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Fresas para Alto Avance

Las fresas para alto avance (FF), con una geometria Segun el otro concepto, uno o dos filos de corte
disefiada para un control de viruta eficiente, rectos son cuerdas del arco. En ambos casos,
deben garantizar la correcta distribucién de las el pequefio dngulo del filo de corte (suele ser
componentes de las fuerzas de corte. Existen dos entre 9 y 17°) cumple los requisitos necesarios
tipos principales de geometrias. En la primera, el filo para la fragmentacion de viruta y de la fuerza de
de corte de la fresa para alto avance es el arco de un corte total. Para garantizar la geometria de fresas
gran cfrculo. integrales y cabezas de fresado intercambiables

para alto avance es necesario que el filo de corte
tenga una forma especifica, mientras que en el
caso de fresas con plaquitas intercambiables
esto se logra con el posicionamiento correcto

de una plaquita incluso con un perfil simple.

El fresado de alto avance (FF) también se
denomina fresado de avance rapido (HFM)
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Aunque la introduccion de calidades de metal
duro innovadoras y los avances en la forma

de la cara de desprendimiento han mejorado
considerablemente el progreso de las fresas
FF, el elemento fundamental de la geometria de
fresado para alto avance permanece constante.

El filo de corte de una fresa FF es el arco de un
gran circulo (o las cuerdas de este arco), por lo que
su angulo. no es un valor constante, varia de 0° a
90° en funcion de la profundidad de corte axial.

La disminucion de la profundidad reduce el dngulo
del filo de corte, dando como resultado virutas mas
finas. El avance por diente programado para una
fresa con plaquitas redondas estd relacionado con
el diametro maximo de la fresa, es decir, con la
profundidad de corte mdxima (es igual al radio de la
plaguita) y con el maximo angulo del filo de corte.

Si la fresa mecaniza con una profundidad de corte
menor que la maxima, la viruta es mds delgada.

Por tanto, se puede incrementar el avance para
producir virutas con el espesor requerido. Esta misma
situacion se da con las fresas hemisféricas, lo que
explica por qué las fresas FF trabajan tan deprisa.

Las fresas de avance moderado (MF) pueden
realizar operaciones de desbaste productivo y

ser consideradas como de alto avance. Para ello
requieren mdquinas herramientas con caracteristicas
especificas. El dngulo de corte de las fresas MF
(normalmente 30°) es mayor que el de las de alto
avance, ya que se desplazan mds lentamente, pero
la profundidad de corte es mayor y requieren mas
potencia. El avance por diente en fresado MF se
considera moderado en comparacion con el FF, pero
es mas alto que el fresado convencional estandar.

ISCAR ofrece una gran variedad de familias

de fresas para alto avance, con plaquitas
intercambiables, con cabezas intercambiables con
conexion Multi-Master, y de metal duro con mango
integral. Esta guia ha sido elaborada como una
ayuda para la rdpida seleccion de la herramienta
Optima para el tipo de aplicacién y material.
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Grafico de Fresas para Alto Avance con Plaquitas Intercambiables de ISCAR
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Recomendada principalmente
para el fresado de cajeras

Recomendada principalmente para planeado

Recomendada para aplicaciones generales

Recomendado para aplicaciones generales.
Recomendado para mdquinas con avance
de mesa limitado o piezas pesadas.
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Guia de Seleccion de Fresas con Plaquitas Intercambiables para Alto Avance

Didmetros disponibles (mm)

Gﬁma o5 - . .. |APMX de cada configuracién Plaquita
diametros Familia Descripcion (mm) N° de|N° de
(mm) Fresa con mango MM Descripcion Rompevirutas caras| filos
NAN-3-FEED |FFT3 EFM-02| 0.6 8-10 8-10 FFT3 TXMT 020105 T 1 3
MICRO-3-FEED | FFT3 EFM-03| 0.6 8-16 10-16 FFT3 WXMT 030206 T 1 3
LOGIQ-4-FEED | FFX4 ED-04 | 0.8 12-16 16 FFEX4 XNMU 040310 |T, HP, RM-T, RM-HP| 2 4
FFX4 ED/
2816 LOGIQ-4-FEED FD-04 0.6 12-16 16 FEX4 XNMW 040310 XNMW 2 4
HELI-DO FF EWX-04 | 0.8 16 16 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELI-DO MF EWX-04 | 15 16 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
MILL-4-FEED FFQ4-06 07 16 16 FFQ4 SOMT 060210 (T, HP, RM-HP, HP-P| 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-06 0.6 16 16 FFQ4 SOMW 060213 SOMW 1 4
Diametros disponibles (mm) .
C??ma de - . .. |APMX de cada configuracion G
didmetros Familia Descripcion (mm) [Fresa con Erasalde N° de[N° de
(mm) MM |FLEX-FIT Descripcién Rompevirutas .
mango planear caras | filos
MICRO-3-FEED | FFT3 EFM-03| 0.6 | 20-25 |20-25 FFT3 WXMT 030206 T 1 3
LOGIQ-4-FEED FT:EA}OEArD/ 0.8 | 20-32 [20-40( 20-42 | 32-42 | FFX4 XNMU 040310 |T, RM-T, HP RM-HP| 2 4
LOGIQ-4-FEED FFFEA}OEL‘D/ 0.6 | 20-32 [20-40| 20-42 | 32-42 | FFX4 XNMW 040310 XNMW 2 4
HELI-DO FF EWX-04 | 0.8 20 20-25| 20-25 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELI-DO FFTNE(V\QE/ 10 | 2040 | 25 | 2540 | 40 |H600 WXCU 05T312 T HP 2 | 6
MILL-4-FEED FFQ4-09 12 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMT 0904 T RM-T, HP 1 4
: RM-HP, HP-P, TFW
MILL-4-FEED FFQ4-09 1 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
©220-42 HELI-DO MF EWX-04 | 15 20 20-25 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELI-DO F;Ni\'\g/ 15 | 32-40 32440 | 40 |H600WXCU 070515 T HP 2 | 6
T, T20, RM-T, HP,
MILL-4-FEED FFQ4-12 1.5 40 FFQ4 SOMT 1205 RM-HP. HP-P, TFW 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-12 1.2 40 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
HELI-DO '\QCVE(V\(/)E/ 20 | 2532 2532 | 40 |H600 WXCU 057312 T HP 2 | 6
HELI-DO hl/lz\'jvivg/ 27 32-40 32 40 |HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
MILL-4-FEED FFQ4-06 0.7 20-32 |20-32| 20-40 40 | FFQ4 SOMT 060210 | T, HP, RM-HP, HP-P| 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-06 0.6 | 20-32 [20-32| 20-40 40 |FFQ4 SOMW 060213 SOMW 1 4
Diametros disponibles (mm) .
C?‘e,ama de - . .. |APMX de cada configuracién HOEE
diametros Familia Descripcion (mm) : N° de[N° de
(mm) Fresa de planear Descripcion Rompevirutas caras| filos
MILL-4-FEED FFQ4-06 0.7 50 FFQ4 SOMT 060210 | T, HP, RM-HP, HP-P| 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-06 0.6 50 FFQ4 SOMW 060213 SOMW 1 4
LOGIQ-4-FEED FT:EA}OEArD/ 0.8 50-52 FFEX4 XNMU 040310 |T, RM-T, HP RM-HP| 2 4
LOGIQ-4-FEED FFFEA}OEL‘D/ 0.6 50-52 FFEX4 XNMW 040310 XNMW 2 4
HELI-DO FF FWX-05 | 1.0 50-52 H600 WXCU 05T312 T, HP 2 6
T, RM-T, HP,
MILL-4-FEED FFQ4-09 12 50-63 FFQ4 SOMT 0904 RM-HP. HP-P. TFW 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-09 1.0 50-63 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
HELI-DO FF FWX-07 | 15 50-63 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
T, T20, RM-T, HP,
@50-63 | MILL-4-FEED FFQ4-12 1.5 50-63 FFQ4 SOMT 1205 RM-HP. HP-P, TFW 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-12 1.2 50-63 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
NEO-FEED FFQ8 FD 15 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
LOGIQ-4-FEED | FFX4 FD-08 | 2.0 50-63 FFEX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
HELI-DO MF FWX-05 | 2.0 50-63 H600 WXCU 05T312 T, HP 2 6
HELI-DO FF FWX-08 | 2.0 50-63 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELI-DO MF FWX-07 | 2.7 50-63 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEO-FEED MFQ8 FD 3.0 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
HELI-12-FEED | MF FHX-R06 | 3.0 52-63 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELI-DO MF FWX-08 | 3.5 50-63 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
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licaciones

Grupos de Materiales

A
Gama de Radio a Efectos Ad® =
T 1] @] @S] | 5[] iy R
0.20-0.70 1.0 ) ) ) ) ®
0.20-0.80 1.0 © () ® () ) ) ® © ©
0.20-1.20 17 O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) ()]
0.20-1.00 17 ) © © © () ° © © )
0.20-1.00 1.8 © © © ) © [ ® ) ) © ® ©
0.20-0.60 2.4 © © © © © © © ® ) © ® ©
0.20-1.00 17 © © ) © () ® ® ® ° ) ® ©
0.20-1.00 1.9 © © ) © ® ® © © ()

Aplicaciones .
Gama de Radio a Efectos Ra® =] Clillplein G2 b 2
| Qi ] S| 5% S s
0.20-0.80 1.0 © () [ ) ) ® © ©
0.20-1.20 17 ) ) ) ® ©
0.20-1.00 17 © © ® © © ()
0.20-1.00 1.8 © © © ) ) ) ©
0.30-1.00 2.3 © © ) © () ® [ ) () ©
0.40-1.50 2.4 ) © © © () ) ) ) () ) ) ©
0.20-1.00 3.0 [ ) © [ ° © © [
0.20-0.60 24 ) © © ) © © © ) ) ©
0.40-1.40 3.0 [ © © © © ) ® [ () ©
0.40-2.00 3.0 ) © © © ) ) ) [ ) ) ) ©
0.40-1.00 4.0 © © © ) ) [
0.20-0.60 31 © © © © © © ) [ ) ) ©
0.20-1.00 4.0 © © © © © © ©
0.20-1.00 17 ) © () © ) ) ® ® ® ® ©
0.20-1.00 1.9 ® © ) © ) ® © © ()

L alEAtlaES Grupos de Materiales
Gama de | Radio a Efectos R =] P
s [Tl @[l &) 8% & e
0.20-1.00 17 ) © ) © [ ) ® ® ) ° ) ® ©
0.20-1.00 19 [ © ) © [ ® © © [
0.20-1.20 17 ) () © () ® () ) ) ) ) ©
0.20-1.00 17 ® © ) © [ ) © © )
0.30-1.00 23 ® © © ) ) () ® ) ) ©
0.40-1.50 24 [ ] O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ()]
0.40-1.00 3.0 ) © () ) ) ) © © ()
0.40-1.40 3.0 ® © © () ) ) ) ® ® ©
0.40-2.00 3.0 [ ] O [} [ ] [} [ [ [ J [ [ ] [ ] ©
0.40-1.00 4.0 ® © () ® ) ® © © [
0.20-1.50 3.6 ® © © © © ) ® [ ® ©
0.20-1.20 3.9 [ ] ()] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ()]
0.20-0.60 31 ) © © © © ® ® ® ) ©
0.40-1.40 33y36 ° ) © ) © ° ° ° ° ° ° )

para RM
0.20-0.80 41 ® © © © © ) ) () ® ©
0.20-1.00 5.0 [ © © © © ) ® ° ® ©
0.10-0.65 5.54 ) ® ) © ) ©
0.20-0.80 46y 48 ° ) ) ) © ° ° ° ° )
para RM

® - Muy Recomendado © - Recomendado
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Guia de Seleccion de Fresas con Plaquitas Intercambiables para Alto Avance

Gama de Didmetros disponibles (mm) Plaquita
o - . .. |APMX de cada configuracién q
diametros Familia Descripcion {mm) N° de|N° de
(mm) Fresa de planear Descripcion Rompevirutas | .ol filos
NEO-FEED FFQ8 FD 1.5 80-100 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
LOGIQ-4-FEED | FFX4 FD-08 | 2.0 80-125 FFEX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
HELI-DO FF FWX-07 | 15 80-100 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
T, T20, RM-T, HP,
MILL-4-FEED FFQ4-12 1.5 66-125 FFQ4 SOMT 1205 RM-HP. HP-P, TFW 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-12 1.2 66-125 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
HELI-DO FF FWX-08 | 2.0 66-160 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
©66-160
HELI-DO MF FWX-07 | 2.7 80-100 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEO-FEED MFQ8 FD 3.0 80-100 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
T, RM-T, HP,
MILL-4-FEED FFQ4-17 3.0 80-160 FFQ4 SOMT 1706 RM-HP. TFW 1 4
MILL-4-FEED FFQ4-17 2.5 80-160 FFQ4 SOMW 1706 SOMW 1 4
HELI-12-FEED | MF FHX-R06 | 3.0 80-160 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELI-DO MF FWX-08 | 3.5 80-160 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
Tipos de Rompevirutas
Rompevirutas Tipo T T - Para aceros, aceros Rompevirutas Tipo HP-P HP-P - Para aluminio

inoxidables ferriticos y
martensiticos y fundicion

Rompevirutas TR TR - Para aceros, aceros
inoxidables ferriticos y
martensiticos y fundicion

XMNW - Para materiales
duros (hasta 49 HRC) y
superficies irregulares

Rompevirutas HPR HPR - Para aceros inoxidables
austeniticos y aleaciones
a altas temperaturas

RM/RM-T - Para corte
interrumpido y mecanizado
cerca de paredes en acero,
acero inoxidable ferritico
Xy Y martensitico, fundicion

y acero templado

HP - Para aceros inoxidables
austeniticos y aleaciones
a altas temperaturas

Rompevirutas HP

RM-HP - Para corte
interrumpido y mecanizado
cerca de paredes en acero
inoxidable austenitico y
aleaciones a altas temperaturas

TFW - Para condiciones
de corte inestables

Rompevirutas TFW

Rompevirutas T20 T20 - Para fundicion

gris y nodular

Rompevirutas SOMW SOMW - Plaquita plana para

materiales duros (hasta 60
HRC) y superficies irregulares
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Ll Grupos de Materiales
Gama de | Radio a Efectos Ad® = P
T | S @[ S8 | iy
0.20-1.50 3.6 ) © © © © © ) ° ) ) ©
0.20-1.20 3.9 ® © © ° ) ) ® ) ) ) ® ©
0.40-1.40 3.0 ® © © ° © ) ) ) ) ) ) ©
0.40-2.00 3.0 ) © ° © ) ) ) ) ) ) ) ©
0.40-1.00 4.0 ) © ° © ) ) © © )
0.40-1.50 33y36 ° © © © © ° ° ° ° ° ° ©
para RM
0.20-0.80 4.0 ® © © © © ° ) ) ) ©
0.20-1.00 5.0 ) © © © ) ° ) ) ©
0.40-2.00 55 ® © © ) © ) ) ) ) ) ) ©
0.40-1.00 6.3 ) © () © ° ® © © )
0.10-0.65 5.54 ) [ ) [ ) O ) ©
0.20-0.80 46ya8 ° © ') ') © ° ° ° ° ')
para RM

® - Muy Recomendado © - Recomendado

Plaquitas Pulidas de Una Cara y 4 Filos de
Corte para Materiales del Grupo ISO N
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NANSFEED

NANO FEED MiLL

FFT3 TXMT 02
Plaquitas Triangulares
Miniatura para Fresado con
Alto Avance a Pequefias
Profundidades de Corte
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! . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza e —— -
8 8 2 fz
Denominacion INSL IC RE S S1 3 § (mm) (mm/d)
3.66 2,00 0.50 1.10 1.56 D ° 0.20-0.60 0.20-0.70
¢ Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.06 mm/d
Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas Integrales de Alto Avance FFT3-02
Material i _ Velocidad | Avance f,
Clase ISO Grupo de Ejemplo Tipico D.0.C. | de Corte (mm/
DIN/ISO 513|Descripcion mat. ISCAR*| Dureza, HB |AISI/SAE/ASTM|DIN W.-Nr.| ap, (mm) | Vc (m/min) | diente) | Refrigerante
Aceros no aleados 1-5 130-180 1020 1.0402 120-200 | 0.20-0.70 No/Si
Aceros de baia aleacion 6-8 260-300 4340 1.6582 100-180 | 0.20-0.70 No/Si
I 9 HRC35-42** 3135 1.5710 0.90-0.60 100-130 | 0.20-0.60 No/Si
Aceros de alta aleacion 10-11 200-220 H13 1.2344 e 80-150 0.20-0.60 No/Si
b 12-13 200 420 1.4021 80-150 | 0.20-0.60 |  No/Sf
ferriticos/martensiticos

* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323 ** Bonificado
Para mecanizado en condiciones inestables, las condiciones de corte recomendadas deben reducirse un 20-30%
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NANSFEED

NANO FEED MiLL

FFT3 EFM-MM 02

Cabezas de Fresado de Pequefio
Diametro con Conexion Roscada
MULTI-MASTER para Plaquitas

DC
DCX i

THSZMS DCONMS

|

Triangulares de Alto Avance “APMX [

AEMA L14°
T

DRVS

®
snle
oF

DCX“) DC APMX a2 CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVSY RMPX°® MDN® MDX?

