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Frese integrali MSTAR

MSTAR

1032 =—

26 versioni grticoll | 2w

DIMENSIONI R0.2—R1.5
@IoP34™  ©P51

@2 tagli
B ———
MsS2s

Fresa MSTAR a 2 tagli (M)
DIMENSIONI ¢0.2— ¢ 12
@roPaTD OP43

-_——————
MS25B/MS28B...E

Fresa a testa semisferica MSTAR
a 2 tagli (S)
DIMENSIONI R0.1—R6

@3 tagli

—
MS3MC...E

Fresa MSTAR a 3 tagli (M)
DIMENSIONI ¢1— ¢ 12
@IOP36D  ©OP5T

@Frese per cave a 3 tagli

@4 tagli

i ———————
MSEIMLC/ MSEMC...E

Fresa MSTAR a 4 tagli (M)
DIMENSIONI ¢1— ¢ 16
@©P12]P3D ©P48, P58

MSMHZD

Fresa per cave
MSTAR a 3 tagli (M)

DIMENSIONI ¢2— ¢ 20
ORI oP4T

a;—

MS4MRB...E

Fresa MSTAR a 4 tagli (M)
DIMENSIONI ¢ 6— ¢ 16
@IOP#ATD  ©OP58

zioni profonde

@Frese toriche a 2 tagli @Frese per lavorazioni profonde, coniche, a 2 tagli

esa torica MSTAR a 2 tagli
SIONI ¢1— ¢ 6
. QP43

@Frese toriche per lavorazioni profonde, a 2 tagli

————————

MS2XLRB /
Fresa torica per lavorazioni profonde, a 2 tagli MSTAR '
DIMENSIONI ¢1— ¢6 = . :




MSsS218
Fresa MSTAR a 2 tagli (J)
DIMENSIONI ¢0.1— ¢ 12
@IQP51D ©OP44

——
MsS2MB/MS2MB... E

Fresa a testa semisferica MSTAR
a 2 tagli (M)

DIMENSIONI R0.25—R6
(©P18;P40) ©P51, P60

—

mMs2MC...E

Fresa per cave
MSTAR a 2 tagli (M)

DIMENSIONI ¢2— ¢ 12
@oPssTD  ©OP56

MSZIC/MS4EILC...E

Fresa MSTAR a 4 tagli (J)
DIMENSIONI ¢1— ¢ 12
(@©P13/P38 ©P49, P59

-

MS2ES

Fresa per torni automatici MSTAR a 2 tag
DIMENSIONI ¢3-¢12 GESPIZND

e
WMIS3ES

Fresa per torni automatici MSTAR a 3 tagli =
DIMENSIONI ¢3-¢12 GESEISED CNOP5010

—————

MSIEC

Fresa per torni automatici MSTAR a 4 tagli
DIMENSIONI ¢3-¢14 ESEISED CIOP501D

@Per costolette a 4 tagli

MSILT

Fresa coniche per cost
a 4 tagli MSTAR

DIMENSIONI ¢0.2— ¢

(©P28:P33) ©OP54

@6/8 tagli
S SSS /‘K i
MSB6MH... E/MS8VIH... E (— L )
Fresa MSTAR a 6/8 tagli (M) : : »
DIMENSIONI ¢ 6— ¢ 20 @Frese per lavorazioni profonde, a-mﬁﬁ.
@oP42iD  oPe1 ) oo

- —_— e —————————————

MS2XL MS2XLb6
J Fresa per lavorazioni profonde, Fresa per lavorazioni profonde,

mMms2xB

Fresa conica, a 2 tagli MSTAR
DIMENSIONIR0.1-R? (@P225P25) @ eP53)

a 2 tagli MSTAR a 2 tagli MSTAR (gambo 6 mm)
DIMENSION! $0.2- ¢6 GESIESSESN) GNOP4SED  DIMENSION| $0.3- ¢25 GEPSERIOD GNOPAGID

@Frese a testa semisferica, per lavorazioni profonde, a 2 tagli

——
Ms2xX1B

Fresa a testa semisferica, per lavorazioni profonde,
a 2 tagli, MSTAR

DIMENSIONIRO0.1-R3 (SEiSsR2 CTOP521D

—
Ms2XLB6

2 flute MSTAR long neck
ball nose end mill (6mm sh

SIZE R0.1—R1.25



BEsempio di lavorazione 1 : MS28B

Durata utensile doppia!
Finiture piu rapide e senza bave.

0.05mm

Circa 300mm

profondita di taglio
H Condizioni di taglio
|
Fresa MS2SB R1

Materiale lavorato| PX5
Giri 30,000min-1 (188m/min)

1,500mm/min (0.025mm/dente)
(Concorrente : 1,000mm/min)

) Avanzamento
Fresa convenzionale

Profondita di taglio assiale : 0.05mm

fckniadiizl (Concorrente : 0.015mm)

Refigerante | Aria

Lunghezza di taglio(m)

BEsempio di lavorazione 2 : MS2XL

100mm

8mm

l Condizioni di taglio

Fresa MS2XL ¢@1x12

Materiale lavorato | NAK80 (38HRC)

Giri 20,000min"" (62m/min)

Avanzamento 500mm/min (0.01mm/dente)

Profondita di taglio| 0.02mmx400 volte

Refigerante Olio

o || H Condizioni di taglio

T 800 ]

@ Fresa MSMHZD @6

S -

© 600 Materiale lavorato | S55C

g — Giri 4,800min-1

> 400 :

z Scheggiatura A t Penetrazione assiale 300mmimin

- Vanzameniof oo q 720mm/min
200 Rottura Rottura ' . 22mm

ﬂ Refigerante | Aria soffiata f
\ =7 Lunghezza cava

MSMHZD Concorrente A Concorrente B Concorrente C



MS2VIS
3<D1<6 -0.015 — -0.038

Lunghezza taglio media, 2 tagli 6<D1 0 — -0.020

_— 115
i m——— e e

aj

oD1

A

oD4

L1

N ]3] Tipo2
AR e ]
3®SEC ¢ u
D1<3 3<D1
@Fresa a 2 tagli per uso generico.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo
D1 ap L1 D4 53'
MS2MSD0020 0.2 0.4 40 4 2 ® 1
D0030 0.3 0.6 40 4 2 ® 1
D0040 0.4 0.8 40 4 2 ® 1
D0050 0.5 1 40 4 2 ® 1
D0060 0.6 1.2 40 4 2 ® 1
D0070 0.7 1.4 40 4 2 ® 1
D0080 0.8 1.6 40 4 2 ® 1
D0090 0.9 1.8 40 4 2 ® 1
D0100 1 2 40 4 2 ® 1
D0110 1.1 2.2 40 4 2 ® 1
D0120 1.2 2.4 40 4 2 ® 1
D0130 1.3 2.6 40 4 2 ® 1
D0140 1.4 2.8 40 4 2 ® 1
D0150 1.5 3 40 4 2 ® 1
D0160 1.6 3.2 40 4 2 ® 1
D0170 1.7 3.4 40 4 2 ® 1
D0180 1.8 3.6 40 4 2 ® 1
D0190 1.9 3.8 40 4 2 ® 1
D0200 2 4 40 4 2 ® 1
D0210 2.1 4.2 40 4 2 ® 1
D0220 2.2 4.4 40 4 2 ® 1
D0230 2.3 4.6 40 4 2 ® 1
D0240 2.4 4.8 40 4 2 ® 1
D0250 2.5 5 40 4 2 ® 1
D0260 2.6 5.2 40 4 2 ® 1
D0270 2.7 5.4 40 4 2 ® 1
D0280 2.8 5.6 40 4 2 ® 1
D0290 2.9 5.8 40 4 2 ® 1
D0300 3 6 45 6 2 ® 1
D0400 4 8 50 6 2 ® 1
D0500 5 10 50 6 2 ® 1
D0600 6 12 50 6 2 ® 2
D0800 8 16 60 8 2 ® 2
D1000 10 20 70 10 2 ® 2
D1200 12 24 75 12 2 ® 2

@ : Disponibile. n




MS215

Lunghezza taglio semilunga, 2 tagli

D1=0.1 0 —-0.010
0.1<D1=<3 0 —-0.020
3<D1<6 -0.015 — -0.038
6<D1 0 —-0.020

___—115°(10°—per 20.1)

. — -

Py === £ 1oo
L1
é[& é[ Tipo 2
u@ @ A c @ @ .
30°
% D1<3 3<D1
@Fresa a 2 tagli per uso generico.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | 5 | Tipo
D1 ap L1 D4 ,1_’,3'

MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 L 1

D0020 0.2 0.6 40 4 2 o 1

D0030 0.3 0.9 40 4 2 ® 1

D0040 0.4 1.2 40 4 2 ° 1

D0050 0.5 1.5 40 4 2 ° 1

D0060 0.6 1.8 40 4 2 ° 1

D0070 0.7 2.1 40 4 2 ° 1

D0080 0.8 2.4 40 4 2 o 1

D0090 0.9 2.7 40 4 2 ° 1

D0100 1 3 40 4 2 ° 1

DO0120 1.2 3.6 40 4 2 ® 1

D0150 1.5 4.5 40 4 2 ° 1

D0180 1.8 5.4 40 4 2 ° 1

D0200 2 6 40 4 2 L 1

D0250 2.5 7.5 40 4 2 ° 1

D0300 3 9 45 6 2 ° 1

D0400 4 12 50 6 2 ° 1

D0500 5 15 50 6 2 L 1

D0600 6 18 50 6 2 ° 2

D0800 8 24 70 8 2 L 2

D1000 10 30 90 10 2 ° 2

D1200 12 36 90 12 2 ° 2

“ @ : Disponibile.



MS2XIL .o

Lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde 05=D1 U= 007

Ds __—112°
] I - ~— g Tipo 1

oD1

uv@ @ @ @ QB aIESsS=— > - -——1- &l Tipo 2
D1<0.4 0.4<D1 ﬂj Ls
@Fresa per lavorazioni profonde a 2 tagli. L1
Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. collo |Lunghezza|Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di taglio collo totale tagli 5 Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 é‘
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.18 45 4 2 ° 1
DO0020N010 0.2 0.3 1 0.18 45 4 2 ° 1
D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.18 45 4 2 ° 1
DO0030N010 0.3 0.4 1 0.28 45 4 2 ° 1
DO0030N020 0.3 0.4 2 0.28 45 4 2 ° 1
DO0030N030 0.3 0.4 3 0.28 45 4 2 ° 1
DO0030N060 0.3 0.4 6 0.28 45 4 2 ° 1
D0030N090 0.3 0.4 9 0.28 45 4 2 ° 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.37 45 4 2 ° 1
D0040N030 0.4 0.6 3 0.37 45 4 2 ° 1
D0040N040 0.4 0.6 4 0.37 45 4 2 ° 1
D0040N080 0.4 0.6 8 0.37 45 4 2 ° 1
D0040N120 0.4 0.6 12 0.37 45 4 2 ® 1
DO0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 ° 1
D0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 ° 1
DO0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 ° 1
DO0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 ° 1
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 ° 1
D0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 ° 1
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 ° 1
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 ° 1
D0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 ° 1
DO0060N080 0.6 0.9 8 0.56 50 4 2 ° 1
D0060N100 0.6 0.9 10 0.56 50 4 2 ° 1
DO0060N120 0.6 0.9 12 0.56 50 4 2 ° 1
D0060N180 0.6 0.9 18 0.56 50 4 2 ° 1
D0070N020 0.7 1 2 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N040 0.7 1 4 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N060 0.7 1 6 0.66 45 4 2 ° 1
DO0070N080 0.7 1 8 0.66 50 4 2 ° 1
D0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 ® 1
D008ON040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ° 1
DO008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 ° 1
DO008ON080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ° 1
DO008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 ° 1
DO0080ON120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 ° 1
D0080ON160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 ® 1
D0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 o 1




MS2XIL

e D1<0.5 0 — -0.01
a q q a < ——
Lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde 05=01 0~ 002

Ds l/? 12°

é&&/ | -4 Tipo 1
o)
L3
L1
D5
uv@ @ @ @ QB aIESsS=— —1 2l Tipo2
D1<0.4 0.4<D1 ﬂj Ls
@Fresa per lavorazioni profonde a 2 tagli. L1
Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza|Diam. collo |Lunghezza|Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di taglio collo totale tagli 5 Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 §

MS2XLD0090N060 0.9 1.4 6 0.86 45 4 2 ° 1
DO0090N080 0.9 1.4 8 0.86 50 4 2 ° 1
DO0090N100 0.9 1.4 10 0.86 50 4 2 ° 1
DO0090N150 0.9 1.4 15 0.86 60 4 2 ° 1
D0100N040 1 1.5 4 0.95 50 4 2 ® 1
D0100N060 1 1.5 6 0.95 50 4 2 ° 1
D0100N080 1 1.5 8 0.95 50 4 2 ° 1
D0100N100 1 1.5 10 0.95 50 4 2 ° 1
D0100N120 1 1.5 12 0.95 50 4 2 ® 1
D0100N160 1 1.5 16 0.95 60 4 2 ® 1
D0100N200 1 1.5 20 0.95 60 4 2 ° 1
D0100N250 1 1.5 25 0.95 70 4 2 ® 1
D0100N300 1 1.5 30 0.95 70 4 2 ° 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.15 50 4 2 (] 1
D0120N080 1.2 1.8 8 1.15 50 4 2 ® 1
D0120N100 1.2 1.8 10 1.15 50 4 2 (] 1
D0120N120 1.2 1.8 12 1.15 50 4 2 ® 1
D0120N160 1.2 1.8 16 1.15 60 4 2 (] 1
D0120N200 1.2 1.8 20 1.15 60 4 2 ® 1
D0150N060 1.5 2.3 6 1.45 50 4 2 (] 1
D0150N080 1.5 2.3 8 1.45 50 4 2 ° 1
DO0150N100 1.5 2.3 10 1.45 50 4 2 ® 1
D0150N120 1.5 2.3 12 1.45 50 4 2 ® 1
D0150N140 1.5 2.3 14 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N180 1.5 2.3 18 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N200 1.5 2.3 20 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N250 1.5 2.3 25 1.45 70 4 2 ® 1
D0150N300 1.5 2.3 30 1.45 70 4 2 ° 1
D0150N380 1.5 2.3 38 1.45 80 4 2 ® 1
D0150N450 1.5 2.3 45 1.45 80 4 2 ® 1
D0200N060 2 3 6 1.94 50 4 2 ° 1
D0200N080 2 3 8 1.94 50 4 2 ° 1
D0200N100 2 3 10 1.94 50 4 2 ° 1
D0200N120 2 3 12 1.94 50 4 2 (] 1
D0200N140 2 3 14 1.94 60 4 2 ° 1
D0200N160 2 3 16 1.94 60 4 2 ® 1
D0200N180 2 3 18 1.94 60 4 2 o 1

- @ : Disponibile.



Unita: mm
- |

Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. collo |Lunghezza|Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di taglio collo totale tagli s | Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 N g‘
MS2XLD0200N200 2 3 20 1.94 60 4 2 ® 1
D0200N250 2 3 25 1.94 70 4 2 ° 1
D0200N300 2 3 30 1.94 70 4 2 ° 1
D0200N350 2 3 35 1.94 80 4 2 ° 1
D0200N400 2 3 40 1.94 90 4 2 (] 1
D0200N500 2 3 50 1.94 100 4 2 ° 1
D0200N600 2 3 60 1.94 110 4 2 (] 1
D0250N080 2.5 3.7 8 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N120 2.5 3.7 12 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N160 2.5 3.7 16 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N200 2.5 3.7 20 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N250 2.5 3.7 25 2.4 70 4 2 (] 1
D0250N300 2.5 3.7 30 2.4 70 4 2 ° 1
D0250N400 2.5 3.7 40 2.4 90 4 2 (] 1
D0250N500 2.5 3.7 50 2.4 100 4 2 ° 1
DO0300N080 3 4.5 8 2.85 50 6 2 ° 1
D0300N120 3 45 12 2.85 50 6 2 (] 1
DO0300N160 g 4.5 16 2.85 60 6 2 ° 1
DO0300N200 3 4.5 20 2.85 60 6 2 ° 1
DO0300N250 g 4.5 25 2.85 70 6 2 ° 1
DO0300N300 3 4.5 30 2.85 70 6 2 ° 1
DO0300N400 g 4.5 40 2.85 90 6 2 ° 1
D0300N500 3 4.5 50 2.85 100 6 2 ° 1
D0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 ® 1
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 ° 1
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 ° 1
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 ° 1
D0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 o 1
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ° 1
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 o 1
D0400N450 4 6 45 3.8 90 6 2 ° 1
D0400N500 4 6 50 3.8 100 6 2 ° 1
D0400N600 4 6 60 3.8 110 6 2 ° 1
D0500N160 5 7.5 16 4.8 60 6 2 (] 1
D0500N250 5 7.5 25 4.8 70 6 2 o 1
D0500N350 5 7.5 35 4.8 80 6 2 (] 1
D0500N500 5 7.5 50 4.8 110 6 2 ° 1
D0500N600 5 7.5 60 4.8 120 6 2 (] 1
D0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 ° 1
D0600N300 6 9 30 5.8 90 6 2 ° 1
D0600N400 6 9 40 5.8 100 6 2 ° 1
D0600N500 6 9 50 5.8 110 6 2 ° 1
D0600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ° 1




MS2X1L b Q-

Lunghezza taglio corta, 2 tagli, gambo 6 mm

Ds ___— 115
| s g o
o)
L3
L1
2B®CSE
@Fresa per lavorazioni profonde a 2 tagli.
@Gambo da 6 mm.
Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. collo [Lunghezza|Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di taglio collo totale tagli S | Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 N é‘

MS2XL6D0030N008 0.3 0.8 — — 50 6 2 o 1
DO0030NO015 0.3 0.5 1.5 0.27 50 6 2 ° 1
D0040NO010 0.4 0.6 1 0.36 50 6 2 o 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ° 1
DO0050N013 0.5 0.8 1.3 0.46 50 6 2 ° 1
D0050N025 0.5 0.8 2.5 0.46 50 6 2 ° 1
D0060N015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 ° 1
DO0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 ° 1
D0070N018 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 ® 1
D0070NO035 0.7 1.1 385 0.66 50 6 2 ® 1
DO008ON020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 ° 1
DO008ON040 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 ° 1
DO0090N023 0.9 1.4 2.3 0.86 50 6 2 ° 1
D0090N045 0.9 1.4 4.5 0.86 50 6 2 ® 1
DO0100N025 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 ® 1
D0100N050 1 1.5 5 0.94 50 6 2 ® 1
D0110N028 1.1 1.7 2.8 1.04 50 6 2 ® 1
D0110N055 1.1 1.7 515 1.04 50 6 2 ® 1
D0120N030 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ® 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 6 2 ® 1
D0130N033 1.3 2 3.3 1.24 50 6 2 ° 1
D0130N065 1.3 2 6.5 1.24 50 6 2 o 1
D0140N035 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 ® 1
D0140NO70 1.4 2.1 T 1.34 50 6 2 ® 1
D0150N038 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 ° 1
DO0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 ® 1
D0160N040 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 ® 1
D0160N080 1.6 2.4 8 1.54 50 6 2 o 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 ® 1
DO0170N085 1.7 2.6 8.5 1.64 50 6 2 ® 1
D0180N045 1.8 2.7 45 1.74 50 6 2 ® 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 (] 1
D0190N048 1.9 2.9 4.8 1.84 50 6 2 ® 1
DO0190N095 1.9 2.9 9.5 1.84 50 6 2 (] 1
D0200N050 2 3 5 1.90 50 6 2 ° 1
D0200N100 2 3 10 1.90 50 6 2 ° 1
D0210N053 2.1 3.2 5.3 2.00 50 6 2 ° 1
D0210N105 2.1 3.2 10.5 2.00 60 6 2 (] 1

n @ : Disponibile.



Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. collo|Lunghezza Diam. gambo[ No. %
Codice di ordinazione di taglio collo totale tagli s | Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 N ;«3
MS2XL6D0220N055 2.2 3.3 5.5 2.10 50 6 2 ] 1
D0220N110 2.2 383 11 2.10 60 6 2 o 1
D0230N058 2.3 3.5 5.8 2.20 50 6 2 ° 1
D0230N115 2.3 3.5 11.5 2.20 60 6 2 o 1
D0240N060 2.4 3.6 6 2.30 50 6 2 ° 1
D0240N120 2.4 3.6 12 2.30 60 6 2 ° 1
D0250N063 2.5 3.8 6.3 2.40 50 6 2 ° 1
D0250N125 2.5 3.8 12.5 2.40 60 6 2 ° 1




MSMHZD

Lunghezza taglio media, 3 tagli

—

D1<12 0 — -0.02

12<D1 0 — -0.03

ﬁ I émi - Fé‘ Tipo 1
ap
L1
IS 14 Tipo2
El
2®EC & ===
8 -}4] Tipo 3
@ Penetrazione assiale e realizzazione cava con una singola fres. [ ap L
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | S | Tipo
D1 ap L1 D4 N z
MSMHZDDO0200 2 4 50 6 3 ® 1
D0250 2.5 5 50 6 3 ® 1
D0300 3 6 50 6 3 ° 1
D0350 3.5 8 50 6 3 ® 1
D0400 4 8 50 6 3 ° 1
D0450 4.5 10 50 6 3 ® 1
D0500 5 10 50 6 3 ° 1
D0550 5.5 13 50 6 3 ° 1
D0600 6 13 60 6 3 ° 2
D0650 6.5 16 60 8 3 ° 1
D0700 7 16 60 8 3 ° 1
D0750 7.5 16 60 8 3 [ 1
D0800 8 19 70 8 3 ° 2
D0850 8.5 19 70 10 3 ° 1
D0900 9 19 70 10 3 ° 1
D0950 9.5 19 70 10 3 ® 1
D1000 10 22 80 10 3 ° 2
D1100 11 22 80 12 3 ® 1
D1200 12 26 90 12 3 ® 2
D1300 13 26 90 12 3 ° 3
D1400 14 26 90 12 3 ° 3
D1500 15 26 110 16 3 ® 1
D1600 16 30 110 16 3 ° 2
D2000 20 32 140 20 3 [ 2

n @ : Disponibile.



MSAMC
3<D1<6 -0.015 — -0.038

Fresa frontale, lunghezza taglio media, 4 tagli 6<D1 0 —-0.020

15°
_—_— i —
ap

L1

oD4

BBSEC =
@Fresa a 4 tagli per uso generico.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | 8 | Tipo
D1 ap L1 D4 N §
MS4MCDO0100 1 25 40 4 4 ° 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ° 1
D0200 2 5 40 4 4 ° 1
D0250 2.5 6.3 40 4 4 ] 1
D0300 3 7.5 50 6 4 ° 1
D0400 4 10 50 6 4 o 1
D0500 5 12.5 50 6 4 ° 1
D0600 6 15 50 6 4 ° 2
D0800 8 20 60 8 4 L] 2
D1000 10 25 70 10 4 ° 2
D1200 12 30 90 12 4 ° 2




MS4IC
3<D1<6 -0.015 —-0.038

Fresa frontale, lunghezza taglio semilunga, 4 tagli 6<Dr 0 —-0.020

e ___—115°
e S— g

ap

oD1
oD4

L1

2B C =
D1<3
@Fresa a 4 tagli per uso generico.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ S [ Tipo
D1 ap L1 D4 N é‘
MS4JCD0100 1 4 40 4 4 ® 1
D0150 1.5 6 40 4 4 ® 1
D0200 2 8 40 4 4 ® 1
D0250 2.5 10 50 4 4 ® 1
D0300 3 12 50 6 4 ® 1
D0400 4 16 50 6 4 ® 1
D0500 5 20 60 6 4 ® 1
D0600 6 24 60 6 4 o 2
D0800 8 32 70 8 4 ® 2
D1000 10 40 90 10 4 ® 2
D1200 12 48 110 12 4 ® 2

n @ : Disponibile. * : Disponibile in Giappone.



MS2PES Q-

A 2 tagli, per torni automatici

QI% e 4'}& Tipo 1
ap
L1
EE' e H}é Tipo 2
R S —- LK
@Fresa a 2 tagli. ap B
Lunghezza totale 35 mm Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ S | Tipo
D1 ap L1 D4 §
MS2ESD0300L 35504 3 3 35 4 2 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 2 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 2 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 2 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 2 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 2 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 2 * 2
D0700L35S07 T 6 35 T 2 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 2 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 2 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 2 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 2 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 2 * 3
Lunghezza totale 45 mm Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 'S | Tipo
D1 ap L1 D4 §
MS2ESD0300L45S504 3 3 45 4 2 * 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 2 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 2 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 2 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 2 * 2
D0700L45S07 I I 45 T 2 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 2 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 2 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 * 3




MSIES

Fresa frontale, a 3 tagli, per torni automatici

e 0 — -0.02

15
e (B Jgw
ﬂ
L1
- — 4H s
Q —_—- rQ| Tipo 2
2®SC o=
° 1
) ~— 7,4B,§| Tipo 3
@Fresa a 3 tagli. —
L1
Lunghezza totale 35 mm Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo
D1 ap L1 D4 N 2
MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 3 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 3 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 3 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 3 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 3 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 3 * 2
D0700L35S07 T 6 35 T 3 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 3 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 3 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 3 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 3 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 3 * 3
Lunghezza totale 45 mm Unita: mm

Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo

D1 ap L1 D4 N z
MS3ESD0300L45504 3 3 45 4 3 * 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 3 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 3 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 3 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 3 * 2
D0700L45S07 7 7 45 T 3 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 3 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 3 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 3 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 * 3

n % : Disponibile in Giappone.



MSIEC

Fresa frontale, a 4 tagli, per torni automatici

—

D1<12 0 — -0.02
12<D1

0 — -0.03

- 15
BR—— ESL Jiw
ap
L1
5 - }}& Tipo2
2®SEC =
RS — 4 Tio3
@Fresa a 4 tagli. =
L1
Lunghezza totale 35 mm Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo
D1 ap L1 D4 N 2
MS4ECDO0300L35S04 3 3 35 4 4 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 4 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 4 * 2
D0500L35S05 5 5 35 5 4 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 4 * 1
D0600L35S05 6 6 35 5 4 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 4 * 2
D0700L35S07 T 6 35 7 4 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 4 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 4 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 4 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 4 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 4 * 3
Lunghezza totale 45 mm Unita: mm

Diam. Lunghezza Lunghezza Diam. gambo No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo

D1 ap L1 D4 N 2
MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 * 1
D0350L45S04 3.5 3.5 45 4 4 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 4 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 4 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 4 * 2
D0700L45S07 7 I 45 7 4 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 4 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 4 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 4 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 4 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 4 * 3
D1400L45S10 14 14 45 10 4 * 3




MS288 <o 0 0029
w o001 93<D1<6 0 - -0.028

2 a R . D1=6 0 — -0.038
Testa semisferica, lunghezza taglio corta, a 2 tagli 6<D1 0 — -0.020

115
-_————————— e —
R

L1
o Y
R |- 2P

L1
PBEC &

@Fresa a testa semisferica a 2 tagli per uso generico.

Unita: mm
Raggio Diam. Lunghezza | Lunghezza |Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di testa di taglio totale tagli | § | Tipo
R D1 ap L1 D4 N é‘
MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 ° 1
R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 ° 1
R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 ® 1
R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 ° 1
R0020S04 0.2 0.4 0.6 45 4 2 ° 1
R0020S06 0.2 0.4 0.6 50 6 2 ° 1
R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 (] 1
R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 ° 1
R0030S04 0.3 0.6 0.9 45 4 2 (] 1
R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 ° 1
R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 ° 1
R0040S04 0.4 0.8 1.2 45 4 2 ° 1
R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 ° 1
R0045S04 0.45 0.9 1.4 45 4 2 (] 1
R0050S04 0.5 1 1.5 45 4 2 ° 1
R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 (] 1
R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 ° 1
R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 ° 1
R0070S04 0.7 1.4 2.1 45 4 2 ® 1
R0070S06 0.7 1.4 2.1 50 6 2 (] 1
R0075S04 0.75 1.5 2.3 45 4 2 ° 1
R0075S06 0.75 1.5 2.3 50 6 2 ° 1
R0080S04 0.8 1.6 2.4 45 4 2 ° 1
R0080S06 0.8 1.6 2.4 50 6 2 ° 1
R0090S04 0.9 1.8 2.7 45 4 2 ° 1
R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 ° 1
R0100S04 1 2 3 50 4 2 ° 1
R0100S06 1 2 3 50 6 2 ° 1
R0125S04 1.25 2.5 3.8 50 4 2 ® 1
R0125S06 1.25 2.5 3.8 50 6 2 ° 1
R0150S06 1.5 3 4.5 70 6 2 ° 1
R0200S06 2 4 6 70 6 2 ° 1
R0250S06 2.5 5 7.5 80 6 2 (] 1
R0300S06 3 6 9 80 6 2 ° 2
R0400S08 4 8 12 90 8 2 ° 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 ° 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 ° 2

n @ : Disponibile.



D1=6

Mms2ViB O~ E=3iE

Testa semisferica, lunghezza taglio media, a 2 tagli 6<D1

115
—_———————————— eSS 3] oo
R |-2R
L1
st N al Tipo 2
Wl T
B®EC S
@Fresa a testa semisferica a 2 tagli per uso generico.
Unita: mm
Raggio Diam. Lunghezza | Lunghezza |Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione di testa di taglio totale tagli | S | Tipo
R D1 ap L1 D4 N g'
MS2MBR0025 0.25 0.5 1 45 4 2 L] 1
R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 ° 1
R0040 0.4 0.8 1.6 45 4 2 L] 1
R0050 0.5 1 2.5 45 4 2 ) 1
R0060 0.6 1.2 2.5 45 4 2 (] 1
R0070 0.7 1.4 3 45 4 2 ) 1
R0075 0.75 1.5 4 45 4 2 ° 1
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 ) 1
R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 ° 1
R0100 1 2 6 50 4 2 ° 1
R0125 1.25 2.5 6 50 4 2 ) 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ° 2
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ° 1
RO175 1.75 3.5 8 70 6 2 ° 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ) 2
R0200 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250 2.5 5 12 80 6 2 ° 1
R0300 3 6 12 80 6 2 ° 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ° 2
R0500 5 10 18 100 10 2 ° 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ° 2




MS2XLB

Testa semisferica, lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde

D1<3 0 —-0.020
3<D1<6 0 —-0.028
D1=6 0 —-0.038

P
S —————————— 3] 14 Tipo
R” |.2P ] I
Ls 15
Profondita di lavoro in funzione i >

dell'angolo di sformo %S = Ds i 31 oo 2

2®C -

a® ' Ls
) L1
@Fresa a testa semisferica per lavorazioni profonde Angolo di sformo
a 2 tagli.

Unita: mm
Raggio | Diam. [LunghezzalLunghezza Diam. |Anotylente Lunghezza| Diam. | No. % Profondita di avoro in funzione

Codice di ordinazione di testa ditaglio | collo | collo | . | totsle |gambo|tagli| 5 |Tipo dell'angolo di sformo
R | Dt |ap | Ls | Ds B2 | Lt D4|N|Z 30" | 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0010N005 0.1 0202 05017 13.7°| 50 4 2 |®| 1 |084] 087 0.93] 0.99
RO010NO10 0.1 0202 1 0.17 [12.9°| 50 4 2 |®| 1 |1.36 1.40 1.50 1.62
R0010NO015 0.1 02 02| 1.5/017|12.2°| 50 4 2 |®| 1 | 188 1.94] 2.08| 2.24
R0015N010 015/ 03 | 0.3 | 1 0.27 [12.9°| 50 4 2 |®| 1 | 136/ 1.40| 1.49| 1.60
R0015N020 0.15/ 0.3 | 0.3 | 2 |0.27|11.5°] 50 4 2 |®| 1 | 239 247 2.64) 2.85
RO020N010 02 |04 |04 1 0.36 [12.9°| 50 4 2 |®f 1 | 138 1.42 1.51] 1.62
R0020N020 02 | 04|04 ] 2 |0.36|11.5°] 50 4 2 |®| 1 | 241 249] 266 2.86
R0020N030 0.2 |04 |04 3 |0.36/10.3°| 50 4 2 |®| 1 | 344] 3.56] 3.81] 410
R0025N020 025/ 05 | 05| 2 |0.46|11.4°] 50 4 2 |®| 1 | 241 248] 2.65 2.85
R0025N040 025/ 05 | 05| 4 |0.46| 9.3°| 50 4 2 |®| 1 | 448] 462 4.95 5.33
R0025N060 025/ 05 |05| 6 |046| 7.9°| 50 4 2 |®| 1 | 6.54] 6.76] 7.25 7.82
R0025N080 025/ 05 | 05| 8 |0.46| 6.8°| 50 4 2 |®f 1 |861 890 9.55/10.31
R0025N100 025/ 05| 05|10 |0.46| 6.0°| 50 4 2 |®| 1 |10.6811.04/11.85112.79
R0O030N020 0.3 |06 |06 | 2 |0.56|11.4°] 50 4 2 |®| 1 | 241 2.48| 2.64| 2.84
R0030N040 03 |06 |06| 4 |056]| 9.3°| 50 4 2 |®| 1 | 447 462 494 532
RO030N060 03 |06 |06 | 6 |056| 7.8°| 50 4 2 |®| 1 |6.54] 6.76| 7.24| 7.81
RO030N080 03 |06 |06| 8 |056]| 6.7°| 50 4 2 |®| 1 | 861 890 9.54/10.29
RO030N100 0.3 | 0.6 | 06 |10 |0.56| 5.9°| 50 4 2 |®| 1 (10.68/11.04/11.84[12.78
R0040N020 04 |08 |08| 2 |0.76(11.4°| 50 4 2 |®| 1 | 240 247| 263 2.81
R0040N040 04 |08 |08| 4 |0.76| 9.1°| 50 4 2 |®| 1 | 447 4.61] 493 5.30
R0040N060 04 |08 |08| 6 |0.76| 7.6°| 50 4 2 |®| 1 | 6.54 6.75 7.23| 7.78
R0040N080 04 |08 |08| 8 |0.76| 6.6°| 50 4 2 |®| 1 | 861 889 9.53/10.27
R0040N100 04 | 08|08 /|10 |0.76| 5.7°| 50 4 2 |®| 1 |10.67/11.03/11.83/12.76
RO050N030 05 |1 1 3 [0.94| 9.8°| 50 4 2 |®| 1 | 361 3.72| 3.96| 4.24
RO050N040 05 |1 1 4 1094 8.8° 50 4 2 |®| 1 | 464 479 5.11| 5.48
RO050N060 05 |1 1 6 [0.94| 7.3°| 50 4 2 |®| 1 | 671 693 7.41 7.97
RO050N080 05 |1 1 8 1094 6.3°| 50 4 2 |®| 1 | 878 9.07| 9.71/10.46
RO050N100 05 |1 1 10 ]0.94| 5.5°| 50 4 2 |®| 1 [10.84/11.20{12.01|12.94
RO050N120 05 |1 1 12 10.94| 4.9°| 50 4 2 |®| 1 [12.91/13.34/14.31/15.43
RO050N140 05 |1 1 14 10.94| 4.4°| 50 4 2 |®]| 1 |14.98/15.48/16.61/17.92
RO050N160 05 |1 1 16 | 0.94| 4.0°| 55 4 2 |®| 1 |17.0517.62/18.91/20.40
RO050N180 05 |1 1 18 10.94| 3.6°| 55 4 2 |®| 1 ]19.11/19.76/21.21/22.89
RO050N200 05 |1 1 20 |0.94| 3.4° 55 4 2 |®| 1 |21.18/21.90/23.51|25.37
RO060N080 06 |12 12| 8 |1.14| 6.1°] 50 4 2 |®| 1 | 877 9.06/ 9.69/10.43
RO060N120 06 | 1.2 |12 12 |1.14| 47°] 50 4 2 |®| 1 [1291/13.34/14.29/15.41
RO070N080 0.7 |14 |14 8 |1.34| 59° 50 4 2 |®| 1 | 877 9.05 9.68/10.41
RO0O70N120 0.7 | 1.4 |14 12 |1.34| 45°| 50 4 2 |®| 1 (12.90[13.33/14.28/15.38
RO070N160 0.7 |14 |14 16 |1.34| 3.6°| 55 4 2 |®]| 1 |17.0417.61/18.88/20.35

n @ : Disponibile.



