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@ Copre 5 modalita di taglio.

® Eccellente taglienza con
inserti da 11°positivi.

@ Serie di smussi da 30°,

L1

45° e 60°.
Solo portautensile destro.

Codice di ordinazione § é eherE e (i) §§ @ \/

R|5[cHe|D1| D2 | L1 [Da| Ds |L2 | La|Ls|Le| ap ﬁg’sigeggiio Chiave Inserto
CESPR081S20 ®|1]|30°| 8|196|110| 20| 195 |40 | 25| 11| — | 10.2 | TS52 | DTKY25R
161S20 ®|1]|30°| 16 |27.8 | 110 |20 | 195 |40 | 25| 11 | — | 10.2 | TS5 DTKY25R
323832 ®|3|30° 3243812532 |315|45|36|14 19| 10.2| TS5 DTKY25R
CFSPR041S16S |®(1(45°| 4 157 | 85|16 | 144 |25 |24 |10 | — | 59| Ts4 @TKY15F
041S16L |®|1|45° 4 [157 | 110 |16 | 144 |50 |24 |10 | — | 59| TS4 QTKY15F
081S20 ®|1|45° 8246 |110|20 195 |40 | 25|11 | — | 83| TS5 DTKY25R
161S20 ®|1]45° 16 | 326 | 110 |20 | 195 |40 | 25|11 | — | 83| TS5 DTKY25R
323832 ®|3|45°| 32 | 486 | 125 |32 |315 (45|36 |14 | 19| 83| TS5 DTKY25R
CGSPR081S20 ®|1]60° 828411020 195 |40 | 25|11 | — | 59| TS5 DTKY25R
161S20 ®|1|60° 16 | 36.4 | 110 | 20 | 195 |40 | 25|11 | — | 59| TS5 DTKY25R
323832 ®|3|60° 32524 |125|32|315|45|36|14 19| 59| TS5 DTKY25R

* Coppia di serraggio (N * m) : TS4=3.5, TS5=7.5, TS52=7.5
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M iale da | D Velocita di taglio Avanzamento per dente (mm/dente)
ateriale da lavorare Ulterzz] Grado (m/min) Fresatura a smusso | Fresatura in spianatura
UTi20T 180 (130—220) 0.4 0.15
Paakls &l eEremE 180—280HB UP20M 180 (130—220) 0.4 0.2
Acciaio legato NX4545 180 (130—220) 0.4 0.2
280—350HB UTi20T 100 (70—120) 0.3 0.15
Ghisa Resistenza alla trazione UTi20T 140 (100—170) 0.5 0.25
<450MPa HTi10 140 (100—170) 0.5 0.25

@Numero di giri (min-')=(1000 x velocita di taglio)+(3.14 x #D1)
@Avanzamento della tavola (mm/min) = avanzamento per dente x numero di denti x numero di giri della fresa

@ : Inventario mantenuto.  : Inventario mantenuto in Giappone. RICAMBI DATI TECNICI
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® Sono disponibili i numeri L1
di ordinazione per scanalatura
aT14,18 e 22.
® Sono inoltre possibili la fresatura
in spallamento e la spianatura locale.
Solo portautensile destro.
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Codice di ordinazione | 5 € | 2 OE;% (mm) / \|
E5|R|Z% |D1| L1 [Da| D5 | L2 | L4 L5 | Ls |ap| Vited fissaggio Chiave Inserto
TSMPR252S25 | 14 |@| 2 |25|112|25|12.5(33.2|32 (12|17 | 11 TS3 @DTKY08D MPMWO070308
322832 | 18 |@| 2 [32]120(32 |16 |41.2(36|14|19|14 TS4 Q@TKY15R MPMW090308
402S32 | 22 |@| 2 |40(130|32|20 |51.2|36|14|19|18 TS5 Q@TKY25R MPMW120408
* Coppia di serraggio (N * m) : TS3=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5
2 leidodio|  Dimensioni (mm)
Forma Codice di ordinazione o = Geometria
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MPMW070308 M|® 7.94 | 318 |08 Re Re
090308 M|® 9.525 | 3.18 | 0.8 ™
120408 M|@| |127 |4.76|0.8 E)j
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bt 180—280HB |  UTi20T (1033260) (0_(1)!8_2)
Ao legat | & —ss0mp | uTizoT (eoggoo) (0.050;10.15)
Ghisa [“EE ma | uTizoT @0m120) | (01-02)

@Numero di giri (min")=(1000 x velocita di taglio)+(3.14 x ¢D1)

@ : Inventario mantenuto.

@In caso di lavorazione di cave a
T su acciaio, il pezzo da lavorare
deve essere lavorato come indicato
nel disegno in modo da garantire
un ottimale evacuazione del truciolo.

@Le fessure da lavorare devono
essere prive di trucioli per una
lavorazione ottimale.
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