MS PLUS

SERIE DI FRESE INTEGRALI IN METALLO DURO

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



MP3C

FRESA PER SMUSSI, 3 TAGLIENTI

Fresa a lunga durata per lavorazioni ad alta efficienza di smussi.

secccesieccccccces TAGLIENTE CON ELICA AFFILATA

L'eccezionale angolo dell’elica garantisce
un'ottima affilatura ed elimina la
formazione di bave.

L'angolo di smusso e di 45°.

ceeeceecee SPECIFICHE DEI 3 TAGLIENTI

La geometria a 3 taglienti assicura una
lavorazione ad alto avanzamento con
un ottimo equilibrio tra versatilita ed
evacuazione dei trucioli.

Si ottiene una lavorazione ad alta
efficienza.

ceeececeec TAGLIENTE FINALE

Il tagliente finale puo essere utilizzato
anche per la lavorazione di scanalature

Lavorazione di scanalature a V




NEW

MP3C

ELEVATA EFFICIENZA PER LA LAVORAZIONE DI SMUSSI

La geometria a 3 taglienti garantisce un elevato avanzamento ed un prolungamento della vita utensile; in aggiunta
i taglienti elicoidali eliminano la formazione di bave durante la lavorazione degli smussi.

FRESATURA DI SMUSSI

SCANALATURAAYV

SMUSSATURA

—

1. Le punte tipo DLE e GKCD sono raccomandate per la centrinatura.

Materiale da lavorare JIS S55C
Utensile (mm) DC=06

Ve (m/min) 100

n (min~") 5300

fz (mm/t.) 0.03

ap (mm) 1.2

Sbalzo utensile (mm) 18

Modalita di taglio Soffio d'aria

|
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CONFRONTO DELLE BAVE DOPO LA SMUSSATURA NELLA LAVORAZIONE DI MATERIALE S55C

MP3C
3 taglienti elicoidali

Buona finitura delle superfici

Fresa convenzionale
4 taglienti diritti

Formazione di bave

Fresa convenzionale
2 taglienti diritti

Formazione di bave



MS PLUS

SERIE DI FRESE INTEGRALI
PER APPLICAZIONI GENERALI

g RIVESTIMENTO MULTISTRATO (AL,Ti,Cr)N (MS PLUS)

Avanzata tecnologia di rivestimento multistrato (AL Ti)N e (AL,Cr]N, che permette
di lavorare un'ampia gamma di materiali.
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PROPRIETA DEL RIVESTIMENTO MULTISTRATO (AL Ti,CrIN (MS PLUS)

ml%sg:m (ALTIIN (ALCFIN

Durezza (HV) 3200 2800 3100

e

Adesione (N]) 100 80 80

CAMPO DI APPLICAZIONE

Durezza del pezzo ‘ 50 HRC ‘ 55 HRC ‘ 60 HRC ‘ 65 HRC

MS PLUS ASSICURA UNA LUNGA DURATA DELL'UTENSILE SU MATERIALI FINO A 55 HRC.

Per acciai pit duri di 55 HRC, si consigliano frese a integrali IMPACT MIRACLE.



MS PLUS

CAMPO DI APPLICAZIONE

Codice

prodotto Forma DC

FRESA INTEGRALE TORICA

Raggio di punta, “ N DG
MPMHVRB  lunghezza di taglio media, ) ©0(o0 O O 7

4 taglienti, eliche variabili 1-20

Torica, lunghezza di taglio corta, D ——— DC
MPXLRB scarico lungo 0.2-6 ©l0 0|00 12
FRESE A INTEGRALE A FONDO PIANO

Fresa integrale, 2 taglienti, per torni a fantina - Y DC
MP2ES mobile — 3-10 ©[C O|O(O| T

Fresa integrale, 3 taglienti, per torni a fantina . DC

MP3ES mobile 3-12 ©/O0 O|O|0 22
Fresa integrale, 4 taglienti, per torni a fantina F DC

MP4EC mobile 3_14 0|0 O|0|O 26

Fresa integrale, lunghezza tagliente corta,

MPSHV/W  rastremazione 2,5 x DC, E 6|2C20 ©o0(6 O O 30

4 eliche variabili

Fresa integrale, lunghezza tagliente media,

MPMHV/W rastremazione 2,5 x DC, b 6[—)020 0|0 O O 34

4 eliche variabili

Fresa integrale, lunghezza di taglio media, T e
MPMHV 4 taglienti, n e —— 1-29 0|0 O O 38

eliche variabili

Fresa integrale, lunghezza e —— De
MPJHV di taglio semilunga, 4 taglienti, “_'a 25, ele o o

eliche variabili




Codice

prodotto Forma RE

FRESE INTEGRALE CON TESTA SEMISFERICA

Testa semisferica, lunghezza RE
MP2SSB di taglio corta, 2 taglient, ~ ) 01., ©|0 O|0O|o| w7
codolo corto ’

Testa semisferica,
MP2SB lunghezza di taglio corta,
2 taglienti

RE
) 01-4 ©|0 O|O|0 50

Testa semisferica,

MP2MB lunghezza di taglio media, “F — 0|0 O|0O|o 53

2 taglienti $025-6

2 taglienti, elevata resistenza

Testa semisferica,
MP2XLB lunghezza di taglio corta,
2 taglienti, collo lungo

RE

Testa semisferica, RE
MP2SDB lunghezza di taglio corta, h 05-4 © ©) 56

Testa semisferica, 3 tagli, . - RE
MP3XB collo di scarico conico - SR RS 05-6 o oo 74

¢— |
' RE
E 2-12

MP3C Fresa per smussi, 3 taglienti
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MPMHVRB

RAGGIO DI PUNTA, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
4 TAGLIENTI, ELICHE VARIABILI

BPN ™M [SH [H

1BHTA 15°
A 4 [m]
APMX
LF -
o
[&]
[m]
2
NN
(=)
APMX
LF z
5]
0.1< RE<5 a
3
+0.015 ,— Tagliente curvo
DC< 12 DC> 12 APMX | /
0 0 N\
-0.02 -0.03 i
DCON=4  DCON=6  DCON=8 1
0 0 0 a
-0.005 -0.005 -0.006
DCON=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON =10 12<DCON<16 DCON = 20 RE APMX U -
0 0 0 0 0 g
-0.009 -0.009 -0.009 -0.011 -0.013
e Fresa integrale con elica variabile a 4 taglienti per ridotte vibrazioni nella lavorazione
di acciaio al carbonio e acciaio inossidabile.
Codice ordinazione Disponibilita DC RE APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVRBDO0100R010 () 1 0.1 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0100R020 [ ) 1 0.2 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R010 [ ) 2 0.1 5 45 A 4 1
MPMHVRBD0200R020 [ ) 2 0.2 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R030 [ J 2 0.3 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R050 [ J 2 0.5 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0300R010 () 3 0.1 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R020 [ ) 3 0.2 75 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R030 ® 3 0.3 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R050 ) 3 0.5 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R010 [ J 4 0.1 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R020 [ J 4 0.2 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R030 [ J 4 0.3 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R050 ° 4 0.5 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R100 [ 4 1 10 45 6 4 1

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MPMHVRB

Codice ordinazione DC RE APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVRBD0500R010 [ ] 5 0.1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R020 [ J 5 0.2 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R030 [ J 5 0.3 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R050 [ J 5 0.5 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R 100 [ J 5 1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0600R010 [ ] 6 0.1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R020 [ ] 6 0.2 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R030 [ J 6 0.3 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R050 [ J 6 0.5 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R 100 [ J 6 1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0800R020 [ ] 8 0.2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R030 [ J 8 0.3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R050 [ J 8 0.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R 100 [ 8 1 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R 150 [ ] 8 1.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R200 [ ] 8 2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R250 [ ] 8 2.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R300 [ ] 8 3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD1000R030508 [ ] 10 0.3 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R050508 [ ] 10 0.5 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R 100508 [ ] 10 1 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R200508 [ ] 10 2 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R020 [ ] 10 0.2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R030 [ J 10 0.3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R050 [ J 10 0.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R 100 [ J 10 1 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R 150 [ J 10 1.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R200 [ 10 2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R250 [ ] 10 2.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R300 [ ] 10 3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1200R030510 [ ] 12 0.3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R050510 [ ] 12 0.5 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R100S10 [ ] 12 1 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R200510 [ ] 12 2 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R300510 [ ] 12 3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R030 [ ] 12 0.3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R050 [ J 12 0.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R 100 [ J 12 1 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R 150 [ J 12 1.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R200 [ J 12 2 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R300 [ 12 3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1600R030 [ ] 16 0.3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R050 [ ] 16 0.5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R 100 [ J 16 1 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R200 [ J 16 2 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R300 [ J 16 3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R500 [ J 16 5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD2000R030 [ ] 20 0.3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R050 [ ] 20 0.5 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R 100 [ J 20 1 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R200 [ J 20 2 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R300 [ J 20 3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R500 [ J 20 5 50 125 20 4 2

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.

]
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MPMHVRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC n Vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 315 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 6 8000 2100 10 1.2
Ghisa sferoidale 7 6800 2000 12 1.4
8 6000 2000 13.5 1.6
10 4800 2100 17 2
1M 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 815 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 6 6400 1300 10 1.2
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 7 5500 1400 12 1.4
8 4800 1400 13.5 1.6
10 3800 1500 17 2
11 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 85 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
Acciaio inossidabile austenitico, 6 5300 1100 10 1.2
Leghe di titanio 7 4500 1200 12 1.4
8 4000 1200 13.5 1.6
10 3200 1100 17 2
11 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4




MPMHVRB

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC n Vf ap ae
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 3.5 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
Acciaio temprato (45 - 55 HRC]) 6 3700 440 10 03
7 3200 450 12 0.35
8 2800 450 13.5 0.4
10 2200 440 17 0.5
I 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
16 1400 340 27.2 0.8
20 1100 260 34 1
ae
ap
FRESATURA DI CAVE
Materiale DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 5 7600 910 5
Ghisa sferoidale b 6400 860 b
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20

10



MPMHVRB

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC n Vf ap
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
8 10000 660 3
4 7600 600 4
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 5 6100 670 5
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
2 11000 500 2
2.5 9700 660 2.5
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Acciaio inossidabile austenitico, 5 5100 710 5
Leghe di titanio 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
1 9500 110 0.2
1.5 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
2.5 3800 130 0.5
3 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Acciaio temprato (45 - 55 HRC) > 1900 170 !
6 1600 190 1.2
7 1400 190 1.4
8 1200 190 1.6
10 950 150 2
12 800 160 2.4
16 600 120 3.2
20 480 96 4

DC

ap

"
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MPXLRB

0 <

DC<0.3 DC>0.4

TORICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA, SCARICO LUNGO

BN ™

s BNl H

+0.005

DC< 6

0
-0.01

DCONs< 6

0
-0.005

S

Lunghezza effettiva
per angolo di interferenza

Lunghezza
effettiva

Angolo di interferenza

1

z B2
| ° —
o - . [
[m]
&Eiwx TBHTA 120 _
RE m z
LF =
2
z B2
= I
| T
[&] B — —
[m]
] o
RE APMX BHTA 12 z
LU e
LF
3
Z|
(=]
o N N
S SN )
APMX
LF o

e Fresa torica con eliche variabili, a 2-4 taglienti; riduce le vibrazioni nella lavorazione di acciaio
inossidabile e acciaio al carbonio.

Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

-
Codice ordinazione E_ DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP °

2 & 30| 10| 20| 3
MPXLRBD0020R005N005 [ J 02 0.05 0.2 0.5 0.18 11.4° 50 4 2 1 05| 05| 0.6| 0.7
MPXLRBD0020R005N010 ® 0.2 0.05 0.2 1 0.18 10.8° 50 4 2 1 1.0 1.1 1.2] 13
MPXLRBDO030R005N010 (J 03 0.05 0.3 1 0.28 10.8° 50 4 2 1 1.0 1.1 1.2] 13
MPXLRBDO0030R005N020 [ J 03 0.05 0.3 2 0.28 9.8° 50 4 2 1 21| 22| 24| 27
MPXLRBD0040R005N020 (J 04 0.05 0.4 2 0.37 9.8° 50 4 4 2 20| 22| 24| 26
MPXLRBD0040R005N030 [ J 04 0.05 0.4 3 0.37  89° 50 4 4 2 3.1 33| 3.6| 4.0
MPXLRBD0040R005N040 (J 04 0.05 0.4 4 0.37 8.2° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBD0050R005N020 o 05 0.05 0.5 2 0.47  9.7° 50 4 4 2 20| 22| 24| 2.6
MPXLRBD0050R005N030 [ J 05 0.05 0.5 8 0.47  89° 50 4 4 2 31| 33| 3.6| 4.0
MPXLRBDO0050R005N040 [ J 05 0.05 0.5 4 0.47  8.1° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBD0050R005N050 (J 05 0.05 0.5 5 0.47  7.5° 50 4 4 2 52| 54| 60| 6.6
MPXLRBD0060R005N020 [ J 0.6 0.05 0.6 2 0.57  9.7° 50 4 4 2 21| 22| 24| 26
MPXLRBD0060R005N040 (J 0.6 0.05 0.6 4 0.57 8.1° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBD0060R005N060 [ J 0.6 0.05 0.6 6 0.57  6.9° 50 4 4 2 62| 65| 72| 79
MPXLRBDO0080R005N040 [ J 08 0.05 0.8 4 0.77  7.9° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO0080R005N060 [ J 08 0.05 0.8 6 0.77  6.8° 50 4 4 2 62| 65| 72| 179
MPXLRBDO0100R005N030 (J 1 0.05 1 3 0.96 83° 50 4 4 2 32| 34| 38| 42
MPXLRBDO0100R005N040 [ J 1 0.05 1 4 0.96  7.6° 50 4 4 2 43| 45| 50| 5.6
MPXLRBDO0100R005N050 (J 1 0.05 1 ® 0.96  7.0° 50 4 4 2 54| 56| 62| 69
MPXLRBDO0100R005N060 [ J 1 0.05 1 6 0.96  6.5° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBD0100R005N080 [ J 1 0.05 1 8 0.96  5.6° 50 4 4 2 85| 89| 9.8|10.9

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



MPXLRB

Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

L
Codice ordinazione -g DC RE APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP o

2 S 30| 10| 20| 30
MPXLRBDO0100R005N 100 ® 1 0.05 1 10 0.96  5.0° 50 4 4 2 10.6| 11.1| 12.2| 135
MPXLRBDO0100R005N 120 ® 1 0.05 1 12 0.96  4.5° 50 4 4 2 12.7| 13.3 | 14.6| 16.2
MPXLRBDO0100R010N030 ® 1 0.1 1 3 0.96  8.4° 50 4 4 2 32| 34| 38| 42
MPXLRBDO0100R010N040 ® 1 0.1 1 4 0.96  7.6° 50 4 4 2 43| 45| 50| 55
MPXLRBDO0100R010N050 ® 1 0.1 1 5 0.96  7.0° 50 4 4 2 53| 5.6| 62| 6.9
MPXLRBDO0100R010N060 ® 1 0.1 1 6 0.96  6.5° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO0100R010N080 ® 1 0.1 1 8 0.96  5.6° 50 4 4 2 85| 89| 9.8| 108
MPXLRBDO0100R010N 100 ® 1 0.1 1 10 0.96  5.0° 50 4 4 2 10.6 | 11.1| 12.2| 13.5
MPXLRBDO100R010N120 ® 1 0.1 1 12 0.96  4.5° 50 4 4 2 12.7| 13.3| 14.6| 16.2
MPXLRBDO0120R010N100 ® 1.2 0.1 1.2 10 116  4.8° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2| 13.5
MPXLRBDO0120R020N 100 ® 1.2 0.2 1.2 10 116 4.8° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2| 135
MPXLRBDO0150R010N060 ® 1.5 0.1 1.5 6 1.44  6.0° 50 4 4 2 64| 67| 73| 8.1
MPXLRBDO0150R010N 120 ® 1.5 0.1 1.5 12 1.44  4.0° 50 4 4 2 12.6| 13.2] 145 16.1
MPXLRBDO0150R010N 180 ® 1.5 0.1 1.5 18 1.44  3.0° 60 4 4 2 18.9 19.7| 21.7| 24.0
MPXLRBD0150R020N060 ® 1.5 0.2 1.5 6 1.44  6.0° 50 4 4 2 64| 67| 73| 8.1
MPXLRBDO0150R020N 120 ® 1.5 0.2 1.5 12 1.44  4.0° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5| 16.0
MPXLRBDO0150R020N 180 ® 1.5 0.2 1.5 18 1.44  3.0° 60 4 4 2 18.91 19.7] 21.7 *
MPXLRBDO0150R030N060 ® 1.5 0.3 1.5 6 1.44  6.1° 50 4 4 2 63| 6.6| 73| 80
MPXLRBDO0150R030N 120 ® 1.5 0.3 1.5 12 1.44  4.0° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5| 16.0
MPXLRBDO0150R030N 180 ® 1.5 0.3 1.5 18 1.44  3.0° 60 4 4 2 18.9( 19.7| 21.6 *
MPXLRBD0200R010N080 ® 2 0.1 2 8 194  45° 50 4 4 2 85| 88| 9.7|10.8
MPXLRBD0200R010N 120 ® 2 0.1 2 12 1.94  3.4° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5| 16.1
MPXLRBD0200R010N160 ® 2 0.1 2 16 194 2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.6| 19.3 *
MPXLRBD0200R010N200 ® 2 0.1 2 20 194 2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 24.1 *
MPXLRBD0200R010N240 ® 2 0.1 2 24 194  2.0° 70 4 4 2 25.2| 263 * *
MPXLRBD0200R020N080 ® 2 0.2 2 8 1.94  4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7| 10.7
MPXLRBD0200R020N 120 ® 2 0.2 2 12 1.94  3.4° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5 *
MPXLRBD0200R020N 160 ® 2 0.2 2 16 194  2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.6 | 19.3 *
MPXLRBD0200R020N200 ® 2 0.2 2 20 194 2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 24.0 *
MPXLRBD0200R020N240 ® 2 0.2 2 24 1.94  2.0° 70 4 4 2 25.1| 26.3 * *
MPXLRBD0200R030N080 ® 2 0.3 2 8 194  45° 50 4 4 2 85| 88| 9.7|10.7
MPXLRBD0200R030N 120 ® 2 0.3 2 12 1.94  35° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5| 16.0
MPXLRBD0200R030N 160 ® 2 0.3 2 16 194  2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.5] 19.2 *
MPXLRBD0200R030N200 ® 2 0.3 2 20 194  2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 24.0 *
MPXLRBD0200R030N240 ® 2 0.3 2 24 194  2.0° 70 4 4 2 25.1| 26.3 * *
MPXLRBDO0300R010N080 ® 3 0.1 3 8 2.9 5.7° 60 6 4 2 8.4| 88| 9.6/ 10.7
MPXLRBDO0300R010N 120 ® 3 0.1 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 12.6 | 13.1| 14.4| 16.0
MPXLRBDO0300R010N 180 ® 3 0.1 3 18 2.9 3.4° 70 6 4 2 18.8| 19.7| 21.6| 23.9
MPXLRBDO0300R010N240 ® 3 0.1 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.8 *
MPXLRBDO0300R010N300 ® 3 0.1 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBDO0300R010N360 ® 3 0.1 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.3 * *
MPXLRBDO0300R020N 120 ® 8 0.2 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 12.6 | 13.1| 14.4| 15.9
MPXLRBDO0300R020N 180 ® 3 0.2 3 18 2.9 3.4° 60 6 4 2 18.8| 19.6| 21.6| 23.9
MPXLRBDO0300R020N240 ® 3 0.2 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.7 *
MPXLRBDO0300R020N300 ® 3 0.2 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBDO0300R020N360 ® 3 0.2 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.3| 43.1 *
MPXLRBDO0300R030N 120 ® 3 0.3 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 12.5( 13.1| 14.4| 15.9

* Nessuna interferenza

13
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MPXLRB

r::“ Lunghezza effettiva per
Codice ordinazione g DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP _ angolo diinterferenza