TQ
(Nm)®© %

MIID®

10.00  7.60 T05
10.00 970 T06

A RN DITAEFE DR 800 220 060 29 2
R S R (AT R 1000 420 060 29 3

16.75
16.30

5.5
8.0

10.8 10.20
4.7 14.20

16,00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5  0.01
19.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.01

¢ Radio a efectos de programacion 1.0 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Digmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

©) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
4 Tamario de la llave de control de par

8) Angulo méximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M Maximo diametro mecanizable por interpolacion

®) |dentificacion del master de la plaquita

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

Denominacion

& b

IEEEET R SR M2X0.4-29 T6-HG T-6/5 MAGNET 3x3

NANSFEED

NANO FEED MiLL OAL

FFT3 EFM-02 LH &=/ Qﬂ ®

Fresas de Pequefio Didametro - LJ » vl o=

con Plaquitas Triangulares m @ % @

de Una Cara para Fresado D? X DOONMS

con Alto Avance N EAPMX Q F

W\

 conomacien____| T°
Denominacion DCX(" DC APMX ag@ CICT® LU LH OAL DCONMS Mango® RMPX°® MDN® MDX™ CSP® MIID® (Nm)(10)
FFT3 EFM D08-2-060-C10-02 [:Xo/o I RoXs o Rawic) 2 17.0020.060.00 10.00 C 10.8 10.20 15.00 1 FFT3 TXMT 0201205T 0.5  0.03
FFT3 EFM D08-2-080-C12-02 v URu oAt 2 26.0030.080.00 12.00 C 10.8 10.20 15.00 1 FFT3TXMT 02012057 0.5  0.05
FFT3 EFM D10-3-070-C10-02 [RIeXololw ¥ 0 RNoXs /R 3 19.5020.070.00 10.00 C 47 14.20 19.00 1 FFT3 TXMT 02012057 0.5  0.04
FFT3 EFM D10-3-090-C12-02 [lofeoig P ReX: s 3 30.0033.090.00 12.00 C 4.7 14.20 19.00 1 FFT3 TXMT 0201205T 0.5  0.06

() Didmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

©) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
@) C - Gilindrico

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

M Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(8 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

) |dentificacion del méaster de la plaquita

(10) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

Denominacion

&

SR M2X0.4-2.9 T6-HG

>

T-6/5 MAGNET 3X3

¢ Radio a efectos de programacion 1.0 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

Member IMC Group




MICROSFEED

FFT3 WXMT 03
Pequefas Plaquitas
Trigonales de Una Cara para

@

R

g

|
99

)/
Fresado con Alto Avance B
17 =
' SY
' . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza e ——
S| 8| 2 3 B
Denominacién IC S RE APMX 2|le|e |« (mm) (mm/d)
420 2.20 0.60 0.60 ° . ° ° 0.20-0.60 0.20-0.80
e Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.08 mm/d
Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas Integrales de Alto Avance FFT3-03
Material o
Materiales Tipicos 5
Clase Grupo Velocidad g
ISO DIN/ de mat.| Dureza, | AISI/SAE/ D.O.C. ap | de Corte Vc | Avance f: %
ISO 513 | Descripcion ISCAR* HB ASTM DIN W.-Nr. |Calidad| (mm) (m/min) (mm/diente) |
Aceros no aleados, 1C808 120-200 0.30-0.80
fund|dqs y'qe facil 1-5 | 130-180 1020 1.0402 10830 110-180 0.30-0.80
mecanizacion
, B 1C808 100-180 0.30-0.70
A(;Srr](;?dciz l(:)r;u:na;lsezcel}on 6-8 260-300 4340 1.6582 1C830 90-160 0.30-0.70
yn 5% dlo aleacion) 9 HRC35- 3135 15710 IC808 | 0.20-0.60 | 100-160 0.30-0.60  [No/Si
un o7 42+ ' 1C830 90-150 0.30-0.60
Aceros de alta aleacion, 1C808 80-150 0.30-0.60
fundidos y de herramientas UGHIT || 20020 e Ut 1C830 70-140 0.30-0.60
Aceros inoxidables 1C808 80-150 0.30-0.60
y fundidos 12131 200 2 Ies IC830 70140 | 0.30-0.60
o 1C830 80-120 0.20-0.60
A(fjjrr]%? d'ggx'dab'es 14 200 304L 14306  [IC5820] 0.20-0.60 | 100-160 | 0.20-0.50 | No
y 1C882 80-130 0.20-0.50
Fundicién gris (GG) 15-16 250 Clase 40 0.6025 (GG25) | 1C808 0.20-0.60 150-200 0.30-0.60 No
Fundicién nodular (GGG) | 17-18 200  |Clase 65-45-12|0.7050 (GGG50)| IC808 | ~ ' 140-180 0.30-0.60
1C882 20-30 0.20-0.40
IC5820 25-35 0.20-0.40
33-35 340 Inconel 718 2.4668 1C808 5535 0.00-0.40
Aleaciones a altas IC830 | 5050 25-30 0.20-0.40 S
temperaturas y Titanio 1C882 o 25-35 0.20-0.50
3.7165 1C5820 25-40 0.20-0.50
36-37 |HRC 80-32) AMS R86400 | meaiy E1y  [ics0s 2535 0.20-0.50
IC830 20-30 0.20-0.50
Aceros templados 38 |HRC 45-49 HARDOX 450 50-75 0.20-0.40
Fundicion en coquilla 40 400 Ni-Hard 1 0.9625 IC808 | 0.20-0.50 80-100 0.20-0.50  [No/Si
Fundicién 4 500 A532 ID 0.9645 50-75 0.20-0.40

* Grupos de materiales ISCAR segtin norma VDI 3323
** Bonificado Para mecanizado en condiciones inestables, las condiciones de corte recomendadas deben reducirse un 20-30%

FRESADO CON ALTO AVANCE




MICROSFEED

FFT3 EFM-MM 03
Cabezas de Fresado con
Conexion MULTI-MASTER
para Pequefias Plaquitas
Trigonales de Una Cara para
Fresado con Alto Avance

pcx DC

I

‘ OAL |
rﬁ LF—
- THSZMS DCONMS
DRVS

%

&
wlni

®

F

O
DCX“) DC APMX a@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVSY RMPX"S MDN® MDX?  MiD®  cspe Al
SRl S R (V- EP] | TR -E k] 1000 560 060 22 2 10.00 9.70 T06 16.30 80 6.9 1560 19.00 FFT3 WXMT 030206T 1  0.02
32 R = DR PTRY ] [V RRE 1200 760 060 2.2 3 15600 11.70 T08 2250 10.0 47 1960 23.00 FFT3 WXMT 030206T 1  0.03
S el S R T g 0Bk 16,00 1160 060 2.2 4 2000 15.30 T10 31.30 130 2.9 27.60 31.00 FFT3WXMT 030206T 1  0.05
FFT3 EFMD20/.78-5MMT12-03 [P I X L (] 5 2500 19.00 T12 3830 16.0 2.0 3560 39.00 FFT3 WXMT 030206T 1  0.07
S el = PR EE e R0l 25,00 2060 060 2.2 6 3000 24.00 T15 4700 200 15 4560 49.00 FFT3WXMT 0302067 1 0.16

() Didmetro de corte maximo
2 Ancho maximo de pasada

©) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Tamario de la llave de control de par

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion
(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion
8) |dentificacion del master de la plaquita

©) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

Recambios

&

7

TS 180411/HG

T-6IP/51

¢ Radio a efectos de programacién 1.0 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

MICROSFEED

FFT3 EFM-03

Fresas para Pequefias Plaquitas
Trigonales de Una Cara para
Fresado con Alto Avance

OAL

%

&=
T -
DCONMS @ i

S

1

F

[

DC APMX a? CICT® LU LH DCONMS OAL Mango® RMPX°® MDN® MDX? MIID® CSPO
GAEN LR EVEDR G PREY 800 360 060 22 1 1670 200 1200 8000 C 11 11.60 1600 FFT3WXMT 030206T 1 0.00
RN AR OEPROEIER EGEY 1000 560 060 22 2 1800 200 1000 8000 C 6.9 1660  19.00 FFT3WXMT030206T 1 0.11
FaEN S PR PIRGPREY 1200 760 060 22 3 2300 250 1200 12000 C 47 19.60 2300 FFT3WXMT030206T 1  0.10
FAENEG RS EOEGEEER 1600 1160 060 22 4 3280 350 1600 14000 C 29 2760 31.00 FFT3WXMT030206T 1  0.18
el S PORA CO R IR <] 2000 1560 060 22 5 4080 430 2000 16000 C 20 3560 39.00 FFT3WXMT030206T 1 037
AAER PR eI REY 2500 2060 060 22 6 5080 530 2500 18000 C 156 4560 4900 FFT3WXMTO030206T 1  0.62

() Diametro de corte maximo
2 Ancho méximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) C - Cilindrico

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion
() Maximo diametro mecanizable por interpolacion
(8) |dentificacion del master de la plaquita

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

Recambios

Denominacion &

7

TS 180411/HG

FFT3 EFM-03

T-6IP/51

¢ Radio a efectos de programacién 1.0 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

Member IMC Group
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LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

27| @y
e

FFX4 XNMU/W-04
Plaquitas “En Forma de Hueso’
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

29,4

" n . Condiciones de Corte

Dimensiones Tenacidad Dureza R — -

o o

gle|lg|lg|8([8|2]|8 2 fz
Denominacién INSL S1 RE w1 S|c|8|8|8|8|8|8 (mm) (mm/d)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 3.97 1.00 7.16 o o o o o 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 . . 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 . 0.20-0.80 0.40-1.20
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° ° . . 0.20-0.80 0.40-1.20
FFX4 XNMW 040310T 9.27 3.97 1.14 7.16 . 0.20-0.60 0.20-0.70

* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d ¢ HP- Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones a altas temperaturas ® RM - Plaquita reforzada
e T- Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicion ¢ XNMW-T - Para materiales duros (hasta 49 HRC) y superficies irregulares

HP T RM XNMW..-T

7 7 /|

Condiciones de Corte Medias para Fresas de Alto Avance FFX4 de Tamano 04

Velocidad de e
Material Corte y Avance s
Materiales Tipicos s ‘g
Grupo de AISI/SAE/ g D.O.C. tz £
1SO 513 |Descripcion mat. ISCAR*Dureza HB| ASTM DIN W.-Nr. o |Calidad| ap (mm) |vc (m/min)|(mm/diente)]
IC808 150-220 | 0.40-1.00 | No
Aceros no aleados 1-5 130-180 1020 1.040 1C830 150200 | 0.40-1.20 | No/ST
IC808 150-200 | 0.40-0.90 | No
Aceros de baja B8[0S 152 IC830 120-180 | 0.40-1.10 | No/Si
aleacion HRC35- IC808 130-180 | 0.40-0.80 | No
¢ 42 e 15710 [T/RM-TI=m53510-20-0.80456 760 T 0.40-1.00 | No/ST
Aceros de alta 1C808 120-170 | 0.40-0.80 No
aleacion AR ey | A U285 IC830 100-150 | 0.40-0.90 | No/ST
Aceros inoxidables 1C808 110-160 | 0.40-0.80 No
enficos/maronsticos e i . <20 14102 IC830 100-150 | 0.40-0.90 | No/ST
1C830 80-120 | 0.20-0.80
Acero inoxidable HP/ [1C840 80-140 | 0.20-0.80 )
M austentico 14 200 S 12 Rv-HP[1C5820 122089 300-160 [ 0.20-080 | °
10852 80-130 | 0.20-0.80
Fundicion gris 1516 250 Clase 40| 0.6025 (GG25) IC810 150-220 | 0.40-1.20
Fundicion nodular 1748 | 200 | % lo7050(Gaes0| | ics1o 72008 120000 | 0.40-1.20 | N
IC882 40-60 | 0.20-0.70
IC5820 40-80 | 0.20-0.70
e 220 el 14508 IC840 40-80 | 0.20-0.70
IC830 40-75 | 0.20-0.70
IC882 20-30 | 0.20-0.70
. IC5820 25-35 | 0.20-0.70
gzao;igfsraasalt%?anio 33-35 340 Inconel 718 2.467 R'\I-/llﬁf”D 10840 10.20-0.80 25-35 0.20-0.70 S
peraturas y IC830 25-30 | 0.20-0.70
IC882 25-35 | 0.20-0.70
IC716 2535 | 0.20-0.70
36-37 30-32 | AMS R56400 | (TiBAI4V ELI) IC5820 2540 | 0.20-0.70
1C840 2535 | 0.20-0.70
1C830 20-30 | 0.20-0.70
Aceros templados 38 HRC 45-49 HARDOX 450 XNMW/| IC808 [0.20-0.60] 45-65 0.20-0.70 | No

* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323 ** Bonificado
Para mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%

FRESADO CON ALTO AVANCE




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 ED-MM 1 — ®®
Cabezas de Fresado con - THSZMS DCONMS

‘ &=7
Conexion MULTI-MASTER para L2@B O\ w— Sy Qﬂ )
Plaquitas Pequenas “en Forma APMX ’ = F

para Fresado con Alto Avance

de Hueso” con 4 Filos de Corte
TQ (e
Denominacion DCX" DC CICT@APMX a.® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX°“ MDN® MDX® DRVS® MIID® (Nm)® CSP(10) )

1D CR-DICTACREPR VR [ F0 0N 1600 860 2 080 37 T10  20.00 31.30  15.20 43 2460 31.00 130 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1 002
1D CH-DPIJA TR R PRI 2000 1260 3 080 3.7 T12  25.00 3830 18.80 2.7 3260 39.00 15.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1 004
39 CR-DPLYRCER TR EE0 S 2500 1760 4 080 37 T15  30.00 47.00  24.00 1.8 4260 49.00 19.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1 014
D CH-DRPIARLEE PR B Y 3200 2460 5 080 37 T21  35.00 5810  29.00 1.2 56.60 63.00 24.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1 019
FFX4 ED040-6-MMT21-04 40.00 3260 6 080 37 T21  40.00 63.10  30.00 09 7260 79.00 24.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1 027

e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC ¢ Radio a efectos de programacion para plaquitas XNMU/XNMW: 1.7mm

() Digmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

) Ancho méximo de pasada

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Tamario de la llave de control de par

®) |dentificacion del master de la plaquita

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(19) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

Recambios

S /

| FFX4 ED-MM | SR M2.6X6-T7-60 T-7/51

LOGIQLFEED m ‘

HIGH FEED MILLING LF ‘ ® Q
FFX4 ED-M _ &=

Cabezas de Fresado FLEX-FIT A [ [ T T o

que Montan Plaquitas “en Forma DCX DG F==qy = i | lstZMS DCONMS @ @ ‘

de Hueso” con 4 Filos de Corte r — |

para Fresado con Alto Avance el DRVS @? /r

(@]
DCX“) DC CICT® APMX as® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX“ MDN® MDX®DRVS™  MID®  TQ (Nm)® TQ_300 =1

FFX4 ED20/.78-3-M10-04 [AX0VRRPXORENK} 080 37 MI0 2500 45.00 18.00 2.7 3260 39.00 15.0 FFX4 XNMU040310T 0.9 29 004
3D CHPLYRTEE R PRI 2500 1760 4 080 37 M12 30.00 5200 21.00 1.8 4260 49.00 17.0 FFX4 XNMU 040310T 0.9 33 008
FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 7R Y- VRNNG 080 37 Mi6 3500 60.00 29.00 1.2 56.60 6300 27.0 FFX4XNMUO040310T 0.9 40 018
FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 KRV 080 37 M16 3500 60.00 29.00 1.1 6260 69.00 25.0 FFX4XNMU040310T 0.9 40 020
FFX4 ED42/1.65-6-M16-04 [ZXRZY: ) 080 37 M6 40.00 65.00 29.00 0.8 76.60 83.00 25.0 FFX4XNMU040310T 0.9 40 030

¢ Antes de montar la cabeza en mango FLEXFIT, limpiar a fondo las superficies de contacto y las roscas. Apretar para eliminar holguras, aplicando el valor del par TQ_3
e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Radio a efectos de programacion para plaquitas XNMU/XNMW: 1.7mm

() Didmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

(@) Ancho méximo de pasada

@) Maximo angulo para fresado en rampa

(8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

() Tamario de la llave de control de par

®) |dentificacion del master de la plaquita

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(10) Par de apriete Nxm

Recambios

» 7

O Seses G
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LOGIQLFEED oL

HIGH FEED MILLING

FFX4 ED o &=y Qﬂ N
Fresas con Mango Integral DCX -

para Plaquitas Pequefias de l Df q[?”// / \ QNMS @ ; @?
Doble Cara “En Forma de LV 4{

Hueso” con 4 Filos de Corte _Lapmx @ p
para Fresado con Alto Avance 17| \»

(@]
DCX(‘) DC APMX a,® CICT® LU LH DCONMS OAL Mango! KAPR® RMPX°®) MDN® MDX®  MIID® TQ (Nm)(10
9

H 9 CH-DE PR ENEDE R PRI 1200 460 080 37 1 2890 300 1200 9000 C 17.0 15 16.60 23.00 FFX4 XNMU 040310T 0.07 0.
12,8 =08 FEPRORD R [ EE 1600 860 080 37 2 2830 300 1600 12000 C 17.0 43 2460 31.00 FFX4 XNMU 040310T 0.16 0.9
39, CH R FEPENEORNPLEEY 1600 860 080 37 2 4400 500 2000 11000 W 17.0 43 2460 31.00 FFX4 XNMU 040310T 0.20 09
{2 CH =D Pl BB B B2 20.00 1260 080 37 3 47.60 50.0 20.00 14000 C 17.0 2.7 32.60 39.00 FFX4 XNMU 040310T 0.29 09
R, CH S PLEENICORNPIEOEY 2000 1260 080 37 3 57.60 600 2000 12000 W 17.0 2.7 32.60 39.00 FFX4 XNMU 040310T 0.24 0.9
L, CN =D PLEE B B LR E N 2500 17.60 080 37 4 5740 60.0 25.00 15000 C 17.0 1.8 42.60 49.00 FFX4 XNMU 040310T 0.50 09
P, CH o PLIECEWED RN PIFOEY 2500 17.60 080 37 4 7740 800 2500 14000 W 17.0 1.8 42,60 49.00 FFX4 XNMU 040310T 0.45 0.9
AR CHDEPREOENANEPELES 32.00 2460 080 37 5 7740 80.0 3200 15000 W 17.0 1.2 56.60 63.00 FFX4 XNMU 040310T 0.80 09
39 CH o kP RUTR PL R e PR 32.00 2460 080 37 65 117.301200 3200 20500 C 17.0 1.2 56.60 63.00 FFX4 XNMU 040310T 1.02 0.9

* Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC e Radio a efectos de programacion para plaquitas XNMU/XNMW: 1.7mm
() Diametro de corte maximo

2 Ancho méximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
@) C-Cilindrico, W-Weldon

8 Angulo del filo de corte en la herramienta

© Angulo maximo para fresado en rampa

™ Minimo diametro mecanizable por interpolacion

8 Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) |dentificacion del master de la plaquita

(10) Pgr de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

S 7
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LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD-04

Fresas de Planear con
Plaquitas “En Forma de Hueso”
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

=S|
¥y

&y
r

O
DCX" DC CICT® APMX a® OAL DCONMS DHUB RMPX°® MDN® MDX® Fijacion MIID® csper A=l

FFX4 FD032-5-16-04 ez ¥} 5 0.80 3.7  40.00 16.00 38.00 1.2 5660  63.00 A FFX4 XNMU 040310T 1 0.12
FFX4 FD040-6-16-04 QO /RRri) 6 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.9 7260  79.00 A FFX4 XNMU 040310T 1 0.23
39 CH I EPECES [FOEY 4200  34.60 6 0.80 3.7  40.00 16.00 38.00 038 76.60  83.00 A FFX4 XNMU 040310T 1 0.50
FFX4 FD050-7-22-04 ot A:0) 7 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 9260  99.00 A FFX4 XNMU 040310T 1 0.39
FFX4 FD052-7-22-04 PN 7 0.80 3.7  40.00 22.00 48.00 0.7 96.60  103.00 A FFX4 XNMU 040310T 1 0.44

e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC ¢ Radio a efectos de programacion para plaquitas XNMU/XNMW: 1.7mm
() Didmetro de corte maximo

@ Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) Ancho méximo de pasada

4) Maximo angulo para fresado en rampa

(8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) |dentificacion del méaster de la plaquita

(8 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

Recambios

. s

39 CH [P RUES RO SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25-D11.5
R, N DENECES CEOE N SR M2.6X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25DIN912
39 CH [ EPRCES RO SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25DIN912
H 2 CHDENYEPPEOE R SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M10X25 DIN912
3D CNDPIyEPPRLIN SRM2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M10X25 DIN912

FRESADO CON ALTO AVANCE
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HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU-08

Plaquitas “En Forma de Hueso”
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

et

&
=~

Rd|

!
i

29,4

' . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad Dureza S ——
glglg|g % b
Denominacion INSL S1 RE Wi § § 3 § (mm) (mm/d)
FFX4 XNMU 080620HP 17.90 7.80 2.00 15.60 o o o 0.20-2.00 0.20-0.80
FFX4 XNMU 080620T 17.90 7.80 2.00 15.60 ° . ° 0.20-2.00 0.40-1.20

* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e T - Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos, fundicién y aceros templados
e HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas

HP

7

Condiciones de Corte Medias para Fresas de Alto Avance FFX4 de Tamano 08

Material | e
Ejemplo Tipico © Velocidad §
Clase Grupo 5 de Corte S
1SO DIN/ de mat. AISI/SAE/ s D.0.C. Ve Avance fz l.g
ISO 513 |Descripcion ISCAR* | Dureza HB ASTM DIN W.-Nr. o | Calidad [ap (mm)| (m/min) |(mm/diente)|
|C808 150-180 | 0.40-1.20 No
Aceros no aleados 1-5 130-180 1020 1.0402 IC830 150-180 | 0401 20 [No/ST
IC808 150-180 | 0.40-1.20 No
Aceros de baja aleacion G | 220800 450 less? IC830 120-180 | 0.40-1.10 | No/Si
: " IC808 130-180 | 0.40-1.10 No
9 |HRC35-42 3135 1.5710 T 10830 0.50-2.0 120160 | 0.409.00 | No/ST
5 IC808 120-170 | 0.40-0.80 No
Aceros de alta aleacion | 10-11 200-220 H13 1.2344 10830 100-150 | 0.40-0.90 [ No/ST
Aceros inoxidables IC808 110-160 | 0.40-0.80 No
ferriticos/martensiticos e 2 2 U402 IC830 100-150 | 0.40-0.90 | No/Si
o IC830 70-130 | 0.20-0.80
/:S:tfn'l,ggg'dab'e 14 200 304L 14306 |HP[ 1C808 |0.50-2.0] 100-160 | 0.20-0.80 | Si
IC882 80-140 | 0.20-0.80
Fundicion gris 15-16 250 Clase 40 0.6025 (GG25) T IC810 050-2.0 150-220 | 0.40-1.20 No
Fundicién nodular 17-18 200 Clase 65-45-12| 0.7050 (GGG50) IC810 | | 120-200 | 0.40-1.20
IC882 40-60 0.20-0.70
31-32 220 330 1.4864 IC808 40-80 0.20-0.70
|G830 40-75 0.20-0.70
Aleaciones a altas e 20l LG
L 33-35 340 Inconel 718 2.4668 HP | IC808 |0.50-2.0| 25-40 0.20-0.70 Si
temperaturas y Titanio 10830 5535 0.20-0.70
37165 IC882 30-50 0.20-0.70
36-37 30-32 AMS R56400 Ti6 A'l AV EL) IC808 40-60 0.20-0.70
IC830 35-55 0.20-0.70
Aceros templados 38 | HRC 45-49 HARDOX 450 T | IC808 |0.50-2.0] 50-75 0.20-0.50 No

* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323 ** Bonificado
Para mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%
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LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD-08

Fresas de Planear con
Plaquitas “En Forma de Hueso”
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

=% ®
5 &Y
9 r

DCX DC  CICT® APMX a OAL DCONMS DHUB Rd® MDN® MDX“ Fijacion CSP®  MID® &

FFX4 FD050-4-22-08 50.00 34.40 4 2.00 7.8  50.00 22.00 4800 33 8440 99.00 A 1 FFX4 XNMU 080620  0.58
FFX4 FD063-5-22-08 63.00 47.40 5 2.00 7.8  45.00 22.00 4800 23 11040 125.00 A 1 FFX4 XNMU 080620T  0.48
FFX4 FD080-7-27-08 80.00 64.40 7 2.00 7.8  50.00 27.00 6000 16 14440 159.00 B 1 FFX4 XNMU 080620T  0.95
1
1

FFX4 FD100-8-32-08 100.00  84.40 8 2.00 7.8 50.00 32.00 78.00 12 18440 199.00 B FFX4 XNMU 080620T  1.24
H DGR PLES (VTG 12500 10940 10 2.00 78 63.00 40.00 92.00 09 23440 249.00 B FFX4 XNMU 080620T  2.40

e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC ¢ Radio a efectos de programacion para plaquitas XNMU 3.9 mm

() Digmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

4 Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

() |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

& a / Vi

FFX4 FD050-4-22-08 SR M5-14 1P20 SWe-T BLD IP20/S7 SR PS 118-0273
FFX4 FD063-5-22-08 SR M5-14 P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M10X25 DIN912
FFX4 FD080-7-27-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/57 SR M12X30DIN912
FFX4 FD100-8-32-08 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7

FFX4 FD125-10-40-08 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7

20 FRESADO CON ALTO AVANCE




miLidFEED
FFQ4 SOMT/W 0602
Plaguitas Cuadradas de Una

Cara con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

NN
599

s
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Condiciones de Corte Recomendadas
g1g2/18|=|8 % G
Denominacion L S RE 3|&8|&8|a| & (mm) (mm/d)
FFQ4 SOMT 060210HP 5.50 2.00 1,00 . . . 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMT 060210HP-P 5.50 2.00 1.00 ° 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMT 060210T 5.50 2.04 1.00 ° ° 0.20-0.70 0.20-1.00
FFQ4 SOMT 0602RM-HP 5.58 2.00 1.00 o 0.20-0.70 0.20-0.90
FFQ4 SOMW 060213T 5.60 2.11 1.30 . 0.20-0.60 0.20-0.40

e Para plongée lateral, el avance inicial es 0.1 mm/d e Tipo T para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicién
¢ Tipo HP para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas ® SOMW- Plaquita plana para materiales duros (hasta 60 HRC) y superficies irregulares

SOMT..HP SOMT..T SOMW..T SOMT..-RM

G\ tttttr v

Tabla — Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFQ4 de Tamano 06
Segun Normas ISO 513 y VDI 3323

. _. |Velocidad de Corte V. (m/min) por Calidades
> o E
n m c =
o O T 29
T s @ o8| T
o ‘= N TS5 g o
g % g 8T |5 o Avance f;
G = Material Condicion a o | &3 |1C808 | IC830 | IC840 | IC882 | ICO8 (mm/diente)
1 |Aceros no <0.25% ¢ Recocidos 125 150-220[140-210 - - -
2 _|aleados, >0.25% ¢ Recocidos 190 130-210{120-200 - - -
3 lfundidos <0.55% ¢ Bonificados 250 120-200{110-190| - s =
4 . Recocidos 220 120-190(110-180 - - -
Yy de facil >0.55% ¢ »
® |receniaeisn Bonificados 300 110-180|100-170 - - -
6| Aceros de baia aleacion Recocidos 200 120-190[110-180] - - -
1y fundidos (mJenos de " 215 | 1 [p2-0.710-1801100-170¢ - - - 0.4-1.0
8 o - Bonificados 300 115-170[100-160 - - -
g |un 5% de aleacion) 350 110-170]100-160 - - =
10 |Aceros de alta Recocidos 200 120-170[110-160 - - -
11 [aleacion, fundidos y Bonificados 325 100-150| 90-140 | - : -
de herramientas
12 _|Aceros inoxidables Ferritico/Martensitico 200 110-160[100-150 - - -
13 |y fundidos Martensiticos 240 100-150| 90-135 - - -
Aceros inoxidables oy , HP /
14 R Austenitico, duplex 180 AM-HP 0.2-0.7 - - 90-160 | 90-160 - 0.4-0.9
15 A Bems Ferritica / Perlitica 180 - - -
i el gns (G Perliica / Martensitica | 260 60 220) T 20— - -
17 n-aa Ferriti 160 = = =
15{Fundicion nodular (GGG) e eo| T |0-2-0.7|120-200]120-190 — - - 0.4-1.0
19 " Ferritica 130 - - -
20 Fundicion maleable Perlitioa 230 130-210|115-200 - - -
21 |Aluminio - Aleaciones 60 - - - - 530-710
22 |forjadas 100 - - - - 450-620
23 |Aluminio - <12% si 75 HP-P 10.2-0.7 - = = = 530-710 0.3-0.9
24 |Aleaciones i 90 = - - ~ [450-620
25 |fundidas >12% Si 130 - - - - 265-355
31 Recocidos 200 - - 55-70 | 50-65 -
32 |Aleaciones ~ BaseFe Templados 280 - —[50-60 | 4555 | - DAl
33 |aaltas Base Ni Recocidos 250 - - 35-45 | 30-40 -
34 temperaturas c Templados 350 HP / 0.2-05 - - 30-35 25-35 - 0.4-0.7
35 oL Fundidas 320_|pM-HP| Ve - - 25-35_| 25-35 -
36 _ Puras 190 - - 60-70 | 50-60 -
37 |Aleaciones de Titanio Aleaciones alfa+beta, | 4, ) . 35-50 | 35-45 i 0.4-0.6
endurecidas
38 Aceros templados Templados 55 HRc 60-80 - - - -
39 Templados 60 HRc SOMW10.2-05 40-50 = = = = 0.3-0.4
40 |Fundicién en coquilla Fundidas 400 =771 80-100 - - - - s
41 |Fundicién Templados 55 HRc 40-60 - - - -

Para mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%
Acero
Acero Inoxidable

Fundicién
Metales No Férricos

Superaleaciones y Titanio

Materiales Duros
Member IMC Group
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FFQ4 D-MM-06
Cabezas de Fresado de Alto
Avance con Conexion MULTI-
MASTER para Plaquitas
Cuadradas de Una Cara

con 4 Filos de Corte

DCX DC [

l

APMX ||

LF—

THSZMS

- DCONMS

;

OAL

%

&
=~

S

F

DCX(‘) DC APMX ¢ CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVSY RMPX°® CSP® MDN MDX TQ_3"

MIID®

m) 3

FFQ4 D16/.63-03-MMT10-06
FFQ4 D20-04-MMT12-06
FFQ4 D25/.98-05-MMT15-06

16.00 7.20 0.70
20.00 11.20 0.70
25.00 16.20 0.70
FFQ4 D32/1.26-07-MMT21-06 [RZAIPRRIRN(]

44 3 T10  16.0027.30 15.20
44 4 T12  25.0038.30 18.80
44 5 T15  30.0047.00 24.00
44 7 T21  30.0053.10  29.40

13.0 6.0
16.0 35
20.0 22
24.0 1.4

123203100 28 FFQ4 SOMT060210T 0.9 0.02
131203900 28 FFQ4 SOMT060210T 0.9 0.05
1 4120 4900 40 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.09
1 565620 6300 110 FFQ4 SOMT060210T 0.9 0.17

¢ No aplicar lubricante a la conexion roscada MULTI-MASTER e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC.

¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 1.7 mm, para plaquitas SOMW 1.9 mm. e Con la plaquita SOMW, APMX=0.6 mm
e Para fresado de ranuras o mecanizado con gran voladizo, es necesario reducir la velocidad de corte un 50%.

() Didmetro de corte maximo
2 Ancho maximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

) Tamario de la llave de control de par

) Angulo maximo para fresado en rampa

6 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion
(7 Par de apriete de la herramienta Nxm

8) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

Denominacion

&

7

FFQ4 D-MM-06

SR 10516050-L4.6

IP-7/51@

@ Para el control del par, utilizar la llave 7007378 BLD 4 IPO7-0.9NM con el mango 7007318 HSD 4-0.9NM (opcionales, se piden por separado).

wiiiidfFEED

FFQ4 D-M-06

Cabezas de Fresado FLEX-FIT
para Alto Avance que Montan
Plaquitas Cuadradas de Una
Cara con 4 Filos de Corte

OAL
LF—»
)}
DCX DC & THSZMS DCONMS
'R L]
| ILAPMX DRVS
12°

-

®

&=
®

%

S

DCX(‘) DC APMX a? CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX°® MDN

MIIDE)

& TQ (Nm) TQ_37

FFQ4 D20-04-M10-06 [zl
FFQ4 D25-05-M12-06 il
FFQ4 D32-07-M16-06 JKPX
FFQ4 D35-08-M16-06 Rl
FFQ4 D40-09-M16-06 I

11.20
16.20
23.20
26.20
31.20

0.70
0.70
0.70
0.70
0.70

44
44
44
44
4.4

4 2500 4500 18.00 M10
5 30.00 5200 21.00 M12
7 30.00 55.00 29.40 M16
8  35.00 60.00 29.00 M16
9 35.00 60.00 29.00 M16

35 31.20
2.2 41.20
14 55.20
1.4 61.20
1.0 71.20

MDX DRVS®
3900 161
4900 174
6300  25.1
69.00  25.1
7900 251

FFQ4 SOMT 0602107 0.04
FFQ4 SOMT 060210T 0.18
FFQ4 SOMT 060210T 0.16
FFQ4 SOMT 060210T 0.20
FFQ4 SOMT 060210T 0.20

09
09
09
09
09

29
33
40
40
40

* Para generar una superficie uniforme sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 1.7 mm, para plaquitas SOMW 1.9 mm e Con plaquitas SOMW, APMX=0.6 mm
® Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, la profundidad de corte méxima debe reducirse un 50%

() Diametro de corte maximo
(2 Ancho méximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa
6) Tamario de la llave de control de par
() |dentificacion del master de la plaquita
() Par de apriete de la herramienta Nxm

Recambios

Denominacion &

A4

FFQ4 D-M-06

SR 10516050-L4.6

IP-7/51

IP-7/516@)

@ Para el control del par, utilizar la llave 7007378 BLD 4 IP07-0.9NM con el mango 7007318 HSD 4-0.9NM (opcionales, se piden por separado).

