MS PLUS

FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

S MITSUBISHI MATERIALS



MS PLUS

MP3C

FRESA DE CHAFLANAR, 3 HELICES

Fresa de larga vida util para el mecanizado de chaflanes de gran eficacia.

eecccccdisccccccccce

eeccco0c e

HELICE AFILADA

El angulo de hélice optimizado
proporciona un buen afilado y suprime
la aparicién de rebabas.

Angulo de chaflan 45°.

ESPECIFICACIONES DE 3 HELICES

Gracias al disefio de 3 hélices se obtiene
un mecanizado de alto avance con un
excelente equilibrio entre versatilidad

y evacuacion de la viruta.

Consiguiendo un mecanizado de alta
eficiencia.

FILO DE CORTE FRONTAL

El filo de corte frontal también puede
utilizarse para el mecanizado de ranuras
enV.

Mecanizado de ranuras en V
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MP3C

MUY EFICAZ PARA EL MECANIZADO DE CHAFLANES

La geometria de 3 hélices consigue un alto avance y una mayor vida util de la herramienta ademas de suprimir
la aparicion de rebabas en el mecanizado de chaflanes.

BISELADO DE ESQUINAS

RANURADO ENV

MECANIZADO DE CHAFLANES

Se recomiendan las brocas tipo DLE y GKCD para el centrado.

Material de la pieza de trabajo JIS S55C

Herramienta (mm) DC=06

Ve (m/min) 100

n (min-1) 5300

fz (mm/d.) 0.03

ap (mm) 1.2

Longitud del voladizo (mm) 18

Tipo de corte Refrigeracion por aire

|

-—;"""
-

COMPARACION DE LAS REBABAS DESPUES DEL BISELADO AL MECANIZAR MATERIAL S55C

MP3C
3 hélices helicoidales

Buen acabado superficial

Fresa convencional
4 hélices rectas

Se producen rebabas

Fresa convencional
2 hélices rectas

Se producen rebabas




MS PLUS
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FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO
PARA UN MECANIZADO GENERAL

& RECUBRIMIENTO MULTICAPA (ALTi,CrIN (MS PLUS)

Una original tecnlogia del recubrimiento permite una multicapa de (AL, TiJN
y (AL, CrIN. Proporcionando un amplia gama de posibilidades al trabajar en
maquina con una gran variedad de materiales.

PROPIEDADES DEL RECUBRIMIENTO MULTICAPA (ALTi,Cr)N (MS PLUS)

[ﬂhﬂii‘cggaN (ALTIIN (ALCFIN
Dureza (HV) 3200 2800 3100
Oxidacién Temperatura (r) 1100 800 1100
Adhesidn (N) 100 80 80
GAMA DE APLICACIONES
Dureza de la pieza de trabajo ‘ 50 HRC ‘ 55 HRC ‘ 60 HRC ‘ 65 HRC

MS PLUS PROLONGA LA VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA EN MATERIALES DE HASTA 55 HRC.

Para aceros con una dureza superior a 55 HRC se recomienda el uso de fresas IMPACT MIRACLE.
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GAMA DE APLICACIONES

Referencia Forma

FRESAS CON RADIO

MPMHVRB Angulo del radio, longitud de corte media, “ 1 DC olo o ) 7

4 hélices, angulo de hélice variable 1-20

Angulo del radio, Longitud corta, D ——— DC
MPXLRB Cuello largo 0.2-6 ©l0 0|00 12
FRESAS PARA ESCUADRAR

Fresa, 2 hélices, para tornos de decoletaje de - N DC
MP2ES precision I— 3-10 010 O|0|0 19

Fresa, 3 hélices, para tornos de decoletaje de : DC

MPIES precision E 31z ©1© ©1010) &
Fresa, 4 hélices, para tornos de decoletaje de DC

MP4EC precision F 3-14 9|9 OO0 26

Fresa, longitud de corte corta,

MPSHV/W  con rebajado del cuello 2,5 x DC, ﬁ= 6?%0 o|lo O ol 3

4 hélices, angulo de hélice variable

Fresa, longitud de corte medio,

MPMHV/W  con rebajado del cuello 2,5 x DC, b 6[_)020 0|0 O O 34

4 hélices, angulo de hélice variable

Fresa, longitud de corte media E——— DC
. . e —— ©|o0 O O
MPMHV 4 hélices, dngulo de hélice variable L 1-22 %

" . T N ———
MPJHV l’:resa, Long|’tt_Jd med_la, 4 hélices, L’ DC olo O o m
angulo de hélice variable 1-20
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Referencia Forma RE

FRESAS DE PUNTA ESFERICA

Punta esférica, longitud de corte corta, RE
MP255B dos hélices, mango corto ~ ) 0.1-6 0|0 0|00 47

Punta esférica, longitud de corte corta, RE

MP25B dos hélices - ) 01-64 ©/0 O|O |0 50
Punta esférica, longitud de corte media, - - RE

MP2MB dos hélices “F ) g25-4 ©|O O|O|0O 53

Punta esférica, longitud de corte corta, RE

MP2XLB dos hélices, cuello largo

Punta esférica, longitud de corte corta, h RE
MP25DB 2 hélices, gran resistencia 05-6 © o %

Punta esférica, cuello conico, RE

MP3XB 3 hélices - e 05-4 © o|o 74

CHAFLAN
4— |
r— ’ RE
E 2-12

MP3C Fresa de chaflanar, 3 hélices
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MPMHVRB

37°
40°

P

ANGULO DEL RADIO, LONGITUD DE CORTE MEDIA,
4 HELICES, ANGULO DE HELICE VARIABLE

M

BSE

-

0.1< REs<5

+0.015

DCs 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=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON =10 12<DCON<16 DCON =20
0 0 0 0 0
-0.009 -0.009 -0.009 -0.011 -0.013
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¢ Fresa de cuatro hélices y angulo de hélice variable para una menor vibracién durante el mecanizado de acero
inoxidable y al carbono.

Referencia Stock DC RE APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVRBD0100R010 [ J 1 0.1 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0100R020 [ J 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 [ J 3 0.1 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R020 [ 3 0.2 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R030 [ J 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
MPMHVRBDO0400R030 [ 4 0.3 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
MPMHVRBDO0400R100 [ J 4 1 10 45 6 4 1

N
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MPMHVRB - ANGULO DEL RADIO, LONGITUD DE CORTE MEDIA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE VARIABLE

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

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MPMHVRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL
Material 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
Acero al carbono, Acero aleado, 6 8000 2100 10 1.2
Fundicion ductil 7 6800 2000 12 1.4
8 6000 2000 13.5 1.6
10 4800 2100 17 2
1M 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 815 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
Acero al carbono, Acero aleado, 6 6400 1300 10 1.2
Acero preendurecido,
Acero para herramientas de aleacion 7 5500 1400 12 1.4
8 4800 1400 13.5 1.6
10 3800 1500 17 2
" 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 85 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
Aceros inoxidables austeniticos, 6 5300 1100 10 1.2
Aleaciones de titanio 7 4500 1200 12 1.4
8 4000 1200 13.5 1.6
10 3200 1100 17 2
11 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4
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MPMHVRB
FRESADO LATERAL
Material DC n Vf ap ae
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 &3 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
Acero endurecido (45 - 55 HRC) 6 3700 440 10 03
7 3200 450 12 0.35
8 2800 450 13.5 0.4
10 2200 440 17 0.5
1 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
[ IS
RANURADO
Material 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
8 13000 940 8
4 9500 820 4
Acero al carbono, Acero aleado, 5 7600 910 5
Fundiciéon ddctil b 6400 860 b
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20

10
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MPMHVRB
RANURADO
Material DC n Vf ap
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
8 10000 660 8
4 7600 600 4
scoroscaron, oo ts, ; :
Acero para herramientas de aleacion 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
M 8 8500 680 8
4 6400 720 4
Aceros inoxidables austeniticos, 5 5100 710 5
Aleaciones de titanio 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
1 9500 110 0.2
1.5 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
2.5 3800 130 0.5
8 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Acero endurecido (45 - 55 HRC) > 100 170 !
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

ANGULO DEL RADIO, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO,
2-4 HELICES

BPN ™M [ISH BN H
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DCON< 6 3% J7R .
- APMX
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¢ Fresas de 2-4 hélices irregulares con angulo de radio para reducir la vibracién cuando se mecaniza acero
inoxidable y acero al carbono.

Longitud efectiva en

Referencia % DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP _ angulo inclinado
& £ 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

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MPXLRB - ANGULO DEL RADIO, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO, 2-4 HELICES

Longitud efectiva en

Referencia ¥ DC RE APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP _ angulo inclinado
3 = 30| 10| 20| 3e
MPXLRBDO100R005N100 o 1 005 1 10 096 50° 50 4 4 2 106] 111 122|135
MPXLRBDO100R005N 120 o 1 005 1 12 096 45° 50 4 4 2 127]133| 146 16.2
MPXLRBDO100R010N030 o 1 01 1 3 096 84° 50 4 4 2 32| 34| 38| 42
MPXLRBDO100R010N040 o 1 01 1 4 096  7.6° 50 4 4 2 43| 45| 50| 55
MPXLRBDO100R010NO50 o I 01 1 5 096 7.0° 50 4 4 2 53| 56| 62| 69
MPXLRBDO100R010N060 o 1 01 1 6 096 65° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO100R010N080 o 1 01 1 8 096 56° 50 4 4 2 85| 89| 98| 108
MPXLRBDO100R010N100 o 1 01 1 10 096 50° 50 4 4 2 106] 111 122|135
MPXLRBDO100R010N120 o 1 01 1 12 096  45° 50 4 4 2 127 133| 146 16.2
MPXLRBDO120R010N100 ® 12 01 12 10 116 48 50 4 4 2 106] 111 122|135
MPXLRBDO120R020N100 ® 12 02 12 10 116 48 50 4 4 2 106] 111 122|135
MPXLRBDO150R010N060 ® 15 01 15 & 146 60° 50 4 4 2 64| 67| 73| 81
MPXLRBDO150R010N120 ® 15 01 15 12 144 40° 50 4 4 2 126|132 145] 161
MPXLRBDO150R010N180 ® 15 01 15 18 144 30° 60 4 4 2 189|197 21.7| 24.0
MPXLRBDO150R020N060 ® 15 02 15 & 144 60° 50 4 4 2 64| 67| 73| 81
MPXLRBDO150R020N 120 ® 15 02 15 12 144 40° 50 4 4 2 126|132 145] 16.0
MPXLRBDO150R020N 180 ® 15 02 15 18 144 30° 60 4 4 2 189)197|217| o+
MPXLRBDO150R030N060 ® 15 03 15 ¢ 146 61° 50 4 4 2 63| 66| 73| 80
MPXLRBDO150R030N120 ® 15 03 15 12 144 40° 50 4 4 2 126|132 145] 16.0
MPXLRBDO150R030N 180 ® 15 03 15 18 144 3.0° 60 4 4 2 189)197|21.6| *
MPXLRBDO0200R010N080 o 01 2 8 194  45° 50 4 4 2 85| 88| 97|108
MPXLRBDO0200R010N120 o 01 2 12 194  3.4° 50 4 4 2 126|132|145] 161
MPXLRBDO0200R010N160 o 01 2 16 194 2.8° 60 4 4 2 168|17.6[193] *
MPXLRBD0200R010N200 o 01 2 2 194  23° 60 4 4 2 20| 219| 21| o+
MPXLRBD0200R010N240 o 01 2 2% 194 20° 70 4 4 2 252|263 x| *
MPXLRBDO0200R020N080 o 02 2 8 194  45° 50 4 4 2 85| 88| 97|107
MPXLRBDO200R020N120 o 02 2 12 194  34° 50 4 4 2 126/132|145] *
MPXLRBDO200R020N160 o 02 2 16 194  28° 60 4 4 2 168|17.6]193] *
MPXLRBD0200R020N200 o 02 2 20 194  23° 60 4 4 2 210|219|240| *
MPXLRBDO0200R020N240 o 02 2 2% 194 20° 70 4 4 2 251|263 | *
MPXLRBDO0200R030N080 o 03 2 8 194 45° 50 4 4 2 85| 88| 97|107
MPXLRBD0200R030N120 o 03 2 12 194 35° 50 4 4 2 126|132|145] 16.0
MPXLRBDO200R030N160 o 03 2 16 194 28° 60 4 4 2 168|175[192] *
MPXLRBD0200R030N200 o 03 2 20 194  23° 60 4 4 2 210|21.9|240| *
MPXLRBD0200R030N240 o 03 2 2% 194 20° 70 4 4 2 251|263 | *
MPXLRBDO300R010N080 e 3 01 3 8 29  57° 60 6 4 2 84| 88| 9.6|107
MPXLRBDO300R010N120 e 3 01 3 12 29 45° 60 6 42 126|131 144] 16,0
MPXLRBDO300R010N180 e 3 01 3 18 29 34 70 6 4 2 188]19.7]21.6| 239
MPXLRBDO300R010N240 e 3 01 3 2 29 28> 70 6 4 2 251|262|288| *
MPXLRBDO300R010N300 e 3 01 3 30 29 23 70 6 4 2 313|327[359| *
MPXLRBDO300R010N360 e 3 01 3 3 29 20° 90 6 4 2 37.6/393| | *
MPXLRBDO300R020N120 e 3 02 3 12 29 45° 60 6 4 2 126|131 144|159
MPXLRBDO300R020N 180 e 3 02 3 18 29 34° 60 6 4 2 188 19.6|21.6] 239
MPXLRBDO300R020N240 e 3 02 3 2% 29 28> 70 6 4 2 251|262|287| *
MPXLRBDO300R020N300 e 3 02 3 30 29 23° 70 6 4 2 313/327[359| *
MPXLRBDO300R020N360 e 3 02 3 3 29 20° 90 6 4 2 37.6/393|431| *
MPXLRBDO300R030N120 e 3 03 3 12 29 45° 60 6 4 2 125|131 144] 159

*Sin interferencias N
V
1 '\c«

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MPXLRB - ANGULO DEL RADIO, LONGITUD CORTA, CUELLO LARGO, 2-4 HELICES