2 S 30| 10| 20| 30
MPXLRBDO300R030N 180 ° 3 03 3 18 29  35° 40 6 4 2 18.8]19.6| 21.5| 23.9
MPXLRBDO300R030N240 ° 3 03 3 24 29 28> 70 6 4 2 251 262|287] @+
MPXLRBDO300R030N300 ° 3 03 3 30 29 23° 70 6 4 2 31.3|327|359] *
MPXLRBDO300R030N340 ° 3 03 3 36 29 20° 90 6 4 2 374|392 *| =
MPXLRBDO300R050N 120 ° 3 05 3 12 29 46° 60 6 4 2 125 13.1| 14.3] 158
MPXLRBDO300R050N 180 ° 3 05 3 18 29 35° 60 6 4 2 18.8| 19.6| 21.5| 238
MPXLRBDO300R050N240 ° 3 05 3 24 29 28 70 6 4 2 251 262|287| @ *
MPXLRBDO300R050N300 ° 3 05 3 30 29 23 70 6 4 2 313|327 359 *
MPXLRBDO300R050N340 ° 3 05 3 36 29  20° 90 6 4 2 376|392 | *
MPXLRBDO400R010N 160 ° 4 0.1 4 16 39 28 70 6 4 2 167|175|19.2] =
MPXLRBDO400R010N240 ° 4 0.1 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO400R010N320 ° 4 0.1 4 32 39 1.6° 70 6 4 2 334|349 *|
MPXLRBDO400R010N480 ° 4 0.1 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523 *|
MPXLRBD0400R020N 160 ° 4 02 4 16 39 28 70 6 4 2 167|175|19.2] =
MPXLRBD0400R020N240 ° 4 02 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO0400R020N320 ° 4 02 4 32 39 1.6° 70 6 4 2 334|349 |
MPXLRBD0400R020N480 ° 4 02 4 48 39 11° 90 6 4 2 501|523 *| =
MPXLRBDO400R030N 160 ° 4 03 4 16 39 28 70 6 4 2 16.7|17.5] 19.1 *
MPXLRBDO400R030N240 ° 4 03 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBD0400R030N320 ° 4 03 4 32 39 1.6° 70 6 4 2 334|349 *| =
MPXLRBD0400R030N480 ° 4 03 4 48 39 11° 90 6 4 2 501|523| *| =
MPXLRBDO400R050N 160 ° 4 05 4 16 39 28 70 6 4 2 16.7| 17.4] 19.1 *
MPXLRBDO400R050N240 ° 4 05 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO0400R050N320 ° 4 05 4 32 39 16° 70 6 4 2 334|349 | =
MPXLRBDO400R050N480 ° 4 05 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523 *| =
MPXLRBDO0600R010N240 ° 6 0.1 6 24 585 — 70 6 43 = S B A
MPXLRBDO0600R010N480 ° 6 0.1 6 48 585 — 100 6 4 3 Ll I B
MPXLRBD0400R020N240 ° 6 02 6 24 585 — 70 6 4 3 L IS B
MPXLRBD0400R020N480 ° 6 02 6 48 585 — 100 6 4 3 I R
MPXLRBDO0400R030N240 ° 6 03 6 24 585 — 70 6 43 L S B R
MPXLRBDO0400R030N480 ° 6 03 6 48 585 — 100 6 43 SN I B
MPXLRBD0600R050N240 ° 6 05 6 24 585 — 70 6 43 S R B A
MPXLRBDO0600R050N480 ° 6 05 6 48 585 — 100 6 43 * I I
* Nessuna interferenza 15 '¥;

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



MPXLRB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 180 0.003 0.04

02 1 30000 120 0.003 0.04

1 30000 210 0.003 0.08

03 2 30000 120 0.003 0.08

2 31000 970 0.005 0.10

0.4 3 31000 790 0.004 0.10

4 31000 540 0.003 0.10

2 31000 1500 0.006 0.12

3 31000 1300 0.005 0.12

05 4 31000 970 0.004 0.12

5 25000 790 0.004 0.12

2 31000 2100 0.020 0.13

0.6 4 25000 1300 0.015 0.13

6 20000 790 0.008 0.13

4 25000 3200 0.025 0.20

08 6 20000 2100 0.020 0.20

3 24000 2400 0.045 0.30

4 24000 1900 0.040 0.30

5 24000 1800 0.035 0.25

N 1 6 20000 1400 0.030 0.25
222:::2 g[’lc‘;er'bonio‘ 8 20000 1000 0.020 0.20
Acciaio legato, 10 15000 800 0.015 0.10
266{6!0 preteh;pgélto, 12 15000 370 0.010 0.01
pfg'cfr'j’t'a';?js'e i L;Ops;empra per 12 10 18000 1500 0.030 0.25
6 20000 2400 0.050 0.40

15 12 15000 1400 0.040 0.30

18 12000 670 0.010 0.15

8 15000 2600 0.050 0.50

12 15000 2100 0.045 0.50

2 16 14000 1900 0.040 0.35

20 14000 1100 0.015 0.25

2% 9300 930 0.010 0.20

8 12000 3300 0.100 0.80

12 12000 3100 0.080 0.80

18 11000 3100 0.070 0.70

3 24 11000 2600 0.060 0.50

30 9000 1300 0.030 0.40

36 6200 910 0.010 0.30

16 9000 3200 0.100 1.00

24 7900 2500 0.085 0.80

i 32 6900 1600 0.040 0.70

48 4800 740 0.010 0.35

24 5500 2700 0.120 1.50

¢ 48 3800 1200 0.050 1.20

15
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MPXLRB

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale

Acciaio inossidabile austenitico,
Leghe di titanio

DC LU n Vf ap ae
0.5 33000 170 0.003 0.04

02 1 30000 110 0.003 0.04
1 30000 200 0.003 0.08

0.3 2 30000 110 0.003 0.08
2 31000 930 0.005 0.10

0.4 3 31000 750 0.004 0.10
4 31000 510 0.003 0.10

2 31000 1400 0.006 0.12

3 31000 1200 0.005 0.12

05 4 31000 930 0.004 0.12
5 25000 750 0.004 0.12

2 31000 2000 0.020 0.13

0.6 4 25000 1200 0.015 0.13
6 20000 750 0.008 0.13

4 25000 3100 0.025 0.20

08 6 20000 2000 0.020 0.20
3 23000 2300 0.045 0.30

4 23000 1800 0.040 0.30

5 23000 1700 0.035 0.25

1 6 19000 1300 0.030 0.25

8 19000 1000 0.020 0.20

10 14000 770 0.015 0.10

12 14000 350 0.010 0.01

1.2 10 17000 1400 0.030 0.25
6 19000 2300 0.050 0.40

15 12 14000 1300 0.040 0.30
18 11000 640 0.010 0.15

8 14000 2500 0.050 0.50

12 14000 2000 0.045 0.50

2 16 13000 1800 0.040 0.35

20 13000 1100 0.015 0.25

24 8900 890 0.010 0.20

8 11000 3200 0.100 0.80

12 11000 2900 0.080 0.80

18 11000 2900 0.070 0.70

3 24 10000 2500 0.060 0.50

30 8600 1200 0.030 0.40

36 5900 870 0.010 0.30

16 8600 3100 0.100 1.00

24 7500 2400 0.085 0.80

i 32 6600 1600 0.040 0.70

48 4600 710 0.010 0.35

24 5200 2600 0.120 1.50

¢ 48 3600 1100 0.05 1.20




MPXLRB

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.08

02 1 30000 100 0.003 0.08
1 30000 180 0.003 0.16

03 2 30000 100 0.003 0.16
2 31000 810 0.005 0.20

0.4 3 31000 660 0.004 0.20
4 31000 450 0.003 0.20

2 31000 1300 0.006 0.24

3 31000 1100 0.005 0.24

05 4 31000 8100 0.004 0.24
5 25000 660 0.004 0.24

2 31000 1800 0.020 0.26

0.6 4 25000 1100 0.015 0.26
6 20000 660 0.008 0.26

4 25000 2700 0.025 0.40

08 6 20000 1800 0.020 0.40
3 20000 2000 0.045 0.60

4 20000 1600 0.040 0.60

5 20000 1500 0.035 0.50

1 6 17000 1200 0.030 0.50
8 17000 880 0.020 0.40

Rame, leghe di rame 10 13000 670 0.015 0.20
12 13000 310 0.010 0.02

1.2 10 15000 1300 0.030 0.50
6 14700 1700 0.050 0.80

1.5 12 11000 1000 0.040 0.60
18 8600 480 0.010 0.30

8 11000 1900 0.050 1.00

12 11000 1500 0.045 1.00

2 16 10000 1300 0.040 0.70
20 10000 830 0.015 0.50

24 6700 670 0.010 0.40

8 8600 2400 0.100 1.60

12 8600 2200 0.080 1.60

18 8300 2200 0.070 1.40

3 24 8000 1900 0.060 1.00
30 6500 950 0.030 0.80

36 4500 660 0.010 0.60

16 6500 2300 0.100 2.00

24 5700 1800 0.085 1.60

i 32 5000 1200 0.040 1.40
48 3400 530 0.010 0.70

24 4000 1900 0.120 3.00

¢ 48 2700 870 0.050 2.40

17
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MPXLRB

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.04

02 1 30000 100 0.003 0.04
1 30000 180 0.003 0.08

0.3 2 30000 100 0.003 0.08
2 31000 810 0.005 0.10

0.4 3 31000 660 0.004 0.10
4 31000 450 0.003 0.10

2 31000 1300 0.006 0.12

8 31000 1100 0.005 0.12

0 4 31000 810 0.004 0.12
5 25000 660 0.004 0.12

2 31000 1800 0.020 0.13

0.6 4 25000 1100 0.015 0.13
6 20000 660 0.008 0.13

4 25000 2700 0.025 0.20

08 6 20000 1800 0.020 0.20
3 20000 2000 0.045 0.30

4 20000 1600 0.040 0.30

5 20000 1500 0.035 0.25

1 6 17000 1200 0.030 0.25
8 17000 880 0.020 0.20

Acciaio temprato (45 - 52 HRC) 10 13000 670 0.015 0.10
12 13000 310 0.010 0.01

1.2 10 15000 1300 0.030 0.25
6 17000 2000 0.050 0.40

1.5 12 13000 1200 0.040 0.30
18 10000 560 0.010 0.15

8 13000 2200 0.050 0.50

12 13000 1800 0.045 0.50

2 16 12000 1600 0.040 0.35
20 12000 960 0.015 0.25

24 7800 780 0.010 0.20

8 10000 2800 0.100 0.80

12 10000 2600 0.080 0.80

18 9600 2600 0.070 0.70

3 24 9300 2200 0.060 0.50
30 7500 1100 0.030 0.40

36 5200 760 0.010 0.30

16 7500 2700 0.100 1.00

24 6600 2100 0.085 0.80

4 32 5800 1400 0.040 0.70
48 4000 620 0.010 0.35

24 4600 2263 0.120 1.50

6 48 3200 1000 0.050 1.20

<0.2 RE (DC<@2)

<0.1 mm
(DC<@1.5)
<0.2 mm
(DC<@4)
<0.5mm
(DC<@6)




L0 00

DC<6 DCz6

FRESE INTEGRALI, 2 TAGLIENTI, PER TORNI A FANTINA MOBILE
BPN ™M [ISH BN H

} BHTA2 15°
T z
= ) RSN :
, o
APMX
LF
2
1 =z
o — o
[m] (&)
[m]
APMX
LF
3<DC<10
- 0.010
- 0.030
4<DCONs<é  7<DCON<10
0 0
- 0.008 - 0.009
s
=
Codice ordinazione S DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
Q.
2
MP2ESD0300S04 (] 8 4.5 50 4 2 1
MP2ESD0400S04 (] 4 6 50 4 2 2
MP2ESD0500S06 ([ ] 5 7.5 50 6 2 1
MP2ESD0600S06 (] 6 9 50 6 2 2
MP2ESD0700S07 (] 7 10.5 50 7 2 2
MP2ESD0800S08 (] 8 12 50 8 2 2
MP2ESD1000510 (] 10 15 50 10 2 2
N
\
2

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MP2ES

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC n Vf ap ae
3 10000 600 3 0.6

4 7500 600 4 0.6

Accinio al carbonio. ahi 5 6000 600 5 0.6
e : :
7 4500 560 7 0.6

8 4000 520 8 0.6

10 3200 450 10 0.6

3 7000 400 3 0.6

4 5200 400 4 0.6

o o - 5 4200 400 5 0.6

: 6
7 3200 360 7 0.6

8 2800 350 8 0.6

10 2200 300 10 0.6

3 6000 300 3 0.6

4 4500 300 4 0.6

Acciaio inossidabile austenitico, 5 3600 300 5 0.6
leghe di titanio 6 3000 300 6 0.6
7 2700 280 7 0.6

8 2400 260 8 0.6

10 1900 230 10 0.6

3 13000 780 3 0.6

4 9500 760 4 0.6

5 7600 760 5 0.6

Rame, leghe di rame 6 6400 770 6 0.6
7 5500 680 7 0.6

8 4800 620 8 0.6

10 3800 530 10 0.6

3 5000 120 3 0.2

4 4000 120 4 0.2

5 3200 120 5 0.2

Acciaio temprato (45-55HRC) 6 2700 120 6 0.2
7 2300 110 7 0.2

8 2000 110 8 0.2

10 1600 100 10 0.2

ae
ap

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, € particolarmente efficace l'utilizzo di un fluido di taglio solubile in
acqua.
. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
3. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

N



MP2ES

FRESATURA DI CAVE

Materiale n Vf ap
3 10000 600 0.6
4 7500 600 0.6
Acciaio al carbonio. ahi 5 6000 600 0.6
e e :
7 4500 560 0.6
8 4000 520 0.6
10 3200 450 0.6
3 7000 400 0.6
4 5200 400 0.6
Acciaio legat o eneili 5 4200 400 0.6
Ao st s pertenl 6
7 3200 360 0.6
8 2800 350 0.6
10 2200 300 0.6
3 6000 300 0.6
4 4500 300 0.6
Acciaio inossidabile austenitico, 5 3600 300 0.6
leghe di titanio 6 3000 300 0.6
7 2700 280 0.6
8 2400 260 0.6
10 1900 230 0.6
3 13000 780 0.6
4 9500 760 0.6
5 7600 760 0.6
Rame, leghe di rame 6 6400 770 0.6
7 5500 680 0.6
8 4800 620 0.6
10 3800 530 0.6
3 5000 120 0.2
4 4000 120 0.2
5 3200 120 0.2
Acciaio temprato (45-55HRC]) 6 2700 120 0.2
7 2300 110 0.2
8 2000 110 0.2
10 1600 100 0.2
DC
ap

h

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, e particolarmente efficace l'utilizzo di un fluido di taglio solubile in
acqua.
. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
3. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

N
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MP3ES 20 00

FRESE INTEGRALI, 3 TAGLIENTI, PER TORNI A FANTINA MOBILE
BPN ™M [NSH BN H

BHTA2 15°
o i i B S
[m] (&)
L o
APMX
LF
2
o g . . &
a (&)
o
APMX
LF
3
1 =z
(&) o
] :
APMX
LF
3<DC<12
- 0.010
- 0.030
4<DCONs<é  7<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0M
=
=
Codice ordinazione S DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
Q.
2
MP3ESD0300S04 [ ] 3 4.5 50 4 3 1
MP3ESD0400S04 [ ] 4 6 50 4 3 2
MP3ESD0500506 ([ ] 5 7.5 50 6 3 1
MP3ESD0600S06 (] 6 9 50 6 3 2
MP3ESD0700507 (] 7 10.5 50 7 8 2
MP3ESD0800S08 ® 8 12 50 8 3 2
MP3ESD0900S10 (] 9 13.5 50 10 8 1
MP3ESD1000S10 [ ] 10 15 50 10 3 2
MP3ESD1200S10 ([ ] 12 15 50 10 3 8
MP3ESD1200S12 [ ] 12 15 50 12 3 2
N
Ve
B

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MP3ES

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC n Vf ap ae
8 10000 720 8 0.6
4 7500 720 4 0.6
5 6000 720 5 0.6
Accinio al carbonio. ahi 6 5000 720 6 0.6
e 7 i
8 4000 620 8 0.6
9 3500 580 9 0.6
10 3200 540 10 0.6
12 2700 490 12 0.6
3 7000 480 3 0.6
4 5200 480 4 0.6
5 4200 480 5 0.6
Acciaio legat o censil 6 3500 480 6 0.6
At gt s por tora ) 7
8 2800 420 8 0.6
9 2500 380 9 0.6
10 2200 360 10 0.6
12 1900 320 12 0.6
3 6000 360 3 0.6
4 4500 360 4 0.6
5 3600 360 5 0.6
Acciaio inossidabile austenitico, 6 3000 360 6 0.6
leghe di titanio 7 2700 340 7 0.6
8 2400 310 8 0.6
9 2100 290 9 0.6
10 1900 280 10 0.6
12 1600 250 12 0.6
3 13000 940 3 0.6
4 9500 910 4 0.6
5 7600 910 5 0.6
6 6400 920 6 0.6
Rame, leghe di rame 7 5500 820 7 0.6
8 4800 740 8 0.6
9 4200 700 9 0.6
10 3800 640 10 0.6
12 3200 580 12 0.6

23



MP3ES

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC n Vf ap ae
3 5000 140 3 0.2
4 4000 140 4 0.2
5 3200 140 5 0.2
6 2700 140 6 0.2
Acciaio temprato (45-55HRC) 7 2300 130 7 0.2
8 2000 130 8 0.2
9 1800 130 9 0.2
10 1600 120 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
ae
ap

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, & particolarmente efficace l'utilizzo di un fluido di taglio solubile in
acqua.
. Se la profondita di taglio e ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

w N

FRESATURA DI CAVE
Materiale ()] n Vi ap
3 10000 720 0.6
4 7500 720 0.6
5 6000 720 0.6
o ) ) 6 5000 720 0.6
ciniolegato [L3OHRG) 7 500 +70 v
8 4000 620 0.6
9 3500 580 0.6
10 3200 540 0.6
12 2700 490 0.6
3 7000 480 0.6
4 5200 480 0.6
5 4200 480 0.6
i, . . 6 3500 480 0.6
e :Jergf;?ns::tlg o per ensil 7 3200 440 06
8 2800 420 0.6
9 2500 380 0.6
10 2200 360 0.6
12 1900 320 0.6

24



MP3ES

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC n Vf ap
3 6000 360 0.6

4 4500 360 0.6

5 3600 360 0.6

Acciaio inossidabile austenitico, 6 3000 360 0.6
leghe di titanio 7 2700 340 0.6
8 2400 310 0.6

9 2100 290 0.6

10 1900 280 0.6

12 1600 250 0.6

3 13000 940 0.6

4 9500 910 0.6

5 7600 910 0.6

6 6400 920 0.6

Rame, leghe di rame 7 5500 820 0.6
8 4800 740 0.6

9 4200 700 0.6

10 3800 640 0.6

12 3200 580 0.6

3 5000 140 0.2

4 4000 140 0.2

3 3200 140 0.2

6 2700 140 0.2

Acciaio temprato (45-55HRC]) 7 2300 130 0.2
8 2000 130 0.2

9 1800 130 0.2

10 1600 120 0.2

12 1300 120 0.2

DC
ap

h

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, & particolarmente efficace l'utilizzo di un fluido di taglio solubile in
acqua.
. Se la profondita di taglio e ridotta, é possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
3. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

N
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MP4EC

L0 00

FRESE INTEGRALI, 4 TAGLIENTI, PER TORNI A FANTINA MOBILE

BEN ™ SN BN H
BHTA2 15°
S I ES f :
a (&}
o
APMX
LF
=z
(&) _ _ o
[=] (&)
o
N APMX
LF
1 @S s P4
(&} o
[} (&}
o
APMX
LF
3<DC<12
- 0.010
- 0.030
4<DCONs<é  7<DCON<10 DCON=12
0
- 0.008
i
=
Codice ordinazione S DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
Q.
2
MP4ECD0300S04 (] 3 4.5 50 4 4 1
MP4ECD0350S04 (] 3.5 5 50 4 4 1
MP4ECD0400S04 ([ ] 4 6 50 4 4 2
MP4ECD0500S06 (] 5 7.5 50 6 4 1
MP4ECD0600S06 (] 6 9 50 6 4 2
MP4ECD0700S07 ® 7 10.5 50 7 4 2
MP4ECD0800S07 (] 8 12 50 7 4 8
MP4ECD0800S08 (] 8 12 50 8 4 2
MP4ECD0900S10 ([ ] 9 13.5 50 10 4 1
MP4ECD1000S07 [ ] 10 15 50 7 4 3
MP4ECD1000S10 (] 10 15 50 10 4 2
MP4ECD1200S10 (] 12 15 50 10 4 3
MP4ECD1200S12 (] 12 15 50 12 4 2
MP4ECD1400S10 (] 14 15 50 10 4 3
N
\
AN

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



MP4EC

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC n Vf ap ae
3 10000 900 3 0.6

3.5 8500 900 3.5 0.6

4 7500 900 4 0.6

5 6000 900 5 0.6

Acciaio al carbonio. ahi 6 5000 900 6 0.6
e B ] ]
8 4000 780 8 0.6

9 3500 720 9 0.6

10 3200 680 10 0.6

12 2700 620 12 0.6

14 2300 550 14 0.6

3 7000 600 3 0.6

815 6000 600 3B 0.6

4 5200 600 4 0.6

5 4200 600 5 0.6

o o = 6 3500 600 6 0.6
Ao g e e e 7 7
8 2800 520 8 0.6

9 2500 480 9 0.6

10 2200 450 10 0.6

12 1900 410 12 0.6

14 1600 350 14 0.6

3 6000 450 3 0.6

3.5 5100 450 3.5 0.6

M 4 4500 450 4 0.6
5 3600 450 5 0.6

Acciaio inossidabile austenitico, 6 3000 450 6 0.6
leghe di titanio 7 2700 420 7 0.6
8 2400 390 8 0.6

9 2100 360 9 0.6

10 1900 340 10 0.6

12 1600 310 12 0.6

14 1400 280 14 0.6

3 13000 1200 3 0.6

85 11000 1200 S5 0.6

4 9500 1100 4 0.6

5 7600 1100 5 0.6

6 6400 1100 6 0.6

Rame, leghe di rame 7 5500 1000 7 0.6
8 4800 940 8 0.6

9 4200 860 9 0.6

10 3800 810 10 0.6

12 3200 730 12 0.6

14 2700 650 14 0.6
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MP4EC

FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE

Materiale DC n Vf ap ae
3 5000 180 3 0.2
3.5 4500 180 3.5 0.2
4 4000 180 4 0.2
5 3200 180 5 0.2
6 2700 180 6 0.2
Acciaio temprato (45-55HRC]) 7 2300 160 7 0.2
8 2000 160 8 0.2
9 1800 150 9 0.2
10 1600 140 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
14 1200 120 14 0.2
ae
ap

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, & particolarmente efficace l'utilizzo di un fluido di taglio solubile in
acqua.
. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.
3. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

N

FRESATURA DI CAVE
Materiale DC n Vf ap
8 10000 900 0.6
3.5 8500 900 0.6
4 7500 900 0.6
5 6000 900 0.6
Acciaio al carbonio. ahi 6 5000 900 0.6
A i
8 4000 780 0.6
9 3500 720 0.6
10 3200 680 0.6
12 2700 620 0.6
14 2300 550 0.6
3 7000 600 0.6
8 6000 600 0.6
4 5200 600 0.6
5 4200 600 0.6
o o N 6 3500 600 0.6
i
8 2800 520 0.6
9 2500 480 0.6
10 2200 450 0.6
12 1900 410 0.6
14 1600 350 0.6
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MP4EC

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC n vf ap
3 6000 450 0.6

3.5 5100 450 0.6

4 4500 450 0.6

5 3600 450 0.6

Acciaio ol N 6 3000 450 0.6
lecgcl:a:(;ilrt\i(t)zilioa ile austenitico, 7 2700 420 06
8 2400 390 0.6

9 2100 360 0.6

10 1900 340 0.6

12 1600 310 0.6

14 1400 280 0.6

3 13000 1200 0.6

gi5 11000 1200 0.6

4 9500 1100 0.6

5 7600 1100 0.6

6 6400 1100 0.6

Rame, leghe di rame 7 5500 1000 0.6
8 4800 940 0.6

9 4200 860 0.6

10 3800 810 0.6

12 3200 730 0.6

14 2700 650 0.6

3 5000 180 0.2

3.5 4500 180 0.2

4 4000 180 0.2

5 3200 180 0.2

6 2700 180 0.2

Acciaio temprato (45 - 55HRC) 7 2300 160 0.2
8 2000 160 0.2

9 1800 150 0.2

10 1600 140 0.2

12 1300 120 0.2

14 1200 120 0.2

DC
ap
4

1. Durante il taglio dell'acciaio inossidabile austenitico, e particolarmente efficace 'utilizzo di un fluido di taglio solubile in

acqua.

2. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

3. Durante la foratura, impostare la velocita di avanzamento a 1/3 o meno rispetto ai valori riportati.
4. Se la rigidita della macchina utensile o lo staffaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



MPSHV/W @POO:

FRESA INTEGRALE, LUNGHEZZA TAGLIENTE CORTA,
RASTREMAZIONE 2,5XDC, 4 ELICHE VARIABILI

BPN ™M [SH [H

1 z
o
1 z
3 — 8
E S — SIS\ :
APMX
LU
LF
2 z
[m}
o 5
= NN 8
DC<12 DC>12 APMX
0 0 LU
- 0.02 - 0.03 LF
DCON=6 8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
e MPSHV/W con stelo rastremato, elica 2,5 X DC per maggiore versatilita
-8
3
Codice ordinazione §_ DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
g
MPSHVD0600N015 [ ) 6 9 15 5.85 50 6 4 1
MPSHVDO0600N0O15W ) 6 9 15 5.85 50 6 4 2
MPSHVD080ON020 ) 8 12 20 7.85 60 8 4 1
MPSHVDO80ON020W ) 8 12 20 7.85 60 8 4 2
MPSHVD1000N025 ) 10 15 25 9.7 70 10 4 1
MPSHVD1000N025W [ 10 15 25 9.7 70 10 4 2
MPSHVD1200N030 [ 12 18 30 1.7 75 12 4 1
MPSHVD1200N030W [ J 12 18 30 1.7 75 12 4 2
MPSHVD1600N040 ) 16 24 40 15.5 90 16 4 1
MPSHVD1600N040W ) 16 24 40 15.5 90 16 4 2
MPSHVD2000N050 ) 20 30 50 19.5 110 20 4 1
MPSHVD2000N050W ) 20 30 50 19.5 110 20 4 2
N
v
S\

30 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MPSHV/W

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO — (HSC)

Materiale DC n Vf ap ae
6 11000 3100 9 0.12
8 8000 2600 12 0.16
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 6400 2600 15 0.2
Ghisa sferoidale 12 5300 2500 18 0.24
16 4000 1900 24 0.32
20 3200 1500 30 0.4
6 8000 1900 9 0.12
8 6000 1700 12 0.16
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 4800 1600 15 0.2
Acciaio pretemprato, :
Acciaio legato per utensili 12 4000 1600 '8 0.24
16 3000 1200 24 0.32
20 2400 960 30 0.4
6 6400 1200 9 0.12
8 4800 1200 12 0.16
Acciaio inossidabile austenitico, 10 3800 1100 15 0.2
Leghe di titanio 12 3200 1100 18 0.24
16 2400 860 24 0.32
20 1900 680 30 0.4
6 5300 640 9 0.12
8 4000 640 12 0.16
. 10 3200 640 15 0.2
Acciaio temprato (40 - 52 HRC)
12 2700 540 18 0.24
16 2000 480 24 0.32
20 1600 380 30 0.4
ae
ap
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MPSHV/W

FRESATURA IN SPALLAMENTO — (HPC)

Materiale DC n Vf ap ae
6 8000 2100 9 1.2
8 6000 2000 12 1.6
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 4800 2000 15 2
Ghisa sferoidale 12 4000 1900 18 2.4
16 3000 1400 24 3.2
20 2400 1200 30 4
6 6400 1300 9 1.2
8 4800 1400 12 1.6
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 3800 1400 15 2
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 12 3200 1400 18 2.4
16 2400 1100 24 3.2
20 1900 840 30 4
6 5300 1100 9 1.2
8 4000 1100 12 1.6
Acciaio inossidabile austenitico, 10 3200 1100 15 2
Leghe di titanio 12 2700 1100 18 2.4
16 2000 840 24 3.2
20 1600 670 30 4
6 3700 440 9 1.2
8 2800 440 12 1.6
Acciaio temprato (40 - 52 HRC) 10 2200 440 15 2
12 1900 380 18 2.4
16 1400 340 24 3.2
20 1100 260 30 4
ae
ap




MPSHV/W

FRESATURA DI CAVE

Materiale

DC n Vf ap

6 6400 860 6

8 4800 1000 8

Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 3800 910 10

Ghisa sferoidale 12 3200 910 12

16 2400 690 16

20 1900 550 20

6 5100 630 6

8 3800 750 8

Acc!a!o al carbonio, Acciaio legato, 10 3100 680 10

Acciaio pretemprato,

Acciaio legato per utensili 12 2500 660 12

16 1900 500 16

20 1500 400 20

6 4200 470 6

8 3200 580 8

Acciaio inossidabile austenitico, 10 2500 500 10

Leghe di titanio 12 2100 500 12

16 1600 380 16

20 1300 310 20

6 1600 190 6

8 1200 190 8

o 10 950 150 10
Acciaio temprato (40 - 52 HRC)

12 800 150 12

16 600 120 16

20 450 96 20

DC

ap
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MPMHV /W

@00 <

FRESA INTEGRALE, LUNGHEZZA TAGLIENTE MEDIA,

RASTREMAZIONE 2,5XDC, 4 ELICHE VARIABILI

BEN v SN T
‘ 5
5SS — : S
WY 8
APMX
LU
LF
2 Z
[m]
o z
= W 8
DC<12 APMX
LU
0w LE
DCON=6  8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
-5 |
- 0.008 - 0.013
e MPMHV/W con stelo rastremato, elica 2,5 X DC per maggiore versatilita
]
3
Codice ordinazione § DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
a
MPMHVD000N015 [ 6 12 15 5.85 50 6 4 1
MPMHVD0S00N015W ° 6 12 15 5.85 50 6 4 2
MPMHVD0800ON020 [ 8 16 20 7.85 60 8 4 1
MPMHVDO0800ON020W [ J 8 16 20 7.85 60 8 4 2
MPMHVD1000N025 (J 10 20 25 9.7 70 10 4 1
MPMHVD1000N025W [ 10 20 25 9.7 70 10 4 2
MPMHVD1200N030 [ 12 24 30 11.7 75 12 4 1
MPMHVD1200N030W [ 12 24 30 11.7 75 12 4 2
MPMHVD1600N040 [ 16 32 40 15.5 90 16 4 1
MPMHVD1600N040W [ 16 32 40 15.5 90 16 4 2
MPMHVD2000N050 (J 20 40 50 19.5 110 20 4 1
MPMHVD2000N050W [ ] 20 40 50 19.5 110 20 4 2
N
5

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MPMHV /W

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO — (HSC)

Materiale DC n Vf ap ae
6 11000 3100 10 0.12
8 8000 2600 13.5 0.16
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 6400 2600 17 0.2
Ghisa sferoidale 12 5300 2500 205 0.24
16 4000 1900 27.2 0.32
20 3200 1500 34 0.4
6 8000 1900 10 0.12
8 6000 1700 13.5 0.16
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 4800 1600 17 0.2
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 12 4000 1600 205 0.24
16 3000 1200 27.2 0.32
20 2400 960 34 0.4
6 6400 1200 10 0.12
8 4800 1200 13.5 0.16
Acciaio inossidabile austenitico, 10 3800 1100 17 0.2
Leghe di titanio 12 3200 1100 20.5 0.24
16 2400 860 27.2 0.32
20 1900 680 34 0.4
6 5300 640 10 0.12
8 4000 640 13.5 0.16
Acciaio temprato (40 - 52 HRC]) 10 3200 640 17 02
12 2700 540 20.5 0.24
16 2000 480 27.2 0.32
20 1600 380 34 0.4

ae

ap
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MPMHV /W

FRESATURA IN SPALLAMENTO — (HPC)

Materiale DC n Vf ap ae
6 8000 2100 10 1.2
8 6000 2000 13.5 1.6
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 4800 2000 17 2
Ghisa sferoidale 12 4000 1900 20.5 2.4
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
6 6400 1300 10 1.2
8 4800 1400 13.5 1.6
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 3800 1400 17 2
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 12 3200 1400 205 2.4
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
6 5300 1100 10 1.2
8 4000 1100 13.5 1.6
Acciaio inossidabile austenitico, 10 3200 1100 17 2
Leghe di titanio 12 2700 1100 20.5 2.4
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4
6 3700 440 10 1.2
8 2800 440 13.5 1.6
Acciaio temprato (40 - 52 HRC) 10 2200 440 17 2
12 1900 380 20.5 2.4
16 1400 340 27.2 3.2
20 1100 260 34 4
ae
ap




MPMHV /W

FRESATURA DI CAVE

Materiale

DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 3800 910 10
Ghisa sferoidale 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 10 3100 680 10
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
8 3200 580 8
Acciaio inossidabile austenitico, 10 2500 500 10
Leghe di titanio 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
10 950 150 10
Acciaio temprato (40 - 52 HRC)
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MPMHV @O0+

FRESA INTEGRALE, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
4 TAGLIENTI, ELICA VARIABILE

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
. ] (=]
APMX
LF >
o
(@]
[m)]
2
NN
[m)]
APMX
LF z
(@]
[m)]
3
Tagliente curvo
APMX__
(&} i AN
o
APMX
LF &
(&}
(=)
DC<12 DC>12
0 0
- 0.02 - 0.03
DCON=4 DCON=6 DCON=8
0 0 0
- 0.005 - 0.005 - 0.006
DCON=6 (DC=8) DCON=8 (DC=10) DCON=10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0009 - 0.011 - 0.013
¢ Fresa integrale con elica variabile a 4 taglienti per ridotte vibrazioni nella lavorazione
di acciaio al carbonio e acciaio inossidabile.
Codice ordinazione Disponibilita DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVD0100 ) 1 2.5 45 4 4 1
MPMHVDO0150 ) 1.5 38 45 4 4 1
MPMHVD0200 ) 2 5 45 4 4 1
MPMHVD0250 ) 2.5 6.3 45 4 4 1
MPMHVDO0300 [ J 3 /a5 45 6 4 1
MPMHVDO0400 [ 4 10 45 6 4 1
MPMHVD0500 ) 5 12.5 50 6 4 1
MPMHVD0600 ) 6 15 60 6 4 2

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.



MPMHV

Codice ordinazione Disponibilita DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVD0700S06 ([ ] 7 17.5 80 6 4 3
MPMHVD0700 [ J 7 17.5 70 8 4 1
MPMHVDO0800 [ J 8 20 70 8 4 2
MPMHVD0800S06 [ J 8 20 90 6 4 3
MPMHVD0900S08 [ 9 22.5 90 8 4 3
MPMHVD1000 [ 10 25 80 10 4 2
MPMHVD1000S08 [ ] 10 25 100 8 4 3
MPMHVD1100S10 [ ] " 28 100 10 4 3
MPMHVD1200 [ ] 12 30 100 12 4 2
MPMHVD1200S10 [ J 12 30 110 10 4 3
MPMHVD1300512 [ J 13 32 110 12 4 3
MPMHVD1400512 [ 14 35 130 12 4 3
MPMHVD1600 ([ ] 16 40 110 16 4 2
MPMHVD1800S16 [ ] 18 45 150 16 4 3
MPMHVD2000 ([ ] 20 50 125 20 4 2
MPMHVD2200S20 [ ] 22 55 160 20 4 3
N
“ g
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MPMHV

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC n Vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 BI5 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
6 8000 2100 10 1.2
7* 4100 1200 12 0.7
o . o 7 6800 2000 12 1.4
é;z]:;u;faelrg?;abémo, Acciaio legato, s 4000 2000 135 16
9* 3200 1200 15 0.9
10 4800 2100 17 2
IA 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
14* 2000 960 24 1.4
16 3000 1400 27.2 3.2
18* 1600 770 31 1.8
20 2400 1200 34 4
22* 1300 620 B7AG 2.2
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 3.5 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
6 6400 1300 10 1.2
7* 3300 860 12 0.7
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 7 5500 1400 12 1.4
Acciaio pretemprato, 8 4800 1400 13.5 1.6
Acciaio legato per utensili 9% 2500 900 15 0.9
10 3800 1500 17 2
1 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
14* 1600 700 24 1.4
16 2400 1100 27.2 3.2
18* 1300 570 31 1.8
20 1900 840 34 4
22* 1000 440 37.5 2.2

* Tipo3



MPMHV

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC n Vf ap ae
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 3.5 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
6 5300 1100 10 1.2
7* 2700 700 12 0.7
o o N 4500 1200 12 1.4
ﬁ:;lr?:dlint?;sr:?;blle austenitico, 8 4000 1200 135 16
9* 2100 660 15 0.9
10 3200 1100 17 2
1" 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
14* 1400 460 24 1.4
16 2000 840 27.2 3.2
18* 1100 360 31 1.8
20 1600 670 34 4
22* 870 280 37.5 2.2
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 3.5 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
6 3700 440 10 0.3
7* 1900 270 12 0.35
7 3200 450 12 0.35
Acciaio temprato (45 - 55 HRC) 8 2800 450 13.5 0.4
9* 1500 270 15 0.45
10 2200 440 17 0.5
1 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
14* 950 150 24 0.7
16 1400 340 27.2 0.8
18* 740 120 31 0.9
20 1100 260 34 1
22* 610 98 37.5 1.2

ae

ap

* Tipo3
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MPMHV

FRESATURA DI CAVE

Materiale DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 5 7600 910 5
Ghisa sferoidale 6 6400 860 6
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
3 10000 660 3
4 7600 600 4
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 5 6100 470 5
Acciaio pretemprato,
Acciaio legato per utensili 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
2 11000 500 2
2.5 9700 660 2.5
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Acciaio inossidabile austenitico, 5 5100 710 5
Leghe di titanio 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20




MPMHV

FRESATURA DI CAVE

Materiale Dc n Vi ap
1 9500 110 0.2
15 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
2.5 3800 130 05
3 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Acciaio temprato (45 - 55 HRC]) J 1900 170 1
6 1600 190 1.2
7 1400 190 14
8 1200 190 16
10 950 150 2
12 800 160 2.4
16 600 120 3.2
20 480 9% 4

DC

% %Iap
h

43



44

37.5° 38°
40° 40°
APMX=3.3DC APMX=4DC

P

FRESA INTEGRALE, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
4 TAGLIENTI, ELICA VARIABILE

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
. g B
(LSS N ]
APMX
LF >
o
[&]
[=]
2
DC<12 DC>12
0 0 Y
- 0.02 - 0.03 a8
DCON=4 DCON=6 DCON=8
0 0 0 APMX
- 0.005 - 0.005 - 0.004 LF g
DCON=10 DCON=12 DCON=16  DCON=20 e
0 0 0 0
- 0.009 - 001 - 0011 - 0013

e Fresa integrale con elica variabile a 4 taglienti per ridotte vibrazioni nella lavorazione di acciaio al carbonio e

acciaio inossidabile.
e Lunghezza di taglio semilunga per finitura di pareti verticali.

Codice ordinazione Disponibilita DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPJHVDO0100AP04 [ J 1 4 45 4 4 1
MPJHVDO0150AP06 [ J 1.5 6 45 4 4 1
MPJHVDO0200AP06 [ 2 6.5 60 6 4 1
MPJHVD0200AP08 [ ] 2 8 60 6 4 1
MPJHVD0250AP10 [ 2.5 10 60 6 4 1
MPJHVDO300AP10 [ J 3 10 60 6 4 1
MPJHVDO0300AP12 [ J 8 12 60 6 4 1
MPJHVDO0400AP13 [ J 4 13 60 6 4 1
MPJHVDO400AP16 [ J 4 16 60 6 4 1
MPJHVDO500AP17 [ 5 17 60 6 4 1
MPJHVDO0500AP20 [ 5 20 60 6 4 1
MPJHVDO0600AP20 [ 6 20 60 6 4 2
MPJHVDO0600AP24 [ 6 24 60 6 4 2
MPJHVDO0800AP26 [ 8 26 80 8 4 2
MPJHVDO0800AP32 [ J 8 32 80 8 4 2
MPJHVD1000AP33 [ 10 33 100 10 A 2
MPJHVD1000AP40 [ 10 40 100 10 4 2
MPJHVD1200AP40 [ 12 40 110 12 4 2
MPJHVD1200AP48 [ J 12 48 110 12 4 2
MPJHVD1600AP53 [ J 16 53 125 16 4 2
MPJHVD1600AP64 [ J 16 b4 125 16 4 2
MPJHVD2000AP66 [ J 20 66 140 20 4 2
MPJHVD2000AP80 [ J 20 80 140 20 4 2
45 'V?

