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Kopirovaci frézy
Predstaveni rady M170

WIDIAY

|dedlni reSeni pro vyrobu forem a nast

roju « Rada M170

Rada M170 s tuhym provedenim télesa nastroje a standardni velikosti bFitovych
destiCek prinasi nejvyssi vykonnost a nejlepsi pomér cena/vykon ve své trideé pri
obrabéni vysoce pevnych a tvrdych materiald.

¢ poniklované téleso nastroje vykazuje

e Frézovaci télesa se zavitovou stopkou
a nastréné provedeni.

* Vysoky pocet zubl pro optimalni HSM.

e vysoce presné lisované britové
desticky (PSTS) jsou idedlnim FeSenim

pro vyrobu forem a zapustek. Vysoky pocet zubll ———=a

pro optimalni HSM.

Vlyjimecné zavrtavaci —— =
schopnosti.

Vnitini rozvod
chladici kapaliny.

A134

Tvrdé niklovana télesa nastroju.

Pfidavné upinani bfitovych
desticek (vybrana frézovaci télesa).



WIDIAY Kopirovaci frézy

Predstaveni rady M170

KOpII’OVﬁCI M170 RDO7.. ! Geometrie
frézy Maximalni hloubka fezu: (&\\\\ bfitovych destiCek | Doporucené pouziti
3,5 mm ;

Prdmér: 12 mm-35 mm
Strany: A136-A143

MH Prvni volba pro vSechny aplikace.

o

M170 RD1003.. Geometrie
Maximalni hloubka Fezu: bfitovych destiCek | Doporucené pouZiti
5,0 mm
>
Nejlepsi volba pro univerzalni pouziti ~(]N_)
Prumér: 20 mm-52 mm c @n na v8ech materidlech a pfi véech =
Strany: A144-A149 ) 5’ > — MM aplikacich. N
b ot ZaruCuije nizké fezné sily. g
2
o
o
X
Prvni volba pro téZké obrabéni. °
Vhodné pro obrabéni pevnostnich q—’.
oceli, litin a tvrzenych materilt. 9
=
[72)
\©
=
N\—
8
M170 RD12T3.. o | Geometie 2
Maximalni hloubka fezu: 2 ‘.\\'\\\ bFitovych destiCek | Doporucené pouziti N
Y
6,0 mm o 9
('S

Nejlepsi volba pro univerzalni pouziti
na véech materidlech a pfi véech
aplikacich.

Prdmér: 24 mm-100 mm
Strany: A150-A155
Zarucuje nizké fezné sily.

Prvni volba pro tézké obrabéni.

Vhodné pro obrabéni pevnostnich
oceli, litin a tvrzenych materiald.

©

M170 RD1604..

Maximalni hloubka Fezu:
8,0 mm

Geometrie
bfitovych desti¢ek | Doporucené pouziti

Nejlepsi volba pro univerzalni pouziti
na véech materialech a pfi véech
aplikacich.

Pramér: 32 mm-125 mm
Strany: A156-A159

e [CCe]

(¥

Zarucuje nizké fezné sily.

Prvni volba pro téZké obrabéni.

Vhodné pro obrabéni pevnostnich
oceli, litin a tvrzenych materialt.
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Kopirovaci frézy « Rada M170 WlDlAW
Frézovaci télesa M170 e RDO7T1..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju. /Q
e Konstrukce pro maximalni vykonnost. .
¢ |dedlni pro vyrobu forem a néstroju.

L __DPM

D1 max D1 -

Ap1max __.| “,

L2

EM170
Max. zavrtavaci

- Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z thel max otacky Vnitini chlazeni kg
EI\‘.) 3935336 M170D012Z02M06RDO7T 12 5 10 65 M6 18 7 3,5 2 22.0° 26200 Ano 0,02
= 3935337 M170D012Z02M08RDO7T 12 5 13 85 M8 23 10 3,5 2 22.0° 26200 Ano 0,02
g 3935338 M170D015Z03M08RDO7T 15 8 13 85 M8 18 10 3,5 3 11.0° 21200 Ano 0,02
>
2
g  mM170  Nahradni dily
X
;, D1 max Sroub bfitové destiCky Nm klic typu Torx
o) 12 193.364 1,0 12147549000
= 15 193.364 1,0 12147549000
(72}
\@©
c
8
> Q
N
‘O
1
L

BHTCA

Cel 2
AL §C

D1 max | D1

Ap1 max___|
L2
L
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 BHTCA Apimax| Z thel  maxotacky Vnitfni chlazeni kg
3935339 M170D012Z02A12RD07TL100 12 5 12 100 20 - 3,5 2 22.0° 26200 Ano 0,1
3935340 M170D012Z02A16RD07TL120 12 5 16 120 60 2.0° 3,5 2 22.0° 26200 Ano 0,1
3935341 M170D012Z02A16RD07TL140 12 5 16 140 80 1.5 3,5 2 22.0° 26200 Ano 0,2
3935342 M170D015Z03A16RD07TL130 15 8 16 130 60 0.5 3,5 3 11.0° 21200 Ano 0,1
B M170  Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové destiCky Nm klic typu Torx
12 193.364 1,0 12147549000
15 193.364 1,0 12147549000

WIDIAY T
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Kopirovaci frézy « Rada M170
Britové desticky M170 e RDO7T1..

Y
B RDHX-MH PIc]e]e
M| | [o]e
KBe[o|o
® prvni volba m

O alternativni volba E [

H[ e
nIwno
o ||
|0 |0
22|12
Katalogové Cislo D S hm ===
RDHX07T1MOSNMH 7,00 1,98 0,08 oo®
WWW.WIDIA.COM WIDIA A137
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Kopirovaci frézy « Rada M170
Frézovaci t€lesa M170 e RD0702..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju.
e Konstrukce pro maximalni vykonnost.
¢ |dedlni pro vyrobu forem a néstroju.

1 L DPM
QNS K
D1 max D1 - / }/// — } } il - la@sx
—{= X II ]
Ap1 max ___| ‘,, WF
L2
®EM170
Max. zavrtavaci

- Objednaci Cislo Katalogové cislo Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
EI\‘.) 3926607 M170D015Z202M08RD07 15 8 13 85 M8 23 10 3,5 2 18.0° 21200 Ano 0,03
3= 3926608 M170D016Z03M08SRD07 16 913 85 M8 23 10 3,5 3 9.0° 21200 Ano 0,03
g 3926609 M170D020Z04M10RDO07 20 13 18 10,5 M10 30 14 3,5 4 12.5° 19600 Ano 0,06
8 3926610 M170D025Z05M12RD07 25 18 21 12,5 M12 35 19 3,5 5 8.5° 12700 Ano 0,10
S_ 3926611 M170D030Z05M16RD07 30 2329 17,0 M16 43 22 B85 5 6.5° 10600 Ano 0,20
o 3926612 M170D035Z06M16RD07 35 28 29 17,0 M16 43 22 3,5 6 4.8° 9900 Ano 0,23
X

°

-"o—’. B M170  Nahradni dily

-]
\8 D1 max Sroub bfitové destiCky Nm klic typu Torx

c 15 193.341 1,0 12147549000
‘6 16 193.341 1,0 12147549000

g 20 193.341 1,0 12147549000

S 25 193.341 1,0 12147549000
;:L: 30 193.341 1,0 12147549000

35 193.341 1,0 12147549000

D1max

Ap1 max —|

BHTCA
e C/

L2

EM170

Max. zavrtavaci

CClClelCC]C

-

- .- ‘_i
e

Objednaci cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 BHTCA Apimax |Z thel max otacky  Vnitfni chlazeni kg
3929403 M170D015Z202B16RD07 15 8 169040 1.0° 35 2 18.0° 21200 Ano 0,1
B M170 ¢ Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx
15 193.341 1,0 12147549000
Atas WIDIA WWVWIDIA.COM



WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Frézovaci télesa M170 e RD0702..

* Tvrdé niklovana télesa nastroju. /@
e Navrzeny pro maximalni vykonnost. .
¢ |deélni pro vyrobu forem a néastroju.

D1 max

Ap1max___| ‘k
L2
L
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 BHTCA Apimax |Z uhel max otacky Vnitfni chlazeni kg

3929404 M170D015Z02A16RD07L110 15 8 16 110 60 0.5 35 2 18.0° 21200 Ano 0,1 ﬁ
3929405 M170D015Z202A16RD07L150 15 8 16 150 60 0.5° 35 2 18.0° 21200 Ano 0,2 :g
3929406 M170D016Z03A16RD07L110 16 9 16 110 20 - 3,5 3 9.0° 21200 Ano 0,2 o
3929407 M170D016Z02A16RD07L150 16 9 16 150 30 - 3,5 2 9.0° 21200 Ano 0,2 ‘§
3929408 M170D020Z04A20RD07L115 20 13 20 115 30 = 3,5 4 12.0° 10600 Ano 0,3 \g
3929409 M170D020Z03A20RD07L140 20 13 20 140 40 - 3,5 3 12.0° 10600 Ano 0,3 8’

X

°
B M170 e Nahradni dily .ﬂo_’.
=]

D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx %’

15 193.341 1,0 12147549000 =

16 193.341 1,0 12147549000 ‘(_)

20 193.341 1,0 12147549000 %

N

‘0

}

('S
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Kopirovaci frézy « Rada M170 WlDlAW
Britové desticky M170 e RD0702..

8
&=

B RDPX-MH

O
o
[

[ |
0
[ )

©

@ prvni volba

O alternativni volba

[T o] Z[ =] =]}
[}
O
O

Katalogové Cislo D S hm
RDPX0702MOSNMH 7,00 2,38 0,08

®| TN2505 | ®
®| TN6525
®| TN6540

troje e Kopirovaci frézy '
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SILA. o
SPECIALNICH NASTROJU

Vysoce produktivni
presné nastroje
Frézovaci nastroje
a britové desticky

WIDIA v oblasti frézovani, soustruzeni a vrtani diky specialnim nastrojiim
znovu dokazuje své moznosti vyroby vysoce produktivnich a presnych
nastroju pro véechny obrabéci aplikace.

o Extrémni posuvy, vysoky pocCet britovych desticek.

 Odvod tepla z Fezné hrany zabranuje starnuti nastroje.

o kazety a britové destiCky s pajenymi brity s PCD urcené pro vyssi ibéry materialu.
e tuhé, klinové upinaci mechanismy eliminuji pohyb VBD v IGzku.

navstivte naSe webové stranky na www.widia.com.

WIDIAY



Kopirovaci frézy « Rada M170 WIDI AW"
Rezné podminky M170 e RDO?..

TN2505 \ TN6525 \ TN6540
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
..MH 0,07 0,08 0,11 0,07 0,10 0,12 0,07 0,10 0,15
M::&r'l,ailll%va vc (m/min)
1 — — — 345 270 230 290 225 190
2 — — — 240 185 160 200 150 130
8 — — — 200 155 135 170 130 110
4 — — — 210 160 135 170 130 110
5 — — — 175 125 105 145 105 90
6 — — — 230 175 145 190 145 120
7 — — — 175 135 115 145 110 95
8 — — — 155 115 95 130 95 80
9 — — — 135 95 80 110 80 65
ﬁ 10 190 150 130 175 140 125 145 115 105
;‘i_’ 1 130 90 80 115 90 70 95 70 55
o 12 240 220 150 220 170 145 185 140 120
g 13.1 210 150 130 190 140 115 160 115 95
o 13.2 110 80 70 95 70 60 80 60 50
g- 14.1 190 115 90 160 95 70
X M 14.2 155 90 70 130 75 55
° 14.3 115 70 55 95 55 45
-“o—’. 14.4 95 60 45 80 50 35
s 15 380 280 235 — — — — — —
3 16 290 215 185 — — — — — —
E 17 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 235 145 120 200 150 130 170 130 110
c>> 19 325 195 160 — — — — — —
#) 20 260 160 130 — — — — — —
I.t 21
22
23
24
25
26
27
28
29 Pocatecni hodnota posuvu (fz)
30 je tucnym pismem. PouZzijte
31 60 50 45 odpovidajici Feznou rychlost (vc).
32 50 40 35 Uvedeny posuv 1z je platny pro
celni frézovani s hloubkou
33 35 25 20 Fezu (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max.
34 30 20 15 Pro mensi hodnoty ae a ap
35 30 20 15 pouZijte uvedené kgquc“n{ o
5 o s | ety D= prum biios
37 70 45 35
38.1 130 105 80
38.2 130 105 80
39.1 110 85 65
39.2 110 85 65
tabulka koeficientu fz koeficient vc a koeficient fz
ae/D1 Koeficient fz 9 6,3 43 3,2 2,2 1,6 1,1
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 11 1
0,05 9 6,3 43 3,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,1 6,3 43 3,2 2,2 fznom =0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,2 43 3,2 2,2 1,6 vc nom =160 vc eff =160 x 1,3 = 208 m/min
0,4 3,2 2,2 1,6 1,1
A142



WlDlAW Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
M170 Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz e RDO7..

Zvolte spravné rezné podminky

1. posuv fz zavisi na velikosti Ap1 a ae
Pri pouziti kruhovych bitovych desticek mohou hodnotu hm ovlivnit

|
{ ‘
dva faktory: Ap1 a ae. Proto musi byt posuv fz upraven. —
ae g!-

Doporucené pocatecni hodnoty posuvu (fz) v zavislosti na velikosti Ap1 a ae:
Vzorovy priklad
$itka zabéru ae 10% 20% 30% 40% 50% 100% Je zvyraznen.
Ap1=0,5 0,59 0,42 0,34 0,30 0,26 0,19
Ap1 =0,75 0,50 0,36 0,29 0,25 0,22 0,16
Ap1=1 0,42 0,30 0,24 0,21 0,19 0,13 >
Apl=15 0,34 0,24 0,20 0,17 0,15 0,11 9
—
Ap1=3,5 0,22 0,16 0,13 0,11 0,10 0,08 e
(6]
©
Vzorové fezné podminky pro RD..07... Britové desticky pri kapsovani, pomér L/D = 2 x D: 8
L
[}
TN2505 [ TN6525 [ TN6540 N
posuv na zub fz (mm)/ae>50% °
bfitova desticka = RDPX0702MOSNMH min stred max min stred max min stred max Q9
v o
ae>50% Doporucend pocatecni hodnota 019 | 022 03 0,19 03 035 | 019 | 035 04 s
Ap1=0,5mm 7]
‘O
c
S - I 'c
®©
| >
2. Korekce Ap1 a vc v zavisloti na poméru L/D | S
Se zvySujicim se pomérem L/D nebo vylozenim muze dojit k vibracim z davodu nizsi P
tuhosti nastroje. Pro zaru¢eni dobrych vysledkl obrabéni doporu¢ujeme upravit hodnoty _ L.
Ap1 a vc podle nasleduiici tabulky: -
L
¢
L
Pomér L/D Ap1 max nizsi o % ve nizsi o % D
<2 0% 0%
2<L/D<4 65-75% 10-15%
>4 80-95% 20-40%
Doporucené rezne podminky
Sroubovicova interpolace do plného materialu
prumér min prumér max prumér Ap1 max na max Ap1 max pfi
nastroje otvoru otvoru otacku sestupny uhel zavrtavani
12 17 mm 17 mm 3,5 mm 22° 1 mm
15 18 mm 23 mm 2,8 mm 18° 2,2 mm
16 20 mm 25 mm 1,9 mm 9° 1,4 mm
20 28 mm 33 mm 3,5 mm 12° 1,5 mm
25 36,5 mm 43 mm 3,5 mm 8.5° 2,5mm
30 46,4 mm 53 mm 3,5 mm 6.5° 2,5mm

Dalsi detailni technické informace naleznete na strané E14.

A143
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Dimax | D1 @\\ﬁ t G3X
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T

Ap1 max ||

Kopirovaci frézy « Rada M170
Frézovaci t€lesa M170 e RD1003..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju.
e Konstrukce pro maximalni vykonnost.
¢ |dedlni pro vyrobu forem a nastroju.

