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MS PLUS

MP3C

FRAISE A CHANFREINER, 3 DENTS

Grande durée de vie, précision, performance, polyvalence.

cececetpescscscses ACUITE

4

L'angle d'hélice optimisé assure une
bonne acuité de l'outil, ce qui empéche la
formation de bavures.

L'angle de chanfrein est de 45°.

ceececeees 3DENTS

La conception a 3 dents permet une
grande vitesse d'avance et assure
'équilibre entre polyvalence et évacuation
des copeaux.

Une excellente procuctivité est assurée.

¢oe-o000c ARETES DE COUPE FRONTALES

Les arétes de coupe frontales permettent
d'utiliser la fraise en rainurage en V.

Rainurage en V
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MP3C

CHANFREINAGE DE GRANDE EFFICACITE

La géométrie a 3 dents permet une grande vitesse d'avance et une grande durée de vie.

Les dents hélicoidales empéchent la formation de bavures.

CONTOURNAGE

RAINURAGE EN V

LAMAGE

Pour le pointage, nous préconisons les forets des types DLE.

Matiere de la piece XC54

Outil DC=06

Ve (m/min) 100

n (tr/min) 5300

fz (mm/dent) 0.03

ap (mm) 1.2
Porte-a-faux (mm) 18

Arrosage Soufflage d'air

COMPARAISON DES BAVURES EN CHANFREINAGE DE XC54

MP3C
3 dents hélicoidales

Bon état de surface

Fraise conventionnelle
4 dents droites

Présence de bavures

Fraise conventionnelle
2 dents droites

Présence de bavures



MS PLUS
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SERIE DE FRAISES CARBURE MONOBLOC
POUR UN USINAGE POLYVALENT

& REVETEMENT MULTICOUCHE ALTiCrN (MS PLUS)

Une technologie de revétement multicouches de type ALTiN et AICrN.
Offrant la possibilité d'usiner d'une large gamme de matériaux de piéces a
usiner.
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PROPRIETES DU REVETEMENT MULTICOUCHE ALTICRN (MS PLUS)

Revétement
multicouche (ALTIIN (ALCrIN
(ALTi,CrIN
Dureté (HV) 3200 2800 3100
Température
d'oxydation (°C) 100 800 1100
Adhésion (N) 100 80 80

PLAGE D'APPLICATION

Dureté de la piéce 50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC

MS PLUS CONFERE A L'OUTIL UNE LONGUE DUREE DE VIE SUR DES MATIERES ALLANT JUSQU'A 55 HRC.

Il est recommandé d'utiliser les fraises IMPACT MIRACLE pour les aciers d'une dureté supérieure a 55 HRC.
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PLAGE D'APPLICATION

Code
produit

FRAISES TORIQUES

MPMHVRB Fraise torique, longueur de coupe moyenne, “ 1 DC olo O 0 7

4 dents, hélice variable 1-20

Forme DC

Rayon de pointe, Longueur de coupe courte, s DC
MPXLRB détalonnage long 0.2-6 ©l0 0|00 12

FRAISES DROITES

MP2ES Fraise courte, 2 dents, pour le décolletage - _J) 3?(;0 ©/0 O|0O|0 19

MP3ES Fraise courte, 3 dents, pour le décolletage E 3?(1:2 O|lO0O O|0O|0O 22
. . DC
MP4EC Fraise courte, 4 dents, pour le décolletage 3_14 Oo|lO0O O|0O|0O 26

Fraise droite, longueur taillée courte,

MPSHV/W  détalonnage sur 2,5x DC, E 6|2C20 0|0 O O 30

4 dents, hélices et pas variables

Fraise droite,
MM W e s 250 DG, SN ), °|° °| (0| &
détalonnage sur 2,5x DC, 6-20

4 hélices et pas variables

Fraise, longueur de coupe moyenne, — DC
| —————— o|l6 O O
MPMHV 4 dents, hélices a pas variable ' 1-22 %8

Fraise, lg de coupe semi-longue, ts' DC olo O o
e 4 dents, hélices a pas variable ’ 1-20 4a
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Code

produit Forme RE

FRAISES HEMISPHERIQUES

Fraise hémisphérique, longueur de coupe u RE

MP255B extra courte, 2 dents, queue courte ) 0.1-6 0|0 0|00 47
Fraise hémisphérique, longueur de coupe RE

MP25B courte, 2 dents - = 0.1-6 0|0 0|00 50
Fraise hémisphérique, longueur de coupe . RE

MP2MB moyenne, 2 dents -'— — — ) 025-4 ©|C ©|O|0O %3

Fraise, longueur de coupe moyenne, 4 dents, h RE
MP25DB hélices a pas variable 05-6 © o %

Fraise hémisphérique, longueur de coupe RE
MP2XLB courte, 2 dents, long dégagement q— ' 0.05-3 ° o|o 5

Fraise hémisphérique, longueur de coupe . - RE
MP3XB courte, 2 dents, aréte renforcée - Y 05-6 o o0 T4

CHANFREIN
¢ |
' RE
E 2-12

MP3C Fraise a chanfreiner, 3 dents
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MPMHVRB

37°
40°

P

FRAISE TORIQUE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE,
4 DENTS, HELICE VARIABLE

BPN ™M [SH [H
1
1BHTA 15°
s . [m]
APMX
LF -
o
(@]
[m]
2
N NNNNGY
o
APMX
LF z
(&)
0.1< RE<b a
3
+0.015 ,—— Aréte incurvée
DC< 12 DC> 12 APMX /
0 0 N\
-0.02 -0.03 3
DCON =4 DCON=6 DCON =38 1
0 0 0 8
-0.005 -0.005 -0.006
DCON=8(DC=10) DCON=10{DC=12) DCON =10 12<DCON<16 DCON =20 RE APMX U -
0 0 0 0 0 g
-0.009 -0.009 -0.009 -0.0Mm -0.013
¢ Fraises 4 dents a hélices variables pour moins de vibration lors de l'usinage de l'inox et de l'acier carbone.
Référence Stock DC RE APMX LF DCON ZEFP Type
MPMHVRBD0100R010 [ 1 0.1 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0100R020 ° 1 0.2 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R010 [ 2 0.1 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R020 ° 2 0.2 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R030 ([ ] 2 0.3 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R050 [ ] 2 0.5 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0300R010 [ 3 0.1 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R020 ® 3 0.2 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R030 ® 3 0.3 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R050 ° 3 0.5 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R010 [ ] 4 0.1 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R020 [ ] 4 0.2 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R030 [ ] 4 0.3 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R050 ® b 0.5 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R100 [ 4 1 10 45 6 4 1
. , 4 , 9 (e
@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon. L 4
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MPMHVRB - FRAISE TORIQUE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 4 DENTS, HELICE VARIABLE

MS PLUS

Référence DC RE APMX LF DCON ZEFP Type
MPMHVRBD0500R010 (] 5 0.1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R020 [ 5 0.2 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R030 [ J 5 0.3 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R050 [ J 5 0.5 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R100 [ J 5 1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0600R010 ([ 6 0.1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R020 [ ] 6 0.2 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R030 [ J 6 0.3 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0400R050 [ 6 0.5 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R 100 [ J 6 1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0800R020 [ ] 8 0.2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R030 [ J 8 0.3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R050 [ J 8 0.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R100 [ 8 1 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R150 (] 8 1.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R200 (] 8 2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R250 ( 8 2.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R300 ([ 8 3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD1000R030S08 ([ 10 0.3 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R050S08 [ ] 10 0.5 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R 100508 (] 10 1 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R200S08 (] 10 2 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R020 (] 10 0.2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R030 [ J 10 0.3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R050 [ J 10 0.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R100 [ J 10 1 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R150 [ J 10 1.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R200 [ 10 2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R250 (] 10 2.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R300 (] 10 3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1200R030S10 [ 12 0.3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R050510 ([ 12 0.5 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R100S10 [ 12 1 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R200S510 (] 12 2 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R300S10 (] 12 3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R030 (] 12 0.3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R050 [ J 12 0.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R100 [ J 12 1 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R150 [ J 12 1.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R200 [ J 12 2 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R300 [ 12 3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1600R030 (] 16 0.3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R050 (] 16 0.5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R100 [ J 16 1 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R200 [ J 16 2 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R300 [ J 16 3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R500 [ J 16 5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD2000R030 (] 20 0.3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R050 (] 20 0.5 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R 100 [ J 20 1 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R200 [ J 20 2 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R300 [ J 20 3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R500 [ J 20 5 50 125 20 4 2
@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MPMHVRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiéere DC n vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 315 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
Acier carbone, Acier allié, 6 8000 2100 10 1.2
Fonte ductile 7 6800 2000 12 1.4
8 6000 2000 13.5 1.6
10 4800 2100 17 2
1M 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 815 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
8 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
Acier carbone, Acier allié, 6 6400 1300 10 1.2
Acier prétraité,
Alliage acier outil 7 5500 1400 12 1.4
8 4800 1400 13.5 1.6
10 3800 1500 17 2
11 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 8l5 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
Acier inoxydable austénitique, 6 5300 1100 10 1.2
Alliages de titane 7 4500 1200 12 1.4
8 4000 1200 13.5 1.6
10 3200 1100 17 2
11 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4




MS PLUS

MPMHVRB
CONTOURNAGE
Matiere DC n vf ap ae
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 3.5 0.1
25 8500 360 4.2 0.13
8 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
Acier trempé (45 - 55 HRC) 6 3700 440 10 0.3
7 3200 450 12 0.35
8 2800 450 13.5 0.4
10 2200 440 17 0.5
" 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
16 1400 340 27.2 0.8
20 1100 260 34 1
ae
LI
RAINURAGE
Matiére DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
25 15000 830 25
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Acier carbone, Acier allié, 5 7600 910 5
Fonte ductile b 6400 860 b
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
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MS PLUS

MPMHVRB
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
3 10000 660 3
4 7600 600 4
Acier carbone, Acier allié, 5 6100 670 5
Acier prétraité,
Alliage acier outil 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
2 11000 500 2
v 2.5 9700 660 2.5
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Acier inoxydable austénitique, 5 5100 710 5
Alliages de titane b 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
1 9500 110 0.2
1.5 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
2.5 3800 130 0.5
3 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Acier trempé (45 - 55 HRC) > 1900 170 !
6 1600 190 1.2
7 1400 190 1.4
8 1200 190 1.6
10 950 150 2
12 800 160 2.4
16 600 120 3.2
20 480 96 4

DC

ap

"
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MPXLRB 0 <

DC<0.3 DC>0.4

RAYON DE POINTE, LONGUEUR DE COUPE COURTE,
DETALONNAGE LONG

BPN ™M [ISH BN H

1

z B2
| ° o ——t
ot - ] . [
e D&Eﬂ
APMX [BHTA 12° _
RE
LU g
LF S
- z
z Y
. I
(&) i - -
a
) o
RE BHTA 12 z
0.1< RE <5 APMX 8
Longueur effective Ly LF
+0.005 pour un angle incliné
DCs< 6 3
T — Z
0 5 o
=
-0.01 5% o & N
DCON< 6 3% = .
APMX
0 RE . 2
-0.005 Angle incliné LF e

e 2-4 dents, hélice variable, fraise torique pour réduire les vibrations lors de l'usinage des aciers
inoxydables et au carbone.

Longueur effective pour

Références % DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP un angle incliné
o = 30| 10| 20| 3°
MPXLRBDO020R005N005 ° 02 005 02 05 018 11.4° 50 4 2 1 05| 05| 06| 0.7
MPXLRBDO0020R005N010 ° 02 005 02 1 0.18 10.8° 50 4 2 1 1.0 1.1 12| 13
MPXLRBDO0030R005N010 ° 03 005 03 1 028 10.8° 50 4 2 1 1.0 1.1 12| 13
MPXLRBDO030R005N020 ° 03 005 03 2 028 9.8 50 4 2 1 21| 22| 24| 2.7
MPXLRBDO0040R005N020 ° 04 005 04 2 037 9.8 50 4 4 2 21| 22| 24| 26
MPXLRBDO040R005N030 ° 04 005 04 3 037 89 50 4 L2 31| 33| 34| 40
MPXLRBDO040R005N040 ° 04 005 04 4 037 82° 50 4 L2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO050R005N020 ° 05 005 05 2 047 9.7° 50 4 L2 21] 22| 24| 26
MPXLRBDO0050R005N030 ° 05 005 05 3 0.47 89° 50 4 42 31| 33| 34| 40
MPXLRBDO050R005N040 ° 05 005 05 4 0.47 81° 50 4 42 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO050R005N050 ° 05 005 05 5 0.47 7.5° 50 4 42 52| 54| 60| 66
MPXLRBDO040R005N020 ° 0.6 005 06 2 057 9.7° 50 4 42 21| 22| 24| 24
MPXLRBDO040R005N040 ° 0.6 005 06 4 057 81° 50 4 4L 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO040R005N040 ° 06 005 06 6 057 69° 50 4 L2 62| 65| 72| 79
MPXLRBDO0SOR005N040 ° 08 005 08 4 077 7.9° 50 4 L 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO0SOR005N040 ° 08 005 08 6 0.77 68 50 4 42 62| 65| 72| 79
MPXLRBDO100R005N030 ° 1 005 1 3 096 83° 50 4 4 2 32| 34| 38| 4.2
MPXLRBDO100R005N040 ° 1 005 1 4 096 7.4° 50 4 L2 43| 45| 50| 5.6
MPXLRBDO100R005N050 ° 1 005 1 5 096 7.0° 50 4 4 2 54| 56| 62| 69
MPXLRBDO100R005N040 ° 1 005 1 6 096 45° 50 4 L2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO0100R005N080 ° 1 005 1 8 096 5.6° 50 4 L 2 85| 89| 98| 109
5 QS

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MPXLRB - RAYON DE POINTE, LONGUEUR DE COUPE COURTE, DETALONNAGE LONG

MS PLUS

Longueur effective pour
un angle incliné

Références -‘:',' DC RE APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP 9

o 2 30| 1°| 20| 3°
MPXLRBDO0100R005N 100 ([ ] 1 0.05 1 10 0.96 5.0° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2] 13.5
MPXLRBDO0100R005N 120 (] 1 0.05 1 12 0.96 4.5° 50 4 4 2 12.7] 13.3| 14.6| 16.2
MPXLRBDO0100R010NO30 ([ 1 0.1 1 3 0.96 8.4° 50 4 4 2 3.2 34| 38| 42
MPXLRBDO100R010NO40 ([ 1 0.1 1 4 0.96 7.6° 50 4 4 2 431 45| 50| 55
MPXLRBDO100R010NO50 ([ 1 0.1 1 5 0.96 7.0° 50 4 4 2 53| 5.6| 62| 6.9
MPXLRBDO0100R0T10N060 [ ] 1 0.1 1 6 0.96 6.5° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO0100R0T10N080 [ ] 1 0.1 1 8 0.96 5.6° 50 4 4 2 85| 89| 98| 108
MPXLRBDO0100R0T0N100 ([ ] 1 0.1 1 10 0.96 5.0° 50 4 4 2 10.6 | 11.1| 12.2] 13.5
MPXLRBDO0100R0T0N 120 [ ] 1 0.1 1 12 0.96 4.5° 50 4 4 2 12.7] 13.3| 14.6| 16.2
MPXLRBDO0120R010N100 (] 1.2 0.1 1.2 10 1.16 4.8° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2| 13.5
MPXLRBD0120R020N 100 [ 1.2 0.2 1.2 10 1.16 4.8° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2| 13.5
MPXLRBDO0150R010N060 (] 1.5 0.1 1.5 6 1.44 6.0° 50 4 4 2 64| 67| 7.3| 8.1
MPXLRBDO0150R010N 120 [ ] 1.5 0.1 1.5 12 1.44 4.0° 50 4 4 2 12.6 ] 13.2| 14.5] 16.1
MPXLRBDO0150R010N 180 [ ] 1.5 0.1 1.5 18 1.44 3.0° 60 4 4 2 18.91 19.7| 21.7| 24.0
MPXLRBDO0150R020N060 ([ ] 1.5 0.2 1.5 6 1.44 6.0° 50 4 4 2 64| 67| 73| 8.1
MPXLRBDO0150R020N 120 ([ 1.5 0.2 1.5 12 1.44 4.0° 50 4 4 2 12.6 | 13.2| 14.5] 16.0
MPXLRBD0150R020N 180 [ 1.5 0.2 1.5 18 1.44 3.0° 60 4 4 2 18.9| 19.7| 21.7 *
MPXLRBDO0150R030N060 (] 1.5 0.3 1.5 6 1.44 6.1° 50 4 4 2 63| 6.6 7.3| 8.0
MPXLRBDO0150R030N 120 [ ] 1.5 0.3 1.5 12 1.44 4.0° 50 4 4 2 12.61 13.2| 14.5] 16.0
MPXLRBDO0150R030N 180 [ ] 1.5 0.3 1.5 18 1.44 3.0° 60 4 4 2 18.91 19.7| 21.6 *
MPXLRBD0200R0T10N080 ([ ] 2 0.1 2 8 1.94 4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7] 108
MPXLRBD0200R0T10N 120 ( 2 0.1 2 12 1.94 3.4° 50 4 4 2 12.6 | 13.2| 14.5] 16.1
MPXLRBDO0200R0O10N160 [ 2 0.1 2 16 1.94 2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.6| 19.3 *
MPXLRBD0200R010N200 (] 2 0.1 2 20 1.94 2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 241 *
MPXLRBD0200R010N240 ([ 2 0.1 2 24 1.94 2.0° 70 4 4 2 25.2| 26.3 * *
MPXLRBD0200R020N080 [ ] 2 0.2 2 8 1.94 4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7]10.7
MPXLRBD0200R020N 120 [ ] 2 0.2 2 12 1.94 3.4° 50 4 4 2 12.6 | 13.2| 14.5 *
MPXLRBD0200R020N 160 ([ 2 0.2 2 16 1.94 2.8° 60 4 4 2 16.8] 17.6 | 19.3 *
MPXLRBD0200R020N200 ([ 2 0.2 2 20 1.94 2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 24.0 *
MPXLRBD0200R020N240 (] 2 0.2 2 24 1.94 2.0° 70 4 4 2 25.1| 26.3 * *
MPXLRBD0200R030N080 [ 2 0.3 2 8 1.94 4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7]10.7
MPXLRBD0200R030N120 () 2 0.3 2 12 1.94 3.5° 50 4 4 2 12.6 | 13.2| 145 16.0
MPXLRBD0200R030N 160 [ ] 2 0.3 2 16 1.94 2.8° 60 4 4 2 16.8] 17.5] 19.2 *
MPXLRBD0200R030N200 [ ] 2 0.3 2 20 1.94 2.3° 60 4 4 2 21.0| 21.9| 24.0 *
MPXLRBD0200R030N240 ([ ] 2 0.3 2 24 1.94 2.0° 70 4 4 2 25.1| 26.3 * *
MPXLRBD0300R010N080 ([ 8 0.1 3 8 2.9 5.7° 60 6 4 2 8.4 88| 9.6]10.7
MPXLRBDO300R010N 120 [ 3 0.1 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 12.6 | 13.1| 14.4| 16.0
MPXLRBDO300R010N180 (] 3 0.1 3 18 2.9 3.4° 70 6 4 2 18.8| 19.7| 21.6| 23.9
MPXLRBDO0300R010N240 [ ] 3 0.1 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.8 *
MPXLRBD0300R0T10N300 [ ] 8 0.1 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBD0O300R0T10N360 ([ ] 3 0.1 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.3 * *
MPXLRBD0300R020N 120 ([ 8 0.2 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 12.6 | 13.1| 14.4] 15.9
MPXLRBDO0300R020N 180 ([ 3 0.2 3 18 2.9 3.4° 60 6 4 2 18.8| 19.6| 21.6| 23.9
MPXLRBDO0300R020N240 ([ 3 0.2 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.7 *
MPXLRBDO0300R020N300 ([ 3 0.2 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBD0300R020N360 [ ] 8 0.2 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.3 | 43.1 *
MPXLRBD0O300R030N 120 [ ] 3 0.3 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 1251 13.1| 14.4] 15.9
* Pas d'interférence N

s

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MPXLRB - RAYON DE POINTE, LONGUEUR DE COUPE COURTE, DETALONNAGE LONG