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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MPJHV

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC APMX n Vf ap ae
1 4 19000 300 3 0.03
1.5 6 16000 320 4.5 0.05
2 6.5 15000 500 5 0.1
2 8 14000 470 6 0.06
2.5 10 13000 660 7.5 0.08
3 10 13000 890 7.4 0.15
3 12 12000 820 9 0.09
4 13 9400 940 9.9 0.2
4 16 9000 900 12 0.12
5 17 7500 990 12.4 0.25
o _ o 5 20 7200 950 15 0.15
é;f:a'zfaelrif‘(;:&”'°' Acciaio legato, 6 20 6300 1100 14.9 0.3
6 24 6000 1000 18 0.18
8 26 4700 1100 19.8 0.4
8 32 4500 1000 24 0.24
10 33 3800 1000 24.8 0.5
10 40 3600 970 30 0.3
12 40 3100 1000 29.7 0.6
12 48 3000 970 36 0.36
16 53 2400 780 27.2 0.48
16 b4 2200 710 48 0.48
20 66 1900 620 34 0.6
20 80 1800 580 60 0.6
1 4 15000 240 3 0.03
1.5 6 13000 260 4.5 0.05
2 6.5 12000 380 5 0.1
2 8 11000 350 6 0.06
2.5 10 11000 520 7.5 0.08
3 10 10000 620 7.4 0.15
3 12 9500 590 9 0.09
4 13 7500 650 9.9 0.2
4 16 7200 620 12 0.12
5 17 6000 680 12.4 0.25
Acciaio al carbonio, Acciaio legato, 5 20 5700 650 15 0.15
Acciaio pretemprato, 6 20 5000 760 14.9 0.3
Acciaio legato per utensili 6 2% 4800 730 18 0.18
8 26 3800 800 19.8 0.4
8 32 3600 760 24 0.24
10 88 3000 760 24.8 0.5
10 40 2900 730 30 0.3
12 40 2500 720 29.7 0.6
12 48 2400 690 36 0.36
16 53 1900 550 39.6 0.8
16 b4 1800 520 48 0.48
20 66 1500 430 49.5 1
20 80 1400 400 60 0.6
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MPJHV

FRESATURA IN SPALLAMENTO

Materiale DC APMX n Vf ap ae
1 4 13000 210 3 0.03
1.5 6 11000 220 4.5 0.05
2 6.5 10000 320 5 0.1
2 8 9500 300 6 0.06
2.5 10 8900 390 7.5 0.08
3 10 8400 470 7.4 0.15
3 12 8000 450 9 0.09
4 13 6300 530 9.9 0.2
4 16 6000 500 12 0.12
5 17 5000 560 12.4 0.25

o o N b 20 4800 540 15 0.15

ﬁ;;ﬁ;odlint(i)tsasr:?oablle austenitico, 5 20 4200 640 149 03
6 24 4000 610 18 0.18
8 26 3.100 620 19.8 0.4
8 32 3000 600 24 0.24

10 33 2500 590 24.8 0.5
10 40 2400 570 30 0.3
12 40 2100 550 29.7 0.6
12 48 2000 520 36 0.36
16 53 1600 420 39.6 0.8
16 b4 1500 390 48 0.48
20 66 1300 340 49.5 1
20 80 1200 310 60 0.6
1 4 13000 160 3 0.02
1.5 6 8500 170 4.5 0.03
2 6.5 7700 220 5 0.06
2 8 7300 200 6 0.04
2.5 10 6300 250 7.5 0.05
3 10 5900 300 7.4 0.09
3 12 5600 280 9 0.06
4 13 4700 320 9.9 0.12
4 16 4500 310 12 0.08
5 17 3800 350 12.4 0.15
5 20 3600 330 15 0.1

Acciaio temprato (45 - 55 HRC) 6 20 3200 350 14.9 0.18
6 24 3000 330 18 0.12
8 26 2400 360 19.8 0.24
8 32 2300 350 24 0.16

10 88 1900 330 24.8 0.3
10 40 1800 310 30 0.2
12 40 1600 300 29.7 0.36
12 48 1500 280 36 0.24
16 53 1200 240 39.6 0.48
16 b4 1100 220 48 0.32
20 66 950 190 49.5 0.6
20 80 900 180 60 0.4

ae

ap




MP255B eeo

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA,
2 TAGLIENTI, CODOLO CORTO

BPN ™M NN ESH H

T BHTA 15°
o
RE
APMX z
o
LF 8
2
ol ,@ _ _ _ 1
[m]
RE | APMX z
LF 8
0.1<RE<6
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
e Frese integrali a testa semisferica a 2 taglienti con lunghezza tagliente corta per uso generico.
Prestazioni straordinarie per un’ampia gamma di materiali per pezzi da lavorare come acciaio al carbonio,
acciaio legato e acciaio temprato.
e
Codice ordinazione '% RE DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
&
2
MP2SSBR0010 [ 0.1 0.2 0.2 40 4 2 1
MP2SSBR0020 [ 0.2 0.4 0.4 40 4 2 1
MP2SSBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.6 40 4 2 1
MP2SSBR0040 [ J 0.4 0.8 0.8 40 4 2 1
MP2SSBR0050 ([ ] 0.5 1 1 40 4 2 1
MP2SSBR00505S06 [ ] 0.5 1 1 40 6 2 1
MP2SSBR0075 [ 0.75 15 1.5 40 4 2 1
MP2SSBR0075506 [ 0.75 15 1.5 40 6 2 1
MP2SSBR0100 () 1 2 2 45 6 2 1
MP2SSBR0150 [ 1.5 3 3 45 6 2 1
MP2SSBR0200 ([ ] 2 4 4 45 6 2 1
MP2SSBR0250 [ ] 2.5 5 5 50 6 2 1
MP2SSBR0300 [ ] 3 6 6 50 6 2 2
MP2SSBR0400 [ 4 8 8 60 8 2 2
MP2SSBR0500 o 5 10 10 70 10 2 2
MP2SSBR0600 [ 6 12 12 75 12 2 2
5/
v
&

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. 47
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MP255B

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA 3D
a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R 0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acciaio dolce, acciaio al carbonio, acciaio R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
ii?;fo oretemprato, R 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
Acciaio temprato (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R25 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R 0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o o N R 0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
ﬁ;;'ha:’  noseidabile austentico. R1 40000 6500 35000 4000 0.11 0.2
R 1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R?2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MP2SSB

a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Rame, leghe di rame R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R 25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Acciaio temprato  (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R 2.5 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
% ap

N

. aé l'angolo diinclinazione della superficie lavorata.

. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

. Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o
rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

. Per condizioni standard di taglio dell'acciaio inossidabile austenitico e della lega di titanio, ridurre il numero di giri del 60 % e

la velocita di avanzamento del 45 %.

Fresa integrale
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MP25B @80

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA,
2 TAGLIENTI

BPN ™ NN WSH H

y BHTA 15°
RE
APMX =z
5]
0.1<RE<6 LF a
2
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12 =] 4@ f: - - - l
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 RE | APMX g
LF 8

¢ Frese a testa semisferica a 2 taglienti con lunghezza tagliente corta per uso generico.
Prestazioni straordinarie per un’ampia gamma di materiali per pezzi da lavorare come acciaio al carbonio,
acciaio legato e acciaio temprato.

2
Codice ordinazione '-% RE DC APMX LF DCON ZEFP Tipo

a

£
MP2SBR0010 [ J 0.1 0.2 0.3 45 4 2 1
MP2SBR0015 [ J 0.15 0.3 0.5 45 4 2 1
MP2SBR0020 [ J 0.2 0.4 0.6 45 4 2 1
MP2SBR0020S06 [ 0.2 0.4 0.6 50 6 2 1
MP2SBR0025 [ J 0.25 0.5 0.8 45 4 2 1
MP2SBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.9 45 4 2 1
MP2SBR0030S06 [ ] 0.3 0.6 0.9 50 6 2 1
MP2SBR0035 [ 0.35 0.7 1.1 45 4 2 1
MP2SBR0040 [ ] 0.4 0.8 1.2 45 4 2 1
MP2SBR0040S06 [ ] 0.4 0.8 1.2 50 6 2 1
MP2SBR0045 [ ] 0.45 0.9 1.4 45 4 2 1
MP2SBR0050 [ ] 0.5 1 1.5 45 4 2 1
MP2SBR0050S06 [ ] 0.5 1 1.5 50 6 2 1
MP2SBR0060 [ ] 0.6 1.2 1.8 45 4 2 1
MP2SBR0070 [ ] 0.7 1.4 2.1 45 4 2 1
MP2SBR0075 [ ] 0.75 1.5 2.3 45 4 2 1
MP2SBR0075506 ([ ] 0.75 1.5 2.3 50 6 2 1
MP2SBR0080 [ ] 0.8 1.6 2.4 45 4 2 1
MP2SBR0090 [ ] 0.9 1.8 2.7 45 4 2 1
MP2SBR0100 [ ] 1 2 3 50 4 2 1
MP2SBR0100S06 [ ] 1 2 3 50 6 2 1
MP2SBR0125 [ ] 1.25 2.5 3.8 50 4 2 1
MP2SBR0150 [ ] 1.5 3 4.5 70 6 2 1
MP2SBR0200 [ ] 2 4 6 70 6 2 1
MP2SBR0250 [ ] 2.5 5 7.5 80 6 2 1
MP2SBR0300 [ ] 3 6 9 80 6 2 2
MP2SBR0400 [ ] 4 8 12 90 8 2 2
MP2SBR0500 [ ] 5 10 15 100 10 2 2
MP2SBR0600 [ ] 6 12 18 110 12 2 2

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone. N
"



MP25B

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA 3D
a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R 0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acciaio dolce, acciaio al carbonio, acciaio R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
ii?;fo oretemprato, R1 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
Acciaio temprato (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R 1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R 0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o o N R 0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
ﬁ;;'ha:’  nossidabile austentico. R1 40000 6500 35000 4000 0.11 0.2
R 1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R15 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2
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MP2SB

a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Rame, leghe di rame R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R 25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Acciaio temprato  (45-55 HRC]) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R15 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
ap
Z

1. a e l'angolo di inclinazione della superficie lavorata.
2. Se la profondita di taglio & ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di

avanzamento.

3. Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o

rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

4. Per condizioni standard di taglio dell'acciaio inossidabile austenitico e della lega di titanio, ridurre il numero di giri del 60 % e

la velocita di avanzamento del 45 %.

Fresa integrale



MP2MB ®e0

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO MEDIA,
2 TAGLIENTI

BEN v [N BN

' BHTA 15°
J a
RE
APMX z
o
LF 8
2
E——
0.25<RE<6 RE | APMX z
(&}
£0.005 = °
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
¢ Frese integrali con testa semisferica a 2 taglienti con lunghezza di tagliente media per uso generico.
Prestazioni straordinarie per un’ampia gamma di materiali per pezzi da lavorare come acciaio al carbonio,
acciaio legato e acciaio temprato.
8
Codice ordinazione % RE DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
o
2
MP2MBRO0025 [ 0.25 0.5 1 45 4 2 1
MP2MBRO0030 [ 0.3 0.6 1.2 45 4 2 1
MP2MBR0040 [ 0.4 0.8 1.6 45 4 2 1
MP2MBR0050 [ 0.5 1 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0060 ([ ] 0.6 1.2 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0070 [ J 0.7 1.4 3 45 4 2 1
MP2MBRO0075 [ ] 0.75 1.5 4 45 4 2 1
MP2MBRO0080 [ 0.8 1.6 4 45 4 2 1
MP2MBR0090 [ 0.9 1.8 5 45 4 2 1
MP2MBR0100 [ 1 2 6 50 4 2 1
MP2MBR0125 [ 1.25 2.5 6 50 4 2 1
MP2MBR0150S03 [ J 1.5 3 8 70 3 2 2
MP2MBR0150 ([ ] 1.5 3 8 70 6 2 1
MP2MBRO0175 [ ] 1.75 3.5 8 70 6 2 1
MP2MBR0200S04 [ ] 2 4 8 70 4 2 2
MP2MBR0200 [ 2 A 8 70 6 2 1
MP2MBR0250 [ 2.5 5 12 80 6 2 1
MP2MBR0300 [ 3 6 12 80 6 2 2
MP2MBR0400 ([ ] 4 8 14 90 8 2 2
MP2MBR0500 [ J 5 10 18 100 10 2 2
MP2MBR0600 [ ] 6 12 22 110 12 2 2
N
“ QS

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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MP2MB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA 3D
a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n A% n vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acciaio dolce, acciaio al carbonio, acciaio R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
igc?;f’o oretemprato, R1 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
Acciaio temprato (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o N R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
ﬁg;'ﬁ;" d'i"tci’ts;r:?:b'le austenitico, R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MP2MB

a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Rame, leghe di rame R1 40000 6500 31000 3500 0.1 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Acciaio temprato  (45-55 HRC]) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R?2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae

N

. a e l'angolo di inclinazione della superficie lavorata.

2. Se la profondita di taglio é ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di

avanzamento.

3. Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o

rumori, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

4. Per condizioni standard di taglio dell'acciaio inossidabile austenitico e della lega di titanio, ridurre il numero di giri del 60 % e

la velocita di avanzamento del 45 %.

Fresa integrale
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MP25SDB

®eo

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA,
2 TAGLIENTI, ELEVATA RESISTENZA

B H

zZ ___—1BHTA15°
L — L == —
RE Jpuy z
L L =
2
8
S = —
RE [APMX g
0.1<RE<6 L LF 8
0.01
4<DCON<6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  DCON=12
o B
-0.009 -0.011
e Straordinaria resistenza alla scheggiatura con tagliente robusto con curva a S.
¢ |deale per semifinitura di matrici per stampi.
=
Codice ordinazione g RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
2
MP2SDBR0050 ° 05 1 1 2 0.96 50 4 2 1
MP2SDBR0075506 ° 0.75 1.5 1. 3 1.46 50 6 2 1
MP2SDBR0100 [ 1 2 2 4 1.90 50 4 2 1
MP2SDBR0100S06 [ ] 1 2 2 4 1.90 60 6 2 1
MP2SDBR0150 ([ ] 1.5 3 3 6 2.90 70 4 2 1
MP2SDBR0200 [ ] 2 4 4 8 3.90 60 4 2 2
MP2SDBR0200S06 [ 2 4 4 8 3.90 70 6 2 1
MP2SDBR0250 ° 2.5 5 5 10 4.90 80 6 2 1
MP2SDBR0300 [ 3 6 12 18 5.85 80 6 2 2
MP2SDBRO0300A120 J 3 6 12 18 5.85 120 6 2 2
MP2SDBR0400 ([ ] 4 8 14 24 7.85 90 8 2 2
MP2SDBR0400A130 [ ] 4 8 14 24 7.85 130 8 2 2
MP2SDBR0500 [ ] 5 10 18 30 9.70 100 10 2 2
MP2SDBR0500A140 ° 5 10 18 30 9.70 140 10 2 2
MP2SDBR0400 ° 6 12 22 36 11.70 110 12 2 2
MP2SDBRO600A140 J 6 12 22 36 11.70 140 12 2 2
1 &

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.




MP25SDB

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

SBALZO INFERIORE A 5D (D:DIA.)

a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf
R 0.5 40000 3900 36000 2100 0.1 0.25
R 0.75 40000 4200 36000 2600 0.15 0.35
R1 40000 4500 36000 3100 0.2 0.5
R 1.5 37000 5300 24000 2700 0.3 0.75
Acciaio al carbonio, acciaio legato, R 2x4 24000 3200 15000 2000 0.25 0.7
Acciaio legato per utensili, acciaio per R2 30000 4900 19000 2500 0.4 1
utensili, acciaio pretemprato R2.5 25000 4500 16000 2300 0.5 13
R3 22000 4300 14000 2200 0.6 1.8
R4 19000 3900 12000 2000 0.8 2.4
R5 15000 3300 9500 1800 1 3
Ré6 12000 2550 8000 1600 1.2 3.6
R0.5 40000 4300 36000 2200 0.1 0.25
R 0.75 40000 4700 36000 2700 0.15 0.35
R1 40000 5000 36000 3300 0.2 0.5
R1.5 37000 5800 24000 2800 0.3 0.75
R 2x4 19000 2800 13000 1600 0.25 0.7
H  Acciaio temprato R2 28000 5000 19000 2400 0.4 1
(45-55 HRC) R25 22000 4200 16000 2200 0.5 1.25
R3 18000 3800 12000 1800 0.6 1.5
R4 15000 3200 9500 1600 0.8 2
R5 11000 2500 7000 1400 1 2.5
Ré6 9000 2000 6000 1300 1.2 3
ae
Aot
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SBALZO INFERIORE A 7D (D:DIA.)

a<15° a>15°
Materiale RE ap ae
n Vf n Vf
R3 10000 1500 6900 1000 0.2 1
Acciaio al carbonio, acciaio legato, R4 8000 1400 5400 900 0.3 15
Acciaio legato per utensili, acciaio per
utensili, acciaio pretemprato RS 6000 1200 4100 740 0.4 2
Ré 5000 1000 3400 600 0.45 2.4
R3 8000 1400 5300 770 0.2 0.8
o R4 6400 1300 4000 650 0.3 1.2
Acciaio temprato R5 4800 1100 3200 580 0.4 1.6
(45-55 HRC) : :
Ré 4000 900 2700 490 0.45 2

1. a é linclinazione della superficie lavorata.

2. Se la profondita di taglio & inferiore a quella indicata in questa tabella, & possibile aumentare la velocita di avanzamento.
3. Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni, ridurre
proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.

Fresa integrale
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lwl '}

TESTA SEMISFERICA, LUNGHEZZA DI TAGLIO CORTA,

2 TAGLIENTI, COLLO LUNGO

P ENE H
—

+0.005

4<DCON<6

0

-0.005

0.05<RE<3

Lunghezza effettiva

per angolo di interferenza

Lunghezza

Angolo di interferenza

effettiva

e

z
(=]
ol - | 1
[m]
BHTA 12°
RE APMX
&
LU 8
LF a
2
=z
[m]
Q _ _ I
RE _| APMX -
Ly 3
LF o

¢ Frese integrali con testa semisferica, rastremazione lunga, 2 taglienti. Prestazioni straordinarie per un‘ampia
gamma di materiali da lavorare come acciaio al carbonio, acciaio legato e acciaio temprato.

Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

£
Codice ordinazione § RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP °

a 2 30| 10| 20| 3
MP2XLBR0005N003 [ ] 0.05 0.1 0.08 0.3  0.085 11.6° 50 4 2 1 03|03 | 04|04
MP2XLBR0005N005 [ ] 0.05 0.1 0.08 0.5 0.085 11.4° 50 4 2 1 05]05 |06 |07
MP2XLBR0010N005 [ 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 11.5° 50 4 2 1 05|05 06|07
MP2XLBR0010N008 [ 0.1 0.2 0.15 0.75 0.18 11.2° 50 4 2 1 0808|0910
MP2XLBR0O010N010 [ 0.1 0.2 0.15 1 0.18 10.9° 50 4 2 1 10111 112]13
MP2XLBRO010NO13 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.25 0.18 10.6° 50 4 2 1 1.3 11411517
MP2XLBR0O010N015 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.5 0.18  10.4° 50 4 2 1 1.6 | 1.6 | 1.8 |20
MP2XLBR0010N018 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.75 018 10.2° 50 4 2 1 1811912123
MP2XLBR0010N020 [ ] 0.1 0.2 0.15 2 0.18 9.9° 50 4 2 1 21122 | 24|26
MP2XLBR0010N025 [ ] 0.1 0.2 0.15 2.5 0.18 9.5° 50 4 2 1 26|27 |30]33
MP2XLBR0O015N005 [ 0.15 0.3 0.24 0.5 0.28 11.5° 50 4 2 1 05 (05| 06| 0.6
MP2XLBR0015N008 [ 0.15 0.3 0.24 0.75 0.28 11.2° 50 4 2 1 0808|0910
MP2XLBRO015N010 [ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 10.9° 50 4 2 1 1.0 (11]12]13
MP2XLBR0015N010S06 [ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 11.3° 50 6 2 1 1.0 (1111213
MP2XLBR0015N013 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.25 028 10.7° 50 4 2 1 1314115 1.6
MP2XLBR0O015N013S06 [ 0.15 0.3 0.24 1.25 0.28 11.1° 50 6 2 1 1.3 114]15] 1.6
MP2XLBR0O015N015 [ 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 10.4° 50 4 2 1 1.6 | 1.6 | 1.8 | 2.0
MP2XLBR0O015N015506 [ 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 10.9° 50 6 2 1 1.6 116|181 20
MP2XLBR0O015N018 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.75 0.28 10.2° 50 4 2 1 1.8 119 21|23
MP2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 9.9° 50 4 2 1 211 22| 24|26
MP2XLBR0015N025 [ ] 0.15 0.3 0.24 2.5 0.28 9.5° 50 4 2 1 26|27 |30]33
MP2XLBR0015N030 [ ] 0.15 0.3 0.24 3 0.28 9.1° 50 4 2 1 3133|3640
MP2XLBR0015N035 [ ] 0.15 0.3 0.24 8.3 0.28 8.7° 50 4 2 1 3.7 |38 | 42| 46
MP2XLBR0O015N040 [ 0.15 0.3 0.24 4 0.28 8.4° 50 4 2 1 42 | 44 | 48| 53
MP2XLBR0020N005 [ 0.2 0.4 0.3 0.5 0.37 11.6° 50 4 2 1 05 (05|05 ] 0.6
MP2XLBR0020N008 [ ] 0.2 0.4 0.3 0.75 0.37 11.3° 50 4 2 1 0.7 10810909