J

JE

s_ |
5

L2
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z uhel max otacky  Vnitini chlazeni kg
ﬁ" 3934647 M170D020Z02M10RD10 20 10 18 10,5 M10 30 15 5,0 2 20.0° 15900 Ano 0,1
;qL_) 3934648 M170D025Z202M12RD10 25 1521 125 M12 35 19 5,0 2 8.0° 12800 Ano 0,1
o 3934649 M170D025Z03M12RD10 25 1521 12,5 M12 35 19 5,0 3 8.0° 12800 Ano 0,1
§ 3934650 M170D030Z04M16RD10 30 20 29 17,0 M16 43 22 5,0 4 10.0° 10600 Ano 0,2
\g 3934651 M170D035Z05M16RD10 35 2529 17,0 M16 45 22 5,0 5 8.5° 9100 Ano 0,2
8‘ 3934652 M170D042Z06M16RD10 42 32 29 17,0 M16 45 22 5,0 6 6.0° 7800 Ano 0,3
X
[ ]
9 B M170 ¢ Nahradni dily
o
® D1 max Sroub britové desticky Nm kli¢ typu Torx
\g 20 193.342 35 12148082400
‘6 25 193.342 35 12148082400
g 30 193.342 3,5 12148082400
S 35 193.342 3,5 12148082400
o 42 193.342 3,5 12148082400
L
—GL = e
D1 max | D1 - ==<3f = — H - D A
= = - |
Ap1 max e
L2
L
BM170
Max. zavrtavaci
Objednaci cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 Aplmax 4 uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
3940703 M170D020Z02B20RD10 20 10 20 110 40 5,0 2 20.0° 15900 Ano 0,2
3940708 M170D025Z03B25RD10 25 15 25 110 40 5,0 3 9.0° 12900 Ano 0,4
B M170 ¢ Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
20 193.342 35 12148082400
25 193.342 3,5 12148082400
A144 WIDIA WWW.WIDIA.COM



WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Frézovaci télesa M170 e RD1003..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju. /Q
e Konstrukce pro maximalni vykonnost. .
e |dedlni pro vyrobu forem a néstroju.

D1 max

Ap1max___| ‘k
L2
L
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 BHTCA Apimax |Z uhel max otacky Vnitini chlazeni kg

3940704 M170D020Z02A20RD10L 140 20 10 20 140 60 — 5,0 2 20.0° 15900 Ano 0,3 |\>f
3940705 M170D020Z02A25RD10L 160 20 10 25160 80 2.0° 5,0 2 20.0° 15900 Ano 0,5 :g
3940706 M170D020Z02A25RD10L180 20 10 25 180 100 1.5 5,0 2 20.0° 15900 Ano 0,5 o
3940707 M170D022Z02A20RD10L160 22 12 20 160 40 - 5,0 2 12.0° 14400 Ano 0,4 ‘;5
3940709 M170D025Z02A25RD10L180 25 1525180 70 = 5,0 2 9.0° 12800 Ano 0,6 \g
3940710 M170D025Z202A25RD10L220 25 15 25 220 100 - 5,0 2 9.0° 12800 Ano 0,7 8’
3940711 M170D028Z02A25RD10L200 28 18 25 200 40 — 5,0 2 15.0° 11300 Ano 0,7 %
2
e
. - 1
B M170 ¢ Nahradni dily g
D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx g
20 193.342 3,5 12148082400 3
22 193.342 3,5 12148082400 N
25 193.342 3,5 12148082400 I.dt,

28 193.342 3,5 12148082400

I WIDIAY
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Kopirovaci frézy « Rada M170 WlDlAW
Frézovaci télesa M170 e RD1003..

¢ Tvrdé niklovana télesa nastrojul. /@
e Konstrukce pro maximalni vykonnost. .
¢ |dedlni pro vyrobu forem a nastroju.

Ap1 max

o1
D1 max
mM170
Max. zavrtavaci
- Objednaci Cislo Katalogové cislo Dimax D1 D D6 L Apimax |Z uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
EI\‘J 3940712 M170D040Z05RD10 40 30 16 37 40 5,0 5 7.2° 9950 Ano 0,3
= 3940723 M170D042Z05RD10 42 32 16 37 40 5,0 5 5.8° 9500 Ano 0,3
g 3940724 M170D050Z06RD10 50 40 22 44 40 5,0 6 5.2° 7950 Ano 0,4
8 3940725 M170D052Z06RD10 52 42 22 44 50 5,0 6 3.0° 7650 Ano 0,5
P
o)
2
o B M170 ¢ Nahradni dily
@
o D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx Upinaci $roub s chladicimi drazkami
43 40 193.342 B85 12148082400 MS1294CG
~g 42 193.342 3,5 12148082400 MS1294CG
‘t_) 50 193.342 3,5 12148082400 MS2072CG
© 52 193.342 3,5 12148082400 MS2072CG
>
]
N
‘O
1
('8
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Britové desticky M170 e RD1003..

o
T~

B RDPX-MM

v e prvni volba

O alternativni volba

||
O
[ ]

7\
’
[T o] 2] =] =] ]
O

®| TN6525
®| TN6540

Katalogové Cislo D S hm ,\>~‘
RDPX1003MOSNMM 10,00 3,18 0,11 ‘0
=
©
©
>
2
o
o
X
[ ]
[))
® RDPX-MH PIlc[ele] &
— M ole =
K e|o|o b4
® prvni volba N c
O alternativni volba s d o
H ° g
glglel R
2EE N
~ .
Katalogové cislo D S hm === L
RDPX1003MOSNMH 10,00 3,18 0,12 eo|eo 0
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Kopirovaci frézy « Rada M170

Rezné podminky M170 e RD1003..

WIDIAY

TN2505 TN6525 TN6540
Geomﬁlt_;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.MM 0,10 0,13 0,16 0,10 0,13 0,20
..MH 0,13 0,15 0,17 0,13 0,18 0,20 0,13 0,18 0,25
Mg}(‘i:'l')?:;"a vc (m/min)
1 — —_ — 345 270 230 290 225 190
2 —_ —_ —_ 240 185 160 200 150 130
3 — —_ — 200 155 135 170 130 110
4 — — — 210 160 135 170 130 110
5 — — — 175 125 105 145 105 90
6 — —_ — 230 175 145 190 145 120
7 — —_ — 175 135 115 145 110 95
8 — —_ — 155 115 95 130 95 80
9 — —_ — 135 95 80 110 80 65
ﬁ" 10 190 150 130 175 140 125 145 115 105
:‘GL_J 11 130 90 80 115 90 70 95 70 55
o 12 240 220 150 220 170 145 185 140 120
g 13.1 210 150 130 190 140 115 160 115 95
o 13.2 110 80 70 95 70 60 80 60 50
~g- 141 190 115 90 160 95 70
X M 14.2 155 90 70 130 75 55
° 14.3 115 70 55 95 55 45
-“o—’. 14.4 95 60 45 80 50 35
> 15 380 280 235 — — — — — —
3 16 290 215 185 — — — — - —
‘E 17 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 235 145 120 200 150 130 170 130 110
c>> 19 325 195 160 — — — — — —
\El) 20 260 160 130 — _ — — _ —
I.t 21
22
23
24
25
26
27
28
29 Pocatecni hodnota posuvu (fz)
30 je tucnym pismem. PouZijte
31 60 50 45 odpovidajici Feznou rychlost (vc).
32 50 40 35 L!vec!eny posuv fz je platny pro
celni frézovani s hloubkou rezu
33 35 25 20 (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max.
34 30 20 15 Pro mensi hodnoty ae a ap
35 30 20 15 pouz“_ijife uvedené kgre!«fn( o
% o s w0 | leegey(Dopng b
37 70 45 35
381 130 105 80
38.2 130 105 80
39.1 110 85 65
39.2 110 85 65
tabulka koeficientu fz koeficient vc a koeficient fz
ae/D1 Koeficient fz 9 6,3 43 3,2 2,2 1,6 1,1
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,05 9 6,3 43 3,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,1 6,3 43 3,2 2,2 fznom=0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,2 43 3,2 2,2 1,6 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
0,4 3,2 2,2 1,6 11
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Kopirovaci frézy « Rada M170
M170 Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz ¢ RD1003..

Zvolte spravné rezné podminky

1. posuv fz zavisi na velikosti Ap1 a ae |

Pri pouziti kruhovych bfitovych desticek mohou hodnotu hm ovlivnit dva faktory: \ ‘
ae g!-

Ap1 a ae. Proto musi byt posuv fz upraven.

Doporucené pocatecni hodnoty posuvu (fz) v zavislosti na velikosti Ap1 a ae:

Sitka zabéru ae 10% 20% 30% 40% 50% 100% Vzorovy prikiad
Ap1=05 1,18 0,70 0,63 0,56 0,50 0,35 je zvyraznén.
Ap1=0,75 0,95 0,62 0,56 0,50 0,45 0,30
Apl=1 0,80 0,57 0,46 0,40 0,36 0,25
Apl =2 0,57 0,40 0,33 0,28 0,25 0,18
Ap1=3 0,46 0,33 0,27 0,23 0,21 0,15 >
Ap1=5 0,36 0,25 0,21 0,18 0,16 0,11 \q’\‘)
—
=
Vzorové fezné podminky pro RD..07... Britové desticky pfri kapsovani, pomér L/D = 2 x D: ‘g
>
TN2505 | TN6525 | TN6540 2
posuv na zub fz (mm)/ae>50% 8-
britova desticka = RDPX1003MOSN min stfed max min stfed max min stred max Y
Geometri(’ewf'\?lzné hrany | o 5004 Doporuﬁegiﬁ)iﬁftgﬁrgi hodnota _ _ _ 025 0,30 0,40 025 032 045 ;,
—— 'S
Geometrie fezné hrany Doporucena pocatecni hodnota =
MH ae>50% [ —— 025 | 032 | 040 | 025 | 035 | 055 | 025 | 045 | 0,65 :lg
o o =
. = g o N [
. [$]
2. Korekce Ap1 a vc v zavisloti na poméru L/D §
Se zvysujicim se pomérem L/D nebo vyloZenim muze dojit k vibracim z duvodu nizsi o
tuhosti nastroje. Pro zaruceni dobrych vysledku obrabéni doporucujeme upravit hodnoty Ja',
Ap1 a vc podle nasleduijici tabulky: — I:
) _
Pomér L/D Ap1 max nizsi o % % of vc to reduce $ L
<2 0% 0%
2<L/D<4 65-75% 10-15% b L
>4 80-95% 20-40% 3
D
LJ
Doporucené rezné podminky 1
Sroubovicova interpolace do plného materialu k5
prumér min prumér max prumér Ap1 max na max sestupny Ap1 max pfi primér nastroje
nastroje otvoru otvoru otacku thel zavrtavani
20 22 mm 30 mm 2,1 mm 20° 4 mm
22 24 mm 34 mm 2,1 mm 20° 2,4 mm
25 33 mm 40 mm 3,2 mm 8° 1,7 mm
28 36 mm 46 mm 5mm 15° 3,8 mm
30 40,6 mm 50 mm 5 mm 10° 3,4 mm
85) 50,7 mm 60 mm 5 mm 8,5° 3,4 mm
40 60,5 mm 70 mm 5 mm 7,2° 3,6 mm
42 64,5 mm 74 mm 5 mm 5,8° 3,6 mm
50 80,3 mm 90 mm 5 mm 5,2° 4 mm
52 85,8 mm 94 mm 5 mm 3° 2,2 mm

Dalsi detailni technické informace naleznete na strané E14.
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Kopirovaci frézy « Rada M170
Frézovaci télesa M170 ® RD12T3..

WIDIAY

>
N
(O]

i fr

Irovaci

troje e Kop

e -

ezovacl nas

-

Fr

e Tvrdé niklovana télesa nastroju.
e Konstrukce pro maximalni vykonnost.
¢ |dedlni pro vyrobu forem a nastroju.

¢

S Clle]e

D1 max

Apt maxf<——j WF
L2
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z uhel max otacky  Vnitini chlazeni kg
3930950 M170D024Z02M12RD12 24 1221 125 M12 35 19 6,0 2 15.0° 13200 Ano 0,1
3930954 M170D035Z203M16RD12 35 23 29 17,0 M16 43 22 6,0 3 11.0° 9900 Ano 0,2
3930956 M170D035Z204M16RD12 35 23 29 17,0 M16 43 22 6,0 4 10.5° 9900 Ano 0,2
3930958 M170D042Z05M16RD12 42 30 29 17,0 M16 43 22 6,0 5 7.2° 7500 Ano 0,3
B M170  Nahradni dily
D1 max $roub bfitové destiCky Nm klic¢ typu Torx $roub upinky
24 193.342 815 12148082400 193.338
35 193.342 3,5 12148082400 193.338
35 193.342 3,5 12148082400 193.338
42 193.342 3,5 12148082400 193.338
[]
M AE S -
: F .3 ' t, __7\\‘ o
1
N L .
BEM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové cislo Dimax D1 D L L2 Ap1 max Y4 uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
3930960 M170D032Z03B32RD12 32 20 32 125 64 6,0 3 12.0° 9500 Ano 0,6
B M170  Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx Sroub upinky
32 193.342 3,5 12148082400 193.338
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Frézovaci t€lesa M170 e RD12T3..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju. /@
e Konstrukce pro maximalni vykonnost. .
e |dedlni pro vyrobu forem a néstroju.

D1max

Ap1 max _.| ‘47

L2

mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 Apimax |Z thel max otaCky  Vnitfni chlazeni kg

3930962 M170D032Z02A32RD12L.200 32 20 32 200 65 6,0 2 12.0° 9500 Ano 11 |\>f
3930964 M170D032Z02A32RD12L300 32 20 32 300 65 6,0 2 12.0° 9500 Ano 1,7 :g
3930966 M170D035Z202A32RD12L300 35 23 32 300 40 6,0 2 11.0° 9100 Ano 1,8 g

>

2
Ve Ve | Q-

B M170 ¢ Nahradni dily N
°

D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx Sroub upinky [0
32 193.342 3,5 12148082400 193.338 §

35 193.342 3,5 12148082400 193.338 "‘;')

\©

=

‘S

]

>

]

N

‘0

}
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Kopirovaci frézy « Rada M170
Frézovaci t€lesa M170 e RD12T3..

e Tvrdé niklovana télesa nastroju.
e Konstrukce pro maximalni vykonnost.
* [dedlni pro vyrobu forem a néstroju.

EM170
Max. zavrtavaci

- Objednaci Cislo Katalogové cislo Dimax D1 D D6 L Apimax |Z uhel max otacky Vnitfni chlazeni kg
axj) 3930968 M170D040Z04RD12 40 28 16 37 40 6,0 4 9.3° 7000 Ano 0,2
= 3930970 M170D050Z05RD12 50 38 22 44 40 6,0 5 6.1° 7950 Ano 0,3
o 3930972 M170D052Z05RD12 52 40 22 44 50 6,0 5 4.5° 7600 Ano 0,4
g 3930975 M170D063Z06RD12 63 51 22 44 40 6,0 6 4.5° 6300 Ano 0,5
% 3930976 M170D066Z06RD12 66 54 27 60 50 6,0 6 45° 6030 Ano 0,8
o 3930979 M170D080Z07RD12 80 68 27 60 50 6,0 7 858 4900 Ano 1,0
% 3930981 M170D100Z08RD12 100 88 32 80 55 6,0 8 2.2° 3900 Ano 2,0
2
o
"g B M170 ¢ Nahradni dily
~§ D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx Sroub upinky Upinaci $roub s chladicimi drazkami
© 40 193.342 35 12148082400 193.338 MS1294CG
c>, 50 193.342 35 12148082400 193.338 MS2072CG
#) 52 193.342 35 12148082400 193.338 MS2072CG
Lt 63 193.342 3,5 12148082400 193.338 MS2072CG

66 193.342 35 12148082400 193.338 MS2038CG

80 193.342 35 12148082400 193.338 MS2038CG

100 193.342 3,5 12148082400 193.338 MS1254CG
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Britové desticky M170 e RD12T3..

