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Das All-Star-Programm unterstreicht die Kernqualitaten von WIDIA™
Diamant — , wodurch bewahrte, leicht zu findende und immer
verfugbare Losungen bereitgestellt werden.

Mit All-Star, profitieren Kunden von der Produktzuverlassigkeit und der
schnellen Bereitstellung zur Erhohung der Maschinennutzungszeit.




Die im All-Star-Programm
enthaltenen Produkte wurden
basierend auf ihrer bewéhrten
Leistung und Popularitat ausgewahit.
Diese branchenfiihrenden Losungen
kombinieren Vielseitigkeit und

v . Produktivitat zum Erzielen von
BEWAHRTE LOSUNGEN Kosteneinsparungen.

Es ist einfach, All-Star auBerhalb oder in

der Fertigung auszuwéhlen, wahrend Sie

Tools wie den NOVO™ Werkzeugberater
oder die App Machining Central verwenden.
Verwenden Sie zur Anzeige von
All-Star-Produkten auf widia.com,

den All-Star-Filter.

Verfiigbar zum Herunterladen im App Store!
LEICHT ZU FINDEN g op

i h;.:[:-.‘_'ﬂl_l-'l_' "' '-i:ﬂ.u.r:jr Play

All-Star-Produkte werden mit den
hdchsten Verfligharkeitsstandards
angeboten. Dies bedeutet, dass Produkte,
die als All-Star gekennzeichnet sind,

fiir alle Bestellungen, die vor 18.00 Uhr
MEZ eingehen, am gleichen Tag in den
Versand gehen.

IMMER VERFUGBAR

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
- Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
= widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen

. i inkedi facebook com/WIDIAProductG ) : na
@ youtube.com/WiDIASolutions 5. rinkedin.com/wiDiaProducterp [ facebook.com roductGrp finden Sie unter widia.com
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BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

=] WIDIANOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central
- Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: Herunterladen fiir iOS oder Android:
— widia.com/novo

widia.com/de/featured/WidiaMobileApp WI D I A

D youtube.com/WIDIASolutions [ facebook.com/WIDIAProductGrp

m. linkedin.com/WIDIAProductGrp

Weitere Informationen
finden Sie unter widia.com



FRASEN MIT
WENDESCHNEIDPLATTEN

ECK-/SCHULTERFRASEN

Seiten A6-A50

VSM890-12™
VSM490-10™
VSM490-15™
VSM11™
VSM17™
M680

-
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5 wien
[

90°-HOCHGESCHWINDIGKEITS-
FRASBEARBEITUNG

Seiten A52-A57
VHSC

WIDIAY



XALL-STAR

PLANFRASEN

Seiten A58-A81

M1200 Mini
M1200
M640

. *"?J".'"

FRASEN MIT HOHEN VORSCHUBEN

Seiten A82-A96 e v
(47 1y
M370 ;

KOPIERFRASEN

Seiten A98-A119

M200™
M100™

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww

| .' Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:

. — widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com/WIDIAProductGrp Weitere Informationen
e - {INKedin.com roductsrp : finden Sie unter widia.com



90° ECK-/

SCHULT

VSM890™-12

ERFRASER

Seiten A6-A9

90° Victory™ Eck-/Schulterfraser fiir
doppelseitigen Wendeschneidplatten
mit je 8 Schneidkanten

F Ly

VSM490-10™ & VSM490-15™

Seiten A10-A24

90° Victory Eck-/Schulterfraser flr doppelseitigen
Wendeschneidplatten mit je 4 Schneidkanten
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XALL-STAR

VSM11™ &VSM17™

Seiten A26-A41

- ) 90° Victory™ Eck-/Schulterfriser, mit
Wendeschneidplatten mit 2 Schneidkanten

..H

!l{ -y
> y

- ———
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M680

Seiten A42-A50

90° Victory Mehrzweck-Eck-/Schulterfraser fir
Wendeschneidplatten mit je 2 Schneidkanten

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
| .' Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
. — widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen
outube.com/WIDIASolutions i i facebook.com/WIDIAProductGr| . . -~
D y uti m linkedin.com/WIDIAProductGrp n p finden Sie unter widia.com



VSM890™

90° Victory™ Eck-/Schulterfraser (VSM) fiir e Schaftfraser mit Weldon®-Schaft

doppelseitigen Wendeschneidplatten mit 8 Schneidkanten o Aufsteckfriser

e |eistungsstarke Sorten und Spanformstufen bieten ein
hervorragendes Zeitspanungsvolumen.

e Fraser mit weiter, mittlerer und enger Teilung ermdglichen eine
Steigerung der Produktivitat.

e Die neue Ausfiihrung des Plattensitzes garantieren eine sichere
Wendeschneidplatten-Positionierung und eine ausgezeichnete Stabilitat
bei Schruppbearbeitungen.

¢ Das umfassende Standardangebot von Wendeschneidplatten deckt
Anwendungen von leichten Bearbeitungen bis hin zu schweren
Schruppbearbeitungen ab.

o Erhéltlich in den neuen Sorten WU10PM™ und WS40PM™.

Extrem positiver Spanwinkel flir
eine geringe Leistungsaufnahme.

Integrierte Planfase fur
eine ausgezeichnete
Oberflachengite

Wendeschneidplatte mit einzigartiger Ausfiihrung des Spanwinkels zur Reduzierung und
zum perfekten Ausgleichen axialer und radialer Schnittkréafte.
Ausgelegt fiir leichte Bearbeitungen bis schwere Schruppbearbeitungen in allen Werkstoffgruppen.

* e * X vm
. | I . |- '
N P IS | (PN [S[H]
Erste Wahl fiir NE-Metalle Hauptanwendung fiir Edelstahl, leichte Erste Wahl zur allgemeinen Bearbeitung aller
Bearbeitung und Schlichtarbeiten. Werkstiicke.

Ausgelegt fiir hohe Vorschiibe.

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkrafte
Festigung der Geometrie und besserer Schneidkantenschutz

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

. WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM890™-12

Weldon®-Schaftfraser ¢ Metrisch

5 EE OS2

90°J‘

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

Ap1 max ——|
L2
L
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
6596066 VSM890D032Z03B25SN12 32 25 89 32 9,8 3 33200 Yes 0,31

Aufsteckfraser e Metrisch

= elclcle it

I L
L
i
Oj ® ‘\' 90°
D1 t Ap1 max
Innere
max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
6596067 VSM890D040Z04S22SN12 40 22 39 40 9,8 4 28000 Yes 0,20
6596069 VSM890D050Z05S522SN12 50 22 49 40 9,8 5 24100 Yes 0,32
6596070 VSM890D063Z05522SN12 63 22 49 40 9,8 5 20800 Yes 0,48
6596111 VSM890D063Z07S22SN12 63 22 49 40 9,8 7 20800 Yes 0,45
6596113 VSM890D080Z07S27SN12 80 27 60 50 9,8 7 18000 Yes 1,03
6596114 VSM890D080Z09S27SN12 80 27 60 50 9,8 9 18000 Yes 1,01
6596116 VSM890D100Z08S32SN12 100 32 78 50 9,8 8 15800 Yes 1,56
6596119 VSM890D125Z10S40SN12 125 40 89 63 9,8 10 13900 Yes 2,98

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY .



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM890™-12

2= Wendeschneidplatten ¢ SNHX-ALP e fiir Aluminium und andere NE-Legierungen
5 ;‘ ® Erste Wahl
oD O Alternative
= |
1 u D i
Rs7 l
=
g
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S D BS Re §
SNHX120408PNERALP 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 g
2
Wendeschneidplatten ¢ SNHX-ML e Prazisionsschlichtbearbeitung und leichte Bearbeitung
® Erste Wahl
O Alternative
[P e[O
: D o + - m- o0
o m o)
y oo ‘ &
Re LI E 00
==
oo
813
1ISO-Katalognummer Schneidkanten LI S D BS Re ==
SNHX120408PNERML 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 é §
Wendeschneidplatten ¢ SNHX-MM e universelle Geometrie fiir mittlere Bearbeitung
® Erste Wahl
O Alternative
: |~ i TeTele
D ¥ + H + 1 n 0O °
. i y N
S S| QRID
Re Ll [H] °
L8335
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S D BS Re HEEHEE
SNHX120408PNSRMM 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 g g g g §

N WIDIAY

widia.com




90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM890™-12
S

y o
. .. - 3
Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten =
BC
o=
-=
>=
Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung r:IH ﬁ
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte = E
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P| m
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P|
SNHX-ML WP25PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM
SNHX- WK15CM SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM
SNHX-ALP WN25P SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25P|
SNHX-ALP WN25P SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25P|
SNHX-ML WP25P| SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-MM WU10PM SNHX-MM WU10PM - -
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*
We:t:;‘;ff' WK15CM WN25PM WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - - - - 330 285 270 295 260 245 - - - - - -
2 - - - - - - 275 240 200 250 215 180 - - - - - -
3 - - - - - - 255 215 175 230 195 160 - - - - - -
4 - - - - - - 225 185 150 205 170 135 - - - - - -
5 - - - - - - 185 170 150 170 155 135 170 145 120 - - -
6 - - - - - - 165 125 100 150 115 90 150 110 80 - - -
1 - - - - - - 205 180 165 195 170 155 210 170 140 - - -
2 - - - - - - 185 160 130 175 150 125 180 145 120 - - -
3 - - - - - - 140 120 95 130 115 90 145 110 85 - - -
1 420 385 340 - - - 230 205 185 - - - - - - 295 265 240
2 335 295 275 - - - 180 160 150 - - - - - - 230 205 190
3 280 250 230 - - - 150 135 120 - - - - - - 195 175 160
1 - - - 1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
2 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
3 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 40 35 25 - - - 40 35 25 - - -
2 - - - - - - 40 35 25 - - - 40 35 25 - - -
3 - - - - - - 50 40 25 - - - 50 40 25 - - -
4 - - - - - - 70 50 35 - - - 60 50 30 - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - 160 130 90
HINWEIS: Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt, sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Trockenbearbeitung. Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um
20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.E.ALP 0,12 0,28 0,43 0,08 0,20 0,31 0,06 0,15 0,23 0,06 0,13 0,20 0,05 0,12 0,18 .E.ALP
.E.ML 0,17 0,32 0,60 0,13 0,23 0,44 0,09 0,18 0,33 0,08 0,15 0,28 0,08 0,14 0,26 .E.ML
S.M 0,23 0,36 0,82 0,17 0,26 0,59 0,13 0,20 0,44 0,11 0,17 0,38 0,10 0,16 0,35 .S.MM
HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.
* = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
widia.com WIDIA A9



VSM490™-10

90° Victory™ Eck-/Schulterfraser (VSM) fiir doppelseitigen
Wendeschneidplatten mit je 4 Schneidkanten

Aufschraubbare Schaftfraser
Schaftfraser mit Weldon®-Schaft
Schaftfraser mit Zylinderschaft

e Schruppwerkzeug fiir echte 90° mit integrierter
Schlichtfahigkeit in einem Werkzeug.

e Herausragende Schulter-Oberflichengiite beim Aufsteckfraser

zeilenférmigen Frésen von hohen Schultern.

M4000 Kassetten-Frassystem

e Weicherer Schnitt und niedrigere Schnittkrafte.

e Perfekte Passform fiir Konus 40-Spindeln und angetriebene Einheiten.

j:; s Extrem positiver Spanwinkel fiir eine

|| - e geringe Leistungsaufnahme.

|: £ N

. g

‘Lﬂ(\r L Integrierte Planfase fiir eine
ox -

ausgezeichnete Oberflachengiite.

Fiir NE-Metalle.
% AP * M * -Mm

! -
O h

N (PN K [S[H] PNk [S[H] (PlK]
Fiir NE-Metalle. Hauptanwendung fiir Edelstahl, Erste Wahl fir die allgemeine Erste Wahl fiir
leichte Bearbeitung und Bearbeitung vieler HPC-Schruppgusseisen.
Schlichtarbeiten. Werkstoffgruppen. Starkster Kantenschutz mit

zusatzlichen Réndern.

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkrafte ) i
Festigung der Geometrie

Anwendungen

1. Planfrasen mit modularen M4000-
Kassetten-Frassystemen

2. Volinutenfrasen mit 100 % radialem Eingriff

3. Schulterfrasen mit hervorragenden
Stufenfraseigenschaften und hoher
Wand-Oberflachengiite

4. Schulterfrdsen mit geringem axialen und
hohem radialen Eingriff

5. Schulterfrasen mit geringem radialen und
hohem axialen Eingriff

6. HPC-Planfrésen. Erste Wahl zum
Reinigen von Gussteilen

7. Zykloidisches Frasen

8. Z-Achsen-Eintauchen

9. Konturfrasen

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10

. . wm
Aufschraub-Schaftfraser  Metrisch 2
oo
T =
P
1=
- o=
=1
1
D1 D
Ap1 max—-| [~
L2
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 Drehzahl zufiihrung kg
6425553 VSM490D016Z02M08XN10 16 13 8,5 M8 25 10 10,0 2 48000 Yes 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 10,5 M10 28 15 10,0 3 40200 Yes 0,05
6425555 VSM490D025Z04M12XN10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 34300 Yes 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Yes 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Yes 0,20

Weldon®-Schaftfraser ¢ Metrisch

L

Ap1 max —~|

Normaler Schaft

/’/ D1W } D

- A

Ap1 max —=|
L
Reduzierter Schaft
Innere
max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Yes 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Yes 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Yes 0,16
6425571 VSM490D025Z03B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Yes 0,18
6425572 VSM490D025Z03B25XN10 25 25 89 32 10,0 3 34300 Yes 0,29
6425573 VSM490D025Z04B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Yes 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Yes 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Yes 0,33

HINWEIS: Weldon-Ausfiihrung wird nicht fiir den Endbetrieb empfohlen.

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10

Schaftfraser mit Zylinderschaft ¢ Metrisch

— Ap1 max

L

Reduzierter Schaft
"__,-
P D
/ — Ap1 max
L2
L
Normaler Schaft
Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Y4 Drehzahl zufiihrung kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Yes 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Yes 0,21
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Yes 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Yes 0,33
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 3 40200 Yes 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 3 40200 Yes 0,33
6425508 VSM490D022Z03A20XN10L150 22 20 150 28 10,0 3 37500 Yes 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Yes 0,23
6425511 VSM490D025Z03A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 3 34300 Yes 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Yes 0,33
6425512 VSM490D025Z04A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Yes 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 32 10,0 4 31800 Yes 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Yes 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 4 29200 Yes 0,75
6425515 VSM490D032Z05A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Yes 0,41
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 5 29200 Yes 0,75

Aufsteckfraser e Metrisch

- elClCle ]

Apl Tax .
0 ) ﬂ 90°
D1 }
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
6425434 VSM490D040Z04S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Yes 0,23
6425435 VSM490D040Z06S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Yes 0,23
6425436 VSM490D040Z07S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Yes 0,23
6425437 VSM490D050Z05522XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Yes 0,31
6425438 VSM490D050Z07S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Yes 0,35
6425439 VSM490D050Z09S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Yes 0,32
6425440 VSM490D063Z05522XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Yes 0,56
6425481 VSM490D063Z07S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Yes 0,56
6425482 VSM490D063Z09S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Yes 0,56
6425483 VSM490D080Z06S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Yes 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Yes 1,11
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Yes 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Yes 1,73
6425487 VSM490D100Z12S32XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Yes 1,74
6425488 VSM490D125Z10S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Yes 3,18
6425489 VSM490D125Z214S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Yes 3,20

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10

%
- [ - - - [ e gmi]
Wendeschneidplatten ¢ XNGU-ALP e fiir Aluminium und andere NE-Legierungen 2
mm
- =
S=
£35S
o Erste Wahl 3 =
BS . 22
- O Alternative =]
m
Re ] S Riickansicht
=
&
2
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm =
N
XNGU100404ERALP 4 11,66 483 6,60 1,87 0,40 0,02 %
<
©
XNGU100408ERALP 4 11,66 483 6,60 1,00 0,80 0,02 2
<
©
Wendeschneidplatten ¢ XNGU-ML e Prazisionsschlichtbearbeitung und leichte Bearbeitung
® Erste Wahl
BS O Alternative
|
w T)eE T = I [EE
: (M| [eo]e
y : Id [EED
R
’ 2 -5- Riickansicht g °le
[ H| °
s|s|=
sEs
alnD
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm HEE
o=
XNGU100404ERML 4 11,66 483 6,60 137 0,40 0,02 B[
3|3
A
XNGU100408ERML 4 11,66 483 6,60 1,00 0,80 0,02 212/%
<t st
(o |

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10

Wendeschneidplatten ¢ XNGU-MM e universelle Geometrie fiir mittlere Bearbeitung

® Erste Wahl
O Alternative

¥ [P O]O
M| [eo]e
S lickansi [KIO[ e
=] Riickansicht
IN|
S| |eofe
[H]| °
=2z
HE
[-M 7 =]
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S W BS Re hm HEE
L=
XNGU100404SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,37 0,40 0,08 g:’ § 1
3|3
INIE DA
RIRIES
XNGU100408SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 0,08 PR P
3|33
Wendeschneidplatten ¢ XNGU-MH e Schruppen
BS ® Erste Wahl
(s O Alternative
w0
[P] OleJe
ORID
Re ] S Riickansicht %- EIE
[N |
S| o [0
[H|
= ===
ola|ola
O Wvnlo
AN T
X(a(a|a
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm HEHEE
Do |lo|ns
R
XNGU100408SRMH 4 11,66 4,83 6,60 0,90 0,80 0,08 88|33
(ST T
©O(O|(©|©

A4

WIDIAY
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10
S

Wendeschneidplatten ¢ XNPU-ML e leichte Bearbeitung

1SO-Katalognummer

® Erste Wahl

O Alternative

Schneidkanten

LI

|
O|e|O
[ ]

Riickansicht

XNPU100408ERML

4

11,60

4,83 6,60 0,90 0,80 0,02

»

=

o

73

By

=

3
6425366 |WK15PM
6425367 |WP25PM
6425368 |WS40PM

Wendeschneidplatten ¢ XNPU-MM e universelle Geometrie fiir mittlere Bearbeitung

® Erste Wahl
| O Alternative
.E > [P] oleJeJO
IM]| | o[Cfefe
S Riickansicht (K e[e[0O]0O

[N |
S| o] [Ofe

[H]|

=

3|Z|Z|3|E|E
Vv WLuolo
NANIBRIEI AR
¥(i¢lala|a|n
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm HEBEEHEE
TIO|— |0 MmN
NG
XNPU100408SRMM 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 0,08 A EEIE R R
3|33|3|3|3
REIREIE:
XNPU100412SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,50 1,20 0,08 IR E IR RS
3| 3] |33
N~ |0
8 ]IS
XNPU100416SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,10 1,60 0,08 R F IR ES
< < | S
© | ©

Il

widia.com

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-10

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P|
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MN\ WK15P XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35C
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
NGU-ML WP25P| XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10PM XNGU-MM WU10PM - -

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*

Wer'l':::)"eﬁ' WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - - - - - - - | 330 285 270 | 455 395 370 | 295 260 245 | - - - - - -
2 - - - - - - - - - | 275 240 200 | 280 255 230 | 250 215 180 | - - - - - -
3 - - - - - - - - - | 255 2156 175 | 255 230 205 | 230 195 160 | - - - - - -
4 - - - - - - - - - | 225 185 150 | 190 175 160 | 205 170 135 | - - - - - -
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 [ 170 1556 135 | 170 145 120 | - - -
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110 | 150 115 90 | 150 110 80 - - -
1 - - - - - - - - - | 205 180 165 | 205 185 155 | 195 170 155 | 210 170 140 | - - -
2 - - - - - - - - - | 185 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125 | 180 145 120 | - - -
3 - - - - - - - - - | 140 120 95 | 145 130 115 | 130 115 90 | 145 110 85 - - -
1 420 385 340 | 270 245 215 - - - | 230 205 185 |[295 265 240 | - - - - - - | 295 265 240
2 33 295 275 | 210 190 175 - - - | 180 160 150 | 235 210 190 | - - - - - - | 230 205 190
3 280 250 230 | 175 160 145 - - - | 150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - [195 175 160
1 - - - - - - | 1075 945 875 | - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - 40 3 25 - - - - - - 40 3 25 - - -
2 - - - - - - - - - 40 3 25 - - - - - - 40 35 25 - - -
3 - - - - - - - - - 50 40 25 - - - - - - 50 40 25 - - -
4 - - - - - - - - - 70 50 35 - - - - - - 60 50 30 - - -
1 = - = = - = = - = = - = = - = = - = = - - [ 160 130 90
HINWEIS: Die Startwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche
Spandicke steigt, sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Trockenbearbeitung.
Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.E.ALP 0,12 0,23 0,32 0,08 0,17 0,23 0,06 0,13 0,18 0,06 h 0,15 0,05 0,10 0,14 .E.ALP
.E.ML 0,18 0,28 0,37 0,13 0,20 0,27 0,10 0, 0,20 0,09 h 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
S.. 0,23 0,35 0,46 0,17 0,25 0,33 0,13 0, 0,25 0,11 A 0,22 0,10 0,15 0,20 S.M
.S.MH 0,23 0,43 0,58 0,17 0,31 0,42 0,13 0,23 0,31 0,11 0,20 0,27 0,10 0,18 0,25 .S.MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir , Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

A16
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WIDIA™ Victory™

WS40PM

Ein Durchbruch in der neuesten Substrat- und
Beschichtungstechnologie zur Steigerung der Produktivitat
bei der Bearbeitung von rostfreien Stahlen und
hochwarmfesten Legierungen

Fortschrittliche Schneidstoffsorte zur Bearbeitung von Titan

PVD-AITIN-TiN-Mehrlagenbeschichtung Neues Substrat mit einer mittleren Kérnung
e \erbesserte chemische und abrasive e Geringeres Risiko von Kammrissen.
VerschleiBfestigkeit. )
¢ Hervorragende Kammrissbestandigkeit und
e Konstante Standzeit. Schneidkantenstabilitat.
e Primér fiir Nassbearbeitung. Auch gute Ergebnisse bei ¢ Hoher Kobaltgehalt fiir eine hohere Zahigkeit.
Trockenbearbeitung.

WIDIAY



90° Victory™ Eck-/Schulterfraser (VSM) fiir doppelseitigen
Wendeschneidplatten mit je 4 Schneidkanten

e Schruppwerkzeug fiir echte 90° mit integrierter Schlichtfahigkeit
in einem Werkzeug

Aufschraubbare Schaftfraser
Schaftfraser mit Weldon®-Schaft
Schaftfraser mit Zylinderschaft

e Herausragende Wand-Oberfléchengiite beim zeilenformigen Aufsteckfréaser

Frésen von hohen Schultern..
Weicherer Schnitt und niedrigere Schnittkrafte.
Perfekte Passform fiir Konus 50-Spindeln.

M4000 Kassetten-Frassystem

Aufsteckfraser mit weiter, mittlerer und enger Teilung lieferbar.

Extrem positiver Spanwinkel fiir eine
geringe Leistungsaufnahme.

Integrierte Planfase fiir eine
ausgezeichnete Oberfldchengiite.

Vier Geometrien fiir simtliche Werkstoffgruppen bei Schulterfrisanwendungen.
X -ap * m * -um * M

! §
O 55-21

(N | P JUNS| (PJUNK]S] oo
Fiir NE-Metalle. Erste Wahl fiir Edelstahl Erste Wahl, inshesondere bei Erste Wahl fiir Gusseisen,
Niedrigere Schnittkrafte. der Bearbeitung von Stéhlen. wird auch fiir
Schruppbearbeitungen
empfohlen.

