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EFFICIENZA - PASSIONE PER LA PERFEZIONE

Superare le aspettative del cliente: questo e il motto di Mitsubishi Materials.

Mitsubishi Materials si concentra sulle esigenze sempre crescenti dei clienti e sviluppa
soluzioni utensili economicamente sostenibili per soddisfare la forte richiesta del mercato.

Dagli efficienti utensili per lavorazioni di sgrossatura fino alle frese ad inserti ad elevata
precisione, Mitsubishi Materials si impegna a produrre e fornire utensili per fresatura della
massima qualita.




DIACEDGE

=Z7
N A 75
— /( v <)
N

X ‘ ﬁ‘i%'i‘ﬁw 7|/
I i e
VL

4\> Aﬁxl
A ARTANS A
NS O
S SIS, Sy
SRR LK
%&!%Pa\}g‘%’/‘

0%

= MITSUBISHI MATERIALS



2025 - 2027

INDICE

FRESATURA AD INSERTI

UTENSILI PER FRESATURA

INSERTI PER FRESATURA

RICAMBI

DATI TECNICI

INDICE

INFORMAZIONI GENERALI




K000

COME LEGGERE GLI STANDARD
DEGLI UTENSILI ROTANTI

@ Organizzazione della pagina

@In ordine a seconda della modalita di fresatura a spianare.

(Vedi indice alla pagina seguente.)

e TIPO/
NOME DEL
PRODOTTO

APPLICAZIONE

SEZIONE

GAMMA DI MATERIALI LAVORABILI CON QUESTO UTENSILE

=== |CONA ANGOLO DI REGISTRO

= |[CONA DI APPLICAZIONE
Rappresenta gli impieghi possibili,
come finitura e sgrossatura.

ICONA MODALITA’ DI TAGLIO
Rappresenta le modalita di taglio

possibili, come fresatura a spianare

e fresatura in spallamento.

= SPECIFICHE DEGLI INSERTI
indica lo stato del magazzino,
le dimensioni ed altre informa-
zioni relative agli inserti inserti.

PRODOTTO

= GEOMETRIA

GNSERTI CON ROMPITRUCIOLO

da lavorare Metallo non ferroso *
Rivestito |Cerme] 5|
£
SNGUTASTZANFRL [O[R|F o T [ea]s[12 §
SNGU! G|R|E 14(84[15[12 <
i
SNMU140812ANEL-R [M|L |[E | | x| *| *| 14 [ 8.4 | 1.5 [ 1.2 | Inserto destro raffigurato.

INSERTO RASCHIANTE

‘Aosialo
‘Acciaio nossisable ®: Tagio siabie € Taglo generico
Materiale Ghsa % Tagio nstabie
da favorare
Acdai temprao Onatura: E:Raggio F: Afiato
Forma, Codice di ordinazione Geometria

WsL| w1 | s | Bs | RE1

WNGU1406ANENSC-M 1687[1687] 6 | 8 | 10

@

WISTRUZIONI PER L’'USO DEGLI INSERTI RASCHIANTI

Fig.t Fig2

Giiinsert raschianti per la WSX445 sono biangolari. Impostarl come ilustrato in Fig.1
Mediante futizzo di un inserto raschiante & possibile oltenere elle eccellenti superfici finite.
Installare pio di 2 inserti raschianti, equidistanziati, quando 'avanzamento per giro & superiore a 8 mmgiro.

RCAMBI > Noot
DATI TECNICI > P00t

Ko19

@Per ordine:

l-. UTENSILI PER FRESATURA
— FRESATURA IN SPIANATURA o4 @ @ Py
<TAGLIO GENERICO>
.
<
H B—|
2 Portautensile destro rafiigurato.
£
M CORPI FRESA DESTRI CON ATTACCO A MANICOTTO
(mm) 3 Dex LF  |DCONMS| (kg) (mm)
70 | WSXea5 00R03AR S fpassomassmo| 528 | @ | % | 03 | 5 |7
40 | wsxessosomosar 4 | Passomnimo | s28 | 40 | 16 | 03 | s |1
50 | WSXed5.050A03AR 5 Tpassomassimol 629 | @0 | 22 | 05 | 5 |1
50 | WSXe45.050A04AR 4 [Passominmo | 629 | 40 | 2 | o4 | s |1
50 | wsxessosonosar s o | w0 | 2 | os | s |1
G WSXed5 063A0AR 4 [Passo massima| 759 |40 |2 06 [ 5 [T
63 WSX445-063A05AR 5 | Passo minimo 759 40 22 06 5 1
63 WSX445-063A06AR 6 759 40 22 06 5 1
80 WSX445-080A04AR 4 |Passo massimo| 92.9 50 27 13 5 1
o | WSXe45.080A0BAR o |Passominimo | 229 | s | 2 |12 | s |1
o0 | wsxessosonosar s 2o | s | o | 41 | s |1
700 | WSXed5-100B0SAR § Passo massino| 1126 |50 [ %2 [ 15 [ 5 2
100 | WSXeds-100B07AR 7 |Passaminimo | 1129 | s | %2 | s | s |2
100 WSX445-100B10AR 0 1129 50 32 18 5 2
125 | WSXeds-125806AR 6 [Passomassinol 1379 | 63 | 4o | 34 | 5 |2
125 | Wsxeds125B08AR | @ o |passominimo | 1379 | e | 40 | 34 | s |2
125 | woxssizsmizar | e | o |12 wo | e | w | a2 | s |2
160 | WSXe4S160COTNR | & | | 7 Passamassimol 1729 | 63 | @0 | 49 [ 5 |3
160 | WSX451G0CTONR | @ | — |10 |Passommmo | 1720 | &3 | 4 | 48 | 5 |3
160 | wsxessteoctonr | e | - |1 28 | & | w0 | 45 | 5 |3
700 | WSXa45200CUBNR | @ |~ | 8 [Possomssino| 2725 | 63 | &0 | 75 | 5 |4
200 | Wsxa45200C12NR | @ | — |12 | Passominimo | 2120 | 63 | w0 | 74 | s |4
200 | wsxasszooczonk | e | - |20 228 | @ | e | 72 | s |4
Nota2)Ulzzar a v metia & 1o FMG s cor s con diameto (0C) da 40 a 100
Nota 3) Utilizzare la vite di tipo FMB sui corpi fresa con diametro (DC) da 125 a 200 mm.
RICAMBI
-
Chiave (Inserto)
'WSX445 TIP15W
* Coppia di serraggio (N + m) : TPS4R=3,5
Ko016
pagina a sinistra.