MS PLUS

Longitud efectiva en
angulo inclinado

Referencia x DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP

& S 30| 10| 20| 3
MPXLRBDO0300R030N 180 o 3 0.3 3 18 2.9 3.5° 60 6 4 2 18.8| 19.6| 21.5| 23.9
MPXLRBDO0300R030N240 ® 3 0.3 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.7 *
MPXLRBDO0300R030N300 ® 3 0.3 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBD0300R030N360 ® 3 0.3 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.2 * *
MPXLRBDO0300R050N 120 ® 3 0.5 3 12 2.9 4.6° 60 6 4 2 12.5| 13.1| 14.3| 15.8
MPXLRBDO0300R050N 180 o 3 0.5 3 18 2.9 3.5° 60 6 4 2 18.8] 19.6| 21.5| 23.8
MPXLRBDO0300R050N240 o 3 0.5 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 25.1| 26.2| 28.7 *
MPXLRBD0300R050N300 o 3 0.5 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3] 32.7| 35.9 *
MPXLRBDO0300R050N360 o 3 0.5 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.2 * *
MPXLRBD0400R010N160 ® 4 0.1 4 16 3.9 2.8° 70 6 4 2 16.7| 17.5| 19.2 *
MPXLRBD0400R010N240 ® 4 0.1 4 24 3.9 2.0° 70 6 4 2 25.1| 26.2 * *
MPXLRBD0400R010N320 ® 4 0.1 4 32 3.9 1.6° 70 6 4 2 33.4| 34.9 * *
MPXLRBD0400R010N480 o 4 0.1 4 48 3.9 1.1° 90 6 4 2 50.1| 52.3 * *
MPXLRBD0400R020N160 o 4 0.2 4 16 3.9 2.8° 70 6 4 2 16.7] 17.5| 19.2 *
MPXLRBD0400R020N240 ® 4 0.2 4 24 3.9 2.0° 70 6 4 2 25.1| 26.2 * *
MPXLRBD0400R020N320 ® 4 0.2 4 32 3.9 1.6° 70 6 4 2 33.4| 34.9 * *
MPXLRBD0400R020N480 ® 4 0.2 4 48 3.9 1.1° 90 6 4 2 50.1| 52.3 * *
MPXLRBD0400R030N 160 ® 4 0.3 4 16 3.9 2.8° 70 6 4 2 16.7] 17.5| 19.1 *
MPXLRBD0400R030N240 o 4 0.3 4 24 3.9 2.0° 70 6 4 2 25.1| 26.2 * *
MPXLRBD0400R030N320 o 4 0.3 4 32 3.9 1.6° 70 6 4 2 33.4| 34.9 * *
MPXLRBD0400R030N480 o 4 0.3 4 48 3.9 1.1° 90 6 4 2 50.1| 52.3 * *
MPXLRBD0400R050N 160 ® 4 0.5 4 16 3.9 2.8° 70 6 4 2 16.7| 17.4| 19.1 *
MPXLRBD0400R050N240 ® 4 0.5 4 24 3.9 2.0° 70 6 4 2 25.1| 26.2 * *
MPXLRBD0400R050N320 ® 4 0.5 4 32 3.9 1.6° 70 6 4 2 33.4| 34.9 * *
MPXLRBD0400R050N480 ® 4 0.5 4 48 3.9 1.1° 90 6 4 2 50.1| 52.3 * *
MPXLRBD0600R010N240 o 6 0.1 6 24 585  — 70 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R010N480 o 6 0.1 6 48 585 — 100 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R020N240 o 6 0.2 6 24 585 — 70 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R020N480 o 6 0.2 6 48 585 — 100 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R030N240 ® 6 0.3 6 24 585 — 70 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R030N480 ® 6 0.3 6 48 585  — 100 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R050N240 ® 6 0.5 6 24 585  — 70 6 4 3 * * * *
MPXLRBD0600R050N480 o 6 0.5 6 48 585 — 100 6 4 3 * * * *
* Sin interferencias N

5

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



MS PLUS

MPXLRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO VERTICAL
Material 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

1 6 20000 1400 0.030 0.25

2222 gtjicaer'bono, 8 20000 1000 0.020 0.20
Acero aleado, 10 15000 800 0.015 0.10
icero pree_zdzlrecidg. y 12 15000 370 0.010 0.01
p::criop;:aocxiléna[fz.zg H“é]ec' o por 12 10 18000 1500 0.030 0.25
6 20000 2400 0.050 0.40

15 12 15000 1400 0.040 0.30

18 12000 670 0.010 0.15

8 15000 2600 0.050 0.50

12 15000 2100 0.045 0.50

2 16 14000 1900 0.040 0.35

20 14000 1100 0.015 0.25

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
FRESADO VERTICAL
Material 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
03 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
B 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
Aceros inoxidables austeniticos, 10 14000 770 0.015 0.10
aleaciones de titanio 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
A 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
6 48 3600 1100 0.05 1.20




MS PLUS

MPXLRB

FRESADO VERTICAL
Material 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
Cobre, aleaciones de cobre 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

FRESADO VERTICAL
Material 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
Acero endurecido (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

FRESA, 2 HELICES, PARA TORNOS DE DECOLETAJE DE PRECISION
BEN ™ [NSH BN H

} BHTA2 15°
T z
= ) RS :
, (=)
APMX
LF
2
1 P4
(&) — o
[m] (&)
[m)]
APMX
LF
3<DC<10
- 0.010
- 0.030
4<DCON<6  7<DCON<10
0 0
- 0.008 - 0.009
Referencia Stock DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MP2ESD0300S04 [ ] 3 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
N
Vi
2

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MS PLUS

MP2ES

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO VERTICAL
Material DC n Vf ap ae
3 10000 600 3 0.6
4 7500 600 4 0.6
A Learb fundicio 5 6000 600 5 0.6
ot . : :
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
A load deh ot 5 4200 400 5 0.6
NG :
7 3200 360 7 0.6
8 2800 350 8 0.6
10 2200 300 10 0.6
3 6000 300 3 0.6
4 4500 300 4 0.6
Acero inoxidable austenitico, 5 3600 300 5 0.6
aleacion de titanio 6 3000 300 6 0.6
7 2700 280 7 0.6
8 2400 260 8 0.6
10 1900 230 10 0.6
3 13000 780 3 0.6
4 9500 760 4 0.6
5 7600 760 5 0.6
Cobre, aleacién de cobre 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
Acero endurecido (45-55HRC) 6 2700 120 6 0.2
7 2300 110 7 0.2
8 2000 110 8 0.2
10 1600 100 10 0.2

Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.

Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.

Si la rigidez de la maquina o la instalacidn de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca

las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.



MS PLUS

MP2ES
RANURADO
Material DC n Vf ap
3 10000 600 0.6
4 7500 600 0.6
A Learb fundicia 5 6000 600 0.6
:
7 4500 560 0.6
8 4000 520 0.6
10 3200 450 0.6
3 7000 400 0.6
4 5200 400 0.6
A lead deh ot 5 4200 400 0.6
e
7 3200 360 0.6
8 2800 350 0.6
10 2200 300 0.6
3 6000 300 0.6
M 4 4500 300 0.6
Acero inoxidable austenitico, 5 3600 300 0.6
aleacion de titanio 6 3000 300 0.6
7 2700 280 0.6
8 2400 260 0.6
10 1900 230 0.6
3 13000 780 0.6
4 9500 760 0.6
5 7600 760 0.6
Cobre, aleacién de cobre 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
Acero endurecido (45-55HRC]) 6 2700 120 0.2
7 2300 110 0.2
8 2000 110 0.2
10 1600 100 0.2
DC
ap

Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.
Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.

Si la rigidez de la maquina o la instalacién de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca

las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.



MS PLUS

MP3ES 20 00

FRESA, 3 HELICES, PARA TORNOS DE DECOLETAJE DE PRECISION
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
(@] _ o
[m] (&)
= o
APMX
LF
2
I &
(=] [&]
a
APMX
LF
3
z
(@] o
] :
APMX
LF
3<DC<12
- 0.010
- 0.030
4<DCON<6  7<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0Mm
Referencia Stock DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
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 13.5 50 10 8 1
MP3ESD1000S10 [ 10 15 50 10 3 2
MP3ESD1200S10 [ ] 12 15 50 10 3 3
MP3ESD1200S12 [ ] 12 15 50 12 3 2
N
V
B

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



MS PLUS

MP3ES

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO VERTICAL
Material DC n Vf ap ae
8 10000 720 8 0.6
4 7500 720 4 0.6
5 6000 720 5 0.6
A Learb fundicié 6 5000 720 6 0.6
e e 7 7
8 4000 620 8 0.6
9 3500 580 9 0.6
10 3200 540 10 0.6
12 2700 490 12 0.6
3 7000 480 3 0.6
4 5200 480 4 0.6
5 4200 480 5 0.6
A load deh ont 6 3500 480 6 0.6
Aro st o e eramientas, 7
8 2800 420 8 0.6
9 2500 380 9 0.6
10 2200 360 10 0.6
12 1900 320 12 0.6
3 6000 360 3 0.6
4 4500 360 4 0.6
5 3600 360 5 0.6
Acero inoxidable austenitico, 6 3000 360 6 0.6
aleacidn de titanio 7 2700 340 7 0.6
8 2400 310 8 0.6
9 2100 290 9 0.6
10 1900 280 10 0.6
12 1600 250 12 0.6
3 13000 940 3 0.6
4 9500 910 4 0.6
5 7600 910 5 0.6
6 6400 920 6 0.6
Cobre, aleacién de cobre 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
FRESADO VERTICAL
Material 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
Acero endurecido (45-55HRC) 7 2300 130 7 0.2
8 2000 130 8 0.2
9 1800 130 9 0.2
10 1600 120 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
ae
ap
Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.
Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.
Si la rigidez de la maquina o la instalacion de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca
las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.
RANURADO
Material DC n Vf ap
3 10000 720 0.6
4 7500 720 0.6
5 6000 720 0.6
o 6 5000 720 0.6
i
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
A load deh ] 6 3500 480 0.6
Ao e e, T
8 2800 420 0.6
9 2500 380 0.6
10 2200 360 0.6
12 1900 320 0.6




MS PLUS

MP3ES
RANURADO
Material DC n Vf ap
3 6000 360 0.6
4 4500 360 0.6
5 3600 360 0.6
Acero inoxidable austenitico, 6 3000 360 0.6
aleacion de titanio 7 2700 340 0.6
8 2400 310 0.6
9 2100 290 0.6
10 1900 280 0.6
12 1600 250 0.6
3 13000 940 0.6
4 9500 910 0.6
5 7600 910 0.6
6 6400 920 0.6
Cobre, aleacion de cobre 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
Acero endurecido (45-55HRC) 7 2300 130 0.2
8 2000 130 0.2
9 1800 130 0.2
10 1600 120 0.2
12 1300 120 0.2
DC
ap

4

Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.
Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.

Si la rigidez de la maquina o la instalacion de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca

las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.
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MS PLUS

MP4EC 2000

FRESA, 4 HELICES, PARA TORNOS DE DECOLETAJE DE PRECISION
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
s I ES S— :
[m] (&)
[m]
APMX
LF
2
1 =z
(&) _ _ o
o [&]
a
N APMX
LF
3
1 @E S z
(@] o
(=] o
[m]
APMX
LF
m 3<DC<12 DC=14
- 0.010 - 0.010
- 0.030 - 0.040
4<DCON<6  7<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0M
Referencia Stock DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MP4ECD0300S04 [ J 3 4.5 50 4 4 1
MP4ECD0350S04 [ J 3.5 5 50 4 4 1
MP4ECDO0400S04 [ 4 6 50 4 4 2
MP4ECD0500S06 [ ] 5 7.5 50 6 4 1
MP4ECD0600S06 [ ] 6 9 50 6 4 2
MP4ECDO0700S07 [ ] 7 10.5 50 7 4 2
MP4ECD0800S07 [ ] 8 12 50 7 4 3
MP4ECD0800S08 [ J 8 12 50 8 4 2
MP4ECD0900S10 [ 9 13.5 50 10 4 1
MP4ECD1000S07 [ 10 15 50 7 4 3
MP4ECD1000S10 [ ] 10 15 50 10 4 2
MP4ECD1200S10 [ 12 15 50 10 4 3
MP4ECD1200512 [ J 12 15 50 12 4 2
MP4ECD1400S10 [ J 14 15 50 10 4 3
N
V.
AN

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



MS PLUS

MP4EC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO VERTICAL
Material 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
A Learb fundicis 6 5000 900 6 0.6
e 7 i
8 4000 780 8 0.6
9 3500 720 9 0.6
10 3200 680 10 0.6
12 2700 620 12 0.6
14 2300 550 14 0.6
3 7000 600 3 0.6
815 6000 600 3B 0.6
4 5200 600 4 0.6
5 4200 600 5 0.6
A lead deh ot 6 3500 600 6 0.6
e e e i
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
Acero inoxidable austenitico, 6 3000 450 6 0.6
aleacion de titanio 7 2700 420 7 0.6
8 2400 390 8 0.6
9 2100 360 9 0.6
10 1900 340 10 0.6
12 1600 310 12 0.6
14 1400 280 14 0.6
3 13000 1200 3 0.6
3.5 11000 1200 S5 0.6
4 9500 1100 4 0.6
5 7600 1100 5 0.6
6 6400 1100 6 0.6
Cobre, aleacién de cobre 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
FRESADO VERTICAL
Material 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
Acero endurecido (45-55HRC) 7 2300 160 7 0.2
8 2000 160 8 0.2
9 1800 150 9 0.2
10 1600 140 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
14 1200 120 14 0.2
ae
ap

Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.

Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.

Si la rigidez de la maquina o la instalacién de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca
las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.

RANURADO

Material DC n Vf ap
8 10000 900 0.6
3.5 8500 900 0.6
4 7500 900 0.6
5 6000 900 0.6

A Learb fundicic 6 5000 900 0.6

e e i
8 4000 780 0.6
9 3500 720 0.6
10 3200 680 0.6
12 2700 620 0.6
14 2300 550 0.6
3 7000 600 0.6
8 6000 600 0.6
4 5200 600 0.6
5 4200 600 0.6

A lead e ) 6 3500 600 0.6

e e s T
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




MS PLUS

MP4EC
RANURADO
Material 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
A o oidabl N 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
3.5 11000 1200 0.6
4 9500 1100 0.6
5 7600 1100 0.6
6 6400 1100 0.6
Cobre, aleacion de cobre 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
Acero endurecido (45 - 55HRC) 7 2300 160 0.2
8 2000 160 0.2
9 1800 150 0.2
10 1600 140 0.2
12 1300 120 0.2
14 1200 120 0.2

DC

ap
h

Cuando se cortan aceros inoxidables austeniticos, el uso de aceite de corte soluble en agua es eficaz.

Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Al taladrar, ajuste la velocidad de avance a 1/3 o por debajo de los valores arriba indicados.

Si la rigidez de la maquina o la instalacidn de los materiales de trabajo es muy baja, o se producen chirridos y ruidos, reduzca

las revoluciones y la velocidad de avance de forma proporcional.
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MS PLUS

MPSHV/W @OO:

FRESA, LONGITUD DE CORTE CORTA, CON REBAJADO
DEL CUELLO 2,5XDC, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE
VARIABLE

BPN ™M [SH [H

1 z
(m]
8 B
E S — N :
APMX
LU
LF
2 z
[m]
o g
a N 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 con un destalonado extra de 2.5 x DC que incrementa su versatilidad
Referencia Stock DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
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
"
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MS PLUS

MPSHV/W

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL — (HSC)

Material DC n Vf ap ae
6 11000 3100 9 0.12
8 8000 2600 12 0.16
Acero al carbono, Acero aleado, 10 6400 2600 15 0.2
Fundicién dctil 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
Acero al carbono, Acero aleado, 10 4800 1600 15 0.2
Acero preendurecido,
Acero para herramientas de aleacion 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
Aceros inoxidables austeniticos, 10 3800 1100 15 0.2
Aleaciones de titanio 12 3200 1100 18 0.24
16 2400 860 24 0.32
20 1900 680 30 0.4
6 5300 640 9 0.12
8 4000 640 12 0.16
. 10 3200 640 15 0.2
Acero endurecido (40 - 52 HRC])
12 2700 540 18 0.24
16 2000 480 24 0.32
20 1600 380 30 0.4
ae
ap
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MPSHV/W

MS PLUS

FRESADO LATERAL — (HPC)

Material DC n Vf ap ae
6 8000 2100 9 1.2
8 6000 2000 12 1.6
Acero al carbono, Acero aleado, 10 4800 2000 15 2
Fundicién ddctil 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
Acero al carbono, Acero aleado, 10 3800 1400 15 2
Acero preendurecido,
Acero para herramientas de aleacion 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
Aceros inoxidables austeniticos, 10 3200 1100 15 2
Aleaciones de titanio 12 2700 1100 18 2.4
16 2000 840 24 3.2
20 1600 670 30 4
6 3700 440 9 1.2
8 2800 440 12 1.6
. 10 2200 440 15 2
Acero endurecido (40 - 52 HRC)
12 1900 380 18 2.4
16 1400 340 24 3.2
20 1100 260 30 4
ae
ap




MS PLUS

MPSHV/W

RANURADO
Material DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Acero al carbono, Acero aleado, 10 3800 910 10
Fundicidon ductil 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
o carons, s L [
Acero para herramientas de aleacién 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
M 8 3200 580 8
Aceros inoxidables austeniticos, 10 2500 500 10
Aleaciones de titanio 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
Acero endurecido (40 - 52 HRC) 10 950 150 U
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MS PLUS

MPMHV /W

@00 <

FRESA, LONGITUD DE CORTE MEDIO, CON REBAJADO
DEL CUELLO 2,5XDC, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE

VARIABLE

BPN ™M [SH [H

P
o
I.--i i' 1 z
(@] _ 1l o
—— e \B 8
APMX
LU
LF
2 Z
[m]
o z
5 NN g
DC<12 DC>12 APMX
0 0 LU
- 002 - 003 LE
DCON=6  8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
e MPMHV/W con un destalonado extra de 2.5 x DC que incrementa su versatilidad
Referencia Stock DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
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
MPMHVDO0800ON020W [ J 8 16 20 7.85 60 8 4 2
MPMHVD1000N025 (J 10 20 25 9.7 70 10 4 1
MPMHVD1000N025W [ 10 20 25 9.7 70 10 4 2
MPMHVD1200N030 [ 12 24 30 11.7 75 12 4 1
MPMHVD1200N030W [ 12 24 30 11.7 75 12 4 2
MPMHVD1600N040 [ 16 32 40 15.5 90 16 4 1
MPMHVD1600N040W [ 16 32 40 15.5 90 16 4 2
MPMHVD2000N050 (J 20 40 50 19.5 110 20 4 1
MPMHVD2000N050W [ ] 20 40 50 19.5 110 20 4 2
N
v
SRS
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MS PLUS

MPMHV /W

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL — (HSC)

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

Acero al carbono, Acero aleado, 10 6400 2600 17 0.2
Fundicion ddctil 12 5300 2500 20.5 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

et ot L w
Acero para herramientas de aleacion 12 4000 1600 205 0.24
16 3000 1200 27.2 0.32

20 2400 960 34 0.4
6 6400 1200 10 0.12
8 4800 1200 13.5 0.16

Aceros inoxidables austeniticos, 10 3800 1100 17 0.2
Aleaciones de titanio 12 3200 1100 20.5 0.24
16 2400 860 27.2 0.32

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

Acero endurecido (40 - 52 HRC) 10 3200 640 17 02
12 2700 540 20.5 0.24
16 2000 480 27.2 0.32

20 1600 380 34 0.4

ae
ap
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MPMHV/W

MS PLUS

FRESADO LATERAL — (HPC)

Material DC n Vf ap ae
6 8000 2100 10 1.2
8 6000 2000 13.5 1.6

Acero al carbono, Acero aleado, 10 4800 2000 17 2
Fundicion ddctil 12 4000 1900 205 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

et ot L o :
Acero para herramientas de aleacion 12 3200 1400 205 24
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

Aceros inoxidables austeniticos, 10 3200 1100 17 2
Aleaciones de titanio 12 2700 1100 20.5 2.4
16 2000 840 27.2 3.2

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

Acero endurecido (40 - 52 HRC) 10 2200 440 17 2
12 1900 380 20.5 2.4
16 1400 340 27.2 3.2

20 1100 260 34 4

ae
ap




MS PLUS

MPMHV/W
RANURADO
Material DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Acero al carbono, Acero aleado, 10 3800 910 10
Fundicidon ductil 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
o carons, s I [
Acero para herramientas de aleacién 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
M 8 3200 580 8
Aceros inoxidables austeniticos, 10 2500 500 10
Aleaciones de titanio 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
Acero endurecido (40 - 52 HRC) 10 950 150 10
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MS PLUS

MPMHV @O0+

FRESA, LONGITUD DE CORTE MEDIA, 4 HELICES,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
") a
APMX
LF =
o
o
a
2
AN
a
APMX
LF %
5]
a
3
Filo curvado
APMX_
3 &) B
a
APMX
’—J LF %
o
a
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<DCONs<16 DCON=20
0 0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.009 - 0.011 - 0.013

¢ Fresa de cuatro hélices y angulo de hélice variable para una menor vibracion durante el mecanizado de acero
inoxidable y al carbono.

Referencia Stock DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MPMHVDO0100 [ 1 2.5 45 4 4 1
MPMHVDO0150 [ J 1.5 3.8 45 4 4 1
MPMHVD0200 [ 2 5 45 4 4 1
MPMHVD0250 [ 2.5 6.3 45 4 4 1
MPMHVD0300 [ J 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
“E
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MPMHV - FRESA, LONGITUD DE CORTE MEDIA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE VARIABLE

MS PLUS

Referencia Stock DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
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

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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MS PLUS

MPMHV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material 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
7 6800 2000 12 1.4

ﬁﬁ:ﬁ;ﬁﬁ?&?ﬁ Acero aleado, 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

Acero al carbono, Acero aleado, 7 5500 1400 12 14

Acero preendurecido, 8 4800 1400 13.5 1.6

Acero para herramientas de aleacion 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

Tipo 3



MS PLUS

MPMHV
FRESADO LATERAL
Material DC n Vf ap ae
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 3.5 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
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 » 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 3.5 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
6 3700 440 10 0.3
7* 1900 270 12 0.35
7 3200 450 12 0.35
Acero endurecido (45 - 55 HRC) 8 2800 450 13.5 0.4
9* 1500 270 15 0.45
10 2200 440 17 0.5
1" 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
14* 950 150 24 0.7
16 1400 340 27.2 0.8
18* 740 120 31 0.9
20 1100 260 34 1
22* 610 98 37.5 1.2

ae

ap

Tipo 3
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MS PLUS

MPMHV
RANURADO
Material DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Acero al carbono, Acero aleado, 5 7600 910 5
Fundicion ductil 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
pers ol carbora e lad : ;
Acero para herramientas de aleacion 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
25 9700 660 25
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Aceros inoxidables austeniticos, 5 5100 710 5
Aleaciones de titanio 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20




MS PLUS

MPMHV
RANURADO
Material DC n vi -
! 9500 110 0.2
1.5 6400 130 03
2 4800 130 0.4
25 3800 130 05
3 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Acero endurecido (45 - 55 HRC) 5 1900 170 1
6 1600 190 12
7 1400 190 14
8 1200 190 16
10 950 150 2
12 800 160 24
16 600 120 32
20 480 9 4

DC

% %Iap
)
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MS PLUS

MPJHV

37.5° 38°
40° 40°

P

FRESA, LONGITUD DE CORTE MEDIA, 4 HELICES,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

BPN ™M [SH [ H

o - TS

o B . —— S —

¢ Fresa de cuatro hélices y angulo de hélice variable para una menor vibracién durante el mecanizado de acero

inoxidable y al carbono.
¢ Longitud de hélice semilarga apropiada para acabados de pared vertical.

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

MPJHV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL
Material DC APMX n Vf ap ae
1 4 19000 300 3 0.03
1.5 6 16000 320 4.5 0.05
2 6.5 15000 500 5 0.1
2 8 14000 470 6 0.06
2.5 10 13000 660 7.5 0.08
3 10 13000 890 7.4 0.15
3 12 12000 820 9 0.09
4 13 9400 940 9.9 0.2
4 16 9000 900 12 0.12
5 17 7500 990 12.4 0.25
5 20 7200 950 15 0.15
’;ﬁig;’éﬁ?&:‘f Acero aleado, 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
Acero al carbono, Acero aleado, 5 20 5700 650 15 0.15
Acero preendurecido, 6 20 5000 760 14.9 0.3
Acero para herramientas de aleacion 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
FRESADO LATERAL
Material DC APMX n Vf ap ae
1 4 13000 210 3 0.03
1.5 6 11000 220 4.5 0.05
2 6.5 10000 320 5 0.1
2 8 9500 300 6 0.06
2.5 10 8900 390 7.5 0.08
3 10 8400 470 7.4 0.15
8 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
A o idabl N 5 20 4800 540 15 0.15
e z
6 24 4000 610 18 0.18
8 26 3.100 620 19.8 0.4
8 32 3000 600 24 0.24
10 33 2500 590 24.8 0.5
10 40 2400 570 30 0.3
12 40 2100 550 29.7 0.6
12 48 2000 520 36 0.36
16 53 1600 420 39.6 0.8
16 b4 1500 390 48 0.48
20 66 1300 340 49.5 1
20 80 1200 310 60 0.6
1 4 13000 160 3 0.02
1.5 6 8500 170 4.5 0.03
2 6.5 7700 220 5 0.06
2 8 7300 200 6 0.04
2.5 10 6300 250 7.5 0.05
3 10 5900 300 7.4 0.09
3 12 5600 280 9 0.06
4 13 4700 320 9.9 0.12
4 16 4500 310 12 0.08
5 17 3800 350 12.4 0.15
5 20 3600 330 15 0.1
Acero endurecido (45 - 55 HRC) 6 20 3200 350 14.9 0.18
6 24 3000 330 18 0.12
8 26 2400 360 19.8 0.24
8 32 2300 350 24 0.16
10 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 b4 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 @80

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA,
2 HELICES, MANGO CORTO

BPN ™M NN ESH H

T BHTA 15°
o
RE
APMX z
o
LF 8
2
ol ,@ _ _ _ 1
[m]
RE | APMX z
LF 8
0.1<RE<6
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
¢ Fresas de punta esférica de dos hélices con longitud de filo de corte corta para un uso general.
Excelente rendimiento para una amplia gama de materiales de trabajo, desde acero al carbono hasta el acero
aleado, pasando por el acero endurecido.
Referencia Stock RE DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MP2SSBR0010 [ 0.1 0.2 0.2 40 4 2 1
MP2SSBR0020 [ 0.2 0.4 0.4 40 4 2 1
MP2SSBR0030 ([ ] 0.3 0.6 0.6 40 4 2 1
MP2SSBR0040 [ J 0.4 0.8 0.8 40 4 2 1
MP2SSBR0050 ([ ] 0.5 1 1 40 4 2 1
MP2SSBR00505S06 [ ] 0.5 1 1 40 6 2 1
MP2SSBR0075 [ 0.75 15 1.5 40 4 2 1
MP2SSBR0075506 [ 0.75 15 1.5 40 6 2 1
MP2SSBR0100 () 1 2 2 45 6 2 1
MP2SSBR0150 [ 1.5 3 3 45 6 2 1
MP2SSBR0200 ([ ] 2 4 4 45 6 2 1
MP2SSBR0250 [ ] 2.5 5 5 50 6 2 1
MP2SSBR0300 [ ] 3 6 6 50 6 2 2
MP2SSBR0400 [ 4 8 8 60 8 2 2
MP2SSBR0500 o 5 10 10 70 10 2 2
MP2SSBR0600 [ 6 12 12 75 12 2 2
5/
v
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MS PLUS

MP255B

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO 3D
a<15° a>15°
Material 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
R0.2 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
R 0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acero dulce, acero al carbono, acero R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
:i"‘l‘g"éreendurecidol R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
Acero endurecido (- 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
R 4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
RS 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
RS 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R 0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
R 0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o N R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
’:fgfiir']’::‘('jdeagt[:ii2“5te”'t'°°s' R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
RS 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MS PLUS

MP2SSB
a<15° a>15°
Material RE ap ae
n Vf n Vf

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

Cobre, aleaciones de cobre R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R1.25 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 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

Acero endurecido  (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.1 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

ae
ap
Z
a es el angulo de inclinacidon de la superficie mecanizada.

Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

En el caso de las condiciones de corte estandares para acero inoxidable austenitico y aleacidn de titanio, reduzca las
revoluciones al 60 % y la velocidad de avance al 45 %.

