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INTRODUCCION XHPMT

La gama de fresas OPTIMUM LINE esta disefiada para proporcionar versatilidad en una sola herramienta,
para aquellos que buscan una solucién Unica para mecanizar diferentes aplicaciones y materiales

Adecuada para miuiltiples materiales :

Adecuada para miiltiples operaciones :

Ranurado Contorneado Fresado trocoidal




FRESAS OPTIMUM LINE Z=4

|
918DH Pasoy hélice diferencial
981DH Paso y hélice diferencial con cuello reducido

986DH Paso y hélice diferencial, cuello reducido y mango weldon

o

Paso diferencial (DP)

Reduce las vibraciones y
proporciona un excelente
acabado superficial

02

Hélice diferencial (DH)

Reduce los esfuerzos de corte:

* Permite mecanizados de
alta velocidad, aumentando
la productividad

03

Recubrimiento de alto
rendimiento

Mejora la resistencia al calor para
prolongar la vida util de la
herramienta

04
Filo de corte optimizado

Proteccidn del filo para prolongar la
vida util de la herramienta

XHPMIT
A0 4
OPTIMUM



918DH / 981DH / 986DH

FRESAS METAL DURO Z=4 PASO Y HELICE DIFERENCIAL RECUBRIMIENTO ALCRONA

XHPMT

Referencia

[ [
1 3 50 4

981DH (con cuello reducido)

Referencia

o L2l e
14 50 3

918DH 0100 050 04 981DH 0300 050 03
918DH 0150 050 04 15 45 50 4 981DH 0300 050 04 3 9 14 50 4
918DH 0200 050 04 2 65 50 4 981DH 0300 050 06 14 50 6
918DH 0250 050 04 25 : 50 4 981DH 0400 4 12 20 50 4
918DH 0300 050 03 50 3 981DH 0400 057 06 * 20 57 6
918DH 0300 050 04 3 9 50 4 981DH 0500 22 50 5
918DH 0300 050 06 50 6 981DH 0500 057 06 - 5 15 20 | 57 6
918DH 0400 4 1 50 4 981DH 0600 060 * 6 20 24 60 6
918DH 0400 057 06 57 6 981DH 080022  * 8 28 64 8
918DH 0500 5 15 50 5 981DH 1000 072 10 22 32 72 10
918DH 0500 057 06 57 6 981DH 1200 083 26 * 12 % 37 83 12
918DH 0600 050 16 6 16 50 6 981DH 1400 083 26 14 37 83 14
918DH 0600 060 6 20 60 6 981DH 1600 092 . 16 32 42 92 16
918DH 0800 22 8 22 | 64 8 981DH 1800 092 32 « 18 42 92 18
918DH 1000 072 27 10 27 72 10 981DH 2000 * 20 38 50 100 20
918DH 1200 083 12 83 12
918DH 1400 083 14 2 83 14 *-DIN 6535
918DH 1600 092 16 92 16
918DH 1800 092 32 18 92 18
918DH 2000 20 38 100 20
986DH (con cuello reducido y mango weldon)
B . — —I
‘4444J1444|24 ‘
|
986DH 0300 050 06 3 9 14 50 6
986DH 0400 057 06 4 12 20 57 6
986DH 0500 057 06 5 15 20 57 6
986DH 0600 060 6 20 24 60 6
986DH 0800 22 8 - | 28 64 8
986DH 1000 072 10 32 72 10
986DH 1200 083 26 12 26 |37 83 12
986DH 1400 083 26 14 37 83 14
986DH 1600 092 16 - 42 92 16
986DH 1800 092 32 18 42 92 18
986DH 2000 100 20 38 50 100 20
Tolerancias
g mm m
3.0~6.0 -0/-20
6.0 ~200 -0/-25

Condiciones de corte

16-18 \

A
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FRESAS OPTIMUM LINE Z=4
CON RADIO DE PROTECCION

K47DH Paso y hélice diferencial
K52DH Paso y hélice diferencial con cuello reducido

K53DH Paso y hélice diferencial, cuello reducido y mango weldon

o1

Paso diferencial (DP)

Reduce las vibraciones y
proporciona un excelente
acabado superficial

02

Hélice diferencial (DH)
Reduce los esfuerzos de corte:

» Permite mecanizados de
alta velocidad, aumentando
la productividad

03

Filo de corte 6ptimizado

Provee proteccion del filo de
corte para prolongar la vida de la
herramienta

Radio de proteccion

Aumenta la proteccion del
filo de corte para prolongar
la vida de la herramienta

XHPMIT
v
OPTIMUM



K47DH / K52DH / K53DH

FRESAS METAL DURO Z=4 PASO Y
RECUBRIMIENTO ALCRONA

XHPMT
HELICE DIFERENCIAL CON RADIO DE PROTECCION

£ DP
R-Like
74
K47DH

N
R. Prot./ [\l |

Dimensiones (mm )
Referencia

K52DH (con cuello reducido)

N ———
/

R. Prot. 11

D

Dimensiones (mm )