Unita: mm

Raggio | Diam. [LunghezzalLunghezza Diam. |Angdotegiene Lunghezza) Diam. | No. % Profondita di lavoro in funzione
Codice di ordinazione di testa ditaglo | collo | collo | gk | totale [gambo|tagli| S |Tipo|  delVangolo disformo
R | Dl |ap | Ls | Ds B2 | Lt D4|N|Z 30'| 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0075N060 07515 |15 6 (1.44/6.8°| 50| 4 2 |®| 1 |6.70 691 7.37| 7.91
RO075N080 07515 | 1.5 8 [1.44|57°| 50| 4 2 |®| 1 | 877 9.05 9.67/10.40
RO075N100 07515 | 15| 10 [1.44(49°| 50 4 2 |®| 1 [10.84/11.19/11.97|12.88
R0O075N120 075/ 15| 15 | 12 [1.44|/43°| 50| 4 2 |®| 1 [12.90/13.33/14.27/15.37
RO075N140 07515 | 1.5 | 14 (1.44(39°| 50 4 2 |®| 1 |14.97/15.47/16.57|17.86
RO075N160 075/ 15|15 | 16 [1.44|35°| 55| 4 2 |®| 1 (17.04/17.61/18.87|20.34
RO075N180 07515 | 15| 18 |1.44(32°| 55 | 4 2 |®| 1 ]19.1019.74/21.17/22.83
R0075N200 075/ 15|15 | 20 [1.44|29°| 55| 4 2 |®| 1 (21.17/21.88(23.47| —
RO080ON080 08 |16 |16 8 [154|56°| 50| 4 2 |®| 1 | 877 9.04] 9.66/10.39
RO080ON120 08 |16 |16 |12 |154|/42°| 50| 4 2 |®| 1 |12.90/13.32/14.26/15.36
RO080ON160 08 |16 |16 |16 |[1.54|34°| 55| 4 2 |®| 1 |17.0417.60/18.86/20.33
R0O080ON200 08 |16 |16 |20 [1.54|/28°| 55| 4 2 |®| 1 (21.17/21.88(23.46| —
RO090N080 09 18] 1.8 8 [1.74|/54°| 50| 4 2 |®| 1 | 876 9.04] 9.6510.36
RO090N120 09 [ 18|18 |12 [1.74/40°| 50 4 2 |®| 1 ]12.90/13.32/14.25/15.33
RO090N160 09 (18 18|16 [1.74(32°| 55 | 4 2 |®| 1 |17.03/17.59/18.85|20.31
R0O090N200 09 | 18|18 |20 (1.74|/27°| 55| 4 2 |®| 1 (21.17/21.87(23.45| —
RO100N040 1 2 2 4 {190/78°| 50| 4 2 |®| 1 | 470 4.83] 512 5.46
RO100N060 1 2 2 6 [190(6.1°| 50| 4 2 |®| 1 | 6.77 697 7.42 7.95
RO100N080 1 2 2 8 [190/50° 50| 4 2 |®| 1 | 884 9.11] 9.72110.43
R0100N100 1 2 2 10 [1.904.3°| 50| 4 2 |®| 1 ]10.90/11.25[12.02/12.92
RO100N120 1 2 2 12 [1.90|3.7°| 50| 4 2 |®| 1 |12.97/13.39/14.32/115.40
RO100N140 1 2 2 14 [1.903.3°| 50| 4 2 |®| 1 |15.04/15.563/16.62/17.89
RO100N160 1 2 2 16 [1.903.0°| 55| 4 2 |®| 1 [1711/17.6718.92 —
R0100N180 1 2 2 18 [1.902.7° | 55| 4 2 |®| 1 [1917/19.81(21.22| —
RO100N200 1 2 2 20 |1.90|25°| 60| 4 2 |®| 1 |21.2421.952352 —
R0100N220 1 2 2 22 1190(/23°| 60| 4 2 |®| 1 (23.3124.09256.82| —
RO100N250 1 2 2 25 [1.90/2.0°| 65| 4 2 |®| 1 |26.41/27.30129.27 —
RO100N300 1 2 2 30 (19017 70| 4 2 |®| 1 [31.5832.64 — | —
RO150N080 1.5 | 3 3 8 |290|6.77| 60| 6 2 |®| 1 | 882 9.08] 9.65/10.31
RO150N100 15 | 3 3 10 |2.90/58°| 60| 6 2 |®| 1 [10.8911.22/11.95/12.80
RO150N120 15 | 3 3 12 1290|51°| 60| 6 2 |®| 1 |12.9513.35/14.25/15.29
RO150N160 15 | 3 3 16 |2.904.1°| 60| 6 2 |®| 1 |17.0917.63]18.85/20.26
RO150N200 15 | 3 3 20 [2.90(35° 70| 6 2 |®| 1 |21.22121.91)23.44/25.23
RO150N250 15 | 3 3 25 1290(29°| 70| 6 2 |®| 1 126.3927.26/29.19 —
R0150N300 15 | 3 3 30 [290/25° 70| 6 2 |®| 1 [31.5632.61(34.94| —
RO150N350 15 | 3 3 35 [290/22°| 80| 6 2 |®| 1 [36.7337.96/40.69 —
RO200N100 2 4 4 10 [3.904.7°| 70| 6 2 |®| 1 [10.87|11.18/11.87|12.68
R0200N120 2 4 4 12 [3.90/4.0°| 70| 6 2 |®| 1 |12.9413.32/14.1715.17
R0O200N160 2 4 4 16 [3.90/3.1°| 70| 6 2 |®| 1 |17.07|17.60(18.7720.14
R0200N200 2 4 4 20 |390|26°| 70| 6 2 |®f 1 |21.21/21.88/23.37| —
R0200N250 2 4 4 25 1390(21°| 70| 6 2 |®| 1 (26.3827.23]29.12| —
R0200N300 2 4 4 30 [3.90(1.8°| 70| 6 2 |®| 1 [31.54/3257 — | —
R0200N350 2 4 4 35 [390(15°| 80| 6 2 |®| 1 (36713792 — | —
R0200N400 2 4 4 40 |3.90|1.4°| 90| 6 2 |®| 1 |41.8843.27 — | —
R0200N450 2 4 4 45 |390(1.2°| 90| 6 2 |®| 1 [47.05(48.62| — | —
R0200N500 2 4 4 50 |3.90|1.1°| 100 | 6 2 |®| 1 |62.225397 — | —
R0250N200 25 | 5 5 20 (490(15°| 70| 6 2 |®| 1 (21.1921.84| — | —
R0250N250 25 | 5 5 25 [490(1.2°| 70| 6 2 |®| 1 126362719 — | —




MS2XLB "
+0.01 3<Di1<6 0 — -0.028
Testa semisferica, lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde D1=6 0 —-0.038
—_——_— L —
é} ! é Tipo 1
R |20 e
L3 15°
L1
Profondita di lavoro in funzione
dell'angolo di sformo o Ds
c R TS Tipo 2
Uwa @ 300 § E P I p
°o5| R'Lap
a® L3
i L1

@Fresa a testa semisferica per lavorazioni profonde

a 2 tagli.

—l
Angolo di sformo

Unita: mm

Raggio | Diam. [LunghezzalLunghezzal Diam. |Angdotegiene Lunghezza) Diam. | No. % Profonditlé di |3V°f° in funzione
Codice di ordinazione di testa ditaglo | collo | collo | gk | totale [gambo|tagli| S |Tipo|  delVangolo disformo
R D1 | ap | Ls | Ds | B2 | Lt | Da|N|2 30| 1° | 2° [ 3°
[=]

MS2XLBR0250N300 25| 5 5 30 [490|1.0° 80| 6 2 |®| 1 |3183 — | — | —
R0250N350 25| 5 5 35 |4.90/08°| 80| 6 2 (e 1 |3670 — | — | —
RO300N300 3 6 6 30 |5.85| — 80| 6 2|10 2| — | —|—|—
RO300N500 3 6 6 50 |5.85| — [120| 6 2102 | —|—|—|—

n @ : Disponibile.



Ms2XB © - Q-

Tasta semisferica, 2 tagli, conica

D3 B2
_ p _
3 N 2| Tipo 1
ap
R L2 10°
L3
L1
UWC 30° Profondita di lavoro in funzione i
dell'angolo di sformo So
s
$5
@Fresa a testasemisferica, conica, a 2 tagli. 2%
Angolo di sformo Unita: mm

Profondita di lavoro in funzione
dell'angolo di sformo

3o| 10 20 30
171182023
22|124/26 |30

RaggioDiam.| Angolo |Lunghezza|Lunghezza Angolo eglent Lunghezza| Diam. | No.
Codice di ordinazione di testa di conicita| ditaglio | collo <o tofale | gambo [tagli
R |[D1 | B1|ap | L3 | L2 | B2 | D3| Lt | D4 |N
MS2XBR0010T0030L015|0.1 | 0.2 | 30'| 0.2 | 15| 0.6 |8.8°|0.19| 50

R0010T0030L020 |0.1 | 0.2 | 30" 0.2 | 2 0.6 185°]0.20| 50

Tipo

N

R0010T0100L015 | 0.1 | 0.2 |1° 02|15 0.6 (88 ]021| 50 - 1182022
R0010T0100L020 | 0.1 | 0.2 |1° 022 0.6 |85°]0.22| 50 - 1232529
R0010T0130L015 | 0.1 | 0.2 |1°30' 0.2 | 1.5 | 0.6 | 8.9° |0.22 | 50 - | — 11922
R0010T0130L020 | 0.1 | 0.2 |{1°30'| 0.2 | 2 0.6 [8.6°|0.25| 50 - | — 2428
R0010T0200L015 | 0.1 | 0.2 |2° 02|15 0.6 [89°]024| 50 - — |18 21
R0010T0200L020 | 0.1 | 0.2 |2° 022 0.6 [8.6°|0.27| 50 - | —123|26
R0010T0300L015 | 0.1 | 0.2 |3° 02 15|06 [9.0°]027| 50 - =] =119
R0010T0300L020 | 0.1 | 0.2 |3° 022 0.6 [8.7°]0.32| 50 - — | - 24

0.6 1 9.0°/ 042 50
0.7 |7.9°]0.32| 50

R0010T0500L020 | 0.1 | 0.2 |5° 0.2
R0015T0030L030 |0.15| 0.3 | 30'| 0.3

3213413843

R0015T0100L030 | 0.15| 0.3 |1° 0.3 0.7 /7.9°/0.36| 50 - 1333742
R0015T0130L030 | 0.15| 0.3 |1°30'| 0.3 0.7 | 8.0°|0.40| 50 - | — 3540
R0015T0200L030 | 0.15| 0.3 |2° 0.3 0.7 1 8.1°0.44 | 50 - | — 13338
R0015T0300L030 | 0.15| 0.3 |3° 0.3 0.7 [8.2°]0.52| 50 - - | - 34

231242730
33|35(39 44
4314551 |57
53 |56|6.2 7.1

0.7 1 8.6°/0.68| 50
1.2 | 8.4°10.38| 50
1.2 | 7.8°/0.40 50
1.2 | 7.3°0.41| 50
1.2 16.8°0.43| 50

R0015T0500L030 (0.15| 0.3 |5° 0.3
R0020T0030L020 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L030 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L040 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L050 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4

R0020T0100L020 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 18.4°]0.39| 50 - 1231|2630
R0020T0100L030 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 17.9°/0.43]| 50 - 1333742
R0020T0100L040 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 | 7.4°10.46 | 50 — 4314955
R0020T0100L050 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 .2 16.9°/050| 50 — | 53/6.0 68
R0020T0130L020 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 1.2 1 85°]0.41 | 50 - | — 12529
R0020T0130L030 (0.2 | 0.4 [1°30' 0.4 1.2 1 7.9°/0.46| 50 - | — |36 41
R0020T0130L040 | 0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 1.2 | 75°0.51| 50 - | — 47|53
R0020T0130L050 (0.2 | 0.4 [1°30' 0.4 1.2 | 7.0°0.56 | 50 - | — 57|65
R0020T0200L020 |0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 1 85°]0.42| 50 - | — 25|28
R0020T0200L030 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 18.0°/0.49 | 50 - | — 13540
R0020T0200L040 |0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 | 7.5°0.56 | 50 - | — |45 5.1
R0020T0200L050 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 | 7.1°]0.63| 50 - | — 15562

1.5 |7.8°/049 | 50
1.5 16.8°0.53| 50

R0025T0030L030 |0.25| 0.5 | 30'| 0.5
R0025T0030L050 | 0.25| 0.5 | 30'| 0.5

33|35(39 44
531566271
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R0025T0100L030 | 0.25| 0.5 |1° 0.5 15 |7.8°]0.52 50 — 34|38 43
R0025T0100L050 | 0.25| 0.5 |1° 0.5 1.5 16.9°]0.59| 50 — | 5416068
R0025T0130L030 | 0.25 | 0.5 |[1°30'| 0.5 1.5 | 7.9°0.54 | 50 - | — | 3741




Ms2XB © - Q-

Tasta semisferica, 2 tagli, conica

D3 B2
_ p _
3 N 2| Tipo 1
ap
R L2 10°
L3
L1
UWC 30° Profondita di lavoro in funzione i
dell'angolo di sformo So
o
S5
@Fresa a testasemisferica, conica, a 2 tagli. 2%
Angolo di sformo Unita: mm

Profondita di lavoro in funzione

RaggioDiam.| Angolo |Lunghezza|Lunghezza Angolofaglente Lunghezza| Diam. | No. ° ’ '
Codice di ordinazione [ditesta di conicitd| ditaglio |~ collo Gty totale |gambo [tagli| 5 | & dellangolo di sformo
R |D1|Bt | ap|Ls L2 B2 D3 |Li |Da[N|Z"[301°]2°]3°
MS2XBR0025T0130L050 | 0.25| 0.5 [1°30' 0.5 5115 |7.0°/065 50 | 4 — | — | 58| 6.6
R0025T0200L030 (0.25| 0.5 |2° 0.5 1.5 [7.9°|0.57| 50 - | — ] 35] 40
R0025T0200L050 | 0.25| 0.5 |2° 0.5 15 7.1°/0.71| 50 - | — | 55| 6.3

R0030T0030L050|0.3 | 0.6 | 30'| 0.6
R0030T0030L080|0.3 | 0.6 | 30'| 0.6

1.6 | 6.8°0.62| 50
1.6 | 5.7°0.68 | 50

53| 56| 6.2 71
8.3| 8.7| 9.8/11.1

R0030T0100L050 (0.3 | 0.6 |1° 0.6 1.6 | 6.8°0.68| 50 — | 54| 6.0| 6.8
R0030T0100L080 (0.3 | 0.6 (1° 0.6 1.6 | 5.8°]0.79| 50 — | 84| 9.4|10.7
R0030T0100L100 (0.3 | 0.6 |1° 06| 10 | 1.6 [5.2°]0.86| 50 — |10.4/11.6|13.2
R0030T0100L120 (0.3 | 0.6 |1° 06 12 | 1.6 | 48°|0.93| 50 — |12.4/13.9/15.8
R0030T0100L150 (0.3 | 0.6 |1° 06| 15 | 1.6 [4.2°]1.03| 50 — |15.4]17.2|19.6
R0030T0130L050|0.3 | 0.6 |1°30'| 0.6 | 5 | 1.6 | 6.9°|0.74| 50 — | — | 58| 6.6
R0030T0130L080 | 0.3 | 0.6 {1°30'| 0.6 1.6 | 5.9°0.90| 50 - | — | 9.0/10.2
R0030T0200L060 0.3 | 0.6 |2° 0.6 1.6 | 6.6°|0.87| 50 - | — | 66| 74
R0030T0200L080 (0.3 | 0.6 |2° 0.6 1.6 | 6.0°1.01| 50 - | — | 86| 97

5.5°10.87| 50

R0040T0030L080|0.4 | 0.8 | 30'| 0.8 .
1.8 |4.5°/0.94| 60

R0040T0030L120|0.4 | 0.8 | 30'| 0.8

8.3| 8.7 9.8/11.1
12.3113.0{14.5/16.5

—
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R0040T0100L080 (0.4 | 0.8 |1° 0.8 1.8 | 5.6°/0.98| 50 — | 84| 9.4|10.7
R0040T0100L120 (0.4 | 0.8 |1° 08 1 1.8 14.6°1.12| 60 — |12.4/13.9|15.8
R0040T0130L080 (0.4 | 0.8 [1°30' 0.8 1.8 1 5.8°/1.09| 50 - | — | 9.0{10.2
R0040T0130L120 | 0.4 | 0.8 {1°30'| 0.8 | 12 | 1.8 | 4.8° |1.30| 60 - | — |13.2|15.0
R0040T0200L080 (0.4 | 0.8 |2° 08 8|18 59°(120/| 60 - | — | 86| 9.7
R0040T0300L120 (0.4 | 0.8 |3° 08|12 |18 [52°|1.83]| 60 - | = | — |12.8
R0050T0030L100 | 0.5 | 1 30| 1 10 | 2.5 16.1°]1.08| 60 10.4/10.9/12.2/13.9
R0050T0030L150|0.5 | 1 30| 1 15 | 25 [5.1°]1.16| 60 15.4116.2118.2|20.7
R0050T0030L200|0.5 | 1 30'| 1 20 | 25 |4.4°11.25| 70 20.4121.5|24.1|27.4
R0050T0030L250 | 0.5 | 1 30| 1 25 | 25 38°|1.34| 70 25.4126.8/30.0|34.2
R0050T0030L300|0.5 | 1 30'| 1 30 | 25 |3.4°1.42| 70 30.4/32.0/35.9|41.0
R0050T0100L100 (05 | 1 |1° 1 10 | 25 [6.2°|1.21| 60 — |10.5(11.8|13.4
R0050T0100L150 (0.5 | 1 |1° 1 15 | 25 |5.2°|1.38| 60 — |15.5|17.4/19.8
R0050T0100L200 (0.5 | 1 |1° 1 20 | 25 |45°|156| 70 — |20.5(23.0|26.2
R0050T0100L250 (0.5 | 1 |1° 1 25 | 25 (3.9°1.73| 70 — |25.5|28.6|32.6
R0050T0100L300 (0.5 | 1 |1° 1 30 | 25 |35°|11.91| 70 — |30.5(34.2|39.0
R0050T0100L350 (0.5 | 1 |1° 1 35 | 25 (3.2°/2.08]| 80 — |35.5/39.8/45.4
R0050T0130L100 (0.5 |1 [1°30" 1 10 | 25 [6.3°|1.34| 60 - | — [11.3]128
R0050T0130L150 (0.5 | 1 [1°30" 1 15 | 25 |5.3°/1.60| 60 - | — |16.6/189
R0050T0130L200 (0.5 |1 [1°30" 1 20 | 25 |4.6°|1.86| 70 — | — [21.9|24.9
R0050T0200L150 (0.5 | 1 |2° 1 15 | 25 |5.4°|1.82| 60 - | — |15.8]18.0
R0050T0200L200 (0.5 | 1 |2° 1 20 | 25 [4.7° 1217 | 70 — | — |20.8/23.7

n @ : Disponibile.