Longueur effective pour

Références 3 DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP un angle incliné
o 2 30| 1°| 20| 3°
MPXLRBDO300R030N 180 ° 3 03 3 18 29 35 60 6 4 2 188 19.6| 21.5| 239
MPXLRBDO300R030N240 ° 3 03 3 24 29 28 70 6 4 2 251|262|287| *
MPXLRBDO300R030N300 ° 3 03 3 30 29 23 70 6 4 2 313|327|359| *
MPXLRBDO300R030N340 ° 3 03 3 36 29 2.0° 90 6 42 376|392 *|
MPXLRBDO300R050N 120 ° 3 05 3 12 29 44° 60 6 4 2 125[13.1] 143|158
MPXLRBDO300R050N 180 ° 3 05 3 18 29 35 60 6 4 2 188 19.6| 215|238
MPXLRBDO300R050N240 ° 3 05 3 24 29 28 70 6 4 2 251|262|287| *
MPXLRBDO300R050N300 ° 3 05 3 30 29 23 70 6 4 2 313|327|359| *
MPXLRBDO300R050N340 ° 3 05 3 36 29 2.0° 90 6 4 2 376]392| *|
MPXLRBDO400R010N140 ° 4 01 4 16 39 28 70 6 4 2 167]175]19.2| =
MPXLRBDO400R010N240 ° 4 01 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO400R010N320 ° 4 01 4 32 39  14° 70 6 42 334|349 x| x
MPXLRBDO400R010N480 ° 4 01 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523 x|
MPXLRBDO400R020N 160 ° 4 02 4 16 39 28 70 6 4 2 167]175] 192 =
MPXLRBDO400R020N240 ° 4 02 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO400R020N320 ° 4 02 4 32 39  14° 70 6 42 334|349 *|
MPXLRBDO400R020N480 ° 4 02 4 48 39  1.1° 90 6 4 2 501|523 *|
MPXLRBDO400R030N 140 ° 4 03 4 16 39 28 70 6 4 2 167]175[19.1] *
MPXLRBDO400R030N240 ° 4 03 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 x|
MPXLRBDO400R030N320 ° 4 03 4 32 39 1.4° 70 6 42 334|349 *|
MPXLRBDO400R030N480 ° 4 03 4 48 39  1.1° 90 6 4 2 501|523 x| =
MPXLRBDO400R050N 140 ° 4 05 4 16 39 28 70 6 42 167 17.4] 190
MPXLRBDO400R050N240 ° 4 05 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262 *|
MPXLRBDO400R050N320 ° 4 05 4 32 39  14° 70 6 42 334|349 x|
MPXLRBDO400R050N480 ° 4 05 4 48 39  1.1° 90 6 4 2 501|523 x|
MPXLRBDO0400R010N240 ° 6 0.1 6 24 585 — 70 6 4 3 S I
MPXLRBDO0600R010N480 ° 6 0.1 6 48 585 — 100 6 4 3 O R
MPXLRBDO600R020N240 ° 6 02 6 24 585 — 70 6 43 S Y
MPXLRBDO0600R020N480 ° 6 02 6 48 585 — 100 6 4 3 I Y
MPXLRBDO600R030N240 ° 6 03 6 24 585 — 70 6 43 S
MPXLRBDO600R030N480 ° 6 03 6 48 585 — 100 6 4 3 S Y
MPXLRBDO600R050N240 ° 6 05 6 24 585  — 70 6 4 3 S I
MPXLRBDO0600R050N480 ° 6 05 6 48 585  — 100 6 4 3 I
* Pas d'interférence N,
5

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MPXLRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE VERTICAL
Matiéere DC LU n vf ap ae
0.5 30000 180 0.003 0.04
02 1 30000 120 0.003 0.04
1 30000 210 0.003 0.08
03 2 30000 120 0.003 0.08
2 31000 970 0.005 0.10
0.4 3 31000 790 0.004 0.10
4 31000 540 0.003 0.10
2 31000 1500 0.006 0.12
3 31000 1300 0.005 0.12
05 4 31000 970 0.004 0.12
5 25000 790 0.004 0.12
2 31000 2100 0.020 0.13
0.6 4 25000 1300 0.015 0.13
6 20000 790 0.008 0.13
4 25000 3200 0.025 0.20
08 6 20000 2100 0.020 0.20
3 24000 2400 0.045 0.30
4 24000 1900 0.040 0.30
5 24000 1800 0.035 0.25
A 1 6 20000 1400 0.030 0.25
232; g;’f;‘éne‘ 8 20000 1000 0.020 0.20
Acier allié 10 15000 800 0.015 0.10
Acier prétraité, B 12 15000 370 0.010 0.01
irzgg)ﬁag;on d'acier trempé inoxydable 12 10 18000 1500 0.030 0.25
6 20000 2400 0.050 0.40
1.5 12 15000 1400 0.040 0.30
18 12000 670 0.010 0.15
8 15000 2600 0.050 0.50
12 15000 2100 0.045 0.50
2 16 14000 1900 0.040 0.35
20 14000 1100 0.015 0.25
24 9300 930 0.010 0.20
8 12000 3300 0.100 0.80
12 12000 3100 0.080 0.80
18 11000 3100 0.070 0.70
3 24 11000 2600 0.060 0.50
30 9000 1300 0.030 0.40
36 6200 910 0.010 0.30
16 9000 3200 0.100 1.00
24 7900 2500 0.085 0.80
i 32 6900 1600 0.040 0.70
48 4800 740 0.010 0.35
24 5500 2700 0.120 1.50
¢ 48 3800 1200 0.050 1.20

15
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MS PLUS

MPXLRB
FRAISAGE VERTICAL
Matiere DC LU n Vf ap ae
0.5 33000 170 0.003 0.04
02 1 30000 110 0.003 0.04
1 30000 200 0.003 0.08
0.3 2 30000 110 0.003 0.08
2 31000 930 0.005 0.10
0.4 3 31000 750 0.004 0.10
4 31000 510 0.003 0.10
2 31000 1400 0.006 0.12
3 31000 1200 0.005 0.12
05 4 31000 930 0.004 0.12
5 25000 750 0.004 0.12
2 31000 2000 0.020 0.13
0.6 4 25000 1200 0.015 0.13
6 20000 750 0.008 0.13
4 25000 3100 0.025 0.20
08 6 20000 2000 0.020 0.20
3 23000 2300 0.045 0.30
4 23000 1800 0.040 0.30
5 23000 1700 0.035 0.25
1 6 19000 1300 0.030 0.25
8 19000 1000 0.020 0.20
Acier inoxydable austénitique, 10 14000 770 0.015 0.10
Alliages de titane 12 14000 350 0.010 0.01
1.2 10 17000 1400 0.030 0.25
6 19000 2300 0.050 0.40
1.5 12 14000 1300 0.040 0.30
18 11000 640 0.010 0.15
8 14000 2500 0.050 0.50
12 14000 2000 0.045 0.50
2 16 13000 1800 0.040 0.35
20 13000 1100 0.015 0.25
24 8900 890 0.010 0.20
8 11000 3200 0.100 0.80
12 11000 2900 0.080 0.80
18 11000 2900 0.070 0.70
3 24 10000 2500 0.060 0.50
30 8600 1200 0.030 0.40
36 5900 870 0.010 0.30
16 8600 3100 0.100 1.00
. 24 7500 2400 0.085 0.80
32 6600 1600 0.040 0.70
48 4600 710 0.010 0.35
24 5200 2600 0.120 1.50
¢ 48 3600 1100 0.05 1.20




MS PLUS

MPXLRB

FRAISAGE VERTICAL
Matiere DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.08
02 1 30000 100 0.003 0.08
1 30000 180 0.003 0.16
03 2 30000 100 0.003 0.16
2 31000 810 0.005 0.20
0.4 3 31000 660 0.004 0.20
4 31000 450 0.003 0.20
2 31000 1300 0.006 0.24
3] 31000 1100 0.005 0.24
05 4 31000 8100 0.004 0.24
5 25000 660 0.004 0.24
2 31000 1800 0.020 0.26
0.6 4 25000 1100 0.015 0.26
6 20000 660 0.008 0.26
4 25000 2700 0.025 0.40
08 6 20000 1800 0.020 0.40
3 20000 2000 0.045 0.60
4 20000 1600 0.040 0.60
5 20000 1500 0.035 0.50
1 6 17000 1200 0.030 0.50
8 17000 880 0.020 0.40
Cuivre, alliages de cuivre 10 13000 670 0.015 0.20
12 13000 310 0.010 0.02
1.2 10 15000 1300 0.030 0.50
6 14700 1700 0.050 0.80
1.5 12 11000 1000 0.040 0.60
18 8600 480 0.010 0.30
8 11000 1900 0.050 1.00
12 11000 1500 0.045 1.00
2 16 10000 1300 0.040 0.70
20 10000 830 0.015 0.50
24 6700 670 0.010 0.40
8 8600 2400 0.100 1.60
12 8600 2200 0.080 1.60
18 8300 2200 0.070 1.40
3 24 8000 1900 0.060 1.00
30 6500 950 0.030 0.80
36 4500 660 0.010 0.60
16 6500 2300 0.100 2.00
24 5700 1800 0.085 1.60
4 32 5000 1200 0.040 1.40
48 3400 530 0.010 0.70
24 4000 1900 0.120 3.00
6 48 2700 870 0.050 2.40

17
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MS PLUS

MPXLRB

FRAISAGE VERTICAL
Matiere DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.04
0.2 1 30000 100 0.003 0.04
1 30000 180 0.003 0.08
03 2 30000 100 0.003 0.08
2 31000 810 0.005 0.10
0.4 3 31000 660 0.004 0.10
4 31000 450 0.003 0.10
2 31000 1300 0.006 0.12
3 31000 1100 0.005 0.12
0 4 31000 810 0.004 0.12
5 25000 660 0.004 0.12
2 31000 1800 0.020 0.13
0.6 4 25000 1100 0.015 0.13
6 20000 660 0.008 0.13
4 25000 2700 0.025 0.20
08 6 20000 1800 0.020 0.20
3 20000 2000 0.045 0.30
4 20000 1600 0.040 0.30
5 20000 1500 0.035 0.25
1 6 17000 1200 0.030 0.25
8 17000 880 0.020 0.20
Acier trempé (45 - 52 HRC) 10 13000 670 0.015 0.10
12 13000 310 0.010 0.01
1.2 10 15000 1300 0.030 0.25
6 17000 2000 0.050 0.40
1.5 12 13000 1200 0.040 0.30
18 10000 560 0.010 0.15
8 13000 2200 0.050 0.50
12 13000 1800 0.045 0.50
2 16 12000 1600 0.040 0.35
20 12000 960 0.015 0.25
24 7800 780 0.010 0.20
8 10000 2800 0.100 0.80
12 10000 2600 0.080 0.80
18 9600 2600 0.070 0.70
3 24 9300 2200 0.060 0.50
30 7500 1100 0.030 0.40
36 5200 760 0.010 0.30
16 7500 2700 0.100 1.00
24 6600 2100 0.085 0.80
¢ 32 5800 1400 0.040 0.70
48 4000 620 0.010 0.35
24 4600 2263 0.120 1.50
6 48 3200 1000 0.050 1.20

<0.2 RE (DC<@2)

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




MS PLUS

MP2ES 2000

FRAISE COURTE, 2 DENTS, POUR LE DECOLLETAGE
BEN ™ [NSH BN H

} BHTA2 15°
T z
= ) ERLESS :
, (=)
APMX
LF
2
1 P4
(&) — o
[m] (&)
[m)]
APMX
LF
3<DC<10
- 0.010
- 0.030
4<DCONs<6  7<DCONs<10
0 0
- 0.008 - 0.009
Référence Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MP2ESD0300S04 [ 8 4.5 50 4 2 1
MP2ESD0400S04 [ 4 6 50 4 2 2
MP2ESD0500S06 [ ] 5 7.5 50 6 2 1
MP2ESD0600S06 [ ] 6 9 50 6 2 2
MP2ESD0700S07 [ ] 7 10.5 50 7 2 2
MP2ESD0800S08 [ ] 8 12 50 8 2 2
MP2ESD1000S10 [ 10 15 50 10 2 2
Ny
Vi
2

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MP2ES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE VERTICAL
Matiére DC n Vf ap ae
3 10000 600 3 0.6
4 7500 600 4 0.6
Acier au carbone, 5 6000 600 5 0.6
Fonte 6 5000 600 6 0.6
Acier allié (<30 HRC) 7 4500 560 7 0.6
8 4000 520 8 0.6
10 3200 450 10 0.6
3 7000 400 3 0.6
4 5200 400 4 0.6
Acier allié, 5 4200 400 5 0.6
Acier a outils, 6 3500 400 6 0.6
Acier prétraité 7 3200 340 7 0.6
8 2800 350 8 0.6
10 2200 300 10 0.6
3 6000 300 3 0.6
4 4500 300 4 0.6
Acier inoxydable austénitique, 5 3600 300 5 0.6
Alliage de titane 6 3000 300 6 0.6
7 2700 280 7 0.6
8 2400 260 8 0.6
10 1900 230 10 0.6
3 13000 780 3 0.6
4 9500 760 4 0.6
5 7600 760 5 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 6 6400 770 6 0.6
7 5500 680 7 0.6
8 4800 620 8 0.6
10 3800 530 10 0.6
3 5000 120 3 0.2
4 4000 120 4 0.2
5 3200 120 5 0.2
Acier traité (45-55 HRC) 6 2700 120 6 0.2
7 2300 110 7 0.2
8 2000 110 8 0.2
10 1600 100 10 0.2
ae
ap

Pour l'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.

Si lengagement est faible, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d'avance.

En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.

Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses
de rotation et d'avance.



MS PLUS

MP2ES
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
3 10000 600 0.6
4 7500 600 0.6
Acier au carbone, 5 6000 600 0.6
Fonte 6 5000 600 0.6
Acier allié (<30 HRC) 7 4500 560 06
8 4000 520 0.6
10 3200 450 0.6
3 7000 400 0.6
4 5200 400 0.6
Acier allié, 5 4200 400 0.6
Acier a outils, 6 3500 400 0.6
Acier prétraité 7 3200 340 0.6
8 2800 350 0.6
10 2200 300 0.6
3 6000 300 0.6
M 4 4500 300 0.6
Acier inoxydable austénitique, 5 3600 300 0.6
Alliage de titane 6 3000 300 0.6
7 2700 280 0.6
8 2400 260 0.6
10 1900 230 0.6
3 13000 780 0.6
4 9500 760 0.6
5 7600 760 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 6 6400 770 0.6
7 5500 680 0.6
8 4800 620 0.6
10 3800 530 0.6
3 5000 120 0.2
4 4000 120 0.2
5 3200 120 0.2
Acier traité (45-55 HRC) 6 2700 120 0.2
7 2300 110 0.2
8 2000 110 0.2
10 1600 100 0.2
DC
ap
2

Pour 'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.

Si la profondeur de passe est faible, il est possible d’'augmenter les vitesses de rotation et d’avance.

En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.

Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses
de rotation et d'avance.
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MS PLUS

MP3ES 20 00

FRAISE COURTE, 3 DENTS, POUR LE DECOLLETAGE
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
3 . _ , S
[m] (&}
= :
APMX
LF
2
o g , , g
(=] [&]
a
APMX
LF
3
1 z
(@] o
SIS :
APMX
LF
m 3<DC<12
- 0.010
- 0.030
4<DCONs<6  7<DCONs<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0Mm
Référence Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MP3ESD0300S04 [ 3 4.5 50 4 3 1
MP3ESD0400S04 [ 4 6 50 4 3 2
MP3ESD0500S06 [ 5 7.5 50 6 3 1
MP3ESD0600S06 [ ] 6 9 50 6 3 2
MP3ESD0700S07 [ ] 7 10.5 50 7 3 2
MP3ESD0800S08 [ ] 8 12 50 8 3 2
MP3ESD0900S10 [ 9 13 50 10 8 1
MP3ESD1000S10 [ 10 15 50 10 3 2
MP3ESD1200S10 [ 12 15 50 10 3 3
MP3ESD1200512 [ 12 15 50 12 3 2
N,
V
B

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MP3ES

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE VERTICAL
Matiére DC n Vf ap ae
8 10000 720 8 0.6
4 7500 720 4 0.6
5 6000 720 5 0.6
Acier carbone, 6 5000 720 6 0.6
Fonte, 7 4500 670 7 0.6
Acier allié (<30 HRC) 8 4000 620 ) 0.6
9 3500 580 9 0.6
10 3200 540 10 0.6
12 2700 490 12 0.6
3 7000 480 3 0.6
4 5200 480 4 0.6
5 4200 480 5 0.6
Acier allié, 6 3500 480 6 0.6
Acier a outils, 7 3200 440 7 0.6
Acier prétraité g 2800 420 8 0.6
9 2500 380 9 0.6
10 2200 360 10 0.6
12 1900 320 12 0.6
3 6000 360 3 0.6
4 4500 360 4 0.6
5 3600 360 5 0.6
Acier inoxydable austénitique, 6 3000 360 6 0.6
Alliage de titane 7 2700 340 7 0.6
8 2400 310 8 0.6
9 2100 290 9 0.6
10 1900 280 10 0.6
12 1600 250 12 0.6
3 13000 940 3 0.6
4 9500 910 4 0.6
5 7600 910 5 0.6
6 6400 920 6 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 7 5500 820 7 0.6
8 4800 740 8 0.6
9 4200 700 9 0.6
10 3800 640 10 0.6
12 3200 580 12 0.6

23



MS PLUS

MP3ES
FRAISAGE VERTICAL
Matiére DC n Vf ap ae
3 5000 140 3 0.2
4 4000 140 4 0.2
5 3200 140 5 0.2
6 2700 140 6 0.2
Acier traité (45-55 HRC) 7 2300 130 7 0.2
8 2000 130 8 0.2
9 1800 130 9 0.2
10 1600 120 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
ae
ap
Pour l'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.
Si lengagement est faible, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d’avance.
En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.
Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses
de rotation et d'avance.
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
3 10000 720 0.6
4 7500 720 0.6
5 6000 720 0.6
Acier au carbone, 6 2000 720 0.6
Fonte, 7 4500 670 0.6
Acier allié [<30 HRC] 8 4000 620 0.6
9 3500 580 0.6
10 3200 540 0.6
12 2700 490 0.6
3 7000 480 0.6
4 5200 480 0.6
5 4200 480 0.6
Acier allié, 6 3500 480 0.6
Acier a outils, 7 3200 440 0.6
Acier prétraité g 2800 420 0.6
9 2500 380 0.6
10 2200 360 0.6
12 1900 320 0.6




MS PLUS

MP3ES
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
3 6000 360 0.6
4 4500 360 0.6
5 3600 360 0.6
Acier inoxydable austénitique, 6 3000 360 0.6
Alliage de titane 7 2700 340 0.6
8 2400 310 0.6
9 2100 290 0.6
10 1900 280 0.6
12 1600 250 0.6
3 13000 940 0.6
4 9500 910 0.6
5 7600 910 0.6
6 6400 920 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 7 5500 820 0.6
8 4800 740 0.6
9 4200 700 0.6
10 3800 640 0.6
12 3200 580 0.6
8 5000 140 0.2
4 4000 140 0.2
5 3200 140 0.2
6 2700 140 0.2
Acier traité (45-55 HRC) 7 2300 130 0.2
8 2000 130 0.2
9 1800 130 0.2
10 1600 120 0.2
12 1300 120 0.2
DC
ap

4

Pour l'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.

Si la profondeur de passe est faible, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d'avance.

En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.

Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses
de rotation et d'avance.