B RDPX-MM

P e]e
p M| [o]e
\ 7 Koo
v @ prvni volba IN|
O alternativni volba E d
o
|
|0
2|2
Katalogové Cislo D S hm [ ﬁ
RDPX12T3MOSNMM 12,00 3,97 0,13 o 0
=
©
©
>
2
o
o
X
B RDPX-MH P o]e]e °
ML | [ole] &
‘ \ K e[o _g
\_/ ® prvni volba m 72}
v Lo @
O alternativni volba E d c
HIe 'S
0(v|e ]
oS >
|0 |0
gge §
Katalogové islo D S hm || ‘0
RDPX12T3MOSNMH 12,00 3,97 0,17 oeo0® I.t
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Kopirovaci frézy « Rada M170

Rezné podminky M170 e RD12T3..

WIDIAY

TN2505 TN6525 TN6540
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.S-MM 0,15 0,18 0,20 0,15 0,20 0,25
..8-MH 0,18 0,20 0,25 0,18 0,20 0,25 0,18 0,23 0,30
Mg:&r'l)?lll:va vc (m/min)
1 — —_ — 345 270 230 290 225 190
2 —_ —_ —_ 240 185 160 200 150 130
3 — —_ — 200 155 135 170 130 110
4 — —_ — 210 160 135 170 130 110
5 — —_ — 175 125 105 145 105 90
6 — —_ — 230 175 145 190 145 120
7 — —_ — 175 135 115 145 110 95
8 — —_ — 155 115 95 130 95 80
9 —_ —_ — 135 95 80 110 80 65
ﬁ" 10 190 150 130 175 140 125 145 115 105
;&_’ 1 130 90 80 115 90 70 95 70 55
o 12 240 220 150 220 170 145 185 140 120
g 13.1 210 150 130 190 140 115 160 115 95
o 13.2 110 80 70 95 70 60 80 60 50
~g- 14.1 190 115 90 160 95 70
X M 14.2 155 90 70 130 75 55
° 14.3 115 70 55 95 55 45
-“o—’. 14.4 95 60 45 80 50 35
> 15 380 280 235 — — — — — —
3 16 290 215 185 — — — — - —
‘E 17 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 235 145 120 200 150 130 170 130 110
c>> 19 325 195 160 — — — — — —
\al, 20 260 160 130 — _ — — _ —
I.t 21
22
23
24
25
- AN
2
29 Pocatecni hodnota posuvu (fz)
30 je tuénym pismem. PouZijte
31 60 50 45 odpovidajici feznou rychlost (vc).
32 50 40 35 Uvedeny posuv fz je platny pro
celni frézovani s hloubkou rezu
33 35 25 20 (ae) = 0,4 D1 a Ap1 max.
34 30 20 15 Pro mensi hodnoty ae a ap
35 30 20 15 pouZijte uvedené korekcni
5 T T S W G Gty
37 70 45 35
381 130 105 80
38.2 130 105 80
39.1 110 85 65
39.2 110 85 65
tabulka koeficientu fz koeficient vc a koeficient fz
ae/D1 Koeficient fz 9 6,3 4,3 3,2 2,2 1,6 1,1
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,05 9 6,3 43 3,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,1 6,3 43 3,2 2,2 fznom=0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,2 43 3,2 2,2 1,6 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
0,4 3,2 2,2 1,6 1,1
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WlDlAW Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
M170 Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz ¢ RD12T3..

Zvolte spravné rezné podminky .

1. posuv fz zavisi na velikosti Ap1 a ae
PFi pouZiti kruhovych bitovych desticek mohou hodnotu hm ovlivnit dva faktory:
Ap1 a ae. Proto musi byt posuv fz upraven.

Doporucené pocatecni hodnoty posuvu (fz) v zavislosti na velikosti Ap1 a ae:

Sifka zabéru ae 10% 20% 30% 40% 50% 100%
Ap1=1 1,01 0,77 0,63 0,55 0,49 0,35 Vzorovy priklad
Api =2 0,77 0,55 0,45 0,39 0,35 0,24 je zvyraznén.
Ap1=3 0,63 0,45 0,37 0,32 0,28 0,20
Ap1=4 0,55 0,39 0,32 0,27 0,24 0,17
Ap1=5 0,49 0,35 0,28 0,24 0,22 0,15
Ap1=6 0,45 0,32 0,26 0,22 0,20 0,14 r?f
v . v Ly - - o 0
Vzorové rfezné podminky pro RD..07... Britové destiCky pfi kapsovani, pomér L/D = 2 x D: =
©
TN2505 | TN6525 | TN6540 g
posuv na zub fz (mm)/ae>50% g
o
bfitova desticka = RDPX12T3MOSN min stfed | max min stfed | max min stfed | max g
Geometrie fezné hrany | .o 500, Doporucena pocatecni hodnota _ _ _ 024 | 030 | 050 | 024 | 040 | 060 °
MM Ap1=2mm q_:‘
o Borefd v v v o
Geometrie fezné hrany 26550% Doporucena ptzcatecnl hodnota 0,24 0,30 0,50 0,24 0,40 0,65 0,24 0,50 0,70 5
MH Ap1=2mm [72]
\©
=
L . T W T W iER ‘S
2. Korekce Ap1 a vc v zavisloti na poméru L/D . ©
Se zvySujicim se pomérem L/D nebo vyloZzenim muze dojit k vibracim z divodu nizsi 3
tuhosti nastroje. Pro zaru¢eni dobrych vysledkl obrabéni doporu¢ujeme upravit hodnoty N
Ap1 a vc podle nasleduiici tabulky: ;df
) _
D
Pomér L/D Ap1 max nizsi o % vc nizsi o % I
<2 0% 0%
2<L/D<4 65-75% 10-15% D o L
>4 80-95% 20-40%
D
0
Doporucené rezné podminky 4
Sroubovicova interpolace do plného materialu |-T>|
pramér min pramér max prumér Ap1 max na max sestupny Ap1 max pfi primér nastroje
nastroje otvoru otvoru otacku thel zavrtavani
24 25,6 mm 36 mm 1,3 mm 15° 3 mm
32 40,6 mm 52 mm 5,3 mm 12° 4,4 mm
85 46,9 mm 58 mm 6 mm 11° 3,9 mm
40 57,4 mm 68 mm 6 mm 9.3° 3,3 mm
42 61,2 mm 72 mm 6 mm 7.2° 3,5 mm
50 77,4 mm 88 mm 6 mm 6.1° 3,5 mm
52 81,3 mm 92 mm 6 mm 4.5° 3,2 mm
63 102,4 mm 114 mm 6 mm 4.5° 4,6 mm
66 108,5 mm 120 mm 6 mm 4.5° 4,4 mm
80 136,5 mm 148 mm 6 mm BI5S 4,2 mm
100 176,5 mm 188 mm 6 mm 2.2° 4,2 mm

Dalsi detailni technické informace naleznete na strané E14.
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Kopirovaci frézy « Rada M170 WlDlAW
Frézovaci télesa M170 ¢ RD1604..

¢ Tvrdé niklovana télesa nastrojul. /@
e Konstrukce pro maximalni vykonnost. .
¢ |dedlni pro vyrobu forem a nastroju.

i DPM
) i
D1 max D1 . G3X
1 : 1
1
Ap1 max - - WF
- L2 -
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z thel max otacky  Vnitini chlazeni kg
> 3926601 M170D032Z02M16RD16 32 16 29 17,0 M16 43 22 8,0 2 20.0° 9950 Ano 0,2
N
‘O
—
=
‘g B M170 ¢ Nahradni dily
>
~g D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
8— 32 193.343 6,0 12148099400
X
[ ]
2
o I a I @ I g I §
=}
(/2]
\@©
c
'
©
>
o
N
‘O
1
L
mM170
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D D6 L Ap1 max z thel max otacky Vnitfni chlazeni kg
3926602 M170D050Z04RD16 50 34 22 44 40 8,0 4 8.5° 7900 Ano 0,3
3934623 M170D052Z04RD16 52 36 22 44 50 8,0 4 8.2° 7650 Ano 0,4
3934624 M170D063Z05RD16 63 47 22 44 40 8,0 5 5.5° 5300 Ano 04
3934625 M170D066Z05RD16 66 50 27 60 50 8,0 5 4.0° 6000 Ano 0,7
3934626 M170D080Z06RD16 80 64 27 60 50 8,0 6 3.0° 4900 Ano 11
3934628 M170D100Z07RD16 100 84 32 80 55 8,0 7 2.4° 3950 Ano 1,9
3934629 M170D125Z08RD16 125 109 40 90 60 8,0 8 2.2° 3200 Ano 2,9
B M170 e Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx Sroub upinky Chladici deska Upinaci $roub s chladicimi drazkami
50 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS2072CG
52 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS2072CG
63 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS2072CG
66 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS2038CG
80 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS2038CG
100 193.343 6,0 12148099400 193.383 - MS1254CG
125 193.343 6,0 12148099400 193.383 470.232 -
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M170
Britové desticky M170 e RD1604..
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Kopirovaci frézy « Rada M170 WlDlAW
Rezné podminky M170 e RD1604..

TN2505 \ TN6525 \ TN6540
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.8-MM 0,16 0,25 0,30 0,16 0,27 0,35
..S-MH 0,22 0,25 0,30 0,22 0,30 0,35 0,22 0,32 0,40
Mg}&rll)?lllgva vc (m/min)
1 — — — 345 270 230 290 225 190
2 — — — 240 185 160 200 150 130
8 — — — 200 155 135 170 130 110
4 — — — 210 160 135 170 130 110
5 — — — 175 125 105 145 105 90
6 — — — 230 175 145 190 145 120
7 — — — 175 135 115 145 110 95
8 — — — 155 115 95 130 95 80
9 — — — 135 95 80 110 80 65
ﬁ 10 190 150 130 175 140 125 145 115 105
;‘i_’ 1 130 90 80 115 90 70 95 70 55
o 12 240 220 150 220 170 145 185 140 120
g 13.1 210 150 130 190 140 115 160 115 95
o 13.2 110 80 70 95 70 60 80 60 50
g- 14.1 190 115 90 160 95 70
X - 14.2 155 90 70 130 75 55
° 14.3 115 70 55 95 55 45
-“o—’. 14.4 95 60 45 80 50 35
s 15 380 280 235 — — — — — —
3 16 290 215 185 — — — — — —
E 17 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 235 145 120 200 150 130 170 130 110
c>> 19 325 195 160 — — — — — —
#, 20 260 160 130 — — — — — —
I.t 21
22
23
24
25
: 18
2
2 Pocatecni hodnota posuvu (fz)
30 je tuénym pismem. Pouzijte
31 60 50 45 odpovidajici Feznou rychlost (vc).
39) 50 40 35 Uvedeny posuv fz je platny pro
Celni frézovani s hloubkou rezu
33 35 2 20 (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max.
34 30 20 15 Pro mensi hodnoty ae a ap
35 30 20 15 pouzfiji“e uvedené kgref(énl’w )
5 s | leeeny Do pund bitos
37 70 45 35
38.1 130 105 80
38.2 130 105 80
39.1 110 85 65
39.2 110 85 65
tabulka koeficientu fz koeficient vc a koeficient fz
ae/D1 Koeficient fz 9 6,3 4,3 3,2 2,2 1,6 1,1
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 11 1
0,05 9 6,3 43 3,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,1 6,3 43 3,2 2,2 fznom=0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,2 43 3,2 2,2 1,6 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
0,4 3,2 2,2 1,6 1,1
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WlDlAW Kopirovaci frézy ¢ M170 Rada
M170 Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz ¢ RD1604..

Zvolte spravné rezné podminky z .

1. posuv fz zavisi na velikosti Ap1 a ae
Pri pouziti kruhovych bfitovych desticek mohou hodnotu hm ovlivnit dva faktory:

| i
Ap1 a ae. Proto musi byt posuv fz upraven. !!-
ae

Doporucené pocatecni hodnoty posuvu (fz) v zavislosti na velikosti Ap1 a ae:

Sifka zabéru ae 10% 20% 30% 40% 50% 100% _—
Vzorovy pfiklad
Apl=1 1,52 1,07 0,88 0,76 0,68 0,48 je zvyraznén.
Ap1=2 1,07 0,76 0,62 0,54 0,48 0,34
Ap1=3 0,88 0,62 0,51 0,44 0,39 0,28
Ap1 =4 0,76 0,54 0,44 0,38 0,34 0,24
Ap1=6 0,62 0,44 0,36 0,31 0,26 0,20
Ap1=8 0,54 0,38 0,31 0,27 0,24 0,17 GNT
—
Vzorové fezné podminky pro IC16mm... Bfitova desticka pro kapsovani, az do hloubky 3xD: E
©
TN2505 [ TN6525 [ TN6540 5
posuv na zub fz (mm)/ae>50% g_
bfitové desticka = RDPX1604MOSN min | stfed | max | min | stfed | max | min | stfed | max X
v PITURIY [ ]
Geometri%I F’azné hrany | 65500 Doporucez;pgcsatni%r]u hodnota _ _ _ 028 045 0,65 028 050 | 070 )
3 )
1
. . v Vo v el
Geometrie rezné hrany 26550% Doporucena p(jcatecnl hodnota 028 035 0,50 028 0,50 0,75 028 0,60 0,80 \%)
MH Ap1=3mm c
. I N ‘g
2. Korekce Ap1 a vc v zavisloti na poméru L/D 3
Se zvySujicim se pomérem L/D nebo vyloZzenim mize dojit k vibracim z divodu nizsi N
tuhosti nastroje. Pro zaru¢eni dobrych vysledkl obrabéni doporucujeme upravit hodnoty ‘0
Ap1 a vc podle nasledujici tabulky: o L.
L
L)
L
Pomér L/D Ap1 max nizsi o % Ve nizsi o %
<2 0% 0% i " L
2<L/D<4 65-75% 10-15%
>4 80-95% 20-40% <X
D °
D
Doporucené rezné podminky orimér
Sroubovicova interpolace do plného materialu nastroje
prumér min prumér max prumeér Ap1 max na max sestupny Ap1 max pfi
nastroje otvoru otvoru otacku thel zavrtavani
32 36 mm 48 mm 3 mm 20° 3 mm
50 69 mm 84 mm 8 mm 9,5° 4,8 mm
52 73 mm 88 mm 8 mm 8,2° 5 mm
63 95 mm 110 mm 8 mm 5,5° 4,7 mm
66 101 mm 120 mm 8 mm 4° 4,2 mm
80 129 mm 144 mm 8 mm & 4,1 mm
100 169 mm 184 mm 8 mm 2,4° 4,6 mm
125 219 mm 234 mm 8 mm 2,2° 4,4 mm

Dalsi detailni technické informace naleznete na strané E14.
A159



Kopirovaci frézy WIDI AW'

Predstaveni rady M270

Bezpecné a tuhé upnuti britovych desticek e
Rada M270 i
Rada M270 s vyjime&né navrzenymi kulovymi, térickymi a bfitovymi
destiCkami pro vysoké posuvy a stabilnimu presnému upnuti
britovych destiCek zaruCuje nejvyssi spolehlivost a vykonnost.

-

-~

¢ Kulové a torické frézy pro stfedni dokoncovani a dokoncovani.
» NOVE standardné dodavané bfitové desticky pro vysoké posuvy (HF).

e Kontaktni plochy do tvaru V zaji§tuji maximalni tuhost a presnost.

\')

, . o Standardni ocelové i karbidové stopky.
Standardni ocelové i karbidové stopky.

Vnitini rozvod chlazeni. Bezpecné a tuhé
upnuti bfitovych
desticek.