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

=

3
Codice ordinazione S RE DC APMX LU DN B2  LF DCON ZEFP

2 & 30|10 | 20| 3
MP2XLBRO020NO10 ® 02 04 03 1 037 11° 50 4 2 1 10]11]12]13
MP2XLBROO20NOT0S06 @ 02 04 03 1 037 113° 50 4 2 11011 ]12]13
MP2XLBROO20NO15 ® 02 04 03 15 037 104 50 4 2 1 1516|1719
MP2XLBRO020N020 ® 02 04 03 2 037 99 50 4 2 1 21 ]22]23]2¢6
MP2XLBRO020NO20S06 @ 02 04 03 2 037  104° 50 6 2 1 20|22 23]26
MP2XLBRO020N025 ® 02 04 03 25 037 95 50 4 2 1 26272933
MP2XLBRO020N030 ® 02 04 03 3 037 91° 50 4 2 1 31[32]|35]39
MP2XLBRO020N035 ® 02 04 03 35 037 87 50 4 2 13638 41| 46
MP2XLBRO020N040 ® 02 04 03 4 037 84 50 4 2 1 4243|4752
MP2XLBRO020N045 ® 02 04 03 45 037 8 50 4 2 1 47]49]53]59
MP2XLBROO20N050 ® 02 04 03 5 037 77 50 4 2 1 52 [54]59]6¢
MP2XLBRO020NO55 ® 02 04 03 55 037 75 50 4 2 1 57606572
MP2XLBRO020N00 ® 02 04 03 6 037 722 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBRO025N010 ® 025 05 037 1 047 11° 50 4 2 110101112
MP2XLBRO025N015 ® 02 05 037 15 047 104> 50 4 2 1 1516|1719
MP2XLBROO25NOT5S06 @ 025 05 037 15 047 11° 50 4 2 1 1516|1719
MP2XLBRO025N020 ® 02 05 037 2 047 99° 50 4 2 1 2121 23]2¢
MP2XLBROO25N020S06 @ 025 05 037 2 047 10.6° 50 4 2 1 2121 23] 2¢
MP2XLBRO025N025 ® 025 05 037 25 047  95° 50 4 2 1 26272932
MP2XLBROO25N025S06 @ 025 05 037 25 047  103° 50 4 2 126272932
MP2XLBRO025N030 ® 025 05 037 047 90° 50 4 2 1 31]32|35]39
MP2XLBROO25NO30S06 @ 025 05  0.37 047 10° 50 6 2 1 31]32|35]39
MP2XLBRO025N035 ® 02 05 037 35 047 87 50 4 2 1 36|38 41|46
MP2XLBRO025N040 ® 025 05 037 4 047  83° 50 4 2 1 41434752
MP2XLBRO025N045 ® 025 05 037 45 047 8 50 4 2 1 4749|5359
MP2XLBRO025N050 ® 025 05 037 5 047 77° 50 4 2 1 52545966
MP2XLBRO025N055 ® 02 05 037 55 047 74 50 4 2 157606572
MP2XLBRO025N00 ® 025 05 037 6 047  72° 50 4 2 1 62657179
MP2XLBRO025N070 ® 025 05 037 7 047 670 50 4 2 173768392
MP2XLBRO025N08O ® 025 05 037 8 047  63° 50 4 2 1 838795105
MP2XLBRO025N090 ® 02 05 037 9 047  59° 50 4 2 1 94 ]98107]19
MP2XLBRO025N100 ® 025 05 037 10 047 56 50 4 2 1104109119132
MP2XLBRO03ONO15 ® 03 06 045 15 057  104° 50 4 2 1 1516|1820
MP2XLBROO3ONOT5S06 @ 03 04 045 15 057 11° 50 4 2 1 1516|1820
MP2XLBRO030N020 ® 03 06 045 2 05 99° 50 4 2 1 20|22 24|26
MP2XLBROO3ONO20S06 @ 03 06 045 2 057  10.6° 50 4 2 120 |22 24 | 26
MP2XLBROO30N025 ® 03 06 045 25 05 94 50 4 2 1 26]27]30]33
MP2XLBROO30N030 ® 03 06 045 3 05 9 50 4 2 1 31]33]36]40
MP2XLBROO30NO30S06 @ 03 04 045 3 057 9.9° 50 4 2 131333640
MP2XLBRO030N035 ® 03 06 045 35 057 86 50 4 2 1373842 46
MP2XLBRO030N040 ® 03 06 045 057  82° 50 4 2 1 42|44 4853
MP2XLBROO3ONO40S06 @ 03 0.6 045 057  93° 50 6 2 1 42|44 4853
MP2XLBROO30N045 ® 03 06 045 45 05 79° 50 4 2 1 4749|5459
MP2XLBROO30N050 ® 03 06 045 5 05 76 50 4 2 1 5255|6066
MP2XLBROO3ONOS0S06 @ 03 06 045 5 057 88 50 6 2 1 5255|6066
MP2XLBROO30NO55 ® 03 06 045 55 057  73° 50 4 2 1 58606673
MP2XLBRO030N00 ® 03 06 045 6 057 71° 50 4 2 1 63667279
MP2XLBROO3ONOGOSOS @ 03 06 045 6 057  83° 50 4 2 1 6366|7279

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

2

2
Codice ordinazione § RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP °

a 2 30| 10| 20| 3
MP2XLBRO030N065 [ ] 0.3 0.6 0.45 6.5 0.57 6.8° 50 4 2 1 6871|781 86
MP2XLBRO030N0O70 [ ] 0.3 0.6 0.45 7 0.57 6.6° 50 4 2 1 731 76|84 1]93
MP2XLBR0030N080 [ ] 0.3 0.6 0.45 8 0.57 6.2° 50 4 2 1 8.4 | 8.7 | 9.6 |10.6
MP2XLBR0O030N080S06 [ 0.3 0.6 0.45 8 0.57 7.6° 50 6 2 1 8.4 | 8.7 | 9.6 [10.6
MP2XLBR0O030N085 [ 0.3 0.6 0.45 8.5 0.57 6° 50 4 2 1 8.9 1 93(10.2[11.3
MP2XLBRO030N090 [ ] 0.3 0.6 0.45 9 0.57 5.8° 50 4 2 1 9.4 198 110.8[11.9
MP2XLBRO030N095 [ ] 0.3 0.6 0.45 9.5 0.57 5.7° 50 4 2 1 9.9 | 10.4 | 11.4]12.6
MP2XLBRO030N100 [ ] 0.3 0.6 0.45 10 0.57 5.5° 50 4 2 1 10.5(10.9]12.0 [ 13.2
MP2XLBRO030N110 [ ] 0.3 0.6 0.45 1 0.57 5.2° 50 4 2 1 11.5(12.0|13.2 [ 14.6
MP2XLBRO030N 120 [ 0.3 0.6 0.45 12 0.57 5° 50 4 2 1 12.5113.1 ] 14.4 | 15.9
MP2XLBR0040N020 [ 0.4 0.8 0.6 2 0.77 9.9° 50 4 2 1 211 22| 24 | 2.6
MP2XLBR0040N020S06 [ 0.4 0.8 0.6 2 0.77 10.6° 50 6 2 1 21 122 | 24 | 2.6
MP2XLBR0O040N024S06 [ ] 0.4 0.8 0.6 2.4 0.77 10.3° 50 6 2 1 25| 26| 28 | 3.1
MP2XLBR0040N030 [ ] 0.4 0.8 0.6 3 0.77 8.9° 50 4 2 1 3133|3639
MP2XLBR0040N030S06 [ ] 0.4 0.8 0.6 8 0.77 9.9° 50 6 2 1 3133|3639
MP2XLBR0O040N040 [ 0.4 0.8 0.6 4 0.77 8.2° 50 4 2 1 42 | 44 | 48 | 5.2
MP2XLBR0O040N040S06 [ 0.4 0.8 0.6 4 0.77 9.3° 50 6 2 1 42 | 44| 48 | 5.2
MP2XLBR0040N050 [ 0.4 0.8 0.6 5 0.77 7.5° 50 4 2 1 52 | 55| 60| 6.6
MP2XLBR0040N060 [ ] 0.4 0.8 0.6 6 0.77 6.9° 50 4 2 1 63| 657279
MP2XLBR0O040ONOQ70 [ ] 0.4 0.8 0.6 7 0.77 6.5° 50 4 2 1 73 176 | 84|92
MP2XLBR0040N080 [ ] 0.4 0.8 0.6 8 0.77 6° 50 4 2 1 8.4 | 87 |95 |10.6
MP2XLBR0040N090 [ ] 0.4 0.8 0.6 9 0.77 5.7° 50 4 2 1 9.4 | 9.8 [10.7]11.9
MP2XLBR0040N100 [ 0.4 0.8 0.6 10 0.77 5.4° 50 4 2 1 10.5]10.9(11.9[13.2
MP2XLBR0040N120 [ 0.4 0.8 0.6 12 0.77 4.8° 50 4 2 1 125(13.1]14.3]15.9
MP2XLBR0O050N030 [ 0.5 1 0.75 3 0.96 8.7° 50 4 2 1 3.2 | 34| 37 | 41
MP2XLBRO050N030S06 [ ] 0.5 1 0.75 3 0.96 9.8° 50 6 2 1 3.2 | 3.4 | 37 | 4.1
MP2XLBR0050N040 [ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 7.9° 50 4 2 1 43 | 45 | 49 | 5.4
MP2XLBR0050N040S06 [ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 9.2° 50 6 2 1 43 | 45| 49 | 5.4
MP2XLBR0050N050 [ ] 0.5 1 0.75 5 0.96 7.3° 50 4 2 1 53 [ 5.6 | 6.1 | 6.7
MP2XLBRO050N050S06 [ 0.5 1 0.75 5 0.96 8.6° 50 6 2 1 53 5.6 | 6.1 | 6.7
MP2XLBR0O050N060 [ 0.5 1 0.75 6 0.96 6.7° 50 4 2 1 6.4 | 67| 7.3 | 8.1
MP2XLBR0O050N060S06 [ 0.5 1 0.75 6 0.96 8.2° 50 6 2 1 6.4 | 67| 7.3 | 8.1
MP2XLBRO050N070 [ ] 0.5 1 0.75 7 0.96 6.2° 50 4 2 1 7.4 |78 |85 | 94
MP2XLBR0050N080 [ ] 0.5 1 0.75 8 0.96 5.8° 50 4 2 1 85| 8.9 | 9.7 (10.7
MP2XLBR0050N080S06 [ ] 0.5 1 0.75 8 0.96 7.3° 50 6 2 1 85 | 8.9 | 9.7 |10.7
MP2XLBR0050N090 [ ] 0.5 1 0.75 9 0.96 5.5° 50 4 2 1 9.5 110.0/10.9|12.0
MP2XLBRO050N 100 [ 0.5 1 0.75 10 0.96 5.1° 50 4 2 1 10.6|11.1112.1[13.4
MP2XLBR0O050N100S06 [ 0.5 1 0.75 10 0.96 6.7° 60 6 2 1 10.6 [ 11.1]12.1[13.4
MP2XLBR0O050N120 [ 0.5 1 0.75 12 0.96 4.6° 50 4 2 1 12.7113.2|14.5(16.0
MP2XLBRO050N 120506 [ ] 0.5 1 0.75 12 0.96 6.1° 60 6 2 1 12.7113.2]14.5]16.0
MP2XLBRO050N 140 [ ] 0.5 1 0.75 14 0.96 4.2° 55 4 2 1 14.815.4116.9 [18.7
MP2XLBR0O050N160 [ ] 0.5 1 0.75 16 0.96 3.8° 55 4 2 1 16.9117.6119.3[21.3
MP2XLBRO050N160S06 [ 0.5 1 0.75 16 0.96 5.2° 65 6 2 1 16.9117.6119.3|21.3
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% Lunghezza effettiva per
Codice ordinazione £ RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP  _ angolo diinterferenza

2 S 30| 10| 20 | 3°
MP2XLBROO50N 180 ° 0.5 1 075 18 096 35° 55 4 2 1 18.9(19.8|21.7|24.0
MP2XLBRO050N200 ° 0.5 1 075 20 096 33° 55 4 2 1 21.0(22.0|24.1|26.6
MP2XLBRO050N200S06 ° 0.5 1 075 20 096  4.6° 65 6 2 1 21.0]22.0|24.1|26.6
MP2XLBRO04ON060 ° 0.6 12 09 6 116 6.4° 50 4 2 1 6467|7380
MP2XLBRO040N050S06 ° 0.6 1.2 09 6 116  81° 55 6 2 1 6467|7380
MP2XLBRO04ONO8O ° 0.6 12 09 8 116  57° 50 4 2 1 85|89]|97 107
MP2XLBRO040N080S06 ° 0.6 12 09 8 116  7.3° 55 6 2 1185|8997 107
MP2XLBR0O04ON100 ° 0.6 1209 10 116  5° 50 4 2 1 10.6]11.0(12.1[133
MP2XLBRO040N 100506 ° 0.6 1209 10 116 6.4° 55 6 2 1 10.6]11.0|12.1[133
MP2XLBRO040N120 ° 0.6 12 09 12 116 44° 50 4 2 1 12.7]13.2| 145|160
MP2XLBRO040N 120506 ° 0.6 12 09 12 116 4° 65 6 2 1 12.7]13.2| 145|160
MP2XLBRO04ON140 ° 0.6 12 09 14 116 4° 55 4 2 1 148|15.4|16.9|18.7
MP2XLBRO04ON160 ° 0.6 12 09 16 116  3.7° 55 4 2 1 169]17.6|19.3|21.3
MP2XLBRO040N 160506 ° 0.6 12 09 16 116  5.1° 45 6 2 1 169(17.6|19.3|21.3
MP2XLBRO040N180 ° 0.6 12 09 18 116 34° 40 4 2 1 18.9(19.8|21.7|24.0
MP2XLBR0O040N200 ° 0.6 12 09 20 116 3.1° 40 4 2 1 21.0(21.9|24.0 | 26.6
MP2XLBRO0SON240 ° 0.6 12 09 2 116 2.7° 40 4 2 1 252|263|288| *
MP2XLBR0O070N08O ° 0.7 14 105 8 134 55° 50 4 2 1 848896106
MP2XLBRO070N120 ° 0.7 14 105 12 134  43° 50 4 2 1 12.6]13.1| 144|159
MP2XLBRO070N160 ° 0.7 14 105 16 134 35° 50 4 2 1 168|175/|19.2|21.2
MP2XLBR0O075N030 ° 075 15 1.1 3 144  8.4° 50 4 2 1 31(33]|36]|39
MP2XLBR0O075N040 ° 075 15 1.1 4 144 7.7° 50 4 2 1 42| 44| 48|52
MP2XLBR0O075N060 ° 075 15 1.1 6 144  63° 50 4 2 1 6366|7279
MP2XLBRO075N040S06 ° 075 15 1.1 6 144 8° 50 6 2 1 6366|7279
MP2XLBR0O075N080 ° 075 15 1.1 8 144  54° 50 4 2 1 848896106
MP2XLBR0O075N080S06 ° 075 15 1.1 8 144 72° 40 6 2 1 848896106
MP2XLBR0O075N100 ° 075 15 1.1 10 144 47° 50 4 2 1 105|11.0|12.0[13.2
MP2XLBR0O075N 100506 ° 075 15 1.1 10 144 65° 40 6 2 1 105|11.0|12.0 132
MP2XLBR0O075N120 ° 075 15 1.1 12 144 42° 50 4 2 1 12.6|13.1| 144|159
MP2XLBRO075N 120506 ° 075 15 1.1 12 144  59° 40 6 2 1 12.6]13.1| 144 [ 159
MP2XLBRO075N140 ° 075 15 1.1 14 144 38 55 4 2 1 14.7|15.3|16.8|185
MP2XLBR0O075N160 ° 075 15 1.1 16 144  34° 55 4 2 1 168|17.5|19.2|21.2
MP2XLBRO075N 160506 ° 075 15 1.1 16 144  5° 60 6 2 1 168|175|19.2|21.2
MP2XLBR0075N 180 ° 075 15 1.1 18 144 3.1° 40 4 2 1 18.9(19.7|21.6|238
MP2XLBR0075N200 ° 075 15 1.1 20 144 2.9° 40 4 2 1 21.0]21.9|239| *
MP2XLBR0075N220 ° 075 15 1.1 22 144 2.7° 60 4 2 1 23.0|24.0|263| *
MP2XLBRO0SONOSO ° 0.8 16 12 8 154 53° 55 4 2 1 848896105
MP2XLBRO0SON120 ° 0.8 16 12 12 154  41° 55 4 2 1 12.6]13.1| 144|159
MP2XLBROOSON160 ° 0.8 16 12 16 154 33° 55 4 2 1 168|17.5|19.1|21.2
MP2XLBRO0SON200 ° 0.8 16 12 20 154 28° 55 4 2 1 21.0(21.9|239| *
MP2XLBRO09ONO8O ° 0.9 18 14 8 1.74  5.1° 55 4 2 1 848896105
MP2XLBRO090N120 ° 0.9 18 14 12 1.74  3.9° 55 4 2 1 12.6]13.1| 143|158
MP2XLBRO09ON160 ° 0.9 18 14 16 1.74  3.1° 55 4 2 1 168]17.5|19.1|21.1
MP2XLBRO090N200 ° 0.9 18 14 20 1.74  2.4° 55 4 2 1 209218239 *
MP2XLBRO100N040 ° 1 2 1.5 4 194 72° 50 4 2 1 42| 44| 47|52
MP2XLBRO100N040S06 ° 1 2 15 4 1.94 90 50 6 2 1 42| 44| 47|52
MP2XLBR0O100N060 ° 1 2 1.5 6 194 58 50 4 2 1 6366|7178
MP2XLBR0100N060S06 ° 1 2 15 6 1.94 7.8 50 6 2 1 6366|7178

* Nessuna interferenza

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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Lunghezza effettiva per
angolo di interferenza

]

2
Codice ordinazione §_ RE APMX DN B2 LF °

3 g 30|10 20| 3
MP2XLBR0100N080 [ ] 1 2 1.5 1.94 4.8° 50 4 2 1 8.4 | 88|95 (105
MP2XLBR0100N080S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 6.9° 50 6 2 1 8.4 | 88|95 (105
MP2XLBR0100N100 [ ] 1 2 1.5 1.94 4.2° 50 4 2 1 10.5(10.911.9 131
MP2XLBR0O100N100S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 6.2° 50 6 2 1 10.5(10.911.9 131
MP2XLBR0O100N120 [ ] 1 2 1.5 1.94 3.6° 50 4 2 1 12.6{13.1] 143 15.8
MP2XLBR0100N120S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 5.6° 60 6 2 1 12.6{13.1] 14.3 [ 15.8
MP2XLBR0O100N140 [ ] 1 2 1.5 1.94 3.2° 55 4 2 1 14.7115.3|16.7 | 18.4
MP2XLBR0100N140S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 5.1° 60 6 2 1 14.7115.3|16.7 | 18.4
MP2XLBR0O100N160 [ 1 2 1.5 1.94 2.9° 55 4 2 1 16.817.5|19.1] *
MP2XLBR0O100N160S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 4.7° 65 6 2 1 16.817.5119.1] 211
MP2XLBR0O100N180 [ ] 1 2 1.5 1.94 2.7° 55 4 2 1 18.9119.7|121.5] *
MP2XLBR0O100N180S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 4.3° 65 6 2 1 18.9119.7|21.5|23.8
MP2XLBR0100N200 [ ] 1 2 1.5 1.94 2.4° 65 4 2 1 20.9(21.8]23.9| *
MP2XLBR0100N200S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 4° 65 6 2 1 20.9 (21.8]23.9|26.4
MP2XLBR0100N220 [ ] 1 2 1.5 1.94 2.3° 65 4 2 1 23.0(24.0]263| *
MP2XLBR0O100N250 [ ] 1 2 1.5 1.94 2° 65 4 2 1 26.2(273] * *
MP2XLBR0100N250506 [ ] 1 2 1.5 1.94 3.5° 90 6 2 1 26.2127.3(29.9| 33
MP2XLBR0100N300 [ ] 1 2 1.5 1.94 1.7° 80 4 2 1 31.4(32.7] * *
MP2XLBR0100N300S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 3° 90 6 2 1 31.4(32.7]359| *
MP2XLBR0100N350 [ ] 1 2 1.5 1.94 1.5° 80 4 2 1 36.6(38.2| * *
MP2XLBR0O100N350S06 [ ] 1 2 1.5 1.94 2.7° 90 6 2 1 36.6(38.2]41.8| *
MP2XLBR0100N400 [ ] 1 2 1.5 1.94 1.4° 80 4 2 1 41.8(43.6| * *
MP2XLBR0100N400S06 [ ] 1 1.5 1.94 2.4° 90 6 2 1 41.8(43.6|478] *
MP2XLBR0125N 100 [ ] 1.25 1.9 2.4 3.5° 55 4 2 1 10.4(10.8|11.8[12.9
MP2XLBR0125N 150 [ ] 1.25 1.9 2.4 2.5° 55 4 2 1 15.6116.3|17.8| *
MP2XLBR0125N200 [ ] 1.25 1.9 2.4 2° 55 4 2 1 208 (21.7] * *
MP2XLBR0125N250 [ ] 1.25 1.9 2.4 1.6° 70 4 2 1 261|272 * *
MP2XLBR0125N300 [ ] 1.25 1.9 2.4 1.4° 70 4 2 1 31.3(32.6| * *
MP2XLBR0125N350 [ ] 1.25 1.9 2.4 1.2° 70 4 2 1 365(38.1] * *
MP2XLBR0150N060S03 [ ] 1.5 2.3 2.9 - 60 8 2 1 * * * *
MP2XLBR0150N080 [ ] 1.5 2.3 2.9 6.3° 60 6 2 1 83 (86931102
MP2XLBR0O150N 100 [ ] 1.5 2.3 2.9 5.5° 60 6 2 1 10.4(10.8|11.7 [ 12.9
MP2XLBR0O150N120 [ ] 1.5 2.3 2.9 4.9° 60 6 2 1 12.5(13.0| 14.1 [ 15.5
MP2XLBR0O150N 140 [ ] 1.5 2.3 2.9 4.4° 60 6 2 1 14.6115.2]16.5[18.2
MP2XLBR0O150N 160 [ ] 1.5 2.3 2.9 4° 70 6 2 1 16.717.3]18.9 |20.8
MP2XLBR0150N200 [ ] 1.5 2.3 2.9 3.4° 70 6 2 1 20.8 (21.7 | 23.7| 26.1
MP2XLBR0O150N250 [ ] 1.5 2.3 2.9 2.8° 70 6 2 1 26.1(27.2129.7| *
MP2XLBR0150N300 [ ] 1.5 2.3 2.9 2.5° 70 6 2 1 31.3(32.6[35.7| *
MP2XLBR0O150N350 [ ] 1.5 2.3 2.9 2.2° 90 6 2 1 36.5(38.0|41.7| *
MP2XLBR0150N400 [ ] 1.5 2.3 2.9 1.9° 90 6 2 1 41.7435| * *
MP2XLBR0175N 150 [ ] 1.75 5 2.6 3.4 3.8° 65 6 2 1 15.6 [ 16.217.7 [ 19.4
MP2XLBR0175N250 [ ] 1.75 .5 2.6 3.4 2.5° 65 6 2 1 26.0(27.1]29.6| *