MS PLUS

MP4EC 2000

FRAISE COURTE, 4 DENTS, POUR LE DECOLLETAGE
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
o JE< —
o o
[m}
APMX
LF
2
1 =z
(&) _ _ o
[m] (&)
(=]
| APMX
LF
3
1 @E S =z
o o
o (&)
[m]
APMX
LF
m 3<DC<12 DC=14
- 0010 - 0.010
- 0.030 - 0.040
4<DCON<6  7<DCON<10  DCON=12
0 0 0
- 0008 - 0.009 - 001
Référence Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MP4ECD0300S04 ° 3 45 50 4 4 1
MP4ECD0350504 ° 35 5 50 4 4 1
MP4ECD0400S04 ° 4 6 50 4 4 2
MP4ECD0500506 ° 5 7.5 50 6 4 1
MP4ECD0600S06 ° 6 9 50 6 4 2
MP4ECDO700507 ° 7 105 50 7 4 2
MP4ECD0800S07 ° 8 12 50 7 4 3
MP4ECD0800S08 ° 8 12 50 8 4 2
MP4ECD0900S10 ° 9 13.5 50 10 4 1
MP4ECD1000S07 ° 10 15 50 7 4 3
MP4ECD1000S10 ° 10 15 50 10 4 2
MP4ECD1200510 ° 12 15 50 10 4 3
MP4ECD1200512 ° 12 15 50 12 4 2
MP4ECD1400510 ° 14 15 50 10 4 3
Ny
v
AN

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MP4EC

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE VERTICAL
Matiére DC n Vf ap ae
3 10000 900 3 0.6
3.5 8500 900 3.5 0.6
4 7500 900 4 0.6
5 6000 900 5 0.6
Acier au carbone, 6 5000 700 6 0.6
Fonte 7 4500 840 7 0.6
Acier allié (<30 HRC) 8 4000 780 8 0.6
9 3500 720 9 0.6
10 3200 680 10 0.6
12 2700 620 12 0.6
14 2300 550 14 0.6
3 7000 600 3 0.6
& 6000 600 83 0.6
4 5200 600 4 0.6
5 4200 600 5 0.6
Acier allié, 6 3500 600 6 0.6
Acier a outils, 7 3200 540 7 0.6
Acier prétraité 8 2800 520 8 0.6
9 2500 480 9 0.6
10 2200 450 10 0.6
12 1900 410 12 0.6
14 1600 350 14 0.6
3 6000 450 3 0.6
3.5 5100 450 3.5 0.6
M 4 4500 450 4 0.6
5 3600 450 5 0.6
Acier inoxydable austénitique, 6 3000 450 6 0.6
Alliage de titane 7 2700 420 7 0.6
8 2400 390 8 0.6
9 2100 360 9 0.6
10 1900 340 10 0.6
12 1600 310 12 0.6
14 1400 280 14 0.6
3 13000 1200 3 0.6
3.5 11000 1200 85 0.6
4 9500 1100 4 0.6
5 7600 1100 5 0.6
6 6400 1100 6 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 7 5500 1000 7 0.6
8 4800 940 8 0.6
9 4200 860 9 0.6
10 3800 810 10 0.6
12 3200 730 12 0.6

14 2700 650 14 0.6




MS PLUS

MP4EC
FRAISAGE VERTICAL
Matiéere DC n Vf ap ae
3 5000 180 3 0.2
3.5 4500 180 3.5 0.2
4 4000 180 4 0.2
5 3200 180 5 0.2
6 2700 180 6 0.2
Acier traité (45-55 HRC) 7 2300 160 7 0.2
8 2000 160 8 0.2
9 1800 150 9 0.2
10 1600 140 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
14 1200 120 14 0.2
ae
ap
Pour l'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.
Silengagement est faible, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d'avance.
En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.
Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses
de rotation et d'avance.
RAINURAGE
Matiére DC n Vf ap
3 10000 900 0.6
3.5 8500 900 0.6
4 7500 900 0.6
5 6000 900 0.6
Acier au carbone, 6 5000 700 0.6
Fonte, 7 4500 840 0.6
9 3500 720 0.6
10 3200 680 0.6
12 2700 620 0.6
14 2300 550 0.6
3 7000 600 0.6
815 6000 600 0.6
4 5200 600 0.6
5 4200 600 0.6
Acier allié, 6 3500 600 0.6
Acier a outils, 7 3200 540 0.6
Acier prétraité 8 2800 520 0.6
9 2500 480 0.6
10 2200 450 0.6
12 1900 410 0.6
14 1600 350 0.6
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MS PLUS

MP4EC
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
3 6000 450 0.6
3.5 5100 450 0.6
4 4500 450 0.6
5 3600 450 0.6
Acier dab o 6 3000 450 0.6
8 2400 390 0.6
9 2100 360 0.6
10 1900 340 0.6
12 1600 310 0.6
14 1400 280 0.6
3 13000 1200 0.6
85 11000 1200 0.6
4 9500 1100 0.6
5 7600 1100 0.6
6 6400 1100 0.6
Cuivre, alliages cuivreux 7 5500 1000 0.6
8 4800 940 0.6
9 4200 860 0.6
10 3800 810 0.6
12 3200 730 0.6
14 2700 650 0.6
3 5000 180 0.2
3.5 4500 180 0.2
4 4000 180 0.2
5 3200 180 0.2
6 2700 180 0.2
Acier traité (45 - 55 HRC) 7 2300 160 0.2
8 2000 160 0.2
9 1800 150 0.2
10 1600 140 0.2
12 1300 120 0.2
14 1200 120 0.2

DC

ap

h

Pour l'usinage d'aciers inoxydables austénitiques, l'utilisation d'une huile soluble est recommandée.

Si la profondeur de passe est faible, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d’avance.

En percage, veuillez régler la vitesse de rotation a 1/3 ou moins des valeurs ci-dessus.

Si la raideur de la machine ou de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, réduire les vitesses

de rotation et d'avance.
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MS PLUS

MPSHV/W @OO:

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE COURTE,
DETALONNAGE SUR 2,5XDC, 4 DENTS, HELICES ET PAS
VARIABLES

BPN ™M [SH [H

1 z
(m]
8 B
E S — N :
APMX
LU
LF
2 z
[m]
o g
a Y T 8
‘ DC<12 DC>12 APMYX
0 0 LU
- 002 - 003 LF
DCON=6  8<DCONs<10 12<DCONs<16 DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
e MPSHV/W avec une longueur détalonnée de 2.5xD pour une meilleure polyvalence
Référence Stock DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Type
MPSHVDO0600N0O15 [ ] 6 9 15 5.85 50 6 4 1
MPSHVD0400ONO15W ° 6 9 15 5.85 50 6 4 2
MPSHVD080ON020 ° 8 12 20 7.85 60 8 4 1
MPSHVD0O80ONO20W ° 8 12 20 7.85 60 8 4 2
MPSHVD1000N025 ° 10 15 25 9.7 70 10 4 1
MPSHVD1000N025W [ ] 10 15 25 9.7 70 10 4 2
MPSHVD1200N030 [ ] 12 18 30 11.7 75 12 4 1
MPSHVD1200N030W [ ] 12 18 30 1.7 75 12 4 2
MPSHVD1600N040 ° 16 24 40 15.5 90 16 4 1
MPSHVD1600N040W ° 16 24 40 15.5 90 16 4 2
MPSHVD2000N050 ° 20 30 50 19.5 110 20 4 1
MPSHVD2000N050W [ 20 30 50 19.5 110 20 4 2
N
"

30 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MPSHV/W

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE — (HSC)

Matiére

DC n Vf ap ae
6 11000 3100 9 0.12
8 8000 2600 12 0.16
Acier carbone, Acier allié, 10 6400 2600 15 0.2
Fonte ductile 12 5300 2500 18 0.24
16 4000 1900 24 0.32
20 3200 1500 30 0.4
6 8000 1900 9 0.12
8 6000 1700 12 0.16
Acier carbone, Acier allié, 10 4800 1600 15 02
Acier prétraité,
Alliage acier outil 12 4000 1600 '8 0.24
16 3000 1200 24 0.32
20 2400 960 30 0.4
6 6400 1200 9 0.12
8 4800 1200 12 0.16
Acier inoxydable austénitique, 10 3800 1100 15 0.2
Alliages de titane 12 3200 1100 18 0.24
16 2400 860 24 0.32
20 1900 680 30 0.4
6 5300 640 9 0.12
8 4000 640 12 0.16
Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 3200 640 15 0.2
12 2700 540 18 0.24
16 2000 480 24 0.32
20 1600 380 30 0.4
ae
ap
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MPSHV/W

MS PLUS

CONTOURNAGE — (HPC)

Matiere DC n vf ap ae
6 8000 2100 9 1.2
8 6000 2000 12 1.6

Acier carbone, Acier allié, 10 4800 2000 15 2
Fonte ductile 12 4000 1900 18 2.4
16 3000 1400 24 3.2

20 2400 1200 30 4
6 6400 1300 9 1.2
8 4800 1400 12 1.6

22:2; ;i:t’g;fé"“ier allié, 10 3800 1400 15 2
Alliage acier outil 12 3200 1400 18 2.4
16 2400 1100 24 3.2

20 1900 840 30 4
6 5300 1100 9 1.2
8 4000 1100 12 1.6

Acier inoxydable austénitique, 10 3200 1100 15 2
Alliages de titane 12 2700 1100 18 2.4
16 2000 840 24 3.2

20 1600 670 30 4
6 3700 440 9 1.2
8 2800 440 12 1.6

Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 2200 440 15 z
12 1900 380 18 2.4
16 1400 340 24 3.2

20 1100 260 30 4

ae
ap




MS PLUS

MPSHV /W

RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Acier carbone, Acier allié, 10 3800 910 10
Fonte ductile 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
e cone il I L
Alliage acier outil 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
M 8 3200 580 8
Acier inoxydable austénitique, 10 2500 500 10
Alliages de titane 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 730 150 10
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MS PLUS

MPMHV /W

@00 <

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE MOYENNE,
DETALONNAGE SUR 2,5XDC, 4 HELICES ET PAS

VARIABLES

BPN ™M [SH [H

P
[m]
| 1 =z
O _ 1l o
SR — : SN g
APMX
LU
LF
2 Z
[m]
o z
= W 8
DC<12 DC>12 APMX
0 0 LU
- 002 - 003 LE
DCON=6  8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
e MPMHV/W avec une longueur détalonnée de 2.5xD pour une meilleure polyvalence
Référence Stock DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Type
MPMHVD000N015 [ 6 12 15 5.85 50 6 4 1
MPMHVDO000N015W [ 6 12 15 5.85 50 6 4 2
MPMHVDO0800N020 [ 8 16 20 7.85 60 8 4 1
MPMHVDOSOONO20W ° 8 16 20 7.85 60 8 4 2
MPMHVD1000N025 ° 10 20 25 9.7 70 10 4 1
MPMHVD1000N025W [ 10 20 25 9.7 70 10 4 2
MPMHVD1200N030 [ 12 24 30 11.7 75 12 4 1
MPMHVD1200N030W [ 12 24 30 11.7 75 12 4 2
MPMHVD1600N040 [ 16 32 40 15.5 90 16 4 1
MPMHVD1600N040W [ 16 32 40 15.5 90 16 4 2
MPMHVD2000N050 (J 20 40 50 19.5 110 20 4 1
MPMHVD2000N050W [ ] 20 40 50 19.5 110 20 4 2
N
v
SRS

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MPMHV /W

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE — (HSC)

Matiére

DC n Vf ap ae
6 11000 3100 10 0.12
8 8000 2600 13.5 0.16

Acier carbone, Acier allié, 10 6400 2600 17 0.2
Fonte ductile 12 5300 2500 205 0.24
16 4000 1900 27.2 0.32

20 3200 1500 34 0.4
6 8000 1900 10 0.12
8 6000 1700 13.5 0.16

22:2; ;i;ﬁ?fé,mer allie, 10 4800 1600 17 0.2
Alliage acier outil 12 4000 1600 205 0.24
16 3000 1200 27.2 0.32

20 2400 960 34 0.4
[ 6400 1200 10 0.12
8 4800 1200 13.5 0.16

Acier inoxydable austénitique, 10 3800 1100 17 0.2
Alliages de titane 12 3200 1100 20.5 0.24
16 2400 860 27.2 0.32

20 1900 680 34 0.4
6 5300 640 10 0.12
8 4000 640 13.5 0.16

Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 3200 640 17 0.2
12 2700 540 20.5 0.24
16 2000 480 27.2 0.32

20 1600 380 34 0.4

ae
ap
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MPMHV/W

MS PLUS

CONTOURNAGE — (HPC)

Matiere DC n vf ap ae
6 8000 2100 10 1.2
8 6000 2000 13.5 1.6

Acier carbone, Acier allié, 10 4800 2000 17 2
Fonte ductile 12 4000 1900 20.5 2.4
16 3000 1400 27.2 3.2

20 2400 1200 34 4
6 6400 1300 10 1.2
8 4800 1400 13.5 1.6

/’iz:z; ;igf;?{eé,mer allié, 10 3800 1400 17 2
Alliage acier outil 12 3200 1400 205 2.4
16 2400 1100 27.2 3.2

20 1900 840 34 4
6 5300 1100 10 1.2
8 4000 1100 13.5 1.6

Acier inoxydable austénitique, 10 3200 1100 17 2
Alliages de titane 12 2700 1100 205 2.4
16 2000 840 27.2 3.2

20 1600 670 34 4
6 3700 440 10 1.2
8 2800 440 13.5 1.6

Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 2200 e 17 2
12 1900 380 20.5 2.4
16 1400 340 27.2 3.2

20 1100 260 34 4

ae
ap




MS PLUS

MPMHV /W

RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Acier carbone, Acier allié, 10 3800 910 10
Fonte ductile 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
e cr e [ L
Alliage acier outil 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
M 8 3200 580 8
Acier inoxydable austénitique, 10 2500 500 10
Alliages de titane 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
Acier trempé (40 - 52 HRC) 10 730 150 10
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MS PLUS

MPMHV @O0+

FRAISES A LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 4 DENTS,
HELICES A PAS VARIABLE

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
| [m]
APMX
LF =
o
(&)
[m]
2
NN
o
APMX
LF z
(&)
o
3
Aréte incurvée
APMX__
(@] _ N
o
APMX
““““‘J LF g
(&)
[m]
DC<12 DC>12
0 0
- 0.02 - 0.03
DCON=4 DCON=6 DCON=8
0 0 0
- 0.005 - 0.005 - 0.006
DCON=6 (DC=8] DCON=8 (DC=10) DCON=10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0009 - 0.011 - 0.013
¢ Fraises 4 dents a hélices variables pour moins de vibration lors de l'usinage de l'inox et de l'acier carbone.
Référence Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MPMHVD0100 [ 1 2.5 45 4 4 1
MPMHVD0150 [ 1.5 3.8 45 4 4 ‘
MPMHVD0200 (J 2 5 45 4 4 1
MPMHVD0250 J 25 6.3 45 4 4 1
MPMHVD0300 ([ ] 3 7.5 45 6 4 1
MPMHVD0400 [ ] 4 10 45 6 4 1
MPMHVD0500 [ 5 12.5 50 6 4 1
MPMHVD0600 [ 6 15 60 6 4 2
N
V.
&

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MPMHYV - FRAISES A LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 4 DENTS, HELICES A PAS VARIABLE

MS PLUS

Référence Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MPMHVD0700S06 [ ] 7 17.5 80 6 4 3
MPMHVDO0700 [ ] 7 17.5 70 8 4 1
MPMHVD0800 [ ] 8 20 70 8 4 2
MPMHVD0800S06 o 8 20 90 6 4 3
MPMHVD0900S08 [ J 9 22.5 90 8 4 3
MPMHVD1000 [ J 10 25 80 10 4 2
MPMHVD1000S08 [ ] 10 25 100 8 4 3
MPMHVD1100S10 [ ] 1" 28 100 10 4 3
MPMHVD1200 [ ] 12 30 100 12 4 2
MPMHVD1200510 [ ] 12 30 110 10 4 3
MPMHVD 1300512 ([ ] 13 32 110 12 4 3
MPMHVD1400S12 [ J 14 35 130 12 4 3
MPMHVD1600 (J 16 40 110 16 4 2
MPMHVD1800S16 [ ] 18 45 150 16 4 3
MPMHVD2000 [ ] 20 50 125 20 4 2
MPMHVD2200520 [ ] 22 55 160 20 4 3
N
0

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MPMHV

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiéere DC n vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 BI5 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
6 8000 2100 10 1.2
7* 4100 1200 12 0.7
) ) y 7 6800 2000 12 1.4
ﬁgﬁrefjaurft‘i’l”:' Acier allié, 8 6000 2000 135 16
9* 3200 1200 15 0.9
10 4800 2100 17 2
IA 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
14* 2000 960 24 1.4
16 3000 1400 27.2 3.2
18* 1600 770 31 1.8
20 2400 1200 34 4
22* 1300 620 B7AG 2.2
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 3.5 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
6 6400 1300 10 1.2
7* 3300 860 12 0.7
Acier carbone, Acier allié, 7 5500 1400 12 1.4
Acier prétraité, 8 4800 1400 13.5 1.6
Alliage acier outil 9% 2500 900 15 0.9
10 3800 1500 17 2
1 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
14* 1600 700 24 1.4
16 2400 1100 27.2 3.2
18* 1300 570 31 1.8
20 1900 840 34 4
22* 1000 440 37.5 2.2

Type 3



MS PLUS

MPMHV
CONTOURNAGE
Matiere DC n vf ap ae
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 25 0.3
2 14000 640 83 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
M 4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
6 5300 1100 10 1.2
7 2700 700 12 0.7
o o 4500 1200 12 1.4
9* 2100 660 15 0.9
10 3200 1100 17 2
" 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
14* 1400 460 24 1.4
16 2000 840 27.2 3.2
18* 1100 360 31 1.8
20 1600 670 34 4
22* 870 280 37.5 2.2
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 35 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
6 3700 440 10 0.3
7* 1900 270 12 0.35
7 3200 450 12 0.35
Acier trempé (45 - 55 HRC) 8 2800 450 13.5 0.4
9* 1500 270 15 0.45
10 2200 440 17 0.5
" 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
14* 950 150 24 0.7
16 1400 340 27.2 0.8
18* 740 120 31 0.9
20 1100 260 34 1
22* 610 98 37.5 1.2

ae

ap

Type 3
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MS PLUS

MPMHV
RAINURAGE
Matiere DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 &
4 9500 820 4
Acier carbone, Acier allié, 5 7600 910 5
Fonte ductile 6 6400 860 6
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
3 10000 660 3
4 7600 600 4
Acier carbone, Acier allié, 5 6100 670 5
Acier prétraité,
Alliage acier outil 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
. 2 11000 500 2
2.5 9700 660 2.5
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Acier inoxydable austénitique, 5 5100 710 5
Alliages de titane 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20




MS PLUS

MPMHV
RAINURAGE
Matiere pe N vi -
! 9500 110 0.2
1.5 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
25 3800 130 05
3 3200 140 06
4 2400 150 0.8
Acier trempé (45 - 55 HRC) 5 1900 170 1
6 1600 190 1.2
7 1400 190 14
8 1200 190 16
10 950 150 2
12 800 160 24
16 600 120 39
20 480 9 4

DC

% %Iap
)
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MS PLUS

37.5° 38°
40° 40°
APMX=3.3DC APMX=4DC

P

FRAISES A LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 4 DENTS,
HELICES A PAS VARIABLE

BPN ™M [SH [H

1BHTA 15°
. g B
==
- APMX
LF =
3
(=]
2
DC<12 DC>12
0 0 NN
- 0.02 - 0.03 a
@ DCON=4 DCON=6  DCON=8
0 0 0 ‘M
- 0.005 - 0.005 - 0.006 L= g
DCON=10 DCON=12 DCON=16  DCON=20 e
0 0 0 0
- 0.009 - 0.011 - 0011 - 0.013
¢ Fraises 4 dents a hélices variables pour moins de vibration lors de l'usinage de l'inox et de l'acier carbone.
¢ Fraise longueur de coupe semi-longue pour finition de paroi verticale.
Références Stock DC APMX LF DCON ZEFP Type
MPJHVDO100AP04 [ 1 4 45 4 4 1
MPJHVDO150AP04 J 1.5 6 45 4 4 1
MPJHVD0200AP06 [ 2 6.5 60 6 4 1
MPJHVDO0200AP08 [ ] 2 8 60 6 4 1
MPJHVDO0250AP10 ([ ] 2.5 10 60 6 4 1
MPJHVDO300AP10 [ ] 3 10 60 6 4 1
MPJHVDO300AP12 [ 3 12 60 6 4 1
MPJHVDO400AP13 ® 4 13 60 6 4 1
MPJHVDO400AP16 [ 4 16 60 6 4 1
MPJHVDO500AP17 [ 5 17 60 6 4 1
MPJHVDO500AP20 ([ ] 5 20 60 6 4 1
MPJHVDO600AP20 [ ] 6 20 60 6 4 2
MPJHVDO0600AP24 [ ] 6 24 60 6 4 2
MPJHVDO800AP26 ° 8 26 80 8 4 2
MPJHVDO800AP32 [ 8 32 80 8 4 2
MPJHVD1000AP33 (J 10 33 100 10 4 2
MPJHVD1000AP40 [ 10 40 100 10 4 2
MPJHVD1200AP40 [ ] 12 40 110 12 4 2
MPJHVD1200AP48 ([ ] 12 48 110 12 4 2
MPJHVD1600AP53 ° 16 53 125 16 4 2
MPJHVD1600AP64 [ 16 64 125 16 4 2
MPJHVD2000AP46 ° 20 66 140 20 4 2
MPJHVD2000AP80 [ 20 80 140 20 4 2
N
5