FRESADO CON ALTO AVANCE




iLidlFEED ——ou
FFQ4 D-C/W-06 LU 7| Qﬂ
Fresas para Alto Avance T o
con Mango Integral para DCX DC DCONMS ® @ !
Plaquitas Cuadradas de Una l I L% l
Cara con 4 Filos de Corte v e S

e I \iPMX @

O
Dcxm DC APMX a CICT® LU LH DCONMS OAL Mango RMPX°“ MDN MDX MIID®! cspo I8l 1q (Nm)

e h Rk eg [EON 1600 720 070 44 3 2450 260 1600  90.00 C 6.0 2320 31.00 FFQ4SOMT060210T 1 0.11 0.9

LoD ROE R e IR0l 2000 1120 070 44 4 4000 420 2000 130.00 C 35 3120 39.00 FFQ4SOMTO60210T 1 027 09
e LR PLEOERNPIF0Y 2500 1620 070 4.4 5 5000 520 2500 11000 W 22 4120 49.00 FFQ4SOMT060210T 1 033 09
Lo xRy ARPROIY 3200 2320 070 44 7 6400 660 3200 13000 W 1.4 55620 63.00 FFQ4SOMT060210T 1 068 0.9

* Para generar una superficie uniforme sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 1.7 mm, para plaquitas SOMW 1.9 mm e Con plaquitas SOMW, APMX=0.6 mm
® Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, la profundidad de corte méxima debe reducirse un 50%

() Diametro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

) |dentificacion del master de la plaquita

6 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

Recambios
& /
FFQ4 D-C/W-06 SR 10516050-L4.6 IP-7/51@

@ Para el control del par, utilizar la llave 7007378 BLD 4 IPO7-0.9NM con el mango 7007318 HSD 4-0.9NM (opcionales, se piden por separado).

fvfh'.i*EED DHUB
FFQ4 D-06 Q @

Fresas de Planear con
Alto Avance para Plaquitas
Cuadradas de Una Cara
con 4 Filos de Corte

A
7 LA

&=y
\ OAL ® @ o
Byt
2 L= [l S r
00 | P! Y
DC DCX" APMX a, CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°® CSP® MDN MDX Fijacién MIID® & TQ (Nm)

F e O RO GR Y 3120 4000 070 44 9 40.00 16.00 38.00 1.0 1 71.20  79.00 A FFQ4 SOMT 060210T  0.00 09
e LA (B P RO 4120 5000 070 44 10 40.00 22.00 47.00 0.7 1 9120 99.00 A FFQ4 SOMT 060210T  0.00 0.9

* Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

¢ Radio a efectos de programacion para plaquitas SOMT 1.7mm, para plaguitas SOMW 1.9mm e Con la plaguita SOMW, APMX=0.6mm

¢ Para fresado de ranuras o mecanizado con gran voladizo, es necesario reducir la velocidad de corte un 50%

() Digmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@ Angulo maximo para fresado en rampa

@ 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

) |dentificacion del master de la plaquita

Member IMC Group

23
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wiLidFEED

FFQ4 SOMT/W 0904
Plaquitas Cuadradas de Una
Cara con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

PR AR
%
Ul Y

. . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R — -
Slsl2|8|8|8|2|8 % f
[~ N ~ 2] (Yo (=] [oo] (Yo
Denominacién L S RE S|l ||| |9 |C|cC (mm) (mm/d)
850 390 1.20 ° ° o [ o 0.50-1.20 0.40-1.50
8.60 3.80 120 . 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-HP 8.60 3.80 1.20 ° . 0.50-1.20 0.40-150
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 o [ o | o 0.50-1.20 0.40-1.40
FFQ4 SOMT 090412HP-P 8.50 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.40
FFQ4 SOMW 090420T 8.80 3.90 2.00 . 0.30-1.00 0.20-1.00
FFQ4 SOMT 090412TFW 8.50 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.00

* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e Tipo T - Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicion
e RM-.. Radio reforzado para mecanizado préximo a paredes ® Tipo HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas
o SOMW- Plaguita plana para materiales duros (hasta 60 HRC) y superficies irregulares

SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T SOMT..TFW

N Z 077220777

Tabla - Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFQ4 de Tamano 09
Segun Normas ISO 513 y VDI 3323

Avance f;
Material D.0.C. a, (mm) (mm/diente)
Ejemplo Tipico S
Q 2
_ Velocidad| £ 5
© S [ a-,
= = de Corte g @ >
o| Grupo de 2 AISI/SAE/ g Vem/ | 8 | E | &
@| Materiales N°. = |Dureza HB| ASTM DIN W.-Nr. o | Calidad |Recomendado| Gama min) o S o
IC808 150-220 | 1.2 [0.5-1.5] No
Aceros no aleados 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 140200 1 1.3 1051 5No/Si
IC808 140-200 | 1.2 |0.5-1.5] No
PR —— O | 2oy | ankl b IC830 120-180 | 1.3 [0.5-1.5|No/ST
T/ [1C808 130-180 | 1.2 | 0.5-1.4] No
o |iReseLE) S 19710 | ey [Cicesn 1.0 0.4-1.2 556160 | 1.0 [0.5-1.4No/Si
- IC308 120-170 | 1.2 [0.5-1.4] No
Aceros de alta aleacion | 10-11 | 200-220 H13 1.2344 1C830 700-150 1 1.3 10.5-1.41No/ST
Aceros inoxidables G808 110-160 | 1.2 |0.5-1.4| No
ferriticos/martensiticos. | 12 10| 200 “20 14021 IC830 100150 | 1.3 |0.5-1.4|No/ST
IC830 80-120 0.5-1.2
Acero inoxidable HP/ | 1C808 100-160 0.5-1.2|
ezt ) A 0L 14306 oy 1P IC5820 ke 04-1.2 950160 ] 0 [05138] o
IC382 80-130 0.5-1.4
Fundicion gris 16-16] 260 | Clase 40 [0.6025 (GG25] ., | IC810 150-220 05-1.5
" Clase 0.7050 1.2 0.4-1.2 1.2 No
Fundicion nodular 17-18 200 65-45-12 (GGG50) RM-T | IC810 120-200 0.5-1.5
gfg‘&g‘;’ - Aleaciones 1 4 o4 | go-100 | 7075 3.4365 250-450 0.3-1.4
Aldminio - Aleaciones HP-P | 1C28 12 04-1.2 07 S
. 25 130 | A03930 |G-AISI20MgNi 180-280 0.3-1.4
fundidas
IC830 25-30 0.5-1.0
IC808 25-35 0.5-1.0
33-35| 340 |lnconel 718  2.4668 g Sea1 05 5210
: 10882 20-30 0.5-1.0
Hlscinss s HP/ 1 —iCa30 1.0 0.4-1.2 [ 20-30 051.0] S
temperaturas y Titanio RM-H 10308 3560 0510
36-37 |HRC 35-40 Rgg’f’jo mgAQ\?E’ELD 105820 2540 | 06 [0.5-1.0
IC716 2535 0.5-1.0
IC882 25-35 0.5-1.0
HRC 45-49 HARDOX 450 0.6 0.31.0| 4565 | 05 [0.3-1.0
AEEISE T EEes %8 [GRcsse2] D2 | dos7g  |ooMW| ICeos 0.4 0.3-05] 4060 | 0.4 [0.3:0.5] \°

mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%
Acero
Acero Inoxidable
Fundicién
Metales No Férricos
Superaleaciones y Titanio
Materiales Duros

FRESADO CON ALTO AVANCE
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Tabla - Condiciones de Corte Recomendadas para Plaquitas con Geometria TFW
Segun Normas ISO 513 y VDI 3323

Profundidad de
Corte (mm) Avance f; (mm/diente)
[}
o’ g
z S
08 o| £ 2| 2| &£ e | e | e
T e | 8 |EEESEESETE Velocidad | EEE|[SEELEE
ol S% g1 g §£~E—§£§§l‘—°§, de Corte §ﬁ§—§£§§l‘—°§
= =}
Q6= Material Condicién a| F |ad3adady v.mmn|lzad3zdyadr
1 Acaies Mo <0.25% ¢ Recocidos 125 150-220
2 |aleados, >0.25% ¢ Recocidos 190 130-210
3 |fundidos <0.55% ¢ Bonificados 250 0.3-1.2 | 0.7-15 | 1.5-3.0 | 120-200
4 |y de facil S0.55% Recocidos 220 120-190
macian 20 c
5 |Mecanizacion ) Bonificados 300 110-180
6 Recocidos 200 120-190
Aceros de baja aleacién
7 275 110-180
g |V fundidos (menos de Bonificad 200 TFW 103412 | 07-15 [ 1.5-3.0 g 04-1.0 | 04-1.2 | 0.4-1.2
un 5% de aleacion) elnfliieclelel =
9 350 10-170
10 | Aceros de alta Recocidos 200 120-170
1 aleacion, fundidos y Bonificad 295 100150
de herramientas oniticados 0312 | 0715 | 1.5-3.0 B
12 | Aceros inoxidables Ferritico/Martensitico | 200 110-160
13 |y fundidos Martensiticos 240 100-150
15 o . Ferritica / Perlitica 180
Fundicion gris (GG) — — 150-220
16 Perlitica / Martensitica | 260
17 o Ferritica 160
Fundicion nodular (GGG) — TFW | 0.3-1.2 | 0.7-1.5 | 1.5-3.0 | 120-200 | 0.4-1.0 | 0.4-1.2 | 0.41.2
18 Perlitica 250
19 o Ferritica 130
Fundicién maleable — 130-210
20 Perlitica 230
40 | Fundicién en coquilla Fundidas 400 | TFW | 0.3-1.2 | 0.7-1.5 [ 1.5-3.0 | 80-100 | 0.4-1.0 | 0.4-1.2 | 0.4-1.2
- Acero
B Funcicion
- Materiales Duros
mikLilSFEED — OAL
FFQ4 D-M-09 =7 Q Qﬂ
Cabezas de Fresado con Alto [} T Aar
Avance FLEX-FIT DCX DC THSZMS DCONMS ® @ .
que Montan Plaquitas Cuadradas e ! =
de Una C 4 Filos de Cort :
e Una Cara con 4 Filos de Corte | foAPX s @ r
12\
o
Denominacion DC DCXMAPMX a.® CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX° MDN® MDX®DRVS(? MIID® (Nm)® TQ_3(10 CSP(1) LT
Z el Mo [P P20 PR R E] 7.70 2200 120 7.1 2 2500 4500 18.00 M10 8.2 29.70 43.00 15.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 29 1 0.04
e M P LR PR EPRLEN 10.70 2500 120 7.1 2 30.00 52.00 21.00 M12 515 3570 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 1 0.05
3 el [P LR B R PROIR 10.70 25.00 120 7.1 3 3000 5200 21.00 M12 515 3570 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 1 0.07
[ e Lo P Rk B R CROEER 17.70 3200 1.20 7.1 3 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 4970 63.00 25.0 FFQ4 SOMT 0904127 2.0 40 1 0.14
e kP REE T ECROR17.70 3200 1.20 7.1 4 3500 60.00 29.00 M16 32 4970 63.00 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 1 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 PAN(ER R WIRNA| 5 3500 60.00 29.00 M16 2.7 55,70 69.00 25.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 1 0.16
g e [ L EOEH T R RN 2570 40.00 120 7.1 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 65.70 79.00 25.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 1 0.18

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
e Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 2.5 mm, para plaquitas SOMW 3 mm e Para plaquitas SOMW, APMX=1.0 mm
e Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, reducir la profundidad de corte méaxima un 50%

() Didmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

() Tamario de la llave de control de par

8) |dentificacion del master de la plaquita

) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(10) Par de apriete Nxm

(1) 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

Recambios
S 7
FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151

Member IMC Group
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FFQ4 D-W-09 L &= @ Qﬂ
Fresas para Alto Avance T -
con Mango Integral para DCX DC SEONE ® @ !
Plaquitas Cuadradas de Una l I L% l
Cara con 4 Filos de Corte o @? F
—ILAPMX
12\
Denominacion DCX" DC APMX a.? CICT® LU LH DCONMS OAL Mango RMPX°® MDN® MDX® MIID®) CSP® TQ (Nm)®© k]
T PR XY VRIPINTY 2200 770 120 74 2 4054 440 2000 9400 W 82 2970 4300 FFQ4 SOMT090412T 1 20 019
PN TP LRI PR 2500 1070 120 7.4 3 4519 500 2500 11000 W 55 3570 49.00 FFQ4 SOMT090412T 1 20 025
VAR R PRIPINEY 3000 1770 120 74 4 6225 640 2500 12000 W 82 4970 63.00 FFQ4 SOMT090412T 1 20 050
S C SRR AR IEPRGEY 3500 2070 120 74 5 6567 700 3200 13000 W 27 5570 69.00 FFQ4 SOMT090412T 1 20 00

* Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 2.5 mm, para plaquitas SOMW 3 mm e Para plaquitas SOMW, APMX=1.0 mm
® Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, reducir la profundidad de corte méxima un 50%

() Didmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

8 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

e /

FFQ: SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151

miniFEED

FFQ4 D-09

Fresas de Planear con
Alto Avance para Plaquitas
Cuadradas de Una Cara
con 4 Filos de Corte

NN,
5%«

DC DCX" APMX a® CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°® CSP MDN® MDX? Fijacion ] MIID® 7Q (Nm)®

L EOROETR O] 2570 4000 120 74 5 300 1600 3800 20 1 65.70  79.00 A 017  FFQ4 SOMT 090412T 2.0

(e Ea L Ry g PR0EY 3570 5000 120 7.4 7 40.00 22,00 48.00 1.5 1 86.70  99.00 A 0.36  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
LI EP ROy g P R0L) 37.70 5200 120 74 7 40.00  22.00 48.00 14 1 89.70 103.00 A 0.34  FFQ4 SOMT 090412T 20
(e C R CREERPROEY 4870 63.00 120 741 8 4500  22.00 48.00 1.1 1 111.70 125.00 A 0.49  FFQ4 SOMT 0904121 2.0

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 2.5 mm, para plaquitas SOMW 3 mm e Para plaquitas SOMW, APMX=1.0 mm
* Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, reducir la profundidad de corte maxima un 50%

M) Diametro de corte maximo

(2 Ancho maximo de pasada

@) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

(6) Minimo didametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(8) |dentificacion del master de la plaquita

9) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

& /7

(e LR EDEVEES (RO SRM3X0.5-L7.41P9  IP-9/151 SR M8X25DIN912
e DR DRy AP PN SR M3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X25 DIN912
e LR P ROy S P RO SRM3X0.5-L7.41P9  IP-9/151 SR M10X25 DIN912
e DR R EEEPPIN R SRM3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X30 DIN912

FRESADO CON ALTO AVANCE
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RE SOMT/W - T/HP RE SOMT - TFW

&S

FFQ4 SOMT/W 1205
Plaquitas Cuadradas de Una
Cara con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

o

|
Sk

!
I
@, <

s |«

. . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R — -
Sl=l2l8|8 |82 % f
Denominacion L S RE § S S § 5 § S (mm) (mm/d)
1270 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
12.70 5.20 160 . o | o | o | o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516HP-P 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516 TFW 12.70 5.20 1,60 . 0.50-1.50 0.20-1.20
FFQ4 SOMT 120516T20 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.87 5.20 1,60 . . 0.50-1.50 0.40-1.80
13.00 5.30 3.00 ) 0.50-1.50 0.40-0.50

* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e T Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicion

* RM-.. para corte interrumpido y mecanizado proximo a paredes ® HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas
® HP-P - Para aluminio (cara de desprendimiento positiva) ® T20 - Para fundicién gris y nodular ® TFW - Para condiciones de corte inestables

* SOMW Plaquita plana para materiales duros (hasta 60 HRC) y superficies irregulares

¢ Ver condiciones de corte recomendadas para la plaquita TFW en pégina 25

SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T SOMT..TFW

N2 0022222407222

Condiciones de Corte Medias para Fresas de Alto Avance FFQ4 Tamaiho 12

D.0.C. ap Avance f,
Material (mm) = [(mm/diente)
o" Materiales Tipicos [} e []
2 z i g g | §
ey 0 - -
29 S < 8 - | 8 §= | 8
Py 95 E 8 | § ge | §
82 SE AISI/SAE/ gl 28 St |38
oo Descripcién G = |Dureza HB| ASTM/AA | W.-Nr./DIN o O | & |Gama| > ©O | £ | Gama | Refrigerante
Aceros no aleados, |C808 150-220| 1.5 [0.5-2.0 No
fundidos ysie facil 1-5 | 130-180 1020 1.0402 10830 140-200] 1.6 |05-2.0 No/ST
mecanizacion
Aceros de baja |C808 140-200| 1.5 {0.5-2.0 No
aleacion y fundidos ol e Gy s IC830 120-180| 1.6 | 0.5-2.0 No/Si
(menos de un 5% HRC T/ |1C808 ) 130-180| 1.5 |0.5-1.8 No
de aleacion) £ 35-42* I il RM-T | IC830 L (Caals 120-160| 1.5 [0.5-1.8 No/Si
Aceros de alta IC808 120-170| 1.3 [0.5-1.8 No
aleacion, fuqdldos 10-11| 200-220 H13 1.2344 10830 1001501 1.4 [05-1.8 No/Si
y de herramientas
Aceros inoxidables |C808 110-160| 1.3 [0.5-1.8 No
y fundidos ey el A Ll IC830 100-150| 1.4 [0.5-1.8 No/Si
IC830 80-120 0.5-1.5
Aceros inoxidables HP/ | 1C808 100-160 0.5-1.5 ,
y fundidos 14 400 s 14306 1 emnp[icsszo] 10 |94 TH00-160] 10 [0.5-16 <
1C882 80-130 0.5-1.8
Fundicién gris (GG) 15-16] 250 Clase 40 | 0.6025 (GG25) 150-220 0.5-2.0
Fundicion nodular Clase 0.7050 T20/T|1C810 | 1.5 |0.4-1.5 1.5 No
(GGG) 17-18] 200 65-45-12 (GGG50) 120-200 0.5-2.0
aleaciones de aluminio
fundidas y forjadas 21-24) 60100 1078 34366 HP-P | 1028 | 12 [0.4-1.5]20490] 4 9 |0:520 Si
altas temperaturas 25 130 A03930 | G-AISi20MgNi 180-280 0.5-2.0
IC830 25-30 0.5-1.0
1C808 25-35 0.5-1.0
33-35( 340 Inconel 718 2.4668 105820 5535 0.5 0570
Aleaciones a altas Hpy |C882 20-30 0.5-1.0
temperaturas y RM-HP IC830 | 1.0 |0.4-1.5| 20-30 0.5-1.0 Si
de Titanio AMS 3.7165 1C808 35-60 0.5-1.0
36-37|HRC 35-40 R56400 (T|6AI4V EL) 1C5820 25-40 | 0.6 |0.5-1.0
IC716 25-35 0.5-1.0
1C882 25-35 0.5-1.0
HRC 45-49 HARDOX 450 0.8 [0.4-1.2| 45-65 | 0.5 [0.4-0.5
nAce'OS templados % [HRcoee2] D2 [ 12379 | OMW] 10808 Mo T0412] 4060 [0.45]0405 No

* Bonificado
En caso de condiciones inestables, reducir los pardametros de corte recomendados en un 20-30%

Member IMC Group
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FFQ4 D-12
Fresas de Planear con