Unita: mm

Raggio|Diam.| Angolo |LunghezzalLunghezza Hngl gl Lunghezza| Diam. [No. % e Profondita di lavoro in funzione
Codice di ordinazione di testa di conicitd| ditaglio | collo «abo totale | gambo |tagli| S | . dell'angolo di sformo

R D1 |Bi | ap|Ls|L2 B2 Ds| Lt Dsa|N|Z|"[30]1°]2 |3
MS2XBR0050T0300L200 (0.5 |1 [3° | 1 20 | 25(50°]278] 70| 6 [2[|ef[1 | =] =] = [21.2
R0050T0300L400 (05 |1 [3° |1 40 | 25|34°|488/ 8 | 6 [2|e|1| - | - | — 412
R0050T0500L200 (05 |1 [5° | 1 20 | 25 |57°401| 70 | 6 |[2|e|[1]| - = | = | -
R0060T0030L120(06 | 1.2 | 30| 1.2 | 12 | 27 |56°(1.31| 60 | 6 |[2|®| 1 |12.4/13.1/14.6/16.6
R0060T0030L240 (06 | 1.2 | 30| 1.2 | 24 | 27 (38 (152 70 | 6 |2|®| 1 [24.4]/25.7/28.8/32.8
R0060T0100L120(06 | 1.2 [1° | 12| 12 | 27 |57°(147/ 60 | 6 |[2|®|1 | — |125/14.0/15.9
R0060T0100L240 (06 | 1.2 1° | 12| 24 | 27 39°(189| 70 | 6 |2|®|1 | — |245|275/31.3
R0060T0130L120 (0.6 | 1.2 (1°30" 1.2 | 12 | 27 |58°(163| 60 | 6 |[2|®|[1 | — | — [13.4/15.2
R0060T0130L240 (0.6 | 1.2 [1°30"| 1.2 | 24 | 27 [41°|226| 70 | 6 |2|®|1 | — | — |26.2/129.8
R0060T0200L120(06 | 1.2 12° |12 | 12 | 27 /59°(1.79/ 60 | 6 |[2|e®|[1| — | — [128]14.6
R0060T0200L240 (06 | 1.2 |2° |12 | 24 | 27 |42°(263| 70 | 6 |[2|e®|1| — | — |24.8/28.3
R0075T0030L100(0.75| 1.5 | 30| 15| 10 |3 [59°|157/ 60 | 6 |2|®| 1 [10.4]/10.9/12.2/13.8
R0075T0030L150(0.75| 1.5 | 30| 15| 15 |3 |49°(165 60 | 6 |[2|®| 1 |154/16.2/18.1/20.6
R0075T0030L300(0.75| 1.5 | 30| 15| 30 | 3 [3.2°(192/ 70 | 6 |2|®| 1 |30.4/32.0/35.9/40.9
R0075T0100L100(0.75| 1.5 1° | 15| 10 | 3 |6.0°(169/ 60 | 6 |[2|®|1| — [10.5/11.8/13.3
R0075T0100L150(0.75| 1.5 [1° | 15| 15 |3 |50°(1.86|/ 60 | 6 |[2|®|1 | — |155(17.4/19.7
R0O075T0100L200[0.75| 1.5 1° | 15| 20 | 3 [42°(204|/ 70 | 6 |2|®| 1| — |20.5/23.0/26.1
R0075T0100L300(0.75| 1.5 [1° | 15| 30 |3 [33°(239| 70 | 6 |[2|®|1 | — |30.5/34.2/39.0
R0075T0130L100(0.75| 1.5 1°30" 15| 10 |3 [6.1°|181 /60 | 6 |2|®|1 | — | — [11.3]12.8
R0075T0130L150[0.75| 1.5 [1°30" 1.5 | 15 | 3 |51°(2.07/ 60 | 6 |[2|®|1| — | — |16.6/18.9
R0075T0130L300(0.75| 1.5 [1°30" 1.5 | 30 | 3 |34°(286| 70 | 6 |[2|®|1| — | — |325/37.0
R0075T0200L100|0.75| 1.5 /12° |15 | 10 |3 |6.2°(193/ 60 | 6 [2|®|1| — | — [109]12.3
R0075T0200L150(0.75| 1.5 |2° | 15| 15 |3 |52°(228/ 60 | 6 |[2|®|1| — | — |15.9/18.0
R0075T0200L300|0.75| 1.5 |12° |15 |30 |3 |35°(333/ 70| 6 [2|e|1| — | — [30.9/35.1
R0100T0030L200 | 1 2 3002 |20 | 4 |39°(218/ 60 | 6 [2|®]|1]20.7/21.7/24.3/27.6
R0100T0030L300 | 1 2 3002 |30 4 |29°(236| 70 | 6 [2|e®]|1]30.7|32.3/36.2| ke,
R0100T0030L400 | 1 2 3002 | 40 |4 |24°|253| 80| 6 [2|e@]|1]40.7|42.8 48.0/ 5,
R0100T0100L200 | 1 2 |1° |2 |20 |4 |40°/246 60 | 6 |2|®|1| — [20.8]23.3/26.4
R0100T0100L250 | 1 2 |1° |2 |25 |4 |34°/264/ 60| 6 |2|®|1| — |25.8/28.9(32.9
R0100T0100L300 | 1 2 11° |2 |3 |4 |30°(281| 70| 6 [2|e|1| — |30.8/34.5/39.3
R0100T0100L350 | 1 2 |1° |2 |3 |4 |27°1299, 80 | 6 |2|®|1| — |35.8/40.1/w,
R0100T0100L400 | 1 2 1° |2 |40 |4 |25°(316|/ 80 | 6 |[2|®| 1| — |40.8/45.8;Msr,
R0100T0100L500 | 1 2 |1° |2 |50 |4 |21°/351| 90| 6 |2|®|1| — |50.8/57.0w,
R0100T0130L200 | 1 2 [1°3012 |20 |4 |41°/274, 60 | 6 |2|®|1| — | — [22.3(25.3
R0100T0130L300 | 1 2 [1°3012 |30 |4 [31°/327, 70| 6 |2|e[1| — | — 329374
R0100T0130L400 | 1 2 [1°301 2 |40 |4 |26°/379| 80| 6 |2|®|1| — | — [43.5|8w
R0100T0200L300 | 1 2 |2 |2 |3 |4 (33372, 70| 6 |2|e|1| — | — [31.3355
R0100T0200L400 | 1 2 |2° |2 |40 |4 |27°/442| 80| 6 |2|e@| 1| — | — [41.3|4wm
R0100T0300L300 | 1 2 13 |2 |3 |4 [35°/463 70| 6 |2|e[1|—| - | — [31.8
R0100T0300L400 | 1 2 13° |2 |40 |4 |29°(568/ 80 | 6 [2|@|1| = | = | = |
R0100T0500L.200 | 1 2 |5° |2 | 204 |51°/470 60 | 6 |2|®[1| - | -] — | —
R0100T0500L380 | 1 2 |5° |2 | 3|4 |46°|785 80| 8 |2|e|[1| - | -] -] —
R0150T0030L300 (1.5 | 3 3003 |30 /6 |24°(332| 70| 6 [2|®]|1]30.7|32.3/36.2| ke
R0150T0030L400 (1.5 | 3 3003 | 40 |6 |1.9°(350| 80 | 6 [2|®@]| 1 ]40.7|42.9 e, fesrs
R0150T0030L500(1.5 | 3 3003 |50 |6 |1.6°(367| 90 | 6 [2|@]|1]50.7|53.4 ks, fesre
RO150T0100L300|15 |3 [1° |3 |30 |6 |[25°(374| 70 | 6 |[2|®|1 | — |31.034.7|
R0150T0100L400(1.5 |3 1° |3 | 40 |6 [20°(409 80 | 6 |[2|®| 1| — |41.0/45.9)m,
R0150T0100L500(1.5 |3 (1° |3 |50 |6 [1.7°(444) 90 | 6 |2|®@| 1| — |51.0ksm, Nesea




Ms2XB

Tasta semisferica, 2 tagli, conica

\B1 D3 /}-BZ
q . ;A\i -+ 3| Tipo1
ap
R L2 \}10"
s
L1
U@ @ @ %@ Profondita di lavoro in funzione
dell'angolo di sformo So
T
$s
@Fresa a testasemisferica, conica, a 2 tagli. 2%
Angolo di sformo— Unita: mm
Raggio|Diam.| Angolo [LunghezzalLunghezza gl agiene Lunghezza| Diam. [No. % e P’°f°“difé dilavoro in funzione
Codice di ordinazione [ditesta di conicita| ditaglio | collo gl fotale | gambo [tagli| 5 | & dell'angolo di sformo
R |Di |Bi | ap|Ls|Lz B2 Ds| Lt Dsa|N|Z|"[30]1°]2 |3
MS2XBR0150T0130L300| 1.5 | 3 |1°30] 3 30 6 |26°/416| 70| 6 |2|®| 1| — | — |33.1 m{“ee,?;“e”ﬂaza
R0150T0130L400| 1.5 | 3 [1°30' 3 40 6 [21°/469| 80| 6 |2|®| 1| — | — |438 m{iﬁ?&“‘f&a
R0150T0130L500| 1.5 | 3 |1°30] 3 50 6 |1.7°/521| 90| 6 |2|®|1 | — | — | — m{“ee,?;“e”naza
R0150T0200L300 | 1.5 | 3 |2° 3 30 6 [27°/458| 70| 6 |2|®| 1| — | — |31.6 m!‘:;gr“e”:za
R0150T0200L480| 1.5 | 3 |2° 3 48 6 [19°/584| 90| 6 |2|®|1 | — | — | — m{“:,?;“e”naza
R0150T0300L300 | 1.5 | 3 |3° 3 30 6 [29°/542| 70| 6 |2|®|1| — | — | — mr‘:;sr“e”:za
R0150T0300L500| 1.5 | 3 |3° 3 50 6 |29°|752| 90| 8 |2|®|1 | — | — | — m{“:,?;“e”naza
R0200T0030L600 | 2 4 | 30 4 | 60| 7 [1.0°/483|110| 6 |2 (@] 1 (60.8/64.0 | faue
R0200T0100L600 | 2 4 11° 4 60 7 11.0°/576/110| 6 |(2|®]| 1| — |61.1 m{“ee,?;“e”naza m{“:,?;“e”naza

n @ : Disponibile.
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e D1<3 0—-0.02
Fresa torica, lunghezza taglio media, 2 tagli SSPT 0019 0088
3 ___—115
ST , dl Tipo 1
-_— TR i
L1
JissS== JERCY
2®C =
D1<3 3<D1
@Fresa torica a 2 tagli per uso generico.
Unita: mm
Diam. Lunghezza | Lunghezza |Diam. gambo| R parziale No. %
Codice di ordinazione di taglio totale tagli [ 5 [ Tipo
D1 ap L1 D4 R N §
MS2MRBD0100R020 1 2 40 4 0.2 2 L] 1
D0100R030 1 2 40 4 0.3 2 ) 1
D0150R020 1.5 3 40 4 0.2 2 L] 1
D0150R030 1.5 3 40 4 0.3 2 ) 1
D0150R050 1.5 3 40 4 0.5 2 ° 1
D0200R020 2 4 40 4 0.2 2 ° 1
D0200R030 2 4 40 4 0.3 2 ® 1
D0200R050 2 4 40 4 0.5 2 ) 1
D0250R020 2.5 5 40 4 0.2 2 ) 1
D0250R030 2.5 5 40 4 0.3 2 ° 1
D0250R050 2.5 5 40 4 0.5 2 ° 1
D0300R020 3 6 50 6 0.2 2 ° 1
D0300R030 3 6 50 6 0.3 2 ° 1
DO0300R050 3 6 50 6 0.5 2 ° 1
D0300R100 3 6 50 6 1 2 ) 1
D0400R020 4 8 50 6 0.2 2 ° 1
D0400R030 4 8 50 6 0.3 2 ® 1
D0400R050 4 8 50 6 0.5 2 ° 1
D0400R100 4 8 50 6 1 2 ) 1
D0500R020 5 10 50 6 0.2 2 ° 1
D0500R030 5 10 50 6 0.3 2 ° 1
D0500R050 5 10 50 6 0.5 2 ° 1
D0500R100 5 10 50 6 1 2 ° 1
D0600R020 6 12 50 6 0.2 2 ® 2
D0600R030 6 12 50 6 0.3 2 ° 2
D0600R050 6 12 50 6 0.5 2 ® 2
D0600R100 6 12 50 6 1 2 ° 2
D0600R150 6 12 50 6 1.5 2 ® 2
D0600R200 6 12 50 6 2 2 ° 2




MS2XLRB A

. 0 0 . 3<D1 -0.015 — -0.038
Fresa torica, lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde

| |

ps __— 115
=1 - g Tipo 1

A gD1
% %

L3

L1

DB®C [ [ e
R™ [P

D1<3 3<D1 L3
@Fresa torica per lavorazioni profonde a 2 tagli.

L1

Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza|Diam. collo|Lunghezza| Diam. |R parziale| No. %
Codice di ordinazione ditaglio | collo totale | gambo tagli | 5§ | Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 R N 2
MS2XLRBD0100R010N020 1 1 2 0.94 60 6 0.1 2 ° 1
DO0100R010N050 1 1 5 0.94 60 6 0.1 2 ° 1
D0200R010N040 2 2 4 1.90 60 6 0.1 2 ° 1
D0200R010N100 2 2 10 1.90 60 6 0.1 2 ® 1
D0200R030N040 2 2 4 1.90 60 6 0.3 2 ° 1
D0200R030N100 2 2 10 1.90 60 6 0.3 2 o 1
D0300R010N060 3 3 6 2.90 50 6 0.1 2 ° 1
D0300R010N150 3 3 15 2.90 60 6 0.1 2 ° 1
D0300R030N060 3 3 6 2.90 50 6 0.3 2 ° 1
D0300R030N150 3 3 15 2.90 60 6 0.3 2 ° 1
D0400R010N080 4 4 8 3.90 50 6 0.1 2 ° 1
D0400R010N200 4 4 20 3.90 60 6 0.1 2 ° 1
D0400R030N080 4 4 8 3.90 50 6 0.3 2 ° 1
D0400R030N200 4 4 20 3.90 60 6 0.3 2 ° 1
D0400R050N080 4 4 8 3.90 50 6 0.5 2 o 1
D0400R050N200 4 4 20 3.90 60 6 0.5 2 ° 1
D0600R010N120 6 6 12 5.85 50 6 0.1 2 ° 1
D0600R010N300 6 6 30 5.85 70 6 0.1 2 ° 1
DO0600R030N120 6 6 12 5.85 50 6 0.3 2 o 1
D0600R030N300 6 6 30 5.85 70 6 0.3 2 ° 1
D0600R050N120 6 6 12 5.85 50 6 0.5 2 o 2
D0600R050N300 6 6 30 5.85 70 6 0.5 2 ° 2

n @ : Disponibile.  : Disponibile in Giappone.
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Fresa conica, lunghezza taglio lunga, 4 tagli 05=D1 0 - 004

Q .