SPECIFICHE PRODOTTO

Indica tipi di utensili (utensile destro/sinistro),
numeri d’ordine, stato del magazzino,
dimensioni, ecc.

FOTO DEL PRODOTTO

RICAMBI
PER GLI UTENSILI DI FRESATURA
indica i nomi dei ricambi.

Per il corpo fresa, specificare il codice del prodotto e la direzione utensile (destra/sinistra).

Per ’inserto, specificare il codice inserto ed il grado.



FRESATURAAD INSERTI

UTENSILI PER FRESATURA

DESCRIZIONI DEI SIMBOLI +++++ssseeessaresss K002
CLASSIFICAZIONE --+++-sstessssserssaresssanssssanes K004

SPECIFICHE UTENSILI DI FRESATURA

FRESATURA IN SPIANATURA

FRESATURA IN SPALLAMENTO PROFONDA

WSX445 - mrererereraneniicnninnananananas K016 VPX200 TAGLIENTE LUNGO---K127
ASXA45- - rrrrerererenri e K026 VPX300 TAGLIENTE LUNGO---K137
AHX440S --+rererererermrinnninnnaans K034 APX3000 TAGLIENTE LUNGO---K160
AHX475S -=orererererereriieinininnanaans K038 APX4000 TAGLIENTE LUNGO K164
AHX64OS ................................... K042 VFX5 .......................................... K208
AHX64OW .................................. K049 VFXG .......................................... K212
E WSF406W .................................. K052 Dccc ......................................... K216
FRESATURA IN SPIANATURA (AVANZAMENTO ELEVATO) SPX rerererererrrn e K219
FMAX - eremremrmrmrnnnnnnnsnnnanaes K056 ASPX ......................................... K224
FRESATURA IN SPALLAMENTO FRESATURA FRONTALE A TESTA SEMISFERICA
E WWX200 .................................... K062 SRF,SRB .................................... K228
WWX400 .................................... K067 SRM2 ......................................... K236
VOXA400 =rrerrerrerrmsmmamranmnimnannannan. K077 SRM2 g40, (7 1Y) LEELEEC LTI ETTEPROPePrD K244
ASX400 ...................................... K080 FRESA FRONTALE TORICA
FRESATURA MULTIFUNZIONALE SUF ............................................ K232
WJX ........................................... K085 FRESATURA A SMUSSO
VPX200 ...................................... K099 CESP,CFSP,CGSP .................... K246
VPX300 ...................................... K113 FRESATURA DI FESSUREAT
APX3000 .................................... K146 TSMP ......................................... K248
APXA000:+wswrsrersrrarsssansassnsasinnas K153 FRESATURA AD AVANZAMENTO VERTICALE
NEW AXD4000 ................................... K168 PMF - K250
AXD4000A ................................. K176 PMR --rr e K252
AXD7000 ................................... K180 PROLUNGHE
.Y ) OO K186  PROLUNGHE PER FRESE CONBLOCCAGGIOAVITE -+ K260
AJX o K194 VELOC”‘A' FRESA MAX
ARP - K254 CONSENT'TA ............................ K262
BRP v K206 TOLLERANZE DELLA QUOTA TAGLIENTE
RISPETTO AL DIAMETRQ:+++++++s+esseexs K263
*Indice per ordine alfabetico
K034 AHX440S K176 AXD4000A K212 VFX6
K038 AHX475S K180 AXD7000 K077 VOX400
K042 AHX640S K206 BRP K099 VPX200
K049 AHX640W K246 CESP/CFSP/CGSP K127 VPX200 TAGLIENTE LUNGO
K194 AJX K216 DCCC K113 VPX300
K146 APX3000 K056 FMAX K137 VPX300 TAGLIENTE LUNGO
K160 APX3000 TAGLIENTE LUNGO | K250 PMF K085 WJX09
K153 APX4000 K252 PMR K092 WJX14
K164 APX4000 TAGLIENTE LUNGO | K219 SPX K052 WSF406W
K186 AQX K228 SRF/SRB K016 WSX445
K254 ARP K232 SUF K062 WWX200
K224 ASPX K236 SRM2 K067 WWX400
K080 ASX400 K244 SRM2@40,950 K260 PROLUNGHE PER FRESE
K026 ASX445 K248 TSMP CON BLOCCAGGIO A VITE
K168 AXD4000 K208 VFX5

K001



UTENSILI PER FRESATURA

DESCRIZIONI DEI SIMBOLI

Lista KAPR (Angolo di registro) Applicazione

Fresatura in spianatura

i

Fresatura a smusso

@300 30°

IS

5° Fresatura in spallamento con

FRESE A INSERTI H

45° raggio
50° 50° Spianatura con pareti a 90°
60° 60° Fresatura in spallamento
84 84° Fresatura in spallamento
90 90° Fresatura di cave

Fresatura a passate

§<

Lavorazione in rampa

Fresatura di cave con raggio

Fresatura in copiatura

Fresaturadicavea T

Interpolazione elicoidale

©OCOCCO0OCOHNOCOLOQL

@ : Inventario mantenuto.
% : Inventario mantenuto in Giappone.

[1: Non a magazzino, prodotti solo su ordinazione.

K002



TIPO DI APPLICAZIONE

@ Finitura

Media asportazione

Asportazione sgrossatura

Materiale da lavorare

Prima scelta

PRLUKINIS

Seconda scelta

FRESE A INSERTI ﬂ

K003
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K004

UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE (tipo a MANICOTTO)