Vysoce presné upnuti
britovych desticek.

Vlysoce presné
upnuti bffitovych
destiCek.

Bfitové desticky uréené pro vysoké Dvé dosedaci plochy ve tvaru V zajistuji vyssi
posuvy a torické britové desticky Ize tuhost a presnost upnuti britovych desticek.

A160 pouZit ve stejném frézovacim télese.




WIDIAY Kopirovaci frézy

Predstaveni rady M270

KOpII’OV&CI Kulova fréza M270 Geometrie
frézy Maximalni hloubka fezu: bfitovych desticek | Doporucené pouZiti
5,0 mm-16,0 mm _
Primar: 10 mm32 mm \' " BF Prvni volba pro vSechny aplikace.
Strany: A162-A167
@ BR Prvni volba pro viechny stredné
é G ﬁ @ @ @ @ _/, narocné a dokoncovaci operace.
Toricka fréza Geometrie
M270 bfitovych destiCek | Doporucené pouziti
Maximalni hloubka fezu:
0,3 mm-4,0 mm
N
N Presné britové desticky pro NO)
Prumer: 10 mm~20 mm -@ dokoncovani a stfedni dokoncovani. =
Strany: A170-A173 ‘\!74,/"‘ TF Konstrukce britové desticky se IS
Ny zpétnym odlehcenim pro snizeni g
/Q vibraci. \g
N o1
(@]
X
°
2
o
=
=]
@
M270 pro . Geometrie c
vysokorychlostni bfitovych desticek | Doporugené pouziti o
frézovani &
L . >
Maximalni hloubka rezu: S
0,6 mm-1,1 mm Specialni geometrie pro hrubovani a ‘O
Prémar: 10 mm-20 mm stredni dokoncovani pfi maximalnich I.t
: posuvech.
Strany: A174-A179

Vyjimecna stabilita i pfi velkém

A161




Kopirovaci frézy  Rada M270 WIDI AW'

Frézovaci t€lesa rady M270

e PouZiti pro hrubovani, stfedni dokoncovani /@
a dokoncovani. .
e Vnitfni rozvod chladici kapaliny.

* Bezpecné a tuhé upnuti bfitovych desticek.

o1 < Q/ i:: o i;sx P

WF

L

B Kulova fréza M270

bfitova
Objednaci Cislo Katalogové cislo Di DPM G3X L L2 WF |(Z zZU desticka max otacky Vnitini chlazeni kg
> 2243624 M270BD010MO08 10 8,5 M8 42 25 10 (1 2 M270B.10 57000 Ano 0,1
B 2243625 M270BD012M08 12 8,5 M8 42 25 10 |1 2 M270B.12 55000 Ano 0,1
—
e 2243626 M270BD016M08 16 8,5 M8 47 30 10 1 2 M270B.16 53000 Ano 0,1
8 2243627 M270BD020M10 20 105 M10 59 40 14 1 2 M270B.20 52000 Ano 0,1
§ 2243628 M270BD025M12 25 125 WM12 72 50 19 1 2 M270B.25 50000 Ano 0,1
‘a 2243629 M270BD032M16 32 170 M16 73 50 22 1 2 M270B.32 46000 Ano 0,2
o
X
[ ]
2 . ‘ez , .
o B Kopirovaci frézy M270 e Nahradni dily
=}
(/2]
‘g D1 Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx
\— 10 12748610500 2,0 12148788900
8 12 12748610600 2,0 12148788900
c>) 16 12748610700 5,0 12148099300
~a‘) 20 12748610800 5,0 12148099300
I.t 25 12748610900 7,0 12148086800
32 12748611000 7,0 12146006300

WIDIAY T
S



WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M270

Frézovaci télesa rady M270

¢ PouZiti pro hrubovani, stfedni dokoncovani /@
a dokoncovani. .
® Bezpecné a tuhé upnuti bfitovych desticek.

N ‘ M’,
pi| 4O \/r/ + = = D
\@/ \
L2
L
N Kulova fréza M270
bfitova
Objednaci Cislo Katalogové Cislo DI D L L2|zZ zUu desticka max otacky Vnitfni chlazeni kg
2243618 M270BD010B12L90 10 12 90 45 |1 2 M270B.10 57000 Ne 0,1 >
2243619 M270BD012B12L95 12 12 95 50 |1 2 M270B.12 55000 Ne 0,1 \'q\‘)
2243620 M270BD016B16L105 16 16 105 57 |1 2 M270B.16 53000 Ne 0,1 ‘E
2243621 M270BD020B20L 120 20 20 120 70 [ 1 2 M270B.20 52000 Ne 0,2 8
2243622 M270BD025B25L 145 25 25 145 89 [ 1 2 M270B.25 50000 Ne 0,4 B
2243623 M270BD032B32L155 32 32 155 95 [ 1 2 M270B.32 46000 Ne 0,8 ‘;—S_
o
X
[ ]
. s . - 2
B Kopirovaci frézy M270 e Nahradni dily o
=]
(2]
D1 Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx g
10 12748610500 2,0 12148788900 —
12 12748610600 2,0 12148788900 g
16 12748610700 5,0 12148099300 3
20 12748610800 5,0 12148099300 ~dN.>
25 12748610900 7,0 12148086800 I:
32 12748611000 7,0 12146006300

I WIDIAY
S



Kopirovaci frézy  Rada M270 WIDI AW'

Frézovaci t€lesa rady M270

>
N
(O]

{ fre

Irovaci

troje e Kop

e -

ezovacl nas

-

Fr

e PouZiti pro hrubovani, stfedni dokoncovani /Q
a dokoncovani. .
* Bezpecné a tuhé upnuti bfitovych desticek.

B Kulova fréza M270

Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 D L L2 |Z ZU britova desticka max otacky Vnitfni chlazeni kg
2243613 M270BD010A12L140 10 12 140 45 |1 2 M270B.10 57000 Ne 0,1
2243614 M270BD012A12L145 12 12 145 50 |1 2 M270B.12 55000 Ne 0,1
2067470 M270BD016A16L155 16 16 155 57 |1 2 M270B.16 53000 Ne 0,2
2243615 M270BD020A20L170 20 20 170 70 [ 1 2 M270B.20 52000 Ne 0,4
2243616 M270BD025A25L195 25 25 195 89 [ 1 2 M270B.25 50000 Ne 0,6
2243617 M270BD032A32L205 32 32 205 9% |1 2 M270B.32 46000 Ne 11

B Kopirovaci frézy M270 ¢ Nahradni dily
D1 Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
10 12748610500 2,0 12148788900
12 12748610600 2,0 12148788900
16 12748610700 5,0 12148099300

20 12748610800 5,0 12148099300

25 12748610900 7,0 12148086800

32 12748611000 7,0 12146006300

¢ Pouziti pro hrubovani, stfedni dokoncovani
a dokoncovani.

e Vnitfni rozvod chladici kapaliny.
e Karbidova stopka.

CCICElC

o =T |
| ”
r L2
f-—————— L - 0‘
B Kulova fréza M270
biitova
Objednaci Cislo Katalogové cislo DI D L L2|z zu desticka max otacky Vnit¥ni chlazeni kg
2424550 M270BD010A12L140C 10 12 140 45 (1 2 M270B.10 57000 Ano 0,2
2424587 M270BD012A12L145C 12 12 145 50 [ 1 2 M270B.12 55000 Ano 0,2
2424634 M270BD016A16L155C 16 16 155 57 [ 1 2 M270B.16 53000 Ano 0,4
2639257 M270BD020A20L170C 20 20 170 70 |1 2 M270B.20 52000 Ano 0,7
B Kopirovaci frézy M270 e Nahradni dily
D1 Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
10 12748610500 2,0 12148788900
12 12748610600 2,0 12148788900
16 12748610700 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300

WIDIAY T




WlDlAWN Kopirovaci frézy « Rada M270

Britové desticky M270
1S
H BF PRolo]e]e] e
NN M| | Oofo] [O
\@" Kl ele|[o] [ofo
V1 ® prvni volba N °
V O alternativni volba S| o)
H[ Jeo[e
[LeJk=21"e]
BB |0
S858z =
Katalogové cislo w S RC hm HEEEE
M270BF10 10 2,38 50 0,08 oe [
M270BF12 12 3,18 6,0 0,08 o0 )
M270BF16 16 4,76 8,0 0,08 o000 0|0
M270BF20 20 4,76 10,0 0,10 o0 ole ,q\|>)’
M270BF25 25 4,76 12,5 0,10 oe o0 3=
M270BF32 32 4,76 16,0 0,10 o® [ o
©
>
2
Q
o
X
[ ]
EBR P cle[e[e] [e o
<~ M| | Telolo] Jo o
KB e[o] [olo]o 2
\ " ® prvni volba N 4 ‘@
v | c
d O alternativni volba S| ° o S
H[ e ®
2lglel8 3
SEEERER &
Katalogové islo w S RC hm HEEEEE o
M270BR10 10 2,38 5,0 0,08 [ oeoo0® L
M270BR12 12 3,18 6,0 0,08 o000 |O
M270BR16 16 4,76 8,0 0,08 o000 00
M270BR20 20 4,76 10,0 0,10 o000 00
M270BR25 25 4,76 12,5 0,10 [ J oeoo0®
M270BR32 32 4,76 16,0 0,10 [ oe )

I WIDIAY
S



Kopirovaci frézy  Rada M270 WlDlAW
Rezné podminky pro kopirovaci frézy M270

TN2505 \ 2510 \ NG525 \ NG540 \ NT525
bFit:vrg:i':aE{i cky posuv na zub fz (mm)
10/12 0,06 0,08 0,10 0,06 0,08 0,12 0,10 0,15 0,18 0,12 0,18 0,22 0,10 0,15 0,18
16 0,07 0,10 0,13 0,07 0,10 0,15 0,12 0,16 0,20 0,14 0,19 0,24 0,12 0,16 0,20
20/25 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,18 0,15 0,20 0,25 0,18 0,24 0,30 0,15 0,20 0,25
32 0,10 0,14 0,18 0,10 0,14 0,22 0,18 0,22 0,28
M:}((ilr'i,?llloavé vc (m/min)
1 — —_ — — —_ — 350 270 228 290 220 190 410 320 280
2 — — — — — — 240 180 160 200 150 130 290 220 190
3 — — — — — — 200 150 130 170 130 110 240 184 160
4 — — — — — — 210 160 130 170 130 110 250 190 160
5 — — — — — — 170 130 110 140 100 90 210 150 130
6 — —_ — — —_ — 228 170 140 190 140 120 280 210 170
7 — —_ — — — — 170 130 120 140 110 100 210 160 140
8 — —_ — — —_ — 150 120 100 130 100 80 180 140 120
9 — —_ — — —_ — 130 100 80 110 80 60 160 120 90
ﬁ 10 230 180 170 190 150 140 170 140 130 140 120 100 210 170 150
:,GE) 11 160 120 100 130 100 80 120 90 70 100 70 60 140 100 80
o 12 290 230 180 240 190 150 220 170 140 180 140 120 270 200 170
g 13.1 250 180 160 210 150 130 190 140 120 160 120 100 230 170 140
\g 13.2 130 100 80 110 80 70 96 70 60 80 60 50 120 20 70
8' 141 190 120 90 160 100 70 230 140 100
X 14.2 150 90 70 130 80 60 180 110 80
;, M 14.3 120 70 50 100 60 40 140 80 60
§ 14.4 100 60 40 80 50 40 120 70 50
'l(;,' 15 — — — 690 500 336 = — = = — =
‘g 16 — — — 530 400 300 —_ —_ —_ —_ —_ —_
~6 17 730 480 360 610 400 300 240 180 160 200 150 130
© 18 470 350 260 390 290 220 200 150 130 170 130 110
3 19 — — — 444 370 290 — — — — —_ —
S 20 - - — 400 300 216 - - — - - —
C 21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 160 120 80 130 105 80
38.2 160 120 80 130 105 80
39.1 120 100 60 110 85 65
39.2 120 100 60 110 85 65

Pocétecni hodnota posuvu (fz) je tuénym pismem. PouZijte odpovidajici Feznou rychlost (vc). fz je uveden pro maximaini ae = 10% praméru néstroje.
Je dulezité vypocitat sprévné otacky RPM na zékladé efektivniho priméru néstroje tak, jak je uvedeno v priloZenych aplikacnich pokynech.
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WlDlAWW Kopirovaci frézy « Rada M270
Rezné podminky pro kopirovaci frézy M270

TN7535 \ TTI25 \ THM \ ™
posuv na zub fz (mm) bFit(::;gI E'Liim
0,11 0,17 0,20 0,08 0,12 0,14 0,10 0,14 0,16 0,10 0,14 0,16 10/12
0,13 0,18 0,22 0,11 0,15 0,18 0,14 0,20 0,24 0,13 0,19 0,23 16
0,17 0,22 0,28 0,15 0,20 0,25 0,18 0,25 0,30 0,18 0,24 0,29 20/25
0,19 0,26 0,30 0,23 0,32 0,38 0,23 0,31 0,36 32
ve (m/min) M:}g:)?ll‘%"é
360 280 240 450 345 300 320 195 180 1
250 190 165 380 280 240 160 130 120 2
210 160 140 310 235 200 130 100 90 3
215 165 140 350 260 220 140 110 100 4
180 130 110 — — — 110 90 70 5
240 180 150 380 280 240 160 130 120 6
180 140 120 310 220 190 120 100 9 7
160 120 100 250 175 150 100 80 65 8
140 100 80 — — — 9 60 45 9
180 145 130 360 265 220 140 110 100 10 R
120 90 70 — — — 9 60 45 1 :fi_’
230 175 150 350 260 220 150 120 110 12 ©
200 145 120 300 230 200 130 100 9 13.1 g
100 75 60 150 115 100 65 50 45 13.2 g
200 120 9 350 300 230 120 100 80 14.1 8
160 95 70 270 240 190 100 90 60 14.2 x
120 70 55 220 180 140 85 70 50 14.3 M ;,
100 60 45 180 150 115 60 50 40 14.4 '§'
— — — — — — — — — 15 4‘;;
— — — — — — — — — 16 g
250 190 165 230 170 150 180 140 120 17 \—
210 160 140 190 140 130 150 110 100 18 8
— — — — — — — — — 19 c>>
— — — — — — — — — 20 S
1000 750 600 21 T
500 360 300 22
1000 750 600 23
800 600 500 24
500 350 250 25
— — — 26
— — — 27
— — — 28
— — — 29
— — — 30
38 25 — 31
30 20 — 32
24 16 — 33
20 13 — 34
20 13 — 35
80 40 — 36
70 35 — 37
38.1
38.2
39.1
39.2
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Kopirovaci frézy  Rada M270
Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz rady M270

WIDIAY

Zvolte spravné britové desticky a rezné podminky pro vasi aplikaci

1. Typ britové desticky: Pokyny pfi vybéru vhodné britové desticky

Nejlepsi volba britové desticky a sorty
® Prvni volba
O Alternativni volba

Geometrie BR

Geometrie BF

Sorta TN6540 | TN2510 | TN2525 | TN2510 | TN2505
Hrubovaci operace [ ] [ ] O
Dokoncovaci operace O [ [ )
Stroj s nizkymi otackami RPM ® @) @)
Rovné plochy nebo celni frézovani (< 10° naklon) ® @)
Tvrdé obrabéni O O ®
> Nestabilni a/nebo velké vylozeni [ O
E) Vysokorychlostni nebo 5-0sé obrabéni (nizsi hodnoty ap/ae) ° [ ]
=
0 T . o 52 T 2t i .
o 2. Vypocet efektivniho pruméru a prislusné povrchové rychlosti
(o]
P
‘a PFi malych hloubkach fezu je dulezité Pri obrabéni naklonénych ploch od
=C<> uvazit efektivni primér (Deff) a 11° do 55° je zapotrebi provést dalsi
spravné spocitat otacky nastroje RPM. korekci fezné rychlosti vc. Pro
;, Pro vypocet Deff pri frézovani rovnych vypocet spravné fezné rychlosti vc
S ploch nebo naklonénych ploch do 10° (veeff) pouzijte z uvedeného vzorce
= pouzijte nasleduijici vzorec. Nasledné koeficient “k”. Tuto upravenou
17} pouZijte vysledek pro vypocet otacek hodnotu nasledné pouZijte pro
‘g RPM namisto bézné pouzivaného vypocet potrebnych otacek
5 pruméru britové desticky (D1). nastroje RPM.
g ‘e 1
N " si Cos (1-(2 (Ap1/D1)))]
8 D eff = yD1-(D1-2Ap1)° sin [a + arcCos ( p
L

vceff =V¢ X k

Pro sttedni dokoncovani a dokoncovani pouZivejte pouze nastroje
s karbidovymi stopkami.