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkréfte . X
Festigung der Geometrie

Wandqualitat
Verwendetes Werkzeug eines Wetthewerbers: VSM490-15
Herkdmmliche Werkzeuge sind darauf ausgelegt, eine Wand mit VSM490-15 beseitigt diese Ungleichheit und minimiert die
0° zu schaffen, bieten aber schlechte Leistung, wenn sie Wénde in Riefen, die bei Stufenfrasprozessen hinterlassen werden.
mehreren Durchgdngen bearbeiten sollen. Durch die Verbesserung der Wandqualitét und die Vermeidung

eines zweiten Werkzeugs steigt die Produktivitat erheblich.

EALRUARRRARARAL

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-15

wm
H H o
Aufschraub-Schaftfraser  Metrisch 2
BC
T =
P
WF DPM : =
I
D1 H\'}ﬂ‘“\%m\w}l‘n“}w G3X D I
B} RS
R *
|
Ap1 max —=——+
P L2
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
5873211 VSM490D025Z202M12XN15 25 21 12,5 M12 32 17 15,0 2 26700 Yes 0,18
5873212 VSM490D032Z03M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 3 22000 Yes 0,18
5873213 VSM490D032Z04M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 22000 Yes 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 20600 Yes 0,19
Weldon®-Schaftfréaser e Metrisch
w =
L
Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Y4 Drehzahl zufithrung kg
5710285 VSM490D025Z02B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Yes 0,28
5710286 VSM490D032Z03B32XN15 32 32 1 50 15,0 3 22000 Yes 0,58
5873215 VSM490D040Z03B32XN15 40 32 111 50 15,0 3 18800 Yes 0,65

HINWEIS: Ausfiihrung mit Weldon Schaft nicht fiir Schlichtbearbeitungen empfohlen.

Schaftfraser mit Zylinderschaft e Metrisch

L2

Innere

max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
5873216 VSM490D025Z02A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Yes 0,32
5710287 VSM490D025Z02A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Yes 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Yes 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Yes 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Yes 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Yes 1,14
widia.com WIDIA A19



N!.I..I.V1d(II3NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

90° Eck-/Schulterfrasere VSM490™-15

Aufsteckfraser e Metrisch

D6

D1

s

Ap1 max

elClClc]

Innere

max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Yes 0,20
5710520 VSM490D040Z05S16XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Yes 0,19
5873221 VSM490D050Z04S22XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Yes 0,28
5710521 VSM490D050Z05522XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Yes 0,28
5710522 VSM490D050Z06S22XN15 50 22 42 40 15,0 6 16300 Yes 0,28
5873222 VSM490D063Z05522XN15 63 22 50 40 15,0 5 14200 Yes 0,50
5710523 VSM490D063Z06S22XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Yes 0,49
5710524 VSM490D063Z07S22XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Yes 0,48
5873223 VSM490D080Z05S27XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Yes 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Yes 1,03
5873224 VSM490D080Z09S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Yes 1,04
5710526 VSM490D100Z08S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Yes 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 1" 10900 Yes 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Yes 2,96
5873227 VSM490D125Z212S40XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Yes 3,11
5873228 VSM490D160Z12S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Yes 4,80
A20 WIDIA widia.com




90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-15

Wendeschneidplatten ¢ XNGU-ALP e fiir Aluminium und andere NE-Legierungen

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm

XNGU15T604ERALP 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,03

XNGU15T608ERALP 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,03

6082645 6082644 |WN25PM

Wendeschneidplatten ¢ XNGU-ML e Prazisionsschlichtbearbeitung und leichte Bearbeitung

® Erste Wahl
O Alternative

|
O|e|O
[ ]

[}
O

Riickansicht

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm

XNGU15T604ERML 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,08

5890821 |WP25PM

XNGU15T608ERML 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,08

5873482 5890822 |WP40PM

5873481

6180324 6180323 |WS40PM
5873483 5890823 |WU35PM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY

A21



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-15

Wendeschneidplatten ¢ SNHX-MM e universelle Geometrie fiir mittlere Bearbeitung

® Erste Wahl
BS O Alternative

N!.I..I.V1d(II3NHSS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

O|eO
[ ]
[

Re LI S Riickansicht

L)
O
[ )

WK15CM

6242521 |WK15PM
5949204 |WP25PM

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Rg hm

XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,10 1

5949205 |WP40PM
5949206 |WU35PM

XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 1

6242522
5710527
5710528
5710529

XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 0,08

6234707

Wendeschneidplatten ¢ XNGU-MH ¢ Schruppen

® Erste Wahl
O Alternative

O

Re LI S Rickansicht

O|e|O

[}
O
[ ]

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm

XNGU15T608SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,10

6003723 |WP35CM
6003721 |WP40PM
6003722 |WU35PM

XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 0,10

6030378 6003724 |WK15PM
6030376 6003570 |WP25PM

6030380 6003725 |WK15CM

6030377

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-15

Wendeschneidplatten ¢ XNPU-ML e Leichte Bearbeitung

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\ﬂd(ll!NHOS‘ **

-3AN3M 1IN NISYHS

|
O|e|O

[ ]

[ ]

Re Ll S Ruckansicht

[ )
O
L)

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm

XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08

5883097 |WP25PM
5883098 |WP40PM
5883099 |WU35PM

Wendeschneidplatten ¢ XNPU-MM e universelle Geometrie fiir mittlere Bearbeitung

® Erste Wahl
O Alternative

Bf
w oTW—N

Re

O|e|O

S Riickansicht

[}
O
[}

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S w BS Re hm

XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10

5873418 |WP35CM

5883448 | 5890729 5873416 |WP40PM
5883449 | 5890730 5873417 |WU35PM

XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 0,10

5890763 5873420 |(WK15CM
5890762 5873419 |WK15PM
5890728 5873415 |WP25PM

XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 0,10

5883450 | 5890761

5883447

5883522
5883521

XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 0,10

6030375
6030372
6030374
6030373

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM490™-15
-

m n . -
2= Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten
o=
o=
=
r:'" ﬁ Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
= g Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
m XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P|
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P|
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU- WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35C
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
NGU-ML WP25P| XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*
Werkstoff-
ruppe WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - - - - - - - - | 330 285 270 | 455 395 370 | 295 260 245 - - - | 260 230 215
2 - - - - - - - - - 275 240 200 | 280 255 230 | 250 215 180 | - - - 220 190 160
3 - - - - - - - - - 255 215 175 | 255 230 205 | 230 195 160 | - - - 200 170 140
4 - - - - - - - - - | 225 185 150 | 190 175 160 | 205 170 135 - - - 180 150 120
5 - - - - - - - - - 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135 | 170 145 120 | 150 135 120
6 - - - - - - - - - 165 125 100 | 160 135 110 | 150 115 90 | 150 110 80 | 130 100 80
1 - - - - - - - - - | 205 180 165 | 205 185 155 | 195 170 155 | 210 170 140 [ 170 150 135
2 - - - - - - - - - 185 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125 | 180 145 120 [ 155 130 110
3 - - - - - - - - - 140 120 95 | 145 130 115 | 130 115 90 | 145 110 85 [ 115 100 80
1 420 385 340 | 270 245 215 | - - - |230 205 185|295 265 240 | - - - | - - - | - - -
2 335 295 275|210 190 175 - - - | 180 160 150 [ 235 210 190 | - - - - - - - - -
3 [280 250 230 | 175 160 145 | - - - |150 135 120 |195 175 160 | - - - | - - | - - -
1 - - - | - - -]t 945 85| - - - |- - -[|- - -—1- = -—1-=- = -
2 - - -]l - - - | 85 WO|- - - |- - - |- - - |- - - |- - -
3 - - - |- - _ |94 85 70| - - - |- - - - - - e
1 - - - |- = -1 - - -—T14 388 25| - - - |- - -14 3 25|35 3 2
2 - - - - - - - - - 40 3 25 - - - - - - 40 3 25 |3 30 25
3 = = o= = = = - - |5 4 25| - - - | - - - |5 4 25|45 3 25
4 N - - - |70 5 3 | - - - | - - - |60 50 30|60 45 30
1 = = = l=_ = = — R R0 e 0ROl == = == R

HINWEIS: Die Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt, sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Trockenbearbeitung.
Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.

Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-

platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-

Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.E.ALP 0,11 0,23 0,35 0,08 0,17 0,25 0,06 0,1 0,19 0,05 0,1 0,16 0,05 0,10 0,15 .E.ALP
.E.ML 0,17 0,31 0,46 0,13 0,23 0,33 0,09 0,17 0,25 0,08 0, 0,22 0,08 0,14 0,20 .E.ML

.S.MM 0,22 0,40 0,64 0,16 0, 0,46 0,12 0,22 0,34 0,10 0, 0,30 0,10 0,18 0,28 .S.M

.S.MH 0,23 0,45 0,74 0,17 0, 0,54 0,13 0,24 0,40 0,11 0,2 0,35 0,10 0,20 0,32 .S.MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

% = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Losungen fur Bauteile der Luft-
und Raumfahrtindustrie
von WIDIA™

Losungen fiir Bauteile der Luft- und Raumfahrtindustrie

VXF™, X-Feed™ fir Titan und der Befestigungsgewindebohrer fiir die Luftfahrt
wurden entwickelt, um dem wachsenden Bedarf an Hochleistungswerkzeugen

in der Luft- und Raumfahrtindustrie zu entsprechen.

Besuchen Sie widia.com, um mehr tiber unsere neuen Werkzeug- und

Bearbeitungsstrategien von WIDIA Bearbeitungstechnikern zu erfahren.

wowcro®  WIDIAY  wiow sanirs®



90° Victory™ Eck-/Schulterfraser (VSM)
fiir Wendeschneidplatten mit 2 Schneidkanten

e Echte 90° Eck-/Schulterfraser-Plattform.

e Ermoglicht aggressives Schrageintauchfrasen bis zu 10° mit
Schaftfraser mit einem Durchmesser von 16 mm.

e QOptimierte Spanraumgeometrie fiir eine hohe Schneidenstabilitit
und einen verbesserten Spanfluss.

e Gut geflihrte interne Kihimittelversorgung zur Schneidkante.

¢ Die branchenfiihrende Frassorte WS40PM steigert die
Produktivitat bei der Bearbeitung von Edelstahl und
hochwarmfesten Legierungen.

Zusatzliche Fasen auf der

Schneidkante.

Freiflache zur Stirkung der

Aufsteckfraser

Aufschraubbare Schaftfraser
Schaftfraser mit Weldon®-Schaft
Schaftfraser mit Zylinderschaft

M4000 Kassetten-Frassystem

Extrem positiver Spanwinkel wgA"
firr einen weichen
Integrierte Schnitt und eine niedrige
Planfase fiir eine Maschinenleistungsaufnahme.
ausgezeichnete Innovative
Oberflachengiite. Schneidkantenvorbereitung
zur Verbesserung der Standzeit.
Mehrere Eckenradien R0,2 bis R3,1
verfligbar; umfasst den Einsatz fiir
Anwendungen im Luftfahrtbereich.
Geometrien fiir simtliche Werkstoffgruppen bei Eck-/Schulterfrasbearbeitungen.
X -ap 3 -pkp * M X M X M
o o P NS [H] (PN K [S[H] (PIINK[S|
Schruppen und Schlichten Schruppen und Schlichten von Leichte Bearbeitung und Mittlere Bearbeitung. Erste Wahl fiir Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung
von Aluminiumlegierungen Aluminiumlegierungen Abrasive Schlichten. Erste Wahl zur universelle Bearbeitungen. Auf MaB Stahl- und Gusseisenwerkstoffe Auf
Hochprézise Umfang NE-Metalle Hochprézise Bearbeitung von Edelstahl und prézisionsgepresst MaB prézisionsgepresst
geschliffen Umfang geschliffen Titan Umfang geschliffen

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkréfte

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

Festigung der Geometrie

WIDIAY

widia.com



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

Aufschraub-Schaftfriser ¢ Metrisch

eClele

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

| B i

R

E&———

Ap1 max |

Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z T i Drehzahl zufiihrung kg
5417011 VSM11D016Z02M08XD11 16 13 85 M8 25 10 1,5 2 10.0° 41400 Yes 0,02
5417013 VSM11D020Z03M10XD11 20 18 10,5 M10 28 15 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,05
5417015 VSM11D025Z04M12XD11 25 21 12,5 M12 32 17 1,5 4 5.3° 30200 Yes 0,08
5417017 VSM11D032Z04M16XD11 32 29 17,0 M16 40 24 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,18
5417019 VSM11D040Z06M16XD11 40 29 17,0 M16 40 24 14 6 2.6° 22600 Yes 0,24

Weldon®-Schaftfraser ¢ Metrisch

i.-f ”E m?

Ap1 max —=|

Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Ta inkel Drehzahl zufiihrung kg

5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 1,7 1 3.7° 53100 Yes 0,08
5416455 VSM11D016Z02B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,09
5416457 VSM11D020Z02B20XD11 20 20 81 30 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,15
5416458 VSM11D020Z03B20XD11 20 20 81 30 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,16
5416459 VSM11D025Z03B25XD11 25 25 88 31 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,27
5416480 VSM11D025Z04B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 11,5 4 3.2° 26900 Yes 0,30
5416482 VSM11D032Z04B32XD11 32 32 100 39 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,51
5416483 VSM11D032Z05B32XD11 32 32 100 39 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,52

HINWEIS: Weldon-Ausfiihrung wird nicht fir den Endbetrieb empfohlen.

GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

* DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

Schaftfraser mit Zylinderschaft (normale und lange Ausfiihrung) e metrisch

Ap1 max———
L2
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z  Tauchwinkel Drehzahl zufiihrung kg

5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 1,7 1 3.7° 53100 Yes 0,13
5416633 VSM11D016Z02A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,12
5416700 VSM11D016Z02A16XD11L170 16 16 170 25 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,23
5416701 VSM11D018Z02A16XD11L170 18 16 170 25 11,6 2 9.7° 37900 Yes 0,23
5416634 VSM11D020Z02A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,22
5416702 VSM11D020Z02A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,35
5416635 VSM11D020Z03A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,23
5416703 VSM11D020Z03A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,36
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 3 6.6° 32900 Yes 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,70
5416637 VSM11D025Z04A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,40
5416706 VSM11D025Z04A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,72
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 4 114 3 3.6° 25800 Yes 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 1.4 3 3.6° 25800 Yes 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 4 14 5 3.6° 25800 Yes 0,71

Aufsteckfraser ® Metrisch

i eUC ] 1C

— hgu’ tAp1 max

Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z  Tauchwinkel  Drehzahl zufiihrung kg

5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 11,4 4 2.6° 22600 Yes 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 114 6 2.6° 22600 Yes 0,22
5416318 VSM11D050Z05S022XD11 50 22 44 40 1.3 5 1.9° 19900 Yes 0,33
5416319 VSM11D050Z08S022XD11 50 22 44 40 11,3 8 1.9° 19900 Yes 0,33
5416340 VSM11D063Z06S022XD11 63 22 44 40 11,3 6 1.5° 17500 Yes 0,50
5416341 VSM11D063Z09S022XD11 63 22 44 40 11,3 9 1.5° 17500 Yes 0,52
5416342 VSM11D080Z08S027XD11 80 27 60 50 11,3 8 1.1° 15300 Yes 1,14
5416345 VSM11D100Z09S032XD11 100 32 80 50 11,3 9 .9° 13600 Yes 1,79
5416347 VSM11D125Z011S040XD11 125 40 80 63 11,3 11 7° 12100 Yes 3,01

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™
S

*
= wm
Wendeschneidplatten ¢ XDCT-ALP 22
mm
==
3=
>=-
‘ o Erste Wahl r:ln =
= / O Alternative = E
- w - :
\7 T K]
Re u S E e
[H |
=
o|;n
z|2
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm ==
Qs
XDCT110404PDFRALP 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,02 % ‘u'ez
3|3
<8
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,02 g "e_
3|3
Wendeschneidplatten ¢ XDCW-PCD
4,7
(.185)
'/l Re ® Erste Wahl
a Bs O Alternative
w
»wr LT
u \ .S
3
g
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS 5 w Re hm =
[=]
XDCW110404PDFRPCD 1 13,41 2,22 4,00 6,90 0,40 0,02 ‘E_
3
XDCW110408PDFRPCD 1 13,42 1,80 4,00 6,90 0,80 0,02 ‘E_
3
DA§ ALL-STAR-PROGRAMM__UMFASST NUR PIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
* GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
widia.com WIDIA A29
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

Wendeschneidplatten ¢ XDCT-ML

® Erste Wahl
‘ O Alternative
BS [P] Ole]e ofe
oV s / Ml Te[cle[ Tele
e I OEe
e [N |
\ S| ° Olefe]e
Re U s [H|
=
HHEREHE
R
¥la(ala|olnD
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm HEHEEHEEE
g
XDCT110432PDERML 2 12,86 - 4,00 6,89 3,20 - e[l
3
‘Al f=2E=] <
5|58 [E
XDCT110404PDERML 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,04 118(8 g 1g|!
B(8|8| |5
7/3/5/gls/ele
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,04 B|B8(13|3|R| 5|3
| || O |0 (S
VIOVLIWLIWLIW|(O|(Wv
S
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 - vl § 1
S
- o <
8 15| |8
XDCT110416PDERML 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,04 g0 R0 (8]
3 |8 |3
8
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 - sl
3
A0 WIDIA widia.com




90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

o
: 83
Wendeschneidplatten « XDPT-MM g2
oz
S=
2=
>=-
o Erste Wahl r:IH =
O Alternative = E
[P] O[e[e[ [O]e '
w M| | [e][C]e] [e]e
K] ®(0[0
[N |
. S| o [O]e[e]e
t3
[H|
=
HHEREHE
MR EREE
Y oalaanwnD
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm HEHEEHEEE
82 IS
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 = 4,01 6,94 3,10 0,06 BIBBYR(S
hdhdh s $ 0N
VLWL WL W o
n < ©
HINEINE
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 = 4,01 6,94 2,40 0,06 gl g g
3 |8 |3
2lx|oly (gl
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,06 B|8(3|d|1|5|B3
< ||| © |
0Www|wv |0
Al k=2 [=2]
SIRI8R |2
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 413 6,94 0,39 0,06 BI8B(Y 5]
< | O |© -~
0Wwiw|wv o
OH(O(M|= |0~
55 nl8 S o
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 413 6,94 0,78 0,06 Al s g
hdhdh s | v~ |
VWVIWVLIW|W|©| v
QMM N
A EIEIE
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 0,85 413 695 1,60 0,06 RN R P
hdhdh s $ -
0wiw|wv ©
[ 3E=3K] 0
288 2
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 045 413 6,95 2,00 0,06 1gl1g818l I8
DO <
0 wlwn (3]

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

®m
o= .
2= Wendeschneidplatten « XDPT-MH
=3
T=
2=
=
r:I" = ‘ ® Erste Wahl
== .
.ﬁ Bs / O Alternative
w O \ [P] eje[O]e
15° M| | [Ofe[e]e
A K8
s [N
Re Ll -2 s Olele
[H |
HEEEEE
olo|a|a|a
HEEEE
¥lala|la|D
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm HEEHEE
B3R (8
AN QN
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 0,13 ©|©B 3|8 ©
(W00 |© |0
ol |
©©|M g
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,13 B(B|(S|
TTS(
0| W0 Ww|©
< (0|0 |o
B
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 0,13 EE e
< (| O |
0 W Ww|o
Auswabhlhilfe fiir Wendeschneidplatten
Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P!
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P!
XDCT-ML WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDCT-ML WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35C|
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P!
XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WP25PM — -

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM11™

Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*

Wer'l'f;:)‘f' WDN10U WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM
1 = - = - = - = - - - - - - - — | 330 285 270
2 - - - - - - - - - - - - - - — | 275 240 200
3 - - - - - - - = - - = - - = — | 255 215 175
4 — - - . - - - - - - - - - - — | 225 185 150
5 - - - - - - - - = = = = = = — | 185 170 150
6 - - - - - - - - - - - - - - — | 165 125 100
1 - - - = - - - = - - - - - = — [ 205 180 165
2 - - - - - - - - - - - - - - — | 185 160 130
3 - - - - - — - - - - = - - - — | 140 120 95
1 - - — | 420 38 340 | 270 245 215 | = = - - = — [ 230 205 185
2 - - — | 335 205 275 | 210 190 175 | — - . - - — | 180 160 150
3 - - — | 280 250 230 | 175 160 145 | — - - - - — | 150 135 120
1| 4010 3505 2990 | — - - - - — | 795 695 600 | 1075 945 875 | — - -
2 | 1600 1495 1400 | — - - - - — | 795 695 600 | 945 875 760 | — - -
3 | 1600 1495 1400 | — = - - = — | 560 485 420 | 945 875 760 | — = -
1 Z — Z - - - - - - - = - - = - 0 3 25
2 - - - - - - - - - - - - - - - 0 35 25
3 - - - - - - - - - - - - - - - 50 40 25
4 - - - - - - - - - - - - - - - 70 50 35
1 - = - - — - - = - - = = - = — [ 120 90 70
Wer'l':::)‘f' WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
1 455 395 370 295 260 245 - = - - = - 260 230 215
2 280 255 230 250 215 180 - - - - - - 220 190 160
3 255 230 205 230 195 160 - = - - = - 200 170 140
4 190 175 160 205 170 135 - - - - - - 180 150 120
5 260 230 210 170 155 135 - - - 170 145 120 150 135 120
6 160 135 110 150 115 90 - - - 150 110 80 130 100 80
1 205 185 155 195 170 155 225 200 185 210 170 140 170 150 135
2 185 160 140 175 150 125 205 180 145 180 145 120 155 130 110
3 145 130 115 130 115 90 155 135 105 145 110 85 115 100 80
1 205 265 240 - - — - = - = = = = = =
2 235 210 190 - - - - - - - - - - - -
3 195 175 160 - = - - = - = = = = = =
1 —_— — — — — —_ p— — —_ — — p— — — —_
2 — — —_ —_ — —_ — — —_ —_ — —_ — — -
3 p— — —_ —_ — p— —_ —_— — p— — p— —_ — p—
1 - = - - - - % 0 30 0 35 % 3% 30 25
2 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
3 - = - - = - 55 45 30 50 40 25 45 35 25
4 - - - - - - 70 60 40 60 50 30 60 45 30
1 —_ — — —_ — —_ p— — — —_ — p— — — —_

HINWEIS: Die Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt, sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fir die Trockenbearbeitung.
Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.

Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-

platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-

Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F..PCD 0,12 0,1¢ 0,29 0,08 0,13 0,21 0,06 0,1 0,16 0,06 0,09 0,14 0,05 0,08 0,12 .F..PCD
.F.ALP 0,12 0,22 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 0,1 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F.ALP
.E.ML 0,17 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 0,1 0,19 0,08 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML

.S.MM 0,23 0,32 0,47 0,17 0,23 0,34 0,13 0,1 0,25 0, 0,15 0,22 0,10 0,14 0,20 .S.M

.S..MH 0,23 0,37 0,56 0,17 0,27 0,40 0,13 0,20 0,30 0, 0,17 0,26 0,10 0,16 0,24 .S.MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,,Leichte Bearbeitung“ als Anfangs-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

widia.com
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90° Victory™ Eck-/Schulterfraser (VSM)
flir Wendeschneidplatten mit 2 Schneidkanten

e Echte 90° Schulterfraser-Plattform.

e Ermoglicht aggressives Schréageintauchfrasen bis zu
8,8° mit

e Schaftfraser mit einem Durchmesser von 25 mm.

e Optimierte Spanraumgeometrie fiir eine hohe
Schneidenstabilitit und einen verbesserten Spanfluss.

e Gut geflihrte interne Kiihimittelversorgung zur Schneidkante.

¢ Die branchenflihrende Frassorte WS40PM steigert die
Produktivitat bei der Bearbeitung von nicht rostenden
Stahlen und hochwarmfesten Legierungen.

zur Stérkung der Schneidkante.