7N Ra:
Alto Avance para Plaquitas ""_ OAL ® @ @
Cuadradas de Una Cara [5 AF’%/\

@ [ 9 ¥
con 4 Filos de Corte y R &
DC— LI @ &i
DCX;J‘&

TQ
DC DCX" APMX a CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX°¥ MDN® MDX® CSP® MIID® (Nm)® &
48

e EES RS A 18.00 4000 150 100 3 4500 3800 16.00 A 4.3 58.00 79.00 FFQ4 SOMT 120516HP 0.23

1
DI DENEES R P 1800 4000 150 100 4 4500 38.00 16.00 A 4.3 58.00 79.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.22
e LR DL B S 2 20 A 2800 5000 150 100 4 50.00 4800 22.00 A 2.1 78.00  99.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.38
(SR DL BT PR P 2800 5000 150 100 5  50.00 4800 22.00 A 2.7 78.00  99.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.37
e LI PR PR PRl 2900 5200 150 10.0 5 5000 48.00 22.00 A 2.5 81.00 10300 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.39
e CaLREE PRSPPIl 41.00 6300 150 100 6  50.00 48.00 22.00 A 1.8 10400 125.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.50
e DI DECE- Y A PR 4300 6600 150 10.0 6 5000 60.00 27.00 A 1.6 109.00 131.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.65
L DE Y S Y S Il 5800 80.00 150 100 7 50.00 60.00 27.00 A 12 138.00 159.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.84
ool ) [ BB 20 A 78,00 10000 1.50 100 8  50.00 7800 32.00 B 0.9 17800 199.00 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  1.30
e R PR RN P) 103.00 125,00 150 100 10 63.00 92.00 40.00 B 0.7 22800 24900 1 FFQ4 SOMT 120516HP 48  2.64

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC e Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 3
mm, para plaquitas SOMW 4 mm e Para plaquitas SOMW, APMX=1.2 mm e Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, reducir la profundidad de corte méxima un 50%
() Didmetro de corte maximo

2 Ancho méximo de pasada

©) Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

™ 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

(8) |dentificacion del master de la plaquita

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

& g/ / Vs

FFQ4 D040-3-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR PS 118-0416
FFQ4 D040-4-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/57 SR PS 118-0416
FFQ4 D050-4-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR M10X35 DIN912

FFQ4 D050-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR M10X35 DIN912

FFQ4 D052-5-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR M10X35 DIN912

FFQ4 D063-6-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR M10X35 DIN912

FFQ4 D066-6-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87 SR M12X30DIN912

FFQ4 D080-7-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912

FFQ4 D100-8-32-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87

FFQ4 D125-10-40-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T-SH BLD IP15/87

28 FRESADO CON ALTO AVANCE




miLidJFEED e - o——
FFQ4 SOMT/W 1706 —m |4 Q Qﬂ
Plaquitas Cuadradas de Una o
Cara con 4 Filos de Corte para ® @ /
Fresado con Alto Avance =
] @
= 8 =
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Condiciones de Corte Recomendadas
gslgl8lg|d % f
Denominacion L S RE 5 3 § 5 5 (mm) (mm/d)
FFQ4 SOMT 1706RM-HP 17.50 6.00 2.50 . 1.20-2.50 0.40-1.20
FFQ4 SOMT 1706RM-T 17.50 6.00 250 ° 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625HP 17.50 6.00 2,50 ° . ° 1.20-3.00 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 170625T 17.50 6.00 2,50 . ° ° . 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625TFW 17.50 6.00 2,50 ° 1.20-3.00 0.20-1.20
FFQ4 SOMW 170640T 18.00 6.10 4,00 ° 1.20-3.00 0.40-1.00

Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e Tipo T - Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicién

Tipo RM-.. - Para corte interrumpido y mecanizado préximo a paredes ® Tipo HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas
TFW - Para condiciones de corte inestables ® SOMW- Plaquita plana para materiales duros (hasta 60 HRC) y superficies irregulares

Ver condiciones de corte recomendadas para la plaquita TFW en péagina 25

SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T SOMT..TFW

N2 0222220777272

Condiciones de Corte Medias para Fresas de Alto Avance FFQ4 Tamaio 17

. Prof. Corte Avance f;
Material X
ap [mm] [mm/diente]
Ejemplo Tipico
> . o o
=) g m E E ‘q:"!
2 3 < “, g g S
2o & < = T £ Velocidad (]
~— o N © © € {=2]
23 SS| & | AISISAE/ g 2 | 3| E |deCorteVo | 8 £
oL Descripcion (CR'] o ASTM DIN W.-Nr. o ] o S [m/min] & | Gama o
Aceros no aleados, IC808 150-220 |[1.5/0.5-20| No
fundidos y de facil 1-5 [ 130-180 1020 1.0402 ,
mecanizacion IC830 140-200 [1.6]0.5-2.0 | No/Si
; y IC808 140-200 [1.5]0.5-20| No
??5;%? d‘i‘: t(’r?:nf‘)':?e'on 6-8 |260-300] 4340 1.6582 IC830 120-180 |1.6]0.52.0 | No/Si
” HRC35- T/ IC808 130-180 [1.5]0.5-1.8| No
un 5% de aleacion 1 1.571 2. .4-3.
° ) . 42+ e 21l RM-T | 1C830 9| [eseal 120-160 1.5]0.5-1.8 | No/Si
Aceros de alta IC808 120-170 1.3[/0.5-1.8] No
aleacion, fundidos y 10-11| 200-220 H13 1.2344 ,
de herramientas IC830 100-150 [1.4]0.5-1.8 | No/Si
Aceros inoxidables IC808 110-160 1.3]0.5-1.8| No
y fundidos B ALY A 1.4021 IC830 100-150 [1.4]0.5-1.8 | No/Si
IC830 80-120 0.5-1.5
Aceros inoxidables HP/ | 1C808 100-160 0.5-15 ,
) 14 2 4L 1.4 2. 4-3. 1.
M |, fundidos 00 0 36 | RmHp [1cs820 | 20 %42 00160 | [0516] O
IC882 80-130 0.5-1.8
Fundicion gris (GG) 15-16| 250 Clase 40 | 0.6025 (GG25) IC810 150-220 0.5-2.0
T . .4-3. 1. N
Fundicién nodular (GGG)|17-18| 200 650- fg’iz 0.7050 (GGG50) IC810 30104-30 120-200 ° 0.5-2.0 °
IC830 25-30 0.5-1.0
IC808 25-35 0.5-1.0
. 33-35| 340 Inconel 718 2.4668 105820 5535 0.5 0510
gﬁfgg‘ﬁ; ?"as Hp/ [ic82 | |, . [ 2080 0510] o
L i | T
86-37) 3540 |AMSROBA00|  menuy Er) IC5820 2540 | %0510
IC882 25-35 0.5-1.0
4?;% HARDOX 450 1.0 [0.4-2.5 45-65 0.5(0.4-1.0
Aceros templados 38 HRC SOMW | 1C808 No
58-62 D2 1.2379 0.5 10.4-2.5 40-60 0.4]0.4-0.5

* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323
** Bonificado
En caso de condiciones inestables, reducir los pardmetros de corte recomendados en un 20-30%

Member IMC Group
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FFQ4 D-17 __7‘{ b= Q
&

Fresas de Planear con RN =
Alto Avance para Plaguitas I‘.V‘“ \ OAL y @

/
Cuadradas de Una Cara y'!llll_'!,mi

con 4 Filos de Corte '
Dgg i_J APMX

e LRI EL R AL b 80.00 5080 300 146 6 5000  27.00 60.00 1.2 130.80 159.00
e Ry A< PR FA 10000 7080 300 146 7 6300 3200 78.00 0.8 170.80 199.00
e LR PLIEOEEE IR b 12500 9580 300 146 8 6300  40.00 92.00 0.6 220.80 249.00
e IR RN R Pl 16000 130.80 300 146 10 6300  40.00 95.00 0.2 290.80 319.00

A FFQ4 SOMT 170625T

A FFQ4 SOMT 170625T 9.0
B FFQ4 SOMT 1706251 9.0
C FFQ4 SOMT 170625T 9.0

=y e

Dcxm DC APMX a? CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°“ MDN® MDX® CSP? Fijacion MIID® TQ (Nm)® &
9.0

0.78
1.18
2.48
2.90

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Radio a efectos de programacion: para plaquitas SOMT 5.5 mm, para plaquitas SOMW 6.4 mm e Para plaquitas SOMW, APMX=2.5 mm
e Para fresado de ranuras o con grandes voladizos, reducir la profundidad de corte méxima un 50%

() Diametro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

() Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

5) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo didametro mecanizable por interpolacion

(™ 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

8) |dentificacion del master de la plaquita

) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

# a / /

FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M16X30 DIN912
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7

FRESADO CON ALTO AVANCE




NEOFEED

Plaquitas Cuadradas de Doble
Cara con 8 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

FFQ8 SZMU — T %
Y

&=
/] ®
-V @?

RE 4

' . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad Dureza R —— .
g18|8|2 fo
Denominacion L S S1 RE § 5 § § (mm/d)
FFQ8 SZMU 120520HP 12.00 5.85 6.50 2.00 . ° ° 0.20-1.50
FFQ8 SZMU 120520T 12.00 5.85 6.50 2.00 ° . ° 0.40-1.50

® Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e T - Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos, fundicién y aceros templados
e HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas

T HP

Condiciones de Corte Medias para Fresas de Alto Avance FFQ8

R Avance Moderado | o
Material s> Alto Avance (FF) MF) s
- — © T O _ &
Clase Grupo Ejemplo Tipico | = 25E &
ISO DIN/ de mat. AISI/SAE/| DIN | & SO £/ DOC | Avancef: | D.O.C | Avancef: | §
ISO 513 | Descripcion  |ISCAR*|Dureza HB| ASTM | W.-Nr. | & | Calidad |2 8 £|ap (mm)|(mm/diente)|ap (mm) [(mm/diente) =
Aceros no 1C808 |150-220 0.40-1.5 0.20-1.0 No
aleados | EOTEY I e IC830 |140-200 04015 0.20-1.0 | No/Si
IC808 [140-200 0.40-15 0.20-1.0 | No/Si
Aceros debaja | ©8 | 260-300 | 4340 | 1.6582 IC830 [120-180 0.40-15 0.20-1.0 | No/Si
aleacion 35-42* IC808 [130-180 0.40-15 0.20-1.0 | No
° | wrc | %1% TS0 I7iC8a0 [120160] 5 [04005 | o 02090 [NoS
Aceros de alta 10-11 200-220 H13 10344 IC808 [120-170( ~~ 0.40-1.5 D 0.20-1.0 No
aleacion : IC830 [100-150 0.40-1.5 0.20-1.0 | No/Si
Aceros IC808 |[110-160 0.40-1.5 0.20-1.0 No
inoxidables
ferriticos/ U2 200 R IC830 |100-150 0.40-1.5 0.20-1.0 | No/Si
martensiticos
R IC882 | 70-130 0.20-0.8 0.20-0.5 (
i 14 200 304L | 1.4306 | HP | 1C808 [100-160] 0.5-1.5 | 0.20-0.8 | 0.5-3.0 | 0.20-05 | Si
IC830 | 80-140 0.20-0.8 0.20-0.5
Fundicion gris 15-16 250 | Clase 40 %?22; IC810 [150-220 0.40-1.5 0.40-1.0
— Clase [0.7060] | 0.5-15 0.5-3.0 No
Fundicién nodular| 17-18 200 | o512 |GGGS0 IC810 [120-200 0.40-1.5 0.40-1.0
IC882 | 40-60 0.20-0.8 0.20-0.5
-6 220 330 | 1.4864 IC808 | 40-80 0.20-0.8 0.20-05
IC830 | 40-75 0.20-0.8 0.20-05
Aleaciones a altas Inconel 1C882 | 20-30 0.20-0.8 0.20-0.5
temperaturas 33-35 340 g | 24668 | HP [ 10808 [ 25-40 | 05-1.5 [ 0.20-0.8 |05-30| 02005 | i
y de Titanio IC830 | 25-35 0.20-0.8 0.20-05
oy IC882 | 30-50 0.20-0.8 0.20-05
36-37 [30-82HRC| on)l | 37165 IC808 | 40-60 0.20-0.8 0.20-05
IC830 | 35-55 0.20-0.8 0.20-05
Aceros templados| 38 |45-49 HRC| HARDOX450 | T | IC808 | 50-75 | 0.5-1.5 | 0.20-05 |0.5-3.0| 0.20-05 | No

* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323
** Bonificado
Para mecanizado en condiciones inestables, las condiciones de corte recomendadas deben reducirse un 20-30%
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NEOFEED DHUB

HIGH FEED LINE [-— —

FFQ8-12 DOONMS ®| &= %

Fresas de Planear con T ‘

Alto Avance para Plaquitas OAL APMX ® @ @

Cuadrall:ollas ge 8oble Cara l < 51 , -

con 8 Filos de Corte Y 9l @ r

poxe— 1"/

DC DCX(" APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX°® MDN“ MDX® CSP® TQ (Nm)? MIID® &
FFQ8 D050-05-22-12 R0} 1.50 5 40.00  48.00 22.00 A 03 80.60  99.00 1 48 FFQ8 SZMU 120520 0.46
FFQ8 D063-06-22-12 i eio] 1.50 6 4000  48.00 22.00 A 02 106.60  125.00 1 48 FFQ8 SZMU 120520 0.60
FFQ8 D066-06-27-12 R0} 1.50 6 50.00  60.00 27.00 A 02 11260 131.00 1 48 FFQ8 SZMU 120520 0.83
FFQ8 D080-07-27-12 [ Nm=0Xo0] 1.50 7 50.00  60.00 27.00 A 02 14060 159.00 1 48 FFQ8 SZMU 120520 1.98
el ok [0 BT Bc A PY 80.60 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 0.1 180.60  199.00 1 48 FFQ8 SZMU 120520 3.03

* Radio a efectos de programacion: 3.6 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
® Para fresado de ranuras o en caso de un gran voladizo de la herramienta, la profundidad de corte maxima se debe reducir un 30%.
() Diametro de corte maximo
2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
@ Angulo maximo para fresado en rampa
@) Maximo diametro mecanizable por interpolacion
8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion
) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion
() Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita
8) |dentificacion del master de la plaquita
Recambios
S / a /
FFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/37 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D066-06-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH

NEOFEED DHUB |

HIGH FEED LINE riDCONMS

MFQ8-12 = @ &=/

Fresas de Planear con Avance T

Moderado para Plaquitas OAL — APMX % F

Cuadradas de Doble Cara

con 8 Filos de Corte l =1 22

ox _PC R

DC  DCX! APMX CICT® OAL  DHUB DCONMS Fijacion CSP® TQ (Nm)® MIID® &
MFQ8 D050-05-22-12 31.60 50.00 3.00 5 40.00 48.00 22.00 A 1 4.8 FFQ8 SZMU 120520 044
MFQ8 D063-06-22-12 44.60 63.00 3.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1 48 FFQ8 SZMU 120520 084
MFQ8 D080-07-27-12 61.60 80.00 3.00 7 50.00 60.00 27.00 A 1 48 FFQ8 SZMU 120520 1.84
MFQ8 D100-08-32-12 81.60 100.00 3.00 8 50.00 78.00 32.00 B 1 48 FFQ8 SZMU 120520 2.95

¢ Radio a efectos de programacion: 3.6 mm e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
¢ Para fresado de ranuras o en caso de un gran voladizo de la herramienta, la profundidad de corte maxima se debe reducir un 30%.

() Diametro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

(@) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

& / g /,

Denominacion

MFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X40-1638
MFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
MFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH
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12 ;GFEED

UPFEED LINE

H600 WXCU
Plaquitas de Doble Cara
con 6 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

Rd?
7

&aa

.S

Dimensiones Tenacidad <— Dureza
slglg|8|glzls|g
Denominacion IC L S RE S <3 § 5 § S § 5
H600 WXCU 040310HP 6.25 413 3.10 0.96 (] . (]
H600 WXCU 040310T 6.25 413 3.10 0.96 . ° .
H600 WXCU 05T312HP 8.33 5.50 4.20 1.20 . . . .
H600 WXCU 05T312T 8.33 5.50 4.20 1.20 . ° .
H600 WXCU 070515HP 11.14 7.16 5.90 1.50 . . . . °
H600 WXCU 070515T 11.14 7.16 5.90 1.50 . . ° .
H600 WXCU 080612HP 13.65 8.80 6.80 1.20 . . . ° °
H600 WXCU 080612T 13.65 8.80 6.80 1.20 . . .
H600 WXCU 080616RM 13.65 8.80 6.80 1.60 ° °
* HP - Para aceros inoxidables y aleaciones a altas temperaturas
e T - Para aceros aleados y fundicién (Identificadas con una “I” marcada en la cara de desprendimiento superior) ¢ RM - Para corte interrumpido y materiales duros
HP T RM
. Condiciones de Corte .
%ond'c'ones deCorte | o dio a Efectos de Recomendadas AR BEEED D
ecomendadas para . Programacion para
@ Fresas de Alto Avance TR [ (T para Fresas de Fresas de Avance
Fresas de Alto Avance Avance Moderado Moderado
Plaquitas ap (mm) fz (mm/d) ap (mm) fz (mm/d)
%m% q;‘ HP 0.5-0.8 0.34-0.68 1.9 0.5-1.5 0.2-0.4 2.6
00 CU 040310 0.5-0.8 0.68-1.03 1.9 0.5-1.5 0.4-0.6 2.6
H600 WXCU 05T312HP 0.7-1.0 0.34-0.68 2.3 0.8-2.0 0.2-0.4 3.3
H600 WXCU 05T312T 0.7-1.0 0.68-1.03 2.3 0.8-2.0 0.4-0.6 8.3
1.0-1.5 0.34-0.86 3.1 1-2.7 0.2-0.5 4.1
H600 WXCU 070515T 1.0-1.5 0.68-1.37 3.1 1-2.7 0.4-0.8 41
H600 WXCU 080612HP 1.5-2.0 0.34-0.86 Bre 1.8-3.5 0.2-0.5 4.8
H600 WXCU 080612T 1.5-2.0 0.68-1.37 8.8 1.8-3.5 0.4-0.8 4.8
H600 WXCU 080616RM 1.5-2.0 0.68-1.37 3.7 1.8-3.5 0.4-0.8 5.2
Condiciones de Corte i Condiciones de Corte .
@ Recomendadas para Radio a Efe_c:tos de Recomendadas para Fresas Radio a Efect.o’s
Fresas de Alto Avance en Programaciénpara de Avance Moderado en de Programacién
Aplicaciones de Plongée Fresas de Alto Aplicaciones de Plongée para Fresas de
. Avance Avance Moderado
Plaquitas ae (mm) fz (mm/d) ae (mm) fz (mm/d)
3.7 0.04-0.08 1.9 35 0.04-0.08 2.6
H600 WXCU 040310T 3.7 0.04-0.10 1.9 S 0.04-0.10 2.6
E- WXCU 05T312HP 5 0.04-0.08 2.3 475 0.04-0.08 33
00 WXCU 05T312T B 0.04-0.10 2.3 4.75 0.04-0.10 8.8
H600 WXCU 070515HP 6.5 0.04-0.10 3.1 6.15 0.04-0.10 41
NX 070515 6.5 0.04-0.12 3.1 6.15 0.04-0.12 41
H600 WXCU 080612HP 8 0.04-0.10 .8 7.65 0.04-0.10 4.8
H600 WXCU 080612T 8 0.04-0.12 8.8 7.65 0.04-0.12 4.8
H600 WXCU 080616RM 8 0.04-0.12 3.7 7.65 0.04-0.12 5.2
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=S|y
SINIE
F