Diametro ]
Nome prodotto - Forma APMX Caratteristiche di taglio Materiale da  |p, ;)
(mm) (mm) lavorare
Taglio Generico @ Design esclusivo con inserto bilaterale.
@ Ottima prevenzione di scheggiature
WSX445 e incollamento del truciolo. m M m
5 @ Ottima efficienza nell' evacuazione del truciolo. @40 — @200 K016
Taglio Generico @ |Inserto positivo da 20° di tipo stampato economico
di precisione.
ASX445 @Bloccaggio a vite. ﬂ M m
@ Ampia gamma di rompitrucioli.
250 — @315
6 @Elevata rigidita grazie al sottoinserto in metallo o K026
N]s|
Taglio Generico @ Inserto bilaterale eptagonale.
@ Inserto economico a 14 taglienti.
>
AHX440S L i A @ Design multi-inserto per lavorazione ad ﬂ M m
&\\ avanzamento elevato.
= 2 3 @40 — 3160 K034
) .
Taglio Ad Avanzamento Elevato @ Inserto bilaterale eptagonale.
@ Inserto economico a 14 taglienti.
AHX475S = @ Design multi-inserto per lavorazione ad n m
» 1.6 avanzamento elevato. . @50 — 2160 K038
@ Con fori per il passaggio del refrigerante.
15° ’
Taglio Generico @ Inserto bilaterale eptagonale.
@ Inserto economico a 14 taglienti.
AHX640S t.‘ E ! @ Design multi-inserto per lavorazione ad D M B
F — = 6 avanzamento elevato. 263 — 3200 K042
s 50°
wmy v
Taglio ad Alto Avanzamento Per Ghisa @ Inserto bilaterale eptagonale.
@ Inserto economico a 14 taglienti.
AHX640W @ Design multi-inserto per lavorazione ad m
R 6 avanzamento elevato. 280 — @315 K049
50"5
Taglio della ghisa ad alta efficienza :Inserto bilaterale dal design esclusivo.
=l Sistema di regolazione del run-out del tagliente.
NEW
New WS F406~YV. ““ @Miglioramento della finitura superficiale. m
P 719 1 7 @ Soppressione delle scheggiature del tagliente. @80 — B250 K052
@Fresa a massimo avanzamento (FMAX) per
finitura ad altissima efficienza e precisione.
@ Leggerezza, corpo ad alta rigidita, risparmio m m
economico, multiuso
’ 240 — @125
2 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. K056
Fresatura Multifunzionale @ |Inserti negativi.
_ @Bloccaggio stabile dell'inserto con appoggio
WJX09 4_-"":4‘& a coda di rondine. ﬂ M m
Che = 1.2 @ Adatto a taglio ad avanzamento elevato. G40 — 266 K085
o : @ Design speciale dell'inserto a 6 taglienti.
N e @ Con fori per il passaggio del refrigerante. B




Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

Fresatura Multifunzionale

WJX14

2.0

@ Inserti negativi.

@Bloccaggio stabile dell'inserto con appoggio
a coda di rondine.

@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 6 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

250 — 3160

PRINK
S|

K092

Fresatura Multifunzionale

AJX | 8
-

1.2

@ Inserto positivo da 15°.

@Elevata rigidita grazie al doppio bloccaggio.
@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 3 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

250 — 3160

PRINK
S|

K194

Fresatura multifunzionale di materiali difficili da tagliare

ARP i o
@

G

@Facile gestione del run-out quando si ruotano gli
inserti.

@ Solido sistema di bloccaggio.

@ Disponibilita di passi extra fitti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

240 — 3100

K254

Fresatura Multifunzionale

BRP

G

@ Inserto positivo da 11°.

@ Inserto di forma tonda con tagliente robusto.
@ Ampia gamma di utensili disponibile.

@ Adatto a lavorazione di stampi.

240 — 3100

@ m[X
S|

K206

@Bloccaggio inserto ad alta stabilita e lavorazione
di alta qualita.

@La speciale geometria a “X” dell'inserto soddisfa
la necessita di una maggiore robustezza.

@ Economici inserti bilaterali a 6 taglienti.

240 — 3160

PRIEK
NS

K062

Taglio Generico

WWX400

8.2

@Bloccaggio inserto ad alta stabilita e lavorazione
di alta qualita.

@La speciale geometria a “X” dell'inserto soddisfa
la necessita di una maggiore robustezza.

@ Economici inserti bilaterali a 6 taglienti.

250 — 3250

PRIEK
NS

K067

Ghisa
VOX400

10

@ Inserti tangenziali con taglienti ad alta resistenza.
@ Inserto economico a 8 taglienti.
@Bloccaggio a vite.

250 — @250

K

K077

Taglio Generico

ASX400

10

@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.

@ Inserto con basse forze di taglio.

@ Con fori per il passaggio dell'aria e del
refrigerante.

@250 — 3250

PRINK
NS

K080

Fresatura Multifunzionale per la Lavorazione ad Alta Efficienza

VPX200

@ Design speciale dellinserto a 4 taglienti.

@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

232 — 363

PRINK
NS

K099

FRESE A INSERTI

K005
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K006

UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE (tipo a MANICOTTO)

Diametro ]
Nome prodotto - Forma APMX Caratteristiche di taglio Materiale da  |p, ;)
lavorare
(mm) (mm)
Tipo a Manicotto :glesigT specialle. dell’il:se?o at4 Itagliinti(.jl " it
evata precisione, tagliente inserto di alta qualita
VPX200 con profilo a finire. ﬂ M m
3542 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. @32 — @50 K129
Fresatura Multifunzionale per la Lavorazione ad Alta Efcienza @ Design speciale dell'inserto a 4 taglienti.
VPX300 @Elevata preci;ic_)ne, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire. M
1 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. @40 — @80 K113
Tipo a Manicotto :E:asigrt\ speciqlg deII’irt]selr_to a}[4 ltaglit:tnti(.j. ’ "
evata precisione, tagliente inserto di alta qualita
VPX300 con profilo a finire. ﬂ M m
31—63 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. @40 — @80 K138
Taglio multifunzionale @ Inserto con basse forze di taglio.
\ @Elevata accuratezza, alta qualita su parete
L4 )
APX3000 *{ (=™ verticale. ﬂ M m
y ’P g 10 .Cor_1 fori per il passaggio dell’aria e del @32 — @100 K146
_ ‘.“'r refrigerante. m B
Tipo a Manicotto .Elert\{atél;l accuratezza, alta qualita su parete
verticale.
APX3000 . @ Inserto con basse forze di taglio. ﬂ M m
3 37 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. 240 K161
4 <3 =2, 46 250
e N]s|
v
Taglio multifunzionale @ Inserto con basse forze di taglio.
@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
APX4000 verticale. E M m
15 .Cor_1 fori per il passaggio dell’aria e del 340 — @160 K153
refrigerante. B
Tipo a Manicotto @Elevata accuratezza, alta qualita su parete
e verticale.
APX4000 P Y @ Inserto con basse forze di taglio. ﬂ M m
p @ A 42 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. 250 K165
( R 2 ¥ ¥ 56 263 8
v a
Taglio di Materiale in Lega di Alluminio Difficile da Tagliare @ Rompitruciolo a bassa resistenza.
AX @ Inserto a bassa resistenza e design ad elevata
D4000 » B rigidita per prestazioni eccellenti. m B
p # 14.8 | @Per lavorazione ad alta velocita. 40 — @125 K168
4 15.5 @ Lavorazione multifunzionale.
'j" s ] BOOB @ Con fori per il passaggio del refrigerante.
Per lavorazioni a velocita elevatissime ed estremamente efficienti @Rompitruciolo a bassa resistenza.
AX p W @ Inserto a bassa resistenza e design ad elevata
D4000A g. rigidita per prestazioni eccellenti. m
v 14.8 @ Per lavorazioni continue a velocita elevata ed @50 K176
15.5 elevatissima.