Extrem positiver Spanwinkel
fiir einen weichen

Schnitt und eine niedrige
Maschinenleistungsaufnahme.

Integrierte Planfase fiir
eine ausgezeichnete
Oberflachengiite.

Innovative
Schneidkantenvorbereitung zur
Verbesserung der Standzeit.

Mehrere Eckenradien RO,4 bis R6,0
verfiigbar; umfasst den Einsatz fiir
Anwendungen im Luftfahrtbereich.

Zusatzliche Rander auf der Freiflache

Aufschraubbare Schaftfraser
Schaftfraser mit Weldon®-Schaft
Schaftfraser mit Zylinderschaft

Aufsteckfraser

M4000 Kassetten-Frassystem

-

g,

©
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=

V)

=4l
Im.? >

Geometrien fiir simtliche Werkstoffgruppen bei Schulterfrisanwendungen.

*-ALP Y-ML *-Mm
o (PN S [H] (PHINK ]S [H
Schruppen und Schlichten von Leichte Bearbeitung und Mittlere Bearbeitung. Erste Wahl fiir
Aluminiumlegierungen Hochprézise Schlichten. Erste Wahl zur universelle Bearbeitungen.
Umfang geschliffen Bearbeitung von nicht Auf MaB prézisionsgepresst

rostenden Stéhlen und Titan
Umfang geschliffen

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkrafte

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

*-MH

[Pk ]S

Erste Wahl fiir die Schwerzerspanung
Stahl- und Gusseisenwerkstoffe
Auf MaB prézisionsgepresst

Festigung der Geometrie

WIDIAY
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™

Aufschraub-Schaftfriser ¢ Metrisch

ReLETTT

.. )
BRI |

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

)

=1

E&———

1R

N

Ap1 max—

Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z T i Drehzahl zufiihrung kg
5988091 VSM17D025Z202M12XD17 25 21 12,5 M12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,08
5988092 VSM17D032Z03M16XD17 32 29 17,0 M16 40 24 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,17
5988131 VSM17D40Z03M016XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,20
5988093 VSM17D040Z04M16XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,20

Weldon®-Schaftfraser ¢ Metrisch

T 0] 0996RG
—c 0o

-

L2
L
Innere
Max. max. Kihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z  Tauchwinkel Drehzahl zufiihrung kg
5988102 VSM17D025Z02B25XD17 25 25 90 33 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,26
5988103 VSM17D032Z03B32XD17 32 32 100 39 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,48
5988104 VSM17D040Z04B40XD17 40 40 110 39 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,87

HINWEIS: Weldon-Ausfiihrung wird nicht fiir den Endbetrieb empfohlen.

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™

Schaftfraser mit Zylinderschaft (normale und lange Ausfiihrung) e metrisch

Ap1 max—-=—|
L2
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z  Tauchwinkel  Drehzahl zufiihrung kg
5988055 VSM17D025Z02A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,32
5988056 VSM17D025Z02A25XD17L170 25 25 170 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,54
5988107 VSM17D032Z02A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 0,60
5988108 VSM17D032Z02A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 1,14
5988057 VSM17D032Z03A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,60
5988058 VSM17D032Z03A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 1,13
5988109 VSM17D040Z03A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,77
5988110 VSM17D040Z03A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 1,49
5988059 VSM17D040Z04A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,77
5988060 VSM17D040Z04A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 1,49

Aufsteckfraser e Metrisch

e CIClC]C1C

X hgoc t Ap1 max

Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Ta inkel Drehzahl zufiihrung kg

5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,19
5988095 VSM17D050Z04S22XD17 50 22 45 40 16,1 4 3.0° 25800 Yes 0,28
5988096 VSM17D050Z05522XD17 50 22 45 40 16,1 5 3.0° 25800 Yes 0,29
5988134 VSM17D050Z06S22XD17 50 22 45 40 16,1 6 3.0° 25800 Yes 0,28
5988097 VSM17D063Z05522XD17 63 22 50 40 16,0 5) 2.1° 22400 Yes 0,45
5988135 VSM17D063Z06S22XD17 63 22 50 40 16,0 6 2.1° 22400 Yes 0,45
5988098 VSM17D080Z06S27XD17 80 27 60 50 15,9 6 1.6° 19500 Yes 0,98
5988133 VSM17D080Z07S27XD17 80 27 60 50 15,9 7 1.6° 19500 Yes 0,96
5988099 VSM17D100Z08S32XD17 100 32 80 50 15,8 8 1.2° 17200 Yes 1,63
5988100 VSM17D125Z09S40XD17 125 40 90 63 15,7 9 .9° 15200 Yes 2,94
5988101 VSM17D160Z12S40XD17 160 40 100 63 15,8 12 7° 13300 Yes 3,66

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™

o
. a3
Wendeschneidplatten ¢ XDCT-ML g2
oz
=
==
>=-
L ® Erste Wahl r:|" ﬁ
. ==
BS / O Alternative .ﬁ
W O T— [P C[e]e]O
15° M| [e][C[e]e
\ [ NE
s [N |
Re ou 5] = STe
[H|
S|= ==
%2(5S
AN |
oo |0 |»
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S i Re hm HEEE
2
XDCT170460PEERML 2 17,02 = 4,80 9,56 6,00 0,04 |8
8
[<2] ©
Q L
XDCT170440PEERML 2 18,33 = 4,87 9,59 4,00 0,04 5"
3 3
-~ [Te]
2 g
XDCT170432PEERML 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,04 SRk
3 S
=
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 ]
3
AN~
23|82
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 28288
B |®|B|o
B|%|8|=
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 % % g 3
B |®|B|o
~ -
Q 8
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 sl IR
3 S
n [y}
by g
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 sl IR
3 S
(52} <
8 <
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 5"
<
© ©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™
-

om
o= .
2= Wendeschneidplatten ¢ XDCT-ALP
4
o=
=22
[
r:l" = ‘ ® Erste Wahl
== .
.ﬁ —Bs / O Alternative
@ w @ A P
15° M[ |
Tk :
Re L S E o0
[H |
==
4
5%
z|lz
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm ==
8
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,02 1 é
©
g
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 - 4,88 9,59 3,20 0,02 1 %
©
- o
R
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 515
8|8
[N
S S
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 515
3|8
AN
S8
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 'é é
©o|©
8
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 1 %
©
Py
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 1 g
8
S
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 1 g
[=]
©

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™

*
= wm
Wendeschneidplatten « XDPT-MM 2
mm
]
3=
>=-
‘ o Erste Wahl r:ln =
. ==
O Bs / O Alternative .ﬁ
[P] o[eJe]O]e
‘ 15\ M| [ [e[O]e[e]e
7\ 7 K| olo
Re L -S| g ul SEIoIe
[H|
SHEEEEE
HREEEE
Z|&Ea|HhD
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm HEBEHEEE
2 8%
XDPT170440PESRMM 2 18,33 = 4,87 9,59 4,00 0,10 18] BT
3 (B3
|| v
SIS
XDPT170432PESRMM 2 18,85 = 4,89 9,59 3,20 0,10 eI
338
3 12
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 oS
3 3
R ID(N|O|IN|O
SSSSNS
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 0,10 RS
333353
85|88 3|8
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 0,10
R
B|B|8|F|T
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 0,10 AR
R
38(8(2
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 R
3B(8|3
gl S8
N |
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 IR
3 (B3
DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
* GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
widia.com WIDIA A39



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™

wm
(x¥-2) -
2= Wendeschneidplatten « XDPT-MH
o2
o=
2=
=
3= ‘ ® Erste Wahl
== .
.ﬁ Bs / O Alternative
w O \ [P] e|eO
15° (m]_[ [Ofefe
T e
[J
Re L S g Sl
[H]
==zl
olo(a o
VIvo|lo
(oS
Xaoln
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI BS S w Re hm HEHEE
33|32
XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 4,91 9,60 0,80 0,13 2|8(8|5
QNP DT
0|0 W|©
~lo wo
B
XDPT170412PESRMH 2 19,16 173 4,91 9,60 1,20 0,13 zlzls
312(3(S
0|0 W|©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser ¢ VSM17™
S

*
. .. - 3
Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten 2>
ZZ
o=
P
Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung l_:'||_| ﬁ
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte ==
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM Iﬁ
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P!
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40P|
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDPT-MM WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDPT-MN WP35C XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35C|
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P|
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P|
XDCT-ML WP25P XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40P!
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*

Wer’t'f:::f' WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - -|- - —-|=- = —=|—= = — |330 285 270|455 395 370|295 260 245| — - — |260 230 215
2 - - - - - —-| - = —| = = — |275 240 200|280 255 230|250 215 180| — - — |220 190 160
3 - = —-|=- = —=-|= = —=|-= = — |2565 215 175|255 230 205|230 195 160 — - — |200 170 140
4 - - -]/ - - -] - = —-|-= = —|225 18 150|190 175 160|205 170 135| — - — |180 150 120
5 - - -|- - -|=- = —-|—= = —|[185 170 150|260 230 210|170 155 135|170 145 120|150 135 120
6 - - -]- - =] - = =]l = = — 1165 125 100|160 135 110,150 115 90 [150 110 80 |130 100 80
1 - - -|- - —-|=- = —-|-= = — |205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140|170 150 135
2 - - -|- - -|=- = -] = = — 185 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120|155 130 110
3 - - -] - - =] = == = — 1140 120 95 [145 130 115|130 115 90 [145 110 85 |115 100 80
1 420 385 340|270 245 215 — - — | — = — |230 205 185(295 265 240| — - — | — = — | — = —
2 335 295 275210 190 175 — - — | — -— — |180 160 150(235 210 190| — - — | — —- — | — =—= —
3 280 250 230|175 160 145 — - — | — = — |150 136 120|195 175 160 — = — | — = — | — = —
1 - = —| = = —|795 695 6001075946 875| — - — | — = —|— = —|— = —|— = =
2 - - —| = = —|795 695 600|945 875 760 — - — | — - —|— = —|— — —|— = =
3 — = —|— = — 1560 485 420|945 875 760 — = —|— = —]— = —|—= = —|—= = =
1 - = -|- = -|=- = —=-|=- = -—-1]40 ¥ 25| - = —-| = = —|40 3B 25|35 30 25
2 - - - - - —-|=- = —-|= = —1]40 ¥ 25| - - —-|—= = —1]40 3 25|35 30 25
3 - - - |- = -|=- = —=-|=- = —|50 40 25| - - —-| - = — |50 40 25|45 3 25
4 - = -] - = -] = = —-|= = —170 50 3|- - -] -— = — 160 50 30|60 45 30
1 |- = —]=- = -] = —]l= = =1120 90 70| = = —]1= = —]l= = —]= = =
HINWEIS: Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt,
sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fir Trockenbearbeitung.
Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fir Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.
Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F.ALP 0,12 0,23 0,40 0,08 0,17 0,29 0,06 0, 0,22 0,06 0, 0,19 0,05 0,10 0,18 .F.ALP
E.ML 0,16 ,35 0,46 0,12 ,25 0,33 0,09 N 0,25 0,08 N 0,22 0,07 N 0,20 .E.ML
S.M 0,16 ,40 0,64 0,12 ,29 0,46 0,09 1 0,34 0,08 1 0,30 0,07 1 0,28 .S.MM
.S.MH 0,23 ,46 0,74 0,17 ,33 0,54 0,13 125 0,40 0,11 2 0,35 0,10 ,20 0,32 .S.MH

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung* als Anfangsvorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

widia.com
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M680

90° Victory™ Mehrzweck-Eck-/Schulterfréser fiir eine groBe Werkstoffe:
Auswahl von Geometrien und Sorten
| | PN K|N]S]
¢ GroBe Wendeschneidplatten-Auswahl zur Bearbeitung
aller Werkstoffarten e Aufschraubbare Schaftfraser

e Plattensitzgeometrie garantiert préazise e Schaftfraser mit Weldon®-Schaft
90°-Schulterflachen.

e Stabile Wendeschneidplatte bietet eine hohe
Zuverlassigkeit.

o Aufsteckfrasen

Max. Schnitttiefe: 14,0 mm
Durchmesser: 25-160 mm

Stabile Werkzeugkonstruktion
mit optimaler Fixierung der
Wendeschneidplatten

GroBe Auswahl an Geometrien
und Schneidstoffen fiir
optimale Leistung

Innere Kiihimittelzufiihrung

Geometrien fiir samtliche Werkstoffgruppen bei Eck-/Schulterfrasbearbeitungen.

*-ALP *-AL X -ERGE *-XP..16 *-MR
N N (PUINK S| (PHINK S| (PUINK S|
Erste Wahl zur Bearbeitung von Alternative Wahl zur Bearbeitung Erste Wahl fiir die leichte bis Erste Wahl fiir allgemeine Erste Wahl fiir die
Aluminium und NE-Legierungen von Aluminium und NE- mittlere Bearbeitung von Stahl, Bearbeitung von Stahl und Schruppbearbeitung und unter
Die ALP-Geometrie verfiigt iiber Legierungen rostfreiem Stahl und Grauguss Grauguss instabilen Bedingungen (z. B.
eine polierte Spanflache fiir eine groBe Bearbeitungstiefe)

optimale Spanabfuhr und sehr
geringe Spanklebeneigung

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkrafte ) .
Festigung der Geometrie

¥ = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
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90° Eck-/Schulterfraser e M680

y o
" . 23
Aufschraub-Schaftfraser  Metrisch 2
5O
T =
-=
>=
L 3 =
22
=]
L2 m
' Ap1 max
T R —
D1 -—-— - — X — i Gax DPM D
. i
Wendeschneid- L
platte XP.T16
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
2003517 12396933000 32 28 17,0 M16 63 40 22 14,0 3 7800 Yes 0,30
HINWEIS: Standardfréser eignen sich fiir Wendeschneidplatten-Eckradien bis zu 2 mm, ohne modifiziert werden zu mdssen.
Weldon®-Schaftfraser  Metrisch
" L
P N
! BIE==h
D1 — A - H— :y_ —— D
Wendeschneid- :@j I ¢
plattenbaureihe XP.T16
Ap1 max
Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
2003475 12396922600 25 25 96 39 14,0 2 17600 Yes 0,30
HINWEIS: Standardfréser eignen sich fiir Wendeschneidplatten-Eckradien bis zu 2 mm, ohne modifiziert werden zu miissen.
Weldon®-Schaftfraser e Metrisch
L
e (20—
! BIE==h
D1 — A - H— :y_ —— D
Wendeschneid- :@j I
plattenbaureihe XD.T09
Ap1 max
max. Innere
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Drehzahl ﬁﬂ?ﬁﬂ‘ﬁﬁﬁé kg
2002366 12396920400 16 16 75 27 9,0 2 28000 No 0,1
2002369 12396920600 20 20 82 32 9,0 2 27000 Yes 0,3
widia.com WIDIA A43



90° Eck-/Schulterfraser e M680

Aufsteckfraser e Metrisch

D6
D4

ft— D —=f

N!.I..I.V1d(II3NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

|t D1 Ap1 max
Wendeschneid-
plattenbaureihe XP.T16
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D4 D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
2003535 12396903600 40 22 - 39 45 15,3 4 14000 Yes 0,23
2003553 12396903800 50 22 — 42 40 14,0 4 12500 Yes 0,30
2003554 12396904000 50 22 - 42 40 14,0 5 12500 Yes 0,30
2003561 12396904200 63 22 — 50 40 14,0 5 11000 Yes 0,50
2003578 12396904600 80 27 - 60 50 14,0 6 9500 Yes 1,00
2003594 12396905000 100 32 = 78 50 14,0 8 8500 No 1,40

HINWEIS: Standardfréser eignen sich fiir Wendeschneidplatten-Eckradien bis zu 2 mm, ohne modifiziert werden zu mdissen.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser e M680

o
. a3
Wendeschneidplatten e XDHT 22
2
T =
=5
Re o Erste Wahl r:ln =
: / 0O Alternative = E
W & [P e]e !
— M _[ofo
* K] ofo
F [N | °
BS L10 S (s 0
[H|
0|0
[SA2]
E|E 3
1ISO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm [l Ll L
0N o~
AEIE
XDHT090308 2 6,35 9,47 3,18 1,00 0,80 0,04 3818
(=2 k=2)=]
NN | N

Wendeschneidplatten ¢ XDHT-AL

® Erste Wahl
O Alternative

/Ra
= .0
BL L10 ﬁ.‘
z
1SO-Katalognummer Schneidkanten W L10 S BS Re hm =
3
XDHT090308AL 2 6,71 9,46 3,08 1,00 0,80 0,02 E
[=]
N

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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90° Eck-/Schulterfraser e M680

Wendeschneidplatten ¢ XPHT-AL

Re ® Erste Wahl
! O Alternative

o

w [P]
[ M[ |
T i - K] 0]
1 NI(e]e
BS |- L0 | S S| 0
[H]
N
o
E
1SO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm [ L
g/8
XPHT160408AL 2 9,80 15,67 4,66 1,70 0,80 0,08 3|5
&K
3
XPHT160412AL 2 9,80 15,67 4,66 1,40 1,20 0,08 1 E
&
3
XPHT160416AL 2 9,80 15,67 4,66 0,90 1,60 0,08 "G
&
]
XPHT160425AL 2 9,80 15,67 4,66 1,20 2,50 0,08 1 §
&
3
XPHT160432AL 2 9,80 15,67 4,66 1,20 3,17 0,08 Il
&
Wendeschneidplatten ¢ XPHT-ERGE
® Erste Wahl
/ Re O Alternative
[P] ofefe
wl o + M| [ [e[o]o
p— 4 DE °
. 5
D
BS L10 [H|
=
= =1 )
(TN DD
010 |0n|w |2
HEEEE
1SO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm HiEEEE
N OO |
SRS
XPHT160408ERGE 2 9,44 15,67 4,76 1,80 0,80 0,12 I(I8I9|N
SIEIBRIBIERS
B33
XPHT160412ERGE 2 9,44 15,67 4,76 1,50 1,20 0,12 HSI8(8 !
||
NN

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser e M680

o
: 83
Wendeschneidplatten e XPHT 25
g2
T =
2=
>=-
Re o Erste Wahl r:ln =
‘ O Alternative = E
wo| (P e ofee]e ° !
M| [e olefo]o o]
] A K e[e[e][O]O of|e
! . ] C
BS |- L0 | S ] ° 0
[H|
==
olo|lv|e(wvlv| |G|l
ol- N TN 8|S
A ||| s|i=|s
Z|2|2 22|25 | (e
1SO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm NEEEEEEEEE
- < (5] (=2}
8 2 13 (8
XPHT160408 2 9,53 15,67 4,76 1,80 0,80 0,16 SR IR
0 (=3 o <
N N N 0
AN DI QIWD | (©(N|© |0
S22 R 23|82 (3=
XPHT160412 2 9,53 15,67 4,76 1,50 1,20 0,16 VIS SIB8|KRIN g
A= 1E=1E=1 N
NN N|N|N[NNAN|WO | O
8
XPHT160416 2 9,53 15,67 4,76 0,80 1,60 0,16 g § vl
&
< |0
8|8
XPHT160420 2 9,53 15,67 4,76 0,50 2,00 0,16 8t e
KIQ
§ S
XPHT160425 2 9,53 15,67 4,76 1,20 2,50 0,16 tlrjrprfrrgle E 1
S k)
2
XPHT160432 2 9,53 15,67 4,76 1,20 3,17 0,16 vlafrjafr]a § [N
&
2
XPHT160440 2 9,53 15,67 4,76 1,20 4,00 0,16 tlrjprprfrfa § v
[=]
N

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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90° Eck-/Schulterfraser e M680

Wendeschneidplatten ¢ XPNT

® Erste Wahl
O Alternative
P ofe
M e 0
K o|0|e
*‘ s ‘¢ N
S D
H
(=11 5
S| B(2
Z\E|x
1SO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm ==
< (o0
cl5|8
XPNT160412 2 9,53 15,88 479 1,20 1,20 0,16 IS
[AE=20§
AN N |
Wendeschneidplatten ¢ XPHT-MR
® Erste Wahl
Re .
~ O Alternative
2 y#l'. / [P] oloe
U= =l M| _le]o[o
o rmm J “ 'K o °
! [N |
BS L10 s HED
[H |
=
2|8|8|3
0(0(0|2
O N
. Z|z|z
1SO-Katalognummer Schneidkanten w L10 S BS Re hm HiEES
R
XPHT160412MR 2 9,53 15,67 4,76 1,70 1,20 0,18 322N
QIKRKD
ads WIDIA vidiacom




90° Eck-/Schulterfraser e Serie M680+

[73ai]
i o
Wendeschneidplatten ¢ AONT-MM g2
B2
T =
P
o Erste Wahl r:ln =
O Alternative =5
m
P ofe
M (o] [e)
K ol|e
*‘ S |—-— g
H
e
0|6
Z|Z|x
1ISO-Katalognummer Schneidkanten W L10 S BS Re hm ==
< ‘13 <
32| S
AONT10T308MM 2 7,54 10,44 3,97 1,00 0,80 0,10 58|
[=3k=10 =
NN |©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Eck-/Schulterfraser e M680
-

m n - - - - - -
2= Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
o=
==
=
’:’1 = We:z:;‘;ﬁ' PA120 THM-U TN6501 TN6502 TN6510 TN6520 TN6525 TN6540
Z E 0 330 285 270 - - - - - - - - - - - - - - - 340 265 235 | 300 235 200
m 1 330 285 270 - - - - - - - - - - - - - - - 340 265 235 | 300 235 200
2 275 240 200 - - - - - - - - - - - - - - - 265 210 180 | 210 160 140
3 255 215 175 - - - - - - - - - - - - - - - 235 180 155 | 180 140 115
4 225 185 150 - - - - - - - - - - - - - - - 195 140 120 | 150 110 90
5 185 170 150 - - - - - - - - - - - - - - - 260 195 165 | 200 150 125
6 165 125 100 - - - - - - - - - - - - - - - 170 135 110 | 135 100 85
1 205 180 165 - - - - - - - - - - - - - - - 160 100 65 | 110 65 50
2 185 160 130 - - - - - - - - - - - - - - - 100 65 40 65 40 35
3 140 120 95 - - - - - - - - - - - - - - - 105 65 45 70 40 35
1 230 205 185 | 190 170 150 - - - - - - 400 290 215 [ 375 265 190 | 230 205 185 | 185 170 150
2 180 160 150 - - - - - - - - - 350 235 170 [ 325 210 160 | 180 160 150 | 145 130 115
3 150 135 120 - - - - - - - - - 280 215 165 | 250 190 135 | 150 135 120 | 130 120 105
1 - - - |2000 1200 1000 (2000 1200 1000 (1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
2 - - - |1365 815 665 |1365 815 665 [1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
3 - - - 800 500 400 | 800 500 400 | 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 40 30 25
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 20 15 10
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 60 35 25
4 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 50 25 20
1 o = o = o = = = = o = = = o o = o = o = = = = o
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
We:'lf;:f' TN7525 TN7535 TTI25 THM WK15CM WP40PM WS30PM
0 340 260 235 | 455 395 370 | 360 300 250 - - - - - - 295 260 245 - - -
1 340 260 235 | 455 395 370 | 360 300 250 - - - - - - 295 260 245 - - -
2 260 210 180 | 280 255 230 | 260 210 180 - - - - - - 250 215 180 - - -
3 235 180 155 | 255 230 205 | 260 210 180 - - - - - - 230 195 160 - - -
4 195 140 120 190 175 160 | 220 180 150 - - - - - - 205 170 135 - - -
5 260 195 165 | 260 230 210 | 265 195 165 - - - - - - 170 155 135 - - -
6 170 135 110 160 135 110 120 90 75 - - - - - - 150 115 90 - - -
1 205 185 155 | 205 185 155 | 400 260 180 - - - - - - 195 170 155 | 225 200 185
2 185 160 140 185 160 140 | 270 170 120 - - - - - - 175 150 125 | 205 180 145
3 145 130 115 145 130 115 | 265 175 120 - - - - - - 130 115 90 155 135 105
1 315 235 200 | 295 265 240 | 185 155 130 - - - 420 385 340 - - - - - -
2 270 200 165 | 235 210 190 150 120 105 - - - 335 295 275 - - - - - -
3 200 165 140 195 175 160 120 105 85 - - - 280 250 230 - - - - - -
1 - - - - - - - - - 795 695 600 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - 795 695 600 - - - - - - - - -
3 = - - - - - - - - 560 485 420 - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 30 45 40 30
2 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 30 45 40 30
3 - - - - - - - - - - - - - - - 50 40 30 55) 45 30
4 - - - - - - - - - - - - - - - 65 50 35 85 60 40
1 = = = = — = = = = = = = = - = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = o = o = = = = = = o = = = = = o o o o =
Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
XPHT-ALP 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 XPHT-ALP
XPHT-GE 0,19 0,47 0,70 0,14 0,34 0,50 0,11 0,26 0,38 0,09 0,22 0,33 0,08 ,20 0,30 XPHT-GE
XPHT... 022 | 056 | 082 | 016 | 0, 059 | 012 | 030 | 044 | 0,10 26 | 038 | 0,10 24 | 035 XPHT...
XPNT.. 0,22 0,56 0,82 0,16 0,4 0,59 0,12 0,30 0,44 0,10 ,26 0,38 0,10 ,24 0,35 XPNT..
XPHT-MR 0,23 0,59 0,92 0,17 0,43 0,66 0,13 0,32 0,50 0,11 ,28 0,43 0,10 ,25 0,40 XPHT-MR

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert firr ,,Leichte Bearbeitung* als Anfangsvorschub.