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MPJHV

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONTOURNAGE
Matiéere DC APMX n Vf ap ae
1 4 19000 300 3 0.03
1.5 6 16000 320 4.5 0.05
2 6.5 15000 500 5 0.1
2 8 14000 470 6 0.06
25 10 13000 660 7.5 0.08
3 10 13000 890 7.4 0.15
3 12 12000 820 9 0.09
4 13 9400 940 9.9 0.2
4 16 9000 900 12 0.12
5 17 7500 990 12.4 0.25
) ) B 5 20 7200 950 15 0.15
’?E'nireifurftile‘ Acter allie, 6 20 6300 1100 14.9 0.3
6 24 6000 1000 18 0.18
8 26 4700 1100 19.8 0.4
8 32 4500 1000 24 0.24
10 33 3800 1000 24.8 0.5
10 40 3600 970 30 0.3
12 40 3100 1000 29.7 0.6
12 48 3000 970 36 0.36
16 53 2400 780 27.2 0.48
16 b4 2200 710 48 0.48
20 66 1900 620 34 0.6
20 80 1800 580 60 0.6
1 4 15000 240 3 0.03
1.5 6 13000 260 4.5 0.05
2 6.5 12000 380 5 0.1
2 8 11000 350 6 0.06
2.5 10 11000 520 7.5 0.08
3 10 10000 620 7.4 0.15
3 12 9500 590 9 0.09
4 13 7500 650 9.9 0.2
4 16 7200 620 12 0.12
5 17 6000 680 12.4 0.25
Acier carbone, Acier allié, 5 20 5700 650 15 0.15
Acier prétraité, 6 20 5000 760 14.9 0.3
Alliage acier outil 6 2% 4800 730 18 0.18
8 26 3800 800 19.8 0.4
8 32 3600 760 24 0.24
10 88 3000 760 24.8 0.5
10 40 2900 730 30 0.3
12 40 2500 720 29.7 0.6
12 48 2400 690 36 0.36
16 53 1900 550 39.6 0.8
16 b4 1800 520 48 0.48
20 66 1500 430 49.5 1
20 80 1400 400 60 0.6
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MS PLUS

MPJHV
CONTOURNAGE
Matiére DC APMX n Vf ap ae
1 4 13000 210 3 0.03
15 6 11000 220 45 0.05
2 6.5 10000 320 5 0.1
2 8 9500 300 6 0.06
2.5 10 8900 390 7.5 0.08
3 10 8400 470 7.4 0.15
3 12 8000 450 9 0.09
4 13 6300 530 9.9 0.2
4 16 6000 500 12 0.12
5 17 5000 560 12.4 0.25
o o 5 20 4800 540 15 0.15
:\ﬁ'i‘;;'e":gzdt?tgl::”sm”'t'q“e' 6 20 4200 640 14.9 0.3
6 2 4000 610 18 0.18
8 26 3.100 620 19.8 0.4
8 32 3000 600 24 0.24
10 33 2500 590 24.8 0.5
10 40 2400 570 30 0.3
12 40 2100 550 29.7 0.6
12 48 2000 520 36 0.36
16 53 1600 420 39.6 0.8
16 64 1500 390 48 0.48
20 66 1300 340 49.5 1
20 80 1200 310 60 0.6
1 4 13000 160 3 0.02
15 6 8500 170 4.5 0.03
2 6.5 7700 220 5 0.06
2 8 7300 200 6 0.04
2.5 10 6300 250 7.5 0.05
3 10 5900 300 7.4 0.09
3 12 5600 280 9 0.06
4 13 4700 320 9.9 0.12
4 16 4500 310 12 0.08
5 17 3800 350 124 0.15
5 20 3600 330 15 0.1
Acier trempé (45 - 55 HRC) 6 20 3200 350 14.9 0.18
6 24 3000 330 18 0.12
8 26 2400 360 19.8 0.24
8 32 2300 350 2% 0.16
10 33 1900 330 24.8 0.3
10 40 1800 310 30 0.2
12 40 1600 300 29.7 0.36
12 48 1500 280 36 0.24
16 53 1200 240 39.6 0.48
16 64 1100 220 48 0.32
20 66 950 190 49.5 0.6
20 80 900 180 60 0.4

ae

ap




MS PLUS

MP255B

wlel e

FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE

COURTE,

2 DENTS, QUEUE COURTE

BPN ™M NN ESH H

¥ BHTA 15°
o
RE
APMX z
o
LF 8
2
ol ,@ _ _ 1
[m]
RE | APMX z
LF 8
@ 0.1<RE<6
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
¢ Fraises hémisphériques 2 dents ayant une longueur de coupe courte pour un usinage général.
Excellentes performances de coupe pour un large éventail de matiéres a usiner, telles que l'acier carbone,
l'acier allié et l'acier trempé.
Références Stock RE DC APMX LF DCON ZEFP Type
MP2SSBR0010 ° 0.1 0.2 0.2 40 4 2 1
MP2SSBR0020 [ 0.2 0.4 0.4 40 4 2 1
MP2SSBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.6 40 4 2 1
MP2SSBR0040 [ J 0.4 0.8 0.8 40 4 2 1
MP2SSBR0050 ([ ] 0.5 1 1 40 4 2 1
MP2SSBR00505S06 [ ] 0.5 1 1 40 6 2 1
MP2SSBR0075 ° 0.75 1.5 1.5 40 4 2 1
MP2SSBR0075506 [ 0.75 1.5 1.5 40 6 2 1
MP2SSBR0100 ° 1 2 2 45 6 2 1
MP2SSBR0150 [ 1.5 3 3 45 6 2 1
MP2SSBR0200 ([ ] 2 4 4 45 6 2 1
MP2SSBR0250 [ ] 2.5 5 5 50 6 2 1
MP2SSBR0300 [ ] 3 6 6 50 6 2 2
MP2SSBR0400 [ 4 8 8 60 8 2 2
MP2SSBR0500 ° 5 10 10 70 10 2 2
MP2SSBR0400 [ 6 12 12 75 12 2 2
5/
V.
&

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



48

MS PLUS

MP255B

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE 3D
a<15° a>15°
Matiére RE ap ae
n Vf n Vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0O.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acier doux, acier carbone, acier allié RO.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
acier prétraité, R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
acier trempé (- 45 HRC] R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
RS 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0O.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o o R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
iﬁ'izgg‘s‘)szdt?g:eaUSte”'t'q“e' R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MS PLUS

MP2SSB
a<15° a>15°
Matiére RE ap ae
n Vf n Vi

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

Cuivre, alliages de cuivre R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R 2.5 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
RS 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R 6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R 0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
RO0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
R 0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Acier trempé (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R2.5 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
Ré6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
AP
A

a représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.

Si la profondeur de coupe est faible, il est possible d'augmenter la vitesse de rotation et d'avance.

Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est mauvaise, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut

réduire d'autant la vitesse de rotation et d'avance.
Conditions de coupe standard de l'acier inoxydable austénitique et 'alliage de titane, svp réduisez de 60 % la vitesse de
rotation et de 45 % la vitesse d'avance.
Fraise
RE
= a
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MP25B ee0

FRAISES HEMISPHERIQUES,
LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS

BPN ™ NN WSH H

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

¢ Fraises hémisphériques 2 dents ayant une longueur de coupe courte pour un usinage général.
Excellentes performances de coupe pour un large éventail de matiéres a usiner, telles que l'acier carbone,
l'acier allié et l'acier trempé.

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

MP25B

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE 3D
a<15° a>15°
Matiére RE ap ae
n Vf n Vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acier doux, acier carbone, acier allié R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
acier prétraité, R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
acier trempé (- 45 HRC] R 1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
RS 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
RO.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o o R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
iﬁ'izgg‘s‘)szdt?t?:eaUSte”'t'q“e' R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R 1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2
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MP2SB
a<15° a>15°
Matiére RE ap ae
n Vf n Vi

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

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

Acier trempé (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.1 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R15 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R 2.5 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
ap
Z

a représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.

Si la profondeur de coupe est faible, il est possible d'augmenter la vitesse de rotation et d'avance.

Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piece est mauvaise, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut

réduire d'autant la vitesse de rotation et d'avance.

Conditions de coupe standard de l'acier inoxydable austénitique et l'alliage de titane, svp réduisez de 60 % la vitesse de

rotation et de 45 % la vitesse d'avance.




MS PLUS

MP2MB ®e0

FRAISE HEMISPHERIQUE,
LONGUEUR DE COUPE MOYENNE, 2 DENTS

BEN v [N BN

¥ BHTA 15°
J a
RE
APMX z
o
LF 8
2
e
0.25<RE<6 RE | APMX z
(&}
£0.005 = °
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
¢ Fraises hémisphériques 2 dents ayant une longueur de coupe moyenne pour un usinage général.
Excellentes performances de coupe pour un large éventail de matiéres a usiner, telles que l'acier carbone,
l'acier allié et l'acier trempé.
Références Stock RE DC APMX LF DCON ZEFP Type
MP2MBRO0025 [ 0.25 0.5 1 45 4 2 1
MP2MBRO0030 [ 0.3 0.6 1.2 45 4 2 1
MP2MBRO0040 () 0.4 0.8 1.6 45 4 2 1
MP2MBR0050 [ 0.5 1 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0060 ([ ] 0.6 1.2 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0070 [ J 0.7 1.4 3 45 4 2 1
MP2MBRO0075 [ ] 0.75 1.5 4 45 4 2 1
MP2MBRO0080 [ 0.8 1.6 4 45 4 2 1
MP2MBRO0090 () 0.9 1.8 5 45 4 2 1
MP2MBRO0100 [ 1 2 6 50 4 2 1
MP2MBR0125 [ 1.25 2.5 6 50 4 2 1
MP2MBR0150S03 [ J 1.5 3 8 70 3 2 2
MP2MBR0150 ([ ] 1.5 3 8 70 6 2 1
MP2MBRO0175 [ ] 1.75 3.5 8 70 6 2 1
MP2MBR0200S04 [ ] 2 4 8 70 4 2 2
MP2MBR0200 [ 2 4 8 70 6 2 1
MP2MBR0250 [ 2.5 5 12 80 6 2 1
MP2MBR0300 [ 3 6 12 80 6 2 2
MP2MBR0400 ([ ] 4 8 14 90 8 2 2
MP2MBR0500 [ J 5 10 18 100 10 2 2
MP2MBR0600 [ ] 6 12 22 110 12 2 2
N
“ QS

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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MP2MB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE 3D
a<15° a>15°
Matiere RE ap ae
n A% n vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acier doux, acier carbone, acier allié RO.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
acier prétraité, R1 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
acier trempé (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o o R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
iﬁ'izrg'e';c’;zdt?gfea”Ste”'t'q“e' R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MS PLUS

MP2MB
a<15° a>15°
Matiére RE ap ae
n Vf n Vi

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

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

Acier trempé (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

a représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.

Si la profondeur de coupe est faible, il est possible d'augmenter la vitesse de rotation et d'avance.

Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piece est mauvaise, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut
réduire d'autant la vitesse de rotation et d'avance.

Conditions de coupe standard de l'acier inoxydable austénitique et l'alliage de titane, svp réduisez de 60 % la vitesse de
rotation et de 45 % la vitesse d'avance.
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MS PLUS

MP25SDB

e

FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE

COURTE,

2 DENTS, COUPE RENFORCEE

B H

zZ ___—1BHTA15°
L — L == —
RE Jpuy z
L L =
2
8
al | - - I
RE [APMX g
0.1<RE<6 L LF 8
+0.01
4<DCON<6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  DCON=12
9
-0.009 -0.011
e Excellente résistance a l'écaillage avec aréte de coupe renforcée en S.
e |déal pour la semi-finition de matrices.
Références Stock RE bDC APMX LU DN LF DCON ZEFP Type
MP2SDBR0050 [ 0.5 1 1 2 0.96 50 4 2 1
MP2SDBR0075506 ° 0.75 1.5 1. 3 1.46 50 6 2 1
MP2SDBR0100 ° 1 2 2 4 1.90 50 4 2 1
MP2SDBR0100S06 [ 1 2 2 4 1.90 60 6 2 1
MP2SDBR0150 [ 1.5 3 3 6 2.90 70 4 2 1
MP2SDBR0200 [ ] 2 4 4 8 3.90 60 4 2 2
MP2SDBR0200S06 [ 2 4 4 8 3.90 70 6 2 1
MP2SDBR0250 ) 25 5 5 10 4.90 80 6 2 1
MP2SDBR0300 [ 3 6 12 18 5.85 80 6 2 2
MP2SDBR0300A120 ° 3 6 12 18 5.85 120 6 2 2
MP2SDBR0400 [ J 4 8 14 24 7.85 90 8 2 2
MP2SDBR0400A130 [ 4 8 14 24 7.85 130 8 2 2
MP2SDBR0500 [ 5 10 18 30 9.70 100 10 2 2
MP2SDBR0500A140 ) 5 10 18 30 9.70 140 10 2 2
MP2SDBR0600 ° 6 12 22 36 11.70 110 12 2 2
MP2SDBR000A 140 ° 6 12 22 36 11.70 140 12 2 2
7 &

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MP25SDB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

PORTE-A-FAUX < A 5D (D:DIA.)

a<15° a>15°
Matiere RE ap ae
n Vf n Vf
RO.5 40000 3900 36000 2100 0.1 0.25
R0.75 40000 4200 36000 2600 0.15 0.35
R 40000 4500 36000 3100 0.2 0.5
R15 37000 5300 24000 2700 0.3 0.75
Acier carbone, acier allié, R 2x4 24000 3200 15000 2000 0.25 0.7
Alliage acier outil, acier outil, R2 30000 4900 19000 2500 0.4 1
Acier prétraité R2.5 25000 4500 16000 2300 0.5 13
R3 22000 4300 14000 2200 0.6 18
R4 19000 3900 12000 2000 0.8 2.4
RS 15000 3300 9500 1800 1 3
R6 12000 2550 8000 1600 12 3.6
RO.5 40000 4300 36000 2200 0.1 0.25
R0.75 40000 4700 36000 2700 0.15 0.35
R1 40000 5000 36000 3300 0.2 0.5
R1.5 37000 5800 24000 2800 0.3 0.75
R 2x4 19000 2800 13000 1600 0.25 0.7
Acier trempé R2 28000 5000 19000 2400 0.4 1
(45-55 HRC) R25 22000 4200 16000 2200 0.5 1.25
R3 18000 3800 12000 1800 0.6 15
R4 15000 3200 9500 1600 0.8 2
RS 11000 2500 7000 1400 1 25
R6 9000 2000 6000 1300 12 3
ae
Y 7
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MP2SDB

PORTE-A-FAUX < DE 7D (D:DIA.)

a<15° a>15°
Matiere RE ap ae
n Vf n Vf
R3 10000 1500 6900 1000 0.2 1
Acier carbone, acier allié, R4 8000 1400 5600 900 0.3 15
Alliage acier outil, acier outil,
Acier prétraité R5 6000 1200 4100 740 0.4 2
R6 5000 1000 3400 600 0.45 2.4
R3 8000 1400 5300 770 0.2 0.8
) ) R4 6400 1300 4000 650 0.3 1.2
Acier trempé
R5 4800 1100 3200 580 0.4 1.6
(45-55 HRC)
R6 4000 900 2700 490 0.45 2
ae
ap
A

a représente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.

Si la profondeur de coupe est plus faible que dans ce tableau, la vitesse d'avance peut étre augmentée.

Si la rigidité de la machine ou du bridage de la piece est mauvaise, ou en cas de vibrations, réduisez la vitesse de rotation et
'avance de maniére proportionnelle.

Fraise




MS PLUS

MP2XLB @80

FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE
COURTE,
2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

TP BN H :

e

z
[m)]
— gl § , !
e ()]
BHTA 12°
RE APMX
z
LU 153
Longueur effective LF -
pour un angle incliné
2
0.05<RE<3 C g
— g 2 o 0
+0.005 5% e - - -
c 2
R
4<DCON<6 RE ] APMX >
0 LU 3
-0.005 Angle incliné LF °

e Fraises hémisphériques a 2 dents et long dégagement. Excellentes performances de coupe pour un large
éventail de matiéres a usiner, telles que l'acier carbone, l'acier allié et l'acier trempé.

Longueur effective

Références ¥ RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP pour un angle incliné
& 2 30| 10 |20 | 3
MP2XLBRO005N003 ° 005 01 008 03 008 11.6° 50 4 2 1  03]03)|04]|04
MP2XLBRO005NOO5 ° 005 01 008 05 008 11.4° 50 4 2 1  05|05]|06]07
MP2XLBR0010N0O5 ° 0.1 02 015 05 018 115° 50 4 2 1 05|05]|06]|07
MP2XLBR0O0T0N008 ° 0.1 02 015 075 0.8 11.2° 50 4 2 1 08]08]09]|10
MP2XLBR0O0TONO10 ° 0.1 02 015 1 0.18  10.9° 50 4 2 1 10111213
MP2XLBROOTONO13 ° 0.1 02 015 125 018 10.6° 50 4 2 1 1314|1517
MP2XLBR0O010NO15 ° 0.1 02 015 15 018 104° 50 4 2 1 1616|1820
MP2XLBRO0T0NO18 ° 0.1 02 015 175 0.8 10.2° 50 4 2 1 1819|2123
MP2XLBR0010N020 ° 0.1 02 015 2 0.18  9.9° 50 4 2 1 21| 22| 24|26
MP2XLBR0O010N025 ° 0.1 02 015 25 018  95° 50 4 2 1 2627|3033
MP2XLBR0O015N005 ° 015 03 024 05 028 11.5° 50 4 2 1  05|05]|06]|06
MP2XLBRO015N008 ° 015 03 024 075 028 11.2° 50 4 2 1 08]08]09]|10
MP2XLBR0015N010 ° 015 03 024 1 028 10.9° 50 4 2 1 10111213
MP2XLBR0O015N010506 ° 015 03 024 1 028 11.3° 50 6 2 1T 10]11]12]|13
MP2XLBR0O015N013 ° 015 03 024 125 028 10.7° 50 4 2 1 13|14 |15 16
MP2XLBR0O0T5N013506 ° 015 03 024 125 028 11.1° 50 6 2 1 13|14 |15/| 16
MP2XLBR0O015N015 ° 015 03 024 15 028 104° 50 4 2 1 16]16]|18]|20
MP2XLBR0O0T5N015506 ° 015 03 024 15 028 10.9° 50 6 2 1T 16|16 18]|20
MP2XLBR0015N018 ° 015 03 024 175 028 102° 50 4 2 1 1819|2123
MP2XLBR0015N020 ° 015 03 024 2 028  9.9° 50 4 2 1 21|22 24|26
MP2XLBR0O015N025 ° 015 03 024 25 028 95° 50 4 2 1 26|27]|30]|33
MP2XLBR0O015N030 ° 015 03 024 3 028  9.1° 50 4 2 1 313336/ 40
MP2XLBR0015N035 ° 015 03 024 35 028 87° 50 4 2 1 3738|4246
MP2XLBR0O015N040 ° 015 03 024 4 028  84° 50 4 2 1 42|44 48|53
MP2XLBR0O020N005 ° 02 04 03 05 037 11.6° 50 4 2 1 05|05]|05]|06
MP2XLBR0020N00S ° 02 04 03 075 037 11.3° 50 4 2 1 07]08/|09]09
@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. 65 'V? 59
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MS PLUS