@ Lavorazione multifunzionale.




Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

Taglio di Materiale in Lega di Alluminio Difficile da Tagliare

AXD7000

©
o
o

20.4
21

@ Rompitruciolo a bassa resistenza.

@ Inserto a bassa resistenza e design ad elevata
rigidita per prestazioni eccellenti.

@ Per lavorazione ad alta velocita.

@ Lavorazione multifunzionale.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

250 — @125

K180

SPX

58

@Bassa resistenza al taglio dovuta alla forma
dell'inserto.

@ Adatto ad asportazione pesante grazie alla rigidita
del portautensile.

263
280

K220

Tipo a Manicotto

ASPX

54 —75

@ Alte prestazioni di fresatura su leghe di Titanio.

@Bassa resistenza al taglio dovuta alla forma
dell'inserto.

@ Adatto ad asportazione pesante grazie alla rigidita
del portautensile.

250 — 380

K224

127

@ Alte prestazioni di fresatura su leghe di Titanio.

@Bassa resistenza al taglio dovuta alla forma
dell'inserto.

@ Adatto ad asportazione pesante grazie alla rigidita
del portautensile.

280

K225

VFX5

26—75

@ Alte prestazioni di fresatura su leghe di Titanio.
@ Design per garantire rigidita.

@ Meccanismo di bloccaggio affidabile.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

240 — 380

K208

VFX6

©
o
o

31—-90

@ Alte prestazioni di fresatura su leghe di Titanio.
@ Design per garantire rigidita.

@ Meccanismo di bloccaggio affidabile.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

263 — 3100

K212

FRESE A INSERTI

K007
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K008

UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE (tiroaSTELOCILINORICO

Diametro :
Nome prodotto - Forma APMX Caratteristiche di taglio M?;ﬁg?:?eda Pagina
(mm) (mm)
WSX445 @ Design esclusivo con inserto bilaterale.
@ Ottima prevenzione di scheggiature e incollamento
del truciolo. ﬁ M m
5 @ Ottima efficienza nell' evacuazione del truciolo. 240 — @63 K016
@ Con fori per il passaggio del refrigerante.
d 08
ASX445 @ Inserto positivo da 20° di tipo stampato economico
di precisione.
@Bloccaggio a vite. ﬁ M m
6 @ Ampia gamma di rompitrucioli. 250 K026
@Elevata rigidita grazie alla sottoplacchetta. 263
08
@Bloccaggio inserto ad alta stabilita e lavorazioni di
alta qualita.
@La geometria inserto a “X” soddisfa la necessita di m M m
una maggiore robustezza. @25 — @50 K062
5 @ Economici inserti bilaterali a 6 taglienti. m E 06
@Bloccaggio inserto ad alta stabilita e lavorazioni di
alta qualita.
@La geometria inserto a “X” soddisfa la necessita di m M m
una maggiore robustezza. @50 — @80
8.2 @Economici inserti bilaterali a 6 taglienti. m a K067
@ Inserti in classe di tolleranza M.
@ Inserto economico a 4 taglienti.
@ Tagliente curvo e portautensile ad alta rigidita. ﬁ M m
10 @Bloccaggio a vite. 240 — 63 K080
@ Design speciale dell'inserto a 4 taglienti.
@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire. m M m
8 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. 216 — @50 K099
@ Design speciale dell'inserto a 4 taglienti.
@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire. m M m
1 @ Con fori per il passaggio del refrigerante. @25 — @50 K113
@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.
@ Inserto con basse forze di taglio. m M m
10 @ Con fori per il passaggio dell'aria e del 212 — 963 K146
refrigerante. m B
@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.
@ Inserto con basse forze di taglio. m M m
15 @ Con fori per il passaggio dell'aria e del @25 — @63 K153

refrigerante.




Nome prodotto - Forma

APMX

(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

AXD4000

14.8
15.5

@ Rompitruciolo a bassa resistenza.

@ |Inserto a bassa resistenza e design ad elevata
rigidita per prestazioni eccellenti.

@ Per lavorazione ad alta velocita.

@ Lavorazione multifunzionale.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

220 — 340

NES!

K168

204
21

@ Rompitruciolo a bassa resistenza.

@ Inserto a bassa resistenza e design ad elevata
rigidita per prestazioni eccellenti.

@ Per lavorazione ad alta velocita.

@ Lavorazione multifunzionale.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

232 — @50

N/

K180

7.4—55

@ |l tagliente inferiore centrale consente la foratura
senza foro precedentemente formato.
@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — @50

@ m[3
NS

K186

0.6 —1.2

@ Inserto positivo da 13° e 15°.

@Elevata rigidita grazie al doppio bloccaggio.
@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 3 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — @63

PRINK
8

K194

WJX09

1.2

@ Fresatura multifunzionale.

@ Inserti negativi.

@Bloccaggio stabile con sede inserto a coda di
rondine.

@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 6 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

225 — 340

@ m[3
8

K085

2.0

@ Fresatura multifunzionale.

@ Inserti negativi.

@ Bloccaggio stabile con sede inserto a coda di
rondine.

@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 6 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

250

@ m[3
S/

K092

ARP

i

@Facile gestione del run-out quando si ruotano gli
inserti.

@ Solido sistema di bloccaggio.

@ Disponibilita di passi extra fitti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

225 — @50

K254

VPX200

Tagliente lungo

)
Ful g

G

14 —42

@ Design speciale dell'inserto a 4 taglienti.

@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

220 — 340

PRINK
NES!

K127

VPX300

Tagliente lungo

-

21—42

@ Design speciale dell'inserto a 4 taglienti.

@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

240

PRIEK
NS

K137

FRESE A INSERTI

K009



'—
4
W
7]
=z
<
w
7]
w
o
[

K010

UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE (tiroaSTELOCILINORICO

Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

APX3000

Tagliente lungo

AR

..;’_

©
o
o

28 —55

@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.
@ |nserto con basse forze di taglio.