Pro sttedni hrubovani pouZivejte pouze nastroje s ocelovymi stopkami.

Pocatecni hodnoty pro stfedni dokoncovani béznych materialt (pomér L/D <3 x D1)

M270 je obvykle pouzivan pro stredni dokoncovani a dokoncovani; hodnoty Ap1/ae jsou zavislé na typu obrabéci operace.

Obecné plati: Ap1/ae <0,05D.

Prumér nastroje
210 12 216 220 925 232

dop. max (mm) | fz |dop.max(mm)| fz |dop.max(mm)| fz [dop.max(mm)| fz |dop.max(mm)| fz |dop.max (mm)
Material Apl [ ae | 0% [Api [ ae | OF [Ap1 [ ae | O [Ap1 [ ae | On [Ap1 [ ae | O [Ap1 | ae | Tf
Mekke oceli 07 |07 02|08 08|02 11]11 027]13]13027]17|17]03]21]21]03
<250 HB ! ! ! ! j j : - j ] ] j - . j . : !
Vysokopevnostni
oceli 0,5 05 | 0,15 | 0,6 0,6 0,2 0,8 0,8 | 0,25 1 1 0,25 | 1,3 1,3 [ 0,25 | 1,6 1,6 | 0,25
33-44 HRC
Tvrzené oceli
44-55 HRC 03 |03 |015| 04 | 04|02 |05]|05]|022]07 |07 [02]08]|08]025]| 11|11 |025
sl 101 ]o2]12]12]025|16|16]025| 2 | 2 |025(25]|25]|03]32]|32]|03
GG25...
Tvarna litina
GGG6O... 07 |07 |02|08 |08 02|11 |11 (02513 | 13 [025| 17 |17 |03 |21 |21 |03
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Rada kopirovacich fréz
WIDIA M270

Kulova fréza M270 | Toricka fréza M270 |
M270 pro vysokorychlostni frézovani

Rada kopirovacich fréz M270 je dodavana s ocelovymi i karbidovymi
stopkami, zaruCuje bezpecné a tuhé upnuti britovych destiCek a
spolehlivost a vykonnost v celé radé obrabécich aplikacich.

o Britové destiCky urcené pro vysoké posuvy a torické britové desticky
Ize pouZit ve stejném frézovacim télese.

o \lysoce presné a spolehlivé upnuti britovych desticek.
* Pro hrubovani, stfedni dokoncovani i dokonCovani

navstivte naSe webové stranky na www.widia.com.
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Kopirovaci frézy  Rada M270

Frézovaci t€lesa torickych fréz M270

WIDIAY

* Pro stredni dokoncovani a dokoncovani.
e \/nitini rozvod chladici kapaliny.
* Bezpecné a tuhé upnuti bfitovych desticek.

¢

clllele

D1

G3X

B Toricka fréza M270

Objednaci Cislo Katalogové Cislo DI D DPM G3X L L2 WF |Z ZU bfitova desticka max otacky Vnitfni chlazeni kg
- 3926546 M270TD012M08 12 13 85 M8 4225 10 |1 2 M270TF12R.. 55000 Ano 0,02
N 3026547 M270TD016M08 16 13 85 M8 47 30 10 |1 2 M270TF16R.. 53000 Ano 0,09
= 3026548 M270TD020M10 20 18 105 M10 59 40 14 |1 2 M270TF20R.. 52000 Ano 0,07
(6]
g
o] W Rada torickych fréz M170 e Nahradni dily
o)
S D1 Sroub bfitové desticky Nm KIi€ typu Torx
° 12 12748610600 2,0 12148788900
Qo 16 12748610700 5,0 12148099300
_g 20 12748610800 5,0 12148099300

-

e

Fr

@
Y
&
<
<@

1 e | lD
L2 ‘ ‘
L
B Toricka fréza M270
Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 D D3 L L2 Z ZU britova desticka max otacky Vnitini chlazeni kg
3926514 M270TD010A10L120 10 10 9 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Ano 0,1
3926515 M270TD012A12L140 12 12 11 140 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Ano 0,1
3926516 M270TD016A16L160 16 16 14 160 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Ano 0,2
3926517 M270TD020A20L180 20 20 18 180 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Ano 0,4
B Rada térickych fréz M170 ¢ Nahradni dily
D1 Sroub britové desticky Nm klic typu Torx
10 12748610500 2,0 12148788900
12 12748610600 2,0 12148788900
16 12748610700 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300
WIDIA WWVWIDIA.COM



WlDlAW Kopirovaci frézy « Rada M270

Frézovaci t€lesa torickych fréz M270

* Pro stredni dokoncovani a dokoncovani. /Q
e \/niti'ni rozvod chladici kapaliny. .
e Karbidova stopka.

D3

o —FF IESSSss———— ° p
L -
7~
. -,
B Toricka fréza M270
Objednaci Cislo Katalogové Cislo DI D D3 L L2 | Z ZU britova desticka max otacky Vnitini chlazeni kg
3926518 M270TD010A10L120C 10 10 9 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Ano 0,1
3926519 M270TD010A10L150C 10 10 9 150 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Ano 0,1 ﬁ
3926520 M270TD012A12L120C 12 12 11 120 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Ano 0,2 :g
3926521 M270TD012A12L160C 12 12 11 160 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Ano 0,2 ‘5
3926522 M270TD016A16L140C 16 16 14 140 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Ano 0,3 g
3926543 M270TD016A16L180C 16 16 14 180 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Ano 0,4 o
3926544 M270TD020A20L150C 20 20 18 150 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Ano 0,5 8—
3926545 M270TD020A20L200C 20 20 18 200 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Ano 0,7 X
[ ]
2
e
=]
@
B Rada torickych fréz M170 ¢ Nahradni dily £
[$]
D1 Sroub bfitové destiCky Nm klic typu Torx §
10 12748610500 20 12148788900 Q
10 12748610500 2,0 12148788900 "9
12 12748610600 2,0 12148788900 L
12 12748610600 2,0 12148788900
16 12748610700 5,0 12148099300
16 12748610700 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300

I WIDIAY
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Kopirovaci frézy « Rada M270 WlDlAW
Britové destiCky torické M270

B Toricka fréza M270 E. o[o]e
ﬂ e|e|O
® prvni volba m
O alternativni volba ﬂ
H] Jo[e]o
no|w
[=Ih=
0|0
2122
Katalogové Cislo w S RR hm ===
M270TF10R03 10 2,38 03 0,08 L]
M270TF10R05 10 2,38 0,5 0,08 eoe
M270TF10R1 10 2,38 1,0 0,08 [ [ ]
> M270TF12R03 12 3,18 0,3 0,08 oo
N
‘0 M270TF12R05 12 3,18 0,5 0,08 o0
e M270TF12R1 12 3,18 1,0 0,08 o0
8 M270TF12R2 12 3,18 2,0 0,08 o (@
8 M270TF16R03 16 476 0,3 0,08 ()
E_ M270TF16R05 16 476 0,5 0,08 o0
g M270TF16R1 16 476 1,0 0,08 oo
° M270TF16R2 16 476 2,0 0,08 (L)
() M270TF16R3 16 476 3,0 0,08 o (@
8 M270TF20R03 20 476 0,3 0,08 o0
B M270TF20R05 20 4,76 0,5 0,08 o0
"2 M270TF20R1 20 4,76 1,0 0,08 o
‘6 M270TF20R2 20 4,76 2,0 0,08 (I
g M270TF20R4 20 4,76 4,0 0,10 o (@
S POZNAMKA: Ap1 max je rovna “RR.”
‘O
1
TR
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WlDlAWW Kopirovaci frézy « Rada M270
Rezné podminky térickych fréz M270

TN2505 [ TN2510 [ TN2525
bFit(E:rrg(ril:egi ky posuv na zub fz (mm)
10 0,06 0,08 0,10 0,06 0,08 0,12 0,06 0,08 0,12
12 0,06 0,08 0,10 0,07 0,10 0,15 0,07 0,10 0,15
16 0,07 0,10 0,13 0,08 0,12 0,18 0,08 0,12 0,18
20 0,08 0,12 0,15 0,10 0,14 0,22 0,10 0,14 0,22
M:}(ﬂ?llloa"é vc (m/min)
1 = — — — — — 290 225 190
2 — — — — - — 200 150 130
3 — — — — — — 170 130 110
4 — — — — — — 170 130 110
5 — — — — — — 145 105 90
6 — — — — — — 190 145 120
7 — — — — — — 145 110 95
8 — — — — — — 130 95 80
9 — — — — — — 110 80 65
10 230 180 170 190 150 140 145 115 105 4
1 160 120 100 130 100 80 95 70 55 :g
12 290 230 180 240 190 150 185 140 120 N
131 250 180 160 210 150 130 160 115 95 o
13.2 130 100 80 110 80 70 80 60 50 o
141 a
)
- 14.2 X
143 °
14.4 %
15 — — — 690 500 336 — — — s
16 — — — 530 400 300 — — — b4
17 730 480 360 610 400 300 200 150 130 =
18 470 350 260 390 290 220 170 130 110 g
19 — — — 444 370 290 — — — c>>
20 — — — 400 300 216 — — — N
21 e
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38.1 160 120 80 130 105 80 100 75 50
38.2 160 120 80 130 105 80 100 75 50
39.1 120 100 60 110 85 65 — — —
39.2 — — — — — — — — —

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici reznou rychlost (vc). fz a vc jsou
platné pro ae =0,4 D1. Pro mensi hodnoty ae, fz a vc by méli byt nasobeny nasledujicim koeficientem:

ae/D1 = 0,02 0,05 0,1 0,2 0,4 %
Koeficient fz 3,5 3 2 1,5 1
Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,1
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Kopirovaci frézy  Rada M270 WIDI AW'

Frézovaci t€lesa M270 pro vysoké posuvy

e \/lysoké Ubéry materialu. /Q
¢ \/ynikajici pro aplikace s velkym vylozenim. .
* Pro hrubovani a stfedni dokoncovani.

B M270 pro vysokorychlostni frézovani

bfitova bfitova

Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 D DPM G3X L L2 WF Apimax |Z ZU desticka desticka2* maxotacky Vnitini chlazeni kg
> 3926546 M270TD012M08 12 13 85 M8 4225 10 0,6 1 2 M270HF12  M270HF13 55000 Ano 0,02
EI\‘J 3926547 M270TD016M08 16 13 85 M8 4730 10 0,9 1 2 M270HF16  M270HF17 53000 Ano 0,09
E 3926548 M270TD020M10 20 18 10,5 M10 59 40 14 11 1 2 M270HF20 - 52000 Ano 0,07
§ *D1 = 13 mm pfi pouziti M270HF13; D1 = 17 mm pfi pouZiti M270HF17.
(o]
~§ B M270 pro vysoké posuvy ¢ Nahradni dily
% D1 Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
o 12 12748610600 2,0 12148788900
'§ 16 12748610700 5,0 12148099300
",;,' 20 12748610800 5,0 12148099300
\©
c
'
g
o ﬁ 6 a @ ‘@
N .
‘O
1
L @ @

D3
Lal \ \
D1 ‘ ‘ 3

Ap1 max
L2

B M270 pro vysokorychlostni frézovani

bfitova bfitova
Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 D D3 L L2 Ap1 max Z ZU desticka desticka2* maxotacky Vnitini chlazeni kg
3926514 M270TD010A10L120 | 10 10 9 120 45 0,6 1 2 M270HF10 - 57000 Ano 0,1
3926515 M270TD012A12L140 | 12 12 11 140 50 0,6 1 2 M270HF12  M270HF13 55000 Ano 0,1
3926516 M270TD016A16L160 | 16 16 14 160 57 0,9 1 2 M270HF16  M270HF17 53000 Ano 0,2
3926517 M270TD020A20L180 | 20 20 18 180 70 11 1 2  M270HF20 - 52000 Ano 0,4
*D1 = 13 mm pfi pouziti M270HF13; D1 = 17 mm pfi pouZiti M270HF17.
B M270 pro vysoké posuvy ¢ Nahradni dily
D1 Sroub bfitové desticky Nm kli¢ typu Torx
10 12748610500 2,0 12148788900
12 12748610600 2,0 12148788900
16 12748610700 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300
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WlDlAWN Kopirovaci frézy « Rada M270

Frézovaci télesa M270 pro vysoké posuvy

e \/lysoké Ubéry materialu. /Q
e \/ynikajici pro aplikace s velkym vyloZzenim. .
e Karbidova stopka.

mLﬁ’—!_ | c

. Ap1 max
L2

B M270 pro vysokorychlostni frézovani

bfitova bfitova
Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 D D3 L L2 Apimax |[Z ZU desticka desticka2* maxotacky Vnitfnichlazeni kg
3926518 M270TD010A10L120C 10 10 9 120 45 0,6 1 2 M270HF10 - 57000 Ano 0,1 >
3926519 M270TD010A10L150C 10 10 9 150 45 0,6 1 2 M270HF10 - 57000 Ano 0,1 ~'q\‘)
3926520 M270TD012A12L120C 12 12 11 120 50 0,6 1 2 M270HF12 M270HF13 55000 Ano 0,2 “E
3926521 M270TD012A12L160C 12 12 11 160 50 0,6 1 2 M270HF12 M270HF13 55000 Ano 0,2 8
3926522 M270TD016A16L140C 16 16 14 140 57 0,9 1 2 M270HF16  M270HF17 53000 Ano 0,3 B
3926543 M270TD016A16L180C 16 16 14 180 57 0,9 1 2 M270HF16  M270HF17 53000 Ano 04 ‘E—S_
3926544 M270TD020A20L150C 20 20 18 150 70 11 1 2 M270HF20 - 52000 Ano 0,5 g
3926545 M270TD020A20L200C 20 20 18 200 70 11 1 2 M270HF20 - 52000 Ano 0,7 °
*D1 = 13 mm pfi pouziti M270HF13; D1 = 17 mm pfi pouziti M270HF17. 2
e
=]
[72]
g
B M270 pro vysoké posuvy ¢ Nahradni dily S
®©
D1 Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx 3
10 12748610500 20 12148788900 o
12 12748610600 2,0 12148788900 t
16 12748610700 5,0 12148099300
20 12748610800 5,0 12148099300

I WIDIAY
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Kopirovaci frézy  Rada M270 WlDlAW
Britové desticky M270 pro vysoké posuvy

B M270 pro vysokorychlostni frézovani PIcfe
- °
X m.

EE s OB
_/ @ prvni volba IN|

\— O alternativni volba ﬂ [

H[ e

g [=]

B[

2|2

Katalogové Cislo w LI S RR RT =~

M270HF10 10 10,50 2,38 0,63 1,15 o

M270HF12 12 12,40 3,18 0,75 1,40 (2L}

M270HF13 13 12,40 3,18 0,75 1,40 o

M270HF16 16 16,70 4,76 1,00 1,90 o0

M270HF17 17 16,70 4,76 1,00 1,90 oo

M270HF20 20 20,70 4,76 1,25 2,30 o

“RT” = Programovaci radius.