MP2XLB - FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

Longueur effective
pour un angle incliné

Références § RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

o & 30| 10| 20 | 3°
MP2XLBRO020N010 ® 02 04 03 1 037 11° 50 4 2 1 1011 ]12]13
MP2XLBROO20NOT0S06 ~ ® 02 04 03 1 037 113° 50 4 2 1 10111213
MP2XLBRO020N015 ® 02 04 03 15 037 104° 50 4 2 1 1516|1719
MP2XLBRO020N020 ® 02 04 03 2 037 99° 50 4 2 1 2122|2326
MP2XLBRO020NO20S06 ® 02 04 03 2 037 106° 50 6 2 1 21|22 23 26
MP2XLBRO020N025 ® 02 04 03 25 037 95 50 4 2 1 26272933
MP2XLBRO020N030 ® 02 04 03 3 037 91° 50 4 2 1 31]32]|35]39
MP2XLBRO020N035 ® 02 04 03 35 037 870 50 4 2 1 3638|4146
MP2XLBRO020N040 ® 02 04 03 4 037 84° 50 4 2 1 4243|4752
MP2XLBRO020N045 ® 02 04 03 45 037 8 50 4 2 1 4749|5359
MP2XLBRO020NO50 ® 02 04 03 5 037 77° 50 4 2 1 52|54 59|66
MP2XLBRO020NO55 ® 02 04 03 55 037 75 50 4 2 1 57606572
MP2XLBRO020N060 ® 02 04 03 6 037 72° 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBRO025N010 ® 025 05 037 1 047 11° 50 4 2 1 10101112
MP2XLBRO025N015 ® 025 05 037 15 047 104° 50 4 2 1 1516|1719
MP2XLBROO25NO15S06  ® 025 05 037 15 047 11° 50 4 2 1 15161719
MP2XLBRO025N020 ® 025 05 037 2 047 99° 50 4 2 1 21| 212326
MP2XLBRO025N020S06 @ 025 05 037 2 047 106° 50 6 2 1 21|21 23 26
MP2XLBRO025N025 ® 025 05 037 25 047 95 50 4 2 1 26272932
MP2XLBROO25N025506  ® 025 05 037 25 047 103° 50 4 2 1 26272932
MP2XLBRO025N030 ® 025 05 037 047 91° 50 4 2 1 31]32]|35]39
MP2XLBROO25N030S06 ~ ® 025 05  0.37 047 10° 50 6 2 1 31323539
MP2XLBRO025N035 ® 025 05 037 35 047 87° 50 4 2 1 3638|4146
MP2XLBRO025N040 ® 025 05 037 4 047 83° 50 4 2 1 41| 43| 4752
MP2XLBRO025N045 ® 025 05 037 45 047 8 50 4 2 1 4749|5359
MP2XLBRO025N050 ® 025 05 037 5 047 770 50 4 2 1 5254|5966
MP2XLBRO025N055 ® 025 05 037 55 047 74> 50 4 2 1 57606572
MP2XLBRO025N060 ® 025 05 037 6 047 72° 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBRO025N070 ® 025 05 037 7 047 670 50 4 2 1 7376|8392
MP2XLBRO025N080 ® 025 05 037 8 047 63° 50 4 2 1 838795105
MP2XLBRO025N090 ® 025 05 037 9 047 59° 50 4 2 1 9498107119
MP2XLBRO025N100 ® 025 05 037 10 047 56 50 4 2 1 104109119132
MP2XLBROO30N015 ® 03 06 045 15 05 104> 50 4 2 1 15161820
MP2XLBROO3ONOT5S06  ® 03 06 045 15 057 11° 50 4 2 1 15|16 18] 20
MP2XLBRO030N020 ® 03 06 04 2 057 99° 50 4 2 1 21 |22 24 26
MP2XLBROO30NO20S06 ~ ® 03 06 045 2 057 106° 50 4 2 1 21 |22 24 | 26
MP2XLBRO030N025 ® 03 06 045 25 057 94° 50 4 2 1 26273033
MP2XLBRO03ON030 ® 03 06 045 3 057 9 50 4 2 1 31333640
MP2XLBROO30NO30S06  ® 03 06 045 057 99° 50 6 2 1 31333640
MP2XLBRO030N035 ® 03 06 04 35 05 86 50 4 2 1 3738|4246
MP2XLBRO030N040 ® 03 06 045 057 820 50 4 2 1 4244|4853
MP2XLBROO30NO4OS06 ~ ® 03 0.6 045 057 93° 50 6 2 1 42| 44| 4853
MP2XLBRO030N045 ® 03 06 045 45 057 79° 50 4 2 1 4749|5459
MP2XLBRO030N050 ® 03 06 04 5 057 76> 50 4 2 1 52556066
MP2XLBROO3ONOS0S06 ® 03 06 045 5 057 88 50 6 2 1 52556066
MP2XLBRO030N055 ® 03 06 045 55 05 73° 50 4 2 1 58606673
MP2XLBRO030N060 ® 03 06 04 6 057 71° 50 4 2 1 6366 72]79
MP2XLBROO30NOGOSO6 ~ ® 03 06 045 6 057 83 50 4 2 1 6366|7279

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MP2XLB - FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

Longueur effective
pour un angle incliné

Références § RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

o & 30| 10| 20 | 3°
MP2XLBRO030N065 ® 03 06 045 65 057 68 50 4 2 1 68717886
MP2XLBRO030N070 ® 03 06 045 7 057 66° 50 4 2 1 7376|8493
MP2XLBRO030N08O ® 03 06 045 8 057 620 50 4 2 1 848796106
MP2XLBROO30NOBOS0S ~ ® 03 0.6 045 057  76° 50 6 2 1 848796106
MP2XLBRO030N085 ® 03 06 045 85 057 6 50 4 2 1 89|93 |102[113
MP2XLBRO030N090 ® 03 06 04 9 057 58 50 4 2 1 94|98 [108]119
MP2XLBRO030N095 ® 03 06 045 95 057 57° 50 4 2 199 104114126
MP2XLBRO030N100 ® 03 06 04 10 057 55 50 4 2 1 105/109|120]132
MP2XLBRO030N110 ® 03 06 045 11 057 520 50 4 2 1 115[120|132[ 146
MP2XLBRO030N120 ® 03 06 045 12 057 5 50 4 2 1 125]13.1| 144159
MP2XLBRO04ON020 ® 04 08 06 2 077 99 50 4 2 1 21| 222426
MP2XLBROO4ONO20S06 @ 04 08 06 2 077 106° 50 6 2 1 21|22 24 | 26
MP2XLBRODAONO24S06  ® 04 08 06 24 077 103° 50 6 2 1 25262831
MP2XLBRO04ON030 ® 04 08 06 3 077 89 50 4 2 1 3133|3639
MP2XLBRODAONO30S06  ® 04 08 06 3 077  99° 50 4 2 1 31333639
MP2XLBRO04ON04O ® 04 08 06 4 077 820 50 4 2 1 42| 44| 4852
MP2XLBRODAONO4OS0S ~ ® 04 08 06 4 077  93° 50 4 2 1 42| 44| 4852
MP2XLBRO04ONO50 ® 04 08 06 5 077 75 50 4 2 1 5255|6066
MP2XLBRO04ON060 ® 04 08 06 6 077 69° 50 4 2 1 6365|7279
MP2XLBRO04ON070 ® 04 08 06 7 077 65 50 4 2 1 73| 768492
MP2XLBRO04ON08O ® 04 08 06 8 077 6 50 4 2 1 848795106
MP2XLBRO04ON090 ® 04 08 06 9 077 570 50 4 2 1 94|98 [107[119
MP2XLBRO04ON100 ® 04 08 06 10 077 54° 50 4 2 1 105]109[119[132
MP2XLBRO04ON120 ® 04 08 06 12 077 48 50 4 2 1 125]13.1[ 143159
MP2XLBRO050N030 ®© 05 1 075 3 0% 87° 50 4 2 1 3234374
MP2XLBROOSONO30S06  ® 05 1 075 3 096 98 50 4 2 1 32343741
MP2XLBRO050N040 ® 05 1 075 4 09% 79° 50 4 2 1 4345|4954
MP2XLBROOSONO40S06  ® 05 1 075 4 096  92° 50 4 2 1 43| 454954
MP2XLBRO0S0N050 ® 05 1 075 5 09% 73 50 4 2 1 5356|6167
MP2XLBROOSONOS0S06  ® 05 1 075 5 096  86° 50 & 2 1 53566167
MP2XLBROO50N060 ® 05 1 075 6 0% 670 50 4 2 1 6467|7381
MP2XLBROOSONO40S06 @ 05 1 075 6 09  82° 50 6 2 1 6467|7381
MP2XLBRO050N070 ® 05 1 075 7 09% 620 50 4 2 1 74788594
MP2XLBRO050N080 ® 05 1 075 8 09% 58 50 4 2 1 858997107
MP2XLBROOSONOBOS06 ~ ® 05 1 075 8 096 73° 50 4 2 1 858997107
MP2XLBRO050N090 ® 05 1 075 9 09% 55 50 4 2 1 95[100[109 120
MP2XLBRO0S0N100 ® 05 1 075 10 09% 51° 50 4 2 1 106]11.1[12.1[13.4
MP2XLBROOSON100S06 @ 05 1 075 10 096  67° 60 6 2 1106111121134
MP2XLBROO50N 120 ® 05 1 075 12 09% 46 50 4 2 1 127]132|145[160
MP2XLBROOSON120S06 ® 05 1 075 12 096  61° 60 6 2 1 127[132]145]160
MP2XLBRO050N 140 ® 05 1 075 14 09% 42° 55 4 2 1 148]154 169|187
MP2XLBRO050N160 ® 05 1 075 16 09% 38 5 4 2 1 169]176[193|213
MP2XLBROOSON160S06  ® 05 1 075 16 096  52° 65 & 2 1 169]176[193|213

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MP2XLB - FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

Longueur effective
pour un angle incliné

Références § RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

o & 30| 10| 20 | 3°
MP2XLBRO050N 180 e 05 1 075 18 096 35 55 4 2 1 189]19.8[217| 240
MP2XLBRO050N200 e 05 1 075 20 096 33 55 4 2 1 210|220 241266
MP2XLBROOSON200S06  ® 05 | 075 20 096 46° 65 & 2 1 210|220 241266
MP2XLBRO0SON00 ® 06 12 09 6 116 66° 50 4 2 1 6467|7380
MP2XLBROOGONOSOS06 @ 06 12 09 6 116 81° 5 6 2 1 64677380
MP2XLBRO060N08O ® 06 12 09 8 116 57° 50 4 2 1 858997107
MP2XLBROO6ONOSOS06 ~ ® 06 12 09 8 116 73 5 4 2 1 858997107
MP2XLBRO0SON100 ® 06 12 09 10 116 5 50 4 2 1 106]110[121]133
MP2XLBRODGON100S06 ~ ® 06 12 09 10 116 66° 55 & 2 1 106]11.0[121[133
MP2XLBRO06ON120 ® 06 12 09 12 116 44° 50 4 2 1 127]132[ 145160
MP2XLBRODGON120506  ® 06 12 09 12 116 & 65 & 2 1 127]132[145] 160
MP2XLBRO06ON140 ® 06 12 09 14 116 4 5 4 2 1 148154169187
MP2XLBRO06ON 160 ® 06 12 09 16 116 37° 55 4 2 1 169]176[193] 213
MP2XLBROO6ON160S06  ® 06 12 09 16 116 51° 65 4 2 1 169]176[193] 213
MP2XLBRO06ON 180 ® 06 12 09 18 116 34° 60 4 2 1 18.9[19.8(217| 240
MP2XLBRO060N200 ® 06 12 09 20 116 31° 60 4 2 1 210]219(240] 266
MP2XLBRO060N240 ® 06 12 09 24 116 27° 60 4 2 1 252|263|288] *
MP2XLBRO07ONOSO ® 07 14 105 8 134 55 50 4 2 1 848896106
MP2XLBROO70N120 ® 07 14 105 12 134 43 50 4 2 1 12.6]13.1[ 144159
MP2XLBROO70N160 ® 07 14 105 16 134 35 50 4 2 1 168]175[192|212
MP2XLBRO075N030 ® 075 15 11 3 14k 86 50 4 2 1 31333639
MP2XLBRO075N040 ® 075 15 11 4 14k 77° 50 4 2 1 42| 44| 48|52
MP2XLBRO075N060 ® 075 15 11 6 14h  63° 50 4 2 1 6366|7279
MP2XLBROO75N060S06 ~ ® 075 15 1.1 6 146 8 50 4 2 1 63667279
MP2XLBROO75N080 ® 075 15 11 8 14 54 50 4 2 1 848896106
MP2XLBROO75N0S0S06  ® 075 15 1.1 8 146  72° 60 4 2 1 848896106
MP2XLBROO75N 100 ® 075 15 11 10 14k 47° 50 4 2 1 105/11.0]120]132
MP2XLBROO75N100S06 @ 075 15 1.1 10 146 65 60 & 2 1 105]110[120]132
MP2XLBRO075N120 ® 075 15 11 12 14h  42° 50 4 2 1 126131144159
MP2XLBROO75N120S06  ® 075 15 1.1 12 146  59° 60 & 2 1 126]13.1| 144159
MP2XLBROO75N 140 ® 075 15 11 14 14k 38 55 4 2 1 147]153[168]185
MP2XLBROO75N160 ® 075 15 11 16 14k 34° 55 4 2 1 168|175[192[212
MP2XLBROO75N160S06  ® 075 15 1.1 16 146 5 60 4 2 1 168[175[192|212
MP2XLBRO075N 180 ® 075 15 11 18 14k 31° 60 4 2 1 189]19.7[216] 238
MP2XLBRO075N200 ® 075 15 11 20  14h  29° 60 4 2 1 210|219|239] *
MP2XLBRO075N220 ® 075 15 11 22 14k 27° 60 4 2 1 230(240]263] *
MP2XLBRO0BON08O ® 08 16 12 8 154 53 55 4 2 1 848896105
MP2XLBRO0BON120 ® 08 16 12 12 154 41° 5 4 2 1 126131144159
MP2XLBROOSON160 ® 08 16 12 16 15, 33 55 4 2 1 168175191212
MP2XLBRO0SON200 ® 08 16 12 20 15 28 55 4 2 1 210]|219]|239] *
MP2XLBRO090N08O ® 09 18 14 8 174 51° 55 4 2 1 848896105
MP2XLBRO090N120 ® 09 18 14 12 174 39° 55 4 2 1 126]13.1[143]158
MP2XLBRO09ON160 ® 09 18 14 16 174 31° 55 4 2 1 168175191211
MP2XLBRO090N200 ® 09 18 14 20 174 26° 55 4 2 1 209|218|239] *
MP2XLBRO100N040 o 2 15 4 194 72° 50 4 2 1 42| 44| 47|52
MP2XLBROTOONO4OS06 @ 1 2 15 4 194 9 50 6 2 1 4244|4752
MP2XLBRO100N060 R 2 15 6 194 58 50 4 2 1 6366|7178
MP2XLBROTOONO40S06 @ 1 2 15 6 194 78 50 6 2 1 6366|7178

* Pas d'interférence

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MP2XLB - FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

Longueur effective
pour un angle incliné

Références g RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

@ 2 30|10 | 20| 3
MP2XLBRO100N0S0 Y 2 15 8 19 48 50 4 2 1 84|88]|95]|105
MP2XLBROT0ONOS0S06 @ 1 2 15 8 19 69° 50 6 2 1 84|88|95[105
MP2XLBRO100N100 N 2 15 10 194 42° 50 4 2 1 105]109]119]131
MP2XLBROTOON100S06 @ 1 2 15 10 194 62 50 6 2 1 105[109[119[131
MP2XLBRO100N120 T 2 15 12 194 36 50 4 2 1 126[131]143]158
MP2XLBROIOON120S06 @ 1 2 15 12 194 56 60 6 2 1 126[131]143]158
MP2XLBRO100N140 N 2 15 14 194 32 55 4 2 1 147[153]167]184
MP2XLBRO10ON140S06 @ 1 2 15 14 194 51° 60 6 2 1 147[153[167]184
MP2XLBRO100N160 N 2 15 16 194 29° 55 4 2 1 168|175[191] *
MP2XLBROIOON160S06 @ 1 2 15 16 194 47° 65 6 2 1 168[175[19.1]211
MP2XLBRO100N180 T 2 15 18 194 27° 55 4 2 1 189[197]215] *
MP2XLBRO1OON180S06 @ 1 2 15 18 194 43 65 6 2 1 189[19.7]215]238
MP2XLBRO100N200 N 2 15 20 194 24 65 4 2 1 209]218]239]
MP2XLBRO10ON200S06 @ 1 2 15 20 194 4 6 6 2 1 209[218[239]264
MP2XLBRO100N220 N 2 15 22 194 23 6 4 2 1 230|240]263] *
MP2XLBRO100N250 Y 2 15 25 194 22 65 4 2 1 262|om3] * |
MP2XLBROT0ON250S06 @ 1 2 15 25 194 35 90 6 2 1 262|213[299] 33
MP2XLBRO100N300 T 2 15 30 194 17° 80 4 2 1 314|327 * |
MP2XLBRO1OON300S06 @ 1 2 15 30 194 3 90 6 2 1 314]327[389] *
MP2XLBRO100N350 N 2 15 35 194 15 80 4 2 1 366|382 * |
MP2XLBROI0ON350S06 @ 1 2 15 35 194 27° 90 6 2 1 366|382|418]
MP2XLBRO100N400 Y 2 15 40 194 14> 80 4 2 1 418|436] * |
MP2XLBROT0ON400S06 @ 1 2 15 40 194 24° 90 6 2 1 418|436|478]
MP2XLBRO125N100 ® 125 25 19 10 24 35 55 4 2 1 104|108][118]129
MP2XLBRO125N150 ® 125 25 19 15 24 25 55 4 2 1 156]163[178] *
MP2XLBRO125N200 ® 125 25 19 20 24 22 55 4 2 1 08|27 ¢ |
MP2XLBRO125N250 ® 125 25 19 25 24 16 70 4 2 1 261|272 * |
MP2XLBRO125N300 ® 125 25 19 30 24 14 70 4 2 1 313|326] * | *
MP2XLBRO125N350 ® 125 25 19 35 24 122 70 4 2 1 365[381] * | *
MP2XLBROI50NO60SO3  ® 15 3 23 6 29 - &0 3 2 1 x| x| x|~
MP2XLBRO150N080 15 3 23 8 29 63 60 6 2 1 83|86]93]102
MP2XLBRO150N100 ® 15 3 23 10 29 55 60 6 2 1 104|108[117]129
MP2XLBRO150N120 ® 15 3 23 12 29 49 6 6 2 1 125/130]141]155
MP2XLBRO150N140 ® 15 3 23 14 29 44 60 6 2 1 146|152]165]182
MP2XLBRO150N160 ® 15 3 23 16 29 4 70 6 2 1 167/173]189]208
MP2XLBRO150N200 ® 15 3 23 20 29 34 70 6 2 1 208|21.7]237]261
MP2XLBRO150N250 ® 15 3 23 25 29 28 70 6 2 1 261|272][297] *
MP2XLBRO150N300 15 3 23 30 29 25 70 6 2 1 313|326[387] *
MP2XLBRO150N350 15 3 23 3 29 220 9 6 2 1 365/380[417]
MP2XLBRO150N400 15 3 23 4 29 19 9 6 2 1 w7|s5] |-
MP2XLBRO175N150 ® 175 35 26 15 34 38 65 6 2 1 156/162]177]194
MP2XLBRO175N250 ® 175 35 26 25 34 25 65 6 2 1 260|271]296] *