‘IZ"L

Referencia

o [ ] o
1 3 50 4

K47DH 0100 050 04 0.02 K52DH 0300 050 03
K47DH 0150 050 04 1.5 4.5 50 4 0.05 K52DH 0300 050 06 14 50 6 0.1
K47DH 0200 050 04 2 65 50 4 0.05 K52DH 0400 4 12 20 50 4 0.1
K47DH 0250 050 04 2.5 ) 50 4 0.05 K52DH 0400 057 06 20 57 6 0.1
K47DH 0300 050 03 3 9 50 3 01 K52DH 0500 5 15 22 50 5 01
K47DH 0300 050 06 50 6 0.1 K52DH 0500 057 06 20 57 6 0.1
K47DH 0400 4 12 50 4 0.1 K52DH 0600 060 6 20 24 60 6 0.1
K47DH 0400 057 06 57 6 0.1 K52DH 0800 22 8 29 28 64 8 0.2
K47DH 0500 5 15 50 5 0.1 K52DH 1000 072 10 32 72 10 0.2
K47DH 0500 057 06 57 6 0.1 K52DH 1200 083 26 12 26 37 83 12 0.2
K47DH 0600 060 6 20 60 6 0.1 K52DH 1400 083 26 14 37 83 14 0.2
K47DH 0800 22 8 22 64 8 0.2 K52DH 1600 092 16 32 42 92 16 0.2
K47DH 1000 072 27 10 27 72 10 02 K52DH 1800 092 32 18 42 92 18 0.2
K47DH 1200 083 12 83 12 0.2 K52DH 2000 20 38 50 100 20 0.2
K47DH 1400 083 14 32 83 14 0.2
K47DH 1600 092 16 | 92 16 0.2
K47DH 1800 092 32 18 92 18 0.2
K47DH 2000 20 38 100 20 0.2
K53DH (con cuello reducido y mango weldon)
s
R. Prot. / | "
‘ 20 ‘
|
Dimensiones ( mm )
Referencia
| o | 1| 2| ¢ ek eo

K53DH 0300 050 06 3 9 14 50 6 0.1

K53DH 0400 057 06 4 12 20 57 6 0.1

K53DH 0500 057 06 5 15 20 57 6 0.1

K53DH 0600 060 6 20 24 60 6 0.1

K53DH 0800 22 8 29 28 64 8 0.2

K53DH 1000 072 10 32 72 10 0.2

K53DH 1200 083 26 12 2 37 83 12 0.2

K53DH 1400 083 26 14 37 83 14 0.2

K53DH 1600 092 16 32 42 92 16 0.2

K53DH 1800 092 32 18 42 92 18 0.2

K53DH 2000 100 20 38 50 100 20 0.2

Tolerancias
3.0~6.0 -0/-20
6.0~200 -0/-25

Condiciones de corte
16-18

|
A




] XHPMT
FRESAS TORICAS OPTIMUM LINE Z=4 Yol'

|
919 Paso diferencial y radio térico OPTIMUM

991 Paso diferencial, radio térico y cuello reducido

01
S-Gash (Disefio unico del radio) s-Gash

Zona de union lisa en el radio para ofrecer una
mayor precision

unién suave en el radio

02
Paso diferencial (DP)

Reduce las vibraciones y proporciona un
excelente acabado superficial

03
Preparacion del filo de corte

Mejora la vida atil de la herramienta

* Menos adhesion de material en el filo
de corte para mecanizados estables

» Proporciona resistencia al desgaste
reduciendo la friccién

Antes Después



919/ 991

XHPMT

FRESAS METAL DURO Z=4 RADIO TORICO PASO DIFERENCIAL RECUBRIMIENTO ALCRONA

R%0.010

)= 40°

Referencia

Dimensiones ( mm )

991 (con cuello reducido)

=

R
1 3 50 3 0.1

919 0100 050 0300 010

919 0150 050 0300 020 15| 45 50 3 02
919 0200 050 0300 020 2 50 3 | 02
919 0250 050 0300 030 25 | %5 750 3 | 03
919 0300 050 0300 030 50 | 3 | 03
919 0300 050 0300 050 s | o |50 3 05
919 0300 057 0600 030 57 6 03
919 0300 057 0600 050 57 6 05
919 0400 050 0400 030 50 4 03
919 0400 050 0400 050 4 | qp 504 05
919 0400 057 0600 030 57 | 6 | 03
919 0400 057 0600 050 [ 57 6 05
919 0500 050 0500 030 50 5 03
919 0500 050 0500 050 5 | 15 | 50 5 05
919 0500 057 0600 030 57 | 6 | 03
919 0500 057 0600 050 57 6 05
919 0600 057 0600 030 57 | 6 | 03
919 0600 057 0600 050 6 | 16 | 57 6 05
919 0600 057 0600 100 57 | 6 | 1
919 0800 064 0800 030 64 8 03
919 0800 064 0800 050 o | 50 |64 8 05
919 0800 064 0800 100 64 8 1
919 0800 064 0800 200 64 8 | 2
919 1000 070 1000 050 70 10 05
919 1000 070 1000 100 10| 22 70 10 1
919 1000 070 1000 200 70 10 2
919 1200 083 1200 050 83 12 05
919 1200 083 1200 100 12| 25 8 12 1
919 1200 083 1200 200 83 12 | 2
919 1600 090 1600 050 90 16 05
919 1600 090 1600 100 90 16 1
919 1600 090 1600 200 16 1 32 90 16 | 2
979 1600 090 1600 300 90 16 3
919 2000 100 2000 050 100 20 05
919 2000 100 2000 100 2o | 35 10020
919 2000 100 2000 200 100 20 2
919 2000 100 2000 300 100 20 3