>
N
O
=
g
kS
©
>
2
(o}
©]
X
L]
2,
o
=y
[72]
\©
c
'S
©
>
o
N
‘O
S
TR
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WIDIAY

Vyhody specialnich nastroju WIDIA

* Vyvoj, konstrukce a vyroba rliznych typU nastrojli pro frézovani, vrtani, vystruZovani, zahlubovani a dalsi operace.
e Zakaznické sluzby jsou zajistovany jednim konstrukénim oddélenim piné spolupracujicim
se vSemi vyrobnimi zavody WIDIA.
e Zkusenosti se v8emi znamymi materialy pouZivanymi pro vyrobu obrabécich nastroju jako napf. rychlofezna ocel
(HSS-E), praskové kovy, karbidy, pajené karbidy, cermet, PCD a CBN bez nebo s vnitfnim rozvodem chladici kapaliny.
e Kompletni zaruka kvality nastroji od jednoho partnera — konstrukce, aplikace, vyvoj a vyroba az po ostfeni nastroju.
e \/yjimecné stala kvalita a shoda s pozadavky na provedeni a vykon nastroje.
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Kopirovaci frézy  Rada M270 WlDlAW
Rezné podminky Fady M270 pro vysoké posuvy

TN2505 \ TNG540
bFitgg(rllglt’i Eky posuv na zub fz (mm)
10 0,15 025 0,28 0,15 0,30 0,50
1213 0,15 0,30 0,35 0,15 0,40 0,50
1617 0,15 0,40 0,45 0,15 0,50 0,60
20 0,15 0,50 0,55 0,15 0,60 0,70
M:}(ﬂ?llloa"é vc (m/min)
1 — = — 290 225 190
2 — — — 200 150 130
3 — = — 170 130 110
4 — — — 170 130 110
5 — — — 145 105 90
6 — — — 190 145 120
7 — — — 145 110 95
8 — — — 130 95 80
9 — = — 110 80 65
> 10 170 140 130 145 115 105
L 1 110 80 70 95 70 55
S 12 220 170 140 185 140 120
o 13.1 190 140 110 160 115 95
o 13.2 100 70 60 80 60 50
"g. 141 160 95 70
4 w142 130 75 55
° 143 95 55 45
-“o—’. 14.4 80 50 35
‘3 15 = = = = = =
\© 16 — — — — — —
= 17 240 180 160 200 150 130
9 18 200 160 130 170 130 110
§ 19 — — — — — —
2 3
LC
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 160 120 80
38.2 160 120 80
39.1 120 100 60
39.2 120 100 60

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici feznou rychlost (vc). fz a vc jsou platné ‘
pro ae =0,4 D1. Pro mensi hodnoty ae, fz a vc by méli byt nasobeny ndsledujicim koeficientem: =

ae/D1 = <0,2 0,3 0,4
Koeficient fz 1,5 1,3 1
Koeficient vc 1,3 1,2 1,1
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WlDlAWN Kopirovaci frézy « Rada M270
Dodatecné pokyny pro pouZiti fréz rady M270 pfi vysokych posuvech

Pouziti nastroju urcenych pro vysoké posuvy

Obrabéci strategie zaloZzena na vysokych
posuvech vyuziva malé hloubky fezu a
vysoké hodnoty posuvu fz a vede k
velkym Gbérum materialu a produktivité
pfi nizkych radialnich silach.

Malé hloubky rezu Ap1 a vysoké posuvy maji za nasledek

>

N

‘O

F .

=

©

©

3

Doporucujeme pouZit u nastrojti s dlouhym vyloZzenim =
pro dosazeni malych radialnich sil. Maximalné pro 8—
poméry L/D do 10 x D. 4

[ ]
2

o

=

(2]

\©

=

‘S

©

PFi CAM programovani je mozné zadat nastroje jako 3

Pomér L/D Ap1 max snizte o % Ve snizte 0 % torické s rohovym radiusem britové destﬁky Rt. ‘GN)

<4 0% 0% T

4<L/D<7 55-65% 10-15%
>8 65-75% 20-30%

Obecné informace pro programovani rady M270 s vysokymi posuvy

prumér nastroje 210 212 213 216 917 920
doporucena pocatecni hodnota Ap1 (mm) 0,40 0,40 0,40 0,60 0,60 0,75
i 1,15 1,40 1,40 1,90 1,90 2,30
CAM programovani Rt ’ g g g g g
fz

doporuceny posuv fz pro obecné aplikace 0,45 0,55 0,55 0,60 0,60 0.70
fz

doporuceny posuv fz pro materialy o tvrdosti 45 HRC (pfiblizné) e fes e e e Lae
= 0,30 0,35 0,35 0,45 0,45 0,50

doporuceny posuv fz pro materialy o tvrdosti 55 HRC (pf¥iblizné)

Pro vypocet posuvu pocitejte se dvéma efektivnimi zuby.
Pro materigly s tvrdosti nad 45 HRC doporucujeme pouZit ae max. do 55% priiméru néstroje a hloubku fezu do 50% Ap 1 max.
Ackoli Ize pouZzit zavrtavani, doporucujeme pouZzit sestupné frézovani pod 0,5 - 1,0° pro dosazeni klidnéjsiho rezu.
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Kopirovaci frézy W||:)|AW

Predstaveni rady M100

Univerzalni konstrukce pro vsechny materialy a aplikace -
Rada kopirovacich fréz M100

Rada M100 je ové&fenym univerzalnim Fe$enim pro kopirovaci a tvarové frézovani
a dosahuje vybornych vysledku i pfi naro¢nych aplikacich pfi kopirovacim
a Celnim frézovani, Sroubovicové interpolaci a hrubovani.

« Robustni bfitové desticky Vnitini rozvod chladici kapaliny.
zarucuji spolehlivost a
konzistentni vysledky.

e Anti-rotacni systém pro vétsi
britové desticky umoznuje
vy$si Ubéry materialu MRR.

Velky prostor
pro odvod trisek.

¢ Lepsi odvod tfisek a vnitini
rozvod chlazeni pro vyssi
vykony.

Silné a tuhé téleso
nastroje pro véechny
druhy operaci.

Robustni britové desticky pro spolehlivost
a vysoké Ubéry materialu s anti-rotacnim
A180 systémem pro vétsi britové desticky.




WIDIAY Kopirovaci frézy

Predstaveni rady M100

KOpiI’OVﬁCi M100 RD0802.. Geometrie
z Maximalni hloubka fezu: bfitovych destiCek | Doporucené pouziti
frezy 4,0 mm

Pozitivni geometrie pro nizké fezné sily.
Prdmér: 12 mm-16 mm

Strany: A182-A184

Prvni volba pro obecné obrabéni oceli,
nerezovych oceli a Zaruvzdornych
materiald.

:
@ @ @ @ @ @ @ ML/MO | Prvni volba pro lehké obrabéni.
M100 RD1003.. @ Presné lisované bfitové desticky.
MOT ; -
v Prvni volba pro hrubovaci operace.

Maximalni hloubka rezu:
5,0 mm
Presné britové desticky. Alternativni
volba pro stabilni frézovaci operace.

Pramér: 20 mm-30 mm
Strany: A186-A189

MH

>
N
‘O
F .
=]
©
©
: 3
/ L
. o
o
X
°
M100 RD1204.. Geomatrio :
Maximalni hloubka fezu: britovych desti¢ek | Doporucené pouziti 6-
6,0 mm =
Pozitivni geometrie pro nizké rezné sily. ~g
Prdmér: 24 mm-125 mm MOTX Prvni volba pro obecné obrabéni oceli, c
Strany: A190-A195 nerezov;’:ch oceli a zaruvzdornych "6
materiald. ]
>
]
N
ML Prvni volba pro lehké obrabéni. ‘9
LL
@ MOTX Britové d(’asticky PSTS. Prvni volba pro
hrubovaci operace.
Presné britové desticky. Alternativni
MH e .
volba pro stabilni frézovaci operace.

M100 RD1605..

Geometrie
Maximalni hloubka fezu: britovych desticek Doporucené pouziti
8,0 mm
Pozitivni geometrie pro nizké fezné sily.
Prlimér: 32 mm-125 mm MOTX Prvni volba pro obecné obrabéni oceli,
Strany: A196-A199 nerezovych oceli a Zaruvzdornych
materiald.

@ MOTX Presné lisované brfitové desticky.
w Prvni volba pro hrubovaci operace.
@ : o]

M100 RC1606..

Maximalni hloubka fezu:
8,0 mm

Geometrie
bfitovych desti¢ek | Doporucené pouziti

Optimalizovana geometrie zarucujici
vynikajici utvareni tfisek i pfi aplikacich
s nizkou hloubkou fezu.

Prdmér: 50 mm-200 mm
Strany: A200-A203

BB

43

Prvni volba pro obrabéni oceli.

MOTX Prvni volba pro obecné obrabéni.




Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Frézovaci telesa M100 e RD0802..

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani. /@
» Siroka $kala sort a geometrii bfitovych .
desticek.

D1 max | D1 < i "‘:Ll: - g
. v
‘ L2
‘ —L >
Ap1 max —=| [«
mM100
Max. zavrtavaci
- Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 Apimax z uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
N 2021331 12391010000 12 4 16 90 42 4,0 1 2.0° 33000 Ano 0,1
‘g 2021332 12391010400 12 4 16 130 82 4,0 1 2.0° 33000 Ano 0,1
o 2021333 12391010600 16 8 16 90 42 4,0 2 7.5° 28000 Ano 0,1
g 2021334 12391011000 16 8 20 132 82 4,0 2 7.5° 28000 Ano 0,2
~% 2021335 12391011400 16 8 25 183 127 4,0 2 7.5° 28000 Ano 0,4
o
X
°
(4] , ;g
‘s B M100 e Nahradni dily
7
\© D1 max Sroub bfitové destiCky Nm klic typu Torx
£ 12 12148001300 30 12148086600
8 16 12148001300 3,0 12148086600
>
]
N
‘O
1
('8
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Britové desticky M100 e RD0802..

B RDMT-MOT P e]e
M| [o]o
K] 0
® prvni volba N |
O alternativni volba a
0
[ 2)
el le]
Z|Z
Katalogové Cislo D S hm ==
RDMT0802MOT 8,00 2,38 0,09 o0
B RDHT-MOT Pl
HE =
K| 0
@ prvni volba N | N
A o
O alternativni volba E cg
nES 8
N
g &
Katalogové Cislo D S hm = X
RDHT0802MOT 8,00 2,38 0,09 ® ;,
g
B RDHW-ML 0 ®
‘©
=
. e ‘S
@ prvni volba ©
v O alternativni volba <>3
° N
‘0
o }
by L
P
Katalogové Cislo D S hm =
RDHW0802MOML 8,00 2,38 0,08 ®

® RDMW-M0/-MOT

Po[e]e
M] | Jelo
K e|o]o]o
® prvni volba m °
O alternativni volba ﬂ ®| |O
H[ e
o 0
522
Katalogové Cislo D S hm HEEE
RDMW0802M0 8,00 2,38 0,09 [ [
RDMWO0802MOT 8,00 2,38 0,09 o0
B RDHW-MH d B
M
(@) B
u ® prvni volba N
O alternativni volba S
H °
e
S
Katalogové €islo D S hm Z
RDHW0802MOMH 8,00 2,38 0,09 (]

I WIDIAY
S



Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Rezné podminky M100 e RD0802..

TN2510 \ TN6540 \ TN7525 \ TN7535 \ THM
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
..ML/MO 0,06 0,10 0,12
.MOT 0,06 0,42 0,16 | 0,09 0,7 0,22 | 0,06 0,2 0,96 | 0,08 0,5 0,20 | 0,08 0,15 0,20
.MH 0,06 0,12 0,16
M:It(eur';aillll%va vc (m/min)
1 390 290 250 290 220 190 410 320 280 360 280 240
2 260 200 180 200 150 130 290 220 190 250 190 165
3 220 180 140 170 130 110 240 180 160 210 160 140
4 220 180 140 170 130 110 250 190 160 215 165 140
5 190 130 120 140 100 90 210 150 130 180 130 110
6 250 190 150 190 140 120 280 210 170 240 180 150
7 190 140 130 140 110 100 210 160 140 180 140 120
8 180 130 110 130 100 80 180 140 120 160 120 100
9 140 110 80 110 80 60 160 120 90 140 100 80
ﬁ" 10 190 150 130 140 120 100 210 170 150 180 145 130
;&_’ 11 130 90 80 100 70 60 140 100 80 120 90 70
G 12 240 220 150 180 140 120 260 200 170 230 175 150
g 131 210 150 130 160 120 100 230 170 140 200 145 120
o 13.2 110 80 70 80 60 50 120 90 70 100 75 60
~g- 141 190 160 110 280 230 160 240 200 140
X M 14.2 150 150 100 220 210 140 190 185 125
° 14.3 110 110 80 160 160 110 140 135 95
% 14.4 100 80 60 140 120 80 120 100 70
> 15 460 340 280 - = = - = = 160 120 100
% 16 350 260 220 —_ - - —_ - - 120 90 80
E 17 390 280 230 200 150 130 240 180 160 140 105 90
8 18 280 170 140 170 130 110 200 160 130 100 70 50
C>) 19 390 230 190 _ - — —_ - — 140 90 70
#) 20 310 190 160 _ - - _- - - 110 70 50
I.t 21 900 600 500
22 450 300 250
23 900 600 500
24 700 500 400
25 450 280 200
26 400 250 200
27 340 210 160
a0 250 160 120 Pocatecni hodnota posuvu (fz)
29 500 350 200 je tuénym pismem. Pouzijte
30 500 350 200 odpovidajici Feznou rychlost (vc).
31 60 50 45 38 25 — Uvedeny posuv 1z je platny pro
32 5 40 35 0 20 — (Ca‘fa’)"’;gﬁo{,‘f‘,”; S ou rez
33 ¥ B2 24 16 — Pro mensi hodnoty ae a ap
34 30 20 15 20 13 — pouz“_ijt_‘e uvedené kaorevkc“n/; o
5 0 oW s w 19— | koelcenty (D= prime: riovs
36 80 50 40 80 0 —
37 70 45 35 70 3% —
38.1
38.2
38.1
38.2
ae/D1 koeficient vc a koeficient fz
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient fz 9 6,3 4,3 3,2 2,2 1,6 1,1
0,05 9 6,3 43 3,2 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,1 6,3 43 3,2 2,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,2 43 3,2 2,2 1,6 fznom =0,22 fzeff=0,22 x 3,2 =0,7 mm
0,4 3,2 2,2 1,6 11 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
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Rada kopirovacich fréz
WIDIA M100

M100 RD0802.. | M100 RD1003.. | M100 RD1204..
M100 RD1605.. | M100 RC1606..

Robustni a tuha konstrukce kopirovacich fréz fady M100 zarucuje
vynikajici vykonnost i pfi nejslozitéjSim kopirovacim frézovani,

Celnim frézovani, Sroubovicové interpolaci i hrubovacich operacich.

* Robustni britové destiCky pro spolehlivost a konzistentni vysledky.
o \/y$§i hodnoty ibé&ru materidlu a lepsi odvod trisek.
e Spolehliva a stabilni konstrukce pro radu aplikaci.

nebo navstivte naSe webové stranky na www.widia.com.
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Kopirovaci frézy « Rada M100
Frézovaci telesa M100 e RD1003..

WIDIAY

>
N
(O]

i fr

Irovaci

troje e Kop

e -

ezovacl nas

-

Fr

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani.
* Siroka $kala sort a geometrii bfitovych
desticek.