* Pas d'interférence

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MS PLUS

MP2XLB - FRAISES HEMISPHERIQUES, LONGUEUR DE COUPE COURTE, 2 DENTS, DEGAGEMENT LONG

Longueur effective
pour un angle incliné

Références § RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP 9
o & 30| 10| 20 | 3°
MP2XLBR0175N350 [ ] 1.75 3.5 2.6 35 3.4 1.9° 90 6 2 1 36.5(38.0| * *
MP2XLBR0175N450 [ ] 1.75 & 2.6 45 3.4 1.5° 90 6 2 1 46.9 | 48.9| * *
MP2XLBR0200N080S04 [ ] 2 4 3 8 3.9 - 65 4 2 1 * * * *
MP2XLBR0200N 100 [ ] 2 4 3 10 3.9 4.5° 65 6 2 1 10.4 (10.811.6[12.7
MP2XLBR0200N 120 [ ] 2 4 3 12 3.9 3.9° 65 6 2 1 125(12.9|14.0 | 15.4
MP2XLBR0200N 140 [ ] 2 4 3 14 3.9 3.4° 65 6 2 1 14.6 [15.116.4(18.0
MP2XLBR0200N 160 [ ] 2 4 3 16 3.9 3.1° 70 6 2 1 16.6 [17.318.8 | 20.7
MP2XLBR0200N200 [ ] 2 4 3 20 3.9 2.6° 70 6 2 1 20.8121.7|23.6| *
MP2XLBR0200N250 [ ] 2 4 3 25 3.9 2.1° 70 6 2 1 26.0127.1]129.6| *
MP2XLBR0200N300 [ ] 2 4 3 30 3.9 1.8° 80 6 2 1 31.2(32.6| * *
MP2XLBR0200N350 [ ] 2 4 3 35 3.9 1.6° 80 6 2 1 36.5(38.0| * *
MP2XLBR0200N400 [ ] 2 4 3 40 3.9 1.4° 90 6 2 1 41.7 435 * *
MP2XLBR0200N450 [ ] 2 4 3 45 3.9 1.2° 90 6 2 1 46.9 | 48.9| * *
MP2XLBR0200N500 [ ] 2 4 3 50 3.9 1.1° 100 6 2 1 52.1|54.3| * *
MP2XLBR0250N150 [ ] 2.5 5 3.8 15 4.9 2° 70 6 2 1 15.6 [16.2| * *
MP2XLBR0250N200 [ ] 2.5 5 3.8 20 4.9 1.5° 70 6 2 1 20.8|21.6| * *
MP2XLBR0250N250 [ ] 2.5 5 3.8 25 4.9 1.2° 70 6 2 1 26.0(27.1| * *
MP2XLBR0250N300 ([ ] 2.5 5 3.8 30 4.9 1° 80 6 2 1 31.2| * * *
MP2XLBR0250N350 [ ] 2.5 5 3.8 35 4.9 0.9° 80 6 2 1 364 * * *
MP2XLBR0250N400 [ ] 2.5 5 3.8 40 4.9 0.8° 90 6 2 1 417 * * *
MP2XLBR0300N200 [ ] 3 6 6 20 5.85 - 70 6 2 2 * * * *
MP2XLBR0300N250 ([ ] 3 6 6 25 5.85 - 70 6 2 2 * * * *
MP2XLBR0300N300 [ ] 3 6 6 30 5.85 - 80 6 2 2 * * * *
MP2XLBR0300N400 [ ] 3 6 6 40 5.85 - 90 6 2 2 * * * *
MP2XLBR0300N500 [ ] 3 6 6 50 5.85 - 100 6 2 2 * * * *
* “ ; ~
Pas d'interférence 65 '{c’

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



MS PLUS

MP2XLB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE 3D
Matiére RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.001
0.5 50000 400 0.003
1 50000 400 0.002
0.1 1.5 40000 300 0.001
2 40000 200 0.001
2.5 40000 100 0.001
1 50000 600 0.007
1.5 50000 600 0.005
2 50000 600 0.003
0.15 2.5 40000 400 0.003
3 40000 300 0.002
855 30000 250 0.002
4 30000 200 0.002
1 50000 1800 0.015
2 50000 1300 0.01
3 50000 900 0.005
0.2 4 40000 600 0.004
5 40000 400 0.003
6 30000 200 0.002
2 50000 2500 0.02
3 50000 1500 0.015
4 45000 1200 0.01
Ac?er carl?one, alcier gllié, o 5 45000 900 0.007
alliage acier outil, acier prétraité, 0.25
précipitation d'acier trempé inoxydable 6 36000 600 0.006
7 32000 400 0.005
8 32000 300 0.003
10 26000 200 0.002
2 50000 3500 0.03
3 50000 3500 0.03
4 44000 2500 0.02
5 37000 1200 0.01
6 37000 1000 0.008
0.3 7 35000 750 0.008
8 35000 600 0.006
9 30000 500 0.004
10 30000 500 0.003
" 22000 300 0.002
12 22000 200 0.002
2 50000 4400 0.04
3 50000 4000 0.04
4 50000 4000 0.02
5 35000 2400 0.02
0.4 6 35000 2400 0.02
7 30000 1500 0.015
8 30000 1500 0.01
10 30000 700 0.008
12 22000 500 0.006
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MS PLUS

MP2XLB
Matiére RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.004
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.006
1 50000 320 0.004
0.1 1.5 40000 240 0.002
2 40000 160 0.002
2.5 40000 80 0.002
1 50000 480 0.014
1.5 50000 480 0.01
2 50000 480 0.006
0.15 2.5 40000 320 0.006
3 40000 240 0.004
3.5 30000 200 0.004
4 30000 160 0.004
1 50000 1400 0.03
2 50000 1000 0.02
3 50000 700 0.01
0.2 4 40000 480 0.008
5 40000 320 0.006
6 30000 160 0.004
2 50000 2000 0.04
3 50000 1200 0.03
4 45000 950 0.02
Cuivre, alliages de cuivre 0.25 > 45000 700 0.014
6 36000 480 0.012
7 32000 320 0.01
8 32000 240 0.006
10 26000 160 0.004
2 50000 2800 0.06
3 50000 2800 0.06
4 44000 2000 0.04
5 37000 950 0.02
6 37000 800 0.016
0.3 7 35000 600 0.016
8 35000 480 0.012
9 30000 400 0.008
10 30000 400 0.006
1 22000 240 0.004
12 22000 160 0.004
2 50000 3500 0.08
B 50000 3200 0.08
4 50000 3200 0.04
5 35000 1900 0.04
0.4 6 35000 1900 0.04
7 30000 1200 0.03
8 30000 1200 0.02
10 30000 560 0.016
12 22000 400 0.012




MS PLUS

MP2XLB
Matiére RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.003
1 50000 320 0.002
0.1 1.5 40000 240 0.001
2 40000 160 0.001
2.5 40000 80 0.001
1 50000 480 0.007
1.5 50000 480 0.005
2 50000 480 0.003
0.15 2.5 40000 320 0.003
3 40000 240 0.002
8.5 30000 200 0.002
4 30000 160 0.002
1 50000 1400 0.015
2 50000 1000 0.01
3 50000 700 0.005
0.2 4 40000 480 0.004
5 40000 320 0.003
6 30000 160 0.002
2 50000 2000 0.02
3 50000 1200 0.015
4 45000 950 0.01
Acier trempé 0.25 > 45000 700 0.007
6 36000 480 0.006
(45-55 HRC) 7 32000 320 0.005
8 32000 240 0.003
10 26000 160 0.002
2 50000 2800 0.03
3 50000 2800 0.03
4 44000 2000 0.02
5 37000 950 0.01
6 37000 800 0.008
0.3 7 35000 600 0.008
8 35000 480 0.006
9 30000 400 0.004
10 30000 400 0.003
" 22000 240 0.002
12 22000 160 0.002
2 50000 3500 0.04
B 50000 3200 0.04
4 50000 3200 0.02
5 35000 1900 0.02
0.4 6 35000 1900 0.02
7 30000 1200 0.015
8 30000 1200 0.01
10 30000 560 0.008
12 22000 400 0.006
<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)
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MS PLUS

MP2XLB
FRAISAGE 3D
Matiére RE LU n Vf ap
3 40000 4000 0.05
4 40000 4000 0.05
6 35000 3000 0.03
8 30000 2000 0.02
10 20000 1000 0.01
0> 12 20000 1000 0.01
14 18000 600 0.008
16 18000 500 0.008
18 13000 300 0.005
20 13000 250 0.005
6 40000 4400 0.04
8 40000 4000 0.04
10 27000 1900 0.02
0 12 16000 1400 0.02
18 15000 700 0.008
24 11000 300 0.006
8 40000 4000 0.05
0.7 12 26000 2000 0.04
16 17000 1400 0.03
6 40000 6000 0.07
8 40000 6000 0.07
Acier carbone, acier allié, 10 40000 5000 0.06
alliage acier outil, acier prétraité, 0.75 12 32000 3400 0.04
précipitation d'acier trempé inoxydable 16 15000 1400 0.03
20 12000 900 0.02
30 9000 400 0.01
8 40000 6000 0.08
12 36000 4500 0.06
0.8 16 14000 1400 0.04
20 12000 1000 0.03
8 40000 6600 0.09
12 40000 5000 0.07
07 16 28000 2800 0.04
20 10000 800 0.03
4 40000 8000 0.1
6 40000 8000 0.1
8 40000 6000 0.1
10 40000 5000 0.08
12 40000 5000 0.08
1 16 32000 3500 0.05
20 10000 1000 0.04
25 10000 1000 0.04
30 10000 800 0.02
35 10000 600 0.02
40 8000 400 0.01




MS PLUS

MP2XLB
Matiére RE LU n Vf ap
3 40000 3200 0.1
4 40000 3200 0.1
6 35000 2400 0.06
8 30000 1600 0.04
10 20000 800 0.02
05 12 20000 800 0.02
14 18000 480 0.016
16 18000 400 0.016
18 13000 240 0.01
20 13000 200 0.01
6 40000 3500 0.08
8 40000 3200 0.08
10 27000 1500 0.04
0.6 12 16000 1100 0.04
18 15000 560 0.016
24 11000 240 0.012
8 40000 2560 0.1
0.7 12 26000 1280 0.08
16 17000 896 0.06
6 36000 4300 0.14
8 36000 4300 0.14
10 36000 3600 0.12
Cuivre, alliages de cuivre 0.75 12 29000 2400 0.08
16 15000 1100 0.06
20 12000 720 0.04
30 9000 320 0.02
8 32000 3800 0.16
12 29000 2800 0.12
08 16 14000 1100 0.08
20 12000 800 0.06
8 32000 4200 0.18
12 32000 3200 0.14
0.9 16 22000 1800 0.08
20 10000 640 0.06
4 32000 5000 0.2
6 32000 5000 0.2
8 32000 3800 0.2
10 32000 3200 0.16
12 32000 3200 0.16
1 16 26000 2200 0.1
20 10000 800 0.08
25 10000 800 0.08
30 10000 640 0.04
35 10000 480 0.04
40 8000 320 0.02
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MS PLUS

MP2XLB
Matiére RE LU n Vf ap
3 40000 3200 0.05
4 40000 3200 0.05
6 35000 2400 0.03
8 30000 1600 0.02
10 20000 800 0.01
05 12 20000 800 0.01
14 18000 480 0.008
16 18000 400 0.008
18 13000 240 0.005
20 13000 200 0.005
6 40000 3500 0.04
8 40000 3200 0.04
10 27000 1500 0.02
0.6 12 16000 1100 0.02
18 15000 560 0.008
24 11000 240 0.006
8 40000 3200 0.05
0.7 12 26000 1600 0.04
16 17000 1120 0.03
6 36000 4300 0.07
8 36000 4300 0.07
10 36000 3600 0.06
Acier trempé 0.75 12 29000 2400 0.04
(45-55 HRC) 16 15000 1100 0.03
20 12000 720 0.02
30 9000 320 0.01
8 32000 3800 0.08
12 29000 2800 0.06
08 16 14000 1100 0.04
20 12000 800 0.03
8 32000 4200 0.09
12 32000 3200 0.07
07 16 22000 1800 0.04
20 10000 640 0.03
4 32000 5000 0.1
6 32000 5000 0.1
8 32000 3800 0.1
10 32000 3200 0.08
12 32000 3200 0.08
1 16 26000 2200 0.05
20 10000 800 0.04
25 10000 800 0.04
30 10000 640 0.02
35 10000 480 0.02
40 8000 320 0.01
<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)




MS PLUS

MP2XLB
FRAISAGE 3D
Matiere RE LU n Vf ap
10 36000 6000 0.12
15 32000 4500 0.1
20 26000 3200 0.07
125 25 12000 1400 0.06
30 8000 900 0.04
35 8000 800 0.02
6 32000 7000 0.15
10 32000 7000 0.15
16 32000 5000 0.1
20 27000 3800 0.1
1o 25 21000 2700 0.08
30 10000 700 0.08
35 6000 700 0.06
40 6000 600 0.04
Acier carbone, acier alli¢, 15 27500 4400 0.13
alliage acier outil, acier prétraite, 25 23000 3600 0.1
précipitation d'acier trempé inoxydable 1.75 35 10000 1400 0.08
45 7500 900 0.04
10 24000 6000 0.2
20 24000 3800 0.15
2 30 20000 3000 0.1
40 12000 1700 0.1
50 8000 1000 0.05
20 22000 6000 0.2
”s 25 22000 4400 0.2
30 22000 3800 0.15
40 22000 3600 0.1
20 20000 6000 0.2
30 20000 6000 0.2
3 40 20000 4500 0.15
50 20000 3000 0.15
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MS PLUS

MP2XLB
Matiére RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.24
15 26000 2900 0.2
20 21000 2000 0.14
125 25 8000 720 0.12
30 8000 700 0.08
35 8000 510 0.04
6 22000 3800 0.3
10 22000 3800 0.3
16 22000 2700 0.2
20 22000 2400 0.2
1 25 17000 1700 0.16
30 6000 560 0.16
35 6000 560 0.12
40 6000 480 0.08
15 18000 2300 0.26
Cuivre, alliages de cuivre 25 18000 2200 0.2
175 35 10000 1100 0.16
45 7500 720 0.08
10 16000 3200 0.4
20 16000 2000 0.3
2 30 16000 1900 0.2
40 12000 1400 0.2
50 8000 800 0.1
20 13000 2800 0.4
25 13000 2000 0.4
23 30 13000 1700 0.3
40 13000 1600 0.2
20 11000 2600 0.4
30 11000 2600 0.4
3 40 11000 2000 0.3
50 11000 1300 0.3




MS PLUS

MP2XLB

Matiére RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.12

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

16 26000 3200 0.1

20 22000 2400 0.1
1 25 17000 1700 0.08
30 6000 560 0.08
35 6000 560 0.06
40 6000 480 0.04
15 22000 2800 0.13

Acier trempé 175 25 18000 2200 0.1
35 10000 1100 0.08
(45-55HRC) 45 7500 720 0.04
10 19000 3800 0.2
20 19000 2400 0.15

2 30 16000 1900 0.1

40 12000 1400 0.1
50 8000 800 0.05

20 18000 3800 0.2

25 18000 2800 0.2
23 30 18000 2400 0.15

40 18000 2300 0.1

20 16000 3800 0.2

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

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

h

Lorsque l'angle d'inclinaison de la surface usinée est élevé ou en usinant avec des efforts de coupe élevés, dans des angles
par exemple, réduisez la vitesse de rotation et d'avance.

Il est recommandé d'utiliser le brouillard d'huile pour un usinage de petit diamétre.

Il est possible d'augmenter la vitesse de rotation et d'avance lors de faibles profondeurs de coupe (ap).

Le porte-a-faux, la profondeur de coupe et l'état de la machine-outil peuvent faire varier considérablement les conditions de
coupe. Veuillez vous référer au tableau ci-dessus comme point de départ.

Utilisez VF2XLB pour l'acier trempé dont la dureté est supérieure a 55 HRC.

En ce qui concerne les conditions de coupe de l'acier inoxydable austénitique et l'alliage de titane, référez-vous aux
indications du tableau (acier trempé - 45-55 HRC), mais réduisez de 40 % la vitesse de rotation et de 55 % la vitesse d'avance.
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MS PLUS

MP3XB

ol

FRAISES HEMISPHERIQUES, 3 DENTS,

DEGAGEMENT CONIQUE

P BNN H
R
———————————— E |
-y
RE<3 4<RE
+0.005 +0.010
DCON=6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  12<DCON
0 0
-0.009 -0.011

Longueur effective

de L' angle incliné

Longueur
effective

Angle incliné

DN

e

E EBHTA

f

[&] _ _ L
= BN |
RE AEMX NBHTA 20°
LU_2 z
LU LF a
2
BHTA | B2
(@] { N l
= 1
; APMX
RE LU_2 z
[&)
LY LF e

¢ |déal pour le fraisage d'ébauche dans les applications a long porte-a-faux et la semi-finition de matrices

(40-50 HRC).

¢ Rigide,grande hélice , 3 dents permettant de grandes profondeurs de coupe et des vitesses d'avance élevées

pour un usinage plus efficace.

Références

RE

DC

BHTA APMX

B2

DN

DCON

Longueur effective
pour un angle incliné

3 £ o2
&n W2 30| 10| 20 | 3
MP3XBR0O050N008T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 8 2.3 9.3° 1.06 60 6 3 1 85|88 | 93|98
MP3XBRO050N012T05 [ ] 0.5 1 0.5° 08 12 2.3 7.5° 1.1 60 6 3 1 12.6| 13 | 13.6 | 14.4
MP3XBRO050N016T05 [ ] 0.5 1 0.5° 08 16 2.3 63° 1.18 60 6 3 1 16.6]17.1| 18 |18.9
MP3XBR0050N020T05 [ ] 0.5 1 05° 08 20 2.3 5.4° 124 60 6 3 1 20.6|21.2|223]|235
MP3XBR0O050N025T05 [ ] 0.5 1 0.5° 08 25 2.3 4.6° 1.34 70 6 3 1 25.7|263|27.729.3
MP3XBR0O050N030T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 30 2.3 4° 1.42 70 6 3 1 30.7|31.5(331]| 35
MP3XBRO050N050T05 [ ] 0.5 1 0.5° 0.8 50 2.3 2.6° 178 90 6 3 1 50.8]|52.1]|58]| *
MP3XBRO050N010T10 (] 0.5 1 1° 0.8 10 2.3 8.4° 1.2 60 6 3 1 - [10.6(11.2]11.8
MP3XBRO050N016T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 16 2.3 6.4° 1.42 60 6 3 1 - [ 16.7[17.6 185
MP3XBR0O050N020T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 20 2.3 55° 156 60 6 3 1 - 1207218 23
MP3XBRO050N025T10 [ ] 0.5 1 1° 08 25 2.3 4.7°  1.74 70 6 3 1 - | 25.7|27.1|28.6
MP3XBRO050N030T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 30 2.3 4.1° 1.9 70 6 3 1 - 308324342
MP3XBRO050N035T10 [ ] 0.5 1 1° 0.8 35 2.3 3.6° 208 90 6 3 1 - [358(37.7]39.8
MP3XBRO050N050T 10 (] 0.5 1 1° 0.8 50 2.3 27° 26 90 6 3 1 - 509536 *
MP3XBRO050N010T15 [ ] 0.5 1 15° 08 10 2.3 8.5° 1.34 60 6 3 1 - - 1M | 11.6
MP3XBRO050N016T15 [ ] 0.5 1 15° 08 16 2.3 6.5°  1.66 60 6 3 1 - - [17.2 (181
MP3XBRO050N020T15 [ ] 0.5 1 15° 08 20 2.3 5.6° 1.86 60 6 3 1 - - 213225
MP3XBRO050N023T15 (] 0.5 1 1.5° 08 23 2.3 5° 202 70 6 3 1 - - | 24.4]25.7
MP3XBRO050N025T15 [ ] 0.5 1 1.5° 08 25 2.3 47° 212 70 6 3 1 — - 265279
MP3XBRO050N010T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 10 2.3 8.8° 1.74 60 6 3 1 - - - [10.8
MP3XBR0O050N020T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 20 2.3 59° 28 60 6 3 1 - - - [20.9
MP3XBR0O050N030T30 [ ] 0.5 1 3° 0.8 30 2.3 44° 384 70 6 3 1 - - - 31
MP3XBRO050N042T30 [ ] 0.5 1 & 0.8 42 2.3 3.4° 5.1 90 6 3 1 - - - 43
MP3XBR0O050N025T50 [ ] 0.5 1 5° 0.8 25 2.3 5.4° 492 60 6 3 1 - - - -
MP3XBR0O075N010T05 [ ] 0.75 1. 0.5° 1.2 10 2.7 7.8° 1.56 60 6 3 1 1061109 | 11.4 | 12
* “ : N
Pas d'interférence 77 '{cd

