
il valore Deff in caso di lavorazione

di superfici piane o nel caso in cui
I'inclinazione sia inferiore o uguale a 10°,
utilizzare la formula seguente, quindi
utilizzare il valore per i calcolo dei giri/min
anziché il diametro totale dell’inserto (D1).

Deff = yD12(D1-2Ap1)?

In caso di inclinazioni di lavorazione
comprese tra 11° e 55°, & necessaria
un’ulteriore modifica di ve. Applicare il
fattore “k” dalla formula per calcolare
il valore corretto di vc (vceff). Il valore
corretto consente, quindi, di calcolare
il valore appropriato di RPM per
I'utensile.

_ 1
“= on [ + arcCos (1-(2 (Ap1/D1))]

veff=v_ XKk

Valori iniziali per le operazioni di semifinitura sui tipi di materiali piu comuni (rapporto L/D <3 x D1)

M270 si utilizza generalmente nelle operazioni di semi-finitura e finitura. Le condizioni Ap1/ae dipendono dal tipo di operazione. Come regola generale: Ap1/ae < 0,05D.

Diametro utensile
210 212 216 220 @25 232
rec. max. (mm) rec. max. (mm) rec. max. (mm) rec. max. (mm) rec. max. (mm) rec. max. (mm)
ifz (mm ifz (mm ifz (mm/ ifz (mm ifz (mm ifz (mm
Materiale Api ae |dente)| Api ae |dente)| Api ae |dente)| Api ae |dente)| Api ae |dente)| Api ae |dente)
Acciaio dolce <250 HB 0,7 0,7 0,2 0,8 0,8 0,2 1,1 1,1 027 | 13 13 | 027 | 1,7 1,7 0,3 2,1 21 0,3
Acciaio ad alta resistenza
0,5 05 | 0,15 | 0,6 0,6 0,2 0,8 08 | 025 1 1 025 | 1,3 13 | 0,25 1,6 16 | 025
33-44 HRC
Acciaio temprato 1 4 4 2 22 7 7 22 2 11 11 2
44-55 HRC 03 [ 03 |015| 04 | 04 | 02 | 05 | 05 [ 022 | 07 | 07 | 022 | 08 | 08 | 025 | 1, 1|02
Ghisa grigia GG25... 1 1 0,2 1,2 12 | 025 | 16 16 | 025 2 2 025 | 25 25 0,3 3,2 3,2 0,3
Ghisa nodulare GGG60... | 0,7 0,7 0,2 0,8 08 | 0,25 1,1 1,1 025 | 13 13 1025 | 1,7 1,7 0,3 2,1 21 0,3
Ao WIDIA MR
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M270 Toroidale e Attacco filettato » Sistema metrico =
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(7]
3
=
G3X
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D DPM G3X L L2 WF r4 ZU inserto (giri/min) interno kg
M270TD012M08 12 13 8,5 M8 42 25 10 1 2 M270TF12R.. 55000 Yes 0,02
M270TD016M08 16 13 85 M8 47 30 10 1 2 M270TF16R.. 53000 Yes 0,09
3976544 M270TD020M10 20 18 10,5 M10 59 40 14 1 2 M270TF20R.. 52000 Yes 0,07

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

Toroidale M270 e Stelo cilindrico e Sistema metrico

D
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D D3 L L2 Y4 ZU inserto (giri/min) interno kg
M270TDO010A10L120 10 10 9 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Yes 0,06
M270TD012A12L140 12 12 11 140 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Yes 0,09
M270TD016A16L160 16 16 14 160 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Yes 0,19
M270TD020A20L 180 20 20 18 180 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Yes 0,35

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

Toroidale M270 e Stelo cilindrico in metallo duro e Sistema metrico

D3—
D1l el = = = = = D
- R —
<// L
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D D3 L L2 Z ZU inserto (giri/min) interno kg
M270TD010A10L120C 10 10 9 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Yes 0,11
M270TD010A10L150C 10 10 9 150 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Yes 0,14
M270TD012A12L120C 12 12 11 120 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Yes 0,15
M270TD012A12L160C 12 12 11 160 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Yes 0,22
M270TD016A16L140C 16 16 14 140 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Yes 0,32
M270TD016A16L180C 16 16 14 180 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Yes 0,44
M270TD020A20L150C 20 20 18 150 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Yes 0,52
M270TD020A20L200C 20 20 18 200 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Yes 0,74