¥ = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY

A50 widia.com



XALL-STAR

Das ALL-STAR-Programm umfasst
hur die beliebtesten Plattformen,
Sorten und Grof3en.

* Finden Sie

% die regionale
All-Star-Produkt-
verfugbarkeit mit

dem All-Star-Filter.

Besuchen Sie fur das komplette Angebot den WIDIA NOVO™
Electronic Tool Katalog oder WIDIA.COM.

Laden Sie die NOVO App fiir PC oder Tablet auf widia.com herunter

N&VO WIDIA*



90°

HOCHGESCHWINDIGKEITSFRASER

VHSC

Seiten A54-A57 A
Entwickelt zur Hochgeschwindigkeits- . "
Frasbearbeitung von Aluminiumkomponenten a

WIDIAY



XALL-STAR

LUFT- UND RAUMFAUHRTTECHNOLOGIE

VHSC Hochgeschwindigkeitsfraser sind
fr das Frasen von Ausnehmungen und
Taschen sowie fiir das Profilfrasen in
Bauteilen der Luft- und Raumfahrtindustrie
aus Aluminiumlegierungen konzipiert. Sie
sind daher die erste Wahl fiir Komponenten
wie z.B. Flugzeugzellen-Bodenhalterungen.

WIDIA™ bietet Bearbeitungsstrategien und innovative Werkzeugtechnologien, die speziell fiir die
‘l Luftfahrtindustrie entwickelt wurde, um die Produktivitat zu steigern und Kosten zu senken.

W AEROSPACE

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
| .- Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
— widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen

. i inkedi facebook com/WIDIAProductG . : na
@ youtube.com/WiDIASolutions 5. rinkedin.com/wiDiaProducterp [ facebook.com roductGrp finden Sie unter widia.com



Hochgeschwindigkeitsfraser fiir Aluminiumkomponenten

e Speziell entwickelt, um eine echte Hochgeschwindigkeits-Frasbearbeitung

von Aluminiumkomponenten durchzufihren.

¢ Die neueste Fraserkorpertechnologie ermdglicht einen hohen
Vorschub und ein leistungsstarkes Tauchfrasen.

¢ Die Spanrdume und interne Kiihimittelversorgungskanéle bieten eine

verbesserte Spanabfiihrung.

Schaft.
¢ Monoblock-Hochgeschwindigkeitsfraser

¢ Hochgeschwindigkeits-Aufsteckfraser

e Branchenfilhrende Losung fir die Bearbeitung von diinnwandigen Bauteilen.

e Produktivitatssteigerung bis zu 8,600 cm?/min MRR.
e Erste Wahl fiir NE-Metalle.

e \erschleiBfeste Hartmetall-Wendeschneidplatten.

Wendeschneidplatten fiir die Hochgeschwindigkeits-Frashearbeitung XDET-ALP

X FR-ALP

~N
\

N
N

Scharfe Schneidkante
,F*Ausfiihrung
fiir Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen.

Schlichtfahigkeit/Geringere Schnittkréfte

* ER-ALP

-

5

N
N

Verrundete Schneidkante
“E” Ausfiihrung fiir schwere
Schruppbearbeitungen und

anspruchsvolle Gusswerkstiicke.

Schneidkantenstabilitat

¢ Hochgeschwindigkeitsfraser mit zylindrischem

¥ = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



90° Hochgeschwindigkeitsfraser ¢ VHSC

y o
" T . 23
Schaftfraser mit Zylinderschaft e Metrisch =
£
T =
P
D1 - A d=
,,,,,,,,,,,,,,,,, <> mm
= - b . @ W ﬁ =3
m
Ap1 max —H‘
L2
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L2 Ap1 max Z Tal Drehzahl zufithrung kg
6425258 VHSC025Z02A25XD16 25 25 131 75 16 2 14.7° 50000 Yes 0,39

HINWEIS: Wuchtglte bei G6,3 30.000 U/min.

Monoblockfraser ® metrisch

ﬂ
S Sl Tl
D1 =1 D
B T /j
® | -
—
90°
Ap1 max Lo
L1
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L1 L2 Ap1 max Z  Tauchwinkel  Drehzahl zufiihrung kg
6425451 VHSC040Z04HSK63XD16 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 35000 Yes 1,09
6425453 VHSC050Z04HSK63XD16 50 63 133 101 75 15 4 7.9° 30000 Yes 1,41
HINWEIS: Wuchtgite G6,3 bei 30.000 U/min.
Aufsteckfraser e Metrisch
D6 o P>
0 (% e
L ~
L N
| -
i l G: 90° Ap1 max
. R
J B IR
Innere
Max. max. KuhImittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z  Tauchwinkel Drehzahl zufithrung kg
6425291 VHSC040Z03S16XD16 40 16 32 45 16 3 7.6° 35000 Yes 0,20
6425292 VHSC050Z04S22XD16 50 22 45 45 16 4 7.8° 30000 Yes 0,31
6425293 VHSC063Z04S522XD16 63 22 50 45 16 4 5.9° 26000 Yes 0,55
widia.com WIDIA A55



90° Hochgeschwindigkeitsfraser ¢ VHSC

»wm
oI .
2= Wendeschneidplatten  XDET-ALP
g
o=
=
r:I" = Bf’ ® Erste Wahl
== t — 7 .
.ﬁ W i f / Eﬁ AWP \ O Alternative
1 15—
Re—"] L Vsl %
=
T
=
z
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S W BS Re RWP* hm =
&
XDET16M5PDFRALP 2 22,92 5,00 11,25 1,42 0,30 0,30 0,02 E
3
2
XDET16M504FRALP 2 23,02 5,00 11,25 1,27 0,40 0,40 0,02 E
3
=
XDET16M508FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,87 0,80 0,80 0,02 ﬁ
S
2
XDET16M520FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,58 2,10 2,00 0,02 ﬁ
S
e
XDET16M530ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,03 E
3
I~
XDET16M530FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,02 E
<
©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



90° Hochgeschwindigkeitsfraser ¢ VHSC
B

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
gruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
.F.ALP WN10HM .F.ALP WN10HM .E.ALP WN10HM
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10HM

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoff-

WN10HM
ruppe
1 2950 1800 875
2 2950 1800 875
3 1600 850 480
HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F.ALP 0,12 | 045 [ 081 0,08 | 0,33 [ 058 0,06 | 0,25 [ 043 0,06 | 021 [ 038 0,05 [ 0,20 [ 035 .F.ALP
E.ALP 015 | 050 | 092 [ 011 [ 0,36 [ 066 | 008 [ 027 | 050 | 007 | 024 | 043 | 007 | 022 | 040 E.ALP
HINWEIS: Die Werte fiir ,Leichte Bearbeitung“ als Anfangsvorschub verwenden.
* = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
widia.com WIDIA A57
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PLANFRASER

M1200 MINI > 2
Seiten A60—AG7 ¢ . N
e \Wendeschneidplatten-GroBe 13 ﬁ
e Ap1 max. bis 4,7 mm p /
<
M1200

Seiten A68-A75

e Wendeschneidplatten-GroBe 16
*Ap1 max. bis 6 mm

M640

Seiten A76-A81

¢ Wendeschneidplatten-GroBe 11
¢ Ap1 max. bis 4.8 mm

WIDIAY



XALL-STAR

TURBINENSCHAUFELBEARBEITUNG
MIT M1200 MINI

2

M1200 MINI HF M1200 MINI 45°

L

< -

1 2 Effektive
Schneidkanten

1 2 Effektive
Schneidkanten

15°
Einstellwinkel

Wendeschneidplatte HN.J0704 Wendeschneidplatte HN.J0704

W ENERGY

.

M1200 MINI 60°

e &

b/

r

.
12 Effektive
Schneidkanten

7 45°
Einstellwinkel

60°
Einstellwinkel

Wendeschneidplatte HN.J0704

Ap1 max. = 1.7 mm | \ Ap1 max. = 3.5 mm

Ap1 max. = 4.7 mm |

Frése mit hohem Vorschub

Fiir hdhere axiale
Schnitttiefe

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

WIDIA NOVO™ Anwendung
Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet:
widia.com/novo

F!CW'D
L.

B youtube.com/WIDIASolutions

m. linkedin.com/WIDIAProductGrp

Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central
Herunterladen fiir iOS oder Android:
widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

n facebook.com/WIDIAProductGrp

WIDIAY

Weitere Informationen
finden Sie unter widia.com



Hervorragende Planfras-Plattform fiir eine noch hohere Produktivitat von
Maschinen mit 40er Kegelspindel und angetriebenen Einheiten.

e Erste Wahl fiir eine geringe Planfras-Schnitttiefe.

e Geringe Kosten pro Schneidkante und hohe Produktivitét.

e Reduzierte Schnittkréfte aufgrund eines weichen Schnittverhaltens.

e Deutlich erhohte Zerspanungsvolumen (MRR).

e Hervorragende Standzeit bei leichten bis schweren Bearbeitungen.

e Kiirzere Bearbeitungszykluszeiten.

Innere Kiihimittelzufiihrung.

Umfassendes
Standardangebot von

12 echte Schneidkanten.

Fraswerkzeugen mit weiter,
mittlerer und enger Teilung fir
samtliche Anforderungen im
Fertigungsbereich.

Sehr benutzerfreundlich
durch exakte
Indexierung mit nur
einer Schraube.

Modernste Wendeschneidplattenausfithrung mit weichem Schnitteffekt bei allen Werkstoffgruppen

¥ LDy * b ¥ 6

o (P UMk ]S] Ov@aa

Aluminiumbearbeitung Leichte Bearbeitung

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

Allgemeine Anwendung

X HD

Schruppbearbeitung

WIDIAY

widia.com



Planfraser ¢ M1200 Mini

15° * Hohe Vorschiibe ¢ Aufschraubfraser e metrisch

D1 max
J87)
Ap1 max
L2
Innere
max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
4136875 M1200HF025Z03M16HNO7 25 39 29 17,0 M16 32 22 1,7 3 20000 Yes 0.2

€

m

(‘;
by

15° « Hohe Vorschiibe ¢ Aufsteckfriser ¢ metrisch

Ap1 max

zle

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

Innere
max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D D6 L Ap1 max r4 Drehzahl zufiihrung kg

4136884 M1200HF040Z05HNO7 40 54,1 22 38 40 1,7 5) 15800 Yes 0,29

4136885 M1200HF050Z05HNO7 50 64,1 22 38 40 1,7 5] 12700 Yes 0,40

4136886 M1200HF063Z06HNO7 63 77,1 22 50 40 1,7 6 10100 Yes 0,67

4136887 M1200HF080Z08HNO7 80 941 27 60 50 1,7 8 7900 Yes 1,26

° " .
45° ¢ Aufschraubfraser e metrisch
D
f . n”' D1 max i i i DPM
oot
‘ eox
Ap1 max—
Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
3957840 M1200D025Z03M16HNO7 25 33,7 29 17,0 M16 32 22 35 3 20000 Yes 0,13
3957841 M1200D032Z03M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 35 3 17600 Yes 0,20
3957842 M1200D032Z04M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 3,5 4 17600 Yes 0,20
widia.com WIDIA A61
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Planfraser ¢ M1200 Mini

45° « Planfraser mit Weldon®-Schaft ¢ metrisch

-~ T
g =y Dimax | DI g { J i @ @ @ @

Ap1 max ‘«
45°
L2
L
Innere
max. Kiihimittel-

Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
3958012 M1200D025Z03B20HNO7 25 33,7 20 82 32 3,5 3 20000 Yes 0,21
3958023 M1200D032Z03B25HN07 32 40,7 25 97 40 35 3 17600 Yes 0,39
3958024 M1200D032Z04B25HN07 32 40,7 25 97 40 3,5 4 17600 Yes 0,40

45° o Aufsteckfraser e metrisch

%
oy

4 L
o /\45"
L#,‘ L Apt max

| D1 max
Innere
max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
3957995 M1200D040Z04HNO7 40 48,7 22 38 40 3,5 4 15800 Yes 0,26
3957996 M1200D040Z05HNO7 40 48,7 22 38 40 3,5 ® 15800 Yes 0,26
3957997 M1200D050Z04HNO7 50 58,7 22 38 40 3,5 4 12700 Yes 0,35
3957998 M1200D050Z05HNO07 50 58,7 22 38 40 3,5 5 12700 Yes 0,36
3957999 M1200D050Z06HNO7 50 58,7 22 38 40 3,5 6 12700 Yes 0,35
3958000 M1200D063Z04HNO7 63 7,7 22 50 40 3,5 4 10100 Yes 0,58
3958001 M1200D063Z06HNO7 63 7 22 50 40 3,5 6 10100 Yes 0,65
3958002 M1200D063Z08HNO7 63 71,7 22 50 40 3,5 8 10100 Yes 0,62
3958003 M1200D080Z05HNO7 80 88,7 27 60 50 3,5 5 7900 Yes 1,11
3958004 M1200D080Z08HNO7 80 88,7 27 60 50 35 8 7900 Yes 1,24
3958005 M1200D080Z10HNO7 80 88,7 27 60 50 3,5 10 7900 Yes 1,17
3958006 M1200D100Z06HNO7 100 108,7 32 80 50 3,5 6 6300 Yes 1,71
3958007 M1200D100Z09HNO7 100 108,7 32 80 50 35 9 6300 Yes 1,82
3958008 M1200D100Z12HNO7 100 108,7 32 80 50 35 12 6300 Yes 1,82
4138471 M1200D125Z12HNO7 125 133,7 40 90 63 3,5 12 5050 Yes 2,96

WIDIAY



Planfraser ¢ M1200 Mini

60° e Aufsteckfraser e metrisch

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

clelCll

.
Ve
c Y

Innere
max. Kiihimittel-

Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D D6 L Ap1 max z Drehzahl zufiihrung kg

4136863 M1200HD040Z05HNO7 40 46,8 22 38 40 47 5 15800 Yes 0,22
4136865 M1200HD050Z05HNO7 50 56,8 22 38 40 4,7 5 12700 Yes 0,34
4136867 M1200HD063Z06HNO7 63 69,8 22 50 40 47 6 10100 Yes 0,60
4136868 M1200HD080Z05HNO7 80 86,8 27 60 50 47 5 7900 Yes 1,11
4136869 M1200HD080Z08HNO7 80 86,8 27 60 50 47 8 7900 Yes 1,17
4136870 M1200HD100Z06HNO7 100 106,7 32 80 50 47 6 6300 Yes 1,74
4136871 M1200HD100Z09HNO7 100 106,7 32 80 50 47 9 6300 Yes 1,74
4136872 M1200HD125Z08HNO7 125 131,7 40 90 63 47 8 5050 Yes 2,86
4136873 M1200HD125Z12HNO7 125 131,7 40 90 63 47 12 5050 Yes 2,90

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Planfraser ¢ M1200 Mini

15°/75° » 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-LDJ

® Erste Wahl
O Alternative

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNGJ0704ANFNLDJ 12 13 6,80 4,48 1,60 1,20 0,08

3954332 |THM-U

15°/75° ¢ 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-LD

® Erste Wahl
O Alternative

Olele®
[ ]
[ ]
O
o

Ole

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNGJO0704ANENLD 12 13 6,80 4,48 1,60 1,20 0,08

5895291 |WP25PM
5895292 |WP35CM
5550905 |WP40PM
5528975 |WS30PM
6180295 |WS40PM

HNGJ070432ANENLD 12 13 6,80 4,48 = 3,21 0,08

6180300

WIDIAY



Planfraser ¢ M1200 Mini
=

15°/75°  45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNPJ-GD

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

Ole|le®
[ )
[ )
[©]
[ )

Ole

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNPJ0704ANSNGD 12 13 6,80 4,45 1,27 1,20 0,10

5427374 |WK15CM
5895293 |WP25PM
5895294 |WP35CM
5550906 |WP40PM
5528976 |WS30PM
6180297 |WS40PM

15°/75° ¢ 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNPJ-HD

® Erste Wahl
O Alternative

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNPJ0704ANSNHD 12 13 6,80 4,41 1,25 1,20 0,14

5427375 |WK15CM
5895296 |WP35CM
5550907 |WP40PM
6180299 |WS40PM

HNPJ070432ANSNHD 12 13 6,80 4,42 = 3,20 0,14 o

5895297
6180311

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Planfraser ¢ M1200 Mini
-

45° ¢ Wendeschneidplatten ¢ XNGJ-LD3 Wiper

® Erste Wahl
O Alternative

N!.I..I.V1d(II3NHSS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

XNGJ0704ANENLD3W 3 13 6,78 4,47 6,78 1,30 0,08

6180296 |WS40PM

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung

Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
.E.LD WP40PM .S..GD WP40PM .S..HD WP40PM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S..HD WP35C
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S..HD. WP35C
.E.LD WP25P! .S..GD WP25PM .S..HD WP25P|
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S..HD WP35C
.E.LD TN6510 .S..GD WK15CM .S..HD WK15CM
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S..HD. WP35CM
.F..LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F..LDJ TN6501
.F..LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F..LDJ TN6501
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S..HD WP25PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S..GD WS30PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S..HD WP40PM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Planfraser ¢ M1200 Mini
=

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Wer’l':::)‘zﬁ' TN6510 TN6520 TN6525 TN6540 TN7535 WK15CM
1 - - - - — | 410 320 280 | 360 280 240 | 545 475 445 | - - -
2 - - - - - | 320 250 215 | 250 190 170 | 335 305 275 | - - -
3 - - - - - | 280 215 185 | 215 170 140 | 305 275 245 | - - -
4 - - - - - | 235 170 145 | 180 130 110 | 230 210 190 | - - -
5 - - - - - | 310 235 200 | 240 180 150 | 310 275 250 | - - -
6 - - - - - | 205 160 130 | 160 120 100 | 190 160 130 | - - -
1 - - - - — | 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 | - - -
2 - - - - - | 120 8 50 | 80 50 40 | 220 190 170 | - - -
3 - - - - - - | 125 80 55 | 85 50 40 | 175 155 140 | - - -
1 | 480 350 260 | 450 320 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 355 320 290 | 505 460 410
2 | 420 280 205 | 390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 280 250 230 | 400 355 330
3 | 335 260 200 | 300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 235 210 190 | 335 300 275
1 _ - Z _ _ _ - _ _ - _ _ - _ _ - _
2 _ - - - - — - _ - - - _ - _ - - —
3 — - - - - - - - - - - - - — - - -
1 - - - - - - - - | 50 8 30 | - - - - - -
2 - - - - - - - - |25 20 10 | - - - - - -
3 - - - - - - - - |70 4 30 | - - - - - -
4 - - - - - - - - | 60 3 25 | - - - - - -
1 _ - - _ - _ - _ - = _ _ - _ _ - _
2 — - - - - - - - - - - - - — - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - _
Wer'l':::)‘f' WP25PM WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM TN6501 THM-U
1 | 395 340 325 545 475 445 | 3656 310 205 | - - - | - - - | - - - - -
2 |330 200 240 335 305 275|300 2600 215 | - - - | - - - | — = - - -
3 | 305 260 210|305 275 245|275 285 190 | - - - | - - - | - - - - -
4 |270 220 180 | 230 210 190 | 245 205 160 | - - - | - - - | - - - - -
5 |220 205 180|310 275 250 | 205 185 160 | - - - |205 175 145 | - - - - -
6 | 200 150 120 | 190 160 130 | 180 140 110 | - - - | 180 130 95 | - - - - -
1 | 245 215 200 | 245 220 185 | 235 205 185 | 270 240 220 | 250 205 170 | — - - - -
2 | 220 190 155|220 190 170 | 210 180 150 | 245 215 175 | 215 175 145 | - - - - -
3 |170 145 115 | 175 155 140 | 155 140 110 | 185 160 125|175 130 100 | - - - - -
1 |275 245 220 355 820 200 - - - | - - - | - - - | - - - - -
2 |215 190 180 | 280 250 230 | - - - | - - - | - - - | - - - - -
3 | 180 160 145|235 210 190 | - - - | - - - | - - - | - - - | - - -
1 - - - | - = - [ = = = = = == = = 2400 1440 1200|2400 1440 1200
2 - - - |- - -]l - - -] - - - - - - |1640 980 800 1640 980 800
3 - - -|=- - -|- - -] - - - | - - - |960 600 480 | 960 600 480
1 |5 4 30 | - - - |5 40 355 5 355 4 30| - - - |- - -
2 |5 40 3| - - - |5 4 35 |5 5 35|5 4 30| - - - - -
3 |60 s 30| - - - |60 5 35|65 5 35|60 5 30| - - - - -
4 |8 60 40 | 80 60 40 | 80 60 40 | 100 70 50 | 70 60 35 | - - - - -
1 145 10 8 | - - - | - - - |- - -|- - ~-]- - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = — = = = = = = = = = = = = = = - = = =

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F..LDJ 0,48 0,89 1,81 0,34 0,64 1,29 0,26 0,48 0,96 0,22 0,42 0,83 0,21 0,38 0,76 .F..LDJ
.E.LD 0,48 38 2,85 0,34 0,99 2,00 0,26 0,74 48 0,22 0,64 28 0,21 0,59 1,17 .E.LD
S..GD 0,92 2} 3,89 0,66 ,67 2,70 0,49 1,23 98 0,43 1,07 72 0,39 0,98 1,57 .S..GD
.S..HD 0,92 2 3,89 0,66 67 2,70 0,49 1,23 98 0,43 1,07 72 0,39 0,98 1,57 .S.HD

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

widia.com

WIDIAY
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Hervorragende Planfras-Plattform fiir eine noch hohere Produktivitat von
Maschinen mit 50er Kegelspindel und angetriebenen Einheiten.

¢ Geringe Kosten pro Schneidkante, Hochproduktive Losung.

¢ Hohe Vorschubraten fiir das Schruppfréasen.

® 15°,45° und 60° Einstellwinkel.

e Eine Baureihe entspricht jeder Planfrasanforderung.

e Erhaltlich in WIDIA™ Premium-Fréssorten.

e Bessere Standzeit bei leichten bis schweren Bearbeitungen.