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



MP3XB - FRAISES HEMISPHERIQUES, 3 DENTS, DEGAGEMENT CONIQUE

MS PLUS

Longueur effective
pour un angle incliné

Références .E RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON a 9
Gl W2 30| 10| 20 |3
MP3XBR0075N016T05 [ ] 075 15 0.5° 1.2 16 2.7 5.8° 1.68 60 6 3 1 1661711179 [18.9
MP3XBR0075N020T05 [ ] 0.75 15 0.5° 12 20 2.7 ® 1.74 60 6 3 1 20.6|21.2]|223(235
MP3XBR0075N030T05 [ ] 075 15 0.5° 1.2 30 2.7 3.7° 192 80 6 3 1 30.7|315|33.1| 35
MP3XBR0075N010T10 [ ] 075 15 1° 1.2 10 2.7 7.9 1.7 60 6 3 1 - [10.6(11.2]11.8
MP3XBR0O075N016T10 [ ] 075 15 1° 1.2 16 2.7 59° 19 60 6 3 1 - [ 167(17.6 185
MP3XBR0075N020T10 [ ] 0.75 1.5 1° 1.2 20 2.7 5.1° 2.04 60 6 3 1 - |20.7|21.8| 23
MP3XBR0075N030T10 [ ] 075 15 1° 1.2 30 2.7 3.7° 24 80 6 3 1 - | 30.8 324|342
MP3XBR0075N010T15 [ ] 075 15 1.5° 1.2 10 2.7 8° 1.82 60 6 3 1 - - 1 | 11.6
MP3XBR0075N016T15 [ ] 075 15 1.5° 1.2 16 2.7 6° 214 60 6 3 1 - - | 17.2 181
MP3XBR0075N020T15 [ ] 075 15 1.5° 1.2 20 2.7 5.1° 234 60 6 3 1 - - | 213|225
MP3XBR0O075N025T15 [ ] 075 15 15° 1.2 25 2.7 44° 26 80 6 3 1 - - | 265|279
MP3XBR0075N030T15 [ ] 0.75 15 1.5° 1.2 30 2.7 3.8° 286 80 6 3 1 - - | 31.6|33.4
MP3XBR0075N046T30 [ ] 075 15 3° 1.2 46 2.7 2.9° - 80 6 3 2 - - - *
MP3XBR0O100N016T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 16 3.6 5.2° 212 60 6 3 1 17 | 17.6 | 18.6 | 19.5
MP3XBR0O100N020T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 20 3.6 45° 218 60 6 3 1 21.1]21.8]| 229|241
MP3XBR0100N030T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 30 3.6 33° 236 70 6 3 1 31.1]32.1]33.7 [35.6
MP3XBR0O100N035T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 35 3.6 2.9° 244 80 6 3 1 36.2|372(39.2| *
MP3XBR0O100N040T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 40 3.6 2.6° 254 80 6 3 1 412|424 | 4b6| *
MP3XBRO100N016T10 [ ] 1 2 1° 1.6 16 3.6 53° 234 60 6 3 1 - [ 17.1118.2]191
MP3XBR0O100N020T10 [ ] 1 2 1° 1.6 20 3.6 4.5° 248 60 6 8 1 - | 21.2|22.4|23.6
MP3XBR0O100N025T10 [ ] 1 2 1° 1.6 25 3.6 3.8° 264 70 6 3 1 - | 26227.7(29.2
MP3XBR0O100N030T10 [ ] 1 2 1° 1.6 30 3.6 33° 282 70 6 3 1 - |31.3| 33 |34.8
MP3XBR0O100N035T10 [ ] 1 2 1° 1.6 35 3.6 3° 3 80 6 3 1 - | 363|383 |40.4
MP3XBR0O100N040T10 [ ] 1 2 1° 1.6 40 3.6 2.7° 3.18 80 6 3 1 - | 413|436 *
MP3XBRO100N050T10 [ ] 1 2 1° 1.6 50 3.6 2.2° 352 110 6 3 1 - | 514|542 *
MP3XBR0O100N070T10 [ ] 1 2 1° 1.6 70 3.6 1.7° 4.22 110 6 3 1 - | 715 * *
MP3XBRO100N016T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 16 3.6 5.4° 254 60 6 3 1 - - | 228|187
MP3XBR0O100N020T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 20 3.6 46° 276 60 6 3 1 - - | 21.9 231
MP3XBR0O100N025T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 25 3.6 3.9° 302 70 6 3 1 - - | 271|285
MP3XBR0O100N030T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 30 3.6 3.4° 328 70 6 3 1 - - | 322 34
MP3XBRO100N035T15 [ ] 1 2 15° 1.6 35 3.6 3° 3.54 80 6 3 1 - - | 37.4 394
MP3XBRO100N040T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 40 3.6 27° 3.8 80 6 3 1 - - | 426 *
MP3XBR0O100N020T30 [ ] 1 2 3° 1.6 20 3.6 48° 3.62 60 6 3 1 - - - |20.5
MP3XBR0O100N030T30 [ ] 1 2 85 1.6 30 3.6 3.6° 466 70 6 8 1 - - - |30.6
MP3XBR0O100N042T30 [ ] 1 2 3° 1.6 42 3.6 2.8° - 80 6 3 2 - - - *
MP3XBR0100N027T50 [ ] 1 2 5° 1.6 27 3.6 4.3° - 60 6 3 2 - - - -
MP3XBR0O150N010T05 [ ] 1.5 3 0.5° 24 10 5.4 5.7° 298 60 6 3 1 11 | 1.4 12 | 126
MP3XBR0O150N020T05 (] 1.5 3 0.5° 24 20 5.4 3.5° 3.16 60 6 3 1 21.1|21.8]| 229|241
MP3XBR0O150N030T05 ([ ] 1.5 3 0.5° 24 30 5.4 2.6° 332 70 6 3 1 31.2(321(337]| *
MP3XBR0150N040T05 [ ] 1.5 8 0.5° 2.4 40 5.4 2° 35 80 6 3 1 413|424 | 446 *
MP3XBR0150N050T05 [ ] 1.5 3 0.5° 24 50 5.4 1.7° 3.68 90 6 3 1 51.3|527]| * *
MP3XBR0150N020T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 20 5.4 3.6° 3.4 60 6 3 1 - | 21.3|22.423.6
MP3XBR0150N030T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 30 5.4 2.6° 376 70 6 3 1 - |31.3| 33 *
MP3XBR0O150N035T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 35 5.4 2.3° 394 80 6 3 1 - | 364383 *
MP3XBR0O150N040T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 40 5.4 21° 41 80 6 3 1 - | 414|436 *
MP3XBR0O150N050T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 50 5.4 1.7° 446 90 6 3 1 - | 515 * *
MP3XBR0O150N060T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 60 5.4 1.5° 48 110 6 3 1 - | 615 * *
MP3XBR0150N070T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 70 5.4 1.3°  5.16 110 6 3 1 - |76 * *
MP3XBR0150N020T15 [ ] 1.5 3 1.5° 24 20 5.4 3.7° 3.6 60 6 3 1 - - 22 (232
* " ; N
Pas d'interférence 77 '{C’

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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MP3XB - FRAISES HEMISPHERIQUES, 3 DENTS, DEGAGEMENT CONIQUE

MS PLUS

Références

kY
m

DC

BHTA APMX

LU

B2

DN

LF

DCON

Longueur effective
pour un angle incliné

o M2 30| 10| 20 | 3
MP3XBR0O150N030T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 30 5.4 2.7° 418 70 6 3 1 - - | 323 *
MP3XBR0150N035T15 [ ] 1.5 3 1.5° 24 35 5.4 2.4° 446 70 6 3 1 - - | 375 *
MP3XBR0150N040T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 40 5.4 2.1° 472 80 6 3 1 - - | 426 *
MP3XBRO150N045T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 45 5.4 1.9° 498 80 6 3 1 - - * *
MP3XBRO150N052T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 52 5.4 1.7° 5.34 90 6 3 1 - - * *
MP3XBRO150N064T15 [ ] 1.5 3 1.5° 2.4 64 5.4 1.4° - 110 6 3 2 - - * *
MP3XBR0O150N025T30 [ ] 1.5 3 & 24 25 5.4 3.3° 496 60 6 3 1 - - - | 268
MP3XBR0O150N034T30 [ ] 1.5 3 3° 2.4 34 5.4 2.6° - 70 6 3 2 - - - *
MP3XBR0150N040T30 [ ] 1.5 3 & 2.4 40 5.4 3.4° 652 90 8 3 1 - - - |41.9
MP3XBR0O150N054T30 [ ] 1.5 3 3° 2.4 54 5.4 2.7° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBR0200N030T05 [ ] 2 4 0.5° 32 30 6.2 1.8° 432 70 6 3 1 31.2|321| * &
MP3XBR0200N040T05 [ ] 2 4 0.5° 3.2 40 6.2 1.4° 448 80 6 3 1 413|424 * *
MP3XBR0200N060T05 [ ] 2 4 0.5° 3.2 60 6.2 1° 4.84 100 6 3 1 61.4]| 63 * *
MP3XBR0200N020T10 [ ] 2 4 1° 32 20 6.2 2.6° 438 70 6 3 1 - | 213|224 *
MP3XBR0200N030T10 [ ] 2 4 1° 3.2 30 6.2 1.8° 474 70 6 3 1 - | 314 * *
MP3XBR0200N035T10 [ ] 2 4 1° 32 35 6.2 1.6° 49 70 6 3 1 - | 364 * *
MP3XBR0200N040T10 [ ] 2 4 1° 3.2 40 6.2 1.5°  5.08 80 6 3 1 - | 414 * *
MP3XBR0O200N045T10 [ ] 2 4 1° 3.2 45 6.2 1.3° 526 80 6 3 1 - | 465 * *
MP3XBR0200N066T10 [ ] 2 4 1° 3.2 66 6.2 1° - 100 6 3 2 - * * *
MP3XBR0200N050T15 [ ] 2 4 1.5° 3.2 50 6.2 22° 62 90 8 3 1 - - 53 *
MP3XBR0200N084T15 [ ] 2 4 1.5° 3.2 84 6.2 1.5° - 120 8 3 2 - - * *
MP3XBR0200N030T30 [ ] 2 4 3° 3.2 30 6.2 3.6° 64 90 8 3 1 - - - 1319
MP3XBR0200N045T30 [ ] 2 4 3° 3.2 45 6.2 2.6° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBR0250N038T10 [ ] 2.5 5 1° 4 38 7 0.8° - 80 6 3 2 - * * *
MP3XBR0250N050T10 (] 2.5 5 1° 4 50 7 1.7° 6.4 90 8 3 1 - | 515 * *
MP3XBR0250N065T10 (] 2.5 5 1° 4 65 7 1.4°  6.92 110 8 3 1 - | 666 | * *
MP3XBR0250N066T15 [ ] 2.5 5 1.5° 4 66 7 1.4° - 110 8 8 2 - - * *
MP3XBR0250N036T30 [ ] 2.5 5 3° 4 36 7 2.4° - 90 8 3 2 - - - *
MP3XBR0O300N040T10 [ ] 8 6 1° 9 40 12 1.4°  6.82 80 8 3 1 - | 418 * *
MP3XBR0O300N050T10 [ ] 3 6 1° 9 50 12 1.2°  7.18 90 8 3 1 - |51.8| * *
MP3XBRO300NO073T10 [ ] 3 6 1° 9 73 12 0.9° - 110 8 3 2 - & & &
MP3XBR0O300N090T10 ([ ] 3 6 1° 9 90 12 1.3° 858 140 10 3 1 - 92 * *
MP3XBR0O300N053T15 [ ] 3 6 15° 9 53 12 1.2° - 90 8 3 2 - - * *
MP3XBR0O300N032T30 [ ] 3 6 3° 9 32 12 1.9° - 80 8 3 2 - - - *
MP3XBR0400N050T10 [ ] 4 8 1° 12 50 15 1.2°  9.08 110 10 3 1 - |51.9| * *
MP3XBR0400N065T10 [ ] 4 8 1° 12 65 15 1° 9.6 130 10 3 1 - 67 * *
MP3XBR0400NO076T10 [ ] 4 8 1° 12 76 15 0.8° - 130 10 3 2 - * * *
MP3XBR0O400N090T10 [ ] 4 8 1° 12 90 15 1.3° 10.46 150 12 3 1 - 921 * *
MP3XBR0400N040T15 [ ] 4 8 1.5° 12 40 15 1.5° 9.16 90 10 3 1 - - & &
MP3XBR0O400ON056T15 [ ] 4 8 1.5° 12 56 15 1.1° - 110 10 3 2 - - * *
MP3XBR0400N035T30 [ ] 4 8 B 12 35 15 1.7° - 90 10 8 2 - - - *
MP3XBR0500N060T10 [ ] 5 10 1° 15 60 25 1° 1092 120 12 3 1 - | 626 * *
MP3XBR0500N070T10 [ ] 5 10 1° 15 70 25 0.9° 11.28 120 12 3 1 - * * *
MP3XBR0O500N100T10 [ ] 5 10 1° 15 100 25 1.7° 12.32 160 16 3 1 - |102.8| * *
MP3XBR0500N050T15 [ ] 5 10 1.5° 15 50 25 1.2° 11 100 12 3 1 - - * *
MP3XBR0O500N068T15 [ ] 5 10 1.5° 15 68 25 0.9° - 120 12 3 2 - - * *
MP3XBR0O500N046T30 [ ] 5 10 & 15 46 25 1.3° - 100 12 8 2 - - - *
MP3XBR0600N070T10 [ ] 6 12 1° 18 70 28 1.6° 13.16 130 16 3 1 - | 727 * *
MP3XBR0600N100T10 [ ] 6 12 1° 18 100 28 1.2° 14.22 160 16 3 1 - 1029 * *
MP3XBR0O600N080T15 [ ] 6 12 1.5° 18 80 28 1.5° 14.42 130 16 3 1 - - * *
MP3XBR0O600N069T30 [ ] 6 12 3° 18 69 28 1.8° - 130 16 3 2 - - - &
* I ; N
Pas d'interférence 77 '{c'

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISAGE 3D
Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
8 40000 1200 0.07 0.22
12 40000 1200 0.06 0.19
16 35000 1100 0.06 0.18
0.5° 20 32000 960 0.05 0.14
25 28000 830 0.03 0.11
30 24000 720 0.03 0.1
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
20 32000 960 0.05 0.14
1° 25 28000 830 0.04 0.11
R OS5 30 24000 720 0.03 0.1
35 17000 500 0.03 0.08
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
1.5° 20 32000 960 0.05 0.14
Acier carbone, 23 27000 830 0.04 0.1
fonte (180 - 280HB), 25 27000 830 0.04 0.12
Acier outil (< 350HB), 10 40000 1200 0.07 0.22
Acier prétraité (35 - 45 HRC) ) 20 32000 980 0.05 014
3 30 22000 660 0.03 0.1
42 13000 390 0.005 0.02
5° 25 32000 960 0.04 0.11
10 30000 1800 0.11 0.34
050 16 27000 1600 0.09 0.27
20 26000 1500 0.08 0.24
30 25000 1400 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
R 16 26000 1600 0.09 0.27
RO.75 1 20 27000 1700 0.08 0.24
30 25000 1500 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
16 27500 1700 0.09 0.27
1.5° 20 26500 1700 0.08 0.24
25 26000 1600 0.07 0.22
30 25000 1500 0.07 0.21

3° 46 15000 450 0.05 0.16
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.12 0.38
12 39000 1200 0.1 0.32
16 33000 900 0.09 0.29
0.5° 20 29000 800 0.07 0.22
25 24000 600 0.05 0.15
30 21000 450 0.04 0.13
50 11000 150 0.006 0.019
10 39000 1300 0.12 0.38
16 33000 1000 0.09 0.29
20 29000 900 0.07 0.22
1° 25 24000 700 0.05 0.16
30 21000 550 0.04 0.13
R 0.5
35 13000 350 0.03 0.1
50 11000 250 0.006 0.019
10 39000 1400 0.12 0.38
16 33000 1100 0.09 0.29
1.5° 20 29000 1000 0.07 0.22
23 24000 800 0.05 0.16
Cuivre, alliages de cuivre 2 24000 800 0.05 0.17
10 39000 1500 0.12 0.38
30 20 29000 1100 0.07 0.22
30 19000 700 0.04 0.13
42 11000 390 0.01 0.03
5° 25 29000 1000 0.05 0.16
10 28000 1500 0.19 0.61
0.50 16 24000 1100 0.15 0.48
20 24000 1100 0.13 0.42
30 22000 1000 0.1 0.35
10 28000 1600 0.19 0.61
. 16 24000 1200 0.15 0.48
RO.75 1 20 24000 1200 0.13 0.42
30 22000 1100 0.1 0.35
10 28000 1700 0.19 0.61
16 24000 1300 0.15 0.48
1.5° 20 24000 1300 0.13 0.42
25 23000 1200 0.12 0.38
30 22000 1100 0.1 0.35
3° 46 14000 800 0.08 0.26
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.06 0.19