! I
12 " ‘
\
Dimensiones (mm )
Referencia
G [ e ] ew
991 0300 050 0300 030 15 50 3 0.3
991 0300 050 0300 050 3 9 15 50 3 0.5
991 0300 057 0600 030 15 57 6 0.3
991 0300 057 0600 050 15 57 6 0.5
991 0400 050 0400 030 20 50 | 4 0.3
991 0400 050 0400 050 4 12 20 50 4 0.5
991 0400 057 0600 030 20 57 6 0.3
991 0400 057 0600 050 20 57 6 0.5
991 0500 050 0500 030 22 50 5 03
991 0500 050 0500 050 5 15 22 50 5 0.5
991 0500 057 0600 030 22 57 6 0.3
991 0500 057 0600 050 22 57 6 0.5
991 0600 057 0600 030 22 57 6 0.3
991 0600 057 0600 050 6 16 22 57 6 0.5
991 0600 057 0600 100 22 57 6 1
991 0800 064 0800 030 26 64 8 0.3
991 0800 064 0800 050 8 20 26 64 8 0.5
991 0800 064 0800 160 26 64 8 1
991 0800 064 0800 260 26 64 8 2
991 1000 070 1000 050 30 70 10 0.5
991 1000 070 1000 160 10 22 30 70 10 1
991 1000 070 1000 260 30 70 10 2
991 1200 083 1200 050 85] 83 12 0.5
991 1200 083 1200 100 12 25 35 83 12 1
991 1200 083 1200 200 35 | 83 12 2
991 1600 090 1600 050 42 90 16 0.5
991 1600 090 1600 160 16 32 42 90 16 1
991 1600 090 1600 260 42 90 16 2
991 1600 090 1600 3G0 42 90 16 3
991 2000 100 2000 050 50 100 20 0.5
991 2000 100 2000 160 20 38 50 100 20 1
991 2000 100 2000 260 50 100 20 2
991 2000 100 2000 3GO 50 100 20 3
*-DIN 6535
Tolerancias
30~60 -0/-20
6.0~200 -0/-25

Condiciones de corte
16-18 |

A
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FRESAS OPTIMUM LINE Z=3

|
K86 serie corta, paso y hélice diferencial

o

Paso diferencial (DP)

Reduce las vibraciones y
proporciona un excelente acabado
superficial

02
Hélice diferencial (DH)

Reduce los esfuerzos de corte:

* Permite mecanizados de alta
velocidad, aumentando la
productividad

03

Recubrimiento de alto
rendimiento

Mejora la resistencia al calor para
prolongar la vida Gtil de la
herramienta

04

Filo de corte optimizado

Proteccion del filo para prolongar la
vida util de la herramienta

XHPMIT
v
OPTIMUM



K86

XHPMT

FRESAS METAL DURO SERIE CORTA Z=3 PASO Y HELICE DIFERENCIAL RECUBRIMIENTO ALCRONA

Referencia

Dimensiones ( mm )

1

38 8

K86 0100 038 03 | 9

K86 0150 038 03 1.5 38 3
K86 0200 038 06 2 4 38 6
K86 0250 038 06 25 5 38 6
K86 0300 038 06 3 38 6
K86 0350 038 06 3.5 6 38 6
K86 0400 038 06 4 7 38 6
K86 0450 038 06 45 | 38 6
K86 0500 038 06 5 38 6
K86 0550 038 06 55 | 8 38 6
K86 0575 038 06 5.75 38 6
K86 0600 038 06 6 38 6
K86 0700 042 08 7 10 42 8
K86 0800 042 08 8 1 42 8
K86 0900 048 10 9 48 10
K86 1000 050 10 10 13 50 10
K86 1200 055 12 12 15 55 12

Tolerancias

3.0~6.0 -0/-20
6.0 ~120 -0/-25

Condiciones de corte
18 |

M
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FRESAS OPTIMUM LINE Z=5 ZHPMT

K50 pPaso diferencial, radio térico, cuello reducido, rompevirutas, mango weldon 2xD

K51 paso diferencial, radio térico, cuello reducido, rompevirutas, mango weldon 4xD

=2

Diseno de 5 labios

Incremento significativo de avance (25% sobre
las herramientas de Z=4)

02
Hélice diferencial (DH)

Reduce los esfuerzos de corte

» Permite mecanizados de alta
S velocidad aumentando la

[ <~} -

productividad

03
Rompevirutas

Cizalla eficazmente los materiales a
mecanizar para formar pequefias virutas y
mejorar su expulsion

0_4
Radio de proteccion

Para evitar el astillamiento de los filos de
corte y prolongar la vida util de la
herramienta