Umfassendes Standardangebot
von Fraswerkzeugen mit weiter,
mittlerer und enger Teilung fir
samtliche Anforderungen im
Fertigungsbereich.

Modernste Technologie
mit 12 effektiven
Schneidkanten
und PSTS-
Wendeschneidplatten
mit hoher Prazision.

WIDIAY

Werkstoffe:

PN KIN]S |H!

12 effektive Schneidkanten

Innere Kiihimittelzufiihrung.

Einfach anzuwenden — eine
Schraube erméglicht schnelle und
exakte Indexierung.

widia.com



Planfraser ¢ M1200

15° « Hohe Vorschiibe ¢ Aufsteckfraser ¢ metrisch

clelr
| /|

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

7

Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
3750370 M1200HF050Z04HN09 50 67,9 22 38 40 2,2 4 11400 Yes 0,65
3750372 M1200HF063Z05HN09 63 80,9 22 50 40 2,2 5 8950 Yes 0,65
3750434 M1200HF080Z06HN09 80 97,9 27 60 50 2,2 6 7300 Yes 1,24
3750435 M1200HF100Z08HN09 100 17,9 32 80 50 2,2 8 5900 Yes 1,89

45° « Planfraser mit Weldon®-Schaft ¢ metrisch

] =
B
D1 max 1 _ D
g
S

Ap1 max
L
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D L L2 Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
3325311 M1200D040Z04B25HN09 40 51,0 25 107 50 4,5 4 15800 Yes 0,52

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Planfraser e M1200

45° o Aufsteckfraser e metrisch

D6
D4
o Lo (N
g Ly D
- NS S TS L
. il
o (] 0 °©
p @/ 4\45
| D1Dr'r11ax Ap1 max
I
Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
3957970 M1200D040Z03HN09 40 51,0 22 - 39 40 4,4 3 15800 Yes 0,26
3957971 M1200D040Z04HN09 40 51,0 22 - 39 40 44 4 15800 Yes 0,25
3325312 M1200D050Z04HN09 50 61,0 22 - 38 40 4,5 4 12700 Yes 0,32
3325693 M1200D050Z05HN09 50 61,0 22 - 38 40 4,5 5 12700 Yes 0,33
3650535 M1200D063Z04HN09 63 74,0 22 - 50 40 4,5 4 10100 Yes 0,59
3093594 M1200D063Z06HN09 63 74,0 22 — 50 40 45 6 10100 Yes 0,56
3025376 M1200D063Z07HN09 63 74,0 22 - 50 40 45 7 10100 Yes 0,57
3650536 M1200D080Z05HN09 80 91,0 27 — 60 50 4,5 5 7900 Yes 1,12
3081507 M1200D080Z06HN09 80 91,0 27 - 60 50 4,5 6 7900 Yes 1,07
3025377 M1200D080Z09HN09 80 91,0 27 - 60 50 4,5 9 7900 Yes 1,11
3650537 M1200D100Z06HN09 100 111,0 32 - 80 50 45 6 6300 Yes 1,73
3325694 M1200D100Z08HN09 100 111,0 32 — 80 50 45 8 6300 Yes 1,68
3025378 M1200D100Z11HN09 100 111,0 32 - 80 50 45 11 6300 Yes 1,73
3081508 M1200D125Z10HN09 125 1359 40 - 90 63 4,5 10 5050 Yes 2,77
3066118 M1200D160Z12HN09 160 171,0 40 66,7 110 63 4,5 12 3900 Yes 4,56
3066119 M1200D160Z16HNO09 160 171,0 40 66,7 110 63 45 16 3900 Yes 4,70
Innere
max. Kiihimittel-

Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Y4 Drehzahl zufiihrung kg
4152116 M1200HD063Z06HN09 63 71,5 22 - 50 40 6,0 6 10100 Yes 0,55
4152117 M1200HD080Z05HN09 80 88,5 27 = 60 50 6,0 5] 7900 Yes 1,05
4152118 M1200HD080Z08HN09 80 88,5 27 - 60 50 6,0 8 7900 Yes 1,10
4152119 M1200HD100Z06HNO9 100 108,5 32 — 80 50 6,0 6 6300 Yes 1,61
4152120 M1200HD100Z08HNO09 100 108,5 32 - 80 50 6,0 8 6300 Yes 1,63
4152123 M1200HD160Z09HNO09 160 168,5 40 66,7 110 63 6,0 9 3900 Yes 4,62

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND

x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

A70

WIDIAY
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Planfraser ¢ M1200

15°/75° » 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-LDJ

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNGJ0905ANFNLDJ 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,02

3606383 |THM-U

15°/75° ¢ 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-LD

® Erste Wahl
O Alternative

|
Ole|le®
L)
[ )
[©]
[ )

Ole

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNGJ0905ANENLD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,05

5895346 |WP25PM
5895347 |WP35CM
5895348 |WP40PM
5528973 |WS30PM
6180276 |WS40PM

15°/75° » 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNPJ-GD

® Erste Wahl
O Alternative

I|nZ|X[=Z|v
®
@]

O|le

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNPJ0905ANSNGD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,10

5427372 |WK15CM
5895374 |WP25PM
5895375 |WP35CM
5550908 |WP40PM
6180278 |WS40PM

WIDIAY



Planfraser e M1200
-

15°/75° ¢ 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-GD

® Erste Wahl
O Alternative

N!.I..I.V1d(II3NHSS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

O|le|le
[ )
[ )
O
L)

O|le

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNGJ0905ANSNGD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,10

5427370 |WK15CM
5400965 |WP25PM
5895349 |WP35CM
5895350 |WP40PM
5528974 |WS30PM
6180280 |WS40PM

15°/75° ¢ 45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNPJ-HD

® Erste Wahl
O Alternative

Ole|le
[ )
[ )
L)

Ole

WK15CM

5895376 5895378 |WP25PM

1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm

HNPJ090543ANSNHD 12 16 8,50 5,44 — 4,34 0,13 !

5895379 |WP35CM

5550909 5895380 |WP40PM
6180279 6180294 |WS40PM

HNPJ0905ANSNHD 12 16 8,59 5,46 1,66 1,20 0,18

5427371
5895377

WIDIAY



Planfraser ¢ M1200
=

*
»m
15°/75°  45°¢ 30°/60° Wendeschneidplatten ¢ HNGJ-HD 2
mm
S5=
3=
>=-
® Erste Wahl 3=
O Alternative = E
[P e[e[e]O '
M| [o[e[e]e
Id B
[N |
S| |e[e]C]e
[H] o
S|Z ==
oalola|a
MRS
ola(o|on
1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm HEHEE
N
[=2]
HNGJ090543ANSNHD 12 16 8,50 5,44 - 4,35 0,20 g
o
S
HNGJ0905ANSNHD 12 16 8,59 5,46 1,66 1,20 0,17 FpeAraE=]
00| 00|00 |
0| W |w|©o
45° » Wendeschneidplatten ¢ XNGJ-GD3 Wiper
® Erste Wahl
O Alternative
[P]
Ml
K| D
[N |
S|
[H |
=
2
<
1SO-Katalognummer Schneidkanten D L10 S BS Re hm =
N
N
XNGJO0905ANSNGD3W 3 16 9,60 5151 6,00 1,60 0,09 §
©
0

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Planfraser e M1200

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
E.LD WP40PM S..GD WP40PM S.HD WP40P!
E.LD WP25PM .S..GD WP35CM S.HD WP35C
E.LD WP25PM .S..GD WP35CM S_HD WP35C
E.LD WP25PM .S..GD WP25PM S.HD WP25P|
E.LD WP35CM .S..GD WP35CM S_HD WP35C
E.LD TNG520 S..GD WK15CM S.HD WK15CM
E.LD P35CM S..GD P35CM S.HD WP35CM
F.LDJ TN6501 F.LDJ TN6501 F.LDJ TNB501
F.LDJ TN6501 F..LDJ TN6501 F.LDJ TN6501
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP25PM
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP40PM
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP40PM
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
We:ﬁ::f‘ TN6520 TN6525 TN6540 TN7535 WK15CM WP25PM
1 = = = 410 320 280 | 360 280 240 | 545 475 445 = = = 395 340 325
2 - - - 320 250 215 | 250 190 170 | 335 305 275 - - - 330 290 240
3 = - = 280 215 185 | 215 170 140 | 305 275 245 = - = 305 260 210
4 - - - 235 170 145 | 180 130 110 | 230 210 190 - - - 270 220 180
5 = = = 310 235 200 | 240 180 150 | 310 275 250 = = = 220 205 180
6 - - - 205 160 130 | 160 120 100 | 190 160 130 - - - 200 150 120
1 = = = 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 = = = 245 215 200
2 - - - 120 80 50 80 50 40 | 220 190 170 - - - 220 190 155
3 - - - 125 80 55 85 50 40 | 175 155 140 = - - 170 145 115
1 450 320 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 355 320 290 | 505 460 410 | 275 245 220
2 390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 280 250 230 | 400 355 330 | 215 190 180
3 300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 235 210 190 | 335 300 275 | 180 160 145
1 — = — — = — — = — — = — — = — — = —
2 — - _ _ - - _ - - — - — _ - - — - —
3 = = = - - - - - - - - - - - - - - -
1 = = = = - = 50 35 30 = - = = - = 50 40 30
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - - 50 40 30
3 = = = = = = 70 40 30 = = = = = = 60 50 30
4 - - - - - - 60 30 25 - - - - - - 85 60 40
1 = = = = = = = = = = = = = = = 145 110 85
2 — - _ — - — — - — — - — _ - — — - —
3 — - - - - - - - - - - - - - - - - -
Wer’l'j;;"eﬁ' WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WK25YM TN6501 THM-U
1 545 475 445 | 355 310 295 | - = = = = = = = = = = = = = =
2 335 305 275 | 300 260 215 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 | 305 275 245|275 285 190 | - = = = = = = = = = = = = = =
4 | 230 210 190 | 245 205 160 | - - - - - - - - - - - - - - -
5 | 310 275 250 | 205 185 160 | - = - | 205 1715 145 | - = = = = = = = =
6 190 160 130 | 180 140 110 | — - - | 180 130 95 | - - - - - - - - -
1 245 220 185 | 235 205 185 | 270 240 220 | 250 205 170 | - = = = = = = = =
2 [ 220 190 170 | 210 180 150 | 245 215 175|215 175 145 | - - - - - - - - -
3 175 155 140 | 155 140 110 | 185 160 125 | 175 130 100 | - - - - - - - - -
1 355 320 290 | - = = = = = = = — [ 965 880 780 | - = = = = =
2 [280 250 230 | - - - - - - - - - | 765 68 635 | - - - - - -
3 |235 210 190 | - = = = = = = = - | 645 570 525 | - = = = = =
1 = = = = = = = = = = = = = = — [2400 1440 1200|2400 1440 1200
2 - - - - - - - - - - - - - - - |1640 980 800 |1640 980 800
3 = = = = = = = = = = = = = = — | 960 600 480 | 960 600 480
1 = - — [ 50 40 35 | 55 50 35 | 50 40 30 | - = = = = = = = =
2 - - - | 50 40 3 |55 5 35| 50 40 30 | - - - - - - - - -
3 = = - |60 5 3 |65 5 35|60 5 30 | - = = = = = = = =
4 80 60 40 | 80 60 40 | 100 70 50 | 70 60 35 | - - - - - - - - -
1 — - — — - — — _ _ — — — — _ — — _ — — _ —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.

Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Planfraser ¢ M1200
=

y o
. e 3
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm] 2
£
Leichte Allgemeine Schrupp- E §
Bearbeitung Anwendung bearbeitung d=
mm
==
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid- =
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten- !
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F..LDJ 0,17 0,33 0,66 0,12 0,24 0,47 0,09 0,18 0,35 0,08 0,15 0,31 0,07 0,14 0,28 .F..LDJ
.E.LD 0,17 0,49 0,99 0,12 0,35 0,71 0,09 0,27 0,53 0,08 0,23 0,46 0,07 0,21 0,42 .E.LD
.S.GD 0,26 0,84 1,35 0,19 0,60 0,97 0,14 0,45 0,72 0,12 0,39 0,63 0,11 0,36 0,57 .S.GD
.S.HD 0.33 0,84 1,35 0.24 0,60 097 0.18 0,45 0,72 0.16 0,39 0,63 0.14 0,36 0,57 .S.HD
.S..Ceramic 0,17 0,33 0,49 0,12 0,24 0,35 0,09 0,18 0,27 0,08 0,15 0,23 0,07 0,14 0,21 .S..Ceramic

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert fir ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Die M640 Fraswerkzeugplattform ist die erste Wahl, wenn es um hohe Produktivitat, Werkstoffe:
hervorragende Schlichtbearbeitungen und ruhige Laufeigenschaften geht. Mit sechs

effektiven Schneidkanten und einem optimierten Korper ist dieses Werkzeug selbst fiir n M n m E
Werkzeugmaschinen mit geringen Leistungen ideal.

e Ein extrem groBer Spanwinkel bedeutet extrem niedrige Schnittkrafte

e Verflighar in Geometrien und Sorten fiir nahezu alle méglichen Bearbeitungsaufgaben

e Einfache, schnelle und prézise Wendeschneidplatten-Indexierung

Innere Kiihimittelzufuhr
bis zu 80 mm Durchmesser

Optimale Werkzeugkdrperausfiihrung
mittels modernster Technologien

Eine Schraube ermdglicht
eine schnelle und prazise
Indexierung

Schlicht-Wendeschneidplatten mit niedrigen 6 Schneidkanten, hoher positiver Spanwinkel
Schnittkréften: Spezielles Wiper-Design flr

. ; : , ) e Extrem niedrige Schnittkrafte.
sehr weiche Schnitte bei Schlichtbearbeitungen.

o Fiir Werkzeugmaschinen mit geringer Leistung,
Spindelvorsatzantrieben und bei weniger stabilen
Werkstiickspannvorrichtungen.

e Innere Kihimittelzufiihrung.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Planfraser e M640

Planfraser mit Weldon®-Schaft e Metrisch

. 008

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

D1 max

Ap1 max »ﬁ
58°

L2

Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D L L2 Ap1 max r4 Drehzahl zufiihrung kg
2263165 12395405200 32 384 32 100 40 4,8 4 29500 Yes 0,35

Aufsteckfraser e Metrisch

clelt

@/

Ap1 max
D1 max
Innere
max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
2263132 12395410200 50 56,4 22 47 40 4,8 4 19000 Yes 0,40
2263154 12395410400 63 69,4 22 50 40 48 5 15000 Yes 0,55
2263156 12395410600 80 86,4 27 60 50 4.8 6 11500 Yes 1,05
2263158 12395410800 100 106,4 32 78 50 4.8 7 9500 No 1,50

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Planfraser e M640
-

Wendeschneidplatten ¢ HPGT-LDAL

® Erste Wahl
O Alternative

N!.I..I.V1d(II3NHSS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

I|n|ZX =0
O|e|O

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S Re hm

HPGT06T3DZFRLDAL 6 11 4,00 0,90 0,08

2288106 |THM

Wendeschneidplatten ¢ HPGT-LD

® Erste Wahl
O Alternative

|
Ole|e®

[ )

[ )

Tlolz[x/=]-]
Ole

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S Re hm

HPGT06T3DZERLD 6 1 3,99 0,98 0,08

5895784 |WP25PM
5895785 |WP40PM
6180312 |WS40PM

Wendeschneidplatten ¢ HPPT-GD

® Erste Wahl
O Alternative

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S Rg hm

HPPT06T3DZENGD 6 1 3,97 0,98 0,10

6180315 |WS40PM

WIDIAY



Planfraser e M640
=

o
: 83
Wendeschneidplatten ¢ HPGT-GD =
b
==
® Erste Wahl E ;
O Alternative = E
[P e[ [e[e] [O m
o |0 Jelelole
s 4 EOE
[N |
B o[O|efe
[H]| 0
=
o3 z[z3E
HEIEEE
Rield|F s
Slxla|a|o| o
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S Re hm =HEEEEE
TEEEE
HPGT06T3DZENGD 6 11 3,97 0,98 0,10 § N2 I8 KNS
QBB (B85
Wendeschneidplatten ¢ HPGT-GD Wiper
. ® Erste Wahl
O Alternative
D
) P Te[s[o
N 1o (M|_[ [e[e]e
/]88 AL E 00
HEEOE0
[H]| o
=== |=
ola|x|a
wwolo
NARIEBS
“la|a|on
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S BS Re hm HEHEE
| ©|N~|©
SRR
HPGTO6T3DZERGD3W 3 11 4,00 2,88 0,98 0,10 S
58|85

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND
ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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Planfraser e M640
-

m o . -
2= Auswabhlhilfe fiir Wendeschneidplatten
o=
2=
5 ; Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
mm . . .
= E Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
m .E.LD WP40PM .E..GD WP40PM .E.GD WP40P|
.E.LD WP25PM .E..GD WP35CM .E.GD WP35C
.E..LD WP25PM .E..GD WP35CM .E.GD WP35C
.E..LD WP25PM .E..GD WP25PM .E..GD WP25P|
.E..LD WP40PM .E..GD WP35CM .E.GD WP35C
.E.LD TN6510 .E..GD WK15CM .E.GD WK15CM
.E.LD TN6520 .E..GD P35CM .E..GD. WP35CM
.F.LDAL TN6501 .F..LDAL TN6501 F..LDAL TN6501
.F.LDAL TN6501 .F..LDAL TN6501 F..LDAL TN6501
.E.LD WP25PM .E..GD WP25PM .E..GD WP25PM
.E.GD WS30PM .E..GD WS30PM E..GD WP40PM
.E.GD WS30PM .E..GD WS30PM E..GD WP40PM

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

We:ﬁ::f‘ TN6510 TN6520 TN6525 TN6540 TN7525 TN7535 WK15CM
1 - - - | = - - [410 320 280|360 280 240 | 410 310 280 | 545 475 445 | - - -
2 - - - | - - - |30 250 215|250 190 170|310 250 215 335 305 275 | - - -
3 - - - | - - - |28 =215 185|215 170 140|280 215 185|305 2715 245 | - - -
4 - - - | - - - |235 170 145|180 130 110|235 170 145 230 210 190 | - - -
5 - - - | - - - |310 235 200|240 180 150 | 310 235 200 | 310 275 250 | - - -
6 - - - | - - - |25 160 130|160 120 100 | 205 160 130 | 190 160 130 | - - -
1 - - - | - - - [190 120 80 | 130 8 60 | 245 220 185 | 245 220 185 | - - -
2 - - -] - - - |10 8 50 |8 5 40 [220 190 170 | 220 190 170 | - - -
3 - - - | - - - |15 8 55 |8 5 40 | 175 155 140 | 175 155 140 | - - -
1 | 480 350 260 | 450 820 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 380 280 240 | 355 320 200 | 505 460 410
2 | 420 280 205|390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 325 240 200 | 280 250 230 | 400 355 330
3 335 260 200|300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 240 200 170 | 235 210 190 | 335 300 275
1 — - — — - — — - _ — - — — - — — - — — - _
2 - - — — - - - - - - - _ _ - — — - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - [ - - -1 - - -78% & 3] - - -1- - =—T- -—"-
2 - - - |- - -]l - - -]25 2 10| - - - |- - -|- - -
3 - - -|- - -]=- - -7 4 3|- - -|- - -]- - -
4 - - - |- - - - -] 3 25| - - - - - - |- - -
1 _ - _ — - - - = — - = _ _ - _ _ - _ _ _ _
2 - - — — - - - - - - - _ — - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Wer':::)‘f' WP25PM WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM TN6501 THM-U THM
1 [395 340 325|545 475 445|355 810 295 - - - | - - - | - =- - |- - - |- - -
2 [330 200 240335 305 275|300 260 215 - - - | - - - | - - - | - - | - - -
3 |305 260 210(305 275 245|275 235 190| - - - | - - - | - - - | - - - |- - -
4 |270 220 180 (230 210 190|245 205 160 | - - - | - - - | — - - | — - — | - - -
5 |220 205 180 (310 275 250|205 185 160| - - - |205 175 145| - - - | - - - | - - -
6 200 150 120|190 160 130|180 140 110| - - - |180 130 95| - = - | - - - | - = -
1 | 245 215 200|245 220 185|235 205 185|270 240 220|250 205 170 - - - | - - - | - - -
2 |220 190 155|220 190 170 210 180 150|245 215 175 215 175 145| - - - | — - - | — - -
3 |170 145 115|175 155 140|155 140 110|185 160 125 /175 130 100 | - - - | — - - | = - -
1 [275 245 220|355 320 290 - - - | - - - |- - - | - - - |230 205 180|145 110 90
2 |215 190 180 /280 250 230 - - - | - - - |- = —| - - - | - - _ /150 120 85
3 180 160 145|235 210 190| - - - | - - - | - - - | - - - | - - - 155 115 70
1 | - - -] - - - |- = =1 = = =1 - = - [2400 1440 120012400 1440 12001080 720 600
2 |- - - |- - - |- - - - - - - - - 1640 980 800 1640 980 800|820 560 460
8 | - - |- - |- - - - - - - - |960 600 480|960 600 480|540 335 240
1 |50 40 30| - - - |50 40 35|55 50 35|50 40 30| - - - | - - - |- - -
2 |5 40 30| - - - 50 40 35|55 5 35 50 40 30| - - - | - - - |- - -
3 |60 5 30| - - - |60 5 35|65 5 35|60 5 30| - - - |- - - |- - -
4 |8 60 40 |80 60 40|80 60 40 |100 70 50 | 70 60 35| - - - | - - - | - - -
1 — - — — - — — - — — - — — - — — - — — - — — - —
2 — - - _ - - - - _ - - - _ - — - - - — - - - - —
3 - - — - - - - - - - - - - - - - - _ _ - — _ - _

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Planfraser e M640
=

o

.. . 3

Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm] 2=

BC

T =

Leichte Alligemeine Schrupp- i

Bearbeitung Anwendung bearbeitung d=

mm

==

Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid- =
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten- '

Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.F..LDAL 0,13 0,34 0,47 0,10 0, 0,34 0,07 0,18 0,25 0,06 0,16 0,22 0,06 ,15 0,20 .F.LDAL
.E.LD 0,13 0,34 0,47 0,10 0, 0,34 0,07 0,18 0,25 0,06 0,16 0,22 0,06 5 0,20 .E.LD
.E.GD 0,13 048 0,54 0,10 0,3 0,39 0,07 0,26 0,29 0,06 0,23 0,25 0,06 ,21 0,23 .E.GD

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert firr ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



FRASEN MIT HOHEN

VORSCHUBEN

VXF™"-07/12
Seiten A84—-A90

Victory™ X-Feed™ Kopierfraser fir 4-schneidige
Wendeschneidplatten — die nachste Stufe des
Frasens mit hohen Vorschiiben

M370™

%% Seiten A92—-A96
|

Schruppfraser fur doppelseitige Wendeschneidplatten
mit 6 Schneidkanten.

WIDIAY



KOPIERFRASER

M200™
Seiten A98-A105

Revolutionare Fraserplattform fur doppelseitige runde
Wendeschneidplatten mit effektiver Anti-Rotationsfunktion
und 12 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte.

M100™
Seiten A106-A119

Bewahrte Mehrzwecklosung zum Profilfrasen
und Kopier-Frasbearbeitungen.

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
| .' Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
. — widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen
: i kedi facebook.com/WIDIAProducté . : na
D youtube.com/WIDIASolutions  [3) linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com roductGrp finden Sie unter widia.com



VXF-Fréser sorgen flir einen enormen Produktivitdtsschub bei hohen Vorschiiben
zur Einflihrung neuer Industriestandards mit marktfiihrenden Fréssorten.