* Nessuna interferenza
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% Lunghezza effettiva per
Codice ordinazione € RE  DC APMX LU DN B2 LF  DCcON zerp  _  angolodiinterferenza
a Z 30| 10| 20| 3
MP2XLBRO175N350 ° 175 35 2.6 35 34 19° 90 6 2 1 365(380| * | *
MP2XLBRO175N450 ° 175 35 2.6 45 34  15° 90 6 2 1 469489 * | *
MP2XLBRO200N080S04 ° 2 4 3 8 3.9 - 65 4 2 1 N B
MP2XLBR0O200N100 ° 2 4 3 10 39  45° 45 6 2 1 104(108|11.6[127
MP2XLBRO200N120 ° 2 4 3 12 39 39° 45 6 2 1 125(12.9]14.0|15.4
MP2XLBRO200N140 ° 2 4 3 14 39  34° 65 6 2 1 14.6|15.1]16.4(18.0
MP2XLBRO200N160 ° 2 4 3 16 39 31° 70 6 2 1 16.6|17.3]18.8|20.7
MP2XLBRO200N200 ° 2 4 3 20 39  26° 70 6 2 1 208(21.7|23.6| *
MP2XLBRO200N250 ° 2 4 3 25 39 21° 70 6 2 1 260(27.1|29.6| *
MP2XLBRO200N300 ° 2 4 3 30 39  1.8° 80 6 2 1 31.2(326| * | *
MP2XLBRO200N350 ° 2 4 3 35 39 1.6° 80 6 2 1 365(380| * | *
MP2XLBRO200N400 ° 2 4 3 40 39  14° 90 6 2 1 41.7(435| * | *
MP2XLBRO200N450 ° 2 4 3 45 39 120 90 6 2 1 46.9(489| * | *
MP2XLBRO200N500 ° 2 4 3 50 39 1.1° 100 6 2 1 521|543 * | *
MP2XLBRO250N150 ° 25 5 38 15 49 20 70 6 2 1 154(162| * | *
MP2XLBRO250N200 ° 25 5 38 20 49  15° 70 6 2 1 208|216 * | *
MP2XLBR0250N250 ° 25 5 38 25 49 12° 70 6 2 1 260|270 * | =
MP2XLBRO250N300 ° 25 5 38 30 49 1° 80 6 2 1 312 = | = | *
MP2XLBRO250N350 ° 25 5 38 35 49 09° 80 6 2 1 364| * | x| *
MP2XLBRO250N400 ° 25 5 38 40 49 08 90 6 2 1 47| x| o+ | *
MP2XLBRO300N200 ° 3 6 6 20 585 - 70 6 2 2 Lo N I
MP2XLBRO300N250 ° 3 6 6 25 585 - 70 6 2 2 S B O
MP2XLBRO300N300 ° 3 6 6 30 585 - 80 6 2 2 N B
MP2XLBRO300N400 ° 3 6 6 40 585 - 90 6 2 2 SO I I
MP2XLBRO300N500 ° 3 6 6 50 585 - 100 6 2 2 SO N I
* Nessuna interferenza 65 'v?
(&4

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.
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CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA 3D
Materiale RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.001
0.5 50000 400 0.003
1 50000 400 0.002
0.1 1.5 40000 300 0.001
2 40000 200 0.001
2.5 40000 100 0.001
1 50000 600 0.007
1.5 50000 600 0.005
2 50000 600 0.003
0.15 2.5 40000 400 0.003
3 40000 300 0.002
855 30000 250 0.002
4 30000 200 0.002
1 50000 1800 0.015
2 50000 1300 0.01
3 50000 900 0.005
0.2 4 40000 600 0.004
5 40000 400 0.003
6 30000 200 0.002
2 50000 2500 0.02
3 50000 1500 0.015
Acciaio al carbonio, acciaio legato, 4 45000 1200 0.01
Acciaio legato per utensili, 5 45000 900 0.007
acciaio pretemprato, 0.25
Acciaio inossidabile per tempra per 6 36000 600 0.006
precipitazione 7 32000 400 0.005
8 32000 300 0.003
10 26000 200 0.002
2 50000 3500 0.03
3 50000 3500 0.03
4 44000 2500 0.02
5 37000 1200 0.01
6 37000 1000 0.008
0.3 7 35000 750 0.008
8 35000 600 0.006
9 30000 500 0.004
10 30000 500 0.003
1 22000 300 0.002
12 22000 200 0.002
2 50000 4400 0.04
3 50000 4000 0.04
4 50000 4000 0.02
5 35000 2400 0.02
0.4 6 35000 2400 0.02
7 30000 1500 0.015
8 30000 1500 0.01
10 30000 700 0.008
12 22000 500 0.006
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Materiale RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.004
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.006
1 50000 320 0.004
0.1 1.5 40000 240 0.002
2 40000 160 0.002
2.5 40000 80 0.002
1 50000 480 0.014
1.5 50000 480 0.01
2 50000 480 0.006
0.15 2.5 40000 320 0.006
3 40000 240 0.004
3.5 30000 200 0.004
4 30000 160 0.004
1 50000 1400 0.03
2 50000 1000 0.02
3 50000 700 0.01
0.2 4 40000 480 0.008
5 40000 320 0.006
6 30000 160 0.004
2 50000 2000 0.04
3 50000 1200 0.03
4 45000 950 0.02
Rame, leghe di rame 0.25 > 45000 700 0.014
6 36000 480 0.012
7 32000 320 0.01
8 32000 240 0.006
10 26000 160 0.004
2 50000 2800 0.06
3 50000 2800 0.06
4 44000 2000 0.04
5 37000 950 0.02
6 37000 800 0.016
0.3 7 35000 600 0.016
8 35000 480 0.012
9 30000 400 0.008
10 30000 400 0.006
1 22000 240 0.004
12 22000 160 0.004
2 50000 3500 0.08
3 50000 3200 0.08
4 50000 3200 0.04
5 35000 1900 0.04
0.4 6 35000 1900 0.04
7 30000 1200 0.03
8 30000 1200 0.02
10 30000 560 0.016
12 22000 400 0.012
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Materiale RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.003
1 50000 320 0.002

0.1 1.5 40000 240 0.001
2 40000 160 0.001

2.5 40000 80 0.001
1 50000 480 0.007
1.5 50000 480 0.005
2 50000 480 0.003
0.15 2.5 40000 320 0.003
3 40000 240 0.002
3.5 30000 200 0.002
4 30000 160 0.002
1 50000 1400 0.015

2 50000 1000 0.01
02 3 50000 700 0.005
4 40000 480 0.004
5 40000 320 0.003
6 30000 160 0.002

2 50000 2000 0.02
3 50000 1200 0.015

4 45000 950 0.01
Acciaio temprato 0.25 > 45000 700 0.007
6 36000 480 0.006
(45-55 HRC) 7 32000 320 0.005
8 32000 240 0.003
10 26000 160 0.002

2 50000 2800 0.03

3 50000 2800 0.03

4 44000 2000 0.02

5 37000 950 0.01
6 37000 800 0.008
0.3 7 35000 600 0.008
8 35000 480 0.006
9 30000 400 0.004
10 30000 400 0.003
1 22000 240 0.002
12 22000 160 0.002

2 50000 3500 0.04

3 50000 3200 0.04

4 50000 3200 0.02

5 35000 1900 0.02

0.4 6 35000 1900 0.02
7 30000 1200 0.015

8 30000 1200 0.01
10 30000 560 0.008
12 22000 400 0.006
<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)
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FRESATURA 3D
Materiale RE LU n Vf ap
3 40000 4000 0.05
4 40000 4000 0.05
6 35000 3000 0.03
8 30000 2000 0.02
10 20000 1000 0.01
0> 12 20000 1000 0.01
14 18000 600 0.008
16 18000 500 0.008
18 13000 300 0.005
20 13000 250 0.005
6 40000 4400 0.04
8 40000 4000 0.04
10 27000 1900 0.02
0.6 12 16000 1400 0.02
18 15000 700 0.008
24 11000 300 0.006
8 40000 4000 0.05
0.7 12 26000 2000 0.04
16 17000 1400 0.03
6 40000 6000 0.07
Acciaio al carbonio, acciaio legato, 8 40000 6000 0.07
Acciaio legato per utensili, 10 40000 5000 0.06
acciaio pretemprato, 0.75 12 32000 3400 0.04
Acciaio inossidabile per tempra per 16 15000 1400 0.03
precipitazione
20 12000 900 0.02
30 9000 400 0.01
8 40000 6000 0.08
0.8 12 36000 4500 0.06
16 14000 1400 0.04
20 12000 1000 0.03
8 40000 6600 0.09
12 40000 5000 0.07
0.7 16 28000 2800 0.04
20 10000 800 0.03
4 40000 8000 0.1
6 40000 8000 0.1
8 40000 6000 0.1
10 40000 5000 0.08
12 40000 5000 0.08
1 16 32000 3500 0.05
20 10000 1000 0.04
25 10000 1000 0.04
30 10000 800 0.02
35 10000 600 0.02
40 8000 400 0.01
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Materiale RE LU n Vf ap
8 40000 3200 0.1
4 40000 3200 0.1
6 35000 2400 0.06
8 30000 1600 0.04
10 20000 800 0.02
05 12 20000 800 0.02
14 18000 480 0.016
16 18000 400 0.016
18 13000 240 0.01
20 13000 200 0.01
6 40000 3500 0.08
8 40000 3200 0.08
10 27000 1500 0.04
0. 12 16000 1100 0.04
18 15000 560 0.016
24 11000 240 0.012
8 40000 2560 0.1
0.7 12 26000 1280 0.08
16 17000 896 0.06
6 36000 4300 0.14
8 36000 4300 0.14
10 36000 3600 0.12
Rame, leghe di rame 0.75 12 29000 2400 0.08
16 15000 1100 0.06
20 12000 720 0.04
30 9000 320 0.02
8 32000 3800 0.16
12 29000 2800 0.12
08 16 14000 1100 0.08
20 12000 800 0.06
8 32000 4200 0.18
12 32000 3200 0.14
0.7 16 22000 1800 0.08
20 10000 640 0.06
4 32000 5000 0.2
6 32000 5000 0.2
8 32000 3800 0.2
10 32000 3200 0.16
12 32000 3200 0.16
1 16 26000 2200 0.1
20 10000 800 0.08
25 10000 800 0.08
30 10000 640 0.04
35 10000 480 0.04
40 8000 320 0.02
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Materiale RE LU n Vf ap
8 40000 3200 0.05
4 40000 3200 0.05
6 35000 2400 0.03
8 30000 1600 0.02
10 20000 800 0.01
0> 12 20000 800 0.01
14 18000 480 0.008
16 18000 400 0.008
18 13000 240 0.005
20 13000 200 0.005
6 40000 3500 0.04
8 40000 3200 0.04
10 27000 1500 0.02
0 12 16000 1100 0.02
18 15000 560 0.008
24 11000 240 0.006
8 40000 3200 0.05
0.7 12 26000 1600 0.04
16 17000 1120 0.03
6 36000 4300 0.07
8 36000 4300 0.07
10 36000 3600 0.06
Acciaio temprato 0.75 12 29000 2400 0.04
(45-55 HRC) 16 15000 1100 0.03
20 12000 720 0.02
30 9000 320 0.01
8 32000 3800 0.08
12 29000 2800 0.06
0.8 16 14000 1100 0.04
20 12000 800 0.03
8 32000 4200 0.09
12 32000 3200 0.07
0.7 16 22000 1800 0.04
20 10000 640 0.03
4 32000 5000 0.1
6 32000 5000 0.1
8 32000 3800 0.1
10 32000 3200 0.08
12 32000 3200 0.08
1 16 26000 2200 0.05
20 10000 800 0.04
25 10000 800 0.04
30 10000 640 0.02
35 10000 480 0.02
40 8000 320 0.01
<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)
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FRESATURA 3D
Materiale RE LU n Vf ap
10 36000 6000 0.12
15 32000 4500 0.1
20 26000 3200 0.07
12 25 12000 1400 0.06
30 8000 900 0.04
35 8000 800 0.02
6 32000 7000 0.15
10 32000 7000 0.15
16 32000 5000 0.1
15 20 27000 3800 0.1
25 21000 2700 0.08
30 10000 700 0.08
35 6000 700 0.06
Acciaio al carbonio, acciaio legato, 40 6000 600 0.04
Acciaio legato per utensili, 15 27500 4400 0.13
acciaio pretemprato, 25 23000 3600 0.1
Acciaio inossidabile per tempra per 1.75 35 10000 1400 0.08
precipitazione
45 7500 900 0.04
10 24000 6000 0.2
20 24000 3800 0.15
2 30 20000 3000 0.1
40 12000 1700 0.1
50 8000 1000 0.05
20 22000 6000 0.2
”5 25 22000 4400 0.2
30 22000 3800 0.15
40 22000 3600 0.1
20 20000 6000 0.2
30 20000 6000 0.2
3 40 20000 4500 0.15
50 20000 3000 0.15
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Materiale RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.24

15 26000 2900 0.2
20 21000 2000 0.14
1 25 8000 720 0.12
30 8000 700 0.08
35 8000 510 0.04

6 22000 3800 0.3

10 22000 3800 0.3

16 22000 2700 0.2

20 22000 2400 0.2
s 25 17000 1700 0.16
30 6000 560 0.16
35 6000 560 0.12
40 6000 480 0.08
15 18000 2300 0.26

Rame, leghe di rame 25 18000 2200 0.2
17 35 10000 1100 0.16
45 7500 720 0.08

10 16000 3200 0.4

20 16000 2000 0.3

2 30 16000 1900 0.2
40 12000 1400 0.2

50 8000 800 0.1

20 13000 2800 0.4

25 13000 2000 0.4

25 30 13000 1700 0.3
40 13000 1600 0.2

20 11000 2600 0.4

30 11000 2600 0.4

3 40 11000 2000 0.3
50 11000 1300 0.3




MP2XLB

Materiale RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.12

15 26000 2900 0.1
20 21000 2000 0.07
125 25 8000 720 0.06
30 8000 700 0.04
35 8000 640 0.02
6 26000 4500 0.15
10 26000 4500 0.15

16 26000 3200 0.1

20 22000 2400 0.1
s 25 17000 1700 0.08
30 6000 560 0.08
35 6000 560 0.06
40 6000 480 0.04
15 22000 2800 0.13

Acciaio temprato 25 18000 2200 0.1
17 35 10000 1100 0.08
(45-55HRC) 45 7500 720 0.04
10 19000 3800 0.2
20 19000 2400 0.15

2 30 16000 1900 0.1

40 12000 1400 0.1
50 8000 800 0.05

20 18000 3800 0.2

25 18000 2800 0.2
25 30 18000 2400 0.15

40 18000 2300 0.1

20 16000 3800 0.2

30 16000 3800 0.2
3 40 16000 2800 0.15
50 16000 1900 0.15

<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)

h

ap

1. Quando l'angolo di inclinazione della superficie lavorata € elevato, o nella lavorazione con carichi elevati, come negli angoli,

ridurre il numero di giri e la velocita di avanzamento.

2. Nella lavorazione di piccolo diametro, si consiglia di usare olio nebulizzato.

3. | giri e la velocita di avanzamento possono essere aumentati a piccole profondita di taglio (ap).

4. Le condizioni di taglio possono essere molto diverse a seconda dello sbalzo, della profondita di taglio e dello stato della

macchina utensile.Usare la tabella sopra riportata come riferimento.
5. Per acciaio temprato oltre 55 HRC, usare VF2XLB.

6. Per condizioni di taglio per acciaio inossidabile austenitico e lega di titanio, usare la tabella dell’acciaio ad elevata durezza
(45-55 HRC), riducendo pero la velocita del mandrino del 40 % e la velocita di avanzamento del 55 %.
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TESTA SEMISFERICA, 3 TAGLIENTI,
RASTREMAZIONE CONICA

TP BN H 1

DN

LBHTA i

f

= - 81— , , , :
—., » N |
APMX N
BHTA 20°
RE LU_2 z
Lunghezza effettiva LU §
RE<3 4<RE per angolo di LF
40,005 40,010 interferenza
2
DCON=6 DCON=8 © ‘ BHTA B2
N
0 0 g ST — — - - T
-0.005 -0.006 g» f} APMX
DCON=10  12<DCON J'e RE LU_2 z
0 0 - Ly 3
-0.009 -0.011 Angolo inclinato LF

¢ |deale per la sgrossatura di applicazioni a lungo sbalzo e la semifinitura di matrici per stampi (40-50 HRC).
¢ La geometria a 3 taglienti con elica a forte torsione consente grandi profondita di taglio ed elevate velocita di
avanzamento per una maggiore efficienza di lavorazione.

