
MXX1 SEGUNDA
GENERACIÓN

Aumento de la capacidad de arranque

+ 30% intervalo reavivado

Intervención reducida del operario

- 12% del consumo del motor de máquina

Cuerpo de tecnopolímero reforzado bajo pedido

Variante D54 para un mejor acabado.

La mejor muela para el acanalado de
fresas de metal duro

Datos obtenidos de la fabricación de fresas
D.16 Z3 Lu=72 en máquina Schneeberger Norma
Ae=4 mm Vt=15 m/seg F=60 mm/min

Muela 1A1 100x12x10 DIA 064 MXX1
Desgaste de la muela 4 μm/fresa

+ 33% INTERVALO DE LIMPIEZA
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CORTADORES PRODUCIDOS

 

2025
20Z3
MX8.0F MX9.6F1 MXX1 GEN 1 MMX1 GEN 2

1 11 11 11 11
2 11,85 11,75 11,75 11,6
3 12,7 12,5 12,5 12,2
4 13,55 13,25 13,25 12,8
5 14,4 14 14 13,4
6 15,25 14,75 14,75 14
7 16,1 15,5 15,5 14,6
8 16,95 16,25 16,25 15,2
9 17,8 17 17 15,8

10 18,65 17,75 17,75 16,4
11 19,5 18,5 18,5 17
12 20,35 19,25 19,25 17,6
13 11 20 20 18,2
14 11,85 18,8
15 12,7 19,4
16 13,55 20 1,333333
17 14,4 11
18 15,25 11,6
19 16,1 12,2
20 16,95 12,8
21 17,8 13,4
22 18,65 14
23 19,5 14,6
24 20,35 15,2
25 11 15,8
26 11,85 16,4
27 12,7 17
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INTERVALLO  DI PULITURA

MX8.0F MMX1 GEN 2

Dati reali su frese 16Z3 Lu=72 
Ae=4mm Vt=15mt/sec 
F=60mm/min su 
Schenneberger Norma
1A1 100x12x10 DIA 064 MMX1
Usura mola 4 µm/fresa

+ 33 % intervallo 
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MUELAS CNC PARA EL ACANALADO

LINEA FORMA Ø D U X Ø H GRANO ESPEC
CNC 1A1 100 10 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1A1 100 12 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1A1 100 15 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

LINEA FORMA Ø D U X Ø H GRANO ESPEC
CNC 1A1 125 10 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1A1 125 12 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1A1 125 15 10 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

LINEA FORMA Ø D U X V Ø H GRANO ESPEC
CNC 1V1 100 10 10 1-20° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 100 10 9 25° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 100 10 8 30° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

LINEA FORMA Ø D U X V Ø H GRANO ESPEC
CNC 1V1 125 10 10 1-20° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 125 10 9 25° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 125 10 8 30° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

CNC 1V1 100 12 10 1-20° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 100 12 8 25° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 100 12 7 30° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

CNC 1V1 125 12 10 1-20° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 125 12 8 25° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1
CNC 1V1 125 12 7 30° 20 DIA 054 DIA 064 DIA 076 DIA 091 MXX1

Producto en stock, envío dentro de 24 h. del pedido

MXX1 
SEGUNDA
GENERACIÓN
Programa de stock MXX1 Segunda Generación

SAIDTOOLS S.R.L.
Via Scovizze, 1F - 36033 Isola Vicentina (VI) ITALY 
Tel. +39 0444 977440 - Fax. +39 0444 976050 
saidtools@saidtools.com - www.saidtools.com

EYDO Technology S.L
Jaume Roca 22 D- 08181 SENTMENAT (Bcn)
ESPAÑA Tel. +902 361 581-
info@eydo.es- www.eydo.es