* 16,5° Einstellwinkel verteilt die Schnittkréfte in der
Spindel in Richtung der Z-Achse.

e PSTS-Wendeschneidplatten fiir sehr niedrige Kosten pro
Schneidkante beim Frasen mit hohen Vorschiiben.

e Fraser mit innerer Kithimittelzufiihrung.

e Enorme Verringerung der Werkzeugauslenkung
und der Vibrationen fiir [angere Standzeiten.

e Geeignet fir groBe Werkzeugauskragungen.

e Einzigartige integrierte radiale Planfase fiir hohe Oberflachengiite
beim Taschen- und spiralférmigen Interpolationsfrasen.

e Stabile Schneidkanten zur Bearbeitung einer Vielzahl an Werkstoffen.

Perfekte Kombination aus runden und quadratischen
\- :\. P Wendeschneidplatten-Baureihen.

.

16,56°

Radiale
Fase

»>lap| B
> >

» |BS| =«
Axiale Fase AP1 max.

-MH

x

P JINS | P
Erste Wahl fiir Weichstahl, Erste Wahl fiir P3- und
nicht rostende Stahle und P4-Werkstoffe. Stabiler
hochwarmfeste Legierungen. Schneidkantenschutz fiir schwere
Ideal geeignet zum Taschen- Schruppanwendungen.

und Profilfrasen.

Niedrigere Schnittkréfte
Festigung der Geometrie und besserer Schneidkantenschutz

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Fraser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™-07

Schaftfraser mit Zylinderschaft e Metrisch

oA
| - /
(G .Q
D1 max D1 D
S
[
Ap1 max —=—|—=— /7/
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestelinr. Katalognummer D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z T Drehzahl zufiihrung kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 0,9 2 5.9° 65000 Yes 0,24
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 1 20 190 32 09 3 3.4° 57000 Yes 0,41
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 2.2° 49000 Yes 0,69

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

Bearbeitungen

1. Planfrésen

2. 3D-Profilfrasen

3. Taschenfrésen mit vollem Eingriffswinkel

4. Spiralférmige Interpolation mit vollem Eingriffswinkel
5. Tief-Taschenfrésen mit vollem Eingriffswinkel

6. Dynamisches/zykloidisches Frasen

7. Aggressives Tauchfrasen

8. Kopierfrésen

9. Planfrasen tiefer Hohlrdume mit groBer
Werkzeugauskragung

10. Z-Achsen-Eintauchen fiir Konturen

widia.com

WIDIAY
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Fréaser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™-07

m_m - - . - . -
2= XPPT-MM e ideal geeignet fiir Taschen- und Profilfrasbearbeitungen
i
’:” ; o Erste Wahl
o3 @ O Alternative
S
m [P e[O
M| [o]e
d B
[N |
S| Jefe
[H]
=|=
oo
QL
o|n
I1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S D Re ==
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 é %
3|8

Wendeschneidplatten ¢ XPPW-MH e spezielle Geometrie fiir schwere Schruppbearbeitungen

® Erste Wahl
O Alternative
[P [ e
M| e
K] °
[N |
st [o
[H | °
ZIz
HE
oD
1ISO-Katalognummer Schneidkanten LI S D Re ==
oo
(2
XPPW070310SRMH 4 7,30 3,17 7,30 1,00 ol
|0
©o|©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY




Fraser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™-07
S

*
. e . 3
Auswabhlhilfe fiir Wendeschneidplatten 2=
ZZ
T=
£35S
Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung l_:'||_| ﬁ
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte ==
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM Iﬁ
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P|
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P!
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - =
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM - -

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*

>

We:l'f;:)‘f' WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
1 395 340 325 855 310 295 - - - - - -
2 330 290 240 300 260 215 - - - - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - - - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - - - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145 - - -
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95 - - -
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170 - - -
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145 - - -
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100 - - =
1 275 245 220 - - - - - - 355 320 290
2 215 190 180 - - - - - - 275 245 230
3 180 160 145 - - - - - - 235 210 190
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
3 60 50 30 60 50 85 60 50 30 - - -
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35 - - -
1 145 110 85 - - - - - - 190 155 110
HINWEIS: Die Startwerte fir Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt,
sollte die Schnittgeschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Trockenbearbeitung.
Bei Nassbearbeitung die Schnittgeschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten fiir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]
L. i I Leichte Allgemeine Schrupp-
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,60 (AP1) Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhéltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
E.MM 046 [ 132 | 243 | 032 | 089 [ 153 | 024 [ 065 [ 109 | 021 [ 056 | 094 [ 019 | 052 [ 085 E.MM
.S.MH 084 | 1,84 | 312 059 | 121 | 185 043 | 0,87 | 130 038 | 075 [ 112 034 | 069 [ 1,02 .S.MH
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,70 (AP1)
Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhiltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
E.MM 042 [ 121 [ 220 | 030 | 08 [ 141 | 022 [ 060 [ 101 | 019 [ 052 | 087 | 018 | 048 [ 079 E.MM
S.MH 078 | 168 | 279 [ 055 [ 112 [ 171 | 040 | o081 | 121 | 035 [ 0,70 [ 1,04 | 032 [ 064 [ 094 S.MH
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,90 (AP1)
Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhaltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.E.M 037 [ 1,06 [ 189 027 | 0,73 [ 124 020 | 0553 [ 089 017 | 046 [ 077 0,16 | 0,42 [ 0,70 .E.MM
.S.MH 068 | 146 | 235 048 | 098 [ 149 036 | 0,71 [ 107 031 | 062 | 092 028 | 056 | 084 .S..MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir , Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
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Fréaser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™-12

N!.I..I.V1d(II3NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

Aufschraub-Schaftfriser ¢ Metrisch

COICIo]P

D1 max D
A
U
Ap1 max |
L2
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z T Drehzahl  zufiihrung kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 17,0 M16 43 24 25 3 1.8° 31500 Yes 0,19
Aufsteckfraser e Metrisch
D6
D

ol 11T
wlele

i 97‘ ] '\i
D1 ‘ L Ap1 max
D1 max
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z T i Drehzahl zufiihrung kg
6596725 VXF040Z04S22XD12 40 22 22 38 40 25 4 1.4° 26500 Yes 0,19
6596728 VXF050Z04S22XD12 50 32 22 48 40 225 4 9° 22500 Yes 0,31
6596729 VXF052205S22XD12 52 34 22 48 40 25 5 .8° 22000 Yes 0,32
6596730 VXF063Z05522XD12 63 45 22 53 40 2,5 5 .6° 19500 Yes 0,47
6596732 VXF066Z06S27XD12 66 48 27 53 45 2,5 6 .5° 19000 Yes 0,55
6596733 VXF080Z06S27XD12 80 62 27 55 50 2,5 6 .5° 17000 Yes 0,87
WIDIA widiacom




Fraser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™"-12
S

Wendeschneidplatten « XDPT-MM e ideal geeignet fiir Taschen- und Profilfrashearbeitungen

® Erste Wahl

e (4 /Csxﬂ? ! O Alternative
v

Re—/

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

oo
®(O

' B

1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S D Re

XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20

6596438 |WP25PM
6596439 |WS40PM

Wendeschneidplatten ¢ XDPT-MH e spezielle Geometrie fiir schwere Schruppbearbeitung

® Erste Wahl
. O Alternative
.S
=
o
(=]
b
1SO-Katalognummer Schneidkanten LI S D Re =
3
XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50 9
n
©

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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Fréaser fiir hohe Vorschiibe ¢ VXF™-12

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]*

*

*

X

Wer'l'f::)‘f' WP25PM WP40PM WS40PM
1 3% 340 3% 355 310 2% - - -
2 330 290 240 300 260 215 - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35

HINWEIS: Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt. Wenn die durchschnittliche Spandicke steigt, sollte die Geschwindigkeit verringert werden.
*Materialgruppen P, M, K und H zeigen empfohlene Startgeschwindigkeiten fiir die Trockenbearbeitung. Bei Nassbearbeitung die Geschwindigkeit um 20 % reduzieren.
*Materialgruppen N und S zeigen empfohlene Startgeschwindigkeiten fiir die Nassbearbeitung. Zur Trockenbearbeitung nicht empfohlen.

Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]

.. . I Leichte Allgemeine Schrupp-
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,30 (AP1) Bearbeitung | Anwendung | bearbeitung
Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhdltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.E.M 0,49 [ 1,59 [ 252 035 [ 1,13 [ 1,78 026 | 0,84 [ 131 023 | 073 [ 114 021 | 0,67 [ 104 .E.MM
.S.MH 070 | 1,80 [ 276 051 | 1,28 | 194 038 | 095 | 144 033 | 083 [ 125 030 | 0,76 | 114 .S.MH
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,70 (AP1)

Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhéltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
E.MM 043 | 1,39 [ 220 | 031 [ 099 | 156 | 023 | 0,74 [ 115 | 020 | 064 [ 100 | 019 | 0,59 [ 092 E.MM
.S..MH 062 | 1,57 | 241 045 | 1,42 [ 1,70 033 | 084 | 126 029 | 0,73 | 1,10 027 | 0,67 | 1,00 .S.MH

Bei einer axialen Schnitttiefe von 2,50 (AP1)

Wendeschneid- Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im Wendeschneid-
platten- Verhdltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in % platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
E.MM 036 | 1,15 | 181 026 | 083 | 129 [ 019 | 062 | 096 | 017 | 054 | 08 [ 015 | 049 [ 076 E.MM
.S..MH 051 | 1,30 [ 199 037 | 093 | 141 028 | 0,70 | 1,05 024 | 061 [ 091 022 | 055 | 083 .S.MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

A90
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Entwickelt fur eine hohere
Produktivitat bei der Frashearbeitung

WIDIA™ X-Feed™

Die X-Feed-Werkzeuge von WIDIA wurden als anwendungsspezifisches Portfolio entwickelt, um
innerhalb kirzester Zeit so viel Werkstoff wie maglich abzutragen, wobei eine geringe Schnitttiefe
angewandt wird, um ein hoheres Zeitspanungsvolumen zu erreichen und die Produktivitat zu steigern.

<FE ED == FRASEN MIT HOHEN ==§» STEIGERUNG DER
VORSCHUBEN PRODUKTIVITAT

Victory™ X-Feed zur Bearbeitung von

nicht rostenden Stahlen und Titan A! !

Baureihe 70NS

Entwickelt fiir spiralformiges Eintauchen und Schrag-
Eintauchen, 3D-Bearbeitung, Planfrdsen und Taschenfrasen.

xv— ~ /4
K /-
Victory X-Feed zur Beschleunigung der Bearbeitung

mit Hochgeschwindigkeitsvorschub

{ Baureihen VXF™-7 und VXF-12™
(ll VXF bietet gemeinsam mit den marktfiihrenden Fréssorten,
wie z.B. WS40PM, einen enormen Produktivitatsschub beim

Frasen mit hohen Vorschiiben, und etabliert damit einen
,  neuen Industriestandard.

wiao WIDIA




Die Baureihe M370 ist auf hohe Vorschiibe ausgelegt und vereint die neueste
Wendeschneidplattentechnik mit herausragender Leistung und Zuverlassigkeit.
Die doppelseitige Wendeschneidplattenausfiinrung mit sechs Schneidkanten
bietet Sicherheit, ein optimales Zeitspanungsvolumen und geringere Kosten pro
Schneidkante.

e Sechs Schneidkanten pro Wendeschneidplatte durch doppelseitige
Ausflihrung

e Extrem hohe Zeitspanungsvolumen

e Erste Wahl fiir Schruppbearbeitungen mit hohen Vorschiiben

Profiliertes Werkzeug
flir bestmagliche
Spanabfiihrung

Innere Kiihimittelzufiihrun
Tragerwerkzeug mit g

hoher Festigkeit
Sechs Schneidkanten pro
Wendeschneidplatte
* *
8 mm iC Wendeschneidplatte WOEJ0804 12 mm iC Wendeschneidplatte WOEJ1207
Bis zu 1,3 mm Ap max. Max. 2,0 mm Ap
Durchmesserbereich 25-80 mm Durchmesserbereich 42—125 mm
-MM -MH -MM -MH -MR

P JITS| (PRINK ]S PNk ]S PNk ]S P JITS|
Niedrigere Erste Wahl fir Niedrigere Erste Wahl fir Starkster Kantenschutz bei
Schnittkréfte, die hochfesten Stahl und Schnittkrafte, die hochfesten Stahl und  schweren Schrupparbeiten mit
erste Wahl fiir Stahl, Gusseisen. erste Wahl fiir Stahl, Gusseisen. unansehnlichen Gleitschienen-
rostfreie Stahle, rostfreie Stahle, oder geschmiedeten
und hochwarmfeste und hochwarmfeste Stahlkomponenten.
Legierungen. Legierungen.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Fraser fiir hohe Vorschiibe ¢ M370™ ¢ IC08

Aufschraubbare Schaftfraser e mittlere Teilung  metrisch §_§
B
B et BGLHP *
: ik | =2
P \‘@l} . o FL | -
’ |

D1 max D1

Ap1 max —| ‘«—

T 9008

L2
Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z T i Drehzahl  zufiihrung kg
4056186 M370D025Z02M12W008 25 11 21 12,5 M12 35 17 1,3 2 2.1° 46000 Yes 0,09
4170918 M370D025Z03M12W008 25 11 21 12,5 M12 35 17 13 3 2.1° 46000 Yes 0,09
4056187 M370D032Z04M16W0O08 32 18 29 17,0 M16 43 24 1,3 4 1.4° 38700 Yes 0,21
4056188 M370D042Z05M16W0O08 42 28 29 17,0 M16 43 24 13 5 1.0° 32500 Yes 0,57

Schaftfraser mit Zylinderschaft e mittlere Teilung ® metrisch

P - 09R§08

max. Kilhmitel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z Drehzahl ii kg
4056189 M370D025Z03A25WO008L150 25 1 25 150 40 13 3 46000 Yes 0,50
4170919 M370D025Z03A25W008L200 25 1 25 200 40 1,3 3 46000 Yes 0,69
4056192 M370D032Z04A32W008L200 32 18 32 200 50 13 4 38700 Yes 1,14
4056191 M370D032Z04A32WO0O08L150 32 18 32 150 40 1,3 4 38700 Yes 0,84

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fréaser fiir hohe Vorschiibe ¢ M370™ « IC08

Aufsteckfraser e mittlere Teilung ® metrisch

|

LAp1 max

Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z Drehzahl zufithrung kg
4056193 M370D040Z04W008 40 26 16 37 40 1,3 4 33500 Yes 0,19
4170922 M370D040Z05W008 40 26 16 37 40 1,3 5 33500 Yes 0,19
4008276 M370D050Z05W008 50 36 22 44 40 13 5 29200 Yes 0,29
4171223 M370D050Z06WO08 50 36 22 44 40 1,3 6 29200 Yes 0,29
4056194 M370D052Z05W008 52 38 22 44 50 13 5 28600 Yes 0,41
4171224 M370D052Z06W0O08 52 38 22 44 50 1,3 6 28600 Yes 0,40
4056195 M370D063Z06W008 63 49 22 60 50 1,3 6 25500 Yes 0,74
4008277 M370D066Z06W0O08 66 52 27 60 50 1,3 6 24900 Yes 0,77
4171225 M370D080Z07WO08 80 66 27 60 50 1,3 7 24900 Yes 2,36
A94 WIDIA widia.com




Fraser fiir hohe Vorschiibe ¢ M370™ ¢ IC08
S

Wendeschneidplatten ¢ WOEJ-MM

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

|
Ole|le®
O
[ ]
o

Ole

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S Rg

WOEJ080412SRMM 6 7.7 4,70 1,22

5564597 |WP25PM
5520248 |WS30PM
6333665 |WS40PM
5544753 |WP40PM

Wendeschneidplatten ¢ WOEJ-MH

® Erste Wahl
O Alternative

3 D
(MO
0

Ole|le
[ )
o

=|o]z]x
ole

O

[ ]

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S Re

WOEJ080412SRMH 6 7,79 4,75 1,22

4068517 |TN7535

5427443 |WK15CM
5564596 |WP25PM
5544752 |WP40PM
6333664 |WS40PM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fréaser fiir hohe Vorschiibe ¢ M370™ « IC08

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
..MM WP40PM ..MM WP40PM ..MM WP40P|
..MM WP25PM ..MM WP40PM ...MH WP40P|
..MM WP25PM ...MH WP25PM ...MH WP40P|
..MM WP25PM ..MM WS30PM ..M WP40P|
..MM WP25PM ..MM WP25PM ..MM WP40P|
...MH WK15CM ..MH WK15CM ...MH WK15CM
...MH TN6520 ...MH TN6520 ...MH WK15CM
..MM WP25PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WP40PM MM WP40PM
...MH WP25PM - - — -
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
We:t:;‘;ff' TNG520 TNG525 TN7535 WK15CM WP25PM WS30PM WP40PM WS40PM
1 - - - | 410 320 280|545 475 445| - - - | 395 340 325 | - - - | 355 310 295 | - - -
2 - - - | 320 250 215|335 305 275 | - - - [ 330 290 240 | - - - | 300 260 215 | - - -
3 - - - | 280 215 185|305 275 245 | - - - | 305 260 210 | - - - | 275 235 190 | - - -
4 - - - | 285 170 145|230 210 190 | - - - | 270 220 180 | - - - | 245 205 160 | - - -
5 - - - | 310 235 200|310 275 250 | - - - | 220 205 180 | - - - | 205 185 160 | 440 325 230
6 - - - | 205 160 130|190 160 130 | - - - | 200 150 120 | - - - 1180 140 110|375 260 165
1 - - - | 190 120 80 245 220 185 | - - - | 245 215 200|270 240 220|235 205 185|850 605 375
2 - - - | 120 80 50 [220 190 170 | - - - | 220 190 155|245 215 175|210 180 150 | 755 560 345
3 - - - | 125 80 55 | 175 155 140 | - - - | 170 145 115|185 160 125|155 140 110 | 625 440 280
1 450 320 230|275 245 220|355 320 290 | 505 460 410|275 245 220 | - - - - - - - - -
2 390 250 190 | 215 190 180 | 280 250 230 | 400 355 330|215 190 180 | - - - - - - - - -
3 300 230 160 | 180 160 145|235 210 190 | 335 300 275|180 160 145 | - - - - - - - - -
1 — = - — = — — = — — = — — = - — = — — = — — = —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - = o = = = = - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30 | 55 50 35 | 50 40 35 |200 145 90
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30 55 50 35 50 40 35 180 130 85
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30 | 65 55 35 | 60 50 35 |210 150 95
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 40 100 70 50 | 80 60 40 | 295 215 135
1 - - - - - - - - - - - - [ 145 110 85 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 —_ = —_ —_ = - —_ = - —_ = —_ - = —_ —_ = - —_ = - —_ = -
HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender durchschnittlicher Spanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]
Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.MM 090 [ 1,67 [ 409 | 065 [ 1,19 [ 283 | 048 | 0,88 | 208 | 042 [ 077 [ 180 | 038 [ 0,70 | 1,64 .MM
.MH 09 | 234 | 500 065 | 1,66 | 341 048 | 1,23 | 249 042 | 1,07 | 216 038 | 098 | 197 .MH

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

A96
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Machining Central App von WIDIA™

Die schnellste und einfachste Methode zum Abrufen
von Vorschub- und Schnittgeschwindigkeiten

]

i
SCANNEN SUCHEN BERECHNEN

Mit der neuen WIDIA App konnen Sie haben keinen Barcode? Die neue WIDIA-App Sie benttigen eine bestimmte Bearbeitung,
Produktdaten mit einem einfachen enthdlt ein anderes einfaches Suchverfahren die mit den empfohlenen Vorschub- und
Barcode-Scan abgerufen werden. — geben Sie einfach die entsprechende Schnittgeschwindigkeiten nicht maglich
Wenn Sie sich im Fertigungsbereich Bestellnummer des Werkzeugs oder die ANSI- ist? Dann testen Sie unsere drei NOVO™
befinden und die Vorschub- und oder ISO-Katalognummer in die Suchleiste ein. basierten Rechner. Es stehen Rechner flir
Schnittgeschwindigkeiten Ihres Sie erhalten dieselben zuverldssigen Daten, wenn das Schaft- und Planfrdsen zur Verfligung.
bevorzugten WIDIA Werkzeugs schnell Sie den Barcode des Werkzeugs gescannt haben.  Geben Sie einfach die notigen Informationen
abrufen missen, erhalten Sie mit Es ist einfach und schnell — keine Unterbrechung ein und unsere Rechner liefern Ihnen
der WIDIA App in wenigen Sekunden der Produktion! schnell die nétigen Daten.

zuverldssige Informationen.

LADEN SIE DIE MOBILE MACHINING CENTRAL
APP VON WIDIA HERUNTER

widia.com @& Appstore Jll P> GooglePlay WIDI Aw




Bis zu 12 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte.

Erste Wahl fiir Schruppbearbeitungen.

Effektive Wendeschneidplatten-Verdrehsicherung.

Kann in allen Werkstoffen und bei allen
Frasbearbeitungen eingesetzt werden.

Aufschraubbare Fréser, Schaftfraser
und Aufsteckfraser mit innerer
Kuhimittelzufiihrung.

GroBer Freiwinkel erlaubt das
Taschen- und Kopierfrasen sowie

die 5-Achsen-Bearbeitung. Benutzerfreundliche und einzigartige

Verdrehsicherung fiir eine hervorragende Stabilitat
bei hoheren Vorschiiben und Schnittkréften.

Drei verschiedene Wendeschneidplatten-Ausfiihrungen
und drei Wendeschneidplattenausfiihrungen in den neuen
WIDIA Victory Frasschneidstoffen decken den gesamten
Werkstiick- und Werkstoff-Anwendungsbereich ab.

* M200iC 10 * M200iC 12 M200 iC 16
10 mm IC Wendeschneidplatte 12 mm IC Wendeschneidplatte 16 mm IC Wendeschneidplatte
8 Schneidkanten 12 Schneidkanten 12 Schneidkanten
-ALP -ML -ALP -ML -ALP -ML

)

‘e e
R D,

Fiir NE-Metalle.

Erste Wahl fiir

allgemeine Zwecke,
insbesondere fiir Stahl.

Erste Wahl fiir
rostfreie Stéhle,
und hochwarmfeste
Legierungen.

-MH

Erste Wahl fiir die
Schruppbearbeitung
und Grauguss.

Fiir NE-Metalle.

Erste Wahl fiir
allgemeine Zwecke,
insbesondere fiir Stahl.

Erste Wahl fiir
rostfreie Stéhle,
und hochwarmfeste
Legierungen.

Erste Wahl fiir die
Schruppbearbeitung
und Grauguss.

Fiir NE-Metalle.

Erste Wahl fiir
allgemeine Zwecke,

insbesondere fiir Stahl.

Erste Wahl fiir
rostfreie Stéhle,
und hochwarmfeste
Legierungen.

Erste Wahl fiir die
Schruppbearbeitung
und Grauguss.