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SIT!: INIDIA.COM O IWIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
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rﬁn ® prima scelta
3 O scelta alternativa
[P OC[e]e]e
M[_[ [Ofefe
4 DOEBPED
[N |
S| [e)
[H| o
==
nIwvo
R
codice Sig|e 25
catalogo w S RR hm =HEEEE
M270TF10R05 10,00 2,38 0,50 — L] ] IS
M270TF10R1 10,00 2,38 1,00 0,08 :' Ll
M270TF12R05 12,00 3,18 0,50 - v E
M270TF12R1 12,00 3,18 1,01 — ]| E
M270TF12R2 12,00 3,18 2,01 0,08 :' Ll
M270TF16R05 16,00 4,76 0,50 - vl E
M270TF16R1 16,00 4,76 1,01 — ]| E
M270TF20R05 20,00 4,76 0,50 — ]| g
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

Guida alla selezione degli inserti ¢ M270 Toroidale

Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
TF WU10PM TF WU10PM TF WU10PM
TF WU10PM TF WU10PM TF WU10PM
TF WU10PM TF WU10PM - -
TF WU10PM - - - -
TF WU10P - - - -
TF WU10P TF WU10PM - -
TF WU10P TF WU10PM - -
TF WU10PM - - - -
TF WU10PM - - - -
TF WU10PM - - - -
TF TN2505 TF WU10PM - -
Velocita iniziali consigliate [m/min] ¢ M270 Toroidale
Gruppo TN2505 TN6525 TN6540 WP35CM WU10PM
materiali
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240 455 395 370 - - -
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170 280 255 230 - - -
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140 255 230 205 - - -
4 - - - 235 170 145 180 130 110 190 175 160 - - -
5 - - - 310 235 200 240 180 150 260 230 210 - - -
6 - - - 205 160 130 160 120 100 160 135 110 - - -
1 - - - 190 120 80 130 80 60 205 185 155 - - -
2 - - - 120 80 50 80 50 40 185 160 140 - - -
3 - - - 125 80 55 85 50 40 145 130 115 - - -
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180 295 265 240 295 265 240
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140 235 210 190 230 205 190
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125 195 175 160 195 175 160
1 = = - — = — — = — — = — — - —
2 - - - - - - _ - - - - - _ - _
3 - - - - - - - - - - - - _ - _
1 - - - - - - 50 35 30 - - - - - -
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - -
3 - - - - - - 70 40 30 - - - - - -
4 - - - - - - 60 30 25 66 50 33 - - -
1 175 140 95 - - - - - - - - - 160 130 90
2 175 140 95 - - - - - - - - - - - -
3 140 115 80 - - - - - - - - - - - -
NOTA: Le velocita iniziali di PRIMA scelta sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] ¢ M270 Toroidale
Lavorazione . Lavorazione
leggera Yep e pesante
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% | 10% 20% 30% | 40-100% dell’inserto
TF 012 [ 0,37 | 062 | 009 | 0,26 [ 043 | 006 [ 019 [ 031 | 006 [ 0,47 [ 027 | 005 | 0,15 [ 025 TF

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

M270 ad alto avanzamento e Stelo cilindrico ¢ Sistema metrico

D3
N  E
ol fe .
. Ap1 max
L2
L

numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D D3 L L2 Ap1 max Y4 ZU inserto 1 (giri/min) interno kg
3026514 M270TD010A10L120 10 10 9 120 45 0,6 1 2 M270HF10 57000 Yes 0,06
M270TD012A12L140 12 12 11 140 50 0,6 1 2 M270HF12 55000 Yes 0,09
M270TD016A16L160 16 16 14 160 57 0,9 1 2 M270HF16 53000 Yes 0,19

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi a tasca.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M270 ad alto avanzamento e Stelo cilindrico in metallo duro ¢ Sistema metrico