220 — 340

PRINK
NS

K160

APX4000

Tagliente lungo

AT

L3

©
o
o

56

@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.

@ |nserto con basse forze di taglio.

@ Con fori per il passaggio dell’aria e del
refrigerante.

240
250

PRINK
S|

K164

©
o
o

27—83

@ Geometria ad elica variabile per il controllo delle
vibrazioni.

225 — 340

PRINK

K216

110 — 261

@Bassa resistenza al taglio dovuta alla forma
dell'inserto.

@ Adatto ad asportazione pesante grazie alla rigidita
del portautensile.

263

PRINK
S|

K219

B

5—17

@ |l tagliente a forma di S offre una taglienza simile
a quella delle frese frontali a testa semisferica
integrale.

@La tolleranza del raggio d’angolo di alta precisione
consente finiture di alta precisione.

@ Disponibile con stelo in metallo duro.

210 — @32

PRKEN

K228

SUF

B

1.5—-5.2

@ La tolleranza del raggio d’angolo di alta precisione
consente finiture di alta precisione.
@ Profilo del tagliente continuo.

210 — @32

PRINK

K232

B

12—-44

@ Adatto a sgrossatura in forme piccole e medie.
@ Design del corpo ad elevata rigidita.

@ Rompitruciolo a bassa resistenza.

@Foro per il passaggio del refrigerante.

216 — @32

K236

54
63

@ Ideale per la sgrossatura di forme.
@ Rompitruciolo a bassa resistenza.
@ Corpo altamente rigido.

240
250

K244

CESP-CFSP-CGSP

: &
o
°

5.9—10.2

@ Copre 5 modalita di taglio.
@Eccellente taglienza con inserti da 11° positivi.
@ Serie di smussi da 30°, 45° e 60°.

28 — @32

PRK/

K246




Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

TSMP

11—-18

@ Sono disponibili i numeri di ordinazione per
scanalaturaa T 14, 18 e 22.

@ Inserto positivo a 11° a forma rombica 86°.

@ Sono inoltre possibili la fresatura in spallamento e
la spianatura locale.

@25 — 340

PRK!

K248

PMF

0.1

@ Taglio bidirezionale con ampio sbalzo.
@Eccellente rettilineita.
@Eccellente precisione in parete.

250 — 380

PRK!

K250

1"

@ Taglio bidirezionale con ampio sbalzo.

@ Sono anche consentiti il taglio ad avanzamento
orizzontale e il taglio obliquo.

@La forma unica del bordo curvato offre elevata
rigidita e bassa resistenza.

250 — 363

PRK!

K252

FRESE A INSERTI

K011
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UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE tiro CONATTACCO A VITE

Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

ASX400

©
o
o

10

@ |Inserti in tolleranza di classe M.

@ Inserto economico a 4 taglienti.

@ Tagliente curvo e portautensile ad alta rigidita.
@Bloccaggio a vite.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

@32
240

PRIEK
NS

K080

APX3000

10

@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.

@ Inserto con basse forze di taglio.

@ Con fori per il passaggio dell’aria e del
refrigerante.

216 — G40

PRINK
NS

K146

APX4000

15

@Elevata accuratezza, alta qualita su parete
verticale.

@ Inserto con basse forze di taglio.

@ Con fori per il passaggio dell’aria e del
refrigerante.

225 — 340

PRINK
S|

K153

AXD4000

NEW

14.8

15

@ Passaggio di aria / refrigerante.
@ Inserti a bassa resistenza.
@Elevata qualita di bilanciamento.
@Eccellente precisione in parete.
@ Fresatura multifunzionale.

@25 — 340

PENNES

K168

7.4

18

@l tagliente inferiore centrale consente la foratura
senza foro precedentemente formato.
@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — 340

PRINK
NES

K186

VPX200

©
o
o

@ Design speciale dellinserto a 4 taglienti.

@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — 340

PRINK
NJS

K099

VPX300

©
o
o

1"

@ Design speciale dellinserto a 4 taglienti.

@Elevata precisione, tagliente inserto di alta qualita
con profilo a finire.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

225 — 340

PRINK
NS

K113

AJX

0.6—1.2

@ Inserto positivo da 13° e 15°.

@Elevata rigidita grazie al doppio bloccaggio.
@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 3 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — 340

PRINK
S|

K194

WJX09

1.2

@ Fresatura multifunzionale.

@ Inserti negativi.

@Bloccaggio stabile con sede inserto a coda di
rondine.

@ Adatto a taglio ad avanzamento elevato.

@ Design speciale dell'inserto a 6 taglienti.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

225 — 340

PRINK
S|

K085




Nome prodotto - Forma

APMX
(mm)

Caratteristiche

Diametro
di taglio
(mm)

Materiale da
lavorare

Pagina

ARP

@Facile gestione del run-out quando si ruotano gli
inserti.

@ Solido sistema di bloccaggio.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

225 — 340

K254

BRP

@ Inserto positivo da 11°.

@ Inserto di forma tonda con tagliente robusto.
@ Ampia gamma di utensili disponibile.

@ Adatto a lavorazione di stampi.

216 — @42

PRINK
S|

K206

8—17

@ |l tagliente a forma di S offre una taglienza simile
a quella delle frese frontali a testa semisferica
integrale.

@La tolleranza del raggio d’angolo di alta precisione
consente finiture di alta precisione.

@ Disponibile con stelo in metallo duro.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — @32

PRKEN

K228

21-52

@ La tolleranza del raggio d’angolo di alta precisione
consente finiture di alta precisione.

@ Profilo del tagliente continuo.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — @32

@ m[X

K232

12—44

@ Adatto a sgrossatura in forme piccole e medie.
@ Design del corpo ad elevata rigidita.

@ Rompitruciolo a bassa resistenza.

@ Con fori per il passaggio del refrigerante.