Fresa
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MS PLUS

MP25B ee0

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA,
2 HELICES

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

¢ Fresas de punta esférica de dos hélices con longitud de filo de corte corta para un uso general.
Excelente rendimiento para una amplia gama de materiales de trabajo, desde acero al carbono hasta el acero
aleado, pasando por el acero endurecido.

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

MP25B

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO 3D
a<15° a>15°
Material RE ap ae
n Vf n Vf
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R 0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Acero dulce, acero al carbono, acero R 0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
:i"‘l‘g"éreendurecido‘ R1 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
Acero endurecido (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R 1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R 0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o - R 0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
fceros Inoxidap es austentticos. R1 40000 6500 35000 4000 0.11 0.2
R 1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R15 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0

R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2
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MS PLUS

MP2SB
a<15° a>15°
Material RE ap ae
n Vf n Vf

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

Cobre, aleaciones de cobre 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

Acero endurecido  (45-55 HRC]) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R15 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
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 es el angulo de inclinacidon de la superficie mecanizada.

Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

En el caso de las condiciones de corte estandares para acero inoxidable austenitico y aleacién de titanio, reduzca las
revoluciones al 60 %y la velocidad de avance al 45 %.




MS PLUS

MP2MB ®e0

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,
2 HELICES

BEN v [N BN

T BHTA 15°
J a
RE
APMX =
o
LF =
2
T ———
0.25<RE<6 RE | APMX z
LF 8
+0.005 e

4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12

0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008

¢ Fresas de punta esférica de dos hélices con longitud de filo de corte media para un uso general.
Excelente rendimiento para una amplia gama de materiales de trabajo, desde el acero al carbono hasta el acero
aleado, pasando por el acero endurecido.

Referencia Stock RE DC APMX LF DCON ZEFP Tipo
MP2MBR0025 [ 0.25 0.5 1 45 4 2 1
MP2MBR0030 [ ] 0.3 0.6 1.2 45 4 2 1
MP2MBR0040 [ J 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 [ ] 0.7 1.4 3 45 4 2 1
MP2MBR0075 [ 0.75 1.5 4 45 4 2 1
MP2MBR0080 [ ] 0.8 1.6 4 45 4 2 1
MP2MBR0090 [ J 0.9 1.8 5 45 4 2 1
MP2MBR0100 [ 1 2 b 50 4 2 1
MP2MBR0125 [ 1.25 2.5 6 50 4 2 1
MP2MBR0150S03 [ ] 1.5 3 8 70 3 2 2
MP2MBR0150 [ ] 1.5 3 8 70 6 2 1
MP2MBR0175 [ ] 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 [ ] 5 10 18 100 10 2 2
MP2MBR0600 [ 6 12 22 110 12 2 2

N
“ &

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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MS PLUS

MP2MB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO 3D
a<15° a>15°
Material 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
Acero dulce, acero al carbono, acero R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
:lceee:‘gop;reendurecido, R1 40000 6500 39000 4700 0.1 0.2
Acero endurecido (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
o N R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
’:;Zr;z;"e‘;x(;iat?tlzzif’)“Ste”'““’S' R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R 2.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MS PLUS

MP2MB
a<15° a>15°
Material RE ap ae
n Vf n Vf

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

Cobre, aleaciones de cobre R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R1.25 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

Acero endurecido  (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 es el angulo de inclinacion de la superficie mecanizada.

Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

En el caso de las condiciones de corte estandares para acero inoxidable austenitico y aleacion de titanio, reduzca las
revoluciones al 60 %y la velocidad de avance al 45 %.
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MS PLUS

MP25SDB

e

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA,
2 HELICES, GRAN RESISTENCIA

B H

zZ ___—1BHTA15°
L — L == —
RE lpwx z
LU L a
2
8
K - - I
RE [APMX g
0.1<RE<6 LU LF 8
0.01
4<DCON<6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  DCON=12
o B
-0.009 -0.011
e Excelente resistencia al astillado con un robusto filo de corte curvado en S.
¢ |deal para el mecanizado semiacabado de matrices de forja.
Referencia Stock RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Tipo
MP2SDBR0050 ) 0.5 1 1 2 0.96 50 4 2 1
MP2SDBR0075506 ) 0.75 1. 1. 3 1.46 50 6 2 1
MP2SDBRO0100 ) 1 2 2 4 1.90 50 4 2 1
MP2SDBR0100S06 [ 1 2 2 4 1.90 60 6 2 1
MP2SDBR0150 [ J 1.5 3 3 6 2.90 70 4 2 1
MP2SDBR0200 [ J 2 4 4 8 3.90 60 4 2 2
MP2SDBR0200S06 [ J 2 4 4 8 3.90 70 6 2 1
MP2SDBR0250 ) 2.5 5 5 10 4.90 80 6 2 1
MP2SDBR0300 [ J 3 6 12 18 5.85 80 6 2 2
MP2SDBR0300A120 ) 3 6 12 18 5.85 120 6 2 2
MP2SDBR0400 [ 4 8 14 24 7.85 90 8 2 2
MP2SDBR0400A130 [ J 4 8 14 24 7.85 130 8 2 2
MP2SDBR0500 [ J 5 10 18 30 9.70 100 10 2 2
MP2SDBRO500A140 ) 5 10 18 30 9.70 140 10 2 2
MP2SDBR0600 ) 6 12 22 36 11.70 110 12 2 2
MP2SDBR0600A140 ) 6 12 22 36 11.70 140 12 2 2
7 &

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



MS PLUS

MP25SDB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VOLADIZO POR DEBAJO DE 5D (D: DIA.)

a<15° a>15°
Material 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
Acero al carbono, acero aleado, R 2x4 24000 3200 15000 2000 0.25 0.7
/:CC;’;’ E::: ﬁiﬁﬁiﬂ.fgtfide aleacion, R2 30000 4900 19000 2500 0.4 1
Acero preendurecido R25 25000 4500 16000 2300 0.5 1.3
R3 22000 4300 14000 2200 0.6 1.8
R4 19000 3900 12000 2000 0.8 2.4
RS 15000 3300 9500 1800 1 3
R6 12000 2550 8000 1600 1.2 3.6
RO5 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
H | Acero endurecido R2 28000 5000 19000 2400 0.4 1
(45-55 HRC) R2.5 22000 4200 16000 2200 0.5 1.25
R3 18000 3800 12000 1800 0.6 1.5
R4 15000 3200 9500 1600 0.8 2
R5 11000 2500 7000 1400 1 2.5
Ré6 9000 2000 6000 1300 1.2 3
ae
oot
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MS PLUS

MP2SDB

VOLADIZO POR DEBAJO DE 7D (D: DIA.)

a<15° a>15°
Material RE ap ae
n Vf n Vf
R3 10000 1500 6900 1000 0.2 1
Acero al carbono, acero aleado,
Acero para herramientas de aleacion, R4 8000 1400 5600 900 0.3 1.5
acero para herramientas, R5 6000 1200 4100 740 0.4 2
Acero preendurecido 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
H  Acero endurecido
R5 4800 1100 3200 580 0.4 1.6
(45-55 HRC)
R6 4000 900 2700 490 0.45 2
ae
ap
7

a representa la inclinacion de la superficie mecanizada.

Si la profundidad de corte es menor que la indicada en esta tabla, es posible aumentar la velocidad de avance.

Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.




MS PLUS

MP2XLB @80

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA,
2 HELICES, CUELLO LARGO

-- H 1
e

P4
[m]
— ol - | !
4 o
BHTA 12°
RE APMX
P4
LU 3
Longitud efectiva LF
en angulo inclinado
2
@ 0.05<RE<3 &
Ehhtithh T @ 1
2.2 o N
0.005 =73 e _ _ _
c o
S
4<DCON<é RE _| APMX -
0 Ly 3
-0.005 Angulo inclinado = °

¢ Fresas de punta esférica, dos hélices, cuello largo. Excelente rendimiento para una amplia gama de materiales
de trabajo, desde el acero al carbono hasta el acero aleado, pasando por el acero endurecido.

Longitud efectiva en

Referencia % RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP angulo inclinado
& S 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
MP2XLBRO015N010 ° 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
MP2XLBRO015N018 ° 015 03 024 175 028 102° 50 4 2 1 1819|2123
MP2XLBR0O015N020 ° 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
MP2XLBRO020N008 ° 02 04 03 075 037 11.3° 50 4 2 1 07]08]09]|09
@ : Stock Europa. * : Stock Japén. 65 'V? 59
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60

MP2XLB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

MS PLUS

Longitud efectiva en
angulo inclinado

Referencia £ RE  DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP  _

& £ 30| 10|20 | 3
MP2XLBRO020NO10 ® 02 04 03 1 037 11° 50 4 2 1 10| 11]12]13
MP2XLBROO20NO10S06 @ 02 04 03 1 037 113 50 6 2 1 10| 11]12]13
MP2XLBRO020NO15 ® 02 04 03 15 037 104° 50 4 2 1 15| 16| 17] 19
MP2XLBRO020N020 ® 02 04 03 2 037  99° 50 4 2 1 21|22 23] 26
MP2XLBRO020NO20S06 @ 02 04 03 2 037 106° 50 6 2 1 21222326
MP2XLBRO020N025 ® 02 04 03 25 037 95 50 4 2 1 26272933
MP2XLBRO020N030 ® 02 04 03 3 037 91° 50 4 2 1 31]32]35]39
MP2XLBRO020N035 ® 02 04 03 35 037 87° 50 4 2 1 36384146
MP2XLBRO020NO40 ® 02 04 03 4 037 84° 50 4 2 1 42|43 47]52
MP2XLBRO020NO45 ® 02 04 03 45 037 8 50 4 2 1 47| 49]53]59
MP2XLBRO020N050 ® 02 04 03 5 037 77° 50 4 2 1 5254|5966
MP2XLBRO020N055 ® 02 04 03 55 037 75 50 4 2 1 57606572
MP2XLBRO020NO60 ® 02 04 03 6 037  72° 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBRO025N010 ® 02 05 037 1 047 11° 50 4 2 1 10101112
MP2XLBRO025N015 ® 02 05 037 15 047 104° 50 4 2 1 15 16| 17]19
MP2XLBROO25N015506 @ 025 05 037 15 047 11° 50 6 2 1 1516|1719
MP2XLBRO025N020 ® 02 05 037 2 047  99° 50 4 2 1 21|21 (23] 26
MP2XLBROO25N020S06 @ 025 05 037 2 047 104° 50 6 2 1 21212326
MP2XLBRO025N025 ® 025 05 037 25 047  95° 50 4 2 1 26 27]29]32
MP2XLBROO25N025S06 @ 025 05 037 25 047 103° 50 6 2 1 26272932
MP2XLBRO025N030 ® 02 05 037 047  91° 50 4 2 1 31]32]35]39
MP2XLBROO25N030S06 @ 025 05 037 047  10° 50 6 2 1 31]32]35]39
MP2XLBRO025N035 ® 02 05 037 35 047 87° 50 4 2 1 36384146
MP2XLBRO025NO40 ® 02 05 037 4 047  83° 50 4 2 1 4143|4752
MP2XLBRO025N045 ® 025 05 037 45 047 8 50 4 2 1 4749|5359
MP2XLBRO025N050 ® 02 05 037 5 047 77° 50 4 2 1 52|54]59] 66
MP2XLBRO025N0S55 ® 02 05 037 55 047 74° 50 4 2 1 57606572
MP2XLBRO025N060 ® 02 05 037 6 047 72° 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBRO025N070 ® 02 05 037 7 047  67° 50 4 2 1 7376|8392
MP2XLBRO025N080 ® 02 05 037 8 047  63° 50 4 2 1 838795105
MP2XLBRO025N090 ® 025 05 037 9 047 59° 50 4 2 1 94 ]98][107[119
MP2XLBRO025N 100 ® 025 05 037 10 047 56 50 4 2 1 104]109]11.9[13.2
MP2XLBROO30NO15 ® 03 06 045 15 057 104° 50 4 2 1 1516|1820
MP2XLBROO3ONO15S06 @ 03 06 045 15 057 11° 50 6 2 1 15|16 18] 20
MP2XLBROO30N020 ® 03 06 045 2 057 99° 50 4 2 1 21222426
MP2XLBROO30NO20S06 @ 03 06 045 2 057 10.6° 50 6 2 1 21222426
MP2XLBROO30N025 ® 03 06 045 25 057 94° 50 4 2 1 26|27 ]30]33
MP2XLBRO030N030 ® 03 06 04 3 057 9 50 4 2 1 3133|3640
MP2XLBROO3ONO30S06 @ 03 06 045 057  99° 50 6 2 1 3133|3640
MP2XLBROO30N035 ® 03 06 045 35 057 86° 50 4 2 1 37384246
MP2XLBROO30NOA0 ® 03 06 045 057  82° 50 4 2 1 42| 44| 48]523
MP2XLBROO3ONO4OS06 @ 03 06 045 057  93° 50 6 2 1 42| 44| 48]53
MP2XLBROO30NO45 ® 03 06 045 45 057 79° 50 4 2 1 4749|5459
MP2XLBROO30NO50 ® 03 06 045 5 057 76° 50 4 2 1 52|55 60] 66
MP2XLBROO3ONOS0S05 @ 03 06 045 5 057 88 50 6 2 1 52|55]|60]66
MP2XLBROO30NOS5 ® 03 06 045 55 057 73° 50 4 2 1 58] 60]66]73
MP2XLBROO30NO60 ® 03 06 045 6 057 71° 50 4 2 1 6366|7279
MP2XLBROO3ONOS0SO6 @ 03 06 045 & 057  83° 50 6 2 1 63|66 72]79

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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MP2XLB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