B7| D2 ¥
————— é%ﬁ%ﬁ% 3T Tino 1
ap
L1
2®EC
D1<3 3<D1
@Fresa conica a 4 tagli per costolette.
Unita: mm
Diam. Angolo Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | di taglio totale tagli | § | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 é‘
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30 0.23 2 40 3 4 * 1
D0020T0100L02 0.2 1° 0.27 2 40 3 4 * 1
D0020T0130L02 0.2 1° 30' 0.3 2 40 3 4 * 1
D0020T0200L02 0.2 2° 0.34 2 40 3 4 * 1
D0030T0030L03 0.3 30 0.35 3 40 3 4 * 1
D0030T0100L03 0.3 1° 0.4 3 40 3 4 * 1
D0030T0130L03 0.3 1° 30 0.46 3 40 3 4 * 1
D0030T0200L03 0.3 2° 0.51 3 40 3 4 * 1
D0040T0030L04 0.4 30 0.47 4 40 3 4 * 1
D0040T0100L04 0.4 1° 0.54 4 40 3 4 * 1
D0040T0130L04 0.4 1° 30 0.61 4 40 3 4 * 1
D0040T0200L04 0.4 2° 0.68 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L04 0.5 30’ 0.57 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L06 0.5 30 0.6 6 40 3 4 * 1
D0050T0100L04 0.5 1° 0.64 4 40 3 4 * 1
D0050T0100L06 0.5 1° 0.7 6 40 3 4 * 1
D0050T0130L04 0.5 1° 30' 0.71 4 40 3 4 * 1
D0050T0130L06 0.5 1° 30' 0.81 6 40 3 4 * 1
D0050T0200L04 0.5 2° 0.78 4 40 3 4 * 1
D0050T0200L06 0.5 2° 0.92 6 40 3 4 * 1
D0060T0030L04 0.6 30 0.67 4 40 3 4 * 1
D0060T0030L06 0.6 30 0.7 6 40 3 4 * 1
D0060T0100L04 0.6 1° 0.74 4 40 3 4 * 1
D0060T0100L06 0.6 1° 0.81 6 40 3 4 * 1
D0060T0130L04 0.6 1° 30' 0.81 4 40 3 4 * 1
D0060T0130L06 0.6 1° 30" 0.91 6 40 3 4 * 1
D0060T0200L04 0.6 2° 0.88 4 40 3 4 * 1
D0060T0200L06 0.6 2° 1.02 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30 0.8 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30' 0.84 8 45 3 4 * 1
D0070T0100L06 0.7 1° 0.91 6 40 3 4 * 1
D0070T0100L08 0.7 1° 0.98 8 45 3 4 * 1
D0070T0130L06 0.7 1° 30' 1.01 6 40 3 4 * 1
D0070T0130L08 0.7 1° 30 1.12 8 45 3 4 * 1
D0070T0200L06 0.7 2° 1.12 6 40 3 4 * 1
D0070T0200L08 0.7 2° 1.26 8 45 3 4 * 1
D0080T0015L04 0.8 15' 0.83 4 45 4 4 * 1
D0080T0015L06 0.8 15' 0.85 6 45 4 4 * 1




MSALT Q..o

Fresa conica, lunghezza taglio lunga, 4 tagli 05=D1 0~ 004

0 "o

B7| D2 ¥
————— é%ﬁ%ﬁ% 3T Tino 1
ap
L1
2®C
D1<3 3<D1
@Fresa conica a 4 tagli per costolette.
Unita: mm
Diam. Angolo Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | di taglio totale tagli | § | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 é‘
MS4LTD0080T0015L08 0.8 15' 0.87 8 45 4 4 * 1
D0080T0015L10 0.8 15' 0.89 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L04 0.8 30 0.87 4 45 4 4 * 1
D0080T0030L06 0.8 30’ 0.9 6 45 4 4 * 1
D0080T0030L08 0.8 30 0.94 8 45 4 4 * 1
D0080TO0030L10 0.8 30' 0.97 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L12 0.8 30 1.01 12 50 4 4 * 1
D0080T0100L04 0.8 1° 0.94 4 45 4 4 * 1
D0080TO0100L06 0.8 1° 1.01 6 45 4 4 * 1
D0080T0100L08 0.8 1° 1.08 8 45 4 4 * 1
D0080TO0100L10 0.8 1° 1.15 10 45 4 4 * 1
D0080T0100L12 0.8 1° 1.22 12 50 4 4 * 1
D0080T0130L04 0.8 1° 30' 1.01 4 45 4 4 * 1
D0080T0130L06 0.8 1° 30' 1.11 6 45 4 4 * 1
D0080T0130L08 0.8 1° 30' 1.22 8 45 4 4 * 1
D0080TO0130L10 0.8 1° 30' 1.32 10 45 4 4 * 1
D0080TO0130L12 0.8 1° 30' 1.43 12 50 4 4 * 1
D0080T0200L04 0.8 2° 1.08 4 45 4 4 * 1
D0080T0200L06 0.8 2° 1.22 6 45 4 4 * 1
D0080T0200L08 0.8 2° 1.36 8 45 4 4 * 1
D0080T0200L10 0.8 2° 1.5 10 45 4 4 * 1
D0080T0200L12 0.8 2° 1.64 12 50 4 4 * 1
D0100T0015L06 1 15' 1.05 6 45 4 4 * 1
D0100T0015L08 1 15' 1.07 8 45 4 4 * 1
D0100T0015L10 1 15' 1.09 10 45 4 4 * 1
D0100T0015L12 1 15' 1.1 12 50 4 4 * 1
D0100T0030L06 1 30' 1.1 6 45 4 4 * 1
D0100T0030L08 1 30 1.14 8 45 4 4 * 1
D0100T0030L10 1 30' 1.17 10 45 4 4 * 1
D0100T0030L12 1 30' 1.21 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L06 1 1° 1.21 6 45 4 4 * 1
D0100T0100L08 1 1° 1.28 8 45 4 4 * 1
D0100T0100L10 1 1° 1.35 10 45 4 4 * 1
D0100T0100L12 1 1° 1.42 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L16 1 1° 1.56 16 55 4 4 * 1
D0100T0130L06 1 1° 30 1.31 6 45 4 4 * 1
D0100T0130L08 1 1° 30' 1.42 8 45 4 4 * 1
D0100T0130L10 1 1° 30 1.52 10 45 4 4 * 1

n % : Disponibile in Giappone.



Unita: mm
- |

Diam. Angolo Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | ditaglio totale tagli S | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 N §
MS4LTD0100T0130L12 1 1° 30 1.63 12 50 4 4 * 1
D0100T0130L16 1 1° 30' 1.84 16 55 4 4 * 1
D0100T0200L06 1 2° 1.42 6 45 4 4 * 1
D0100T0200L08 1 2° 1.56 8 45 4 4 * 1
D0100T0200L10 1 2° 1.7 10 45 4 4 * 1
D0100T0200L12 1 2° 1.84 12 50 4 4 * 1
D0100T0200L16 1 2° 212 16 55 4 4 * 1
D0120T0015L06 1.2 15' 1.25 6 45 4 4 * 1
D0120T0015L10 1.2 15' 1.29 10 45 4 4 * 1
D0120T0015L12 1.2 15' 1.3 12 50 4 4 * 1
D0120T0015L16 1.2 15' 1.34 16 55 4 4 * 1
D0120T0030L06 1.2 30 1.3 6 45 4 4 * 1
D0120T0030L10 1.2 30 1.37 10 45 4 4 * 1
D0120T0030L12 1.2 30 1.41 12 50 4 4 * 1
D0120T0030L16 1.2 30' 1.48 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L06 1.2 1° 1.41 6 45 4 4 * 1
D0120T0100L10 1.2 1° 1.55 10 45 4 4 * 1
D0120T0100L12 1.2 1° 1.62 12 50 4 4 * 1
D0120T0100L16 1.2 1° 1.76 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L20 1.2 1° 1.9 20 55 4 4 * 1
D0120T0130L06 1.2 1° 30' 1.51 6 45 4 4 * 1
D0120T0130L10 1.2 1° 30 1.72 10 45 4 4 * 1
D0120T0130L12 1.2 1° 30' 1.83 12 50 4 4 * 1
D0120T0130L16 1.2 1° 30 2.04 16 55 4 4 * 1
D0120T0130L20 1.2 1° 30' 2.25 20 55 4 4 * 1
D0120T0200L06 1.2 2° 1.62 6 45 4 4 * 1
D0120T0200L10 1.2 2° 1.9 10 45 4 4 * 1
D0120T0200L12 1.2 2° 2.04 12 50 4 4 * 1
D0120T0200L16 1.2 2° 2.32 16 55 4 4 * 1
D0120T0200L20 1.2 2° 2.6 20 55 4 4 * 1
D0130T0030L12 1.3 30’ 1.51 12 50 4 4 * 1
D0130T0100L12 1.3 1° 1.72 12 50 4 4 * 1
D0130T0130L12 1.3 1° 30' 1.93 12 50 4 4 * 1
D0130T0200L12 1.3 2° 2.14 12 50 4 4 * 1
D0140T0030L12 1.4 30 1.61 12 50 4 4 * 1
D0140T0100L12 1.4 1° 1.82 12 50 4 4 * 1
D0140T0130L12 1.4 1° 30 2.03 12 50 4 4 * 1
D0140T0200L12 1.4 2° 2.24 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L06 1.5 15' 1.55 6 45 4 4 * 1
D0150T0015L08 1.5 15' 1.57 8 45 4 4 * 1
D0150T0015L10 1.5 15' 1.59 10 45 4 4 * 1
D0150T0015L12 1.5 15' 1.6 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L16 1.5 15' 1.64 16 55 4 4 * 1
D0150T0015L20 1.5 15' 1.67 20 55 4 4 * 1
D0150T0030L06 1.5 30 1.6 6 45 4 4 * 1
D0150T0030L08 1.5 30' 1.64 8 45 4 4 * 1
D0150T0030L10 1.5 30 1.67 10 45 4 4 * 1
D0150T0030L12 1.5 30' 1.71 12 50 4 4 * 1




MSALT .o -

Fresa conica, lunghezza taglio lunga, 4 tagli 05=D1 0~ 004

B7| D2 ¥
————— é%ﬁ%ﬁ% 3T Tino 1
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L1
2®C
D1<3 3<D1
@Fresa conica a 4 tagli per costolette.
Unita: mm
Diam. Angolo Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | di taglio totale tagli | § | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 é‘
MS4LTD0150T0030L16 1.5 30’ 1.78 16 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 1.5 30' 1.85 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L06 1.5 1° 1.71 6 45 4 4 * 1
D0150T0100L08 1.5 1° 1.78 8 45 4 4 * 1
D0150T0100L10 1.5 1° 1.85 10 45 4 4 * 1
D0150T0100L12 1.5 1° 1.92 12 50 4 4 * 1
D0150T0100L16 1.5 1° 2.06 16 55 4 4 * 1
D0150T0100L20 1.5 1° 2.2 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L25 1.5 1° 2.37 25 60 4 4 * 1
D0150T0130L06 1.5 1° 30' 1.81 6 45 4 4 * 1
D0150T0130L08 1.5 1° 30 1.92 8 45 4 4 * 1
D0150T0130L10 1.5 1° 30' 2.02 10 45 4 4 * 1
D0150T0130L12 1.5 1° 30' 213 12 50 4 4 * 1
D0150T0130L16 1.5 1° 30' 2.34 16 55 4 4 * 1
D0150T0130L20 1.5 1° 30' 2.55 20 55 4 4 * 1
D0150T0130L25 1.5 1° 30' 2.81 25 60 4 4 * 1
D0150T0200L06 1.5 2° 1.92 6 45 4 4 * 1
D0150T0200L08 1.5 2° 2.06 8 45 4 4 * 1
D0150T0200L10 1.5 2° 2.2 10 45 4 4 * 1
D0150T0200L12 1.5 2° 2.34 12 50 4 4 * 1
D0150T0200L16 1.5 2° 2.62 16 55 4 4 * 1
D0150T0200L20 1.5 2° 2.9 20 55 4 4 * 1
D0150T0200L25 1.5 2° 3.25 25 60 4 4 * 1
D0160T0030L08 1.6 30 1.74 8 45 4 4 * 1
D0160T0030L12 1.6 30' 1.81 12 50 4 4 * 1
D0160T0030L16 1.6 30 1.88 16 55 4 4 * 1
D0160T0030L20 1.6 30' 1.95 20 55 4 4 * 1
D0160T0100L08 1.6 1° 1.88 8 45 4 4 * 1
D0160T0100L12 1.6 1° 2.02 12 50 4 4 * 1
D0160T0100L16 1.6 1° 2.16 16 55 4 4 * 1
D0160T0100L20 1.6 1° 2.3 20 55 4 4 * 1
D0160T0130L08 1.6 1° 30' 2.02 8 45 4 4 * 1
D0160T0130L12 1.6 1° 30' 2.23 12 50 4 4 * 1
D0160T0130L16 1.6 1° 30 2.44 16 55 4 4 * 1
D0160T0130L20 1.6 1° 30' 2.65 20 55 4 4 * 1
D0160T0200L08 1.6 2° 2.16 8 45 4 4 * 1
D0160T0200L12 1.6 2° 2.44 12 50 4 4 * 1
D0160T0200L16 1.6 2° 2.72 16 55 4 4 * 1

n % : Disponibile in Giappone.



Unita: mm
- |

Diam. Angolo Diam. |LunghezzaLunghezza Diam.gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | ditaglio totale tagli s | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 N §
MS4LTD0160T0200L20 1.6 2° 3 20 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15' 1.87 8 45 4 4 * 1
D0180T0015L16 1.8 15' 1.94 16 55 4 4 * 1
D0180T0015L24 1.8 15' 2.01 24 60 4 4 * 1
D0180T0030L08 1.8 30' 1.94 8 45 4 4 * 1
D0180T0030L16 1.8 30' 2.08 16 55 4 4 * 1
D0180T0030L24 1.8 30’ 2.22 24 60 4 4 * 1
D0180T0100L08 1.8 1° 2.08 8 45 4 4 * 1
D0180T0100L16 1.8 1° 2.36 16 55 4 4 * 1
D0180T0100L24 1.8 1° 2.64 24 60 4 4 * 1
D0180T0130L08 1.8 1° 30' 2.22 8 45 4 4 * 1
D0180T0130L16 1.8 1° 30 2.64 16 55 4 4 * 1
D0180T0130L24 1.8 1° 30 3.06 24 60 4 4 * 1
D0180T0200L08 1.8 2° 2.36 8 45 4 4 * 1
D0180T0200L16 1.8 2° 2.92 16 55 4 4 * 1
D0180T0200L24 1.8 2° 3.48 24 60 4 4 * 1
D0200T0015L08 2 15' 2.07 8 45 4 4 * 1
D0200T0015L10 2 15' 2.09 10 45 4 4 * 1
D0200T0015L12 2 15' 2.1 12 50 4 4 * 1
D0200T0015L16 2 15' 214 16 55 4 4 * 1
D0200T0015L20 2 15' 217 20 55 4 4 * 1
D0200T0015L25 2 15' 2.22 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L08 2 30' 2.14 8 45 4 4 * 1
D0200T0030L10 2 30 217 10 45 4 4 * 1
D0200T0030L12 2 30' 2.21 12 50 4 4 * 1
D0200T0030L16 2 30 2.28 16 55 4 4 * 1
D0200T0030L20 2 30’ 2.35 20 55 4 4 * 1
D0200T0030L25 2 30 2.44 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L30 2 30’ 2.52 30 65 4 4 * 1
D0200T0100L08 2 1° 2.28 8 45 4 4 * 1
D0200T0100L10 2 1° 2.35 10 45 4 4 * 1
D0200T0100L12 2 1° 2.42 12 50 4 4 * 1
D0200T0100L16 2 1° 2.56 16 55 4 4 * 1
D0200T0100L20 2 1° 2.7 20 55 4 4 * 1
D0200T0100L25 2 1° 2.87 25 60 4 4 * 1
D0200T0100L30 2 1° 3.05 30 65 4 4 * 1
D0200T0130L08 2 1° 30' 2.42 8 45 4 4 * 1
D0200T0130L10 2 1° 30' 2.52 10 45 4 4 * 1
D0200T0130L12 2 1° 30 2.63 12 50 4 4 * 1
D0200T0130L16 2 1° 30 2.84 16 55 4 4 * 1
D0200T0130L20 2 1° 30' 3.05 20 55 4 4 * 1
D0200T0130L25 2 1° 30 3.31 25 60 4 4 * 1
D0200T0130L30 2 1° 30' 3.57 30 65 4 4 * 1
D0200T0200L08 2 2° 2.56 8 45 4 4 * 1
D0200T0200L10 2 2° 2.7 10 45 4 4 * 1
D0200T0200L12 2 2° 2.84 12 50 4 4 * 1
D0200T0200L16 2 2° 3.12 16 55 4 4 * 1
D0200T0200L20 2 2° 3.4 20 55 4 4 * 1
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Fresa conica, lunghezza taglio lunga, 4 tagli 05=D1 0~ 004
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D1<3 3<D1
@Fresa conica a 4 tagli per costolette.
Unita: mm
Diam. Angolo Diam. |LunghezzaLunghezza Diam.gambo| No. %
Codice di ordinazione minore | diconicita | maggiore | di taglio totale tagli | § | Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 é‘
MS4LTD0200T0200L25 2 2° 3.75 25 60 4 4 * 1
D0200T0200L30 2 2° 41 30 65 6 4 * 1
D0200T0300L12 2 3° 3.26 12 50 4 4 * 1
D0200T0300L16 2 35 3.68 16 55 4 4 * 1
D0200T0300L20 2 3° 4.1 20 55 6 4 * 1
D0200T0300L25 2 3° 4.62 25 60 6 4 * 1
D0200T0300L30 2 3° 5.14 30 65 6 4 * 1
D0250T0030L10 2.5 30 2.67 10 45 4 4 * 1
D0250T0030L16 2.5 30 2.78 16 50 4 4 * 1
D0250T0030L20 2.5 30 2.85 20 55 4 4 * 1
D0250T0030L25 2.5 30 2.94 25 60 4 4 * 1
D0250T0030L30 2.5 30 3.02 30 65 4 4 * 1
D0250T0100L10 2.5 1° 2.85 10 45 4 4 * 1
D0250T0100L16 2.5 1° 3.06 16 50 4 4 * 1
D0250T0100L20 2.5 1° 3.2 20 55 4 4 * 1
D0250T0100L25 2.5 1° 3.37 25 60 4 4 * 1
D0250T0100L30 2.5 1° 3.55 30 65 4 4 * 1
D0250T0130L10 2.5 1° 30' 3.02 10 45 4 4 * 1
D0250T0130L16 2.5 1° 30' 3.34 16 50 4 4 * 1
D0250T0130L20 2.5 1° 30' 3.55 20 55 4 4 * 1
D0250T0130L25 2.5 1° 30' 3.81 25 60 4 4 * 1
D0250T0130L30 2.5 1° 30' 4.07 30 65 6 4 * 1
D0250T0200L10 2.5 2° 3.2 10 45 4 4 * 1
D0250T0200L16 2.5 2° 3.62 16 50 4 4 * 1
D0250T0200L20 2.5 2° 3.9 20 55 4 4 * 1
D0250T0200L25 2.5 2° 4.25 25 60 6 4 * 1
D0250T0200L30 2.5 2° 4.6 30 65 6 4 * 1
D0300T0030L25 3 30 3.44 25 65 6 4 * 1
D0300T0030L40 3 30’ 3.7 40 80 6 4 * 1
D0300T0100L25 3 1° 3.87 25 65 6 4 * 1
D0300T0100L40 3 1° 4.4 40 80 6 4 * 1
D0300T0130L25 3 1° 30 4.31 25 65 6 4 * 1
D0300T0130L40 3 1° 30' 5.09 40 80 6 4 * 1
D0300T0200L25 3 2° 4.75 25 65 6 4 * 1
D0300T0200L40 3 2° 5.79 40 80 6 4 * 1

n % : Disponibile in Giappone.
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Fresa a testa semisferica, conica, lunghezza taglio lunga, 2 tagli

= ‘ I B7 D2 ___—115°
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@Fresa a testa semisferica, conica, a 2 tagli.