‘,g Lunghezza effettiva

2 per angolo di
Codice ordinazione §_ RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON o ° interferenza

2 WoOE 30|10 | 2|3
MP3XBR0O050N008T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 8 2.3 9.3° 1.04 60 6 3 1 85|88 93|98
MP3XBR0050N012T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 12 2.3 7.5° 11 60 6 3 1 12.6| 13 | 13.6 | 14.4
MP3XBR0O050N016T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 16 2.3 6.3° 118 60 6 3 1 16.6|17.1| 18 [18.9
MP3XBR0O050N020T05 [ ] 0.5 1 05° 08 20 2.3 5.4° 124 60 6 3 1 20.6|21.2|223]|235
MP3XBR0O050N025T05 [ ] 0.5 1 0.5° 08 25 2.3 4.6° 134 70 6 8 1 25.7|263]27.7|29.3
MP3XBR0O050N030T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 30 2.3 4° 1.42 70 6 3 1 30.7|315|331| 35
MP3XBR0O050N050T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 50 2.3 2.6°  1.78 90 6 3 1 50.8|52.1|548]| *
MP3XBR0050N010T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 10 2.3 8.4° 1.2 60 6 3 1 - |10.6(11.2]11.8
MP3XBR0O050N016T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 16 2.3 6.4°  1.42 60 6 3 1 - | 16.717.6|18.5
MP3XBR0O050N020T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 20 2.3 5.5° 156 60 6 3 1 - |20.7|21.8| 23
MP3XBR0O050N025T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 25 2.3 4.7°  1.74 70 6 3 1 - | 257271286
MP3XBR0O050N030T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 30 2.3 41° 19 70 6 3 1 - | 30.8 324|342
MP3XBR0O050N035T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 35 2.3 3.6° 208 90 6 8 1 - | 35.8(37.7]39.8
MP3XBR0O050N050T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 50 2.3 27° 26 90 6 3 1 - | 509|536 *
MP3XBR0O050N010T15 [ ] 0.5 1 1.5° 0.8 10 2.3 85° 1.34 60 6 3 1 - - 1 [11.6
MP3XBRO050N016T15 [ ] 0.5 1 1.5° 0.8 16 2.3 6.5°  1.66 60 6 3 1 - - | 17.2 181
MP3XBR0O050N020T15 [ ] 0.5 1 1.5° 0.8 20 2.3 5.6° 1.86 60 6 3 1 - - | 213|225
MP3XBR0O050N023T15 (] 0.5 1 15° 08 23 2.3 5° 202 70 6 3 1 - - | 24.4 257
MP3XBR0O050N025T15 [ ] 0.5 1 1.5° 08 25 2.3 47° 212 70 6 3 1 - - | 265|279
MP3XBR0O050N010T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 10 2.3 8.8° 1.74 60 6 3 1 - - - |108
MP3XBR0O050N020T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 20 2.3 5.9° 28 60 6 3 1 - - - |20.9
MP3XBR0O050N030T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 30 2.3 44° 384 70 6 3 1 - - - 31
MP3XBR0O050N042T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 42 2.3 3.4° 51 90 6 3 1 - - - 43
MP3XBR0O050N025T50 [ ] 0.5 1 5° 0.8 25 2.3 5.4° 492 60 6 3 1 - - - -
MP3XBR0075N010T05 [ ] 075 15 05° 1.2 10 2.7 7.8° 156 60 6 8 1 10.6]10.9|11.4]| 12

* Nessuna interferenza

74 @ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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Lunghezza effettiva

per angolo di

=
Codice ordinazione E RE DC BHTA APMX LU LU2 B2 DN LF DCON o interferenza

2 W2 30|10 | 2|3
MP3XBROO75NOT6TOS @ 075 15 05° 12 16 27 58 168 60 6 3 1 166]17.1[17.9 189
MP3XBROO75N020T05 @ 075 15 05° 12 20 27  5° 174 60 4 3 1 204|21.2|223|235
MP3XBROO75N030T05 @ 075 15 05° 12 30 27 37° 192 80 6 3 1 307|315|331] 35
MP3XBROO75NOTOTIO @ 075 15  1° 12 10 27  79° 17 60 6 3 1 - |106|112|118
MP3XBROO75NOT6TIO @ 075 15 1° 12 16 27 59° 19 60 6 3 1 - |167|17.6|185
MP3XBROO75N020T10 @ 075 15 1° 12 20 27  51° 204 60 6 3 1 - |207]|218] 23
MP3XBROO75NO30TI0 @ 075 15 1° 12 30 27 37° 24 8 6 3 1 - |308]|324]342
MP3XBROO75NOT0TIS @ 075 15 15° 12 10 27 8 18 60 6 3 1 - | - |11 116
MP3XBROO75NO16T1S @ 075 15 15° 12 16 27 6 214 60 6 3 1 - | - [17.2]181
MP3XBROO75N020T15 @ 075 15 15° 12 20 27  51° 234 60 6 3 1 - | - |213|25
MP3XBROO75NO25T15 @ 075 15 15° 12 25 27  44° 26 80 6 3 1 - | - (265|279
MP3XBROO75N030T15 @ 075 15 15° 12 30 27 38 28 8 6 3 1 - | - |316|334
MP3XBROO75N046T30 @ 075 15  3° 12 46 27 29° - 8 6 3 2 - | - | - |~
MP3XBROTOONOT6TOS @ 1 2 05° 14 16 36 52° 212 60 6 3 1 17 176186195
MP3XBROTOONO20TO5 @ 1 2 05° 14 20 36  45° 218 60 6 3 1 21.1|218[229 |21
MP3XBROIOONO30TOS @ 1 2 05° 14 30 36 33 236 70 6 3 1 31.1/321|337356
MP3XBROTOONO35TOS @ 1 2 05° 14 35 34  29° 244 80 6 3 1 362(37.2[39.2| *
MP3XBROTOONO40TOS @ 1 2 05° 14 40 34  24° 254 80 6 3 1 412|424 446 *
MP3XBROTOONOT6TIO @ 1 2 1° 14 16 34 53 234 60 6 3 1 - [17.1]182][191
MP3XBROTOONO20TIO @ 1 2 1° 14 20 36  45° 248 60 6 3 1 - |212]|204]236
MP3XBROTOONO25TIO @ 1 2 1° 16 25 36 38 264 70 6 3 1 - [262]277]29.2
MP3XBROTOONO30TIO @ 1 2 1° 14 30 36 33 28 70 6 3 1 - [313| 33 |38
MP3XBROTOONO35TIO @ 1 2 1° 14 35 36 3 3 80 6 3 1 - |363|383|404
MP3XBROTOONO4OTIO @ 1 2 1° 14 40 34  27° 318 80 6 3 1 - [413|436] *
MP3XBROTOONOSOTIO @ 1 2 1° 14 50 34  22° 352 110 6 3 1 - |514|542] *
MP3XBROTOONO70TIO @ 1 2 1° 16 70 36 17° 422 110 6 3 1 - 75| * | =
MP3XBROTOONOT6TIS @ 1 2 15° 14 16 36  54° 254 60 6 3 1 - | - |28]187
MP3XBROTOONO20TIS @ 1 2 15° 14 20 36  46° 276 60 6 3 1 - | - [219]231
MP3XBROTOONO25T1S @ 1 2 15° 14 25 36  39° 302 70 6 3 1 - | - |27.1|285
MP3XBROTOONO30TIS @ 1 2 15° 14 30 34  34° 328 70 6 3 1 - | - |322]34
MP3XBROIOONO35T1S @ 1 2 15° 14 35 36 3 35k 80 6 3 1 - | - |374|394
MP3XBROTOONO4OTIS @ 1 2 15° 14 40 36 27° 38 8 6 3 1 - | - |46] *
MP3XBROTOONO20T30 @ 1 2 3° 14 20 36 48 362 60 6 3 1 - | - | - |us
MP3XBROTOONO30T30 @ 1 2 3° 14 30 36 34 466 70 6 3 1 - | - | - |36
MP3XBROTOON042T30 @ 1 2 3° 14 42 34 28 - 8 6 3 2 - | - | - |+
MP3XBROTOONO27TS0 @ 1 2 5° 14 27 36  43° - 60 6 3 2 - | - | - | -
MP3XBROISONOTOTOS @ 15 3 05° 24 10 54  57° 298 60 6 3 1 11 [114] 12 |126
MP3XBROISONO20T05 @ 15 3 05° 24 20 54  35° 316 60 6 3 1 21.1[21.8229 |24
MP3XBROISONO30TOS @ 15 3 05° 24 30 54  24° 332 70 6 3 1 312[321|337] *
MP3XBROISONO40TOS @ 15 3 05° 24 40 54 2° 35 8 6 3 1 413]424]4406] *
MP3XBROT50NOS0TOS @ 15 3 05° 24 50 54  17° 368 90 6 3 1 513|527 * | *
MP3XBROTS0NO20TI0 @ 15 3 1° 24 20 54  34° 34 60 4 3 1 - [213]224236
MP3XBROISONO30TIO @ 15 3 1° 24 30 54  24° 376 70 4 3 1 - [313]33 | *
MP3XBROISONO35TIO @ 15 3 1° 24 35 54  23° 394 8 6 3 1 - [364/383] *
MP3XBROTSONO4OTIO @ 15 3 1° 24 40 54  21° 41 80 6 3 1 - |414[436] *

* Nessuna interferenza
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MP3XB

s Lunghezza effettiva

a per angolo di
Codice ordinazione S RE DC BHTA APMX LU U2 B2 DN LF DCON o interferenza

2 Mg 30| 10| 20 |3
MP3XBR0150N050T10 (] 1.5 3 1° 2.4 50 5.4 1.7° 446 90 6 3 1 - |[515] * *
MP3XBR0O150N060T10 (] 1.5 3 1° 2.4 60 5.4 1.5° 48 110 6 3 1 - |615| * *
MP3XBR0150N070T10 (] 1.5 3 1° 2.4 70 5.4 1.3°  5.16 110 6 3 1 - | 716 ¥ *
MP3XBR0O150N020T15 (] 1.5 3 1.5° 2.4 20 5.4 3.7° 3.66 60 6 3 1 - - 22 |23.2
MP3XBR0150N030T15 [ ] 1.5 8 1.5° 2.4 30 5.4 2.7° 418 70 6 3 1 - - [ 323 *
MP3XBR0O150N035T15 [ ] 1.5 3 1.5° 24 35 5.4 2.4° 446 70 6 3 1 - - | 375 *
MP3XBR0O150N040T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 40 5.4 2.1° 472 80 6 3 1 - - | 426 *
MP3XBR0O150N045T15 (] 1.5 3 1.5° 24 45 5.4 1.9°  4.98 80 6 3 1 - - * *
MP3XBR0150N052T15 (] 1.5 3 1.5° 24 52 5.4 1.7°  5.34 90 6 3 1 - - * *
MP3XBR0O150N064T15 ( 1.5 3 1.5° 24 b4 5.4 1.4° - 110 6 3 2 - - * *
MP3XBR0O150N025T30 [ ] 1.5 3 3 2.4 25 5.4 3.3° 496 60 6 3 1 - - - 268
MP3XBR0O150N034T30 [ ] 1.5 3 3° 2.4 34 5.4 2.6° - 70 6 3 2 - - - *
MP3XBR0150N040T30 [ ] 1.5 3 & 2.4 40 5.4 3.4° 652 90 8 3 1 - - - | 41.9
MP3XBR0O150N054T30 [ ] 1.5 3 3° 2.4 54 5.4 2.7° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBR0200N030T05 (] 2 4 05° 32 30 6.2 1.8° 432 70 6 3 1 312|321 | * *
MP3XBR0200N040T05 ( 2 4 05° 32 40 6.2 1.4° 448 80 6 3 1 413|424 * *
MP3XBR0200N060T05 [ ] 2 4 0.5° 3.2 60 6.2 1° 4.84 100 6 3 1 61.4]| 63 * *
MP3XBR0200N020T10 [ ] 2 4 1° 3.2 20 6.2 2.6° 438 70 6 3 1 - | 213|224 | *
MP3XBR0200N030T10 [ ] 2 4 1° 3.2 30 6.2 1.8° 474 70 6 8 1 - |34 * *
MP3XBR0200N035T10 [ ] 2 4 1° 3.2 35 6.2 1.6° 4.9 70 6 3 1 - | 364 * *
MP3XBR0200N040T10 (] 2 4 1° 3.2 40 6.2 1.5°  5.08 80 6 3 1 - 414 ¥ *
MP3XBR0200N045T10 (] 2 4 1° 3.2 45 6.2 1.3° 5.26 80 6 3 1 - | 465 * *
MP3XBR0200N066T10 (] 2 4 1° 3.2 66 6.2 1° - 100 6 3 2 - & & &
MP3XBR0200N050T15 ( 2 4 15° 32 50 6.2 22° 62 90 8 3 1 - - 53 *
MP3XBR0200N084T15 [ ] 2 4 1.5° 3.2 84 6.2 1.5° - 120 8 3 2 - - * *
MP3XBR0200N030T30 [ ] 2 4 3° 3.2 30 6.2 3.6° 6.4 90 8 3 1 - - - |31.9
MP3XBR0200N045T30 [ ] 2 4 g 3.2 45 6.2 2.6° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBR0250N038T10 (] 25 5 1° 4 38 7 0.8° - 80 6 3 2 - * * *
MP3XBR0250N050T10 ( 2.5 5 1° 4 50 7 1.7° 6.4 90 8 3 1 - |515] * *
MP3XBR0250N065T10 (] 2.5 5 1° 4 65 7 1.4°  6.92 110 8 3 1 - 666 * *
MP3XBR0250N066T15 [ ] 2.5 5 1.5° 4 66 7 1.4° - 110 8 3 2 - - * *
MP3XBR0250N036T30 ([ ] 2.5 5 3° 4 36 7 2.4° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBRO0O300N040T10 [ ] 3 6 1° 9 40 12 1.4° 682 80 8 3 1 - | 418 * *
MP3XBR0O300N050T10 [ ] 3 6 1° 9 50 12 1.2° 718 90 8 3 1 - | 51.8] * *
MP3XBR0O300N073T10 (] 3 6 1° 9 73 12 0.9° - 110 8 3 2 - . & e
MP3XBR0O300N090T10 ( 3 6 1° 9 90 12 1.3°  8.58 140 10 3 1 - | 92 * *
MP3XBR0O300N053T15 ( 3 6 15° 9 53 12 1.2° - 90 8 3 2 - - & &
MP3XBR0O300N032T30 [ ] 3 6 3° 9 32 12 1.9° - 80 8 3 2 - - - *
MP3XBR0400N050T10 [ ] 4 8 1° 12 50 15 1.2° 9.08 110 10 3 1 - | 519 * *
MP3XBR0400N065T10 [ ] 4 8 1° 12 65 15 1° 9.6 130 10 3 1 - 67 * *
MP3XBRO0400ONO76T10 [ ] 4 8 1° 12 76 15 0.8° - 130 10 3 2 - * * *
MP3XBR0400N090T10 (] 4 8 1° 12 90 15 1.3° 10.46 150 12 3 1 - (921 * *
MP3XBR0400N040T15 ( 4 8 1.5° 12 40 15 1.5°  9.16 90 10 3 1 - - * *
MP3XBR0O400ON056T15 [ ] 4 8 1.5° 12 56 15 1.1° - 110 10 3 2 - - * *
MP3XBR0400N035T30 [ ] 4 8 3 12 85 15 1.7° - 90 10 3 2 - - - *
MP3XBR0O500N060T10 [ ] 5 10 1° 15 60 25 1° 10.92 120 12 3 1 - | 626 * *
MP3XBR0500N070T10 [ ] 5 10 1° 15 70 25 0.9° 11.28 120 12 3 1 - * * *
MP3XBR0500N100T10 (] 5 10 1° 15 100 25 1.7° 12.32 160 16 3 1 - [102.8| * *
MP3XBR0500N050T15 (] 5 10 1.5° 15 50 25 1.2° N 100 12 3 1 - - * *

* Nessuna interferenza

@ : Materiale disponibile.

% : Materiale disponibile in Giappone.



MP3XB

= Lunghezza effettiva

-] per angolo di
Codice ordinazione S RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON o ° interferenza

o [TH

2 W2 30| 10| 2|3
MP3XBR0O500N068T15 [ ] 5 10 1.5° 15 68 25 0.9° - 120 12 3 2 - - * *
MP3XBR0O500N046T30 [ ] 5 10 & 15 46 25 1.3° - 100 12 8 2 - - - *
MP3XBR0600N070T10 [ ] 6 12 1° 18 70 28 1.6° 13.16 130 16 3 1 - | 727 * *
MP3XBR0600N100T10 [ ] 6 12 1° 18 100 28 1.2° 14.22 160 16 3 1 - 1029 * *
MP3XBR0600N080T15 [ ] 6 12 1.5° 18 80 28 1.5° 14.42 130 16 3 1 - - * *
MP3XBR0O600N069T30 [ ] 6 12 3° 18 69 28 1.8° - 130 16 3 2 - - - *
* Nessuna interferenza 78 'v?
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CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

FRESATURA 3D
Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
8 40000 1200 0.07 0.22
12 40000 1200 0.06 0.19
16 35000 1100 0.06 0.18
0.5° 20 32000 960 0.05 0.14
25 28000 830 0.03 0.11
30 24000 720 0.03 0.1
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
20 32000 960 0.05 0.14
1° 25 28000 830 0.04 0.11
RO 30 24000 720 0.03 0.1
35 17000 500 0.03 0.08
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
1.5° 20 32000 960 0.05 0.14
Acciaio al carbonio, 23 27000 830 0.04 0.11
Ghisa (180 - 280 HB) 25 27000 830 0.04 0.12
Acciaio per utensili (<350 HB) 10 40000 1200 0.07 0.22
Acciaio pretemprato (35 - 45 HRC) ) 20 32000 980 0.05 014
3 30 22000 660 0.03 0.1
42 13000 390 0.005 0.02
5° 25 32000 960 0.04 0.11
10 30000 1800 0.11 0.34
050 16 27000 1600 0.09 0.27
20 26000 1500 0.08 0.24
30 25000 1400 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
R 16 26000 1600 0.09 0.27
RO.75 1 20 27000 1700 0.08 0.24
30 25000 1500 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
16 27500 1700 0.09 0.27
1.5° 20 26500 1700 0.08 0.24
25 26000 1600 0.07 0.22
30 25000 1500 0.07 0.21
3° 46 15000 450 0.05 0.16




MP3XB

Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.12 0.38
12 39000 1200 0.1 0.32
16 33000 900 0.09 0.29
0.5° 20 29000 800 0.07 0.22
25 24000 600 0.05 0.15
30 21000 450 0.04 0.13
50 11000 150 0.006 0.019
10 39000 1300 0.12 0.38
16 33000 1000 0.09 0.29
20 29000 900 0.07 0.22
1° 25 24000 700 0.05 0.16
RO 30 21000 550 0.04 0.13
85 13000 350 0.03 0.1
50 11000 250 0.006 0.019
10 39000 1400 0.12 0.38
16 33000 1100 0.09 0.29
1.5° 20 29000 1000 0.07 0.22
23 24000 800 0.05 0.16
Rame, leghe di rame 25 24000 800 0.05 0.17
10 39000 1500 0.12 0.38
. 20 29000 1100 0.07 0.22
3 30 19000 700 0.04 0.13
42 11000 390 0.01 0.03
5° 25 29000 1000 0.05 0.16
10 28000 1500 0.19 0.61
050 16 24000 1100 0.15 0.48
20 24000 1100 0.13 0.42
30 22000 1000 0.11 0.35
10 28000 1600 0.19 0.61
R 16 24000 1200 0.15 0.48
RO.75 1 20 24000 1200 0.13 0.42
30 22000 1100 0.1 0.35
10 28000 1700 0.19 0.61
16 24000 1300 0.15 0.48
1.5° 20 24000 1300 0.13 0.42
25 23000 1200 0.12 0.38
30 22000 1100 0.11 0.35
3° 46 14000 800 0.08 0.26
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Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.06 0.19

12 39000 1200 0.05 0.16

16 33000 900 0.04 0.14

0.5° 20 29000 800 0.04 0.1

25 24000 600 0.02 0.07

30 21000 450 0.02 0.06
50 11000 150 0.003 0.015

10 39000 1300 0.06 0.19

16 33000 1000 0.05 0.14

20 29000 900 0.04 0.11

1° 25 24000 700 0.03 0.08

R OS5 30 21000 550 0.02 0.06
35 13000 350 0.02 0.05
50 11000 250 0.003 0.015

10 39000 1400 0.06 0.19

16 33000 1100 0.05 0.14

1.5° 20 29000 1000 0.04 0.11

23 24000 800 0.03 0.08

. 25 24000 800 0.03 0.09

Acciaio temprato

10 39000 1500 0.06 0.19

(45-55 HRC) 5 20 29000 1100 0.04 0.1
30 19000 700 0.02 0.06

42 11000 390 0.005 0.02

5° 25 29000 1000 0.03 0.08

10 28000 1500 0.1 0.3

050 16 24000 1100 0.08 0.24

20 24000 1100 0.07 0.21

30 22000 1000 0.06 0.18

10 28000 1600 0.1 0.3

R 16 24000 1200 0.08 0.24

ROTS 1 20 24000 1200 0.07 0.21
30 22000 1100 0.06 0.18

10 28000 1700 0.1 0.3

16 24000 1300 0.08 0.24

1.5° 20 24000 1300 0.07 0.21

25 23000 1200 0.06 0.19

30 22000 1100 0.06 0.18

3° 46 14000 800 0.04 0.13

ae

NPNPNE =




MP3XB

FRESATURA 3D
Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
16 25000 1500 0.14 0.45
20 23000 1400 0.1 0.3
0.5° 30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
25 23000 1400 0.06 0.19
R 30 20000 1200 0.05 0.17
1 35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
R 1.0 50 17000 900 0.03 0.09
70 13000 700 0.02 0.06
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
| 5o 25 23000 1600 0.06 0.19
30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
20 23000 2100 0.1 0.3
3° 30 18000 1600 0.08 0.26
Acciaio al carbonio, 42 16000 1400 0.07 0.21
Ghisa (180 - 280 HB) 5° 27 18000 2200 0.09 0.29
Acciaio per utensili (<350 HB) 10 20000 2400 0.22 0.7
Acciaio pretemprato (35 - 45 HRC) 20 17000 2000 0.2 0.64
0.5° 30 16000 1700 0.14 0.45
40 16000 1400 0.08 0.24
50 13000 1100 0.06 0.2
20 17000 2000 0.2 0.64
30 17000 1900 0.14 0.45
85 16000 1700 0.08 0.26
1° 40 16000 1500 0.08 0.24
50 13000 1200 0.06 0.2
60 13000 1100 0.06 0.19
R1.5 70 10000 800 0.05 0.17
20 17000 2000 0.2 0.64
30 16000 1800 0.14 0.45
35 15000 1700 0.08 0.26
1.5° 40 15000 1600 0.08 0.24
45 13000 1400 0.07 0.22
52 13000 1300 0.06 0.2
b4 10000 900 0.06 0.18
25 16000 2400 0.16 0.51
30 34 14000 2100 0.13 0.4
40 14000 1700 0.12 0.37
54 12000 1400 0.1 0.3
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Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.26 0.83
20 20000 1400 0.17 0.54
0.5° 30 18000 1100 0.13 0.42
35 17000 1000 0.12 0.38
40 16000 900 0.11 0.35
16 22000 1700 0.26 0.83
20 20000 1500 0.17 0.54

25 20000 1300 0.16 0.5
1o 30 18000 1200 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.37
40 16000 1000 0.11 0.35
R 1.0 50 15000 900 0.06 0.19
70 11000 650 0.04 0.12
16 22000 1800 0.26 0.83
20 20000 1600 0.17 0.54

R 25 20000 1400 0.16 0.5
1 30 18000 1300 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.38
40 16000 1000 0.11 0.35
20 20000 1700 0.17 0.54
3° 30 16500 1300 0.14 0.45
42 13000 1000 0.11 0.35