MF EWX-M

Cabezas de Fresado FLEX-FIT
para Avance Moderado que
Montan Plaquitas de Doble
Cara con 6 Filos de Corte

DCX(‘) DC APMX CICT® LF OAL THSZMS DRVS® RMPX°® CSP MDN® MDX?) MIID® 7Q (Nm)® TQ_3“°)&

LS D Qe A B RDEC Y 20.00 13.00 1.50 3 28004800 M10 14.0 24 1 33.00 39.00 HB00 WXCU 040310T 09 29 005
MF EWX D25-4-M12-04 i X Umi:Xo i) 4 3200 5400 M12 17.0 1.7 1 43.00 49.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 33 009
MF EWX D25-3-M12-05 il RmieR:lomXi) 3 30005200 M12 17.0 3.0 1 40.50  49.00 HB00 WXCU 05T312T 20 33 007
MF EWX D32-4-M16-05 [rARrrX: i) 4 3500 60.00 M16 24.0 1.9 1 5450  63.00 HBOO WXCU 05T312T 20 40  0.16
LD Qo BB R Ry g 32.00 19.70 2.70 3 3500 6000 M16 24.0 3.0 1 51.70 63.00  HB00 WXCU 070515HP 4.8 40 015

* Antes de montar la cabeza en mango FLEXFIT, limpiar a fondo las superficies de contacto y las roscas. Apretar para eliminar holguras, aplicando el valor del par TQ_3
* Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Diametro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) Tamario de la llave de fijacion

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) |dentificacion del master de la plaquita

) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(10) Par de apriete Nxm

Recambios

& / / 7

MF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH

U‘:E:awl EED DRVS THSZMS

FF EWX-MM &1 } &= Qﬂ N/
Cabezas de Fresado de RS == rDCONMS ol s
Alto Avance con Conexion ] L@ @ ,} @
Roscada MULTI-MASTER -\

para Plaquitas de Doble APMX L7 Q r
Cara con 6 Filos de Corte DI oYY

DCX" DC APMX CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVS® RMPX°® MDN® MDX® CSP? MIID® ﬁ

AV RGBT LELZE 1600 860 0.80 2 T10 19.50 30.81 156.20 12.0 5.0 2460  31.00 1 HB00 WXCU 040310HP  0.02
LD QP NBec B R PR Y 2000 1260 080 3 T12 2500 3880 18.80 15.0 48 32.60  39.00 1 H600 WXCU 040310HP  0.05
S AV PLEER R EELER 2500 1760 0.80 4 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 33 42.60  49.00 1 HB00 WXCU 040310HP  0.10
LD AR R R 2500 1500 1.00 3 T15 30.00 4700 23.90 19.0 5.0 40.00  49.00 1 HB00 WXCU 05T312T  0.09
* No aplicar lubricante a la conexién roscada MULTI-MASTER

e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Didmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) Distancia entre planos de fijacion (la llave se pide por separado)

4 Maximo angulo para fresado en rampa

(8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

™ 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

®) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

P

FF EWX D16-2-MMT10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-MMT12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-4-MMT15-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-MMT15-05 SR 10508600 T-9/51
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FF EWX-M

Cabezas de Fresado FLEX-FIT
para Alto Avance

que Montan Plaguitas de Doble
Cara con 6 Filos de Corte

e
snle
s

O
DCX(‘) DC APMX CICT® LF OAL THSZMS RMPX®® CSP® MDN® MDX® DRVS?) MIID® TQ (Nm)® TQ_3(10>

A1) QPR (R E0EY 20.00 1260 0.80 3 2500 45.00 M10 48 1 3260 39.00 150 H600 WXCU 040310HP 09 29 005
A PR R PR Y 25.00 17.60 0.80 4 3000 5200 M12 33 1 4260 49.00 19.0 HB00 WXCU 040310HP 09 33 009
3 30 ) @ PLERE T F P R0IY 25.00 15.00 1.00 3 3000 5200 M12 50 1 4000 49.00 190 HB0O WXCU 05T312T 20 33 009
o Sl AT) Qo kP B EROEY 32,00 22,00 1.00 4 3500 6000 M16 4.0 1 5400 6300 250 HBOO WXCU 05T312T 20 40 047
A2 Qe R R BRI 35.00 25.00 1.00 4 35600 60.00 M16 35 1 60.00 69.00 250 HB00 WXCU 05T312T 2.0 40 019
FF EWX D40-5-M16-05 LR Xm0 5 40.00 65.00 M16 28 1 7000 79.00 250 HB0O WXCU 05T312T 2.0 40 026
) QR ZE R R 3200 19.00 1.50 3 36006000 M16 6.3 1 51.00 6300 250 H600 WXCU 070515HP 48 40 0.6
AT QLR R CErg 40.00 27.00 1.50 4 40.00 65.00 M16 42 1 67.00 79.00 250 HBOO WXCU 070515HP 48 40 024

* Antes de montar la cabeza en mango FLEXFIT, limpiar a fondo las superficies de contacto y las roscas. Apretar para eliminar holguras, aplicando el valor del par TQ_3.
* Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Digmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@ Angulo maximo para fresado en rampa

@ 0 - Sin refrigeracion interna, 1 - Con refrigeracion interna

6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(M Tamario de la llave de fijacion

8) |dentificacion del méaster de la plaquita

) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(10) Pgr de apriete Nxm

Recambios

P % / 7

FF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D35-4-M16-05 SR 10608600 T-9/51
FF EWX D40-5-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH
FF EWX D40-4-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH
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FF EWX Fig. 1
Fresas Huecas para Alto

Avance con Plaquitas de Doble

&=y
59 e
7
Cara y 6 Filos de Corte Fig.2 DOX DCgNMS

r ¥ @ E
APMX ]| BD
LU—>

0 9
DCX“) DC APMX CICT® BD LU LH OAL DCONMS Mango® RMPX'® CSP6) MDN® MDXMFig.  MID® (Nm)(9)
0.9

FF EWX D16-2-030-C16-04 [RICH0RR:XCRN0X:) 2 1490 300 - 11300 16.00 C 5.0 1 2460 31.00 2 HBE00WXCU 040310T 0.15
A )G R R BRI RO EY 16.00 8.60 0.80 2 1490 300 - 81.00 16.00 w 5.0 1 2460 31.00 2 HG00WXCU040310T 0.9 0.10
FF EWX D16-2-050-W20-04 [R[cXo/oR:Kclolm0¥:0} 2 1490 500 - 109.00 20.00 w 5.0 1 2460 31.00 2 HBO0WXCU040310T 09 0.19
FF EWX D16-2-070-C20-04 [RIKoVR:X0RtX:0] 2 1490 700 - 159.00 20.00 C 5.0 1 2460 31.00 2 HGO0WXCU040310T 09 0.28
FF EWX D16-2-080-W20-04 [R[cXo/oR:XcloMm0X: 0} 2 1490 80.0 - 139.00 20.00 w 5.0 1 2460 31.00 2 HG00WXCU040310T 09 022
FF EWX D20-3-040-W20-04 Xy PX RIX:0] 3 1890 400 - 9300  20.00 w 4.8 1 3260 39.00 2 HBOOWXCU040310T 0.9 0.19
A1) Q@ PLEECEO I E e LGS 2000 1260 080 3 1890 500 - 13300 20.00 C 48 1 3260 39.00 2 H600WXCU040310T 0.9 028
A D@ PSR EVRNPIELEY 20.00 12.60 0.80 3 1890 60.0 - 11300 20.00 w 4.8 13260 39.00 2 HBO0WXCU040310T 0.9 0.23
3 30 2D @ PLEES [ Be2J B E Y 20,00 1260 0.80 3 1890 100.0 - 18300 20.00 C 438 1 3260 39.00 2 HBOOWXCU040310T 0.9 0.38
3 S 2D @ PLEEES [WRPIELEY 20.00 12.60 0.80 3 1890 100.0 - 15300 20.00 w 4.8 1 3260 39.00 2 H600WXCU040310T 0.9 0.31
A Qe PR ROV RPIEOEY 2500 15600 1.00 3 2360 50.0 530 110.00 25.00 w 5.0 1 4000 49.00 2 HGO0WXCUO05T312T 20 0.34
FF EWX D25-3-060-C25-05 [RXXuoR X0 Rm i) 3 2360 600 630 145.00 25.00 C 5.0 1 4000 49.00 2 HBOO0WXCUO05T312T 2.0 047
A2 Qe PR RO APLEOEY 2600 15600 1.00 8 2360 80.0 83.0 140.00 25.00 w 5.0 1 4000 49.00 2 HGOOWXCUO05T312T 2.0 044
A QPR LR oL B 25,00 15.00 1.00 3 2360 120.0 123.0 205.00  25.00 C 5.0 1 4000 49.00 2 HBO0WXCUO05T312T 2.0 0.66
3 3 ) @ PLECES PLRNPLEOEY 2500 1500 1.00 3 2360 120.0 123.0 180.00  25.00 w 5.0 1 4000 49.00 2 HBOOWXCUO05T312T 2.0 0.56
AN Qo kP B E DR e R 3200 2200 100 4 2700 - 400 180.00  25.00 C 4.0 1 5400 63.00 1 HGO0WXCUO05T312T 20 063
A2 QO R PR RO ALPIEOEY 32.00 2200 1.00 4 27.00 60.0 630 120.00 25.00 w 4.0 1 5400 63.00 1 HGO0WXCUO05T312T 2.0 043
AN QO RPRE R RVEPROEN 32.00 2200 1.00 4 2700 - 630 12500 32.00 W 4.0 1 5400 63.00 2 HGOO0WXCUO05T312T 2.0 0.64
A QP By (B e PRI 32,00 2200 100 4 3060 700 73.0 155.00 32.00 C 4.0 1 5400 6300 2 HGOOWXCUO05T312T 2.0 0.81
S AL Qo PR RS ALPLEOER 32,00 2200 1.00 4 2700 - 1000 160.00  25.00 w 4.0 1 5400 63.00 1 HBO0WXCUO05T312T 2.0 0.60
30 2D QO kPR RS AR PROEY 32,00 2200 1.00 4 30.60 100.0 103.0 165.00  32.00 w 4.0 1 5400 6300 2 HGO0WXCUO05T312T 2.0 084
G D@ R PLE R LR ek PROEN 32,00 2200 1.00 4 30.60 120.0 123.0 205.00  32.00 C 4.0 1 5400 6300 2 H600WXCUO05T312T 2.0 1.06
A Q PR ELAVEPEOEY 32,00 2200 1.00 4 30.60 150.0 163.0 2156.00  32.00 w 4.0 1 5400 6300 2 HGO0WXCUO05T312T 20 1.08
FF EWX D40-5-L50-C32-05 [ oXuoReXvomuii) 5 3400 - 500 250.00 32.00 C 2.8 1 7000 79.00 1 HBOOWXCUO05T312T 2.0 1.40
3 A1) @ L LELECT o Blex P20 I8 40.00 30.00 1.00 5 3400 - 500 15000 32.00 C 2.8 1 7000 79.00 1 HGBOOWXCUO05T312T 2.0 0.85
A )@ LI EERV SV AEFELEY 40.00 30.00 1.00 5 3400 - 600 125.00 32.00 W 2.8 17000 79.00 1 HBOOWXCUO05T312T 20 0.72
2 1) @ L LECEP IR ETELEY 40,00 30.00 1.00 5 3860 200.0 203.0 275.00  40.00 w 2.8 1 7000 79.00 2 HGOOWXCUO05T312T 2.0 2.08
FF EWX D32-3-060-W32-07 [EzAvuRlXuoRm ¥} 3 30.70 60.0 63.0 125.00 32.00 w 6.3 1 5100 63.00 2 HGOO0WXCUO070515T 4.8 0.60
A Q PRy ((Rex Ry @ 32.00 1900 150 3 3070 70.0 730 155.00 32.00 C 6.3 1 5100 63.00 2 HBO0WXCUO070515T 4.8 0.76
FF EWX D32-3-100-W32-07 Rz Xy ¥l 3 30.70 100.0 103.0 165.00  32.00 W 6.3 1 5100 63.00 2 HGO0WXCUO070515T 4.8 0.78
N A) Qo kPRl PLEex PRy 3200 1900 150 3 3070 120.0 123.0 205.00  32.00 C 6.3 1 5100 6300 2 H600WXCUO070515T 4.8 0.99
3 3 ) QLB B Rl ex Ry @ 40.00 27.00 1.50 4 - 500 522 150.00 32.00 C 4.2 1 7700 79.00 1 HGBOO WXCUO070515T 4.8 0.84

e Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Didmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) C-Cilindrico, W-Weldon

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

() Maximo didametro mecanizable por interpolacion

(8) |dentificacion del master de la plaquita

©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita
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12 ;GFEED
UPFEED LINE
FF EWX Fig. 1 &= Qﬂ N
Fresas Huecas para Alto ol =
Avance con Plaquitas de Doble i @ ! @
Cara y 6 Filos de Corte Fig.2 DOX DCONMS
APMX ]I, BD| ! Q r
—T0AL
Recambios
& % / z
FF EWX D16-2-030-C16-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D16-2-030-W16-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D16-2-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D16-2-070-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D16-2-080-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-040-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-050-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-060-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-100-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-100-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-050-W25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D25-3-060-C25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D25-3-080-W25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D25-3-120-C25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D25-3-120-W25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-040-C25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-060-W25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-060-W32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-070-C32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-100-W25-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-100-W32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-120-C32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-150-W32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D40-5-L50-C32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D40-5-S50-C32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D40-5-060-W32-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D40-5-200-W40-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-3-060-W32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
FF EWX D32-3-070-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
FF EWX D32-3-100-W32-07 SR 34-535-SN BLD T15/57 SW6-T-SH
FF EWX D32-3-120-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
FF EWX D40-4-S50-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/57 SW6-T-SH
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HELIOFEED

UPFEED LINE

FF FWX

Fresas con Mango para Avance
Rapido con Plaquitas de Doble
Cara y 6 Filos de Corte

Y
9®
&

=7
®

DC DCX® APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX°® MDN MDX® CSP® MIID® TQ (Nm)® &
2.0

FF FWX D040-05-16-05 [ctR[VR:IoXo/( R, K0 ] 5 35.00 38.00 16.00 A 2.8 70.10  79.00 1 HB00 WXCU 05T312T 0.20
S ) @ LELEL R PR 4010 5000  1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 20 90.10  99.00 1 H600 WXCU 05T312T 2.0 0.36
S ) @ LEP RO R PRV 4210 52.00  1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 19 9410  103.00 1 H600 WXCU 05T312T 2.0 0.37
) @ LENEE RVl 27.00 4000 150 4 35.00 38.00 16.00 A 42 67.00  79.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48 0.18
S ) @ LELEVES PRyl 37.00 5000 150 5 40.00 48.00 22.00 A 29 87.00  99.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48 0.33
2 0 A Q@ [P RO LS Ryl 3900 5200 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.8 91.00 103.00 1 H600 WXCU 070515HP 48 0.33
3 ) @ [ REOE- PRy 5000 63.00 1.50 6 40.00 61.00 22.00 A 241 113.00 125.00 1 H600 WXCU 070515HP 48 0.58
S ) QLN e PRyl 67.00 8000 150 7 556.00 76.00 32.00 A 16 147,00 159.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48 1.38
) QL LELEEPEr M 87.00 100.00 150 8 50.00 78.00 32.00 B 12 187.00 199.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48 147
FF FWX D050-04-22-08 [ZI0/o s oXo R X0 4 45.00 48.00 22.00 A 48 84.00  99.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.34
S ) @ LEP RS PR 36.00 52.00 2.00 4 45,00 48.00 22.00 A 45 88.00 103.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 0.37
S ) @ LR EVEE PR 47.00 6300 200 5 4500 61.00 22.00 A 3.3 110.00 125.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 0.61
3 A ) Qo [ CREOES-y 1R 4700 63.00 200 5 50.00 61.00 27.00 A 3.3 110.00 125.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 0.65
S S ') @ LR EE PR 5000 66.00 2.00 5 4500 61.00 22.00 A 3.1 116.00 131.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 0.68
S ') @ LRV EE Y gl 5000 66.00 2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 3.1 116.00 131.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.72
3 Sl A1) @D B CE RO R 6400 80.00 2.00 6 56.00 76.00 32.00 A 23 14400 159.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 1.24
D QR DLy e PR 8400 100.00 2.00 7 50.00 78.00 32.00 B 17 184.00 199.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 1.42
S S S') @k LR R TR 109.00 125.00 2.00 9 55.00 90.00 40.00 B 1.3 234.00 249.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 2.37
FF FWX D160-11-40-08 [RZZ o0 sI0Xo0 RN 11 55,00 95.00 40.00 C 1.0 304.00 319.00 0 H600 WXCU 0806121 9.0 3.44

* Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Didmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@ Angulo maximo para fresado en rampa

4 Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

8 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

8 Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

P % / 7 /
FF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
FF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
FF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH
FF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-04-22-08 SR 14-501/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D066-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
FF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
FF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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HELIOFEED

UPFEED LINE

MF EWX-M

Cabezas de Fresado FLEX-FIT
para Avance Moderado que
Montan Plaquitas de Doble
Cara con 6 Filos de Corte

5

=7
&

®

F

TQ (Nm)® TQ_310 5]

MIID®
LS D Qe A B R DR Y 20.00 13.00 1.50 3 28004800 M10 14.0 24 1 33.00 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 29 005
MF EWX D25-4-M12-04 [iX0Umi:Xo i) 4 3200 5400 M12 17.0 1.7 1 43.00 49.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 33  0.09
10 D@ PLE R F PR IY 2500 1550 2.00 3 3000 5200 M12 17.0 3.0 1 40.50  49.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 33 007
MF EWX D32-4-M16-05 [JrArrX: i) 4 3500 60.00 M16 24.0 1.9 1 5450  63.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 40  0.16
LD Qo xR R R Ry g 32.00 19.70 2.70 3 3500 6000 M16 24.0 3.0 1 51.70 63.00  HB00 WXCU 070515HP 4.8 40 015

* Antes de montar la cabeza en mango FLEXFIT, limpiar a fondo las superficies de contacto y las roscas. Apretar para eliminar holguras, aplicando el valor del par TQ_3.
* Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Diametro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
@) Tamario de la llave de fijacion

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) |dentificacion del master de la plaquita

) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

(10) Par de apriete Nxm

Recambios

&

MF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60
MF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60
MF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600
MF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600
MF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN

HELIOFEED

UPFEED LINE

MF EWX

Fresas con Mango para Avance
Moderado con Plaquitas de
Doble Cara y 6 Filos de Corte

T-7/51
T-7/51
T-9/51
T-9/51
BLD T15/S7 SW6-T-SH
- B FOE
LH WP~ Q
B [} @j
Fig. 2 DOONMS

OAL

r

TQ ©]
DCX(‘) DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMSMango® BD RMPX°¥) MDN® MDX® Fig. MIID™) (Nm)®
' (A1) @k CEPEOE IR PI R TR 1600 9.00 1.50 2 40.0 470 99.00  20.00 W 1490 38 26,00 31.00 2 HE00WXCUO040310T 09 0.16
MF EWX D20-3-050-C20-04 Pl mEX i} 3 50.0 527 134.00 20.00 C 1890 24 33.00 39.00 2 H600WXCUO040310T 0.9 024
' [ A) Q@ PLEE LT R PI B TR 20,00 13.00 1.50 3 50.0 527 104.00 20.00 W 1890 24 33.00 39.00 2 HE00WXCUO040310T 09 0.18
MF EWX D25-3-060-W25-05 il bR} 3 60.0 63.0 120.00 25.00 W 2360 3.0 40.50 49.00 2 HBOOWXCUO05T312T 2.0 0.33
MF EWX D32-4-080-W32-05 [7X0VR»as RN} 4 800 830 14500 32.00 w3060 1.9 5450 6300 2 H600WXCUO05T312T 20 0.70
MF EWX D32-3-080-C32-07 [RZIURRIN(ra(0} 3 80.0 830 165.00 32.00 C 3070 30 51.70 63.00 2 HE00WXCU070515T 4.8 0.80
' (A ) QP I E R PRy @ 3200 19.70 2.70 3 80.0 83.0 145.00 32.00 W 3070 30 51.70 63.00 2 HB00WXCU070515T 4.8 0.70
MF EWX D40-4-090-C32-07 NP ra 4 90.0 920 190.00 32.00 C 3680 20 67.70 79.00 1 HBO0WXCUO070515T 4.8 1.16
* Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Didmetro de corte maximo
2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
@) C-Cilindrico, W-Weldon
4 Maximo angulo para fresado en rampa
8) Minimo diametro mecanizable por interpolacién
(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion
(7 |dentificacion del master de la plaquita
8 Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita
Recambios
P % / Y
MF EWX D16-2-040-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-3-060-W25-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-080-W32-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-080-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D32-3-080-W32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D40-4-090-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
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LELIOFEED h DHUB. =

UPFEED LINE

MF FWX e &= Qﬂ ®

Fresas Huecas para Avance OAL R

Moderado con Plaquitas de Q @ @

Doble Cara y 6 Filos de Corte /l 30° =
MDDCCX4 \ APMX @

DC DCX" APMX CICT® OAL DHUB DCONMS CSP® Fijacion RMPX°® MDN® MDX® MIID®™ TQ (Nm)® &
2.0

MF FWX D040-05-16-05 RN/ RA] 35600 38.00  16.00 14 70.60  79.00 HB00 WXCU 05T312T 0.17

o
pd

1

L' [ S ) @ LELEN R PRI 4050 50.00 2.00 6 4000 4800  22.00 1 A 1.0 90.50  99.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.30
L' ) @ LEP RO R PR 4250 52.00 2.00 6 4000 4800  22.00 1 A 1.0 94.50 103.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.32
V| Sl ST @ Lol E B R0 LY 5350 63.00 2.00 8 4000 4800  22.00 1 A 0.8 116.50 125.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.41
LD Qe E RO Ry g 27.70 40.00 2.70 4 3500 38.00 16.00 1 A 20 67.70  79.00 HB00 WXCU 070515HP 48 0.17
L' S T) @ LR EE- PRy d 37.70 50.00 2.70 5 4000 4800  22.00 1 A 14 87.70  99.00 HB00 WXCU 070515HP 48 0.31
[ ) Qo WP RO EE- PRy g 39.70 5200 270 5 4000 4800  22.00 1 A 1.3 91.70  103.00 H600 WXCU 070515HP 48 0.32
L[S ) @ LR EN R PRy g 5070 63.00 270 6 4000 4800  22.00 1 A 1.0 113.70 125.00 HB00 WXCU 070515HP 48 0.42
L) @ LRy £ PRy d 67.70 80.00 2.70 7 5500 76.00  32.00 1 A 0.8 147.70 159.00 HB00 WXCU 070515HP 48 1.21
V| Sl 21D @k [oJo BT B PRy 87.70 100.00 2.70 8 5000 7800  32.00 1 B 0.6 187.70  199.00 H600 WXCU 070515HP 48 1.46
L) QLR E SR 3470 50.00 3.50 4 4500 4800  22.00 1 A 25 84.70  99.00 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.32
LSl ST @ DR ENEE-F £01Y 47.70 63.00 3.50 5 5000 6100  27.00 1 A 1.7 110.70 125.00 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.63
MF FWX D080-06-32-08 [z 0l: oXe/Ruch:1] 6 5500 7600  32.00 1 A 1.2 14470 159.00 H600 WXCU 080612T 9.0 1.13
LS ) @R LRy £ PR 8470 100.00 3.50 7 5000 7800  32.00 1 B 0.9 184.70 199.00 HB00 WXCU 080612T 9.0 1.37
L' ') @ ok LR R TR Y 109.70 125.00 3.50 9 5500 90.00  40.00 1 B 0.7 234.70 249.00 HB00 WXCU 080612T 9.0 2.36
MF FWX D160-11-40-08 JELN (O {c X0 REcE:l) 11 55,00 95.00  40.00 0 C 0.5 304.70 319.00 HB00 WXCU 080612T 9.0 3.63

* Para generar una superficie recta sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Didmetro de corte maximo

2 Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)

@) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

8 Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita

Recambios

S % / a /
MF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
MF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-08-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
MF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH
MF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SWe-T SR M12X30DIN912
MF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SWe-T SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
MF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SWe-T
MF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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s ;JOFEED
UPFEED LINE
H1200 HXCU 0606 N AR =
Plaquitas Hexagonales de Doble
Cara con 12 Filos de Corte
N
’ . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad <— Dureza [ — -
N 0 o o S © o ap f,
LII| S| |8 |83 %
Denominacion APMX L BS RE IC S o | © | © © | | o | o (mm) (mm/d)
H1200 HXCU 0606-HPR 3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 715 o o [ o 0.20-3.00 | 0.08-0.40
3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 715 [J [ o o [ 0.20-3.00 | 0.25-0.65
e TR- Para acero y fundicion, HPR- Para acero inoxidable y aleaciones a altas temperaturas
TR HPR
HELF EED < DHUB _»
UPFEED LINE DCONMS
MF FHX-R06 1 Q| & |2z
Fresas Huecas a 34° con
Plaquitas Hexagonales oL
con 12 Filos de Corte ﬂs&l
DC— || YAPMX
DCX —
BD———
(@]
DCX! BD DC CICT® APMX OAL DHUB DCONMS Fijacién CSP® MIID® 10 Nm)e 1)
MF FHX D052-05-22-R06 [ERAVRENX! 41.58 5 3.00 40.00  48.00 22.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.60
L[S P DERENEP R Y 6300 6540 5340 6 3.00 40.00  48.00 22.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.46
S V@ DDy EF S 08 80.00 8240 7040 7 3.00 50.00  60.00 27.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.98
MF FHX D080-07-32-R06 [ 0X0CR: ¥ (R (0¥ 1] 7 3.00 50.00  66.00 32.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.86
[, QR [0 BB R 5] 100.00 10240 90.40 9 3.00 50.00  78.00 32.00 B 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 1.57
IS VR PR R E DN 12500 12740  115.40 11 3.00 50.00  92.00 40.00 B 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 2.44
S PR IR KT R N 160.00 16240  150.40 13 3.00 55,00  95.00 40.00 C 0 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 3.48
¢ Radio a efectos de programacion: 5.4 mm e Para mecanizado préximo a paredes, el ancho de corte méximo es 0.3xD
e Para generar una superficie lisa sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Didmetro de corte maximo
@ Numero de plaquitas (o de filos, en el caso de herramientas integrales)
©3 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion
) |dentificacion del master de la plaguita
(8) Par de apriete recomendado (Nxm) para el tornillo de la plaquita
Recambios
S / Y /
MF FHX D052-05-22-R06 SR 14-591/H BLD T20/S7 SWe-T
MF FHX D063-06-22-R06 SR 14-591/H BLD T20/S7 SWe-T SR M10X25 DIN912
MF FHX D080-07-27-R06 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FHX D080-07-32-R06 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
MF FHX D100-09-32-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D125-11-40-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D160-13-40-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SWe-T
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HIGH FEEDWMILLING

m

Plaquitas “En Forma de
Hueso” con 4 Filos de Corte
para Fresado con Alto Avance

FRESADO CON ALTO AVANCE

@@@mﬁﬁsp

Cabezas de Fresado
con Conexién Roscada
FLEX-FIT para Fresado

con Alto Avance

B
&




Materiales de Corte para Fresas Intercambiables

Calidad CIIEllSE Notas

Ic845 P25-P45 PVD
C830/IC928 | P20-P40 | M25-M35 515-530 PVD
IC330/IC328 | P25-P40 M30-M40 $20-530 PVD

IC5500 P20-P35 cvD
IC808/IC908 | _ P15-P30 M20-M30 K20-K30 $10-525 H20-H30 PVD
IC810/IC910_ | P15-P30 K15-K35 PVD

IC30N P10-P30 H10-H25 Cermet

IC5400 P10-P20 cvD

IC5600 P10-P15 cvD

icss2’ M25-M40 $20-530 PVD

Ic840" M20-M35 $15-525 PVD

IC716 520-525 PVD

ic1o1 -+ K15-K40 PVD

IC5820 M20-M35 515-525 cvD

IC5100/IC4100 K10-K25 cvD

DT7150 K10-K25 H20-H30 CVD+PVD

Is8 K015 SiaNg
IC380 $15-520 H15-H25 PVD
Ic28 N15-N30 SIN
RECUBRIMIENTO
SIN
Icos N10-N20 RECUBRIMIENTO
SIN
Ica NOS-NTo RECUBRIMIENTO

I Tratamiento post-recubrimiento SUMO TEC®

* Tratamiento post-recubrimiento

** Principalmente para aleaciones de titanio

*** Para condiciones de corte exigentes y operaciones con refrigerante liquido
El campo de aplicacion principal se indica en negrita

ISO P - Calidades

Dureza
PO5 A

P10

1C5600

P15 1C5400

P20 IC810

P25

P30

P35 ]

IC330

P40

P45

\

P50 Tenacidad

_ calidad principal calidad complementaria
IC30N - Calidad Cermet
1C910/810 - Principalmente para aceros fundidos
IC5500 - Principalmente para aceros inoxidables ferriticos y martensiticos
1C845 - Para fresado con alta carga por diente

B Tatamiento post-recubrimiento SUMO TEC®
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ISO M - Calidades

Dureza
MO05 A

M10

M15

M20

1C808

M25 IC908

1C840 1C5820
IC830

1C928

M30

1C882

IC330

M35
Ic328 v

M40 Tenacidad

calidad principal calidad complementaria
I Tratamiento post-recubrimiento
I Tratamiento post-recubrimiento SUMO TEC®

ISO K - Calidades

Dureza

K05

K10

K15 1IC5100

K20 [(oZ (o] )

K25

IC1011

K30

K35

A\

K40 Tenacidad

_ calidad principal _ calidad complementaria

IS8 - Calidad SiN para velocidades de corte extremadamente altas

DT7150 - Para fundiciones aleadas, alta resistencia al desgaste

IC1011 - Calidad de metal duro disehada para el fresado de fundiciones, especialmente nodulares, en condiciones exigentes. Recomendado para operaciones con
refrigerante liquido.

Tratamiento post-recubrimiento SUMO TEC®
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ISO N - Calidades

Dureza

NO5

A

N10

N15

N20

N25

N30 Tenacidad

ISO S - Calidades

Dureza

S5
A

S10

S15

1C380

S20 1C5820

IC830
IC330

S25

S30 Tenacidad

_ calidad principal calidad complementaria

IC380 - Para aleaciones de Ti en condiciones estables
IC716 - Principalmente para aleaciones de Ti

[ | Tratamiento post-recubrimiento

[ ] Tratamiento post-recubrimiento SUMO TEC®

ISO H - Calidades

Dureza

HO1

HO5

H10

H15

H20

H25 DT7150 A

Tenacidad

H30

_ calidad complementaria

_ calidad principal

Member IMC Group




Grafico de Fresas de Metal Duro con Mango Integral y
Cabezas de Fresado Multi-Master
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Guia de Seleccion de Fresas Integrales (SCEM) y Cabezas Multi-Master (MM) para Alto Avance

Aplicaciones Grupos de Materiales
Gama de Gama Q @ @ ra =
Diametros ap de fz @ @ ® @
(mm) Familia Descripcion (mm) (mm/d) M
©@1-20 |SOLID FEED MILL|EFF-S 0.06-1.00| 0.20-0.70 | ® o [ [ ° [ ° ° o ° ° °
098-25 MULTI-MASTER |MM-EFF 0.40-1.25| 0.12-1.00| e ° ° ° [ ° ° ° ° ° o
©210-20 | MULTI-MASTER |[MM FF 0.60-1.50| 0.30-1.50| e [ ° ° ° ° ° ) ° o o
® - Recomendada
O - Adecuada
O - Permitida

FRESADO CON ALTO AVANCE
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MULTI-57~57=5 4

Cabezas Intercambiables de Metal
Duro Integral FEED-MILL de 4 0 6
Labios, para Fresado con Alto Avance

Member IMC Group
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fEmmen &
SOLID™ miiii -
EFF-S2/S4/S6 r , &=y Qﬂ
Fresas de Metal Duro con E:C & DCONMS =
Mango Integral con Cuello v A 5 %
Rebajado para Alto Avance PRFRAD R
y Elevada Productividad L LM OAL @ @?
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Cogggifnl)?::: dii]as
8 ] f
Denominacién DC DCONMS OAL NOF® LU Rg® PRFRAD APMX Mango® RMPX°“ CSP&| & 3 (mm/d)
[P EIEEVOELT R VET] 100 600 5000 2 30 015 08 006 © 50 0 ° 0.02-0.05
EFF-S2 02-07/06C6RP0.3M50 A 6.00 50.00 2 6.0 0.30 1.6 0.11 C 5.0 0 [ 0.10-0.14
EFF-S2 03-1/09C06RP0.5M50 X} 6.00 50.00 2 9.0 0.50 24 0.18 C 50 0 o 0.10-0.20
IR TRV OIEY ) 400 600 5800 2 140 057 35 020 © 30 0 ° 0.06-0.15
EFF-S4-04 020/14C06M57 4.00 6.00 57.00 4 140 070 3.8 0.20 C 5.0 0 [ 0.10-0.25
EFF-S2-05 2/17C06R0.65M58 1t} 6.00 58.00 2 170 065 40 0.27 C 3.0 0 . 0.08-0.20
BV RPPIAR e (YA 500 600 5700 4 170 090 40 03 © 5.0 0 ° 0.10-0.30
EFF-S2-06 2/20C06R0.7M58 Xy} 6.00 58.00 2 200 0.70 50 0.33 C 3.0 0 . 0.10-0.30
EFF-S4-06 030/20C06R1.0M X} 6.00 57.00 4 200 123 53 0.29 C 5.0 0 o 0.10-0.30
S SR PLPI G0N (I 600 600 5700 6 200 070 50 033 © 30 0 ° 0.10-0.25
EFF-S2-08 3/26C08R0.9M64 [E:X] 8.00 64.00 2 260 090 6.0 0.44 C 3.0 0 [ 0.10-0.40
SRR ERE TP DRI T 800 800 6300 4 260 162 70 040 © 5.0 0 . 0.10-0.40
S BCTR L PLYPI o TR ) 800 800 6300 6 260 086 60 040 © 30 0 ° 0.10-0.35
EFF-S2-10 3/30C10R1.15M73 Jlolvoamm(eXe) 73.00 2 300 1.15 8.0 0.50 C 3.0 0 o 0.15-0.40
EFF-S4-10 040/30C10R1.6M JIoX¢ /(R [0}0[) 72.00 4 300 201 8.8 0.50 C 5.0 0 o 0.15-0.50
SR OIOPLYE S LR IO 1000 1000 7200 6 300 100 60 050 © 30 0 ° 0.15-0.45
EFF-S2-12 3/34C12R1.3M84 [Pl PX0] 84.00 2 340 130 9.0 0.55 C 3.0 0 [ 0.15-0.45
VRPN LR PIPIOL (N 1200 1200 8300 4 340 246 106 057 © 5.0 0 . 0.15-0.50
S BCTRPIEEE G PITIPI (M 1200 1200 8300 6 340 120 100 065 © 30 0 ° 0.15-0.45
EFF-S4-16 055/42C16R2.6M X0 RmmX0) 92.00 4 420 325 140 0.80 C 5.0 0 o 0.20-0.60
EFF-S6-16 045/42C16R2.0M L0 ORR Y1) 92.00 6 420 200 160 1.10 C 3.0 0 o 0.20-0.55
EFF-S4-20 060/46C20R3.2M PUJyoRpiXe) 10400 4  46.0 4.01 17.7 1.00 C 5.0 0 [ 0.20-0.70