05
Filo de corte optimizado

Provee proteccion del filo de

corte prolongando la vida
de la herramienta




K50 XHPMT
FRESAS METAL DURO CON ROMPEVIRUTAS Z=5 HELICE DIFERENCIAL 2xD

o) £

Dimensiones ( mm )

Referencia

K50 0400 057 06 4 ‘ 10 15 57 6 0.1

K50 0600 057 * 6 | 15 20 57 6 0.1

K50 0800 064 8 20 75 64 8 0.15
K50 1000 072 * 10 25 30 72 10 0.2
K50 1200 083 * 12 30 38 83 12 0.2
K50 1600092 x 16 | 39 44 92 16 0.3
K50 2000104  * 20 | 48 54 104 20 0.3

K51 XHPMT

FRESAS METAL DURO CON ROMPEVIRUTAS Z=5 HELICE DIFERENCIAL 4xD
MANGO WELDON RECUBRIMIENTO ALCRONA

A [4xD] m

Dimensiones ( mm )

Referencia

K51 0600 075 |

K51 0800075  * 8 32 38 75 | 8 | 02 |

K51 1000 100 10 42 52 100 10 0.2

K511200100 « 12 42 54 100 12 0.2

K51 1600 125 16 60 68 125 16 0.3

K512000125 « 20 67 75 125 20 0.3
*-DIN 6535

Tolerancias

4.0~8.0 -0/-15
=100 -0/-20

Condiciones de corte
20- 21 |

4




XHPMT
FRESAS OPTIMUM LINE YOl'

PUNTA ESFERICA Z=2

- OPTIMUM

929 Punta esférica

01

Rectificado excéntrico

Para evitar la friccion manteniendo la
maxima resistencia de la herramienta
de corte.

02

Preparacion del filo de corte

Mejora la vida util de la herramienta

» Menos adhesion de material en el filo de
corte para mecanizados estables

» Proporciona resistencia al desgaste
reduciendo la friccién

03

Recubrimiento de
alto rendimiento
* Mejora la resistencia al calor

para prolongar la vida util de la
herramienta




929

FRESAS METAL DURO Z=2 PUNTA ESFERICA RECUBRIMIENTO ALCRONA

XHPMT

‘z2

=

R+0/-D.02

7=30°

Dimensiones (mm )