216 — @32

K236

FRESE A INSERTI

K013



UTENSILI PER FRESATURA

CLASSIFICAZIONE

. . . q Tagliente

Utensile Multifunzionale Generico Lungo

Nome | VPX200 APX3000 | AXD4000 | WJX09 AJX AQX ARP WWX200 | ASX400 ASX445 VPX200
prodotto | VPX300 | APX4000 | AXD7000 | WJX14 WWX400 WSX445 | VPX300

Tagliente Lungo

Modalita @ K127
di taglio QK137

Fresatura in spianatura

-
o
w
)
z
<
w
0
w
4
[

S

Fresatura in
spallamento

&

Fresatura di
fessure

&

Fresatura a
tasca

%

Fresatura in
copiatura

4

Interpolazione
elicoidale

Fresatura a smusso|

-

Fresatura

torica ;
°

K014



Tagliente Lungo Sferica / Raggio Per uso speciale

APX3000 | DCCC VFX5 ASPX SPX SRM2 SRM2 SRF/SRB | SUF CESP TSMP PMF PMR
APX4000 VFX6 J40/a50 | Finitura Finitura CFSP

Tagliente CGSP

Lungo

£
V.. 4

y: “ %

7 v

oL &

@ K160 @ K208

@ K164 @ K212 @ K224 @ K219 @ K236 @ K244 @ K228 Q@ K232 @ K248 @ K250 @ K252

FRESE A INSERTI

& \O

%1 FresaturadicaveaVV. %2 Fresaturadicavea T *3 Fresatura a tuffo

K015
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UTENSILI PER FRESATURA

FRESATURA IN SPIANATURA

<TAGLIO GENERICO>

mo e J~ Js ]

H

Fig.1
240
250
263
280

i @G

A

DHUB . DHUB
DCONMS Fig.2 DCONMS
KWW o] 2100 KWW o]
o ¢
S 2125 E
Ot oY
© KAPR © KAI"-‘R
DAH DAH =
DCCB, Z DCCB‘ s
DC o DC %
DCX < DCX

Portautensile destro raffigurato.

l CORPI FRESA DESTRI CON ATTACCO A MANICOTTO

KAPR :45°
GAMP: +17° GAMF:-6°—+1°
S o Dimensioni (mm)
= o=
(2% Codice di ordinazione § § % Tipo e LF  |DCONMS Kg)* Azm)x Fig.
L ZT
[a)
40 |[WSX445-040A03AR e o 3 [Passo massimo| 52.8 40 16 0.3 5 1
40 |WSX445-040A04AR ° o 4 | Passo minimo 52.8 40 16 0.3 5 1
50 |WSX445-050A03AR [ ] ° 3 |Passo massimo 62.9 40 22 0.5 5 1
50 |WSX445-050A04AR [ J ) 4 | Passo minimo 62.9 40 22 0.4 5 1
50 |WSX445-050A05AR ° ° 5 |Passo extra-minimo|  62.9 40 22 0.4 5 1
63 |WSX445-063A04AR (] ) 4 |Passo massimo 75.9 40 22 0.6 5 1
63 |WSX445-063A05AR (] ) 5 | Passo minimo 75.9 40 22 0.6 5 1
63 |WSX445-063A06AR (] ) 6 |Passo extra-minimo 75.9 40 22 0.6 5 1
80 |WSX445-080A04AR o o 4 |Passo massimo 92.9 50 27 1.3 5 1
80 |WSX445-080A06AR (] ° 6 | Passo minimo 92.9 50 27 1.2 5 1
80 |WSX445-080A08AR ® ) 8 |Passo extra-minimo[  92.9 50 27 1.1 5 1
100 |WSX445-100B05SAR (] ° 5 |Passo massimo| 112.9 50 32 1.9 5 2
100 [WSX445-100B07AR ° ° 7 | Passo minimo | 112.9 50 32 1.9 5 2
100 |WSX445-100B10AR ° o 10 |Passo extra-minimo|[ 112.9 50 32 1.8 5 2
125 [WSX445-125B06AR (] ° 6 |Passo massimo| 137.9 63 40 3.4 5 2
125 [WSX445-125B08AR (] o 8 | Passo minimo [ 137.9 63 40 3.4 5 2
125 |WSX445-125B12AR [ ) ) 12 |Passo extra-minimo| 137.9 63 40 3.2 5 2
160 [WSX445-160C07NR (] — 7 |Passo massimo| 172.9 63 40 4.9 5 3
160 |WSX445-160C10NR [ ] - 10 | Passo minimo | 172.9 63 40 4.8 5 3
160 [WSX445-160C16NR (] — | 16 [Passo extra-minimo| 172.8 63 40 4.6 5 3
200 |WSX445-200C08NR (] — 8 [Passo massimo| 212.9 63 60 7.5 5 4
200 [WSX445-200C12NR (] — 12 | Passo minimo | 212.9 63 60 7.4 5 4
200 |[WSX445-200C20NR o — | 20 [Passo extra-minimo| 212.8 63 60 7.2 5 4

Nota 1) La vite per I'attacco a manicotto non & fornita con il corpo.
Nota 2) Utilizzare la vite metrica di tipo FMC sui corpi fresa con diametro (DC) da 40 a 100 mm.
Nota 3) Utilizzare la vite di tipo FMB sui corpi fresa con diametro (DC) da 125 a 200 mm.

* WT: peso utensile

RICAMBI

Tipo a manicotto

%
K¢

s

Vite di fissaggio

Chiave (Inserto)

WSX445

TPS4R

TIP15W

* Coppia di serraggio (N * m) : TPS4R=3 5

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



Fig.3
2160

Fig.4
2200

|

‘\Kﬁ\PR

.=

Portautensile destro raffigurato.

FRESE A INSERTI

l CORPI FRESA SINISTRI CON ATTACCO A MANICOTTO

T Dimensioni (mm)
3 SE *
DC o 2 .“’m : WT APMX | Fig.
) Codice di ordinazione S @ g © Tipo DCX LE DCONMS ko) s (e]
ko) z©o
a
80 WSX445-080A04AL * ° 4 [Passo massimo| 92.9 50 27 1.3 5 1
100 WSX445-100B05SAL * ® 5 |Passo massimo| 112.9 50 32 1.9 5 2
125 WSX445-125B06AL * ° 6 |Passo massimo| 137.9 63 40 3.4 5 2
160 WSX445-160C07NL * — 7 |Passo massimo| 172.9 63 40 4.9 5 3
Nota 1) La vite per I'attacco a manicotto non €& fornita con il corpo.
Nota 2) Utilizzare la vite metrica di tipo FMC sui corpi fresa con diametro (DC) da 80 a 100 mm.
Nota 3) Utilizzare la vite di tipo FMB sui corpi fresa con diametro (DC) da 125 a 160 mm.
* WT: peso utensile
BULLONE DI FISSAGGIO (VENDUTO SEPARATAMENTE)
Bullone di fissaggio
. . Con foro per | Senza foro per | 9 Dimensioni di riferimento (mm) .
Tipo a manicotto refrigerante refrigerante & Ceometiia
Codice di ordinazione | Codice di ordinazione a b c|d|e | f|g
WSX445-040A ;AR | HSC08025H | HSC08040 | 1|13|M8x125 33| 8| 5| — | —
Fig.1
WSX445-050A ;AR | HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 |40 |10 | 6| — | — ’ﬂh} ,\,]7,% 7 4
]
d
WSX445-063A ;AR | HSC10030H | HSC10035 (1|16 |M10x15 [40|10| 6| — | — ! T e
HSC12035 47
WSX445-080A:x HSC12035H (HSC12045) 1 (18 [M12x1.75 57 12|10 | — | — .
Fig.2 ‘
WSX445-100B1 MBA16033H — 2|40 M16x2 | 43(10|14| 6|23 \ 1T
( 44;\\\\ [
WSX445-125B MBA20040H — 2|50 | M20x2.5 |54 |14 |17 | 6|27 SEN e
e ||
Senza foro |d|
WSX445-160C: refrigerante — 2150|M20%x2.5 |54 (14|17 | 6|27 . c
Senza foro
WSX445-200C < :NR refrigerante — 1|24 | M16%2 43 (16 |14 | — | —