D3
—
o g - b
/ . Ap1 max
L2
L
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D D3 L L2 Ap1 max r4 ZU inserto 1 (giri/min) interno kg
M270TD010A10L120C 10 10 9 120 45 0,6 1 2 M270HF10 57000 Yes 0,11
M270TD010A10L150C 10 10 9 150 45 0,6 1 2 M270HF10 57000 Yes 0,14
M270TD012A12L120C 12 12 1 120 50 0,6 1 2 M270HF12 55000 Yes 0,15
M270TD012A12L160C 12 12 11 160 50 0,6 1 2 M270HF12 55000 Yes 0,22
M270TD016A16L140C 16 16 14 140 57 0,9 1 2 M270HF16 53000 Yes 0,32
3926543 M270TD016A16L180C 16 16 14 180 57 0,9 1 2 M270HF16 53000 Yes 0,44

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi a tasca.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.

M270 ad alto avanzamento ¢ Toroidale ¢ Attacco filettato e Sistema metrico

DPM
| R
AR
ol A N H\ﬂl\\\\\\ﬁ\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ : b
ng‘ O
|
T
LWF
o Ap1 max
L2
L
numero codice max refrigerante
d’ordine catalogo D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z ZU inserto 1 (giri/min) interno kg
M270TD012M08 12 13 8,5 M8 42 25 10 0,6 1 2 M270HF12 55000 Yes 0,02
M270TD016M08 16 13 8,5 M8 47 30 10 0,9 1 2 M270HF16 53000 Yes 0,09

NOTA: ZU = denti effettivi.
Z = numero delle sedi a tasca.
NOTA: Tutti i ricambi, ad eccezione delle viti degli inserti, devono essere ordinati separatamente.
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

M270 ad alto avanzamento ¢ HF

® prima scelta
O scelta alternativa

o @ @O0
/ (M| | [Ofe]e
AN Id DRBERBED
[N
S| (9
[H] e °
==
2/8/2/0/x
) B0V 82
codice gigiglala
catalogo w LI S RR RT hm =HEEEE
S| IS
M270HF10 10,00 10,50 2,38 0,63 1,15 0,08 = =
x| ==
M270HF12 12,00 12,40 3,18 0,75 1,40 0,08 E N
M270HF16 16,00 16,70 4,76 1,00 1,90 0,08 1 E )
Guida alla selezione degli inserti ¢ M270 ad alto avanzamento
Gruppo Lavorazione leggera Uso generico Lavorazione pesante
materiali Geometria Qualita Geometria Qualita Geometria Qualita
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN2505 HF TN6525 - -
HF TN2505 HF TN6525 - -
HF TN6525 HF TN6540 = =
HF TN6525 HF TN6540 - -
HF TN6525 HF TN6540 HF TN6540
HF TN2505 HF TN2505 HF TN6525
PER LE PARTI DI RICAMBIO, VISITARE | SITI: [FIDIA.COM O IWIDIANOVO.COM.
LE VITI DI MONTAGGIO NON SONO INCLUSE NELLA CONFEZIONE STANDARD.
G WIDIA a3
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Frese a copiare ¢ Serie M270™