Referencia
I T I N T

929 07100 040 03 1 0.5 9 40 9

929 0700 050 04 1 0.5 9 50 9

929 0150 040 03 1.5 0.75 9 40 9

929 0150 050 04 1.5 0.75 9 50 9

929 0200 040 03 2 1 9 40 9

929 0200 050 04 2 1 9 50 9

929 0250 040 03 2.5 1.25 9 40 9

929 0250 050 04 2.5 1.25 9 50 9

929 0300 3 1.5 9 40 9

929 0300 050 04 3 1.5 9 50 9

929 0300 050 06 3 1.5 9 50 9

929 0350 050 04 3.5 1.75 9 50 9

929 0400 4 2 9 50 9

929 0400 050 06 4 2 9 50 9

929 0450 050 06 4.5 2.25 9 50 9

929 0500 5 2.5 9 50 9

929 0500 050 06 5 2.5 9 50 9

929 0550 050 06 5.5 2.75 10 50 6

929 0600 050 6 3 10 50 6

929 0600 060 6 3 10 60 6

929 0700 064 08 7 3.5 12 64 8

929 0800 8 4 12 64 8

929 0900 070 10 9 4.5 14 70 10

929 1000 070 10 5 14 70 10

929 1000 075 10 5 14 75 10
9291100 07512 11 5.5 16 75 12

929 1200 12 6 16 75 12

929 1400 14 7 32 90 14

929 1600 16 8 32 90 16

929 1800 18 9 38 100 18

929 2000 20 10 38 100 20

929 2200 22 11 40 100 22

929 2500 25 12.5 40 100 25

Tolerancias
3.0~6.0 -0/-20
6.0 ~ 25.0 -0/-25

Condiciones de corte

19

4



OPTIMUM condiciones de corte

Fresas Optimum Line - 918DH, 981DH, 986DH, 919, 991, K47DH, K52DH, K53DH

Entrada

Aceros al Aceros Aceros Aeaies [eritkbes Fundicién Fundicion Aluminio | Fundicion de | Aleaciones | Aleaciones Aleaciones
Materi§|a carbono aleados Pre-templados gris ddctil forjado aluminio de cobre de titanio de niquel
B 520<Rm <1200 | 35s HRC <45 maqu‘i\rltaabilidad maqu?r?g%ilidad ) ) Si=Cr Sizer ) ) )
Patwef:l::]i::d 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00xD 1.00x D
Angulo de 5° 5° 3° 3° 2° 5° 3° 10° 10° 8° 2° 1°
rampa
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (mm) (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm) |(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.004 0.003 0.003 0.003 0.003
2 0.005 0.005 0.005 0.005 0.006 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.007 0.007
3 0.007 0.007 0.007 0.008 0.009 0.007 0.007 0.010 0.008 0.008 0.011 0.011
4 0.010 0.010 0.010 0.011 0.013 0.010 0.010 0.013 0.012 0.012 0.015 0.015
5 0.013 0.013 0.013 0.014 0.016 0.013 0.014 0.017 0.016 0.016 0.019 0.019
6 0.015 0.015 0.015 0.018 0.020 0.015 0.017 0.021 0.021 0.021 0.024 0.024
8 150 0.021| 120 0.021 | 110 0.021| 90 0.024 | 60 0.027( 130 0.021 | 80 0.022| 250 0.030 [ 220 0.029| 210 0.030| 45 0.032| 20 0.032
10 0.026 0.027 0.026 0.030 0.035 0.026 0.028 0.038 0.038 0.040 0.041 0.041
12 0.033 0.033 0.033 0.038 0.043 0.033 0.034 0.048 0.049 0.050 0.050 0.050
14 0.038 0.038 0.038 0.043 0.050 0.038 0.039 0.054 0.056 0.057 0.058 0.058
16 0.043 0.042 0.043 0.049 0.055 0.043 0.044 0.060 0.062 0.064 0.064 0.064
18 0.048 0.046 0.048 0.054 0.061 0.048 0.049 0.066 0.064 0.070 0.070 0.070
20 0.053 0.051 0.053 0.058 0.066 0.053 0.054 0.072 0.069 0.077 0.077 0.077
Ae
Fresas Optimum Line - 918DH, 981DH, 986DH, 919, 991, K47DH, K52DH, K53DH ”
Aceros al Aceros Aceros Ao (e EEs Fundicién Fungiic_ién Aluminio Fundicion de | Aleaciones Aleaciones Aleagiones
Materiala | carbono aleados Pre-templados gris ductil forjado aluminio de cobre de titanio de niquel
mecanizar - 520 <Rm <1200 | 35 < HRC < 45 maqu/i\rlm?bilidad maqu?r?g?)ilidad B B Si<9% Si=9% B B B
Profundidad
A:)((:Irn) 1.00x D 1.00x D 0.80xD 0.80xD 0.40x D 1.00x D 0.80xD 1.00x D 1.00 x D 1.00xD 0.40xD 0.30xD
Profundidad
Af:?ri:l!n) 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (MM) | m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (/min) (mm) |(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)|(m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm)
1 0.003 0.003 0.003 0.003 0.003 0.003 0.003 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004
2 0.006 0.006 0.006 0.006 0.007 0.006 0.006 0.007 0.006 0.006 0.009 0.009
3 0.009 0.009 0.009 0.010 0.011 0.009 0.009 0.011 0.010 0.010 0.014 0.014
4 0.012 0.012 0.012 0.014 0.016 0.012 0.013 0.016 0.015 0.015 0.019 0.019
5 0.016 0.016 0.016 0.018 0.020 0.016 0.017 0.021 0.020 0.020 0.024 0.024
6 0.019 0.019 0.019 0.022 0.025 0.019 0.021 0.026 0.026 0.026 0.030 0.030
8 200 0.026 | 160 0.026| 150 0.026( 120 0.030| 80 0.034( 170 0.026| 110 0.028| 330 0.037| 300 0.036| 280 0.038| 60 0.040| 30 0.040
10 0.033 0.034 0.033 0.038 0.044 0.033 0.035 0.048 0.047 0.050 0.051 0.051
12 0.041 0.041 0.041 0.047 0.054 0.041 0.043 0.060 0.061 0.062 0.063 0.063
14 0.047 0.047 0.047 0.054 0.062 0.047 0.049 0.068 0.070 0.071 0.072 0.072
16 0.054 0.053 0.054 0.061 0.069 0.054 0.055 0.075 0.078 0.080 0.080 0.080
18 0.060 0.058 0.060 0.067 0.076 0.060 0.061 0.083 0.080 0.088 0.088 0.088
20 0.066 0.064 0.066 0.073 0.082 0.066 0.067 0.090 0.086 0.096 0.096 0.096

[jp v k [N s

(P

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcién de la operacion a realizar, deberan ser ajustados.
- Recomendamos utilizar refrigeracion para una 6ptima evacuacion de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.
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OPTIMUM condiciones de corte