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY
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Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12

wm
H H =¥
Aufschraub-Schaftfraser  Metrisch 2
£
T =
P
WF DPM A S=
. < BEE
g 3
D1 max G3X D
u 2N
74
/1N
— ‘<—Ap1 max \
L2
Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z T i Drehzahl  zufiihrung kg

4147560 M200D32Z03M16RN12 32 20 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 5° 39160 Yes 0,18

4147561 M200D35Z03M16RN12 35 23 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 4° 37440 Yes 0,19

Schaftfraser mit Zylinderschaft e Metrisch

d [CClele]C

27N

N

Innere
max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z Drehzahl zufiihrung kg
4147566 M200D32Z03A32RN12L200| 32 20 32 200 40 3,0 3 39160 Yes 1,10

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12

Aufsteckfraser e Metrisch

LAp‘l max

CIClClelC

Innere

Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z  Tauchwinkel Drehzahl zufiihrung kg
4147568 M200D40Z04RN12 40 28 16 38 40 3,0 4 4° 35020 Yes 0,22
4147569 M200D50Z04RN12 50 38 22 42 40 3,0 4 .5° 31330 Yes 0,29
4147570 M200D50Z05RN12 50 38 22 42 40 3,0 5 .3° 31330 Yes 0,29
4147571 M200D52Z05RN12 52 40 22 49 50 3,0 5 5° 30720 Yes 0,50
4147572 M200D63Z05RN12 63 51 22 49 50 3,0 5 .5° 27910 Yes 0,63
4147573 M200D63Z07RN12 63 51 22 49 50 3,0 7 .3° 27910 Yes 0,63
4147574 M200D66Z07RN12 66 54 27 60 50 3,0 7 .3° 27260 Yes 0,82
4147575 M200D80Z06RN12 80 68 27 60 50 3,0 6 5° 24760 Yes 1,02
4147576 M200D80Z08RN12 80 68 27 60 50 3,0 8 2° 24760 Yes 1,02
4147577 M200D100Z07RN12 100 88 32 78 50 3,0 7 .2° 22150 Yes 1,45
4147578 M200D100Z09RN12 100 88 32 78 50 3,0 9 2° 22150 Yes 1,41
A100 WIDIA widia.com




Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12
B

Wendeschneidplatten ¢ RNGJ-ML

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

|
Olele
O
o
o

ol|le

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNGJ1204MOEML 2 12,00 4,75 0,04

5123863 |WP25PM
5520350 |WS30PM
6408153 |WS40PM
5123864 |WU35PM

Wendeschneidplatten ¢ RNGJ-MM

® Erste Wahl
O Alternative

|
Ole|le®

Ole

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNGJ1204MOSMM 2 12,00 4,75 0,09

5123867 |WP25PM
5123869 |WP35CM
5520351 |WS30PM
5123868 |WU35PM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12
"""

Wendeschneidplatten ¢ RNGJ-MH

® Erste Wahl
O Alternative

N!.I..I.V1d(ll3NH3$‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

Olele

ol|le

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNGJ1204MOSMH 2 12,00 4,75 0,19

5123900 |WK15PM
5123901 |WP25PM
5123903 |WP35CM
6408154 |WS40PM
5123902 |WU35PM

Wendeschneidplatten ¢ RNPJ-MM

® Erste Wahl
O Alternative

|
Ole|le®

Ole

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNPJ1204MOSMM 2 12,00 4,75 0,09

5276361 |WP25PM
5276360 |WP35CM
5542329 |WP40PM
6344113 |WS40PM
5476634 |WU35PM

WIDIAY



Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12
B

Wendeschneidplatten ¢ RNPJ-MH

® Erste Wahl
O Alternative

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *‘V‘

-3AN3M 1IN NISYHS

o
Oo|0|e
o
o

®0

Ool|le

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNPJ1204MOSMH 2 12,00 4,75 0,18

5276366 |WK15CM
5276364 |WP25PM
5276363 |WP35CM
5542340 |WP40PM
5476635 |WU35PM

Wendeschneidplatten ¢ RNGJ-ALP

® Erste Wahl
O Alternative

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RNGJ1204MOFALP 2 12,00 4,75 0,02

6065661 |WN25PM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12
"""

m o - -
2= Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten
o=
2=
5 ; Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
mm
= E Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
m ML WP25PM MM WP40PM MM WP40P
ML WP25PM MM WP25PM H WP40P
ML WP35CM MM WP35CM H WP35C]
ML WP25PM ML WU35PM v WU35P
ML WP25PM MM WU35PM MM WU35P
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20C|
MH WK15P MH WK15PM MH WP25P
ALP WN25P) ALP WN25PM ALP WN25P)
ALP WN25P) ALP WN25PM ALP WN25P
ML WS30P MM WS30PM MM WU35P
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM = =
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Wer’t'f::;ff' WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
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
1 505 460 410 325 295 260 = = = 430 390 355 275 245 220
2 400 355 330 250 230 210 - - - 340 305 280 215 190 180
3 335 300 275 210 190 175 = = = 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 = = = = E = = = = 170 140 115 145 110 85
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = - - - - - - - - - - - -
We:l':;:,"eﬁ' WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
1 545 475 445 355 310 295 445 385 360 = = = 310 275 260
2 335 305 275 300 260 215 365 325 265 - - - 265 230 190
3 305 275 245 275 235 190 340 290 235 = = = 240 205 170
4 230 210 190 245 205 160 300 245 200 - - - 215 180 145
5 310 275 250 205 185 160 245 230 200 165 120 85 180 160 145
6 190 160 130 180 140 110 220 170 130 140 100 60 155 120 95
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 315 225 140 205 180 160
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 280 205 130 185 155 130
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 230 165 105 140 120 95
1 355 320 290 = = = = = = = = = = = =
2 280 250 230 - - - - - - - - - - - -
3 235 210 190 = = = = = = = = = = = =
1 - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -
1 = = = 50 40 35 55 50 35 75 55 35 40 35 30
2 - - - 50 40 35 55 50 35 70 50 35 40 35 30
3 = = = 60 50 35 65 55 35 80 55 35 55 40 30
4 80 60 40 80 60 40 100 70 50 110 80 50 70 55 35
1 = = = = = = 160 120 90 = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender durchschnittlicher Spanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

A104
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Kopierfraser ¢ M200™ ¢ 1C12
B

y o
. 23
Empfohlene Start-Vorschiibe [mm] 2>
mm
S=
.. . T Leichte Allgemeine Schrupp- (=]
Bei einer axialen Schnitttiefe von 6,00 (ap) Bearbeitung Anwendung bearbeitung d=
mm
==
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid- =
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten- !
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 0,12 0,18 0,32 0,09 0,13 0,23 0,07 0,10 0,18 0,06 0,08 0,15 0,05 0,08 0,14 ML
M 0,28 0,51 0,84 0,21 0,37 0,61 0,15 0,28 0,45 0,13 0,24 0,39 0,12 0,22 0,36 MM
H 0,46 0,70 1,02 0,33 0,50 0,73 0,25 0,38 0,55 0,22 0,33 0,48 0,20 0,30 0,44 MH
Bei einer axialen Schnitttiefe von 3,00 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 ,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 ,25 0,42 MM
MH 0,54 0,81 1,18 0,39 0,58 0,85 0,29 0,43 0,63 0,25 0,38 0,55 0,23 ,35 0,51 MH
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,50 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 ,36 0,60 0,19 0, 0,55 MM
MH 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 H
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,75 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 L
MM 0,59 ,06 1,77 0,43 0,76 26 0,32 0,57 0,94 0,28 0,50 0,81 0,25 0,45 0,75 MM
MH 0,96 ,46 2,16 0,69 1,04 53 0,52 0,78 1,14 0,45 0,68 0,99 0,41 0,62 0,90 MH

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Als bewahrte, vielseitig einsetzbare Losung fiir Profilfras- und Werkstoffe:
Kopierfrasbearbeitungen dient die M100 Serie als zuverldssige Plattform fiir

Kopierfrés-, Planfrés-, Helix-Interpolations- und Schruppbearbeitungen. ﬂ M n B El
e Stabile Wendeschneidplatten garantieren Zuverldssigkeit und Wiederholgenauigkeit

e Universelles Planfrasen und Kopierfrasen

Verdrehsicherung der Wendeschneidplatten flir optimale Sicherheit.

Verdrehsicherung bei Wendeschneidplatten mit groBerem Durchmesser (Inkreis)
ermaglicht hohere Zeitspanungsvolumen

Verbesserte Spanabfiihrung und innere Kiihimittelzufuhr fiir mehr Leistung

Innere
Kihlmittelzufiihrung

GroBer Spanraum
Stabiler und steifer
Werkzeugkorper fiir
die anspruchsvollsten
Bearbeitungen
Stabile Wendeschneidplatten
fiir Zuverldssigkeit und hohere
Zeitspanungsvolumen mit Verdrehsicherung
bei Wendeschneidplatten mit groBerem
Durchmesser (Inkreis)
08 mmiC *mmmic *12mmic *16mmic *16mmic

(P KIS H (P K]S H (P K[STH (P K]S H P K [STH
RD Wendeschneid- RD Wendeschneid- RD RD Wendeschneid- RC
plattenausfiihrung plattenausfiihrung Wendeschneidplattenausfiihrung plattenausfiihrung Wendeschneidplattenausfiihrung

Verdrehsicherung Verdrehsicherung Verdrehsicherung

X = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

WIDIAY



Kopierfraser e M100™ ¢ 1C12

wm
H H =¥
Aufschraub-Schaftfraser  Metrisch 2
£
T =
g =]
- =
VLN g 7
D1 max T = :, \Hml I
1l ‘. 5 2N
‘ (1N
Ap1 max - WF {
L2
L
Innere
Max. max. Kiihimittel-

Bestellinr. Katalognummer D1 max D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z Tauchwinkel Drehzahl  zufiihrung kg

2021374 12391050200 24 12 22 12,5 M12 52 30 19 6,0 2 10.0° 23000 Yes 0,10

2021378 12391051000 35 23 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 3 10.8° 19000 Yes 0,20

2021379 12391051200 40 28 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 4 8.3° 17000 Yes 0,30

Aufsteckfraser e Metrisch

PIPGOS
POE

Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z  Tauchwinkel  Drehzahl zufiihrung kg
2021342 12391020000 50 38 22 40 40 6,0 4 6.8° 15000 Yes 0,20
2021361 12391024000 52 40 22 40 40 6,0 4 6.5° 15000 Yes 0,20
2021343 12391020200 63 51 27 48 40 6,0 5 4.5° 14000 Yes 0,30
2021344 12391020400 80 68 27 60 50 6,0 6 3.5° 12000 Yes 0,90
2021345 12391020600 100 88 32 78 50 6,0 6 2.5° 11000 No 1,20

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY
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Kopierfraser e M100™ ¢ 1C12

Wendeschneidplatten ¢ RDMT-TX

® Erste Wahl
O Alternative
(P e[e]e]e
M| [o[e[o[ofo
K o[o] [o
[N
S| ° °
[H|
=11 E
BB 888
(9]
OO 7]
. Z|Z|Z|Z
1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S hm =HEEEE
OlN| M AN
2/2€(3|3
RDMT1204MOTX 1 12,00 4,76 0,15 5|5 KIS
|0 ||V
NN NN O
Wendeschneidplatten ¢ RDHT-TX
e ® Erste Wahl
b . O Alternative
B 15°
Uolsl
0
N
Yol
E
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm =
n
I
RDHT1204MOTX 1 12,00 4,76 0,12 S
[=]
N

A108
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Kopierfraser e M100™ ¢ 1C12

o
. a3
Wendeschneidplatten ¢« RDOMW-TX g2
oz
2=
_ ® Erste Wahl 5 ;
O Alternative ey
o (©)) 2
\N / 15° (P[C]e]e]e !
= - 4’* M| [ [e[ofO
! :'i‘ IH{ DEEED
[N |
S| D
[H[" e
=
SEEEE
PR P
2235 |x
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm =HEEEE
35/773
RDMW1204MOTX 1 12,00 4,76 0,15 g § S § S
SEI GRS

Wendeschneidplatten ¢ RDPT-MMX

® Erste Wahl
O Alternative
[P e[e]O
IM| |e[Cfe
MMX — 6 Wendeschneid- E 010
platten-Indexe
MMX4 — 4 Wendeschneid- S| _[e] [e
platten-Indexe ]
=
g(8|E
[T 20%s) <
2E|@
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm ===
2
RDPT1204M0OSMMX4 1 12,00 4,76 - |
3
552
RDPT1204MOSMMX 1 12,00 4,76 0,18 ooy
55|33

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.

WIDIAY



Kopierfraser e M100™ ¢ 1C12
"""

m o - -
2= Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten
o=
2=
5 ; Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
mm
= E Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
m RDMT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX N6540
RDMT-TX TN7525 RDMW-TX TN6540 RDMW-TX N6540
RDMT-TX TN7525 RDPT-MMX TN7535 RDPT-MMX 7535
RDHT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX 6540
RDHT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM RDMW-TX TN7535
RDHW-MH TN2510 RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM
Z - RDMT-TX TN6540 = -
- - RDMT-TX TN6540 = =
- - RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDHW-MH TN2510 RDHW-MH TN2510 = =
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Wer’ESL‘;ff' TN2510 TN6525 TN6540 TN7525
1 660 580 540 410 320 280 360 280 240 410 310 280
% 410 370 330 320 250 215 250 190 170 310 250 215
3 370 330 305 280 215 185 215 170 140 280 215 185
4 275 260 230 235 170 145 180 130 110 235 170 145
5 330 300 275 310 235 200 240 180 150 310 235 200
6 230 205 175 205 160 130 160 120 100 205 160 130
1 270 240 210 190 120 80 130 80 60 245 220 185
2 245 210 190 120 80 50 80 50 40 220 190 170
3 190 175 150 125 80 55 85 50 40 175 155 140
1 420 360 300 275 245 220 220 205 180 380 280 240
2 360 300 250 215 190 180 175 155 140 325 240 200
3 300 250 200 180 160 145 155 145 125 240 200 170
1 — = — — = — — = — — = —
2 _ - — - - — — - _ - - —
3 = - - - - - - - - - - -
1 = = = = = = 50 35 30 = - =
2 - - - - - - 25 20 10 - - -
3 = = = = = = 70 40 30 = = =
4 - - - - - - 60 30 25 - - -
1 145 110 70 — = — — = — — = —
2 145 110 70 - - - - - - - - -
3 115 80 45 — - — — - = = - =
Wer'l':s:)‘f' TN7535 WK15CM WS30PM WS40PM TTI25
1 545 475 445 = = = = = = = = = 430 360 300
2 335 305 275 - - - - - - - - - 310 250 215
3 305 275 245 = = = = = — — = — 310 250 215
4 230 210 190 - - - - - - - - - 265 215 180
5 310 275 250 = - = = - = 205 175 145 320 235 200
6 190 160 130 - - - - - - 180 130 95 145 110 90
1 245 220 185 = = = 270 240 220 250 205 170 480 310 215
2 220 190 170 - - - 245 215 175 215 175 145 325 205 145
3 175 155 140 = - = 185 160 125 175 130 100 320 210 145
1 355 320 290 505 460 410 = = = — = = 220 185 155
2 280 250 230 400 355 330 - - - - - - 180 145 125
3 235 210 190 335 300 275 = - = = - = 145 125 100
1 _ - _ _ - _ _ - _ —_ - —_ _ - _
2 — - — — - — — - — — - — — - —
3 _ - _ _ - _ _ - _ —_ - _ _ - _
1 = = = = = = 55 50 35 50 40 30 = = =
2 - - - - - - 55 50 35 50 40 30 - - -
3 = = = = = = 65 55 35 60 50 30 = - =
4 - - - - - - 100 70 50 70 60 35 - - -
1 = = = = = = = = = = o = = = =
2 - - - - - - - - - — - - - - -
3 _ - _ _ - _ _ - _ _ - _ _ - _

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender durchschnittlicher Spanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Kopierfraser e M100™ ¢ 1C12

Empfohlene Start-Vorschiibe [mm]

.. . T Leichte Allgemeine Schrupp-
Bei einer axialen Schnitttiefe von 6,00 (ap) Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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, 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 0,3 0,54 0,15 0,30 0,50 RDMW-TX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 3,00 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 0,2¢ 0,38 0,17 0, 0,35 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,40 0,66 ,08 0,29 0,48 0,77 0,22 0,36 0,58 0,19 0, 0,50 0,17 0, 0,46 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,40 0,81 25 0,29 0,58 0,90 0,22 0,47 0,67 0,19 0,38 0,58 0,17 0,35 0,53 RDHW-MH
RDMW-TX 0,40 0,81 34 0,29 0,58 0,96 0,22 0,47 0,72 0,19 0,38 0,62 0,17 0,35 0,57 RDMW-TX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,50 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
RDHT-TX 0,53 0,50 0,85 0,38 0,36 0,61 0,28 0,27 0,45 0,25 0,24 0,40 0,23 0,22 0,36 RDHT-TX
RDMT-TX 0,53 0,63 ,06 0,38 0,4 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 0,6 ,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 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 26 0,28 0,57 0,94 0,25 0,50 0,82 0,23 0,45 0,75 RDMW-TX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,75 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 ,04 0,39 0,47 0,78 0,34 0,4 0,68 0,3 0,37 0,62 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,72 ,20 .96 0,52 0,86 .39 0,39 0,64 .03 0,34 0,56 0,90 03 0,51 0,82 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,72 ,46 2,29 0,52 1,04 62 0,39 0,78 1,20 0,34 0,68 04 0,3 0,62 0,95 RDHW-MH
RDMW-TX 0,72 1,46 2,46 0,52 1,04 J4 0,39 0,78 1,29 0,34 0,68 12 0,3 0,62 1,02 RDMW-TX
HINWEIS: Verwenden Sie den Wert firr ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.
* = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
widia.com WIDIA A111
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16

Schaftfraser mit Weldon®-Schaft ¢ RD1605 e metrisch

> - FeE  Q9RHGS
= 7 clolt

Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z T i Drehzahl zufithrung kg
2021341 12391013800 32 16 32 142 82 8,0 2 7.8° 19000 Yes 1,10

Aufsteckfraser ¢ RD1605 ¢ metrisch

Clilele
1! PO

T— Ap1 max
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z Ta i Drehzahl zufiihrung kg
2021347 12391021000 50 34 22 40 40 8,0 4 10.3° 13000 Yes 0,20
2021348 12391021200 63 47 27 48 40 8,0 4 7.0° 12000 Yes 0,30
2021349 12391021400 80 64 27 60 50 8,0 5 4.8° 10000 Yes 0,90

WIDIAY




Kopierfraser e M100™ ¢ IC16

Aufsteckfriser ¢ RC1606 ® metrisch

. 09R90S
VN PO

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHOS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

-
-

D1 max Ap1 max
Innere
Max. max. Kiihimittel-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z T i Drehzahl zufiihrung kg
2021358 12391023400 50 34 22 40 40 8,0 4 6.0° 13000 Yes 0,20
2021359 12391023600 52 36 22 40 40 8,0 4 5.8° 13000 Yes 0,30
2021357 12391023200 63 47 27 48 40 8,0 5 4.0° 12000 Yes 0,20
2021352 12391022000 80 64 27 60 50 8,0 6 2.8° 10000 Yes 0,90
2021353 12391022200 100 84 32 78 50 8,0 7 2.3° 9000 No 1,20
2021354 12391022400 125 109 40 89 50 8,0 8 1.8° 8000 No 1,80
2021355 12391022600 160 144 40 90 63 8,0 9 1.3° 7000 No 2,90

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16

Wendeschneidplatten ¢ RDMT-TX

® Erste Wahl
O Alternative
[P] oo
M| _[ofo
K] )
[N |
S|
[H |
[Celfe]
[SVIK52)
[ lle]
=
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm ==
N~
g3
RDMT1605M0OTX 1 16,00 5,56 0,18 U5
K|
Wendeschneidplatten ¢ RDMW-TX
® Erste Wahl
@ O Alternative
N / '/ (P e]e
- IM[_[e]O
4 i\ [ BE
[N
HED
[H |
(=21}
< (™
[Te2NTe)
2=
1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm ==
3|2
RDMW1605M0TX 1 16,00 5,56 0,15 § S
I

WIDIAY
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16

Wendeschneidplatten ¢ RCMT-43

T % ® Erste Wahl
O Alternative
o WO \ .
e
L |

\

Ni.ll\'ﬂd(ll!NHﬂS‘ *

-3AN3M 1IN NISYHS

Ole|e®
O|0|e

1ISO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RCMT1606M043M 1 16,00 6,35 0,20

2957537 |TN6540
2020771 |TN7525
2067140 |TN7535

Wendeschneidplatten ¢ RCMT-TX

® Erste Wahl

g O Alternative
D | 2000
/ (M[_[ofe[O
oo o

e

Oo|o|e

1SO-Katalognummer Schneidkanten D S hm

RCMT1606MOTX 1 16,00 6,35 0,24

2957535 |TN6525
2957427 |TN6540
2012418 |TN7525
2020781 |TN7535
5427442 |WK15CM

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND
x GROSSEN. BESUCHEN SIE FUR DAS VOLLSTANDIGE ANGEBOT, EINSCHLIESSLICH ERSATZTEILEN UND

ANWENDUNGSINFORMATIONEN, WIDIA NOVO™ ODER WIDIA.COM.
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16

Auswabhlhilfe fiir Wendeschneidplatten ¢ RD1605

Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN6525 RDMW-TX TN6540 RDMW-TX TN6540
RDMT-TX TN7525 RDMT-TX TN7535 RDMT-TX TN7535
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN7535 RDMW-TX TN7535
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN7535 RDMW-TX TN7535
- - RDMT-TX TN6540 = =
- - RDMT-TX TN6540 - -
— - RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN2510 - —
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min] ¢ RD1605
We:'f:;ﬁ' TN2510 TNB525 TN6540 TN7525 TN7535 TTI25
1 660 580 540 410 320 280 360 280 240 410 310 280 545 475 445 430 360 300
2 410 370 330 320 250 215 250 190 170 310 250 215 335 305 275 310 250 215
3 370 330 305 280 215 185 215 170 140 280 215 185 305 275 245 310 250 215
4 275 260 230 235 170 145 180 130 110 235 170 145 230 210 190 265 215 180
5 330 300 275 310 235 200 240 180 150 310 235 200 310 275 250 320 235 200
6 230 205 175 205 160 130 160 120 100 205 160 130 190 160 130 145 110 90
1 270 240 210 190 120 80 130 80 60 245 220 185 245 220 185 480 310 215
M 2 245 210 190 120 80 50 80 50 40 220 190 170 220 190 170 325 205 145
3 190 175 150 125 80 55 85 50 40 155 140 175 155 140 320 210 145
1 420 360 300 275 245 220 220 205 180 380 280 240 355 320 290 220 185 155
2 360 300 250 215 190 180 175 155 140 325 240 200 280 250 230 180 145 125
3 300 250 200 180 160 145 155 145 125 240 200 170 235 210 190 145 125 100
1 — = - — = — — = — = — — = — - o —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - = = = - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 50 35 30 - - - - - - - -
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - - - -
3 = - = = - = 70 40 30 - = = - = = - =
4 - - - - - - 60 30 25 - - - - - - - -
1| 145 110 70 = = — = = — = = — = = — = =
2 | 145 110 70 - - - - - - - - - - - - - -
3 | 115 80 45 = - — = - = - = — - = — - =

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender durchschnittlicher Spannpanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

A116
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16
B
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Empfohlene Start-Vorschiibe [mm] ¢ RD1605 2>

mm

S=

.. . T Leichte Allgemeine Schrupp- (=]

Bei einer axialen Schnitttiefe von 8,00 (ap) Bearbeitung Anwendung bearbeitung d=

mm

==

Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid- =

platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten- !
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 0,11 0,20 0,39 0,10 0,18 0,36 RDMT-TX
RDMW-TX 0.23 0,52 1,05 0,17 0,38 0,76 0,13 0,28 0,56 0,11 0,25 0,49 0,10 0,23 0,45 RDMW-TX

Bei einer axialen Schnitttiefe von 4,00 (ap)

Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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 0,23 045 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 0,28 0,57 0,12 0,26 0,52 RDMW-TX

Bei einer axialen Schnitttiefe von 2,00 (ap)

Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
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

Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,00 (ap)

Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
RDHX-TX 0,24 0,72 1,46 0,17 0,52 ,04 0,13 0,39 0,78 0,11 0,34 0,68 0,10 0,3 0,62 RDHX-TX
RDMT-TX 0,48 0,87 1,76 0,35 0,62 26 0,26 0,47 0,93 0,23 0,41 0,81 0,21 0,37 0,74 RDMT-TX
RDMW-TX 0,48 1,09 2,22 0,35 0,78 58 0,26 0,58 1,17 0,23 0,51 1,02 0,21 0,46 0,93 RDMW-TX