MS PLUS

Longitud efectiva en
angulo inclinado

Referencia £ RE  DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP  _

& £ 30| 10|20 | 3
MP2XLBROO30NO65 ® 03 06 045 65 057 68 50 4 2 1 68|71]78]86
MP2XLBROO30NO70 ® 03 06 045 7 057  66° 50 4 2 1 7376|8493
MP2XLBROO30NOS0 ® 03 06 045 8 057 62° 50 4 2 1 848796106
MP2XLBROO3ONO8OSO6 @ 03 06 045 057  7.6° 50 6 2 1 848796106
MP2XLBROO30NOS5 ® 03 06 045 85 057 6 50 4 2 1 89]93][102[113
MP2XLBROO30NO90 ® 03 06 045 9 057 58 50 4 2 1 94 98][108]119
MP2XLBROO30N095 ® 03 06 045 95 057 57° 50 4 2 1 9.9 [104]11.4]126
MP2XLBROO30N 100 ® 03 06 045 10 057 55° 50 4 2 1 105]10.9]12.0[13.2
MP2XLBROO30N110 ® 03 06 045 11 057 52° 50 4 2 1 115]120]13.2 146
MP2XLBROO30N 120 ® 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 04 2 077 106° 50 6 2 1 2122|2426
MP2XLBROOZONO24S06 @ 04 08 06 24 077 103° 50 6 2 1 2526|2831
MP2XLBRO04ONO30 ® 04 08 06 3 077 89 50 4 2 1 31]33][36]39
MP2XLBROOZONO30S06 @ 04 08 06 3 077  99° 50 6 2 1 31]33][36]39
MP2XLBRO04ONO40 ® 04 08 06 4 077 82 50 4 2 1 42| 444852
MP2XLBROOZONO4OS06 @ 04 08 06 4 077  93° 50 6 2 1 42| 44| 48]52
MP2XLBRO04ONO50 ® 04 08 06 5 077 75 50 4 2 1 5255|6066
MP2XLBRO04ONO60 ® 04 08 06 6 077  69° 50 4 2 1 63|65/ 72]79
MP2XLBRO04ONO70 ® 04 08 06 7 077 65° 50 4 2 1 73|76 84]92
MP2XLBRO04ONOS0 ® 04 08 06 8 077 6 50 4 2 1 848795106
MP2XLBRO04ONO90 ® 04 08 06 9 077 57° 50 4 2 1 94 98][107]119
MP2XLBRO04ON100 ® 04 08 06 10 077 54 50 4 2 1 105]109]11.9]132
MP2XLBRO04O0N 120 ® 04 08 06 12 077 48 50 4 2 1 125]13.1]143]159
MP2XLBRO0O50N030 ® 05 1 075 3 09 87° 50 4 2 1 32343741
MP2XLBROOSON030S06 @ 0.5 1 075 3 09 98 50 6 2 1 323437 41
MP2XLBROO50NOAO o 05 1 075 4 09  79° 50 4 2 1 4345|4954
MP2XLBROOSONO40S06 @ 0.5 1 075 4 09  92° 50 6 2 1 4345|4954
MP2XLBROO50NO50 o 05 1 075 5 09  73° 50 4 2 1 53]|56]61]67
MP2XLBROO5ONO50S06 @ 0.5 1 075 5 09  86° 50 6 2 1 53|56]61]67
MP2XLBROO50NO60 ® 05 1 075 6 09 67° 50 4 2 1 64|67 73]81
MP2XLBROOSONOS0S06 @ 0.5 1 075 6 096 82° 50 6 2 1 64| 677381
MP2XLBROO50NO70 o 05 1 075 7 09  62° 50 4 2 1 7478|8594
MP2XLBROO50NOSO e 05 1 075 8 09 58 50 4 2 1 858997107
MP2XLBROO5ONO8OS06 @ 0.5 1 075 8 09  73° 50 6 2 1 858997107
MP2XLBROO50NO90 o 05 1 075 9 09  55° 50 4 2 1 95 ]100]109] 120
MP2XLBROO50N 100 e 05 1 075 10 09  51° 50 4 2 1 106]11.1]12.1] 134
MP2XLBROOSON100S06 @ 0.5 1075 10 096  67° 60 6 2 1106 11.1] 121134
MP2XLBROO50N 120 o 05 1 075 12 096  46° 50 4 2 1 127]132] 145160
MP2XLBROO5ON120S06 @ 0.5 1075 12 09  61° 60 6 2 1 127]132]145] 160
MP2XLBROO50N 140 o 05 1 075 14 096  42° 55 4 2 1 148]15.4]16.9]187
MP2XLBROO50N 160 o 05 1 075 16 096 38 55 4 2 1 169]17.6]19.3] 213
MP2XLBROO5ON160S06 @ 05 1 075 16 09  52° 45 6 2 1 169]17.6]19.3]213

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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MP2XLB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

MS PLUS

Longitud efectiva en

Referencia % RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP angulo inclinado

& 2 80|10 |20 |3
MP2XLBRO050N 180 ° 05 1 0.75 18 0.96 35 55 4 2 1 189[19.8]21.7]24.0
MP2XLBRO0O50N200 ° 05 1 0.75 20 096 33° 55 4 2 1 21.0(22.0|24.1]26.6
MP2XLBR0O050N200506 ° 05 1 0.75 20 0.96  4.46° 65 6 2 1 21.0(22.0|24.1]26.6
MP2XLBRO06ONOS0 ° 06 12 09 6 116 6.6° 50 4 2 1 64| 67]73]80
MP2XLBRO060N060S06 ° 06 12 09 6 116 81° 55 6 2 1 64 |67]73]80
MP2XLBRO06ONOSO ° 06 12 09 8 116 57° 50 4 2 1 85[89]97]107
MP2XLBRO06ON080S06 ° 06 12 09 8 116 7.3° 55 6 2 1 85[89]97]107
MP2XLBRO0O6ON 100 ° 06 12 09 10 116 5° 50 4 2 1 10.6[11.0{12.1]133
MP2XLBR0O06ON 100506 ° 06 12 09 10 116 6.6° 55 6 2 1 10.6[11.0{12.1]133
MP2XLBRO0O6ON 120 ° 06 12 09 12 116 44° 50 4 2 1 12.7]13.2]145]16.0
MP2XLBR0O06ON 120506 ° 06 12 09 12 116 6° 65 6 2 1 12.7]13.2]145]16.0
MP2XLBRO060N 140 ° 06 12 09 14 116 4° 55 4 2 1 148[154(16.9 (187
MP2XLBRO0O6ON 160 ° 06 12 09 16 116 37° 55 4 2 1 169[17.6]19.3]|21.3
MP2XLBRO06ON 160506 ° 06 12 09 16 116 51° 65 6 2 1 169[17.6]19.3]|21.3
MP2XLBRO0O6ON 180 ° 06 12 09 18 116 34° 60 4 2 1 189(19.8]21.7]24.0
MP2XLBR0O06ON200 ° 06 12 09 20 116 31° 60 4 2 1 21.0(21.9]24.0]26.6
MP2XLBRO06ON240 ° 06 12 09 2 116 2.7° 60 4 2 1 252|263|288| *
MP2XLBR0070N080 ° 07 14 105 8 134 55° 50 4 2 1 84 [88]96]|106
MP2XLBRO070N 120 ° 0.7 14 105 12 134 43° 50 4 2 1 12.6[13.1[14.4]159
MP2XLBROO70N 160 ° 0.7 14 105 16 134 35° 50 4 2 1 168[17.5[19.2]21.2
MP2XLBR0075N030 ° 0.75 15 1.1 3 144 86° 50 4 2 1 31[33[36]39
MP2XLBRO075N040 ° 0.75 15 1.1 4 146 7.7° 50 4 2 1 42| 44| 4852
MP2XLBRO075N060 ° 0.75 15 1.1 6 146 63° 50 4 2 1 63|66]72]79
MP2XLBR0O075N060S06 ° 0.75 15 1.1 6 144 8° 50 6 2 1 63|66]72]79
MP2XLBRO075N080 ° 075 1.5 1.1 8 144 54° 50 4 2 1 84 |88]96 106
MP2XLBR0O075N080S06 ° 0.75 15 1.1 8 146 7.2° 60 6 2 1 84 [88]96][106
MP2XLBRO075N 100 ° 0.75 15 1.1 10 146 47° 50 4 2 1 10.5[11.0{12.0]13.2
MP2XLBR0075N 100506 ° 075 15 11 10 146 65° 60 6 2 1 10.5[11.0{12.0]13.2
MP2XLBRO075N 120 ° 0.75 15 11 12 146 42° 50 4 2 1 12.6[13.1| 144159
MP2XLBR0075N 120506 ° 0.75 15 11 12 146 59° 60 6 2 1 12.6[13.1]14.4]15.9
MP2XLBROO75N 140 ° 0.75 15 11 14 144 38 55 4 2 1 147[153[16.8]185
MP2XLBROO75N 160 ° 075 15 11 16 146 3.4° 55 4 2 1 168[17.5(19.2[21.2
MP2XLBRO075N 160506 ° 0.75 15 11 16 146 5° 60 6 2 1 168[17.5[19.2]21.2
MP2XLBRO075N 180 ° 0.75 15 11 18 146 31° 60 4 2 1 189[19.7]21.6|23.8
MP2XLBR0075N200 ° 0.75 15 1.1 20 146 2.9° 60 4 2 1 21.0[21.9]239]| *
MP2XLBRO075N220 ° 0.75 15 11 22 146 2.7° 60 4 2 1 230|240[263| *
MP2XLBROOSONO8O ° 08 16 12 8 154 53° 55 4 2 1 84|88]96]|105
MP2XLBRO08ON 120 ° 08 16 12 12 154 41° 55 4 2 1 12.6[13.1(14.4 (159
MP2XLBROOBON 160 ° 08 16 12 16 154 33° 55 4 2 1 168[17.5(19.1|21.2
MP2XLBRO0OSON200 ° 08 16 12 20 154 2.8° 55 4 2 1 21.0[21.9]239]| *
MP2XLBR0O09ONO80 ° 0.9 18 14 8 174 51° 55 4 2 1 84 (8896|105
MP2XLBRO09ON 120 ° 0.9 18 14 12 174 39° 55 4 2 1 12.6[13.1]14.3]15.8
MP2XLBRO09ON 160 ° 09 18 14 16 174 31° 55 4 2 1 168[17.5[19.1] 21.1
MP2XLBR0O09ON200 ° 09 18 14 20 174 2.6° 55 4 2 1 209|21.8]239| *
MP2XLBRO100N040 ° 1 2 15 4 194 7.2° 50 4 2 1 42| 44| 47|52
MP2XLBRO100N040S06 ° 1 2 15 4 194 9° 50 6 2 1 42| 44| 4752
MP2XLBRO100N0S0 ° 1 2 1.5 6 194 58 50 4 2 1 63[66]71]78
MP2XLBRO100N060S06 ° 1 2 15 6 194 7.8 50 6 2 1 63|66]71]78

* Sin interferencias

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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MP2XLB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

MS PLUS

Longitud efectiva en
angulo inclinado

Referencia £ RE DC APMX LU DN B2  LF DCON ZEFP

8 & 30 10| 20| 30
MP2XLBRO100N080 ° 1 2 15 8 194 48 50 4 2 1 848895 (105
MP2XLBRO10ON08OS06 @ 1 2 15 8 194 69° 50 6 2 1 848895105
MP2XLBRO100N100 ° 1 2 15 10 194 420 50 4 2 1 105[10.911.9]13.1
MP2XLBROT10ON100S06 @ 1 2 15 10 194 620 50 6 2 1 105[10.911.9]13.1
MP2XLBRO100N120 ° 1 2 15 12 194 36° 50 4 2 1 12.6[13.1] 1431538
MP2XLBROT0ON120S06 @ 1 2 15 12 194 56 60 6 2 1 12.6[13.1]143[15.8
MP2XLBRO100N140 ° 1 2 15 14 194 320 55 4 2 1 147[153]16.7 184
MP2XLBROT0ON140506 @ 1 2 15 14 194 51° 60 6 2 1 147[153]16.7 184
MP2XLBRO100N160 ° 1 2 15 16 194 29° 55 4 2 1 168[17.5[19.1] *
MP2XLBROT0ON160S06 @ 1 2 15 16 194 470 65 6 2 1 16.8[17.5/19.1]21.1
MP2XLBRO100N180 ° 1 2 15 18 194 27° 55 4 2 1 189[19.7|215] *
MP2XLBROT0ON180S06 @ 1 2 15 18 194 43 65 6 2 1 18.9[19.7] 215238
MP2XLBRO100N200 ° 1 2 15 20 194 24° 65 4 2 1 209(21.8|239] *
MP2XLBRO10ON200S06 @ 1 2 15 20 194 & 65 6 2 1 209(21.8]23.9 264
MP2XLBRO100N220 ° 1 2 15 22 194 23° 65 4 2 1 230(24.0]263] *
MP2XLBRO100N250 ° 1 2 15 25 194 22 65 4 2 1 262(273] * | *
MP2XLBROT0ON250S06 @ 1 2 15 25 194 35° 90 6 2 1 262(27.3|299| 33
MP2XLBRO100N300 ° 1 2 15 30 194 17° 80 4 2 1 314(327| * | *
MP2XLBROT0ON300S06 @ 1 2 15 30 194 3 90 6 2 1 314(327|359] *
MP2XLBRO100N350 ° 1 2 15 35 194 15° 80 4 2 1 366(382] * | *
MP2XLBROT0ON350S06 @ 1 2 15 35 194 27° 90 6 2 1 366(38.2]418] *
MP2XLBRO100N400 ° 1 2 15 40 194 14° 80 4 2 1 418[436] * | ¢
MP2XLBROT0ON400S06 @ 1 2 15 40 194 24 90 6 2 1 41.8[43.6]478] *
MP2XLBRO125N100 ° 125 25 19 10 24 35° 55 4 2 1 104[10.8]11.8]12.9
MP2XLBRO125N150 ° 125 25 19 15 24 25° 55 4 2 1 156(163]17.8] *
MP2XLBRO125N200 ° 125 25 19 20 24 22 55 4 2 1 208[21.7] * | *
MP2XLBRO125N250 ° 125 25 19 25 24 145 70 4 2 1 261|272 * | ¢
MP2XLBRO125N300 ° 125 25 19 30 24 14° 0 4 2 1 313[326] * | *
MP2XLBRO125N350 ° 125 25 19 35 24 122 70 4 2 1 365(381] * | *
MP2XLBRO150N060S03 @ 15 3 23 6 29 - 60 3 2 1 ===
MP2XLBRO150N080 ° 15 3 23 8 29 63 60 6 2 1 838693102
MP2XLBRO150N100 ° 15 3 23 10 29 55 60 6 2 1 104[10.8]11.7[12.9
MP2XLBRO150N120 ° 15 3 23 12 29 49 60 6 2 1 125[13.0]14.1[155
MP2XLBRO150N140 ° 15 3 23 14 29 44 60 6 2 1 146[15.2]165[18.2
MP2XLBRO150N160 ° 15 3 23 16 29 & 70 6 2 1 167[17.3]189 (2038
MP2XLBRO150N200 ° 15 3 23 20 29 34 70 6 2 1 20.8[21.7)23.7|26.1
MP2XLBRO150N250 ° 15 3 23 25 29 28 70 6 2 1 26.1(27.2[29.7] *
MP2XLBRO150N300 ° 15 3 23 30 29 25° 70 6 2 1 31.3[326]357] *
MP2XLBRO150N350 ° 15 3 23 35 29 22° 90 6 2 1 365(38.0[41.7] *
MP2XLBRO150N400 ° 15 3 23 40 29 19° 90 % 2 1 417(435) * | ¢
MP2XLBRO175N150 ° 175 35 26 15 34 38 45 6 2 1 15.6(16.2]17.7[19.4
MP2XLBRO175N250 ° 175 35 2.6 25 34 25° 65 6 2 1 260[27.1]296] *