XHPMT

Ae
. . | [ A
Fresas Optimum Line - 918DH, 981DH, 986DH, 919, 991, K47DH, K52DH, K53DH
— z TR D
eanaisl | corbonat I clccane e tony ados e b o= P | P | iomsdo | Moo | Moo | s | evionse
mecanizar = 520<Rm<1200| 35<HRC<45 | A3 | - Baa ® - Si<9% Si=9% - - -
PrOfaL;(rilglidad 1.00x D 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00 x D 1.00x D 1.00xD 1.00x D 1.00 x D 1.00 x D 1.00xD 1.00xD
Ap (mm)
Pr:rf:gitzlaild;d 0.25xD 0.20xD 0.18xD 0.18xD 0.15xD 0.25xD 0.18xD 0.30xD 0.30xD 0.30xD 0.15xD 0.10xD
e (mm,
D (mm) (m)lr::ﬁn) (r:rzn) (m)l:iin) (r:rzn) (m)lnclin) (r:rzn) (m)’rflin) (r::n) (m)’r::lin) (r::n) (m)lr:iin) (r:rzn) (m)lr::nin) (r:rzn) (mx:in) (r:rzn) (mx:in) (;:1) (m)’:lin) (nF:n) (my:lin) (r::n) (m)l:ﬁn) (r:rzn)
1 0.005 0.006 0.005 0.004 0.005 0.007 0.004 0.006 0.005 0.004 0.005 0.004
2 0.009 0.009 0.009 0.009 0.011 0.010 0.009 0.009 0.008 0.009 0.011 0.008
3 0.017 0.014 0.014 0.014 0.017 0.016 0.014 0.014 0.014 0.014 0.018 0.013
4 0.023 0.020 0.019 0.020 0.024 0.022 0.019 0.020 0.019 0.021 0.024 0.018
5 0.030 0.025 0.024 0.025 0.030 0.029 0.025 0.027 0.026 0.027 0.031 0.025
6 0.036 0.031 0.031 0.031 0.037 0.036 0.030 0.034 0.034 0.035 0.039 0.033
8 280 0.049 | 230 0.043 | 190 0.042| 160 0.043| 100 0.049| 250 0.049 | 140 0.041| 400 0.046 | 380 0.046( 360 0.050 | 70 0.053| 40 0.046
10 0.062 0.056 0.056 0.056 0.062 0.063 0.052 0.060 0.059 0.062 0.066 0.061
12 0.075 0.070 0.070 0.070 0.076 0.075 0.069 0.076 0.074 0.076 0.080 0.075
14 0.086 0.079 0.080 0.078 0.085 0.085 0.075 0.087 0.085 0.086 0.090 0.081
16 0.094 0.087 0.090 0.086 0.093 0.095 0.082 0.097 0.095 0.091 0.101 0.089
18 0.103 0.092 0.098 0.092 0.102 0.103 0.089 0.106 0.102 0.099 0.111 0.094
20 0.113 0.098 0.104 0.099 0.107 0.112 0.094 0.115 0.110 0.106 0.122 0.102

Fresas Optimum Line - 918DH, 981DH, 986DH, 919, 991, K47DH, K52DH, K53DH

Entrada
en plonge P K
Aceros al Aceros Fundicion Aluminio Fundicion de Aleaciones
e carbono aleados gris forjado aluminio de cobre
mecanizar N )
- 520 <Rm < 1200 - Si<9% Si29% -
Profundidad
axial 1.00x D 1.00xD 1.00 x D 1.00xD 1.00x D 1.00xD
Ap (mm)
Profundidad
radial - - - -
Ae (mm)
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.007 0.008 0.007 0.009 0.009 0.008
2 0.018 0.016 0.018 0.018 0.018 0.017
3 0.028 0.024 0.028 0.028 0.028 0.027
4 0.038 0.033 0.038 0.038 0.037 0.036
5 0.048 0.042 0.048 0.048 0.047 0.046
6 0.059 0.052 0.059 0.058 0.057 0.056
8 120 0.080 110 0.070 120 0.080 150 0.078 140 0.077 130 0.075
10 0.101 0.090 0.101 0.099 0.098 0.097
12 0.126 0.113 0.126 0.121 0.121 0.120
14 0.144 0.129 0.144 0.140 0.139 0.138
16 0.162 0.144 0.162 0.158 0.157 0.156
18 0.179 0.158 0.179 0.176 0.174 0.173
20 0.196 0.170 0.196 0.193 0.191 0.189

P M k [N [s

(1 K

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcién de la operacion a realizar, deberan ser ajustados.
- Recomendamos utilizar refrigeracion para una 6ptima evacuacion de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.