m
=
5 Velocita iniziali consigliate [m/min] e M270 Ad alto avanzamento
=
>
=
7]
=
3 n?;;‘gf':h TN2505 TNB525 TNB540 WP35CM WU10PM
1 550 420 360 410 320 280 360 280 240 455 395 370 - - -
2 320 240 205 320 250 215 250 190 170 280 255 230 - - -
3 320 240 205 280 215 185 215 170 140 255 230 205 - - -
4 - - - 235 170 145 180 130 110 190 175 160 - - -
5 - - - 310 235 200 240 180 150 260 230 210 - - -
6 - - - 205 160 130 160 120 100 160 135 110 - - -
1 - - - 190 120 80 130 80 60 205 185 155 - - -
2 - - - 120 80 50 80 50 40 185 160 140 - - -
3 - - - 125 80 55 85 50 40 145 130 115 - - -
1 400 300 250 275 245 220 220 205 180 295 265 240 295 265 240
2 540 365 280 215 190 180 175 155 140 235 210 190 230 205 190
3 310 190 155 180 160 145 155 145 125 195 175 160 195 175 160
1 = = = = = = = = = = = = o =
2 - - - - - - - - - - - - - -
3 = o = = = = = o = o = = = =
1 - - - - - 50 35 30 - - - - -
2 - - - - - 25 20 10 - - - - -
3 - - - - - 70 40 30 - - - - -
4 - - - - - 60 30 25 66 50 33 - - -
1 175 140 95 - - - - - - - - 160 130 90
2 175 140 95 - - - - - - - - - - -
3 140 115 80 - - - - - - - - - - -
NOTA: Le velocita INIZIALI consigliate sono in grassetto.
Quando lo spessore medio del truciolo aumenta, & necessario diminuire la velocita.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] ¢ M270 Ad alto avanzamento ¢ HF10
Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell'inserto 5% | 10% | 20% 30% | 40-100% dell'inserto
HF 101 [ 1657 [ - | o067 [ 097 [ 141 | 048 [ 069 [ 097 | 042 [ 059 [ 0583 | 038 [ 054 [ 075 HF
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e M270 Ad alto avanzamento ¢ HF12
Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dell’inserto 5% 10% | 20% 30% 40-100% dell’inserto
HF 091 [ 1,53 [ 281 | 061 | 09 [ 143 | 045 [ 0,69 [ 099 | 039 [ 059 | 085 | 035 [ 054 [ 0,77 HF
NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
Avanzamenti iniziali consigliati [mm] e M270 Ad alto avanzamento ® HF16
Lavorazione Uso generico Lavorazione
leggera pesante
Avanzamento per dente programmato (fz)
Geometria in base alla % di ingaggio radiale (ae) Geometria
dellinserto 5% | 10% | 20% 30% | 40-100% dellinserto
HF 103 [ 1,60 [ 334 [ 069 [ 1,00 [ 150 | 050 [ 0,71 [ 1038 | 043 | 061 | 08 | 039 [ 056 | 0380 HF

NOTA: Usare il valore di “lavorazione leggera” come velocita di avanzamento iniziale.
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Applicazione di utensili ad alto avanzamento

Frese a copiare ¢ Serie M270™

Consigliato nel caso in cui sia necessaria una

sporgenza lunga a causa di forze radiali ridotte.
Rapporto massimo L/D di 10 x D.

rapporto L/D % di riduzione di Ap1 max % di riduzione di vc
<4 0% 0%
4<L/D<7 55-65% 10-15%
>8 65-75% 20-30%

Il concetto di elevata velocita di avanzamento basa la propria strategia su una ridotta profondita di taglio e valori di fz elevati,
che comportano maggiori volumi di truciolo asportato e produttivita con I'impiego di forze radiali ridotte.

1L43SNI V vdN1vS3dd

Valori modesti di Ap1 e maggiori
velocita di avanzamento generano forze
di taglio inferiori rispetto alle strategie di
fresatura convenzionali.

In caso di programmazione CAM, e
possibile programmare gli utensili come
tipi toroidali utilizzando il valore Rt come
raggio dell’inserto.

Informazioni di programmazione generali per I'applicazione di M270 ad alto avanzamento

diametro utensile 210 212 213 216 217 220
Ap1 iniziale raccomandato (mm) 0,40 0,40 0,40 0,60 0,60 0,75
Programmazione CAM di Rt 1,15 1,40 1,40 1,90 1,90 2,30
fz consigliato per scopi generici 0,45 0,55 0,55 0,60 0,60 0,70
fz consigliato per 45 HRC (circa) 0,40 0,45 0,45 0,55 0,55 0,65
fz consigliato per 55 HRC (circa) 0,30 0,35 0,35 0,45 0,45 0,50

NOTA: Utilizzare due denti effettivi per il calcolo dell’avanzamento.
Per materiali superiori ai 45 HRC, si consiglia di regolare il valore massimo di ae sul 55% del diametro di taglio e di non utilizzare pit del 50% del valore

massimo di Ap1.

Benché sia possibile anche il taglio centrale, si consiglia di utilizzare un angolo di rampa di 0,5°.—1,0° per garantire un funzionamento regolare.
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