() Numero de labios

(2 Radio a efectos de programacion

@) C-Cilindrico

4 Maximo angulo para fresado en rampa
) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion

FRESADO CON ALTO AVANCE




Materiales de Corte para Fresas Integrales Ceramicas (SCEM)

Calidad LTIy Notas
1C1508 N10-N20 Recub. DLC
1C903 P10-P20 M15-M25 K10-K20 S10-S20 H10-H20 PVD
1C902 PO5-P15 M10-M15 K05-K15 S05-S10 HO5-H15 PVD
1C900 P15-P30 M20-M30 K20-K30 S10-S25 H20-H30 PVD
1C702 PO5-P10 HO5-H10 PVD
1C608 P10-P20 M10-M20 K10-K25 S10-S25 H15-H25 PVD
1C602 PO5-P15 M10-M20 S10-S20 HO1-H10 PVD
I1S35 K10-K25 S10-S20 SiAION - Ceramica
1S6 KO05-K20 S05-S15 Si3N4 - Cerdmica
SIN
Icog NION2Y RECUBRIMIENTO
El campo de aplicacion principal se indica en negrita
ISO P - Calidades para SCEM
Dureza
P05
A
P10
P15
P20
P25
P30
P35
P40
P45 v
P50 Tenacidad
_ calidad principal calidad complementaria

* Principalmente recomendada para HSM

Member IMC Group




ISO M - Calidades para SCEM

Dureza
MO05 A

M10

1C902

M15 IC608

M20 1C903

M25 1C900

M30

M35

\/

M40 Tenacidad

calidad principal calidad complementaria

ISO K - Calidades para SCEM

K05

K10

K15

IS35**

K20

K25

K30

K35

\

K40 Tenacidad

_ calidad principal _ calidad complementaria

*1S6 - Calidad ceramica con base Si3N4
**1835 - Calidad ceramica con base SIAION

50 FRESADO CON ALTO AVANCE




ISO N - Calidades para SCEM

Dureza

NO5 A

N10

N15 1C1508*

N20

N25

N30 Tenacidad

_ calidad principal

* Calidad con recubrimiento DLC

calidad complementaria

ISO S - Calidades para SCEM

Dureza

S5 A

$10

S15

S20

s25 v

S30 Tenacidad

_ calidad principal calidad complementaria

* Primera opcion para fresado trocoidal
**|S6 - Calidad ceramica con base Si3N4, principalmente recomendada para superaleaciones con base Niy Co
*** S35 - Calidad ceramica con base SIAION, principalmente recomendada para superaleaciones con base Niy Co

ISO H - Calidades para SCEM

Dureza

HO1

HO5

H10

H15

H20

H25

H30 Tenacidad

_ calidad principal _ calidad complementaria
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MULTI mASTER

THSZMS @
MM EFF
Cabezas de Metal Duro
Integral de 4 y 6 Labios @ ® V57
para Fresado con Avances
Muy Altos y Pequenas ! @?
Profundidades de Corte. '
Condiciones
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza| de Corte
Recomendadas
] 8 fz
Denominacién DC NOF(" APMX THSZMS DCONMS LF RMPX°@ KAPR® FHA Rg¥ CSP® S ‘5 (mm/d)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 ity 4 0.40 T05 7.50 10.00 50 97.0 20.0 1.62 0 [ 0.12-0.48
MM EFFO80S2R0.86-6T05 Iy 6 0.40 T05 7.50 10.00 5.0 97.0 0.0 0.86 0 ° 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 [loNol] 4 0.50 T06 9.50 13.00 50 97.0 20.0 2.01 0 ° 0.16-0.57
MM EFF100S2R1.0-6T06 [l 6 0.45 T06 9.50 13.00 5.0 97.0 0.0 1.00 0 [ 0.16-0.57
MM EFF100T2R1.0-6TOGH [loKel) 6 0.45 T06 9.50 10.00 3.0 97.0 20.0 1.00 1 ° 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4TO8H gRPA 4 0.60 T08 11.50 16.50 50 97.0 20.0 1.80 1 . ° 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 [PAl) 4 0.60 T08 11.50 16.50 50 97.0 20.0 247 0 o 0.16-0.67
MM EFF120S3R1.2-6T08 [REA) 6 0.65 T08 11.50 16.50 50 97.0 0.0 1.20 0 ° 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TOSH PAl) 6 0.65 T08 11.50 12.00 3.0 97.0 20.0 1.20 1 o 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 PA(1] 4 0.60 T08 12.20 16.50 5.0 97.0 20.0 2.59 0 [ 0.16-0.67
MM EFF127S3R1.3-6T08 [RPA(I] 6 0.70 T08 12.70 16.50 50 97.0 0.0 1.30 0 . 0.16-0.67
MM EFF127T4R1.3-6TO8H JRPA(Y 6 0.70 T08 12.20 12.70 3.0 97.0 20.0 1.30 1 ° 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H K] 4 0.80 T10 1540 20,50 50 97.0 20.0 2.20 1 o 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 Rl:) 4 0.80 T10 1540 2050 50 97.0 20.0 325 0 ° 0.20-0.75
MM EFF160S4R2.0-6T10 [R{GKl) 6 1.06 T10 1540 2050 50 97.0 0.0 2.00 0 (] 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H a{Ke) 6 1.05 T10 15.40 16.00 3.0 97.0 20.0 2.00 1 [ 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 [@rJl] 4 1.00 T12 1845 2550 50 97.0 20.0 4.02 0 ° 0.20-0.90
MM EFF200S5R2.2-6T12 [l 6 1.25 T2 1845 2550 5.0 97.0 0.0 2.20 0 ° 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H [grJl] 6 1.25 T2 1845  20.00 3.0 97.0 20.0 2.20 1 o 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 [y 6 1.20 T15 2390  25.00 50 97.0 30.0 3.10 0 ° 0.25-1.00
MM EFF250S6R2.5-6T15 [PA)l] 6 1.55 T15 2390 25.00 50 97.0 0.0 2.50 0 [ 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 LX) 6 1.20 T15 2390  25.00 50 97.0 30.0 3.10 0 ° 0.25-1.00
¢ No aplicar lubricante a la conexién roscada e Para operaciones de escuadrado recomendamos cabezas de fresado con refrigeracion interna
() Numero de labios
(2 Maximo angulo para fresado en rampa
@) Angulo del filo de corte de la herramienta
@) Radio a efectos de programacion
) 0 - Sin refrigeracion, 1 - Con refrigeracion
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS PARA CABEZAS MULTI-MASTER MM EFF
Grupos de fz (mm/d) vs. Diametro de la Fresa (mm) (5,6)
VDI 3323 | Materiales!" ve (m/min) ap ae 8 10 12 16 20 25
1 180 0.045xD | 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
2 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
3 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
4 160 0.045xD | 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
5 150 0.045xD 0.7xD 0.43 0.50 0.57 0.65 0.75 0.87
6 150 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
7 140 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
8 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
9 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
10 130 0.04xD 0.6xD 0.28 0.33 0.38 0.48 0.57 0.67
11 120 0.04xD 0.6xD 0.25 0.30 0.35 0.43 0.52 0.62
12,13 120 0.04xD 0.6xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
15-16 180 APMX 0.7xD 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80 0.90
17-18 160 APMX 0.7xD 0.38 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80
38.1@ 100 0.035xD 0.45xD 0.20 0.25 0.33 0.40 0.48 0.55
38.20) 80 0.03xD 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
39¢) 60 0.02xD 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25

FRESADO CON ALTO AVANCE




MULTI mASTER

MM FF

Cabezas FEED-MILL de Metal
Duro Integral de 2 Labios para
Fresado con Muy Alto Avance y
Pequefa Profundidad de Corte.

DCONMS

= ]SS
- &Hin - CEE

-
Rg *LEM

LF— Solucién Econémica
Condiciones
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza de Corte
Recomendadas
8 8 fz
Denominacion DC NOF(" APMX Rg® THSZMS DCONMS LF CSP®  KAPR4 RMPX°® 3 3 (mm/d)
MM FF100R1.5-L12-2T06 oKy} 2 0.60 2.00 T06 9.60 12.50 0 97.0 7.0 o 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 2.50 T08 11.50 11.10 0 97.0 7.0 ° ° 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10 3.00 T10 15.20 13.50 0 97.0 7.0 o 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 1.50 3.40 T12 18.45 17.40 0 95.0 7.0 ° 0.75-1.50
¢ No aplicar lubricante a la conexién roscada
() Numero de labios
(2 Radio a efectos de programacion
©3) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion
@ Angulo del filo de corte en la herramienta
8 Angulo maximo para fresado en rampa
Ejemplo de Mecanizado: Ejemplo de Mecanizado:
Mango: MM S-B-L.140-C16-T08 Mango: MM S-A-L070-W20-T10
Cabeza de fresado: MM FF 120R2.0-2T08 Cabeza de fresado: MM FF160R2.0-2T10 908
Material: SAE 4340 HRc 28 Material: P20 HRc 52
Plongé Fresado Fresado
a =2mm ap = 0.7 mm ap = 0.2 mm
Ve = 80 m/min ae = 8mm ae = 6 mm
vi = 0.24 mm/min Ve = 150 m/min Ve = 150 m/min
fz = 1 mm/diente fz = 1.4 mm/diente
vi = 7960 mm/min vi = 8355 mm/min
T =60min

Member IMC Group
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Materiales de Corte para Cabezas de Fresado MULTI-MASTER

Calidad DY Notas
1C903 P10-P20 M15-M25 K10-K20 S$10-S20 H10-H20 PVD
1C908 P15-P30 M20-M30 K20-K30 S10-S25 H20-H30 PVD
1C928 P20-P40 M25-M35 $15-S30 PVD
1C608 P10-P20 M10-M20 K10-K25 S$10-S25 H15-H25 PVD
1C528* P25-P45 M30-M40 S15-S30 PVD

SIN
Icog R02Y RECUBRIMIENTO
SIN
Ic28 NN ELY RECUBRIMIENTO
* Para cabezas para fresado de roscas MM TRD
El campo de aplicacion principal se indica en negrita
ISO P - Calidades para Cabezas MM
P05 Dureza
A
P10
P15
P20
P25
P30
P35
P40
P45
\/
P50 i
Tenacidad
_ calidad principal calidad complementaria

* principalmente para especiales
** Para cabezas para fresado de roscas MM TRD

FRESADO CON ALTO AVANCE




ISO M - Calidades para Cabezas MM

MO5

M10

M15

M20

M25

M30

M35

M40

K05

K10

K15

K20

K25

K30

K35

K40

Dureza
A
1C608
1C903
1C908
1C928
1C528*
\/
Tenacidad
calidad principal calidad complementaria
* Para cabezas para fresado de roscas MM TRD
ISO K - Calidades para Cabezas MM
Dureza
A
v
Tenacidad
_ calidad principal calidad complementaria

Member IMC Group
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ISO N - Calidades para Cabezas MM

NO5

N10

N15

N20

N25

N30

Dureza

A

\/

Tenacidad

calidad complementaria

_ calidad principal

ISO S - Calidades para Cabezas MM

S5

S10

S15

S20

$25

S30

Dureza

A

\/

Tenacidad

_ calidad principal calidad complementaria

* principalmente para especiales
** Para cabezas para fresado de roscas MM TRD

ISO H - Calidades para Cabezas MM

HO5

H10

H15

H20

H25

H30

Dureza
A

\/
Tenacidad

_ calidad principal

calidad complementaria

FRESADO CON ALTO AVANCE



Materiales de Corte para Fresado

. o Grupo ISO Fresas. con Cabezas
Calidad Recubrimiento Plaquitas SCEM
Intercambiables Ll
DT7150 CVD+PVD K10-K25 H20-H30 (]
IC5820 CVD M20-M35 S15-S25 o
IC5600 cvD P10-P15 bt
IC5500 CVvD P20-P35 e
IC5400 CVD P10-P20 e
IC5100/1C4100 CVD K10-K25 o
IC1508 Recub. DLC N10-N20 o
IC1011%4) PVD K15-K40 L]
IC928 PVD P20-P40 | M25-M35 S15-S30 (] L]
IC908 PVD P15-P30 | M20-M30 | K20-K30 $10-S25 | H20-H30 (] o
IC903 PVD P10-P20 | M15-M25 | K10-K20 S10-S20 | H10-H20 o
IC902 PVD PO5-P15 | MI10-M15 | KO5-K15 S05-S10 | HO5-H15
IC900 PVD P15-P30 | M20-M30 | K20-K30 $10-S25 | H20-H30
1C882*(" PVD M25-M40 S20-S30 °
1C845 PVD pP25-p45 [ )
1C840%(" PVD M20-M35 S15-S25 o
IC830 PVD P20-P40 | M25-M35 S15-S30 °
IC810/1C910 PVD P15-P30 K15-K35 o
IC808 PVD P15-P30 | M20-M30 | K20-K30 S10-S25 | H20-H30 °
IC716*@ PVD S20-S25 o
IC702 PVD PO5-P10 HO5-H10
IC608 PVD P10-P20 | M10-M20 | KI10-K25 S10-S25 | H15-H25 o
IC602 PVD PO5-P15 | M10-M20 $10-S20 | HO1-H10
1C528*® PVD P25-P45 | M30-M40 $15-S30 L
IC380*4) PVD S15-S20 | H15-H25 °
IC330 PVD P25-P40 | M30-M40 S20-S30 o
IC30N P10-P30 H10-H25 °
IC28 N15-N30 L] b
1Co8 N10-N20 L] ° ®
IC4 NO5-N10 (]
1S35 CERAMICA K10-K25 $10-S20 (]
IS8 CERAMICA K05-K20 S05-S15 o
IS6 CERAMICA KO5-K10 S05-S10 L

I Tratamiento post-recubrimiento SUMO TEC®

*1 Tratamiento post-recubrimiento

*2 Principalmente para aleaciones de Ti

*3 Para cabezas para fresado de roscas MM TRD
*4 Para condiciones de corte exigentes y operaciones con refrigerante liquido

Member IMC Group
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Recomendaciones para los Diferentes Tipos de Fresado

Planeado Incluyendo el Fresado Préximo a Paredes

. Para evitar sobrecargas en los filos de corte,
recomendamos que el ancho de corte no sea mayor
que el didmetro DC, ya que se pueden generar crestas.

» Se recomienda el fresado descendente.

Entrada en el Material

En fresado se recomienda entrar la herramienta en

la pieza siguiendo una trayectoria curva. Cuando

la fresa entra en el material formando un arco, el
espesor de la viruta (y por tanto, la carga sobre el filo
de corte) crece progresivamente hasta su maximo
valor para disminuir luego gradualmente hasta

llegar a cero. Esto contribuye significativamente a

la estabilidad del mecanizado, prolonga la duracion
de la herramienta y reduce las vibraciones.

Fresado de un Agujero de Diametro
D por interpolacién Helicoidal

Diametros maximo y minimo del agujero:
Dmax y Dmin respectivamente

Dmax =2 x DCX 1, Dmin = DCX + DC

« Se recomienda el fresado descendente (en
concordancia). Sin embargo, si hay problemas de
evacuacion de viruta, el fresado en contra del avance
(convencional) puede ofrecer mejores resultados.

. El paso de la hélice no debe ser mayor que
la profundidad de corte médxima (APMX).

« El dngulo de la hélice no debe ser mayor
que el de fresado descendente RMPX.

« Recomendamos reducir el avance
por diente f, en un 30-40%.

Fresado descendente

. La profundidad que se desciende no debe ser mayor
que la profundidad de corte mdxima (APMX).

« No superar el dngulo de fresado
descendente maximo RMPX.

« Se recomienda el fresado descendente

« Recomendamos reducir el avance
por diente f, en un 30-40%.
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Fresado de Cajeras

. En el fresado de cajeras, es preferible realizar el
mecanizado desde el centro hacia el contorno exterior.

. En fresado en rampa descendente o por interpolacion
helicoidal la profundidad por pasada no debe
superar la profundidad maxima de corte APMX vy el
angulo no debe ser mayor que el maximo RMPX.

. Durante las pasadas descendentes se recomienda
reducir el avance por diente en un 30-40%.

Plongé Lateral

« La relacion entre LTmax y ae viene
dada por las siguientes férmulas

» 3e max = (DCX DC)/3

o L1 max = 2x+/(DCXx*ac—ae?).

« El plongé es un sistema efectivo y
econdmico para fresar cavidades profundas,
paredes, ranuras y contornos.

« El fresado por plongé es una buena solucion
para maquinas inestables y de baja potencia.

Member IMC Group
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