OPTIMUM condiciones de corte XHPMT

Fresas Optimum Line - 918DH, 981DH, 986DH, 919, 991, K47DH, K52DH, K53DH

E2 : M S T
Aceros al Aceros Aceros . Fundicion Fundicion Aluminio Fundicién de | Aleaciones Aleaciones Aleaciones
Materiala | carbono aleados | Prestemplados Aceros Inoxidables gris ductil forjado aluminio de cobre de titanio de niquel
- 520 <Rm <1200| 35 < HRC <45 | a0 e i1 | maquacasilidad - = Si< 9% Si>9% - - -
m%ri"::':{de 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD
Profundidad
A:)((:::n) 1.50x D 1.50 x D 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50xD 1.50 xD
P“:r:'((li'ijaifjd 0.10xD 0.10xD 0.08 xD 0.10xD 0.08xD 0.10xD 0.10xD 0.12xD 0.12xD 0.12xD 0.10xD 0.08xD
e (mm,
D (mm) (m)l:\in) (n|:rz11) (m)ll::in) (r:rzn) (m)lncﬂn) (r:rzn) (m)’rflin) (r::n) (m)’:lin) (.:;) (m)',f.in) (r:rzn) (m)ll::in) (r:rzn) (mx:in) (r:rzn) (m)ln:in) (r::"l) (mync]in) (.:;) (m)’r::\in) (nl:;) (m)lncﬂn) (r:rzn)
1 0.017 0.013 0.012 0.010 0.008 0.015 0.010 0.020 0.019 0.018 0.006 0.003
2 0.018 0.015 0.016 0.017 0.017 0.016 0.018 0.021 0.020 0.019 0.014 0.008
3 0.026 0.024 0.025 0.027 0.027 0.025 0.029 0.024 0.024 0.025 0.024 0.013
4 0.035 0.033 0.035 0.037 0.038 0.034 0.040 0.032 0.032 0.034 0.034 0.020
5 0.044 0.043 0.045 0.048 0.050 0.043 0.052 0.041 0.041 0.043 0.045 0.027
6 0.054 0.053 0.055 0.060 0.063 0.053 0.065 0.050 0.050 0.053 0.057 0.036
8 350 0.075( 290 0.073 | 250 0.078| 200 0.084 | 120 0.091| 320 0.073 | 170 0.092 | 450 0.070 | 420 0.070| 380 0.074 | 100 0.084| 45 0.054
10 0.098 0.096 0.102 0.112 0.122 0.095 0.122 0.091 0.092 0.096 0.116 0.079
12 0.121 0.120 0.128 0.142 0.157 0.118 0.155 0.113 0.114 0.119 0.151 0.105
14 0.138 0.136 0.144 0.158 0.174 0.133 0.174 0.128 0.130 0.135 0.165 0.110
16 0.153 0.149 0.158 0.173 0.188 0.147 0.189 0.142 0.144 0.149 0.176 0.111
18 0.167 0.162 0.171 0.186 0.200 0.160 0.202 0.155 0.156 0.162 0.184 0.109
20 0.180 0.174 0.182 0.197 0.209 0.172 0.212 0.168 0.168 0.174 0.189 0.104
Ae
Fresas Optimum Line - K86 e
| foosn | nomen | oo I icoeontaies | Fntoen | Funtion | aumio [ Furdoonds| Asactones | Aesores | Aedon
mecanizar - 520 <Rm<1200| 355 HRC <45 | o0 i i | maiiaapliad . . Sieo% Sz %% _ - i
Profundidad
A:?::Im) 1.00xD 1.00xD 1.00xD 0.80 xD 0.80xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD
Profundidad
A’:g:;) 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00xD 1.00x D 1.00x D 1.00x D 1.00xD 1.00 x D 1.00 x D 1.00xD 1.00 x D
Ve  Fz Ve Fz Ve Fz | Ve Fz Ve Fz | Ve Fz ve  Fz | Ve Fz Ve  Fz | Ve Fz Ve  Fz | Ve Fz
D (mm) (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm) |(m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)| (m/min) (mm) | (m/min) (mm) | (m/min) (mm)
1 0.002 0.001 0.001 0.001 0.001 0.002 0.001 0.005 0.005 0.003 0.001 0.001
2 0.006 0.004 0.002 0.003 0.004 0.006 0.002 0.008 0.008 0.008 0.002 0.002
3 0.011 0.007 0.004 0.006 0.007 0.011 0.003 0.014 0.013 0.013 0.004 0.004
4 0.016 0.010 0.007 0.009 0.010 0.017 0.007 0.019 0.019 0.018 0.007 0.007
5 135 0.022| 120 0.014| 95 0.010| 100 0.013| 44 0.014| 110 0.023 [ 209 0.009| 220 0.025| 200 0.024| 165 0.024| 66 0.010( 110 0.010
6 0.028 0.018 0.013 0.017 0.017 0.029 0.011 0.031 0.030 0.030 0.013 0.013
8 0.041 0.028 0.019 0.026 0.024 0.043 0.016 0.045 0.042 0.043 0.019 0.019
10 0.056 0.040 0.025 0.038 0.030 0.061 0.021 0.060 0.056 0.058 0.025 0.025
12 0.074 0.054 0.030 0.052 0.036 0.081 0.026 0.077 0.070 0.074 0.030 0.030

[jPMK.S[jPK

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcién de la operacion a realizar, deberan ser ajustados.
- Recomendamos utilizar refrigeracion para una 6ptima evacuacion de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.
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OPTIMUM condiciones de corte