Unita: mm
Raggio |Angolodi| Diam. |LunghezzaLunghezzaDiam.gambo| No. %
Codice di ordinazione di testa conicita | maggiore | ditaglio totale tagli S | Tipo
R B7 D2 ap L1 D4 N §
MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 0.69 3 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 5 0.89 3 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0020T1000 0.2 10° 1.39 3 40 4 2 * 1
R0030T0300 0.3 3° 0.88 3 40 4 2 * 1
R0030T0500 0.3 5 1.07 3 40 4 2 * 1
R0030T0700 0.3 7° 1.27 3 40 4 2 * 1
R0030T1000 0.3 10° 1.56 3 40 4 2 * 1
R0050T0030 0.5 30 1.04 3 40 4 2 * 1
R0050T0100 0.5 1° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0050T0130 0.5 1° 30' 1.13 3 40 4 2 * 1
R0050T0200 0.5 2° 1.18 3 40 4 2 * 1
R0050T0300 0.5 3° 1.26 3 40 4 2 * 1
R0050T0500 0.5 5° 1.44 3 40 4 2 * 1
R0050T0700 0.5 7° 2.36 6 45 4 2 * 1
R0075T0030 0.75 30 1.59 6 40 4 2 * 1
R0075T0100 0.75 1° 1.68 6 40 4 2 * 1
R0075T0130 0.75 1° 30 1.78 6 40 4 2 * 1
R0075T0200 0.75 2° 1.87 6 40 4 2 * 1
R0075T0300 0.75 3° 2.05 6 40 4 2 * 1
R0075T0700 0.75 7° 2.8 6 40 4 2 * 1
R0100T0030 1 30 212 8 45 4 2 * 1
R0100T0100 1 1° 2.24 8 45 4 2 * 1
R0100T0130 1 1° 30' 2.37 8 45 4 2 * 1
R0100T0200 1 2° 2.49 8 45 4 2 * 1
R0100T0300 1 3° 2.74 8 45 4 2 * 1
R0100T0400 1 4° 2.98 8 45 4 2 * 1
R0100T0500 1 5 3.23 8 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 7° 3.73 8 50 6 2 * 1
R0125T0030 1.25 30 2.65 10 45 4 2 * 1
R0125T0100 1.25 1° 2.81 10 45 4 2 * 1
R0125T0130 1.25 1° 30 2.96 10 45 4 2 * 1
R0125T0200 1.25 2° 3.1 10 45 4 2 * 1
R0125T0300 1.25 3° 3.42 10 45 4 2 * 1
R0125T0400 1.25 4° 3.73 10 50 6 2 * 1
R0125T0500 1.25 5° 4.04 10 50 6 2 * 1
R0125T0700 1.25 7° 5.77 14.5 60 6 2 * 2
R0150T0700 1.5 7° 5.72 12.5 60 6 2 * 2
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000 3<D1<6 -0.015 — -0.038

Lunghezza taglio medio, 2 tagli, tagliente al centro 6<D1<12 -0.020 — -0.047
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@Fresa per una vasta gamma di applicazioni.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza | Diam. gambo | No. % Arer
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | = |Tipo S.":ﬁi.‘;‘:jﬁe
D1 ap L1 D4 N |2

MS2MCDO0200E 2 6 50 6 2 e 1 E2MCD0200

DO0300E 3 8 50 6 2 e 1 D0300

D0400E 4 11 50 6 2 e 1 D0400

DO0500E 5 13 50 6 2 o 1 D0500

D0600E 6 13 50 6 2 e 2 D0600

DO0800E 8 19 60 8 2 | 2 D0800

D1000E 10 22 75 10 2 e 2 D1000

D1200E 12 26 75 12 2 | 2 D1200

Questo utensile sostituisce il tipo E2MC.

m @ : Disponibile.
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Fresa frontale, lunghezza taglio media, 3 tagli, tagliente al centro 6<D1<12 -0.020 — -0.047
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L1

oD1

ég 3| Tipo2
ap
B®EC - u
@ Specificatamente progettata per alti avanzamenti.
L
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza | Diam. gambo = -
Codice di ordinazione di ?aglio ttfltale ’ t:;ii ‘g’ Tipo sﬁ::t'it::ge
D1 ap L1 D4 2
MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 e 1 E3MCD0100
DO0150E 1.5 4 40 4 3 e | 1 D0150
D0200E 2 6 50 6 3 e 1 D0200
D0300E 3 8 50 6 3 e 1 D0300
D0400E 4 11 50 6 3 o 1 D0400
D0500E 5 11 50 6 3 e 1 D0500
D0600E 6 13 50 6 3 ®| 2 D0600
DO080OE 8 19 60 8 3 ®| 2 D0800
D1000E 10 22 75 10 3 ®| 2 D1000
D1200E 12 24 75 12 3 | 2 D1200

Questo utensile sostituisce il tipo E3MC.




MS4MCL...E
000 3<D1<6 -0.015 — -0.038

Fresa frontale, lunghezza taglio media, 4 tagli, tagliente al centro 6<D1<16 -0.020 — -0.047

115
E é[-% : 14 Tipo 1
ap
L1
a S : 18] Tipo 2
ap
L1
D @S
@Fresa per una vasta gamma di applicazioni.
@Adatta per finiture ad alta velocita.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza | Diam.gambo | No. % -
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | 5 |Tipo s;?::tlit:zge
D1 ap L1 D4 N g
MS4MCDO0100E 1 2.5 40 4 4 e 1 E4MCDO0100
DO0150E 1.5 4 40 4 4 e 1 D0150
D0200E 2 6 50 6 4 e 1 D0200
DO0300E 3 8 50 6 4 e 1 D0300
DO0400E 4 11 50 6 4 e | 1 D0400
DO0500E 5 13 50 6 4 e 1 D0500
DO0600E 6 13 50 6 4 e 2 D0600
DO0800E 8 19 60 8 4 e 2 D0800
D1000E 10 22 75 10 4 e 2 D1000
D1200E 12 26 75 12 4 e 2 D1200
D1600E 16 32 90 16 4 e 2 D1600

Questo utensile sostituisce il tipo E4AMC.

n @ : Disponibile.



MSQEIJL...E

Fresa frontale, lunghezza taglio semilunga, 4 tagli, tagliente al centro

e

D1<3
3<D1<6
6<D1<12 -0.020 — -0.047

0 — -0.020

-0.015 — -0.038

oD1

Ps‘—((

I=

ap

L1
ap
2®EC u
@Fresa per lavorazione ad alta efficienza.
@Adatta per finiture ad alta velocita.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza | Diam. gambo = -
Codice di ordinazione di ?39"0 t(?tale ° t':;ii 2 Tipo sf-,as:tlit::ge
D1 ap L1 D4 N | &
MS4JCD0100E 1 4 40 4 4 o 1 E4JCD0100
D0150E 1.5 6 40 4 4 e 1 D0150
D0200E 2 8 50 6 4 e 1 D0200
D0300E 3 12 50 6 4 e 1 D0300
DO0400E 4 16 50 6 4 e 1 D0400
DO0500E 5 20 60 6 4 e 1 D0500
DO0600E 6 20 60 6 4 | 2 D0600
DO080OE 8 25 60 8 4 e 2 D0800
D1000E 10 30 75 10 4 | 2 D1000
D1200E 12 36 83 12 4 | 2 D1200

Questo utensile sostituisce il tipo E4JC.




MS28B...E R B
000 R<6 *0.015 2<D1<6 0 — -0.028

Testa semisferica, lunghezza taglio corta, 2 tagli, gambo corto 6<D1 0 -0.038

115
ﬁ_ ‘ - - q Tipo 1

ap

oD.

x oD1

L1

- - 3| Tipo 2
UVE 35° R L ap
L1

D1=2
@ Testa semisferica per applicazioni che richiedono rigidita.
@Adatta per applicazioni di copiatura che richiedono alta precisione.

oD1

Unita: mm
Raggi Diam. |Lunghezza | Lunghezza|Diam. gam = o
Codice di ordinazione a9ge ’ l';i ?ageiioa utf?tafe " |- gambe t:;ii % Tipo SF::tlit::ge
R D1 ap L1 D4 N |&

MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 ®| 1 E2SBR0100
RO150E 1.5 3 4.5 45 6 2 ®| 1 R0150
R0200E 2 4 6 45 6 2 | 1 R0200
R0250E 2.5 5 7.5 50 6 2 ®| 1 R0250
RO300E 3 6 9 50 6 2 e 2 R0300
R0400E 4 8 12 60 8 2 ®| 2 R0400
RO500E 5 10 14 75 10 2 e 2 R0500
RO600E 6 12 16 75 12 2 ®| 2 R0600

Questo utensile sostituisce il tipo E2SB.

n @ : Disponibile.



MS2MB...E R HET
000 R<6 #0.015 2<D1<6 0 — -0.028

Testa semisferica, lunghezza taglio media, 2 tagli, gambo lungo ezl W= ey

_—— 115
M é 7 _ _ _ }» T|p0 1
ap

L1

oD4

Al x> - = "
E;%_pj/ 3] Tipo 2
2®LEC u
D1=2 D1<2
@Fresa a testa semisferica per una vasta gamma di materiali.
@ Adatta per applicazioni ad alta velocita.
Unita: mm
Raggio Diam. Lunghezza | Lunghezza | Diam. gambo ! = -
Codice di ordinazione % di ?aglio ttgtale ’ t':;" % [Tipo sf’:ft'.té'ﬁﬁe
R D1 ap L1 D4 N | &
MS2MBR0100E 1 2 5 50 6 2 e 1 E2MBR0100
RO150E 1.5 3 8 60 6 2 e 1 R0150
R0200E 2 4 8 70 6 2 e 1 R0200
R0250E 2.5 5 10 90 6 2 e 1 R0250
R0O300E 3 6 12 90 6 2 | 2 R0300
R0400E 4 8 14 100 8 2 | 2 R0400
RO500E 5 10 18 100 10 2 | 2 R0500
RO600E 6 12 22 110 12 2 | 2 R0O600

Questo utensile sostituisce il tipo E2MB.




MSAMRB...E Q oo

. . . q 6<D1=<16 -0.020 — -0.047
Fresa frontale, lunghezza taglio media, 4 tagli, raccordo angoli

" é@ : 18 Tipo 1
R7 * L1
2®EC
@Fresa per lavorazioni convenzionali e ad alta velocita.
@ Torica, per copiature 3D.
Unita: mm
Diam. |Lunghezza|Lunghezza| Diam. |R parziale| No. %
Codice di ordinazione di taglio totale gambo tagli | S [Tipo Sostituisce I'articolo
D1 ap L1 D4 R N |2
MS4MRBD0600R0025E 6 13 50 6 0.25 4 e 1 E4MRBD0600R0025

D0600R0050E 6 13 50 6 0.5 4 e 1 D0600R0050
D0600R0100E 6 13 50 6 1.0 4 e 1 D0600R0100
D0800R0025E 8 19 60 8 0.25 4 e 1 D0800R0025
D0800R0050E 8 19 60 8 0.5 4 e 1 DO0800R0050
D0800R0100E 8 19 60 8 1.0 4 e 1 DO800R0100
D1000R0025E 10 22 75 10 0.25 4 e 1 D1000R0025
D1000R0050E 10 22 5 10 0.5 4 e 1 D1000R0050
D1000R0100E 10 22 75 10 1.0 4 e 1 D1000R0100
D1200R0100E 12 26 5 12 1.0 4 e 1 D1200R0100
D1200R0150E 12 26 75 12 1.5 4 e 1 D1200R0150
D1200R0200E 12 26 5 12 2.0 4 e 1 D1200R0200
D1600R0150E 16 32 90 16 1.5 4 e 1 D1600R0150
D1600R0200E 16 32 90 16 2.0 4 e 1 D1600R0200
D1600R0300E 16 32 90 16 3.0 4 o 1 D1600R0300

Questo utensile sostituisce il tipo EAMRB.



MSGMH...E/MS8MH...E

Fresa frontale, lunghezza taglio media, 6/8 tagli, tagliente al centro

D1=6

e

-0.015 — -0.038
6<D1<16 -0.020 — -0.047
D1=20 -0.020 — -0.053

TR

E § \& g Tipo 1
ap T
L1
AN 8 Tipo2
UWC 45° ap ‘
L1
@Fresa multi-tagliente per alti avanzamenti.
@Adatta ad una vasta gamma di materiali.
Unita: mm
Diam. Lunghezza Lunghezza | Diam.gambo | No. % -
Codice di ordinazione di taglio totale tagli | 5 |Tipo s.":,‘{.‘;‘;?ﬁe
D1 ap L1 D4 N |2
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 e 1 E6MHDO600E
DO080OE 8 19 60 8 6 e 1 DO0800E
D1000E 10 22 75 10 6 e 1 D1000E
D1200E 12 26 75 12 6 e 1 D1200E
D1600E 16 32 90 16 6 e 1 D1600E
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 ®| 2 E8MHD2000E

Questo utensile sostituisce i tipi EGMH e ESMH.




MS2s

Lunghezza taglio media, 2 tagli

MS2VIRB

Fresa torica, lunghezza di taglio media, 2 tagli

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC)
! Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13)

Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento

(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
0.2 40,000 150 40,000 130 40,000 100 40,000 80
0.3 40,000 200 40,000 160 40,000 120 40,000 100
0.4 40,000 250 40,000 200 40,000 160 35,000 120
0.5 40,000 320 40,000 240 36,000 200 30,000 120
0.6 38,000 380 33,000 270 30,000 220 25,000 120
0.7 36,000 420 28,000 300 26,000 240 22,000 120
0.8 34,000 480 25,000 340 23,000 260 19,000 120
0.9 32,000 540 22,000 370 20,000 280 17,000 120
1 30,000 600 20,000 400 18,000 300 15,000 120
1.5 20,000 600 14,000 400 12,000 300 10,000 120
2 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
2.5 12,000 600 8,200 400 7,300 300 6,100 120
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110

10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100

12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100

<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D <1D
Profondita
di taglio
D D
<0.02D(D< ¢ 0.5)
=0.1D (D< ¢2) <0.05D($0.5<D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.1D (D> ¢2)
4 I

1) Usare frese a 4 tagli per durezze pari a 55—60HRC.
2) La tabella qui sopra indica le condizioni di taglio per contornatura. Per cave, ridurre solo il tasso di avanzamento all'80% della cifra della

tabella. Impostare i giri al 60% e il tasso di avanzamento al 40% per cave su acciai inossidabili austenitici.
3) Quando si lavorano acciai inossidabili austenitici e leghe resistenti all'usura, 'uso di un liquido da taglio non idrosolubile & di particolare

efficacia.

D:Diam.

4) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di

avanzamento.



MS215

Lunghezza taglio semilunga, 2 tagli

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min’") (mm/min) (min™") (mm/min)
0.1 40,000 — (40) 40,000 — (40) | 40,000 — (35) 40,000 — (25)
0.2 40,000 — (45) 40,000 — (45) | 40,000 — (35) 32,000 — (25)
0.3 40,000 — (55) 32,000 — (45) | 27,000 — (35) 21,000 — (25)
0.4 32,000 — (60) 24,000 — (45) | 20,000 — (35) 16,000 — (25)
0.5 25,000 — (60) 19,000 — (45) | 16,000 — (35) 13,000 — (25)
0.6 21,000 — (60) 16,000 — (45) | 13,000 — (35) 11,000 — (25)
0.7 18,000 — (60) 14,000 — (45) | 11,000 — (35) 9,100 — (25)
0.8 16,000 — (60) 12,000 — (45) 9,900 — (35) 8,000 — (25)
0.9 14,000 — (60) 11,000 — (45) | 8800 — (35) 7,100 — (25)
1 13,000 60 (60) 9,500 45 (45) 8,000 35 (35) 6,400 25 (25)
1.5 8,500 60 (60) 6,400 45 (45) 5,300 35 (35) 4,200 25 (25)
2 6,400 60 (60) 4,800 45 (45) 4,000 35 (35) 3,200 25 (25)
2.5 5,100 60 (60) 3,800 45 (45) 3,200 40 (40) 2,500 25 (25)
3 4,200 65 (60) 3,400 55 (45) 2,600 40 (40) 2,100 25 (25)
4 3,400 80 (60) 2,700 65 (45) 2,100 (1,600) | 50 (30) 1,700 35 (25)
5 2,900 100 (60) 2,300 80 (45) 1,800 (1,350) | 60 (30) 1,500 40 (25)
6 2,500 120 (60) 2,000 100 (50) 1,500 (1,100) 75 (30) 1,300 50 (25)
8 1,900 130 (60) 1,500 100 (50) 1,200 (900) | 80 (30) 1,000 50 (25)
10 1,600 130 (60) 1,300 100 (50) 950 (710)| 75 (30) 800 50 (25)
12 1,300 120 (60) 1,100 100 (50) 800 (600) 75 (30) 670 50 (25)
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Prgfonqité (D> ¢1) (D=¢1)
di taglio
Cl <0.02D (D< $0.5) D
‘Wsmsmw.ssm $1) Wso.om (D< ¢0.5)
<0.1D (¢1=<D< ¢2) <0.05D (D= ¢0.5)
. <0.2D (D= ¢2) Tl

(): Indicano i giri ed il tasso di avanzamento standard per la realizzazione di cave.