LCClclelele

D1max | D1 =

s ﬁ]@ax D

Ap1 max —=| ’«

H M100

Max. zavrtavaci

Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D G3X L L2 WF Apimax |Z uhel max otacky  Vnitfni chlazeni kg
2021375 12391050400 25 15 22 M12 52 30 19 5,0 2 15.8° 22000 Ano 0,1
2021376 12391050600 30 20 28 M16 63 40 22 5,0 3 10.3° 20000 Ano 0,2

B M100  Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx
25 12148036700 3,0 12148000600
30 12148036700 3,0 12148000600

clclelele

D1max | D1 < =5 L‘_‘::" —i
3 Y
L2
Ap1 max —{ |=—
® M100
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 Apimax |Z uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
2021336 12391011600 20 10 20 92 42 5,0 2 7.8° 25000 Ano 0,2
2021337 12391012000 20 10 25 138 82 5,0 2 8.8° 25000 Ano 0,4
2021338 12391012400 20 10 25 183 127 5,0 2 7.5° 25000 Ano 0,5
2021339 12391012800 26 16 32 142 82 5,0 2 18.5° 22000 Ano 0,6
2021340 12391013200 26 16 32 187 127 5,0 2 14.3° 22000 Ano 0,9
B M100 ¢ Nahradni dily
D1 max $roub bfitové desticky Nm klic typu Torx
20 12148036700 3,0 12148000600
26 12148036700 3,0 12148000600
arss WIDIA WWIWWIDIA.COM
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Kopirovaci frézy « Rada M100
Britové desticky M100 e RD1003..

® RDMT-MOT P e[e]e]e] [e
M]| [ofe]o]o] |o
Kl olo| Jololo
e prvni volba N °
O alternativni volba E o )
ﬁ [=] 3 [Te}
A
Katalogové cislo D S hm = EEEE=
RDMT1003MOT 10,00 3,18 0,14 o000
B RDHT-MOT Plle[e
M| |o|o
K o
® prvni volba N
O alternativni volba S
H
'e]
N
2|=
Katalogové Cislo D S hm ==
RDHT1003MOT 10,00 3,18 0,14 [ 21 J
B RDHW-ML 0
(@) :
® prvni volba
O alternativni volba
°
o
5
2
Katalogové Cislo D S hm (=
RDHW1003MOML 10,00 3,18 0,08 [
B RDMW-MO0/-MOT Po| [e[e|e]e]e
M] | e|olofolo
KB e[e[o] [o] |0
@ prvni volba N
0 alternativni volba S| °
H[ e
o|no I‘Q (e}
e PR ]
SEEEERE
Katalogové Cislo D S hm HEEEEE
RDMW1003M0 10,00 3,18 0,09 o
RDMW1003MOT 10,00 3,18 0,14 olo|j0o(00®
B RDHW-MH 0
°
® prvni volba
O alternativni volba
°
=
Iy
S
Katalogové Cislo D S hm -
RDHW1003MOMH 10,00 3,18 0,14 [
WWW.WIDIA.COM WIDIA A187
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Rezné podminky M100 e RD1003..

TN2510 \ TN5515 \ TN6525 \ TN6540 \ TN7525
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.ML 0,06 0,10 0,12
MO 0,06 0,10 0,12 0,06 0,12 0,16
..MOT 0,06 0,12 0,16 0,08 0,15 0,20 0,07 0,12 0,17 0,09 0,17 0,22 0,06 0,12 0,16
.MH 0,06 0,12 0,16
M:It(el:";aillll(;va vc (m/min)
1 390 290 250 350 260 230 290 220 190 410 320 280
2 260 200 180 240 180 160 200 150 130 290 220 190
3 220 180 140 200 160 130 170 130 110 240 180 160
4 220 180 140 200 160 130 170 130 110 250 190 160
5 190 130 120 170 120 110 140 100 90 210 150 130
6 250 190 150 230 170 140 190 140 120 280 210 170
7 190 140 130 170 130 120 140 110 100 210 160 140
8 180 130 110 160 120 100 130 100 80 180 140 120
9 140 110 80 130 100 70 110 80 60 160 120 90
ﬁ 10 190 150 130 170 140 120 140 120 100 210 170 150
:‘GL_J 11 130 20 80 120 80 70 100 70 60 140 100 80
N3] 12 240 220 150 220 170 140 180 140 120 260 200 170
g 131 210 150 130 190 140 120 160 120 100 230 170 140
o 13.2 110 80 70 100 70 60 80 60 50 120 90 70
g- 141 230 190 130 190 160 110 280 230 160
X M 14.2 180 180 120 150 150 100 220 210 140
b 14.3 130 130 100 110 110 80 160 160 110
qo—,- 14.4 120 100 70 100 80 60 140 120 80
] 15 460 340 280 380 280 235 — — — — — —
% 16 350 260 220 290 215 185 — —_ — — — —
E 17 390 280 230 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 280 170 140 235 145 120 200 160 130 170 130 110
C>) 19 390 230 190 325 195 160 — —_ — — —_ —
#) 20 310 190 160 260 160 130 — —_ — — — —
I.t 21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 290 240 200
38.2 240 200 160
39.1 180 150 120
39.2 120 100 70

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici feznou rychlost (vc).
Uvedeny posuv fz je platny pro Celni frézovani s hloubkou rFezu (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max.
Pro mensi hodnoty ae a ap pouZijte uvedené korekcni koeficienty (D = prumér bfitové desticky, D1 = prumér frézy).
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Rezné podminky M100 e RD1003..

TN7535 TTI25 \ THM ™
posuv na zub fz (mm) Geomﬁ:;i:yfezné
ML
.Mo
0,08 0,15 0,20 0,08 0,13 0,16 0,08 0,15 0,20 0,08 0,15 0,20 ..MOT
.MH
vc (m/min) Mglt(‘;"'i)?ll&"é
360 280 240 450 345 300 320 195 180 1
250 190 165 380 280 240 160 130 120 2
210 160 140 310 235 200 130 100 90 3
215 165 140 350 260 220 140 110 100 4
180 130 110 — —_ — 110 20 70 5
240 180 150 380 280 240 160 130 120 6
180 140 120 310 220 190 120 100 90 7
160 120 100 250 175 150 100 80 65 8
140 100 80 —_ —_ —_ 90 60 45 9
180 145 130 360 265 220 140 110 100 10 ,\>*‘
120 20 70 — —_ — 90 60 45 1 :.GL_)
230 175 150 350 260 220 150 120 110 12 o
200 145 120 300 230 200 130 100 90 13.1 g
100 75 60 150 115 100 65 50 45 13.2 o
240 200 140 350 300 230 120 100 80 14.1 \g-
190 185 125 270 240 190 100 90 60 14.2 M X
140 135 95 220 180 140 85 70 50 14.3 °
120 100 70 180 150 115 60 50 40 14.4 %
= — — 160 120 100 — — — 15 5
S — 120 90 80 U —— 16 2
240 180 160 140 105 90 160 120 100 17 E
200 160 130 100 70 50 140 100 90 18 g
— — — 140 90 70 — — — 19 3
— —_ — 110 70 50 — —_ — 20 \a‘,
900 600 500 21 I.t
450 300 250 22
900 600 500 23
700 500 400 24
450 280 200 25
400 250 200 26
340 210 160 27
250 160 120 28
500 350 200 29
500 350 200 30
38 25 — 31
30 20 — 32
24 16 — 33
20 13 — 34
20 13 — 35
80 40 — 36
70 35 — 37
381
38.2
39.1
39.2
ae/D1 koeficient vc a koeficient fz
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient fz 9 6,3 43 3,2 2,2 1,6 1,1
0,05 9 6,3 43 3,2 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,1 6,3 43 3,2 2,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,2 4,3 3,2 2,2 1,6 fznom=0,22 fzeff=0,22x 3,2 =0,7mm
0,4 3,2 2,2 1,6 1,1 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Frézovaci telesa M100 e RD1204..

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani. /@
» Siroka $kala sort a geometrii bfitovych .
desticek.

e Anti-rotacni systém pro maximalni bezpecnost.

. =
D1max | D1 = ](33)( D
4«'——L2‘|>
Ap1 max ——{ ’«
m M100
Max. zavrtavaci

Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D G3X L L2 WF Apimax |Z uhel max otacky  Vnitfni chlazeni kg
ﬁ 2021374 12391050200 24 12 22 M12 52 30 19 6,0 2 10.0° 23000 Ano 0,1
,g 2021378 12391051000 35 23 28 M16 63 40 22 6,0 3 10.8° 19000 Ano 0,2
g 2021379 12391051200 40 28 28 M16 63 40 22 6,0 4 8.3° 17000 Ano 0,3
>
2
g  mM100 ¢ Nahradni dily
X
° D1 max $roub b¥itové desticky Nm kli¢ typu Torx
-"o—’. 24 12148038800 30 12148000600
= 35 12148038800 3,0 12148000600
% 40 12148038800 3,0 12148000600
c
‘o
©
>
]
N
‘O
1
('8
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Frézovaci telesa M100 e RD1204..

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani. /@
* Siroka Skala sort a geometrii bfitovych .
desticek.

¢ Anti-rotacni systém pro maximalni

bezpecnost.
D6
>
]
L
o)1
L; D1 4" Ap1 max
D1 max ———
mM100
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo D1 max Di D D6 L Ap1 max 4 uhel max otacky  Vnitfni chlazeni kg
2021342 12391020000 50 38 22 40 40 6,0 4 6.8° 15000 Ano 0,2 |\>’|
2021361 12391024000 52 40 22 40 40 6,0 4 6.5° 15000 Ne 0,2 :g
2021343 12391020200 63 51 27 48 40 6,0 5 4.5° 14000 Ano 0,3 O
2021344 12391020400 80 68 27 60 50 6,0 6 3.5° 12000 Ano 0,9 ‘§
2021345 12391020600 100 88 32 78 50 6,0 6 2.5° 11000 Ne 1,2 \g
2021346 12391020800 125 113 40 89 50 6,0 7 2.0° 10000 Ne 1,7 8‘
X
°

2
o 3
B M100 » Nahradni dily =
‘O
D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx E
50 12148038800 3,0 12148000600 g
52 12148038800 3,0 12148000600 3
63 12148038800 3,0 12148000600 ‘dN)
80 12148038800 3,0 12148000600 I.t

100 12148038800 3,0 12148000600

125 12148038800 3,0 12148000600

I WIDIAY
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Britové desticky M100 e RD1204..

B RDMT-MOTX PIcle[e]e]e] Te
M] | Tole]olo] o
K e|o ololo
@ prvni volba IN| °
O alternativni volba E o )
H[ e
(=2 A =20 2 ]
NI N
000 |W0 |0
SIEEIEEEE
Katalogové cislo D S hm fe ot [ e e e |
RDMT1204MOTX 12,00 4,76 0,15 o0o/0o(0j00O
B RDHT-MOTX P oo
‘O ) )
= ® prvni volba N
o O alternativni volba S
g H
3
= 21R
o BIR(&
fé Katalogové €islo D s hm EZIEIE
° RDHT1204MOTX 12,00 4,76 0,12 o|00®
2
o
- B RDHW-ML o

-

ézovaci has

® prvni volba

-~ O alternativni volba
°
\L o
L. 5
%
Katalogové cislo D S hm [=
RDHW1204MOML 12,00 4,76 0,10 [
B RDMW-MOTX PIc] Je]e[e]e
M] | e]olo]o
Kl e[e olo
@ prvni volba IN|
N J .
) 0 alternativni volba S| °
H[ e
(=1L =2 1"e 2 ]
| v ||
I |(W0 |0 (O
SBEEER
Katalogové Cislo D S hm EIEIEIEIEIE
RDMW1204MOTX 12,00 4,76 0,15 o000 0| 0
B RDHW-MH P o
M
) ¥
@ prvni volba N
\ /
o~ O alternativni volba S
H °
o
5
2
Katalogové Cislo D S hm ~
RDHW1204MOMH 12,00 4,76 0,14 [
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Neustaly konstrukcni vyvoj

Ohledy na Zivotni prostredi

Jsme zavazani konstruovat a vyrabét produkty Setrné k Zivotnimu prostredi s vysokym vykonem a ovérenymi vlastnostmi.
Diky desitkam let zkugenosti s vyrobou obrabécich nastrojd, doplnénou vlastni konstrukci, vyvojovou technologii a vyrobou
specialnich nastrojl, nabizime nejefektivn&jsi feSeni pro trvaly rozvoj v oboru. Siroka nabidka produktl a vynikajici sluzby
zékaznikim z nas ¢ini dodavatele kompletnich fedeni nastroju pro trvaly rozvoj vasi vyroby.

Neustaly konstrukcni vyvoj

Vedouci dodavatel inovaci, Feseni a sluzeb spojenych se standardnimi i specialnimi

nastroji - ispésna metodika a partnerstvi.

Uspé&sny projektovy vyvoj vyzaduje planovani, tymovou souhru a disciplinované provedeni. Diky nasim rozsahlym zku$enostem
s vyvojem a implementaci novych konstrukcnich strategii jsme nalezli a ovéfili zplisob, jak rychle vyrabét a dodavat na trh nové
néastroje. Zpusoby dodani jsou peclivé naplanovany a spole¢né odsouhlaseny pfed zac¢atkem projektu. Formalné s vami béhem
projektu ovéfujeme vyvoj a vysledky diky nasim systémovym méficim nastrojim.

MUzZeme vasim technologim a vyrobctim strojl zajistit konstrukcni podporu, vyjimecné obrabéci technologie a zkudenosti
s vedenim projektU pro zajisténi vadeho trvalého rozvoje. Dokonalé Fizeni procest vede ke zkraceni Casu od vyvoje po dodani
nového produktu na trh, snizuje naklady a riziko implementace novych technologii.
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Rezné podminky M100 e RD1204..

TN2510 \ TN5515 \ TN6525 \ TN6540 \ TN7525
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
ML 008 014 0,16
.MOTX 0,08 0,18 0,24 0,10 0,22 0,30 0,08 0,18 0,25 0,11 0,24 0,33 0,08 0,18 0,24
.MH 0,08 0,18 0,24
M:It(eur';aillll(;va vc (m/min)
1 390 290 250 350 260 230 290 220 190 410 320 280
2 260 200 180 240 180 160 200 150 130 290 220 190
3 220 180 140 200 160 130 170 130 110 240 180 160
4 220 180 140 200 160 130 170 130 110 250 190 160
5 190 130 120 170 120 110 140 100 90 210 150 130
6 250 190 150 230 170 140 190 140 120 280 210 170
7 190 140 130 170 130 120 140 110 100 210 160 140
8 180 130 110 160 120 100 130 100 80 180 140 120
9 140 110 80 130 100 70 110 80 60 160 120 90
ﬁ 10 190 150 130 170 140 120 140 120 100 210 170 150
;‘i_) 11 130 20 80 120 80 70 100 70 60 140 100 80
N3] 12 240 220 150 220 170 140 180 140 120 260 200 170
g 131 210 150 130 190 140 120 160 120 100 230 170 140
o 13.2 110 80 70 100 70 60 80 60 50 120 90 70
g- 141 230 190 130 190 160 110 280 230 160
X M 14.2 180 180 120 150 150 100 220 210 140
b 14.3 130 130 100 110 110 80 160 160 110
qo—,- 14.4 120 100 70 100 80 60 140 120 80
] 15 460 340 280 380 280 235 — — — — — —
% 16 350 260 220 290 215 185 — —_ — — — —
E 17 390 280 230 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 280 170 140 235 145 120 200 160 130 170 130 110
C>) 19 390 230 190 325 195 160 — —_ — — —_ —
#) 20 310 190 160 260 160 130 — —_ — — — —
I.t 21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 290 240 200
38.2 240 200 160
39.1 180 150 120
39.2 120 100 70

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici feznou rychlost (vc). Uvedeny posuv fz je platny
pro celni frézova'ry’ s hloubkou Fezu (ae) > 0,4 P1 a Ap1 max. Pro mensi hodnoty ae a ap pouZijte uvedené korekcni
koeficienty (D = primér britové desticky, D1 = primér frézy).
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Rezné podminky M100 e RD1204..