Nota 1) Per il refrigerante interno € necessario il kit viti.

SPECIFICHE DIMENSIONALI > K020
RICAMBI > N001
DATI TECNICI >pP0o01 K017
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UTENSILI PER FRESATURA

HETIPO ASTELO

|
DCONMS|

L

APMX

LH

LF

Solo portautensile destro.

S Dimensioni (mm)
3 k= *
DC . S = ’ Qo ; WT APMX
e Codice di ordinazione s @ g © Tipo DCX LF DCONMS LH (ka) p
k%) z©o
=)
40 WSX445R4003SA32M * ) 3 |Passo massimo| 52.8 125 32 40 0.8 5
40 WSX445R4004SA32M * ) 4 | Passo minimo | 52.8 125 32 40 0.8 5
50 WSX445R5003SA32M * ° 3 |Passo massimo| 62.9 125 32 40 1.0 5
50 WSX445R5004SA32M * ° 4 | Passo minimo | 62.9 125 32 40 1.0 5
63 WSX445R6304SA32M * [ 4 [Passo massimo| 75.9 125 32 40 1.2 5
63 WSX445R6305SA32M * () 5 | Passo minimo | 75.9 125 32 40 1.2 5
* WT : Peso utensile
RICAMBI
ﬁ, *
Tipo a manicotto &
Vite di fissaggio Chiave (Inserto)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Coppia di serraggio (N » m) : TPS4R=3 5

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
(10 inserti in un astuccio)



INSERTI CON ROMPITRUCIOLO

P | Acciaio cec € ¥ cec Parametri di taglio (Guida) :
M | Acciaio inossidabile GG G|® G|C|C @ : Taglio stabile @ : Taglio generico
Materiale K | Ghisa cecec g|e|e # : Taglio instabile
dalavorare| N | Metallo non ferroso ® ) )
S | Lega resistente al calore, Lega di titanio [ 2E 2K 2K 7 Onatura: E:Raggio F: Affilato
H | Acciaio temprato
Rivestito Cermet|Mstalo]  Dimensioni (mm)
9 % gnswmzw NEW
i i i it nINlI=E|I@OIQPIo|00 0|0 O —lo i
Forma Codice di ordinazione 8 E S SIS EEEREE E g 3 - ic | s |Bs |RE1 Geometria
alOlcic(wlelon I~ oo« QR -
=20 ajaiaodina]X e e
HEEEEEEEE R ENE I
SNGU140812ANFR-L |G[R|F [ ] 14 {84 |15|1.2 Lé
SNGU140812ANER-L |G|R|E|®/®(®|® ® ® ® ® ® *x x|® 14 ({84 |15|1.2 <
w
SNGU140812ANER-M |G (R|E|® | ®|®|® ® ® ® ® ® *x *(® 14 (841512 a
o
SNMU140812ANER-M|M|R|E|® @ (@ (@ @ @ @ @ @ x x|® 148415 ]12] S s
SNMU140812ANER-R ([M|R|E|® ®(®|® | ® * % 14 ({84 |15|1.2 =S
(an)
SNMU140812ANER-H [IM|R|E(®|®|®(® | ® * % 14 (841512 N/
SNGU140812ANFL-L (G|L|F * 14 (841512 IC
SNGU140812ANEL-L [G|L|E * [ | % x| |k 14 (841512
SNGU140812ANEL-M (G| L |E * [ % | K *| |k 14 /8415|112
SNMU140812ANEL-M (ML |E * [ | % *| |k 14 (84 |15|1.2
SNMU140812ANEL-R ([M|L|E * [ | K * 14 | 8.4 | 1.5 | 1.2 | Inserto destro raffigurato.
® = NEW
INSERTO RASCHIANTE —
P | Acciaio cecle Parametri di taglio (Guida) :
M ial M | Acciaio inossidabile C|C @ : Taglio stabile @ : Taglio generico
da?;\e;gfa?e K |Ghisa ¢ |z]e % : Taglio instabile
S | Lega resistente al calore, Lega di titanio [ 2
H | Acciaio temprato Onatura: E :Raggio F : Affilato
o |Rivestito| Cermet Dimensioni (mm)
F Codice di ordinazi %588&3 G tri
orma odice di ordinazione g AR INSL | wi s BS REA eometria
olo|a|a|X
= (= (>=
WNGU1406ANENSC-M |G|E(®|® ®|® 16.87 | 16.87 6 8 1.0 R400
3 -
/4 z
BS | RE1
w1
HBISTRUZIONI PER L’'USO DEGLI INSERTI RASCHIANTI
Fig.1 Fig.2
Gli inserti raschianti per la WSX445 sono biangolari. Impostarli come illustrato in Fig.1.
Mediante I'utilizzo di un inserto raschiante €& possibile ottenere delle eccellenti superfici finite.
Installare piu di 2 inserti raschianti, equidistanziati, quando I'avanzamento per giro & superiore a 8 mm/giro.
RICAMBI > N001