HINWEIS: Verwenden Sie den Wert firr ,,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
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Kopierfraser e M100™ ¢ IC16
"""

m n . -
2= Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten  RC1606
s
==
5 ; Werkstoff- Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
mm . . .
= E Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
m L IX TN6525 ...43M TN6540 ...43M TN6540
L IX TNG6525 W IX TN6540 .43 TN6540
.. TX TN6525 . TX TN7535 L IX TN7535
L IX TN6525 wIX TN6540 . IX TN6540
.. TX TN6525 . IX TN6540 L TX TN6540
.43 TN2510 wIX WK15CM L IX WK15CM
L IX TN6525 . IX WK15CM L IX WK15CM
_43M TNG540 TX TN6540 L TX TN6540
- - IX TN2510 = =

Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten [m/min] ¢ RC1606

We:'ljs:f' TN2510 TN6525 TN6540 TN7525 TN7535 WK15CM
1] 660 580 540 | 410 320 280 | 360 280 240 | 410 310 280 | 545 475 445 | = = -
2 | 410 370 330 | 320 250 215 | 250 190 170 | 310 250 215 | 335 305 275 | - - -
3| 370 30 305 | 280 215 185 | 215 170 140 | 280 215 185 | 305 275 245 | - - -
4 | 275 260 230 | 235 170 145 | 180 130 110 | 235 170 145 | 230 210 190 | - - -
5| 330 30 275 | 310 235 200 | 240 180 150 | 310 235 200 | 310 275 250 | - - -
6 | 230 205 175 | 205 160 130 | 160 120 100 | 205 160 130 | 190 160 130 | - - -
1 [ 270 240 210 | 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 | 245 220 185 | - = -
2 | 245 210 190 | 120 8 50 | 8 50 40 | 220 190 170 | 220 190 170 | - - -
3| 190 175 150 | 125 80 55 | 8 50 40 | 175 155 140 | 175 155 140 | - - -
1 [ 420 360 300 | 275 245 220 | 220 205 180 | 380 280 240 | 355 320 290 | 505 460 410
2 | 360 300 250 | 215 190 180 | 175 155 140 | 325 240 200 | 280 250 230 | 400 355 330
3 | 300 250 200 | 180 160 145 | 155 145 125 | 240 200 170 | 235 210 190 | 335 300 275
1 —_ - _ _ - —_ _ - _ _ - _ _ - _ _ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - _ - - - - - - - - - - - _
I z - - = — [ 50 % 30 | - - - - - - - = -
2 | - - - - - - | 25 20 10 | - - - - - - - - -
3| - - - - - - | 70 4 30 | - - - - - - - - -
4| - - - - - - | 60 30 25 | - - - - - - - - -
1145 10 70 | = . = - - - . - = . - - z -
2| 145 110 70 | - - - - - - - - - - - - - -
3| 115 8 45 | - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender durchschnittlicher Spanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Empfohlene Start-Vorschiibe [mm] ¢ RC1606 25
mm
S=
.. . T Leichte Allgemeine Schrupp- [ =]
Bei einer axialen Schnitttiefe von 8,00 (ap) Bearbeitung Anwendung bearbeitung E =
mm
==
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid- =
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten- !
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.43 046 | 060 | 093 | 033 [ 044 | 067 | 025 | 0,33 | 050 | 022 [ 028 [ 044 | 020 | 0,26 | 040 .43
.IX 046 | 0,70 | 112 033 | 050 | 081 025 | 0,38 | 0,60 022 | 0,33 0,52 020 | 0,30 | 048 L IX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 4,00 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.43 054 [ 070 | 108 [ 039 | 050 [ 078 | 029 [ 038 | 058 | 025 [ 033 | 050 [ 023 | 030 [ 046 .43
. TX 054 [ 081 | 130 [ 039 [ 058 | 093 | 029 | 043 | 069 [ 025 [ 038 | 061 | 023 | 035 | 055 .IX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 2,00 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.43 070 [ 0,92 [ 142 051 [ 0,66 [ 1,02 0,38 [ 0,49 [ 0,76 0,33 | 0,43 0,66 0,30 | 0,39 [ 0,60 .43
.TX 070 | 1,06 | 172 | 051 [ 076 [ 123 | 038 [ 057 | 091 | 033 | 050 | 079 | 030 | 045 | 073 . TX
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,00 (ap)
Wendeschneid- Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) Wendeschneid-
platten- als % der radialen Schnitttiefe (ae) platten-
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
.43 09 [ 1,26 [ 197 0,69 [ 0,90 [ 140 052 [ 0,67 [ 1,04 0,45 | 0,59 0,90 041 ] 054 [ 083 .43
.IX 09 | 146 | 238 069 | 1,04 | 168 052 | 0,78 | 125 045 | 0,68 1,08 041 | 062 | 099 L IX
HINWEIS: Verwenden Sie den Wert fir ,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.
* = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.
widia.com WIDIA A119



VOLLHARTMETALL-

SCHAFTFRASEN

HOCHLEISTUNGS-VOLLHARTMETALL-
SCHAFTFRASER

Seiten B4-B57

e VariMill I"™

e VariMill I"

e VariMill ™

e Victory™ X-Feed™
e HP Schlichten

e HP Schruppen

e e
B e e,

| UNIVERSAL-VOLLHARTMETALL-
SCHAFTFRASER
| Seiten B58—B78
e GP 2 Schneidreihen
e GP 3 Schneidreihen

e (P 4 Schneidreihen

s
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XALL-STAR

LUFTFAHRTTECHNOLOGIE

WIDIA Vollhartmetall-Schaftfréser und -Bohrer Schaftfraser zur Bearbeitung von Die Schaftfraser von WIDIA-Hanita™
fir die Bearbeitung von Verbundwerkstoffen Integral Blade Rotors (IBR) sind bieten eine gleichbleibende Leistung
verwenden PCD und Diamantbeschichtungen filr so konzipiert, dass diese einen und ermdglichen die Herstellung

die Bearbeitung von CFRP (Carbon Fibre Reinforced

Plastics — kohlenstofffaserverstirkte Kunststoffe) mehrstufigen Bearbeitungsprozess von mehr Teilen pro Werkzeug und
fiir Luft- und Raumfahrt. fiir die Luftschaufeln erfiillen, gefolgt geringere Werkzeugwechselzeiten,
Diese Beschichtungen ermdglichen eine von der Hohlkehl-Funktion, die zum wéhrend diese harte Werkstoffe
langere Standzeit bei deutlich hoheren Schruppen und Schlichten dient. wie INCONEL®-Druckentlastungs-
Bearbeitungsgeschwindigkeiten. Feindichtungen bearbeiten.

WIDIA bietet Bearbeitungsstrategien und innovative Werkzeugtechnik, die speziell fur die
‘l Luftfahrtindustrie entwickelt wurde, um die Produktivitat zu steigern und um Kosten zu senken.

W AEROSPACE

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

['E=] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
| .' Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
— widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen

. i inkedi : ductG . : na
@ youtube.com/WiDIASolutions 5. linkedin.com/wiDiAProductérp [ facebook.com/WIDIAProductérp finden Sie unter widia.com



HOCHLEISTUNGS-VOLLHART-

METALL-SCHAFTFRASER

VARIMILL 1™

Seiten B6-B13

Diese Geometrie mit 4 Schneidreihen verfiigt tiber eine i
ungleiche Schneidreihenteilung flr das Eintauch-, Nuten-
und Profilfrasen mit den hochstmdglichen Vorschiiben flir
eine Vielzahl von Werkstoffen. |

VARIMILL 11™

Seiten B14-B25

Diese Geometrie mit 5 Schneidreihen verfiigt tiber eine
ungleiche Schneidreihenteilung fiir anspruchsvolle
Frasbearbeitungen in einer Vielzahl von Werkstoffen.

VARIMILL HI™

Seiten B26-B30

Diese Geometrie mit 7 Schneidreihen verfligt ber eine

ungleiche Schneidreihenteilung und bietet das hochste J
Zerspanungsvolumen und eine langere Standzeit bei der

Bearbeitung der anspruchsvollsten Werkstoffe in der Luft- und

L] w ; x
Raumfahrtindustrie. ﬁ’ ,’;;f—'ﬁ

S

. WIDIAY



XALL-STAR

VICTORY™ X-FEED™

Seiten B32-B35

X-Feed vereint Schrupp- und Vorschlichtbearbeitungen zu einem
Arbeitsgang, indem geringe Schnitttiefen bei besonders hohen
Vorschiiben verwendet werden, sodass das Zerspanungsvolumen
(MRR) maximiert werden kann.

HP SCHLICHTEN

Seiten B36—-B40

Es werden nur feinste Hartmetallsubstrate mit marktfiihrenden
Geometrien und fortschrittlichster Technik verwendet, um

die Herstellung hochwertigster Schaftfraser zum Schlichten
sicherzustellen. Diese Werkzeuge erflllen vollstandig die NAS-
Spezifikationen. Ganz gleich, ob Sie hohere Zerspanungsvolumen,
eine bessere Oberflachengiite, weniger Durchgange oder hohere
Standzeiten benotigen, die Hochleistungs-Schaftfraser zum Schlichten
von WIDIA-Hanita™ bieten Zuverldssigkeit und Bestandigkeit, auf die
Sie sich wahrend Ihrer Schlichtvorgange verlassen konnen.

HP SCHRUPPEN

Seiten B42-B50

Die speziell entwickelten Hartmetallsubstrate und die moderne
Oberflachentechnologie bieten den Anwendern in Kombination mit
einzigartigen Geometrien die Moglichkeit, die Bearbeitungszeit durch
groBere axiale und radiale Schnitttiefen, weniger Durchgéange und eine
hohere Schnittgeschwindigkeit deutlich zu reduzieren. Die einzigartig
geformten und fein eingestellten WIDIA™ Geometrien sorgen fiir optimale
Spanform, -groBe und -abfiihrung des jeweiligen Werkstiickwerkstoffs.

’.

18

BESUCHEN SIE ZUM ANZEIGEN ALLER PRODUKTLINIEN UNSERE DIGITALEN RESSOURCEN

'] WIDIA NOVO™ Anwendung Mobiltelefon-App WIDIA™ Machining Central Ww
- Herunterladen auf Ihren Desktop oder Tablet: @ Herunterladen fiir iOS oder Android:
. — widia.com/novo widia.com/de/featured/WidiaMobileApp

Weitere Informationen

. i inkedi facebook com/WIDIAProductG . : na
@ youtube.com/WiDIASolutions 5. rinkedin.com/wiDiaProducterp [ facebook.com roductGrp finden Sie unter widia.com



VariMill I

Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser WIDIA HANITA

al

%
%

Steigern Sie die Leistung mit vier ungleich geteilten Werkstoffe:
Schneidreihen dank seltenerer Werkzeugwechsel und hoherer
Zerspanungsvolumen (MRR - Metal Removal Rates). n M n E m

Schneiden tiber

Spiralwinkel von 38° fiir Schrupp-

und Schlichtbearbeitungen Sorten TiAIN und WP15PE fiir hervorragende

Schnittparameter und Werkzeugstandzeiten

Mitte bei Tauch- und
Schrageintauchfrasen
Ungleiche
Schneidreihenteilung
reduziert Vibrationen Innovatives
Kerndesign
Verschiedene
Eckenradien
verfiighar
§~\ 4777 N 47N0
(§ N e Hohes Zerspanungsvolumen und lange N © Baureihe mit tiber die Mitte
\ Standzeiten bei: schneidenden Kugelkopf
— Nicht rostenden Stéhlen, Stéhlen und  Lange Ausfiihrung flir bessere
legierten Stihlen Bearbeitung in tiefen Hohlrdumen

— Hochtemperaturlegierungen und Titan
e Konfigurationen fiir Radien, scharfe Kanten

und Eckenfasen.

47N7

e Geometrieausfiihrung fiir Stahl und
nicht rostenden Stahl

e Konfigurationen fiir scharfe Kanten und Eckenfasen

e | ange Ausfiihrung und abgesetzter Schaft fiir bessere
Bearbeitung in tiefen Hohlrdumen

* WEITERE INFORMATIONEN ZU DEN GEZEIGTEN PRODUKTEN FINDEN SIE AUF DEN SEITEN B7-B13.

B6
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

VariMill I e Serie 4777 * metrisch

0000VV
VICICICPIC

%

K ® Erste Wahl ] g

L — o1 T y® O Alternative EC

con— -] -

/ Ap1 max M ° gg

X . K ° mm

N ==

=

S (o) 5

H [¢)
Re

Katalognummer D1 D Schnittldnge Ap1 max  Gesamtléange L Re BCH SS WP15PE
477704001T 4,0 6 12,00 55 0,20 - - 5576753
477704002T 4,0 6 12,00 55 — 0,40 - 5576751
477705012T 5,0 6 13,00 57 0,20 - — 5576757
4777050Z2T 5,0 6 13,00 57 — — — 5576758
477706002T 6,0 6 13,00 57 - 0,40 - 5576759
477706002W 6,0 6 13,00 57 - 0,40 W 5576760
477706012T 6,0 6 13,00 57 0,20 — - 5576761
4777060Z2T 6,0 6 13,00 57 — — — 5576762
477707003T 7,0 8 16,00 63 - 0,40 — 5576763
477707013T 7,0 8 16,00 63 0,20 - - 5576765
4777070Z3T 7,0 8 16,00 63 - - - 5576766
477708003T 8,0 8 16,00 63 — 0,40 — 5576767
477708003W 8,0 8 16,00 63 - 0,40 W 5576768
477708013T 8,0 8 16,00 63 0,20 - — 5576769
4777080Z3T 8,0 8 16,00 63 - - - 5576770
4777090147 9,0 10 19,00 72 0,20 — — 5576773
4777090Z4T 9,0 10 19,00 72 - - - 5576774
477710004T 10,0 10 22,00 72 - 0,50 — 5576775
477710004W 10,0 10 22,00 72 - 0,50 w 5576776
477710024T 10,0 10 22,00 72 0,30 — — 5576777
4777100Z4T 10,0 10 22,00 72 - - - 5576778
4777110Z5T 11,0 12 26,00 83 - - - 5576779
477712005T 12,0 12 26,00 83 — 0,50 - 5576790
477712005W 12,0 12 26,00 83 — 0,50 w 5576791
477712025T 12,0 12 26,00 83 0,30 - - 5576792
4777120R5TP 12,0 12 26,00 83 3,00 - - 6471877
4777120Z5T 12,0 12 26,00 83 - - - 5576793
477714014W 14,0 14 26,00 83 — 0,50 W 5576795
477714015T 14,0 14 26,00 83 — 0,50 - 5576794
477716006T 16,0 16 32,00 92 - 0,50 - 5576796
477716006W 16,0 16 32,00 92 - 0,50 w 5576797
477716026T 16,0 16 32,00 92 0,30 - - 5576798
4777160Z6T 16,0 16 32,00 92 - - - 5576799
477718018T 18,0 18 32,00 92 — 0,50 - 5576810
477720007T 20,0 20 38,00 104 — 0,50 - 5576812
477720007W 20,0 20 38,00 104 — 0,50 w 5576813
47772002T 20,0 20 38,00 104 0,30 - - 5576814
477725008T 25,0 25 45,00 121 - 0,50 - 5576816
477725008W 25,0 25 45,00 121 - 0,50 w 5576817

HINWEIS: SS = Schaftausfiihrung
W = Weldon®

DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND GROSSEN.
>>Besuchen Sie fiir das komplette Angebot WIDIA NOVO™ oder WIDIA.COM.

WIDIAY .



Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

VariMill I e Serie 4777 » TIALN-LT ¢ metrisch

0000VVU
. CIClolele

— 45°
] g \ ® Erste Wahl
= m LA N N " 4P OAlternative
=L
e ; BCH <’) P
= T <_—L L
=24 L K °
[ N
=
! S [¢)
H [¢)
Re
Katalognummer D1 D Schnittlange Ap1 max Gesamtlinge L Re BCH TiAIN-LT
4777040Z2LT 4,0 6 12,00 55 - - 3077757
477705012LT 5,0 6 13,00 57 0,20 — 3077745
477706012LT 6,0 6 13,00 57 0,20 - 3077744
4777200Z7LT 20,0 20 38,00 104 - - 3077747
477725008LT 25,0 25 45,00 121 - 0,50 1920454

VariMill I » Serie 47N7 ¢ metrisch

000V0H
ClC

® Erste Wahl
t— |D O Alternative

°

°

o]

L 0

°
Katalognummer D1 D D3 Schnittlinge Ap1 max L3 Gesamtlange L Re WP15PE
47N720007MT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 1,00 3462491

* DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND GROSSEN.
>>Besuchen Sie fiir das komplette Angebot WIDIA NOVO™ oder WIDIA.COM.

. WIDIAY



VariMill I « Serie 47N7 ¢ TIALN e metrisch

Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

O00V0LH

elC

Ap1 max
Re ° ‘ FDS *
® Erste Wahl [ g
- O Alternative £EE
;X
° =
m>3
° =
&=
[6) g ;
=
0 T
D
Katalognummer D1 D D3 Schnittldnge Ap1 max L3 Gesamtléange L Re TiAIN-LT
47N704012LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 55 0,50 3462451
47N706002LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,50 3462457
47N706012LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,00 3462459
47N708003LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,50 3462462
47N708013LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,00 3462464
47N710004LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 3462468
47N710014LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,00 3462470
47N710024LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,50 3462472
47N710034LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 2,00 3462473
47N712005LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 0,50 3462475
47N712015LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,00 3462477
47N712035LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 2,00 3462480
47N712045LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 4,00 3462482
47N716006LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 1,00 3462484
47N716016LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 2,00 3462486
47N716026LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 4,00 3462488
47N720017LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 2,00 3462492
— ™ - .
VariMill I  Serie 47N0O e metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
_ #D P °
T —— M D
K [J
N
S [¢)
H [
Katalognummer D1 D D3 Schnittldnge Ap1 max L3 Gesamtlange L WP15PE
47N005002T 50 6 4,70 9,00 15,00 57 5576818
47N006002T 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57 5576819
47N008003T 8,0 8 7,52 12,00 20,00 63 5576820
47N010004T 10,0 10 9,40 14,00 25,00 72 5576821
47N012005T 12,0 12 11,28 16,00 30,00 83 5576822
47N016006T 16,0 16 15,04 22,00 38,00 92 5576823
47N020007T 20,0 20 18,80 26,00 50,00 104 5576824

widia.com

WIDIAY

B9



Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

VariMill I e Serie 47N0O e TIALN-LT e metrisch

0000VHC

ClC

ﬁ L3 ® Erste Wahl
TE APt max O Alternative
=
=k . I} I _ P 0
LI o —— E o : :
>:= {
am D3 K ®
=x N
.": S @)
H °
Katalognummer D1 D D3 Schnittlange Ap1 max L3 Gesamtliange L TiAIN-LT
47N006002LT 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57 2605590
* DAS ALL-STAR-PROGRAMM UMFASST NUR DIE BELIEBTESTEN PLATTFORMEN, SORTEN UND GROSSEN.
>>Besuchen Sie fiir das komplette Angebot WIDIA NOVO™ oder WIDIA.COM.
B10 WIDIA widia.com




Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

Anwendungsdaten ¢ VariMill "™ e Serie 4777  metrisch

C W 2
ap| I
i
Eckfrasen (A) und WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
Nutenfrésen (B) Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnitt- *
A B geschwindigkeit D1 — Durchmesser
erkstoff- — vc m/min g g
ruppe ap ae ap min. max. | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 E
0] 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 |-| 200 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 BT
1] 15xD | 05xD 1xD 150 |-| 200 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 A ;
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 |- 190 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 ;:EE
3 ]| 15xD [ 05xD 1xD 120 |-| 160 | fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 & m
4 | 15xD [ 05xD | 0,75xD | 90 |-[ 150 | fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098 = =
5] 15xD | 05xD 1xD 60 |-[ 100 | fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 L
6 | 1,5xD [ 05xD | 0,75xD | 50 |-[ 75 fz 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD | 05xD 1xD 90 |-[ 115 | fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M |2 | 15xD | 05xD 1xD 60 |-| 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 | 15xD | 05xD 1xD 60 |- 70 fz 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD | 05xD 1xD 120 |-[ 150 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 (-] 140 | fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 | 15xD | 0,5xD 1xD 110 [-] 130 | fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1] 15xD [ 03xD | 0,3xD 50 |[-] 90 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 | 15xD | 0,3xD | 03xD 25 |-| 40 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 |1 15xD | 05xD 1xD 60 [-| 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 | 15xD | 05xD 1xD 50 [-| 60 fz 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1] 15xD [ 05xD | 0,75xD | 80 |-[ 140 | fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern
von >12 mm anzupassen.

Anwendungsdaten e Serie 4777 ¢ VariMill | ¢ TIALN-LT e metrisch

g &
30y *
Eckfrésen (A) und TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrésen (A).
Nutenfrasen (B) Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnitt-
A B geschwindigkeit D1 — Durchmesser
Werkstoff- — ve m/min
ruppe ap ae ap min. max. | mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1]115xD[05xD| 1xD |150(—| 200 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 11,5xD|05xD| 1xD |140|-| 190 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 115xD|05xD| 1xD |120|-| 160 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 11,5xD|[05xD|0,75xD |90 |-| 150 | fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 11,5xD|[05xD| 1xD |60|-| 100 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 |1,5xD|05xD|0,75xD |50 |-| 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1]115xD[05xD| 1xD |90 (-| 115 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M|[2]|15xD|05xD| 1xD |60|-| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 115xD|[05xD| 1xD |60|-| 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1]115xD|05xD| 1xD [120(-| 150 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 11,5xD|05xD| 1xD |110|-| 130 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 115xD|05xD| 1xD |100|-| 130 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1]15xD|03xD]| 0,3xD |50 |- 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 11,5xD[03xD| 0,3xD |25|-| 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 115xD|[05xD| 1xD |60[-| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
4 |15xD|05xD| 1xD |50|-| 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1]115xD|05xD|[0,75xD|80|-| 140 | fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

HINWEIS: Ein geringerer Wert firr die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern
von >12 mm anzupassen.

3 = ALL-STAR-PORTFOLIO-PRODUKT. ALL-STAR-PRODUKTE SIND
BEWAHRTE LOSUNGEN, DIE IMMER VERFUGBAR SIND.

widia.com
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

Anwendungsdaten e VariMill I e Serie 47N7 e metrisch

Qp % T
ek
*x
Eckfrésen (A) und WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).
Nutenfrasen (B) Zum Nutenfrasen (B), fz um 20% reduzieren.
Schnitt-
A B geschwindigkeit D1 — Durchmesser
Werkstoff- — vc m/min
ruppe ap ae ap min. | - |[max.| mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,6xD | 0,5xD 1xD 150 | — [ 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 15xD | 0,5xD 1xD 140 | - [ 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3|1 15xD | 05xD 1xD 120 | — [ 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 90 [ -]150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 | —]100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 50 [-1]75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 [-]115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M|[2]| 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

3] 15xD | 05xD 1xD 60 [-1] 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 | - [ 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - [ 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3] 15xD | 0,5xD 1xD 100 | - [ 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 [ -] 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 25 [ - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3] 15xD | 05xD 1xD 60 [—-1| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
4 | 1,5xD | 05xD 1xD 50 [ -] 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD | 05xD | 0,75xD 80 [ - 1140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern
von >12 mm anzupassen.

Anwendungsdaten e VariMill | e Serie 47N7 e TIALN-LT e metrisch

ap & —

< *

Eckfrasen (A) und TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Eckfrasen (A).

Nutenfrasen (B) Zum Nutenfrasen 