Rame, leghe di rame 5° 27 17000 1900 0.16 0.51
10 17000 1900 0.42 1.34
20 15000 1600 0.38 1.22
0.5° 30 13000 1400 0.26 0.83
40 12000 1200 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54
20 15000 1800 0.38 1.22
30 13000 1500 0.26 0.83
85 13000 1500 0.22 0.69
1° 40 13000 1300 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54

60 11000 1000 0.16 0.5
R1.5 70 9000 700 0.13 0.42
20 15000 1900 0.38 1.22
30 13000 1600 0.26 0.83
35 12000 1400 0.22 0.69
1.5° 40 12000 1300 0.2 0.65
45 11000 1300 0.18 0.58
52 11000 1100 0.17 0.54
64 9000 900 0.14 0.46
25 13000 1900 0.3 0.96
. 34 11000 1600 0.23 0.74
3 40 11000 1400 0.21 0.67
54 10000 1200 0.17 0.54




MP3XB

Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.13 0.42

20 20000 1400 0.09 0.27

0.5° 30 18000 1100 0.06 0.18

35 17000 1000 0.05 0.16

40 16000 900 0.05 0.14

16 22000 1700 0.13 0.42

20 20000 1500 0.09 0.27

25 20000 1300 0.07 0.21

1o 30 18000 1200 0.06 0.18

35 17000 1100 0.05 0.15

40 16000 1000 0.05 0.14

R 1.0 50 15000 900 0.03 0.08
70 11000 650 0.02 0.05

16 22000 1800 0.13 0.42

20 20000 1600 0.09 0.27

1 50 25 20000 1400 0.07 0.21

30 18000 1300 0.06 0.18

35 16000 1100 0.05 0.16

40 16000 1000 0.05 0.14

20 20000 1700 0.09 0.27

3° 30 16000 1300 0.07 0.22

42 13000 1000 0.06 0.18

Acciaio temprato 5° 27 17000 1900 0.08 0.26
10 17000 1900 0.21 0.67

(45-55 HRC]) 20 15000 1600 0.19 0.61
0.5° 30 13000 1400 0.13 0.42

40 12000 1200 0.09 0.27

50 11000 1100 0.07 0.22

20 15000 1800 0.19 0.61

30 13000 1500 0.13 0.42

85 13000 1500 0.09 0.29

1° 40 13000 1300 0.09 0.27

50 11000 1100 0.07 0.22

60 11000 1000 0.07 0.21

R1.5 70 9000 700 0.06 0.18
20 15000 1900 0.19 0.61

30 13000 1600 0.13 0.42

35 12000 1400 0.09 0.29

1.5° 40 12000 1300 0.09 0.27

45 11000 1300 0.08 0.24

52 11000 1100 0.07 0.22

64 9000 900 0.06 0.19

25 13000 1900 0.15 0.48

. 34 11000 1600 0.12 0.37

3 40 11000 1400 0.11 0.34

54 10000 1200 0.09 0.27
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FRESATURA 3D
Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
30 14000 2100 0.23 0.74
0.5° 40 12000 1800 0.19 0.61
60 9000 1300 0.06 0.19
20 15000 2700 0.31 0.99
30 14000 2100 0.23 0.74
o 35 12000 1800 0.21 0.67
R2.0 40 12000 1700 0.19 0.61
45 12000 1500 0.13 0.42
66 9000 1100 0.08 0.24
o 50 12000 2200 0.11 0.35
84 8000 1400 0.04 0.13
5 30 14000 2500 0.23 0.74
45 11000 1900 0.16 0.51
38 10000 2200 0.28 0.9
1° 50 9000 1900 0.24 0.77
R2.5 65 8000 1600 0.16 0.51
1.5° 66 8000 1600 0.16 0.51
3° 36 10000 2700 0.31 0.99
40 8000 2200 0.28 0.9
Acciaio al carbonio, o 50 8000 2000 0.23 0.74
Ao pe-utensi (<G50 HE) R50 73 o 0o 0.5 0.48
Acciaio pretemprato (35 - 45 HRC) 90 6500 1500 0.09 0.29
1.5° 53 7000 2100 0.22 0.7
3° 32 9000 2400 0.35 1.12
50 6000 2200 0.41 1.31
o 65 6000 2000 0.36 1.15
76 6000 1800 0.29 0.93
R4.0 90 5000 1400 0.19 0.61
. 40 6000 2300 0.46 1.47
1o 56 6000 2200 0.38 1.22
3° 35 7000 2700 0.49 1.57
60 5500 2600 0.51 1.63
1° 70 5500 2600 0.46 1.47
R5.0 100 5000 2400 0.36 1.15
3 50 5000 2400 0.56 1.79
s 68 5000 2400 0.49 1.57
3° 46 5000 2400 0.69 2.21
o 70 4500 2600 0.81 2.59
R 60 100 4000 2200 0.61 1.95
1.5 80 5000 2300 0.71 2.27
3° 69 5000 2700 0.81 2.59




MP3XB

Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.44 1.41
0.5° 40 10000 1600 0.36 1.15
60 8500 1400 0.16 0.5
20 12000 2200 0.72 2.3
30 11000 1800 0.53 1.69
1o 35 10000 1700 0.48 1.54
R 2.0 40 10000 1600 0.43 1.38
45 10000 1600 0.29 0.92
66 8500 1300 0.16 0.5
150 50 10000 1700 0.24 0.77
84 6500 900 0.07 0.23
30 30 11000 2000 0.53 1.69
45 9000 1600 0.36 1.15
38 8500 2000 0.65 2.07
1° 50 8000 1800 0.55 1.77
R 2.5 65 6500 1400 0.36 1.15
1.5° 66 6500 1500 0.36 1.15
3° 36 8500 2300 0.72 2.3
40 7500 2100 0.65 2.07
. 50 6500 1800 0.53 1.69
Rame, leghe di rame 1 73 6500 1700 0.34 1.07
R3.0 90 6000 1300 0.19 0.61
1.5° 53 6500 1900 0.5 1.61
3° 32 8000 2200 0.82 2.61
50 5500 2000 0.96 3.07
1o 65 5200 1700 0.84 2.69
76 5000 1500 0.67 2.15
R 4.0 90 4700 1200 0.43 1.38
R 40 5800 2200 1.08 3.46
12 56 5500 2000 0.9 2.84
3° 85 6000 2400 1.15 3.69
60 4500 2300 1.2 3.84
1° 70 4500 2200 1.08 3.46
R50 100 4000 1900 0.84 2.69
R 50 4600 2400 1.32 4.22
12 68 4600 2300 1.15 3.69
3° 46 4800 2500 1.63 5.22
10 70 4000 2100 1.92 6.4
R 60 100 3500 1800 1.44 4.61
1.5° 80 4000 2000 1.68 5.38
3° 69 4000 2200 1.92 6.14

85



86

MP3XB

Materiale RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.22 0.7
0.5° 40 10000 1600 0.18 0.58
60 8500 1400 0.07 0.21
20 12000 2200 0.3 0.96
30 11000 1800 0.22 0.7
o 35 10000 1700 0.2 0.64
R2.0 40 10000 1600 0.18 0.58
45 10000 1600 0.12 0.38
66 8500 1300 0.07 0.21
- 50 10000 1700 0.1 0.32
84 6500 900 0.03 0.1
50 30 11000 2000 0.22 0.7
45 9000 1600 0.15 0.48
38 8500 2000 0.27 0.86
1° 50 8000 1800 0.23 0.74
R25 65 6500 1400 0.15 0.48
1.5° 66 6500 1500 0.15 0.48
3° 36 8500 2300 0.3 0.96
40 7500 2100 0.27 0.86
1o 50 6500 1800 0.22 0.7
Acciaio temprato 73 6500 1700 0.14 0.45
(45-55 HRC) R3.0 90 6000 1300 0.08 0.26
1.5° 53 6500 1900 0.21 0.67
3° 32 8000 2200 0.34 1.09
50 5500 2000 0.4 1.28
o 65 5200 1700 0.35 1.12
76 5000 1500 0.28 0.9
R4.0 90 4700 1200 0.18 0.58
5 40 5800 2200 0.45 1.44
s 56 5500 2000 0.37 1.18
3° 35 6000 2400 0.48 1.54
60 4500 2300 0.5 1.6
1° 70 4500 2200 0.45 1.4k
100 4000 1900 0.35 1.12
R5.0
5 50 4600 2400 0.55 1.76
1 68 4600 2300 0.48 1.54
3° 46 4800 2500 0.68 2.18
1o 70 4000 2100 0.8 2.56
R 60 100 3500 1800 0.6 1.92
1.5° 80 4000 2000 0.7 2.24
3° 69 4000 2200 0.8 2.56

NN =

ae

1. Se la profondita di taglio e ridotta, & possibile aumentare il numero di giri e la velocita di avanzamento.

2. Se la rigidita della macchina o il bloccaggio del materiale da lavorare sono molto ridotti, o se si producono vibrazioni o

rumori, ridurre pro porzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



NEW

MP3C

FRESA PER SMUSSI, 3 TAGLIENTI

BEN ™~ SN (H

/3HTA2

DCN
=z
bty K8 - - 3
‘ [KaPR
APMX
LU
LF
2
DCN
r
Lév z
bc| = = = = 5]
. ) TN g
o KAPR
APMX
LF
DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e L'angolo dell’elica ottimizzato garantisce un'ottima affilatura ed elimina la formazione di bave.
e Grazie ai 3 taglienti viene garantita una lavorazione ad avanzamento elevato.
e
E
Codice ordinazione € DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Tipo
Q.
g
MP3CD0200 (J 2 0.85 6 50 6 3 0.3 1
MP3CDO0400 [ J 4 1.85 12 50 6 3 0.3 1
MP3CD0600 (] 6 2.85 - 50 6 3 0.3 2
MP3CD0800 [ ] 8 3.8 - 60 8 3 0.4 2
MP3CD1000 ([ ] 10 4.75 — 70 10 3 0.5 2
MP3CD1200 [ 12 5.75 — 75 12 3 0.5 2
N
v
8BS

@ : Materiale disponibile. % : Materiale disponibile in Giappone.
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NEW

MP3C

CONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

SMUSSATURA DI FORI E SPIGOLI

Smussatura di Smussatura di
Materiale DC 173 n Vf spigoli fori
ap

2 100 16000 1400 <0.6 <0.4

4 100 8000 720 <1.2 <038

Acciaio al carbonio, 6 100 5300 480 <18 <1.2
ghisa sferoidale,

acciaio non legato (C20,55%) 8 100 4000 360 <24 <16

10 100 3200 290 <25 <2.0

12 100 2700 240 <25 <2.4

2 70 11000 890 <0.6 <0.4

4 70 5600 450 1.2 <038

Acciaio legato (325HB) 6 70 3700 300 <1.8 <1.2

(38-45HRC]) 8 70 2800 230 <24 <16

10 70 2200 180 <25 <2.0

12 70 1900 150 <25 <2.4

2 60 9500 680 <0.6 <0.4

4 60 4800 350 <1.2 <038

Acciaio inossidabile austenitico, 6 60 3200 230 <1.8 <1.2

lega di titanio 8 60 2400 170 <24 <16

10 60 1900 140 <25 <2.0

12 60 1600 120 <25 <2.4

2 50 8000 480 <0.6 <0.4

4 50 4000 240 <1.2 <038

Acciaio temprato 6 50 2700 160 <18 <1.2

(45-55HRC]) 8 50 2000 120 <24 <16

10 50 1600 96 <25 <2.0

12 50 1300 78 <25 <2.4

1. Per l'acciaio inossidabile austenitico e particolarmente efficace l'utilizzo di un refrigerante idrosolubile.
2. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.
3. Si possono avere vibrazioni se la rigidita della macchina o del materiale del pezzo da lavorare € bassa.

In questo caso, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



NEW
MP3C

SCANALATURAAYV
Materiale bDC Ve n Vf
2 80 13000 940
4 80 6400 460
Ac.ciaio al c'arbonio, 6 80 4200 300

ghisa sferoidale,

acciaio non legato (C20,55%) 8 80 3200 230
10 80 2500 180
12 80 2100 150
2 60 9500 620
4 60 4800 310
Acciaio legato (325HB) 6 60 3200 210
(38-45HRC) 8 60 2400 160
10 60 1900 120
12 60 1600 100
2 50 8000 460
M 4 50 4000 230
Acciaio inossidabile austenitico, 6 50 2700 160
lega di titanio 8 50 2000 120
10 50 1600 92
12 50 1300 75
2 40 6400 310
4 40 3200 150
Acciaio temprato 6 40 2100 100
(45-55HRC]) 8 40 1600 77
10 40 1300 62
12 40 1100 53

1. Per l'acciaio inossidabile austenitico e particolarmente efficace l'utilizzo di un refrigerante idrosolubile.
2. E possibile aumentare numero di giri e velocita di avanzamento a fronte di una profondita di taglio minore.
3. Si possono avere vibrazioni se la rigidita della macchina o del materiale del pezzo da lavorare & bassa.

In questo caso, ridurre proporzionalmente il numero di giri e la velocita di avanzamento.



MS PLUS

ESEMPI DI APPLICAZIONE

ACCIAIO AL CARBONIO

MS plus mostra una straordinaria resistenza all'usura e una durata dell'utensile di gran lunga maggiore rispetto ai

prodotti convenzionali nella lavorazione di acciaio al carbonio.

Materiale C55

Utensile Fresa integrale R3 con testa semisferica a 2 taglienti
n (min-1) 16.000

Ve (m/min) 284

Vf (mm/min) 2.000

fz (mm/dente) 0.06

ap (mm) 2

ae (mm) 0.3

Sbalzo utensile (mm) 20

Modalita di taglio

Taglio concorde

Refrigerante

Soffio d'aria

Macchina utensile

Orizzontale M/C (BT40)

ACCIAIO LEGATO, ACCIAIO PER UTENSILI

MS plus dimostra una maggiore resistenza all'usura rispetto ai prodotti convenzionali

nella lavorazione di SKDé1 (52 HRC).
IMPACT MIRACLE ¢ adatto quando é richiesta una maggiore durata dell'utensile.

Materiale X40CrMOV51KU

Utensile Fresa integrale R3 con testa semisferica a 2 taglienti
n (min-1) 17.000

Ve (m/min) 300

Vf (mm/min) 1.700

fz (mm/dente) 0.05

ap (mm) 2

ae (mm) 0.3

Sbalzo utensile (mm) 20

Modalita di taglio

Taglio concorde

Refrigerante

Soffio d'aria

Macchina utensile

Orizzontale M/C (BT40)

Il : MP2MB AN B

C : Utensile convenzionale

0.40
0.35
0.30
0.25
0.20

Usura fianco (mm)

0.10
0.05

0.15

50

100 150 200

Lunghezza di taglio (m)

250

300

Usura fianco (mm)

100 150 200

Lunghezza di taglio (m)

T

250

300




ESEMPI DI APPLICAZIONE

ACCIAI TEMPRATI PER UTENSILI (52 HRC)

Nella lavorazione degli acciai temprati per utensili, MS plus presenta una maggiore resistenza all'usura rispetto ai
prodotti convenzionali.

Materiale X41Cr13KU 0.20

Utensile Fresa integrale R3 con testa semisferica a 2 taglienti

n (min-1) 18.000 E0.15

Ve [m/min) 169 £ //

Vf (mm/min) 3.600 %0 10 .

fz (mm/dente) 0.1 E

ap (mm) 0.4 §0_05 //:///

ae (mm) 1

Sbalzo utensile (mm) 20 . . . . .
Modalita di taglio Taglio concorde 0 100 200 300 400 500
Refrigerante Soffio d'aria Lunghezza di taglio (m)

Macchina utensile Orizzontale M/C (BT40)

RAME

MS plus mostra una straordinaria resistenza all'usura e una durata dell'utensile di gran lunga maggiore rispetto ai
prodotti convenzionali nella lavorazione di acciaio al carbonio.

Materiale Rame 020

Utensile Fresa integrale R3 con testa semisferica a 2 taglienti

n (min-1) 15.000 E”"s

Ve (m/min) 267 3

Vf (mm /min] 1500 50.10 —2

fz (mm/dente) 0.05 g

ap (mm) 2 $0.05

ae (mm) 0.2

Sbalzo utensile (mm) 20 . . . . . . .
Modalita di taglio Taglio concorde 0 100200300 400 500 600 700
Refrigerante Emulsione Lunghezza di taglio (m)

Macchina utensile Verticale M/C (BT40)

Il : MP2MB [l A B : Utensile convenzionale
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ESEMPI DI APPLICAZIONE

RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA

MP2SDB mostra una straordinaria resistenza alla scheggiatura persino a grandi profondita di taglio,
a elevate velocita di avanzamento e nelle applicazioni con sbalzo elevato.

Materiale X40CrMOV 51KU | |
Utensile MP2SDBR0500

n (min-1) 5.000

Ve (m/min) 157

Vf (mm/min) 1.000

fz (mm/dente) 0.1

ap (mm) 5.0

ae (mm) 3.0

Sbalzo utensile (mm) 50

Modalita di taglio Taglio concorde
Refrigerante Soffio d'aria
Macchina utensile Verticale M/C (BT50)

No scheggiatura

Convenzionale A

Convenzionale B

T T T
0 10 20 30 40 50
Lunghezza di taglio prima della scheggiatura o della rottura (m)

RESISTENZA ALLA SCHEGGIATURA LUNGHEZZA SPORGENZA 40 MM

Affidabilita costante nella sgrossatura di applicazioni con shalzo elevato.

Materiale X40CrMOV 51KU l=.L,
Utensile MP3XBR0200N040T10

n (min-1) 7.500

Ve (m/min) 94

Vf (mm/min) 2.600

fz (mm/dente) 0.12 g
ap (mm) 2 g
ae (mm) 0.4 E
Sbalzo utensile (mm) 40 ?
Modalita di taglio Taglio concorde

Refrigerante Soffio d'aria

Macchina utensile Verticale M/C (BT50) ;

No scheggiatura

0.4 mm

2.0 mm

0 1500 2000 2500

Velocita di avanzamento (mm/min)




ESEMPI DI APPLICAZIONE

CONFRONTO DELLA VELOCITA DI AVANZAMENTO
Fino al doppio della velocita di avanzamento rispetto a frese convenzionali.

Materiale X5CrNi1810
Utensile MPMHVD1000
n (min-1) 2.300

Ve (m/min) 72.3

Vf (mm/min) -1.104

fz (mm/dente) -0.12

ap (mm) 10

ae [(mm) 10

Sbalzo utensile (mm) 4xDC

Modalita di taglio

Taglio concorde

Refrigerante

drosolubile

Macchina utensile

Verticale M/C (BT50)

No scheggiatura

nale B

No scheggiatura

T
0.06

T T T T
0.07 0.08 0.09 0.1

Avanzamento al dente (mm/dente)

RESISTENZA ALLE VIBRAZIONI

Straordinaria tecnologia per il controllo delle vibrazioni.

Materiale X5CrNi1810
Utensile MPMHVD1000
n (min-1) Grafico

Ve (m/min) Grafico

Vf (mm/min) 640-2.240

fz (mm/dente) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) Grafico
Shalzo utensile (mm) 20

Modalita di taglio

Taglio concorde

Refrigerante

Emulsione

Macchina utensile

Orizzontale M/C (BT40)

Profondita di taglio ae (mm)

Profondita di taglio ae (mm)

1.0
038
05
03
50 75 100 125 150 B MPMHV
Vc (m/min) .
[ Convenzionale
1.0
0.8
Vibrazioni
05
0.3
50 5 100 125 150
Ve (m/min)
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ESEMPI DI APPLICAZIONE

CONFRONTO DELLA RUGOSITA SUPERFICIALE

Buona superficie priva di vibrazioni grazie all'elica variabile.

94

Materiale X5CrNi1810
Utensile MPJHVDO100APO4
n (min-") 15.900

Ve (m/min) 50

Vf (mm/min) 357

fz (mm/dente) 0.004

ap (mm) 3.2

ae (mm) 0.003

Sbalzo utensile (mm) 13

Modalita di taglio

Taglio concorde

Refrigerante

Emulsione

Macchina utensile

Verticale M/C

I Ra=0.218

- RZ=1-175

0

0.5 1

2.5 3 35

Rugosita superficiale (um)

CONFRONTO DEL CONTROLLO DELLE VIBRAZIONI SU SUS304

Foto superficie lavorata Rz

Convenzionale

Materiale

X5CrNi1810

n (min-") 2400 3200 4000
Utensile MPMHVRBD1000R100
n (min-1] Grafico Ve (m/min) 75 100 125
Ve (m/min) Grafico - -
Vf (mm/min) 960 - 1600 bty
fz (mm/dente) 0.1 MPMHVRB J
ap (mm) 20 .
ae (mm) 0.8
Sbalzo utensile (mm) — Convenzionale
Modalita di taglio -
Refrigerante Emulsione

Macchina utensile

Verticale M/C (BT40)




NOTE
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