12 39000 1200 0.05 0.16

16 33000 900 0.04 0.14

0.5° 20 29000 800 0.04 0.1

25 24000 600 0.02 0.07

30 21000 450 0.02 0.06
50 11000 150 0.003 0.015

10 39000 1300 0.06 0.19

16 33000 1000 0.05 0.14

20 29000 900 0.04 0.1

1° 25 24000 700 0.03 0.08

30 21000 550 0.02 0.06

ROS 35 13000 350 0.02 0.05
50 11000 250 0.003 0.015

10 39000 1400 0.06 0.19

16 33000 1100 0.05 0.14

1.5° 20 29000 1000 0.04 0.1

23 24000 800 0.03 0.08

Acier trempé 25 24000 800 0.03 0.09
10 39000 1500 0.06 0.19

(45-55 HRC) 30 20 29000 1100 0.04 0.11
30 19000 700 0.02 0.06

42 11000 390 0.005 0.02

5° 25 29000 1000 0.03 0.08

10 28000 1500 0.1 0.3

0.50 16 24000 1100 0.08 0.24

20 24000 1100 0.07 0.21

30 22000 1000 0.06 0.18

10 28000 1600 0.1 0.3

. 16 24000 1200 0.08 0.24

RO75 ! 20 24000 1200 0.07 0.21

30 22000 1100 0.06 0.18

10 28000 1700 0.1 0.3

16 24000 1300 0.08 0.24

1.5° 20 24000 1300 0.07 0.21

25 23000 1200 0.06 0.19

30 22000 1100 0.06 0.18

3° 46 14000 800 0.04 0.13

ae

NP =
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FRAISAGE 3D
Matiere RE BHTA LU n Vf ap ae
16 25000 1500 0.14 0.45
20 23000 1400 0.1 0.3
0.5° 30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
25 23000 1400 0.06 0.19
1o 30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
R1.0 50 17000 900 0.03 0.09
70 13000 700 0.02 0.06
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
150 25 23000 1600 0.06 0.19
30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
20 23000 2100 0.1 0.3
3° 30 18000 1600 0.08 0.26
Acier carbone, 42 16000 1400 0.07 0.21
fonte (180 - 280HB), 5° 27 18000 2200 0.09 0.29
Acier outil (< 350HB], 10 20000 2400 0.22 0.7
Acier prétraité (35 - 45 HRC) 20 17000 2000 0.2 0.64
0.5° 30 16000 1700 0.14 0.45
40 16000 1400 0.08 0.24
50 13000 1100 0.06 0.2
20 17000 2000 0.2 0.64
30 17000 1900 0.14 0.45
8 16000 1700 0.08 0.26
1° 40 16000 1500 0.08 0.24
50 13000 1200 0.06 0.2
60 13000 1100 0.06 0.19
R1.5 70 10000 800 0.05 0.17
20 17000 2000 0.2 0.64
30 16000 1800 0.14 0.45
35 15000 1700 0.08 0.26
1.5° 40 15000 1600 0.08 0.24
45 13000 1400 0.07 0.22
52 13000 1300 0.06 0.2
64 10000 900 0.06 0.18
25 16000 2400 0.16 0.51
. 34 14000 2100 0.13 0.4
3 40 14000 1700 0.12 0.37
54 12000 1400 0.1 0.3
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.26 0.83
20 20000 1400 0.17 0.54
0.5° 30 18000 1100 0.13 0.42
35 17000 1000 0.12 0.38
40 16000 900 0.11 0.35
16 22000 1700 0.26 0.83
20 20000 1500 0.17 0.54
25 20000 1300 0.16 0.5
1o 30 18000 1200 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.37
40 16000 1000 0.1 0.35
R 1.0 50 15000 900 0.06 0.19
70 11000 650 0.04 0.12
16 22000 1800 0.26 0.83
20 20000 1600 0.17 0.54
R 25 20000 1400 0.16 0.5
12 30 18000 1300 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.38
40 16000 1000 0.1 0.35
20 20000 1700 0.17 0.54
3° 30 16500 1300 0.14 0.45
42 13000 1000 0.1 0.35
Cuivre, alliages de cuivre ci 27 17000 1900 0.16 0.51
10 17000 1900 0.42 1.34
20 15000 1600 0.38 1.22
0.5° 30 13000 1400 0.26 0.83
40 12000 1200 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54
20 15000 1800 0.38 1.22
30 13000 1500 0.26 0.83
& 13000 1500 0.22 0.69
1° 40 13000 1300 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54
60 11000 1000 0.16 0.5
R1.5 70 9000 700 0.13 0.42
20 15000 1900 0.38 1.22
30 13000 1600 0.26 0.83
35 12000 1400 0.22 0.69
1.5° 40 12000 1300 0.2 0.65
45 11000 1300 0.18 0.58
52 11000 1100 0.17 0.54
b4 9000 900 0.14 0.46
25 13000 1900 0.3 0.96
. 34 11000 1600 0.23 0.74
3 40 11000 1400 0.21 0.67
54 10000 1200 0.17 0.54
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.13 0.42
20 20000 1400 0.09 0.27
0.5° 30 18000 1100 0.06 0.18
35 17000 1000 0.05 0.16
40 16000 900 0.05 0.14
16 22000 1700 0.13 0.42
20 20000 1500 0.09 0.27
25 20000 1300 0.07 0.21
1o 30 18000 1200 0.06 0.18
35 17000 1100 0.05 0.15
40 16000 1000 0.05 0.14
R1.0 50 15000 900 0.03 0.08
70 11000 650 0.02 0.05
16 22000 1800 0.13 0.42
20 20000 1600 0.09 0.27
150 25 20000 1400 0.07 0.21
30 18000 1300 0.06 0.18
35 16000 1100 0.05 0.16
40 16000 1000 0.05 0.14
20 20000 1700 0.09 0.27
3° 30 16000 1300 0.07 0.22
42 13000 1000 0.06 0.18
Acier trempé 5° 27 17000 1900 0.08 0.26
10 17000 1900 0.21 0.67
(45-55 HRC) 20 15000 1600 0.19 0.61
0.5° 30 13000 1400 0.13 0.42
40 12000 1200 0.09 0.27
50 11000 1100 0.07 0.22
20 15000 1800 0.19 0.61
30 13000 1500 0.13 0.42
& 13000 1500 0.09 0.29
1° 40 13000 1300 0.09 0.27
50 11000 1100 0.07 0.22
60 11000 1000 0.07 0.21
R1.5 70 9000 700 0.06 0.18
20 15000 1900 0.19 0.61
30 13000 1600 0.13 0.42
35 12000 1400 0.09 0.29
1.5° 40 12000 1300 0.09 0.27
45 11000 1300 0.08 0.24
52 11000 1100 0.07 0.22
b4 9000 900 0.06 0.19
25 13000 1900 0.15 0.48
. 34 11000 1600 0.12 0.37
3 40 11000 1400 0.11 0.34
54 10000 1200 0.09 0.27
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FRAISAGE 3D
Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
30 14000 2100 0.23 0.74
0.5° 40 12000 1800 0.19 0.61
60 9000 1300 0.06 0.19
20 15000 2700 0.31 0.99
30 14000 2100 0.23 0.74
10 35 12000 1800 0.21 0.67
R 2.0 40 12000 1700 0.19 0.61
45 12000 1500 0.13 0.42
66 9000 1100 0.08 0.24
150 50 12000 2200 0.11 0.35
84 8000 1400 0.04 0.13
. 30 14000 2500 0.23 0.74
3 45 11000 1900 0.16 0.51
38 10000 2200 0.28 0.9
1° 50 9000 1900 0.24 0.77
R 25 65 8000 1600 0.16 0.51
1.5° 66 8000 1600 0.16 0.51
3° 36 10000 2700 0.31 0.99
40 8000 2200 0.28 0.9
fcifr aaggonzeéOHB] 1o 50 8000 2000 0.23 0.74
/;cr;ei outil (< 350HB‘], R3.0 73 7000 1700 0.15 048
Acier prétraité (35 - 45 HRC) 90 6500 1500 0.09 0.29
1.5° 53 7000 2100 0.22 0.7
3° 32 9000 2400 0.35 1.12
50 6000 2200 0.41 1.31
1o 65 6000 2000 0.36 1.15
76 6000 1800 0.29 0.93
R 4.0 90 5000 1400 0.19 0.61
159 40 6000 2300 0.46 1.47
56 6000 2200 0.38 1.22
3° & 7000 2700 0.49 1.57
60 5500 2600 0.51 1.63
1° 70 5500 2600 0.46 1.47
R50 100 5000 2400 0.36 1.15
150 50 5000 2400 0.56 1.79
68 5000 2400 0.49 1.57
3° 46 5000 2400 0.69 2.21
. 70 4500 2600 0.81 2.59
! 100 4000 2200 0.61 1.95
R 6.0
1.5° 80 5000 2300 0.71 2.27
3° 69 5000 2700 0.81 2.59
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.44 1.41
0.5° 40 10000 1600 0.36 1.15
60 8500 1400 0.16 0.5
20 12000 2200 0.72 2.3
30 11000 1800 0.53 1.69
1o 35 10000 1700 0.48 1.54
R2.0 40 10000 1600 0.43 1.38
45 10000 1600 0.29 0.92
66 8500 1300 0.16 0.5
150 50 10000 1700 0.24 0.77
84 6500 900 0.07 0.23
. 30 11000 2000 0.53 1.69
3 45 9000 1600 0.36 1.15
38 8500 2000 0.65 2.07
1° 50 8000 1800 0.55 1.77
R 2.5 65 6500 1400 0.36 1.15
1.5° 66 6500 1500 0.36 1.15
3° 36 8500 2300 0.72 2.3
40 7500 2100 0.65 2.07
. 50 6500 1800 0.53 1.69
Cuivre, alliages de cuivre 1 73 6500 1700 0.34 1.07
R3.0 90 6000 1300 0.19 0.61
1.5° 53 6500 1900 0.5 1.61
3° 32 8000 2200 0.82 2.61
50 5500 2000 0.96 3.07
1o 65 5200 1700 0.84 2.69
76 5000 1500 0.67 2.15
R 4.0 90 4700 1200 0.43 1.38
150 40 5800 2200 1.08 3.46
56 5500 2000 0.9 2.84
3° 35 6000 2400 1.15 3.69
60 4500 2300 1.2 3.84
1° 70 4500 2200 1.08 3.46
R5.0 100 4000 1900 0.84 2.69
150 50 4600 2400 1.32 4.22
68 4600 2300 1.15 3.69
3° 46 4800 2500 1.63 5.22
1o 70 4000 2100 1.92 6.14
R 60 100 3500 1800 1.44 4.61
1.5° 80 4000 2000 1.68 5.38
3° 69 4000 2200 1.92 6.14
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Matiére RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.22 0.7
0.5° 40 10000 1600 0.18 0.58
60 8500 1400 0.07 0.21
20 12000 2200 0.3 0.96
30 11000 1800 0.22 0.7
10 35 10000 1700 0.2 0.64
R 2.0 40 10000 1600 0.18 0.58
45 10000 1600 0.12 0.38
66 8500 1300 0.07 0.21
R 50 10000 1700 0.1 0.32
12 84 6500 900 0.03 0.1
30 30 11000 2000 0.22 0.7
45 9000 1600 0.15 0.48
38 8500 2000 0.27 0.86
1° 50 8000 1800 0.23 0.74
R 25 65 6500 1400 0.15 0.48
1.5° 66 6500 1500 0.15 0.48
3° 36 8500 2300 0.3 0.96
40 7500 2100 0.27 0.86
1o 50 6500 1800 0.22 0.7
Acier trempé R30 73 6500 1700 0.14 0.45
(45-55 HRC) 90 6000 1300 0.08 0.26
1.5° 53 6500 1900 0.21 0.67
3° 32 8000 2200 0.34 1.09
50 5500 2000 0.4 1.28
10 65 5200 1700 0.35 1.12
76 5000 1500 0.28 0.9
R 4.0 90 4700 1200 0.18 0.58
159 40 5800 2200 0.45 1.44
56 5500 2000 0.37 1.18
3° & 6000 2400 0.48 1.54
60 4500 2300 0.5 1.6
1° 70 4500 2200 0.45 1.44
R50 100 4000 1900 0.35 1.12
150 50 4600 2400 0.55 1.76
68 4600 2300 0.48 1.54
3° 46 4800 2500 0.68 2.18
. 70 4000 2100 0.8 2.56
R 6.0 1 100 3500 1800 0.6 1.92
1.5° 80 4000 2000 0.7 2.24
3° 69 4000 2200 0.8 2.56

NN

Si la profondeur de coupe est faible, il est possible d'augmenter la vitesse de rotation et d'avance.
Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut

réduire d'autant la vitesse de rotation et d'avance.
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£

FRAISE A CHANFREINER, 3 DENTS

BEN ™~ SN (H

/3HTA2

DCN
=z
bCy K8 - - 3
‘ [KAPR
APMX
LU
LF
2
DCN
C
E-\ Lév z
oc| = - - - 3
) TN g
B ) KAPR
APMX
LF
DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ L'angle d'hélice optimisé assure une grande acuité et empéche la formation de bavures.
¢ Les 3 dents permettent une grande productivité.
Références Stock DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Type
MP3CD0200 [ ] 2 0.85 6 50 6 3 0.3 1
MP3CDO0400 [ ] 4 1.85 12 50 6 3 0.3 1
MP3CD0600 [ ] 6 2.85 — 50 6 3 0.3 2
MP3CD0800 [ ] 8 3.8 — 60 8 3 0.4 2
MP3CD1000 ([ ] 10 4.75 — 70 10 3 0.5 2
MP3CD1200 [ 12 5.75 - 75 12 3 0.5 2
N
V.
RS

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CHANFREINAGE (CONTOURNAGE ET LAMAGE)

Contournage Lamage
Matiere DC Ve n Vf
ap
2 100 16000 1400 <06 <0.4
4 100 8000 720 <12 <038
Acier doux, 6 100 5300 480 <18 <12
Fonte ductile,
Acier au carbone (C 2 0,55%) 8 100 4000 360 <24 <16
10 100 3200 290 <25 <20
12 100 2700 240 <25 <24
2 70 11000 890 <06 <0.4
4 70 5600 450 <12 <038
Acier allié 6 70 3700 300 <18 <1.2
(38-45 HRC) 8 70 2800 230 <24 < 1.6
10 70 2200 180 <25 <20
12 70 1900 150 <25 <24
2 60 9500 680 <06 <04
4 60 4800 350 <12 <038
Inox austénitique, 6 60 3200 230 <18 <1.2
Alliage de titane 8 60 2400 170 <24 <1.6
10 60 1900 140 <25 <20
12 60 1600 120 <25 <24
2 50 8000 480 <06 <0.4
4 50 4000 240 <12 <08
Acier traité 6 50 2700 160 <18 <1.2
(45-55 HRC) 8 50 2000 120 <24 < 1.6
10 50 1600 96 <25 <20
12 50 1300 78 <25 <24

Un arrosage a U'huile soluble est préconisé pour l'usinage des inox austénitiques.
En cas de faible profondeur de passe, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d'avance.
En cas de faible raideurs de machine ou de la piéce, des vibrations peuvent apparaitre.

Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.

87



88

MS PLUS

MP3C
RAINURAGE EN V
Matiéere DC Ve n Vf ap
2 80 13000 940 <14
4 80 6400 460 <28
Acier doux, 6 80 4200 300 <42
Fonte ductile,
Acier au carbone (C 2 0,55%) 8 80 3200 230 <5.6
10 80 2500 180 <7.0
12 80 2100 150 <84
2 60 9500 620 <14
4 60 4800 310 <28
Acier allié 6 60 3200 210 4.2
(38-45 HRC) 8 60 2400 160 <5.6
10 60 1900 120 <7.0
12 60 1600 100 <8.4
2 50 8000 460 <14
M 4 50 4000 230 <28
Inox austénitique, 6 50 2700 160 <4.2
Alliage de titane 8 50 2000 120 <5.6
10 50 1600 92 <7.0
12 50 1300 75 <8.4
2 40 6400 310 <14
4 40 3200 150 <28
Acier traité 6 40 2100 100 <4.2
(45-55 HRC) 8 40 1600 77 <5.6
10 40 1300 62 <7.0
12 40 1100 53 <8.4

Un arrosage a U'huile soluble est préconisé pour l'usinage des inox austénitiques.
En cas de faible profondeur de passe, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d'avance.
En cas de faible raideurs de machine ou de la piéce, des vibrations peuvent apparaitre.

Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.
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EXEMPLES D'’APPLICATIONS

ACIER CARBONE

MS Plus offre une excellente résistance a l'usure et confére a l'outil une durée de vie bien plus longue par rapport
aux produits conventionnels pour l'usinage de l'acier carbone.

0.40
Matiere 1055 - /
Outil fraise hémisphérique a 2 dents R3 E ' /
- — 0.30
n (min-1) 16.000 a /
Ve (m/min) 284 3025 /
o
Vf (mm/min) 2.000 S 0.20 /
[
fz (mm/1) 0.06 ; 0.15 f ‘f
3
ap (mm) 2 £ 0.10
ae (mm) 0.3 /

- 0.05 T T T T T .
Porte-a-faux (mm) 20 0 50 100 150 200 250 300
Mode de coupe Coupe en avalant Longueur de coupe (m)

Arrosage Air pulsé
Machine horizontal M/C (BT40)

ACIER ALLIER, ACIER OUTIL

MS Plus présente une résistance a l'usure supérieure a celle des produits conventionnels pour

l'usinage de Z40CDV5(52HRC).

Les fraises IMPACT MIRACLE conviennent parfaitement lorsque l'outil doit posséder une durée de vie encore plus
longue.

0.20
Matiere Z40CDV5
Outil fraise hémisphérique a 2 dents R3 E s p /'
n (min-1) 17.000 -
Ve (m/min) 300 E /
: g 0.10
Vf (mm/min) 1.700 ©
fz (mm/t) 0.05 S
@ 0.05
ap (mm) 2 3
ae (mm) 0.3 2
Porte-a-faux (mm) 20 0 50 100 150 200 250 300
Mode de coupe Coupe en avalant
Longueur de coupe (m)
Arrosage Air pulsé
Machine horizontal M/C (BT40)

W :MP2MB [ A B! C: Outil conventionnel
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MS PLUS

ACIER A OUTIL TRAITE (52HRC)

MS Plus présente une plus grande résistance a l'usure par rapport aux produits conventionnels lors d'un usinage

d'acier a outils traité.

Matiere Z240C14

Outil fraise hémisphérique a 2 dents R3
n (min-1) 18.000

Ve [m/min) 169

Vf (mm/min) 3.600

fz (mm/t) 0.1

ap (mm) 0.4

ae (mm) 1

Porte-a-faux (mm) 20

Mode de coupe

Coupe en avalant

Arrosage Air pulsé
Machine horizontal M/C (BT40)
CUIVRE

0.20

o o
o o

o
o
a

Usure de dépouille (mm)

//:;/{4
0 100 200 300 400 500

Longueur de coupe (m)

MS Plus offre une excellente résistance a l'usure et confére a l'outil une durée de
vie bien plus longue par rapport aux produits conventionnels pour l'usinage du cuivre.

Matiere Cuivre

Outil fraise hémisphérique a 2 dents R3
n (min-1) 15.000

Ve (m/min) 267

Vf (mm/min) 1.500

fz (mm/1) 0.05

ap (mm) 2

ae (mm) 0.2

Porte-a-faux (mm) 20

Mode de coupe Coupe en avalant
Arrosage Emulsion

Machine M/C vertical (BT40)

Il : MP2MB [ A [ B : Outil conventionnel

0.20

I
o

o
o
Dl

Usure de dépouille (mm)
S
=

Longueur de coupe (m)
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EXEMPLES D'APPLICATIONS

RESISTANCE A L'ECAILLAGE

MP2SDB montre une excellente résistance a l'écaillage méme a des profondeurs de coupe élevées,
de grandes vitesses d'avance et dans des applications a long porte-a-faux.

Matiere Z40CDV5 |
Outil MP2SDBR0500

n (min-1) 5.000

Ve (m/min) 157

Vf (mm/min) 1.000

fz (mm/t) 0.1

ap (mm) 5.0

ae (mm) 3.0

Porte-a-faux (mm) 50

Mode de coupe Coupe en avalant

Arrosage

Air pulsé

Machine

M/C vertical (BT50)

Pas d'écaillage

Conventionnel A

Conventionnel B

T T T T
0 10 20 30 40 50
Longueur de coupe avant l'écaillage ou la cassure (m)

RESISTANCE A L'ECAILLAGE LONGUEUR DE PORTE-A-FAUX 40 MM

Fiabilité constante lors du fraisage en ébauche dans les applications a long porte-a-faux.

Matiere Z40CDV5 l=‘L*

Outil MP3XBR0200N040T10

n (min-1) 7.500

Ve (m/min) 94

Vf (mm/min) 2.600

fz (mm/t) 0.12 g

ap (mm) 2 g

ae (mm) 0.4 £

Porte-a-faux (mm) 40 S

Mode de coupe Coupe en avalant 0.4 mm
Arrosage Air pulsé

Machine M/C vertical (BT50) ; 20mm

Pas de fracture

1500 2000 2500
Vitesse d'avance ([mm/min)

O
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COMPARAISON DE LA VITESSE D'AVANCE
Vitesse d'avance des fraises conventionnelles multipliée par 2.

Matiere Z6CN18-09
Outil MPMHVD1000
n (min-1) 2.300

Ve (m/min) 72.3

Vf (mm/min) -1.104

fz (mm/1) -0.12

ap (mm) 10

ae [(mm) 10
Porte-a-faux (mm) 4xDC

Mode de coupe

Coupe en avalant

Arrosage Soluble dans l'eau
Machine M/C vertical (BT50)
Pas d'écaillage
nnel B Pas d'écaillage
I T T T T T T 1
0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1 0.12

Avance par dent (mm/dent)

RESISTANCE AUX VIBRATIONS

Excellente technologie de controle des vibrations.

Matiere Z6CN18-09
Outil MPMHVD1000
n (min-1) Tableau

Ve (m/min) Tableau

Vf (mm/min) 640-2.240

fz (mm/1) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) Tableau
Porte-a-faux (mm) 20

Mode de coupe

Coupe en avalant

Arrosage

Emulsion

Machine

horizontal M/C (BT40)

Profondeur de coupe ae (mm)

Profondeur de coupe ae (mm)

0.8

0.5

0.3

150

50 75 100 125
Ve [(m/min)
1.0
0.8
Broutements

05
0.3

50 5 100 125

Ve (m/min)

150

Bl MPMHV
[ Conventionnel
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EXEMPLES D'APPLICATIONS

COMPARAISON DE LA RUGOSITE DE L'ETAT DE SURFACE

Bon état de surface sans vibrations dus a l'hélice variable.

Matiere Z6CN18-09

Outil MPJHVDO100APO4
n (min-1) 15.900

Ve (m/min) 50

Vf (mm/min) 357

fz (mm/t) 0.004

ap (mm) 3.2

ae (mm) 0.003
Porte-a-faux (mm) 13

Mode de coupe Coupe en avalant

Arrosage Emulsion
Machine M/C vertical

I Ra=0.218

F T T T T T T ] Conventionnel
0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5

Photo de surface usinée

MPJHV

0

Rugosité de surface (um)

COMPARAISON DES VIBRATIONS DANS L'INOX 304

n (min-') 2400

3200

4000

Ve [m/min) 75

100

125

MPMHVRB ]

Matiere Z6CN18-09

Outil MPMHVRBD1000R100
n (min-1) Tableau

Ve (m/min) Tableau

Vf (mm/min) 960 - 1600

fz (mm/t) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) 0.8

Porte-a-faux (mm)

Mode de coupe

Arrosage

Huile soluble

Conventionnel

Machine

CU vertical (BT40)

93



MEMO




MEMO




FILIALES DE VENTE EUROPEENNES

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMIiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DISTRIBUE PAR:
r T

L |

s20sr Il 1IN

Publié par : # MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE | 2023.04



	MS PLUS
	MPMHVRB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MPXLRB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2ES
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP3ES
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP4EC
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MPSHV/W
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MPMHV/W
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MPMHV
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MPJHV
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2SSB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2SB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2MB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2SDB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP2XLB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP3XB
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	MP3C
	RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

	APPLICATION EXAMPLES