1) Usare frese a 4 tagli per durezze pari a 55—60HRC.
2) Quando si lavorano acciai inossidabili austenitici e leghe resistenti all’'usura, I'uso di un liquido da taglio non idrosolubile € di particolare

efficacia.

D:Diam.

3) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento.




MS2XIL

Lunghezza taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde

Profilato d’acciaio, acciaio al carbonio, Ck55

Acciaio pre- temprato W.Nr. 1.2344(H13),

Wi Acciaio legato 070M55, acciaio per utensili SK, acciaio pre- temprato X20Cr13, acciaio inossidabile martensitico (40 —45HRC)
Diam. Lunghezza collo Giri Avanzamento Profondita di taglio per passata ap Giri Avanzamento Profondita di taglio per passata ap
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)

0.5 0.01 0.01
0.2 1.5 40,000 200—400 0.002 30,000 150—400 0002
1 0.01 0.01
0.3 3 32,000—40,000 200—600 0.002 22,000—30,000 150—500 0.002
9 0.001 0.001
2 0.01 0.01
0.4 4 25,000—40,000 200—800 0.003 17,000—30,000 150—600 0.003
12 0.001 0.001
2 0.015 0.015
6 0.005 0.005
0.5 10 20,000—40,000 250—1,000 0.002 14,000—30,000 150—800 0.002
15 0.001 0.001
2 0.02 0.02
6 0.01 0.01
0.6 10 17,000—33,000 250—1,000 0003 12,000—25,000 150—800 0003
18 0.001 0.001
2 0.02 0.02
0.7 6 15,000—29,000 250—1,000 0.01 11,000—22,000 150—800 0.01
10 0.005 0.005
4 0.03 0.03
8 0.02 0.02
0.8 12 13,000—25,000 250—1,000 0003 10,000—20,000 150—800 0003
24 0.001 0.001
6 0.04 0.04
0.9 10 11,000—22,000 250—1,000 0.03 9,000—18,000 150—800 0.03
15 0.003 0.003
4 0.06 0.06
8 0.04 0.04
1 12 10,000—20,000 250—1,000 0.02 8,000— 16,000 150—800 0.02
20 0.003 0.003
30 0.001 0.001
6 0.08 0.08
1.2 12 8,000— 16,000 250—1,000 0.03 6,500—13,000 150—800 0.03
20 0.005 0.005
6 0.12 0.12
12 0.07 0.07
1.5 20 6,500—13,000 250—1,000 0.01 5,000—10,000 150—800 0.01
30 0.002 0.002
45 0.001 0.001
6 0.18 0.18
12 0.12 0.12
20 0.05 0.05
2 30 5,000—10,000 250—1,000 0.01 4,200—8,500 150—800 001
40 0.003 0.003
60 0.001 0.001
8 0.25 0.25
16 0.15 0.15
25 25 4,500—9,000 250—1,000 0.04 4,000—8,000 150—800 0.04
40 0.01 0.01
50 0.005 0.005
8 0.3 0.3
16 0.2 0.2
3 25 4,300—8,500 250—1,000 0.1 3,700—7,500 150—800 0.1
40 0.02 0.02
50 0.012 0.012
12 0.8 0.8
20 0.25 0.25
4 30 3,200—6,400 200—750 0.15 2,800—5,600 150—600 0.15
45 0.05 0.05
60 0.018 0.018
16 1 1
5 35 2,600—5,100 200—600 0.2 2,200—4,500 150—500 0.2
60 0.05 0.05
20 1.2 1.2
6 40 2,100—4,200 200—500 0.25 1,900—3,700 150—400 0.25
60 0.1 0.1

1) La tabella qui sopra mostra i giri e il tasso di avanzamento per differenti profondita di lavorazione. Ridurre il tasso di avanzamento quando
si utilizzano frese per lavorazioni piu profonde.
2) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo &€ molto bassa, o0 se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di

avanzamento. Abbassare il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie € importante.




MS2X1 b

Lunghezza taglio corta, 2 tagli, gambo 6 mm

Profilato d’acciaio, acciaio al carbonio, Ck55 Acciaio pre- temprato W.Nr. 1.2344(H13),
Materiale Acciaio legato 070M55, acciaio per utensili SK, X20Cr13, acciaio inossidabile martensitico (40 —45HRC)
acciaio pre- temprato
Diam.  |Lunghezza collo Giri Avanzamento | Profondta ditaglo per passata ap Giri Avanzamento | Profondita ditaglio per passata ap
(mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
0.8 0.01 0.01
0.3 1.5 40,000 500—1,000 0.007 30,000 300—800 0.007
0.4 ; 40,000 500—1,000 8815 30,000 300—800 3815
0.5 ;: 40,000 500—1,000 88?3 30,000 300—800 82123
0.6 ;'5 33,000 500—1,000 88?8 25,000 300—800 88?8
0.7 ;: 29,000 500—1,000 88:5 22,000 300—800 8835
2 0.06 0.06
0.8 a 25,000 500—1,000 0.03 20,000 300—800 003
0.9 i: 22,000 500—1,000 882 18,000 300—800 ggg
2.5 0.1 0.1
1 5 20,000 500—1,000 0.07 16,000 300—800 007
1.1 :: 18,000 500—1,000 8(1)2 14,000 300—800 g;z
1.2 2 16,000 500—1,000 8(1)523 13,000 300—800 3(132
1.3 2: 15,000 500—1,000 8;{23 12,000 300—800 8(1):
1.4 _3"5 14,000 500—1,000 882 11,000 300—800 gé;
3.8 0.15 0.15
1.5 7.5 13,000 500—1,000 01 10,000 300—800 01
1.6 ; 12,000 500—1,000 815 10,000 300—800 315
4.3 0.17 0.17
1.7 85 12,000 500—1,000 012 9,500 300—800 012
1.8 ;'5 11,000 500—1,000 81; 9,000 300—800 31;
1.9 ;: 10,000 500—1,000 81; 9,000 300—800 81;
2 1§ 10,000 500—1,000 8?5 9,000 300—800 gfs
2.1 1z: 9,800 500—1,000 8?5 9,000 300—800 ng
5.5 0.2 0.2
2.2 1 9,600 500—1,000 015 9,000 300—800 015
5.8 0.2 0.2
2.3 11.5 9,400 500—1,000 015 8,800 300—800 015
6 0.25 0.25
2.4 12 9,200 500—1,000 0.2 8,700 300—800 0.2
2.5 1:: 9,000 500—1,000 825 8,500 300—800 825

1) La tabella qui sopra mostra i giri e il tasso di avanzamento per differenti profondita di lavorazione. Ridurre il tasso di avanzamento quando si
utilizzano frese per lavorazioni piu profonde.

2) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento. Abbassare il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie & importante.

3) Se la profondita del taglio & scarsa o durante la lavorazione di costolette, i giri ed il tasso di avanzamento possono venire aumentati.




MSMHZD

Lunghezza taglio media, 3 tagli

BMContornatura HCave
. _________________|
Acciaio al carbonio, Acciaio temprato Acciaio inossidabile Acciaio al carbonio, Acciaio temprato Acciaio inossidabile
Materiale Acciaio legato (45—50HRC) X5CrNi1810, Materiale Acciaio legato (45—50HRC) X5CrNi1810,
(—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122 (—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55, SS Lega al titanio Ck55, 070M55, SS Lega al titanio
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) | min") | (mm/min)| (min™") | (mm/min) | (min”) | (mm/min) (mm) | (min™) | (mm/min)| (min") | (mm/min)| (min") | (mm/min)
2 | 11,000 600 | 7,200 310 6,000 210 2 | 11,000 500 7,200 260 6,000 130
3 8,500 770 | 5,300 380 4,400 220 3 8,500 640 5,300 320 4,200 130
4 7,200 850 | 4,400 480 3,700 250 4 7,200 650 4,400 370 3,300 140
6 5,300 940 | 3,200 490 2,700 270 6 5,300 720 3,200 380 2,200 140
8 4,000 | 1,010 | 2,400 560 2,000 280 8 4,000 780 2,400 430 1,600 140
10 3,200 | 1,000 | 1,900 480 1,600 300 10 3,200 770 1,900 370 1,300 150
12 2,700 950 | 1,600 440 1,300 300 12 2,700 730 1,600 340 1,100 150
16 2,000 720 | 1,200 350 1,000 260 16 2,000 600 1,200 290 800 130
20 1,600 600 | 1,000 290 800 240 20 1,600 500 1,000 240 640 120
<0.2D (D> ¢3) ~ <0.2D (D> ¢3) e cl
Profondita] <0.1D (D< ¢3) <0.1D (D= ¢3) Profondita
ditaglio <1.5D <1.5D ditaglio <1D I <0.5D
h h
D:Diam. D:Diam.
MForatura
Acciaio al carbonio, Acciaio temprato Acciaio inossidabile
Materiale Acciaio legato (45—50HRC) X5CrNi1810,
(—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55, SS Lega al titanio
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) | (min"y | (mm/min) [ (min) | (mm/min) | (min™") | (mm/min)
2 | 11,000 200 7,200 140 6,000 30
3 8,500 250 5,300 180 4,200 50
4 7,200 300 4,400 210 3,300 60
6 5,300 300 3,200 210 2,200 70
8 4,000 320 2,400 220 1,600 80
10 3,200 340 1,900 240 1,300 70
12 2,700 320 1,600 220 1,100 70
16 2,000 250 1,200 180 800 55
20 1,600 200 1,000 140 640 55
Profondita Qﬁi Qﬁi
di taglio u u <1D U U <0.5D
oI DR
D:Diam.

1) La tabella qui sopra mostra le condizioni di taglio per la fresatura standard.

2) Per cave, foratura e il taglio di acciai inossidabili, usare un'emulsione.



MSIEMLC

Fresa frontale, lunghezza taglio media, 4 tagli

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili | Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC) (55—60HRC)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12
Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Lega termoresistente
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min’™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min) (mm/min)
1 30,000 900 20,000 600 18,000 450 15,000 180 4,800 30
1.5 | 20,000 900 14,000 600 12,000 450 10,000 180 3,200 35
2 15,000 900 10,000 600 9,100 450 8,000 180 2,400 40
2.5 | 12,000 900 8,200 600 7,300 450 6,100 180 2,100 45
3 10,000 900 7,000 600 6,000 450 5,000 180 1,800 55
4 7,500 900 5,200 600 4,500 450 4,000 180 1,400 75
5 6,000 900 4,200 600 3,600 450 3,200 180 1,200 75
6 5,000 900 3,500 600 3,000 450 2,700 180 1,000 75
8 4,000 780 2,800 520 2,400 390 2,000 160 800 70
10 3,200 680 2,200 450 1,900 340 1,600 140 650 65
12 2,700 620 1,900 410 1,600 310 1,300 120 530 55
<0.1D (D= ¢3) f— <0.05D <0.02D
<0.2D (D> ¢ 3)
_IS 1.5D <1D <1D
Profondita
di taglio D D D
<0.1D (D< ¢ 2) <0.05D(D< $2)
iso.zn (D> ¢2) iso.m 0>2) 150'05'3
h h h
D:Diam.

1) La tabella qui sopra mostra le condizioni di taglio per la fresatura a tre taglienti standard. Per cave, ridurre il tasso di avanzamento all'80%
della cifra in tabella.

2) Quando si lavorano acciai inossidabili austenitici e leghe resistenti all’'usura, I'uso di un liquido da taglio non idrosolubile & di particolare
efficacia.

3) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento.

4) Realizzazione di cave.




MSZIJC

Fresa frontale, lunghezza taglio semilunga, 4 tagli

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili | Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato Acciaio temprato
Material (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC) (55—60HRC)
ateriale Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.NF. 1.2344(H13) X210Cr12
Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Lega termoresistente
Diam. Giri Avanzamento| Giri IAvanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento|
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 11,100 85 9,500 65 8,000 50 6,400 35) 4,800 20
1.5 7,400 85 6,400 90 5,300 50 4,200 35 3,200 20
2 5,600 85 4,800 90 4,000 50 3,200 35) 2,400 20
2.5 4,500 85 3,800 90 3,200 55 2,500 35 2,100 20
3 3,700 90 3,400 90 2,600 60 2,100 35) 1,800 25
4 3,000 110 2,700 90 2,100 70 1,700 50 1,400 30
5 2,600 140 2,300 110 1,800 85 1,500 55 1,200 35
6 2,300 170 2,000 140 1,500 110 1,300 70 1,000 40
8 1,700 180 1,500 140 1,200 110 1,000 70 800 40
10 1,400 180 1,300 140 950 110 800 70 650 40
12 1,200 170 1,100 140 800 110 670 70 530 40
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Profondita
di taglio D D
<0.1D (D< ¢ 2)
<0.2D (D= ¢2) =0.05D
h h
D:Diam.

1) La tabella qui sopra mostra le condizioni di taglio per la fresatura a tre taglienti standard. Per cave, ridurre il tasso di avanzamento al 50%
della cifra in tabella. Impostare il numero dei giri all’'80% ed il tasso di avanzamento al 40% per la realizzazione di cave su acciai inossidabili
austenitici.

2) Quando si lavorano acciai inossidabili austenitici e leghe resistenti all’'usura, I'uso di un liquido da taglio non idrosolubile & di particolare
efficacia.

3) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo &€ molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento.

4) Realizzazione di cave.



MS2ES

A 2 tagli, per torni automatici

MSIES

Fresa frontale, a 3 tagli, per torni automatici

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ghisa GG25, Bronzo 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.

Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
7 4,500 560 3,000 360 2,700 280 2,300 110
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110

10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.2D D <0.05D D
Profondita
di taglio =1D <0.2D <1D <0.1D
I h
D:Diam.

1) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo &€ molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento.

MSIELC

Fresa frontale, a 4 tagli, per torni automatici

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ghisa GG25, Bronzo 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.

Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
3 10,000 900 7,000 600 6,000 450 5,000 180
4 7,500 900 5,200 600 4,500 450 4,000 180
5 6,000 900 4,200 600 3,600 450 3,200 180
6 5,000 900 3,500 600 3,000 450 2,700 180
7 4,500 840 3,000 540 2,700 420 2,300 160
8 4,000 780 2,800 520 2,400 390 2,000 160

10 3,200 680 2,200 450 1,900 340 1,600 140
12 2,700 620 1,900 410 1,600 310 1,300 120
14 2,300 550 1,600 350 1,400 280 1,200 120
<0.2D D <0.05D D
Profondita
di taglio =1D <0.2D <1D <0.1D
I h
D:Diam.

1) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo &€ molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento.




Testa semisferica, lunghezza di taglio corta, a 2 tagli M§E§B
Testa semisferica, lunghezza di taglio media, a 2 tagli MSEMB Fresa a testa semisferica, conica, lunghezza di taglio lunga, 2 tagli MSEM TB

Acciaio legato, acciaio per utensili, Acciaio pre-temprato Acciaio temprato
Materiale (—45HRC) (45—55HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
= a <15° a >15° a <15° a>15°
(mm) Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
RO.1 40,000 350 40,000 260 40,000 300 40,000 230
R0.15| 40,000 480 40,000 360 40,000 400 40,000 300
R0.2 40,000 600 40,000 450 40,000 500 40,000 380
R0.25| 40,000 800 40,000 600 40,000 680 40,000 510
R0.3 40,000 1,000 40,000 750 40,000 850 40,000 640
R0.35| 40,000 1,300 40,000 900 40,000 1,000 37,000 690
R0.4 40,000 1,500 40,000 1,100 40,000 1,300 35,000 850
R0.45| 40,000 1,800 38,000 1,200 38,000 1,400 32,000 880
R0.5 40,000 2,000 35,000 1,300 35,000 1,500 30,000 900
R0.75| 40,000 2,200 30,000 1,300 30,000 1,500 25,000 900
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.25| 33,000 2,400 24,000 1,400 22,000 1,500 17,000 900
R1.5 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900
R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900
R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800
(MS2SB) <0.2R (R<1) (MS2MB, MS2MTB)
Profondita Rl SO01R,
di taglio - <0.1R - <0.06R
R:Raggio

1) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo & molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di

avanzamento.

2) Se la profondita del taglio € scarsa o durante la lavorazione di costolette, i giri ed il tasso di avanzamento possono venire aumentati.

Ridurre il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie & importante.

3) a élinclinazione della superficie lavorata.