DATI TECNICI >pP0o01 K019




UTENSILI PER FRESATURA

SPECIFICHE DIMENSIONALI DEI CORPI FRESA A MANICOTTO

Fig1  [BooNws| Fig2  pconms - Fig.3
240 Kww 3 2100 Kww 3 2160
250 [ 2125 X
263 Siu @ n
280 - Oy -
e KAPR o NKAPR KAPR
DCX < BEx < <
E
LJJJ Portautensile destro raffigurato.
F4
<
w
@ Dimensioni (mm)
i C
v Codice di ordinazione Fig.
(mm) DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
40 WSX445-040A03AR 16 18 9 14 37 8.4 5.6 1
40 WSX445-040A04AR 16 18 9 14 37 8.4 5.6 1
50 WSX445-050A03AR 22 20 " 17 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A04AR 22 20 1" 17 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A05AR 22 20 11 17 47 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A04AR 22 20 1" 17 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A05AR 22 20 11 17 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A06AR 22 20 1" 17 50 10.4 6.3 1
80 WSX445-080A04AR 27 23 13 20 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A06AR 27 23 13 20 56 124 7 1
80 WSX445-080A08AR 27 23 13 20 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A04AL 27 23 13 20 56 12.4 7 1
100 WSX445-100B05AR 32 26 26 45 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B07AR 32 26 26 45 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B10AR 32 26 26 45 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B05AL 32 26 26 45 78 14.4 8 2
125 WSX445-125B06AR 40 28 30 56 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B08AR 40 28 30 56 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B12AR 40 28 30 56 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B06AL 40 28 30 56 89 16.4 9 2

K020



Portautensile destro raffigurato.

Dimensioni (mm)
DC Codi S .
odice di ordinazione Fig.
(mm) DCONMS CBDP DAH DCCB DHUB KWW L8
160 WSX445-160C07NR 40 40 14 56 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C10NR 40 40 14 56 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C16NR 40 40 14 56 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C07NL 40 40 14 56 100 16.4 9 3
200 WSX445-200C08NR 60 32 18 135 160 257 14.22 4
200 WSX445-200C12NR 60 32 18 135 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C20NR 60 32 18 135 160 25.7 14.22 4
Il WSX445 Velocita di taglio
Taglio a secco e a umido (mm)
MV1020 MV1030
Materiale da lavorare Proprieta Velocita di taglio (m/min) Velocita di taglio (m/min)
Taglio a secco Taglio ad umido Taglio a secco Taglio ad umido
P Acciaio dolce El;geozﬁg 300 (200—400) 220 (120—320) 250 (200—300) 150 (100—200)
Durezza
260 (170—350 200 (100—300 220 (170—270 120 (80—160
Acciaio al carbonio 180—350HB ( : ( : ( : ( :
Acciaio legato Durezza
280—350HB 180 (100—250) 150 (100—200) 180 (100—250) 120 (80—160)
2 Acciaio inossidabile — — — 200 (150—250) —
K Resistenza alla trazione
<450MPa 240 (130—350) 200 (130—250) 160 (110—240) 150 (100—200)
Ghisa sferoidale ——
esistenza alla trazione
<800MPa 220 (80—350) 180 (80—230) 180 (110—250) 140 (80—200)
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K022

UTENSILI PER FRESATURA

PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

H Taglio a secco

. Prima Seconda ] .
Materiale da lavorare Durezza raccomandazione | raccomandazione V¢ (m/min) Finitura
fz (mm/dente) ap
P L Rompitruciolo
MV1020 - 300 (200—400) 0.15(0.1—0.2) <10
MV1030 — 250 (200—300) 0.15(0.1—0.2) <10
Acciaio dolce < 180HB MP6120 VP15TF 250 (200—300) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP6130 VP20RT 240 (190—290) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MX3030 — 180 (130—230) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MV1020 — 260 (170—350) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MV1030 - 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acciaio al carbonio
Acciaio legato 180—350HB MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <10
MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MX3030 — 150 (120—180) 0.15(0.1—0.2) <10
< 350HB MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <10
Acciaio legato per utensili (;_ ttura) MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
icottura
MX3030 — 150 (120—180) 0.15(0.1—0.2) <10
o MP6120 VP15TF 140 (100—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acciaio pre-temprato 35—45HRC
MP6130 VP20RT 120 (90—150) 0.15(0.1—0.2) <10
M L Rompitruciolo
MV1030 - 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
L N . MP7130 VP15TF 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <10
Acciaio inossidabile austenitico < 200HB
MP7140 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <10
MX3030 — 130 (100—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
L o » MP7130 VP15TF 170 (120—220) 0.15(0.1—0.2) <10
Acciaio inossidabile austenitico >200HB
MP7140 VP20RT 170 (120—220) 0.15(0.1—0.2) <10
. o MP7130 VP15TF 160 (110—210) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acciai inossidabili duplex < 280HB
MP7140 VP20RT 160 (110—210) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Acciaio inossidabile indurito per < 450HB MP7130 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <10
precipitazione - MP7140 VP20RT 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
K L Rompitruciolo
MC5020 — 220 (200—270) 0.15(0.1—0.2) 1.0
. . VP15TF - 180 (130—250) 0.15(0.1—0.2) <10
Ghisa grigia < 350MPa
VP20RT — 170 (120—240) 0.15 (0.1—0.2) <10
MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MV1020 — 240 (130—350) 0.15(0.1—0.2) <1.0
) ) MV1030 - 160 (110—240) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Ghisa sferoidale < 450MPa
MC5020 — 200 (180—250) 0.15(0.1—0.2) <10
VP15TF VP20RT 160 (110—240) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MV1020 . 220 (80—350) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MV1030 - 180 (110—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Ghisa sferoidale < 800MPa MC5020 — 200 (180—250) 0.15(0.1—0.2) <10
VP15TF — 160 (110—240) 0.15(0.1—0.2) <10
VP20RT — 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
H M Rompitruciolo
Acciaio temprato 40—55HRC VP15TF - 50 (30—70) 0.05 (0.05—0.1) <
Acciaio temprato 55—62HRC VP15TF - 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <

Nota 1) Fare riferimento alla tabella soprastante e impostare le condizioni di taglio in base all'applicazione.
Nota 2) Quando si pone particolare cura alle finiture superficiali si raccomanda il taglio a umido. (La vita utensile risultera piu breve rispetto al

taglio a secco.)




(mm)

Asportazione leggera

Asportazione media

Asportazione sgrossatura

Asportazione pesante

fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap
L,M Rompitruciolo M Rompitruciolo M,R Rompitruciolo R,H Rompitruciolo
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) 0.25 (0.2—0.3)
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) < 0.25 (0.2—0.3) <
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) 0.25 (0.2—0.3)
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) < 0.25 (0.2—0.3) <
L,M Rompitruciolo M Rompitruciolo
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) < - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 - - - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
L,M Rompitruciolo M Rompitruciolo M,R Rompitruciolo R,H Rompitruciolo
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.