* Sin interferencias

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.
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MS PLUS

MP2XLB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 2 HELICES, CUELLO LARGO

Longitud efectiva en

Referencia % RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP  _ angulo inclinado

& S 30|10 20| 3
MP2XLBRO175N350 ° 175 35 26 35 34 1.9° 90 6 2 1 365(380| * | *
MP2XLBRO175N450 ° 175 35 26 45 34  15° 90 6 2 1 469(489| * | *
MP2XL BRO200N080S04 ° 2 4 3 8 3.9 - 65 4 2 1 o R
MP2XLBRO200N 100 ° 2 4 3 10 39  45° 65 6 2 1 104[10.8]11.6[12.7
MP2XLBRO200N120 ° 2 4 3 12 39  39° 65 6 2 1 125[129(14.0|15.4
MP2XLBRO200N 140 ° 2 4 3 14 39  34° 65 6 2 1 14.6[15.1(16.4(18.0
MP2XLBRO200N 160 ° 2 4 3 16 39  31° 70 6 2 1 16.6(17.3]18.8(20.7
MP2XLBR0200N200 ° 2 4 3 20 39  24° 70 6 2 1 208(21.7|23.6| *
MP2XL BRO200N250 ° 2 4 3 25 39 21° 70 6 2 1 260(27.1(29.6| *
MP2XL BRO200N300 ° 2 4 3 30 39 1.8 80 6 2 1 312(326| * | *
MP2XLBRO200N350 ° 2 4 3 35 39  1.4° 80 6 2 1 365(380| * | *
MP2XLBRO200N400 ° 2 4 3 40 39  14° 90 6 2 1 417[435| * | *
MP2XLBRO200N450 ° 2 4 3 45 39 12° 90 6 2 1 469(489| * | *
MP2XLBR0200N500 ° 2 4 3 50 39  1.1° 100 6 2 1 521(543| * | *
MP2XLBRO250N 150 ° 25 5 38 15 49 2° 70 6 2 1 156[162] * | *
MP2XL BRO250N200 ° 25 5 38 20 49  15° 70 6 2 1 208[21.6] * | *
MP2XLBRO250N250 ° 25 5 38 25 49 12 70 6 2 1260270 * | *
MP2XLBRO250N300 ° 25 5 38 30 49 1° 80 6 2 A I
MP2XLBR0250N350 ° 25 5 38 35 49  09° 80 6 2 1364 x| x| ox
MP2XLBR0250N400 ° 25 5 38 40 49 08 90 6 2 A R
MP2XLBRO300N200 ° 3 6 6 20 58 - 70 6 2 2 R
MP2XLBRO30ON250 ° 3 6 6 25 585 - 70 6 2 2 o
MP2XL BRO30ON300 ° 3 6 6 30 58 - 80 6 2 2 o R
MP2XL BRO300N400 ° 3 6 6 40 585 - 90 6 2 2 o I
MP2XLBRO300N500 ° 3 6 6 50 58 - 100 6 2 2 N I
*Gini i y
Sin interferencias 65 '{c’

b4 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.



MS PLUS

MP2XLB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO 3D
Material 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
315 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
Acero al carbono, Acero aleado, 4 45000 1200 0.01
e 5
Acero inoxidable endurecido por 6 36000 600 0.006
precipitacion 7 32000 400 0.005
8 32000 300 0.003
10 26000 200 0.002
2 50000 3500 0.03
3 50000 3500 0.03
4 44000 2500 0.02
5 37000 1200 0.01
6 37000 1000 0.008
0.3 7 35000 750 0.008
8 35000 600 0.006
9 30000 500 0.004
10 30000 500 0.003
1 22000 300 0.002
12 22000 200 0.002
2 50000 4400 0.04
3 50000 4000 0.04
4 50000 4000 0.02
5 35000 2400 0.02
0.4 6 35000 2400 0.02
7 30000 1500 0.015
8 30000 1500 0.01
10 30000 700 0.008
12 22000 500 0.006
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MS PLUS

MP2XLB
Material 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
Cobre, aleaciones de cobre 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
Material RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.003
1 50000 320 0.002
0.1 1.5 40000 240 0.001
2 40000 160 0.001
2.5 40000 80 0.001
1 50000 480 0.007
1.5 50000 480 0.005
2 50000 480 0.003
0.15 2.5 40000 320 0.003
3 40000 240 0.002
3.5 30000 200 0.002
4 30000 160 0.002
1 50000 1400 0.015
2 50000 1000 0.01
8 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
Acero endurecido 0.25 > 45000 700 0.007
6 36000 480 0.006
(45-55 HRC) 7 32000 320 0.005
8 32000 240 0.003
10 26000 160 0.002
2 50000 2800 0.03
3 50000 2800 0.03
4 44000 2000 0.02
5 37000 950 0.01
6 37000 800 0.008
0.3 7 35000 600 0.008
8 35000 480 0.006
9 30000 400 0.004
10 30000 400 0.003
1 22000 240 0.002
12 22000 160 0.002
2 50000 3500 0.04
8 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
FRESADO 3D
Material 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
Acero al carbono, Acero aleado, 8 40000 6000 0.07
Acero para herramientas de aleacion, 10 40000 5000 0.06
Acero preendurecido, 0.75 12 32000 3400 0.04
Acero inoxidable endurecido por 16 15000 1400 0.03
precipitacion
20 12000 900 0.02
30 9000 400 0.01
8 40000 6000 0.08
0.8 12 36000 4500 0.06
16 14000 1400 0.04
20 12000 1000 0.03
8 40000 6600 0.09
12 40000 5000 0.07
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
Material 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
Cobre, aleaciones de cobre 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
Material 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
Acero endurecido 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
FRESADO 3D
Material 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
Acero al carbono, Acero aleado, 0 6000 600 0.04
Acero para herramientas de aleacion, 15 27500 4400 0.13
Acero preendurecido, 25 23000 3600 0.1
Acero inoxidable endurecido por 1.75 35 10000 1400 0.08
precipitacion
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
95 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

Material 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

Cobre, aleaciones de cobre 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

Material 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

Acero endurecido 25 18000 2200 0.1
175 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

Cuando el dngulo de inclinacion de la superficie mecanizada sea pronunciado o durante el mecanizado con cargas elevadas.
Aligual que en las esquinas, reduzca las revoluciones y la velocidad de avance.

Para mecanizados con un didmetro pequefio se recomienda aplicar una neblina de aceite.

Para profundidades de corte bajas (ap), es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Las condiciones de corte podran variar sustancialmente en funcion del voladizo, la profundidad de corte y el estado de la
maquina-herramienta. Utilice la tabla precedente como punto de referencia inicial.

Para el acero endurecido por encima de 55 HRC, utilice una VF2XLB.

Para las condiciones de corte de acero inoxidable austenitico y aleacion de titanio, utilice la tabla del acero de gran dureza
(45-55 HRC), si bien debera reducir la velocidad de husillo al 40 % y la velocidad de avance al 55 %.
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MS PLUS

MP3XB

ol

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA,
3 HELICES

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

Longitud efectiva

en angulo inclinado

Longitud
efectiva

Angulo inclinado

DN

LBHTA 2

f

[&) ~ _ L
e BN |
oE AEMA NBHTA 200
LU 2 z
LU LF 8
2
BHTA  \ B2
o1 i
[m] _ ’ B
, APMX
RE LU_2 z
(&)
L LF °

¢ |deal para el fresado en desbaste de aplicaciones con voladizo largo y el semiacabado de matrices de forja

(40-50 HRC).

e Eldiseno rigido de tres hélices altas permite profundidades de corte y velocidades de avance elevadas para un
aumento de la eficacia de mecanizado.

Longitud efectiva
en angulo inclinado

Referencia % RE DC BHTA APMX LU LU2 B2 DN LF DCON o

g WOE a0 |10 | 2 |3
MP3XBROOSONOOSTOS @ 05 1 05° 08 8 23  93° 104 60 6 3 1 85|88|93 98
MP3XBROOSONOT2T05 @ 05 1 05° 08 12 23  75° 11 60 6 3 1 126| 13 | 136|144
MP3XBROOSONOT6TOS @ 05 1 05° 08 16 23 63 118 60 6 3 1 166|17.1] 18 |189
MP3XBROOS0NO20T05 @ 05 1 05° 08 20 23  54° 124 60 4 3 1 204|21.2|223|235
MP3XBROOSONO25TO5 @ 05 1 05° 08 25 23  4¢° 134 70 4 3 1 257[263|277293
MP3XBROOSONO30TOS @ 05 1 05° 08 30 23 4 142 70 6 3 1 307|315|331] 35
MP3XBROOSONOS0TOS @ 05 1 05° 08 50 23  24° 178 90 6 3 1 508|521 548/ *
MP3XBROOSONOTOTIO @ 05 1 1° 08 10 23  84° 12 60 6 3 1 - |106|112[18
MP3XBROOSONOT6TIO @ 05 1 1° 08 16 23  64° 142 60 6 3 1 - |167]176]185
MP3XBROOSONO20TI0 @ 05 1 1° 08 20 23 55° 156 60 6 3 1 - |207]|218] 23
MP3XBROOSONO25TI0 @ 05 1 1° 08 25 23  47° 174 70 4 3 1 - [257|27.0 286
MP3XBROOSONO30TIO @ 05 1 1° 08 30 23  41° 19 70 6 3 1 - |308]32432
MP3XBROOSONO35TI0 @ 05 1 1° 08 35 23  34° 208 90 6 3 1 - |358)|37.7|398
MP3XBROOSONOS0TIO @ 05 1 1° 08 50 23 27° 26 90 4 3 1 - |509|536] *
MP3XBROOSONOTOTIS @ 05 1 15° 08 10 23 85 13 60 6 3 1 - | - |11 |16
MP3XBROOSONOT6TIS @ 05 1 15° 08 16 23 65 166 60 6 3 1 - | - [172]181
MP3XBROOSONO20T15 @ 05 1 15° 08 20 23 54 18 60 6 3 1 - | - |213|2s
MP3XBROOSONO23T15 @ 05 1 15° 08 23 23 5° 202 70 4 3 1 - | - |244|257
MP3XBROOSONO25T15 @ 05 1 15° 08 25 23  47° 212 70 6 3 1 - | - |265|279
MP3XBROOSONOTOT30 @ 05 1 3° 08 10 23 88 174 60 6 3 1 - | - | - |08
MP3XBROOSONO20T30 @ 05 1 3° 08 20 23 59 28 60 6 3 1 - | - | - |9
MP3XBROOSONO30T30 @ 05 1 3° 08 30 23  44° 38 70 6 3 1 - | - | - |3
MP3XBROOSONO42T30 @ 05 1 3° 08 42 23 34 51 9% 6 3 1 - | -|-|u
MP3XBROOS0NO25TS0 @ 05 1 5° 08 25 23  54° 492 60 6 3 1 - | - | - | -
MP3XBROO7SNOT0TOS @ 075 15 05° 12 10 27  7.8° 156 60 6 3 1 104]109|114] 12
*Sini i N
Sin interferencias 77 '{C’

@ : Stock Europa.

* : Stock Japon.