MS2XLB

Testa semisferica, lunghezza di taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde

Acciaio al carbonio, Ck55 Acciaio al carbonio, Ck55
Materiale Acmaloo%i;léesmprato Materiale Acualoo%e’\;l;%mprato
R Lunghezza collo Giri Avanzamento | Profondta ditaglo per passata ap R Lunghezza collo Giri Avanzamento | Profondta ditagio per passata ap
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.5 0.01 4 0.13
RO.1 1 30,000—40,000 | 200—500 0.01 6 0.1
1.5 0.007 8 0.1
1 0.02 10 0.1
R 0.2 2 30,000—40,000| 250—600 0.018 R1 12 |11,000—19,000| 400—1,000 0.1
3 0.015 16 0.08
2 0.03 20 0.05
R0.3 = —28,000-40,000| 200-600 0.29 25 0.5
6 ’ ’ 0.02 30 0.04
8 0.015 8 0.18
2 0.05 10 0.16
4 0.04 R1.5 20 7,500—12,000 400—800 0.13
R 0.4 6 26,000—40,000 | 300—700 0.03 30 0.1
8 0.03 35 0.08
10 0.02 10 0.2
3 0.06 20 0.2
4 0.06 R2 30 5,500—9,000 300—800 0.18
6 0.05 40 0.15
RO.5 13 18,000—33,000 | 200—700 8:8; :: 8:125
:2 ggg R 2.5 :ﬁ 5,500—6,500 500—700 gi
20 0.02 35 0.18
8 0.06 30 0.3
R 0.6 12 20,000—25,000 | 400—600 0.04 R3 50 4,500—5,000 400—-600 0.25
8 0.08
12 0.05
R 0.75 16 15,000—20,000 | 300—600 004
20 0.03
<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)
Profondita di taglio 2
R:Raggio

1) La tabella qui sopra mostra i giri e il tasso di avanzamento per differenti profondita di lavorazione. Ridurre il tasso di avanzamento quando si
utilizzano frese per lavorazioni pit profonde.

2) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento. Abbassare il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie € importante.

3) Se la profondita del taglio € scarsa o durante la lavorazione di costolette, i giri ed il tasso di avanzamento possono venire aumentati.
Ridurre il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie & importante.




Ms2XxB

Tasta semisferica, 2 tagli, conica

Acciaio legato, acciaio per utensili, Acciaio legato, acciaio per utensili,
o e s Matrial et g S
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
R Angolo di || yche77 collo Profondia d aglo Giri Avanzamento R Angolo di |} nnez7a coll AT TS Giri Avanzamento
(mm) sﬁoSrllclgat]o (D) (naqpm) (min"") (mm/min) (mm) SEOS,;CF;?O (mm) (;%) (min") (mm/min)
30’ 1.5 | 0.005 30" | 10 0.05
30’ 2 0.005 30" | 20 0.02
1° 1.5 | 0.005 30" | 30 0.005
1° 2 0.005 1° 10 0.05
RO.1 2° 1.5 | 0.01 30,000 300 RO.5 1° 20 0.02 22,000 530
2° 2 0.01 1° 35 0.005
3° 1.5 | 0.01 2° 20 0.03
3° 2 0.01 3° 40 0.05
5° 2 0.01 5° 20 0.05
30’ 3 0.005 30" | 12 0.05
R0.15 ;: 3001 | 30000 300 0 132 1 0.08
3° 3 0.01 RO.6 1° 24 0.02 22,000 600
5° 3 0.01 2° 12 0.06
30" 2 0.02 2° 24 0.03
B X 3030 1 0.02
1° g F H
G e 5 | 0.01 DL S RO.75 | 1° 10| 0.1 20,000 700
1° 2 0.02 1° 30 0.05
2° 5 0.01 2° 30 0.1
30’ 3 0.03 30" | 20 0.05
SAEEL E B
. .02
RO0.25 1° 5 0.02 30,000 300 1° 20 0.05
2° 3 0.03 R1 1° 40 0.03 18,000 1,000
2° 5 0.02 1° 50 0.02
30" 5 0.03 2° 40 0.1
30’ 8 0.02 3° 40 0.1
1° 5 0.03 5° 38.2 | 0.1
RO.3 1° 10 0.02 30,000 400 30" | 30 0.1
SEE g
2° 8 0.02 R1.5 1° 50 003 16,000 1,300
30" 8 0.05 2° 48.9 | 0.1
30’ 1: 884 3° 30 gg 8.1
1° .05 F 1
RO.4 1° 12 0.04 30,000 500 R2 1° 60 0.1 14,000 1,100
2° 8 0.08
3° 12 0.06
<0.1R(R<0.5)
<0.2R(R=0.5)
Profondita di taglio
ap
7. R:Raggio

1) Ridurre la profondita di taglio (specialmente ap) se viene generata eccessiva rumorosita e ridurre il tasso di avanzamento in proporzione.
2) Quando €& necessaria una elevata precisione di lavorazione, si raccomanda di ridurre il tasso di avanzamento.



MSIELT

Fresa conica, lunghezza di taglio lunga, 4 tagli

Materiale Acciaio al carbonip, acciaio legato, acciaio per utensili: acciaio pre-ltemprato Acciaio temprato
Ck55, 070M55 Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810 X5CrNiMo17122 (45—52HRC) W.Nr. 1.2344(H13)

Dia. min. fresa|Lunghezza di taglio Giri Avanzamento Profondita di taglio per passata ap Giri Avanzamento Profondita di taglio per passata ap
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm
0.2 2 20,000—40,000 200—500 0.001 20,000—40,000 150—300 0.001
0.3 3 20,000—40,000 200—500 0.002 20,000—40,000 150—300 0.001
0.4 4 20,000—40,000 200—500 0.003 20,000— 36,000 150—300 0.002
0.5 4 20,000— 38,000 200—500 0.01 16,000—29,000 200—400 0.005

6 0.005 0.003
4 0.01 0.005
0.6 6 18,000—32,000 250—600 0.007 13,000—24,000 200—400 0.004
6 0.015 0.008
0.7 s 16,000—27,000 250—600 0.01 11,000—20,000 200—400 0.005
4 0.03 0.015

0.8 8 14,000—24,000 250—600 0.02 10,000—18,000 200—400 0.01
12 0.013 0.007
6 0.03 0.015

1.0 10 11,000—19,000 300—800 0.02 8,000— 14,000 200—500 0.01
16 0.015 0.008

6 0.04 0.02
1.2 10 9,200—16,000 300—800 0.03 6,600—12,000 200—500 0.015

16 0.02 0.01
1.3 12 8,500— 15,000 300—800 0.03 6,100—11,000 200—500 0.015
1.4 12 8,000— 14,000 300—800 0.035 5,700—10,000 200—500 0.018

6 0.06 0.03

1.5 10 7,500—13,000 300—800 0.04 5,300—9,500 200—500 0.02
16 0.03 0.015
25 0.015 0.008

8 0.06 0.03
12 0.045 0.025

1.6 5 7,000—12,000 300—800 0.035 5,000—9,000 200—500 0.02
20 0.025 0.015

8 0.08 0.04

1.8 16 6,200—11,000 300—800 0.05 4,400—8,000 200—500 0.03
24 0.03 0.015

8 0.1 0.05

12 0.07 0.04

2.0 20 5,500—9,500 300—800 0.04 4,000—7,200 200—500 0.02

30 0.02 0.01

10 0.1 0.05

2.5 20 4,400—7,600 300—800 0.06 3,200—5,700 200—500 0.03
30 0.03 0.015

25 0.08 0.04

3.0 40 3,700—6,400 300—800 0.04 2,700—4,800 200—500 0.02

1) La tabella qui sopra mostra i giri e il tasso di avanzamento per differenti profondita di lavorazione. Ridurre il tasso di avanzamento quando si
utilizzano frese per lavorazioni piu profonde.

2) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di
avanzamento. Abbassare il tasso di avanzamento quando la finitura della superficie &€ importante.




MS2XLRB

Fresa torica, lunghezza di taglio corta, 2 tagli, per lavorazioni profonde

Acciaio al carbonio Acciaio legato, acciaio per utensili, | Acciaio inossidabile austenitico Acciaio temprato
Material (—30HRC) Acciaio pre- temprato X5CrNi1810 (45—55HRC)
ateriale Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.NF. 1.2344(H13)
Ghisa GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Diam. |Lunghezza collo Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (mm) (min) (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 2 30,000 600 20,000 400 18,000 300 15,000 120
2 4 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 6 |(2D) 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 8 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
6 12 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
1 5 22,000 350 17,000 280 14,000 200 12,000 100
2 10 11,000 350 8,800 280 7,200 200 6,400 100
3 15 | (5D) 7,400 350 5,800 280 4,800 200 4,200 100
4 20 5,600 350 4,400 280 3,600 200 3,200 100
6 30 3,700 350 2,900 280 2,400 200 2,100 100
(Lunghezza collo = 2D) (Lunghezza collo = 2D)
<0.1D (D< ¢ 3)
<0.2D (D> ¢ 3)
D <0.05D
<1.5D <0.1D (D< ¢ 2) <1D <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D= ¢$2) <0.1D (D> ¢2)
i h
Profondita di taglio
(Lunghezza collo = 5D) (Lunghezza collo = 5D)
<0.05D D <0.02D
=1D <0.05D =1D <0.02D
i h
D:Diam.

1) Se la rigidita della macchina o del bloccaggio del pezzo € molto bassa, o se viene generata eccessiva rumorosita, ridurre i giri e il tasso di

avanzamento.

2) Abbassare il tasso di avanzamento quando la precisione & importante.
3) Le condizioni di taglio possono differire considerevolmente a seconda dello sbalzo (profondita di fresatura), della profondita di taglio e degli

utensili. Usare la tabella qui sopra come punto di riferimento di partenza.
4) Se la profondita del taglio € scarsa, i giri ed il tasso di avanzamento possono essere aumentati.



MS2MLC...E

Lunghezza di taglio medio, 2 tagli, tagliente al centro

Acciaio al carbonio, Acciaio legato | Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato (45—55HRC)
Ghisa (30—45HRC)
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
2 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D <1D
Profondita
di taglio D D
<0.05D (D= ¢2)
i <0.2D (D= ¢2) I <0.1D (D> ¢2)
h h
D:Diam.
. Titanio Iconel ad alto contenuto di nickel
Materiale
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min’™") (mm/min)
2 6,400 210 3,200 50
3 4,200 210 2,100 50
4 3,200 210 1,600 50
5 2,500 210 1,300 50
6 2,100 210 1,000 45
8 1,600 170 800 45
10 1,300 160 600 40
12 1,000 130 530 40
<0.1D (D< ¢3)
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D
Profondita
di taglio D
<0.2D (D> ¢2)
h
D:Diam.

1) In condizioni di elevata efficienza, le velocita di rotazione e di avanzamento possono essere aumentate di 2-3 volte rispetto ai valori sopra

riportati. b

<0.05D




MSIML...E

Fresa frontale, lunghezza di taglio media, 3 tagli, tagliente al centro

Acciaio al carbonio, Acciaio legato | Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato (45—55HRC)
Ghisa (30—45HRC)
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 40,000 900 32,000 700 27,000 510 24,000 210
1.5 30,000 1,020 21,000 675 18,000 510 15,000 210
2 22,500 1,020 15,000 675 13,500 510 12,000 210
3 15,000 1,020 10,500 675 9,000 510 7,500 210
4 11,250 1,020 7,800 675 6,800 510 6,000 210
5 9,000 1,020 6,300 675 5,400 510 4,800 210
6 7,500 1,020 5,250 675 4,500 510 4,050 210
8 6,000 840 4,200 585 3,400 410 3,000 180
10 4,800 765 3,300 510 2,700 370 2,400 165
12 4,050 765 2,850 465 2,300 330 1,950 135
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D <1D
Profondita
di taglio D D
<0.1D (D< ¢2) <0.05D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢ 2) <0.1D (D> ¢2)
h h
D:Diam.
M . Titanio Iconel ad alto contenuto di nickel
ateriale
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 20,000 380 10,000 90
1.5 12,800 360 6,400 121
2 10,000 360 5,000 90
3 6,400 360 3,000 90
4 5,000 360 2,400 90
5 4,000 360 2,000 90
6 3,100 360 1,600 90
8 2,400 290 1,200 70
10 1,900 260 1,000 70
12 1,600 230 800 109
<0.1D (D< ¢3)
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D
Profondita
di taglio D
<0.1D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2)
h
D:Diam.

1) In condizioni di elevata efficienza, le velocita di rotazione e di avanzamento possono essere aumentate di 2-3 volte rispetto ai valori sopra

riportati.

D

<0.05D

<0.05D



MSAMC...E

Fresa frontale, lunghezza di taglio media, 4 tagli, tagliente al centro

MSAMRB...E

Fresa frontale, lunghezza di taglio media, 4 tagli, raccordo angoli

Acciaio al carbonio, Acciaio legato | Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato (45—55HRC)
Ghisa (30—45HRC)
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 40,000 1,200 32,000 960 27,000 675 24,000 270
1.5 30,000 1,350 21,000 900 18,000 675 15,000 270
2 22,500 1,350 15,000 900 13,650 675 12,000 270
3 15,000 1,350 10,500 900 9,000 675 7,500 270
4 11,250 1,350 7,800 900 6,750 675 6,000 270
5 9,000 1,350 6,300 900 5,400 675 4,800 270
6 7,500 1,350 5,250 900 4,500 675 4,050 270
8 6,000 1,170 4,200 780 3,600 585 3,000 240
10 4,800 1,020 3,300 675 2,850 510 2,400 210
12 4,050 1,020 2,850 615 2,400 465 1,950 180
16 3,000 870 2,400 480 1,950 345 1,650 150
<0.1D (D< ¢ 3) <0.05D
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D <1D
Profondita
di taglio D D
<0.1D (D< ¢2) <0.05D (D< ¢2)
<0.2D (D> ¢2) <0.01D (D> ¢2)
h 7
D:Diam.
M ) Titanio Iconel ad alto contenuto di nickel
ateriale
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 20,000 500 10,000 110
1.5 12,800 400 6,400 110
2 9,500 400 4,800 110
3 6,400 400 3,100 110
4 4,800 480 2,400 110
5 4,000 400 1,900 110
6 3,100 400 1,600 110
8 2,400 300 1,200 100
10 1,900 300 900 80
12 1,600 250 800 80
16 1,200 180 600 60
<0.1D (D< $3)
<0.2D (D> ¢$3)
<1.5D
Profondita
di taglio D
<0.1D (D< ¢ 2)
<0.2D (D= ¢2)
4
D:Diam.

1) In condizioni di elevata efficienza, le velocita di rotazione e di avanzamento possono essere aumentate di 2-3 volte rispetto ai valori sopra

riportati.

D

¢ <0.05D

4

<0.05D

<1.5D




MSAZJL...E

Fresa frontale, lunghezza di taglio semilunga, 4 tagli, tagliente al centro

Carbon steel, Acciaio legato Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile Acciaio temprato
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato (45—55HRC)
Ghisa (30—45HRC)
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 13,000 90 9,500 70 8,000 50 6,400 40
1.5 8,500 90 6,400 70 5,300 50 4,200 40
2 6,400 90 4,800 70 4,000 50 3,200 40
3 4,200 100 3,400 80 2,600 60 2,100 40
4 3,400 120 2,700 100 2,100 75 1,700 50
5 2,900 150 2,300 120 1,800 90 1,500 60
6 2,500 180 2,000 150 1,500 110 1,300 75
8 1,900 200 1,500 150 1,200 120 1,000 75
10 1,600 200 1,300 150 950 110 800 75
12 1,300 180 1,100 150 800 110 670 75
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
2.5D <2D
Profondita
di taglio D D
<0.1D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.05D
h h

D:Diam.



MS288...F MsS2MB...E

Testa semisferica, lunghezza di taglio corta, 2 tagli, gambo corto  Testa semisferica, lunghezza di taglio media, 2 tagli, gambo lungo

Materiale Acciaio legato, acciaio(p_e‘r1 gtHelgzll; Acciaio pre-temprato A<(::i5ai) ;g:sgto
R a <15° a >15° a <15° a>15°
(mm) Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(min’") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.5 | 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 | 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900
R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900
R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800 ‘
(MS2SB...E) <0.2R (R=1) (MS2MB...E) i
Profondita <0.4R (R>1) <0.1R \
|

4 J R:Raggio

Materiale Titanio Alto contenuto di nickel
(Inconel)

R Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
R1 24,000 1,600 7,300 500
R1.5 16,000 1,300 5,000 420
R2 12,000 1,300 3,600 370
R2.5 10,000 1,100 3,000 340
R3 8,000 1,000 2,500 330
R4 6,000 1,100 1,900 340
R5 5,000 1,100 1,500 340
R6 4,000 1,000 1,200 300

(MS2SB...E) <0.2R (R=1) (MS2MB...E)
Profondita <0.4R (R>1) <0.1R

et %

R:Raggio




MSHMH...E/MSE8MH...E

Fresa frontale, lunghezza di taglio media, 6/8 tagli, tagliente al centro

Acciaio al carbonio, Acciaio legato | Acciaio legato, acciaio per utensili Acciaio inossidabile
Materiale (—30HRC) Acciaio pre-temprato Acciaio temprato
Ghisa (30—45HRC) (45—55HRC)
Acciaio termoresistente
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 20,000 8,100 14,000 5,400 12,000 4,080
8 16,000 7,200 11,200 4,680 9,600 3,540
10 12,800 6,000 8,800 4,080 7,600 3,060
12 10,800 5,580 7,600 3,720 6,400 2,820
16 8,000 3,600 5,600 2,520 4,800 2,160
20 6,400 2,880 4,400 1,980 3,800 1,800
<0.05D
<1D
Profondita
di taglio D
<0.01D
4 D:Diam.
Titanio Nickel
Materiale TiAl6V4 (Leghe termoresistenti)
Inconel 718
Diam. Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
6 8,000 2,700 2,100 710
8 6,000 2,200 1,600 590
10 5,000 2,000 1,200 480
12 4,000 1,760 1,000 440
16 3,000 1,350 800 360
20 2,400 1,150 640 300
<0.05D
<1D
Profondita
di taglio D
<0.01D
4 D:Diam.
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