TN7535 TTI25 \ THM \ ™
posuv na zub fz (mm) Geomﬁ:;i:yfezné
ML
0,10 0,22 0,30 0,10 0,19 0,24 0,10 0,22 0,30 0,10 0,22 0,30 ..MOTX
..MH
vc (m/min) M:It(‘ilr'i)?:l‘;"é
360 280 240 450 345 300 320 195 180 1
250 190 165 380 280 240 160 130 120 2
210 160 140 310 235 200 130 100 90 3
215 165 140 350 260 220 140 110 100 4
180 130 110 — —_ — 110 20 70 5
240 180 150 380 280 240 160 130 120 6
180 140 120 310 220 190 120 100 90 7
160 120 100 250 175 150 100 80 65 8
140 100 80 —_ —_ — 90 60 45 9
180 145 130 360 265 220 140 110 100 10 ,\>*‘
120 20 70 — —_ — 90 60 45 1 ;GL_)
230 175 150 350 260 220 150 120 110 12 o
200 145 120 300 230 200 130 100 90 13.1 g
100 75 60 150 115 100 65 50 45 13.2 o
240 200 140 350 300 230 120 100 80 14.1 \g-
190 185 125 270 240 190 100 90 60 14.2 X
140 135 95 220 180 140 85 70 50 14.3 °
120 100 70 180 150 115 60 50 40 14.4 %
— — — 160 120 100 — — — 15 ;]
— — — 120 9 80 — — — 16 2
240 180 160 140 105 90 160 120 100 17 E
200 160 130 100 70 50 140 100 90 18 g
— — — 140 90 70 — — — 19 3
— —_ — 110 70 50 — —_ — 20 "Gl)
900 600 500 21 I.t
450 300 250 22
900 600 500 23
700 500 400 24
450 280 200 25
400 250 200 26
340 210 160 27
250 160 120 28
500 350 200 29
500 350 200 30
38 25 — 31
30 20 — 32
24 16 — 33
20 13 — 34
20 13 — 35
80 40 — 36
70 35 — 37
381
38.2
39.1
39.2
ae/D1 koeficient vc a koeficient fz
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient fz 9 6,3 43 3,2 2,2 1,6 11
0,05 9 6,3 4,3 3,2 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,1 6,3 43 32 2,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,2 43 32 2,2 1,6 fznom =0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,4 32 2,2 1,6 1,1 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Frézovaci telesa M100 e RD1605..

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani.
* Siroka $kala sort a geometrii
britovych desticek.

e Anti-rotacni systém pro maximalni bezpecnost.

D1 max | D1 " =5 "‘:Ll: & g
. v
‘ L2
4—’7 — L
Apl max —={ |=—
m M100
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D L L2 Apimax 4 uhel max otacky Vnitini chlazeni kg
ﬁ 2021341 12391013800 32 16 32 142 82 8,0 2 7.8° 19000 Ano 1,1
2
0 . -
S B M100 ¢ Nahradni dily
o
‘a D1 max Sroub bfitové destiky Nm klic typu Torx
g 32 12148007200 4,0 12148007500
°
2 Q
[e)
(/2]
\@©
c
'
©
>
o
N D6
‘O
s o~
]
L
S #J
L; D1 4" Ap1 max
D1 max ———=
EM100
Max. zavrtavaci
Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D D6 L Apimax |Z uhel max otacky Vnitfni chlazeni kg
2021347 12391021000 50 34 22 40 40 8,0 4 10.3° 13000 Ano 0,2
2021348 12391021200 63 47 27 48 40 8,0 4 7.0° 12000 Ano 0,3
2021349 12391021400 80 64 27 60 50 8,0 5 4.8° 10000 Ano 0,9
2021350 12391021600 100 84 32 78 50 8,0 6 3.8° 9000 Ne 1,2
2021351 12391021800 125 109 40 89 50 8,0 7 2.8° 8000 Ne 1,7
B M100 ¢ Nahradni dily
D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx
50 12148007200 4,0 12148007500
63 12148007200 4,0 12148007500
80 12148007200 4,0 12148007500
100 12148007200 4,0 12148007500
125 12148007200 4,0 12148007500
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Britové desticky M100 e RD1605..

B RDMT-MOTX PIc]e[e]e]e] Te
M| | [o]e]olo] Jo
Kl e[o|o] [o]o]o
@ prvni volba m °
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Rezné podminky M100 e RD1605..

TN2510 \ TN5515 \ TN6525 \ TN6540 \ TN7525
Geomﬁ:;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.ML 0,10 0,16 0,20
.MOTX 0,10 0,21 0,29 0,12 0,26 0,36 0,10 0,21 0,30 0,13 0,29 0,40 0,10 0,21 0,29
..MH 0,10 0,21 0,29
M:It(eur';aillll(;va vc (m/min)
1 390 290 250 350 260 230 290 220 190 410 320 280
2 260 200 180 240 180 160 200 150 130 290 220 190
3 220 180 140 200 160 130 170 130 110 240 180 160
4 220 180 140 200 160 130 170 130 110 250 190 160
5 190 130 120 170 120 110 140 100 90 210 150 130
6 250 190 150 230 170 140 190 140 120 280 210 170
7 190 140 130 170 130 120 140 110 100 210 160 140
8 180 130 110 160 120 100 130 100 80 180 140 120
9 140 110 80 130 100 70 110 80 60 160 120 90
ﬁ 10 190 150 130 170 140 120 140 120 100 210 170 150
;‘i_) 11 130 20 80 120 80 70 100 70 60 140 100 80
N3] 12 240 220 150 220 170 140 180 140 120 260 200 170
g 131 210 150 130 190 140 120 160 120 100 230 170 140
o 13.2 110 80 70 100 70 60 80 60 50 120 90 70
g- 141 230 190 130 190 160 110 280 230 160
X M 14.2 180 180 120 150 150 100 220 210 140
b 14.3 130 130 100 110 110 80 160 160 110
qo—,- 14.4 120 100 70 100 80 60 140 120 80
] 15 460 340 280 380 280 235 — — — — — —
% 16 350 260 220 290 215 185 — —_ — — — —
E 17 390 280 230 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 280 170 140 235 145 120 200 160 130 170 130 110
C>) 19 390 230 190 325 195 160 — —_ — — —_ —
#} 20 310 190 160 260 160 130 —_ —_ —_ —_ —_ —_
I.t 21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 290 240 200
38.2 240 200 160
39.1 180 150 120
39.2 120 100 70

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici feznou rychlost (vc).
Uvedeny posuv fz je platny pro Celni frézovani s hloubkou rFezu (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max.
Pro mensi hodnoty ae a ap pouZijte uvedené korekcni koeficienty (D = prumér bfitové desticky, D1 = prumér frézy).
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Rezné podminky M100 e RD1605..

TN7535 Ti25 [ THM [ TT™
posuv na zub fz (mm) Geomﬁ:;i:yfezné
ML
0,12 0,26 0,36 0,12 0,22 0,28 0,12 0,26 0,36 0,12 0,26 0,36 .MOTX
..MH
vc (m/min) M:It(‘ilr'i)?:l‘;"é
360 280 240 450 345 300 320 195 180 1
250 190 165 380 280 240 160 130 120 2
210 160 140 310 235 200 130 100 90 3
215 165 140 350 260 220 140 110 100 4
180 130 110 — —_ — 110 20 70 5
240 180 150 380 280 240 160 130 120 6
180 140 120 310 220 190 120 100 90 7
160 120 100 250 175 150 100 80 65 8
140 100 80 —_ —_ — 90 60 45 9
180 145 130 360 265 220 140 110 100 10 ,\>*‘
120 20 70 — —_ — 90 60 45 1 ;GL_)
230 175 150 350 260 220 150 120 110 12 o
200 145 120 300 230 200 130 100 90 13.1 g
100 75 60 150 115 100 65 50 45 13.2 o
240 200 140 350 300 230 120 100 80 14.1 \g-
190 185 125 270 240 190 100 90 60 14.2 X
140 135 95 220 180 140 85 70 50 14.3 °
120 100 70 180 150 115 60 50 40 14.4 %
— — — 160 120 100 — — — 15 ;]
— — — 120 9 80 — — — 16 2
240 180 160 140 105 90 160 120 100 17 E
200 160 130 100 70 50 140 100 90 18 g
— — — 140 90 70 — — — 19 3
— —_ — 110 70 50 — —_ — 20 "Gl)
900 600 500 21 I.t
450 300 250 22
900 600 500 23
700 500 400 24
450 280 200 25
400 250 200 26
340 210 160 27
250 160 120 28
500 350 200 29
500 350 200 30
38 25 — 31
30 20 — 32
24 16 — 33
20 13 — 34
20 13 — 35
80 40 — 36
70 35 — 37
381
38.2
39.1
39.2
ae/D1 koeficient vc a koeficient fz
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient fz 9 6,3 43 3,2 2,2 1,6 11
0,05 9 6,3 4,3 32 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,1 6,3 43 32 2,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,2 43 3,2 2,2 1,6 fznom =0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,4 32 2,2 1,6 1,1 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Frézovaci télesa M100 e RC1606..

* Pro obecné Celni a kopirovaci frézovani. /Q
» Siroka $kala sort a geometrii bfitovych .
desticek.

¢ Anti-rotacni systém pro maximalni bezpecnost.

FL,
|
L
o)t
D1 ! Ap1 max
™ M1 00 ’ D1 max
Max. zavrtavaci

- Objednaci Cislo Katalogové Cislo Dimax D1 D D4 D6 L Apimax z uhel max otaCcky  Vnitni chlazeni kg
EI\‘.) 2021358 12391023400 50 34 22 — 40 40 8,0 4 6.0° 13000 Ano 0,2
= 2021359 12391023600 52 36 22 - 40 40 8,0 4 5.8° 13000 Ano 0,3
g 2021357 12391023200 63 47 21— 48 40 8,0 5 4.0° 12000 Ano 0,2
8 2021360 12391023800 66 50 27 — 48 40 8,0 5 3.8° 12000 Ano 0,3
5_ 2021352 12391022000 80 64 27 — 60 50 8,0 6 2.8° 10000 Ano 0,9
o 2021353 12391022200 100 84 32 — 78 50 8,0 7 2.3° 9000 Ne 1,2
% 2021354 12391022400 125 109 40 — 89 50 8,0 8 1.8° 8000 Ne 1,8
) 2021355 12391022600 160 144 40 66,7 90 63 8,0 9 1.3° 7000 Ne 2,9
§ 2021356 12391022800 200 184 60 101,6 130 63 8,0 11 .8° 6000 Ne 0,3
1
\©
c
‘g B M100  Nahradni dily
>
8 D1 max Sroub bfitové desticky Nm klic typu Torx
‘e 50 12148007200 4,0 12148007500
L. 52 12148007200 4,0 12148007500

63 12148007200 4,0 12148007500

66 12148007200 4,0 12148007500

80 12148007200 4,0 12148007500

100 12148007200 4,0 12148007500

125 12148007200 4,0 12148007500

160 12148007200 4,0 12148007500

200 12148007200 4,0 12148007500
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WlDlAWN Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Britové desticky M100 e RC1606..
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Kopirovaci frézy « Rada M100 WlDIAW
Rezné podminky M100 e RC1606..

TN2510 \ TN5515 \ TN6525 \ TN6540
Geomﬁlt_;i:yfezné posuv na zub fz (mm)
.43 0,10 0,21 0,29 0,12 0,26 0,36 0,10 0,21 0,30 0,13 0,29 0,40
.MoTX 0,10 0,21 0,29 0,12 0,26 0,36
M:}g:"')?:g'a vc (m/min)
1 390 290 250 350 260 230 290 220 190
2 260 200 180 240 180 160 200 150 130
3 220 180 140 200 160 130 170 130 110
4 220 180 140 200 160 130 170 130 110
5 190 130 120 170 120 110 140 100 90
6 250 190 150 230 170 140 190 140 120
7 190 140 130 170 130 120 140 110 100
8 180 130 110 160 120 100 130 100 80
9 140 110 80 130 100 70 110 80 60
& 10 190 150 130 170 140 120 140 120 100
;‘i_’ 11 130 90 80 120 80 70 100 70 60
‘S 12 240 220 150 220 170 140 180 140 120
g 13.1 210 150 130 190 140 120 160 120 100
o 13.2 110 80 70 100 70 60 80 60 50
"g. 14.1 230 190 130 190 160 110
X " 14.2 180 180 120 150 150 100
° 14.3 130 130 100 110 110 80
-“o—’. 14.4 120 100 70 100 80 60
= 15 460 340 280 380 280 235 — — — — — —
% 16 350 260 220 290 215 185 — — — — — —
E 17 390 280 230 325 235 195 240 180 160 200 150 130
8 18 280 170 140 235 145 120 200 160 130 170 130 110
c>> 19 390 230 190 325 195 160 — — — — — —
\g 20 310 190 160 260 160 130 — — — — — —
i 21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 60 50 45
32 50 40 35
33 35 25 20
34 30 20 15
35 30 20 15
36 80 50 40
37 70 45 35
38.1 290 240 200
38.2 240 200 160
39.1 180 150 120
39.2 120 100 70

Pocatecni hodnota posuvu (fz) je tucnym pismem. PouZijte odpovidajici feznou rychlost (vc). Uvedeny posuv fz je
platny pro Celni frézovani s hloubkou Fezu (ae) > 0,4 D1 a Ap1 max. Pro mensi hodnoty ae a ap pouZijte
uvedené korekcni koeficienty (D = prumér britové desticky, D1 = prumér frézy).
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WlDlAWW Kopirovaci frézy ¢ Rada M100
Rezné podminky M100 e RC1606..

TN7525 \ TN7535 \ THM
posuv na zub fz (mm) Geomﬁlt_;i:yi'ezné
0,10 0,21 0,29 0,12 0,26 0,36 .43
0,10 0,21 0,29 0,12 0,26 0,36 0,12 0,26 0,36 .MOTX
vc (m/min) M:ﬁ:ﬁ:&vé
410 320 280 360 280 240 1
290 220 190 250 190 165 2
240 180 160 210 160 140 3
250 190 160 215 165 140 4
210 150 130 180 130 110 5
280 210 170 240 180 150 6
210 160 140 180 140 120 7
180 140 120 160 120 100 8
160 120 90 140 100 80 9
210 170 150 180 145 130 10 ,\>*‘
140 100 80 120 920 70 1 :.GL_)
260 200 170 230 175 150 12 Ne)
230 170 140 200 145 120 13.1 ‘g
120 90 70 100 75 60 13.2 o
280 230 160 240 200 140 141 \g-
220 210 140 190 185 125 14.2 M X
160 160 110 140 135 95 14.3 hd
140 120 80 120 100 70 14.4 -“o—’.
— — — 160 120 100 15 ;]
— — — 120 90 80 16 2
240 180 160 140 105 90 17 E
200 160 130 100 70 50 18 g
— — — 140 90 70 19 c>>
— —_ — 110 70 50 20 GI,
900 600 500 21 I.t
450 300 250 22
900 600 500 23
700 500 400 24
450 280 200 25
400 250 200 26
340 210 160 27
250 160 120 28
500 350 200 29
500 350 200 30
38 25 — 31
30 20 — 32
24 16 — 33
20 13 — 34
20 13 — 35
80 40 — 36
70 35 — 37
38.1
38.2
39.1
39.2
ae/D1 koeficient vc a koeficient fz
Ap1/D 0,05 0,1 0,2 0,4 Koeficient fz 9 6,3 4,3 3,2 2,2 1,6 1,1
0,05 9 6,3 43 3,2 Koeficient vc 1,6 1,5 1,4 1,3 1,2 1,1 1
0,1 6,3 43 3,2 2,2 Priklad: ae/D1 = 0,1; Ap1/D = 0,2
0,2 43 3,2 2,2 1,6 fznom =0,22 fzeff=0,22x3,2=0,7 mm
0,4 3,2 2,2 1,6 1,1 vc nom =160 vc eff = 160 x 1,3 = 208 m/min
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