MS PLUS

MP3XB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 3 HELICES

Longitud efectiva

Referencia ¥ RE DC BHTA APMX LU LU2 B2 DN LF DCON o en angulo inclinado

g WoOE a0 10| 2|3
MP3XBROO75N016TO5 @ 075 15 05° 12 16 27 58 148 60 6 3 1 166[17.1]17.9|18.9
MP3XBRO075N020T05 @ 075 15 05° 12 20 27 5 174 60 6 3 1 206|212|223|235
MP3XBROO75N030T05 @ 075 15 05° 12 30 27  3.7° 192 80 6 3 1 30.7|315|331] 35
MP3XBROO75N010TI0 @ 075 15 1° 12 10 27  7.9° 1.7 60 6 3 1 - [106]|11.2[11.8
MP3XBROO75NO16T10 @ 075 15 1° 12 16 27 59 19 40 6 3 1 - [167|17.6|185
MP3XBR0075N020T10 @ 075 15 1° 12 20 27  5.1° 204 60 6 3 1 - |207|218] 23
MP3XBRO075N030T10 @ 075 15 1° 12 30 27  3.7° 24 80 6 3 1 - |30.8|324 342
MP3XBRO075N010T15 @ 075 15 15° 12 10 27 8 182 60 6 3 1 - | - |1 [116
MP3XBROO75N016T15 @ 075 15 15° 12 16 27 & 214 60 6 3 1 - | - |172]1821
MP3XBROO75N020T15 @ 075 15 15° 12 20 27  51° 234 60 6 3 1 - | - |213|225
MP3XBROO75N025T15 @ 075 15 15° 12 25 27  44° 2.6 80 6 3 1 - | - |265(|279
MP3XBROO75N030T15 @ 075 1.5 1.5° 1.2 30 27 3.8 286 80 6 3 1 - | - |316]|334
MP3XBROO75N046T30 @ 075 15 3° 12 46 27  29° - 80 6 3 2 - | - -|*
MP3XBRO100NO16T05 @ 1 2 05° 1.6 16 346  52° 212 60 6 3 1 17 |17.6]18.6[19.5
MP3XBRO100N020TO5 @ 1 2 05° 1.6 20 346  45° 218 60 6 3 1 21.1(21.8| 229 |24.1
MP3XBRO100N030TO5 @ 1 2 05° 1.6 30 34  33° 236 70 6 3 1 31.1(321|33.735.6
MP3XBRO100NO35T05 @ 1 2 05° 1.6 35 34  29° 244 80 6 3 1 362(372|392| *
MP3XBRO100NO40TO5 @ 1 2 05° 1.6 40 3.4  24° 254 80 6 3 1 412|424 |4bh6| *
MP3XBRO100NOT6T10 @ 1 2 1° 16 16 36 53 234 60 6 3 1 - [17.1]182[19.1
MP3XBRO100N020T10 @ 1 2 1° 1.6 20 3.6 45° 248 60 6 3 1 - 212|224 236
MP3XBRO100N025T10 @ 1 2 1° 16 25 36 38 264 70 6 3 1 - |262|27.7(29.2
MP3XBRO100NO30T10 @ 1 2 1° 16 30 36 33 28 70 6 3 1 - |313| 33 [348
MP3XBRO100NO35T10 @ 1 2 1 16 35 36 3 3 80 6 3 1 - |363|383|404
MP3XBRO100NO40T10 @ 1 2 1° 16 40 36  27° 3.8 80 6 3 1 - |413|436] *
MP3XBRO10ONOS0T10 @ 1 2 1 1.6 50 36 22 352 110 6 3 1 - |51.4|542]| *
MP3XBRO100NO70T10 @ 1 2 1 16 70 36 1.7° 422 110 6 3 1 - |7M5| * | =
MP3XBRO100NO16T15 @ 1 2 15° 1.4 16 3.6  54° 254 40 6 3 1 - | - |228/|187
MP3XBRO100N020T15 @ 1 2 15° 1.6 20 3.6 46° 276 40 6 3 1 - | - |219|23.1
MP3XBRO100N025T15 @ 1 2 15° 1.4 25 36  39° 302 70 6 3 1 - | - |271|285
MP3XBRO100NO30T15 @ 1 2 15° 1.4 30 3.6  34° 328 70 6 3 1 - | - |322]| 3
MP3XBRO100NO35T15 @ 1 2 15° 16 35 36  3° 354 80 6 3 1 - | - |374(394
MP3XBRO10ONO40T15 @ 1 2 15° 1.6 40 36  27° 38 80 6 3 1 - | - |428]| *
MP3XBRO100N020T30 @ 1 2 3 14 20 36 48 362 60 6 3 1 - | - | - |205
MP3XBRO100NO30T30 @ 1 2 3 1.4 30 36  3.6° 466 70 6 3 1 - | - | - |306
MP3XBRO100N042T30 @ 1 2 3 14 42 36 28 - 80 6 3 2 - | - -|+*
MP3XBRO100N027TS0 @ 1 2 50 1.6 27 34  43° - 60 6 3 2 - | -|-1-
MP3XBRO150N010TO5S @ 1.5 3 05° 24 10 54  57° 298 60 6 3 1 1 | 114 12 [126
MP3XBRO150N020T05 @ 1.5 3 05° 24 20 54 35 316 60 6 3 1 211(21.8]22.9 |24.1
MP3XBRO150N030T05 @ 1.5 3 05° 24 30 54  24° 332 70 6 3 1 312[321|337]| *
MP3XBRO150N040T05 @ 1.5 3 05° 24 40 54 2 35 80 6 3 1 413|424 |4b6| *
MP3XBRO150N050TO5 @ 1.5 3 05° 24 50 54  1.7° 368 90 6 3 1 513|527 * | *
MP3XBRO150N020T1I0 @ 1.5 3 1° 24 20 54  3.4° 34 60 6 3 1 - |213|224 (236
MP3XBRO150N030T1I0 @ 1.5 3 1° 24 30 54  24° 376 70 6 3 1 - [313]| 33| *
MP3XBRO150N035T10 @ 1.5 3 1° 24 35 54  23° 394 80 6 3 1 - |364|383| *
MP3XBRO150N040T10 @ 1.5 3 1° 24 40 54  21° 41 80 6 3 1 - |414|436] *
MP3XBRO150N050T10 @ 1.5 3 1° 24 50 54 1.7° 446 90 6 3 1 - |515| * | =
MP3XBRO150N040TI0 @ 1.5 3 1° 24 60 54 15° 48 110 6 3 1 - |615| * | =
MP3XBRO150NO70T10 @ 1.5 3 1° 24 70 54 13° 516 110 6 3 1 - |76| * | *
MP3XBRO150N020T15 @ 15 3 15° 24 20 54 37° 346 40 6 3 1 - | - | 22 |232
R, - Ny
Sin interferencias 77 '{C’

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.



MS PLUS

MP3XB - PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE CORTA, 3 HELICES

Longitud efectiva

Referencia ¥ RE DC BHTA APMX LU U2 B2 DN LF DCON o ° angulo inclinado

3 W2 a0 10| 2 |3
MP3XBRO150N030T15 @ 15 3 15° 24 30 54 27° 418 70 6 3 1 - | - |323] *
MP3XBRO150N035T15 @ 15 3 15° 24 35 54  24° 446 70 6 3 1 - | - |375| *
MP3XBRO150N040T15S @ 15 3 15° 24 40 54  21° 472 80 6 3 1 - | - |46 *
MP3XBRO150N045T15 @ 15 3 15° 24 45 54 19° 498 80 6 3 1 - | - | * | x
MP3XBRO150N052T15 @ 15 3 15° 24 52 54 17° 53 90 6 3 1 - | - | x| x
MP3XBRO150N064T15 @ 15 3 15° 24 84 54 14 - 110 6 3 2 - | - | * | x
MP3XBRO150N025T30 @ 15 3 3 24 25 54 33 49 60 6 3 1 - | - | - |28
MP3XBRO150N034T30 @ 15 3 3 24 3 54 26° - 70 6 3 2 - | - | - |*
MP3XBRO150N040T30 @ 15 3 3° 24 40 54 34° 652 90 8 3 1 - | - | - |49
MP3XBRO150N054T30 @ 15 3 3 24 54 54 270 - 90 8 3 2 - | - | - |~
MP3XBR0O200NO30TO5 @ 2 4 05° 32 30 62 1.8 432 70 6 3 1 31.2[321| * | *
MP3XBR0O200NO4OTOS @ 2 4 05° 32 40 62  14° 448 80 6 3 1 413|424| * | *
MP3XBR0O200N0SOTOS @ 2 4 05° 32 60 62 1° 484 100 6 3 1 64| 63| * | *
MP3XBR0O200N020T10 @ 2 4 1° 32 20 62 24° 438 70 6 3 1 - |[213|224] *
MP3XBR0O200NO30T10 @ 2 4 1° 32 30 62 1.8 474 70 6 3 1 - 34| * | *
MP3XBRO200NO35T10 @ 2 4 1° 32 35 62 14 49 70 6 3 1 - |364| * | *
MP3XBR0O200NO4OTI0 @ 2 4 1° 32 40 62 15° 508 80 6 3 1 - |44| * | *
MP3XBRO20ONO45T10 @ 2 4 1° 32 45 62 13° 526 80 6 3 1 - |465| * | *
MP3XBR0O200N0S6T10 @ 2 4 1° 32 66 62 1° - 100 6 3 2 - | x| x|
MP3XBR0O200NOS0T1S @ 2 4 15° 32 50 62 22° 62 90 8 3 1 - | - |53]|*
MP3XBR0O200NO84T1S @ 2 4 15° 32 8 62 15 - 120 8 3 2 - | - | * | *
MP3XBRO200NO30T30 @ 2 4 3 32 30 62 36 64 9 8 3 1 - | - | - |319
MP3XBRO200NO45T30 @ 2 4 3° 32 45 62  26° - 90 8 3 2 - | - | - |~
MP3XBR0O250NO38TI0 @ 25 5 1 4 38 7 08 - 80 6 3 2 - | x| * |=*
MP3XBR0250NOS0T10 @ 25 5 1° 4 50 7 17 64 90 8 3 1 - |515] * | *
MP3XBR0250N0S5T10 @ 25 5 1° 4 65 7 14° 692 110 8 3 1 - |66s| * | *
MP3XBR0250N066T15 @ 25 5 15° 4 66 7 14° - 110 8 3 2 - | - | * |~
MP3XBR0250N036T30 @ 25 5 3 4 36 7 24° - 90 8 3 2 - | - | - |-*
MP3XBRO30ONO4OT10 @ 3 6 1° 9 40 12 14° 682 80 8 3 1 - |418] * | *
MP3XBRO30ONOS0T10 @ 3 6 9 50 12 12 718 90 8 3 1 - |518] * | *
MP3XBRO30ONO73T10 @ 3 6 9 73 12 09 - 110 8 3 2 - | *x | * | ~*
MP3XBRO30ONO90TI0 @ 3 6 9 90 12 13° 858 140 10 3 1 - | 92| * | x
MP3XBRO30ONO53T15 @ 3 6 15° 9 53 12 12 - 90 8 3 2 - | - | * |-~
MP3XBRO30ONO32T30 @ 3 6 3 9 32 12 19 - 80 8 3 2 - | - | - |~
MP3XBROAOONOSOTI0 @ 4 8 1° 12 50 15 12 908 110 10 3 1 - |519] * | *
MP3XBROAOONOSSTIO @ 4 8 1 12 65 15 1° 96 130 10 3 1 - |67 | * | *
MP3XBRO4OONO76T10 @ 4 8 1° 12 76 15 08 - 130 10 3 2 - | *x | * |
MP3XBRO4OONO90TIO @ 4 8 1 12 90 15 13° 1046 150 12 3 1 - |921| * | *
MP3XBROAOONO4OTIS @ 4 8 15° 12 40 15 15° 916 90 10 3 1 - | - | x| x
MP3XBRO4OONOS6T1S @ 4 8 15° 12 56 15 119°0 - 110 10 3 2 - | - | * | x
MP3XBROAOONO35T30 @ 4 8 3 12 35 15 19 - 90 10 38 2 - | - [ -]°*
MP3XBRO500N0SOTIO @ 5 10 1° 15 60 25 1°0 1092 1200 12 3 1 - |626| * | *
MP3XBRO500NO70T10 @ 5 10 1° 15 70 25  09° 1128 120 12 3 1 - | * | * | *
MP3XBRO500N100T10 @ 5 10 1° 15 100 25 17° 1232 160 16 3 1 - |1028] * | *
MP3XBRO500NOS0T15S @ 5 10 15° 15 50 25 1.2 11 100 12 3 1 - | - | * | *
MP3XBRO500N0SSTI5S @ 5 10 15° 15 68 25 09° - 120 12 3 2 - | - | * | *
MP3XBRO500N046T30 @ 5 10 3 15 4 25 13 - 100 12 3 2 - | - | -|]*
MP3XBRO60OONO70TIO @ 6 12 1° 18 70 28  1.4° 1316 130 16 3 1 - |727] * | *
MP3XBRO6OON100TIO @ 6 12 1° 18 100 28 1.2° 1422 160 16 3 1 - [1029] * | *
MP3XBRO6OONOSOTS @ 6 12 15° 18 80 28  1.5° 1442 130 16 3 1 - | - | * | x
MP3XBRO6OONOSIT30 @ 6 12 3 18 69 28 18 - 130 16 3 2 - | - | - |*
£Sini i N,
Sin interferencias 77 '{c'

76 @ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO 3D
Material 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
Acero al carbono, 23 27000 830 0.04 0.1
fundicién (180 - 280 HB), 25 27000 830 0.04 0.12
Acero para herramientas (<350 HB), 10 40000 1200 0.07 0.22
Acero preendurecido (35 - 45 HRC) . 20 32000 960 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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Material 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
Cobre, aleaciones de cobre 2 24000 800 0.05 017
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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Material 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 0.11

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

RO 35 13000 350 0.02 0.05
50 11000 250 0.003 0.015

10 39000 1400 0.06 0.19

16 33000 1100 0.05 0.14

1.5° 20 29000 1000 0.04 0.11

23 24000 800 0.03 0.08

Acero endurecido 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

0.5° 16 24000 1100 0.08 0.24

20 24000 1100 0.07 0.21

30 22000 1000 0.06 0.18

10 28000 1600 0.1 0.3

R 16 24000 1200 0.08 0.24

RO75 1 20 24000 1200 0.07 0.21

30 22000 1100 0.06 0.18

10 28000 1700 0.1 0.3

16 24000 1300 0.08 0.24

1.5° 20 24000 1300 0.07 0.21

25 23000 1200 0.06 0.19

30 22000 1100 0.06 0.18

3° 46 14000 800 0.04 0.13

ae

NP =
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FRESADO 3D
Material 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
Acero al carbono, 42 16000 1400 0.07 0.21
fundicion (180 - 280 HB), 5° 27 18000 2200 0.09 0.29
Acero para herramientas (<350 HB), 10 20000 2400 0.22 0.7
Acero preendurecido (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
35 16000 1700 0.08 0.26
1° 40 16000 1500 0.08 0.24
50 13000 1200 0.06 0.2
60 13000 1100 0.06 0.19
R1.5 70 10000 800 0.05 0.17
20 17000 2000 0.2 0.64
30 16000 1800 0.14 0.45
35 15000 1700 0.08 0.26
1.5° 40 15000 1600 0.08 0.24
45 13000 1400 0.07 0.22
52 13000 1300 0.06 0.2
b4 10000 900 0.06 0.18
25 16000 2400 0.16 0.51
3 34 14000 2100 0.13 0.4
40 14000 1700 0.12 0.37
54 12000 1400 0.1 0.3
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Material 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
Cobre, aleaciones de cobre 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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Material RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.13 0.42
20 20000 1400 0.09 0.27
0.5° 30 18000 1100 0.06 0.18
35 17000 1000 0.05 0.16
40 16000 900 0.05 0.14
16 22000 1700 0.13 0.42
20 20000 1500 0.09 0.27
25 20000 1300 0.07 0.21
1o 30 18000 1200 0.06 0.18
35 17000 1100 0.05 0.15
40 16000 1000 0.05 0.14
R 1.0 50 15000 900 0.03 0.08
70 11000 650 0.02 0.05
16 22000 1800 0.13 0.42
20 20000 1600 0.09 0.27
1 50 25 20000 1400 0.07 0.21
30 18000 1300 0.06 0.18
35 16000 1100 0.05 0.16
40 16000 1000 0.05 0.14
20 20000 1700 0.09 0.27
3° 30 16000 1300 0.07 0.22
42 13000 1000 0.06 0.18
Acero endurecido 5° 27 17000 1900 0.08 0.26
10 17000 1900 0.21 0.67
(45-55 HRC]) 20 15000 1600 0.19 0.61
0.5° 30 13000 1400 0.13 0.42
40 12000 1200 0.09 0.27
50 11000 1100 0.07 0.22
20 15000 1800 0.19 0.61
30 13000 1500 0.13 0.42
85 13000 1500 0.09 0.29
1° 40 13000 1300 0.09 0.27
50 11000 1100 0.07 0.22
60 11000 1000 0.07 0.21
R1.5 70 9000 700 0.06 0.18
20 15000 1900 0.19 0.61
30 13000 1600 0.13 0.42
35 12000 1400 0.09 0.29
1.5° 40 12000 1300 0.09 0.27
45 11000 1300 0.08 0.24
52 11000 1100 0.07 0.22
64 9000 900 0.06 0.19
25 13000 1900 0.15 0.48
. 34 11000 1600 0.12 0.37
3 40 11000 1400 0.11 0.34
54 10000 1200 0.09 0.27
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FRESADO 3D
Material 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 0.1 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 2.5 65 8000 1600 0.16 0.51
1.5° 66 8000 1600 0.16 0.51
3° 36 10000 2700 0.31 0.99
40 8000 2200 0.28 0.9
fcedr? al c[a1r;;n02;80 - 1o 50 8000 2000 0.23 0.74
:clrloas:ra herramientaé (<350 HB), R3.0 & 900 00 Uil UL
Acero preendurecido (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
150 40 6000 2300 0.46 1.47
56 6000 2200 0.38 1.22
3° 35 7000 2700 0.49 1.57
60 5500 2600 0.51 1.63
1° 70 5500 2600 0.46 1.47
R50 100 5000 2400 0.36 1.15
1 5o 50 5000 2400 0.56 1.79
68 5000 2400 0.49 1.57
3° 4b 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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Material RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.44 1.41
0.5° 40 10000 1600 0.36 1.15
60 8500 1400 0.16 0.5
20 12000 2200 0.72 2.3
30 11000 1800 0.53 1.69
1o 35 10000 1700 0.48 1.54
R 2.0 40 10000 1600 0.43 1.38
45 10000 1600 0.29 0.92
66 8500 1300 0.16 0.5
150 50 10000 1700 0.24 0.77
84 6500 900 0.07 0.23
. 30 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
R25 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
Cobre, aleaciones de cobre ! 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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Material 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
1o 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
1 84 6500 900 0.03 0.1
3 30 11000 2000 0.22 0.7
45 9000 1600 0.15 0.48
38 8500 2000 0.27 0.86
1° 50 8000 1800 0.23 0.74
R25 65 6500 1400 0.15 0.48
1.5° 66 6500 1500 0.15 0.48
3° 36 8500 2300 0.3 0.96
40 7500 2100 0.27 0.86
1o 50 6500 1800 0.22 0.7
Acero endurecido R30 73 6500 1700 0.14 0.45
(45-55 HRC) 90 6000 1300 0.08 0.26
1.5° 58 6500 1900 0.21 0.67
3° 32 8000 2200 0.34 1.09
50 5500 2000 0.4 1.28
1o 65 5200 1700 0.35 1.12
76 5000 1500 0.28 0.9
R 4.0 90 4700 1200 0.18 0.58
150 40 5800 2200 0.45 1.44
56 5500 2000 0.37 1.18
3° 85 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 60 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 profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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£

FRESA DE CHAFLANAR, 3 HELICES

BEN ™~ SN (H

/3HTA2

DCN
=z
bCy K5 - - 3
‘ >KAPR
APMX
LU
LF
2
DCN
r
Lév z
Dc| =i = = = 3
q J A g
N N } KAPR
APMX
LF
DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e El angulo de hélice optimizado proporciona un buen afilado y suprime la aparicién de rebabas.
¢ Gracias al diseno de 3 hélices se obtiene un mecanizado de alto avance.
Referencia Stock DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Tipo
MP3CD0200 [ ] 2 0.85 6 50 6 3 0.3 1
MP3CD0400 [ ] 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,
Vi
RS

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

BISELADO Y ACHAFLANADO DE AGUJEROS - AVELLANADO

Biselado Achafla_nado de
Material DC Vc n Vf agujeros
ap
2 100 16000 1400 <0.6 <0.4
4 100 8000 720 <1.2 <038
Acero al carbono, 6 100 5300 480 <18 <12
Fundicidon ductil,
acero no aleado (C20.55%) 8 100 4000 360 <24 <16
10 100 3200 290 <25 <2.0
12 100 2700 240 <25 <2.4
2 70 11000 890 <0.6 <0.4
4 70 5600 450 1.2 <038
Acero de aleacion (325HB) 6 70 3700 300 <18 <1.2
(38-45HRC) 8 70 2800 230 <24 <16
10 70 2200 180 <25 <2.0
12 70 1900 150 <25 <2.4
2 60 9500 680 <0.6 <0.4
4 60 4800 350 <1.2 <038
Acero inoxidable austenitico, 6 60 3200 230 <1.8 <1.2
Aleacién de titanio 8 60 2400 170 <24 <1.6
10 60 1900 140 <25 <2.0
12 60 1600 120 <25 <2.4
2 50 8000 480 <0.6 <0.4
4 50 4000 240 <1.2 <038
Acero endurecido 6 50 2700 160 <18 <1.2
(45-55HRC) 8 50 2000 120 <24 <1.6
10 50 1600 96 <25 <2.0
12 50 1300 78 <25 <2.4

En el caso de los aceros inoxidables austeniticos es eficaz el uso de refrigerantes solubles en agua.

Las revoluciones y el avance pueden aumentar con una menor profundidad de corte.

Si la rigidez de la maquina o del material de la pieza a mecanizar es baja, se pueden producir vibraciones.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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RANURADO EN V

Material DC Vc n Vf ap
2 80 13000 940 < 1.4
4 80 6400 460 <28
Acero al carbono, 6 80 4200 300 <42

Fundicidon ductil,

acero no aleado (C>0.55%) 8 80 3200 230 <56
10 80 2500 180 <7.0
12 80 2100 150 <8.4
2 60 9500 620 < 1.4
4 60 4800 310 <28
Acero de aleacion (325HB) 6 60 3200 210 <42
(38-45HRC) 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
Acero inoxidable austenitico, 6 50 2700 160 <42
Aleacion de titanio 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
Acero endurecido 6 40 2100 100 <42
(45-55HRC] 8 40 1600 77 <5.6
10 40 1300 62 <7.0
12 40 1100 53 <8.4

En el caso de los aceros inoxidables austeniticos es eficaz el uso de refrigerantes solubles en agua.

Las revoluciones y el avance pueden aumentar con una menor profundidad de corte.

Si la rigidez de la maquina o del material de la pieza a mecanizar es baja, se pueden producir vibraciones.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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EJEMPLOS DE APLICACION

ACERO AL CARBONO

MS plus ofrece una excelente resistencia al desgaste y una vida util significativamente mas prolongada que la de
los productos convencionales en el mecanizado de acero al carbono.

Material

070M55

Herramienta

fresa de punta esférica de dos hélices R3

n (min-1) 16.000
Ve (m/min) 284
Vf (mm/min) 2.000
fz (mm/d.) 0.06
ap (mm) 2

ae (mm) 0.3
Longitud de la protuberancia (mm) 20

Tipo de corte

Corte descendente

Refrigerante

Golpe de aire

Maquina

Centro de mecanizado horizontal (BT40)

ACERO ALEADO, ACERO PARA HERRAMIENTAS

0.40
0.35
0.30
0.25
0.20

0.10

Desgaste de la cara de incidencia (mm)

0.05

0.15

50

100 150 200

Longitud de corte (m)

250

300

MS plus ofrece una resistencia al desgaste mayor que la de los productos convencionales en
el mecanizado de SKDé61 (52 HRC).
La gama IMPACT MIRACLE resulta adecuada cuando se requiere una vida util incluso mayor.

Material

BH13

Herramienta

fresa de punta esférica de dos hélices R3

n (min-1) 17.000
Ve (m/min) 300
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/d.) 0.05
ap (mm) 2

ae (mm) 0.3
Longitud de la protuberancia (mm) 20

Tipo de corte

Corte descendente

Refrigerante

Golpe de aire

Maquina

Centro de mecanizado horizontal (BT40)

Il : MP2MB AN B

C : herramienta convencional

o
N
o

I
o

o/

0.10

o
o
a

Desgaste de la cara de incidencia (mm)

100 150 200

Longitud de corte (m)

T

250

300
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EJEMPLOS DE APLICACION

HERRAMIENTA DE ACERO ENDURECIDO (52 HRC)

MS plus muestra una elevada resistencia comparada con los productos convencionales cuando se mecanizan
herramientas de acero endurecido.

Material 4Cr13 £0.20
£
Herramienta fresa de punta esférica de dos hélices R3 =
n (min-) 18.000 £0.15
=
Ve [m/min) 169 2 //
. [
Vf (mm/min) 3.600 '; 0.10 .
fz (mm/d) 0.1 5 //‘;/
ap (mm] 0.4 ©
° 0.05
ae (mm) 1 b
&
Longitud de la protuberancia (mm) 20 é

Tipo de corte 0 100 200 300 400 500
Refrigerante Golpe de aire Longitud de corte (m)
Maquina Centro de mecanizado horizontal (BT40)

COBRE

MS plus ofrece una excelente resistencia al desgaste y una vida util significativamente mas prolongada que la de
los productos convencionales en el mecanizado de cobre.

Material Cobre ED-ZO

Herramienta fresa de punta esférica de dos hélices R3 g

n (min-1) 15.000 g0

Ve (m/min) 267 %

Vi (mm/min) 1,500 010 —=
fz (mm/d.) 0.05 g

ap (mm) 2 ?;0-0“

ae (mm) 0.2 é

Longitud de la protuberancia (mm) 20 a

0 100 200 300 400 500 600 700

Tipo de corte Corte descendente
Refrigerante Emulsion Longitud de corte (m)
Maquina Centro de mecanizado vertical (BT40)

90 Il : MP2MB M A B : herramienta convencional
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EJEMPLOS DE APLICACION

RESISTENCIA AL ASTILLADO

La MP2SDB muestra una excelente resistencia al astillado, incluso con grandes profundidades de corte,
velocidades de avance altas y aplicaciones con largos voladizos.

Material BH13 | |
Herramienta MP2SDBR0500

n (min-1) 5.000

Ve (m/min) 157

Vf (mm/min) 1.000

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 5.0

ae (mm) 3.0

Longitud de la protuberancia (mm) 50

Tipo de corte Corte descendente

Refrigerante Golpe de aire

Maquina Centro de mecanizado vertical (BT50)

Sin astillado

Convencional A

Convencional B

T T T
0 10 20 30 40 50
Longitud de corte antes del astillado o la rotura (m)

RESISTENCIA AL ASTILLADO Y LONGITUDES DE VOLADIZO DE 40 MM

Fiabilidad para el desbaste de aplicaciones con largos voladizos.

Material BH13 —_—

Herramienta MP3XBR0200N040T10

n (min-1) 7.500

Ve (m/min) 94

Vf (mm/min) 2.600

fz (mm/d.) 0.12 g

ap (mm) 2 g

ae (mm) 0.4 E

Longitud de la protuberancia (mm) 40 S

Tipo de corte Corte descendente 0.4mm
Refrigerante Golpe de aire

Maquina Centro de mecanizado vertical (BT50) ; 2omm

Sin rotura

1500 2000 2500

Velocidad de avance (mm/min)

O
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MS PLUS

COMPARACION DE LA VELOCIDAD DE AVANCE
Duplica la velocidad de avance de las fresas convencionales.

Material 304515
Herramienta MPMHVD1000
n (min-1) 2.300

Ve (m/min) 72.3

Vf (mm/min) -1.104

fz (mm/d.) -0.12

ap (mm) 10

ae [(mm) 10

Longitud de la protuberancia (mm) 4 xDC

Tipo de corte

Corte descendente

Refrigerante

soluble en agua

Méquina centro de mecanizado vertical (BT50)
Sin astillado
nal B Sin astillado
I T T T T T
0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1

Avance por diente (mm/d.)

RESISTENCIA A LAS VIBRACIONES

Excelente tecnologia de control de las vibraciones.

Material 304515
Herramienta MPMHVD1000
n (min-1) tabla

Ve [m/min) tabla

Vf (mm/min) 640-2.240

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) tabla
Longitud de la protuberancia (mm) 20

Tipo de corte

Corte descendente

Refrigerante

Emulsion

Maquina

Centro de mecanizado horizontal (BT40)

Prof. de corte ae (mm)

Prof. de corte ae (mm)

0.8

0.5

0.3

0.8

0.5

0.3

50

75 100

125

150

Ve [(m/min)
Vibracion
50 5 100 125

Ve (m/min)

150

Bl MPMHV
[ Convencional



EJEMPLOS DE APLICACION

MS PLUS

COMPARACION DE LA RUGOSIDAD DE LAS SUPERFICIES

Superficie correcta sin vibraciones debido a la hélice variable.

Material 304515
Herramienta MPJHVDO100AP04
n (min-1) 15.900

Ve (m/min) 50

Vf (mm/min) 357

fz (mm/d.) 0.004

ap (mm) 3.2

ae (mm) 0.003

Longitud de la protuberancia (mm) 13

Tipo de corte

Corte descendente

Refrigerante

Emulsion

Maquina

Centro de mecanizado vertical

I Ra=0.218

Foto de la superficie mecanizada Rz

0

0.5 1 1.5 2

2.5 3 35

Rugosidad de la superficie (um)

COMPARATIVA DE LA RESISTENCIA DE LA VIBRACION SUS304

Convencional

n (min-") 2400 3200 4000

Ve [m/min] 75 100 125

MPMHVRB J

Material 304515

Herramienta MPMHVRBD1000R 100
n (min-1) tabla

Ve (m/min) tabla

Vf (mm/min) 960 - 1600

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) 0.8

Longitud de la protuberancia (mm)

Tipo de corte

Refrigerante

Soluble en agua

Convencional

Maquina

Centro de mecanizado vertical (BT40)
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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
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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
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