XHPMT

g e

Ae Ap
Fresas Optimum Line Punta Esférica - 929 &#
Desbaste P M K S H
Material a Pre-ﬁ::'lazdos GRS Flg‘lﬁifiilén Aler?l?r;?_ur;Ts de Aceros templados
B IRE maqu?:z)ilidad B B L3 e
Profundidad
axial 0.10xD 0.08 xD 0.10xD 0.08 xD 0.10xD
Ap (mm)
Profundidad
radial 0.32xD 0.24xD 0.30xD 0.24xD 0.30xD
Ae (mm)
D Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
(mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.013 0.006 0.008 0.006 0.009
2 0.023 0.012 0.018 0.013 0.020
3 0.036 0.018 0.029 0.020 0.032
4 0.050 0.025 0.043 0.028 0.044
5 0.065 0.032 0.059 0.035 0.056
6 0.081 0.038 0.075 0.043 0.068
8 0.112 0.051 0.104 0.058 0.098
10 185 0.146 70 0.065 160 0.135 40 0.074 140 0.130
12 0.183 0.080 0.168 0.090 0.162
14 0.206 0.090 0.185 0.099 0.182
16 0.230 0.103 0.206 0.115 0.198
18 0.252 0.112 0.223 0.128 0.210
20 0.270 0.125 0.238 0.138 0.224
22 0.289 0.135 0.249 0.148 0.240
25 0.305 0.146 0.264 0.168 0.252
Ae Ap
Fresas Optimum Line Punta Esférica - 929 &:Lr
Acabado P M K S H
mecanizar .
SRIRe maqu?::zabilidad ) ) 4552 HRC
Profundidad
axial 0.05xD 0.05xD 0.05xD 0.05xD 0.05xD
Ap (mm)
Profundidad|
radial 0.02xD 0.02xD 0.02xD 0.02xD 0.02xD
Ae (mm)
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
(mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
1 0.011 0.004 0.006 0.004 0.006
2 0.019 0.008 0.015 0.008 0.016
3 0.029 0.013 0.024 0.013 0.026
4 0.041 0.018 0.034 0.018 0.035
5 0.054 0.022 0.045 0.025 0.045
6 0.068 0.028 0.056 0.030 0.054
8 0.094 0.037 0.078 0.042 0.078
10 195 0.124 80 0.046 170 0.105 S0 0.052 150 0.104
12 0.154 0.058 0.134 0.064 0.130
14 0.173 0.065 0.148 0.072 0.146
16 0.193 0.072 0.162 0.082 0.158
18 0.211 0.082 0.176 0.090 0.168
20 0.225 0.089 0.186 0.095 0.179
22 0.238 0.092 0.197 0.105 0.192
25 0.248 0.105 0.220 0.115 0.202
(e m K8 u|[]r [k

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcién de la operacion a realizar, deberan ser ajustados.

- Recomendamos utilizar refrigeracion para una 6ptima evacuacién de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.



OPTIMUM condiciones de corte

he
. o :I:Ap
Fresas Optimum Line - K50 2xD
Contorneado P M K S
— Aceros al carbono Aceros Aleados Aceros Inoxidables Fundicion Gris Aleaciones de Titanio Aleaciones de Niquel | Aleaciones de Cobalto
aterial a
mecaniar ] 520 < Rm < 1200 Alta maquinabilidad ] ] ] -
Profundidad
axial 1.00 x D 1.00xD 1.00x D 1.00xD 1.00xD 1.00x D 1.00xD
Ap (mm)
Profundidad
radial 0.25xD 0.20xD 0.18xD 0.25xD 0.15xD 0.15xD 0.15xD
Ae (mm)
D (mm) Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.017 0.018 0.017 0.017 0.022 0.022 0.021
5 0.022 0.024 0.022 0.021 0.028 0.028 0.027
6 0.027 0.029 0.027 0.026 0.034 0.034 0.032
8 0.037 0.040 0.037 0.036 0.047 0.047 0.045
295 240 135 265 90 45 35
10 0.047 0.052 0.047 0.047 0.060 0.060 0.057
12 0.057 0.065 0.057 0.057 0.074 0.074 0.070
16 0.073 0.082 0.072 0.074 0.093 0.093 0.088

Fresas Optimum Line - K50 2xD

Fresado
Trocoidal P M K S
VhoT Aceros al carbono Aceros Aleados Aceros Inoxidables Fundicién Gris Aleaciones de Titanio Aleaciones de Niquel | Aleaciones de Cobalto
aterial a
mecaniar - 520 < Rm < 1200 Alta maquinabilidad - - - -
Ancho
maximo 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD
de ranura
Profundidad
axial 1.50xD 1.50x D 1.50 x D 1.50x D 1.50xD 1.50x D 1.50x D
Ap (mm)
Profundidad
radial 0.15xD 0.12xD 0.10xD 0.15xD 0.10xD 0.10xD 0.10xD
Ae (mm)
D (mm) Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
(m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.018 0.020 0.019 0.018 0.028 0.028 0.027
5 0.024 0.028 0.026 0.024 0.036 0.036 0.034
6 0.032 0.037 0.035 0.031 0.045 0.045 0.043
8 0.044 0.052 0.048 0.044 0.063 0.063 0.060
345 290 170 315 120 60 47
10 0.059 0.071 0.064 0.059 0.082 0.082 0.078
12 0.075 0.094 0.084 0.076 0.108 0.108 0.103
16 0.094 0.116 0.104 0.094 0.133 0.133 0.126

[jPMKS

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcion de la operacién a realizar, deberan ser ajustados.
- Recomendamos utilizar refrigeracién para una 6ptima evacuacion de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.
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OPTIMUM condiciones de corte

he
. o :I:Ap
Fresas Optimum Line - K51 4xD
Contorneado P M K S
Material a Aceros al carbono Aceros Aleados Aceros Inoxidables Fundicion Gris Aleaciones de Titanio Aleaciones de Niquel Aleaciones de Cobalto
- 520 < Rm < 1200 Alta maquinabilidad - - - -
Profundidad
axial 1.50 x D 1.50x D 1.50 x D 1.50 x D 1.50 x D 1.50 x D 1.50x D
Ap (mm)
Profundidad
radial 0.15xD 0.12xD 0.10xD 0.15xD 0.10xD 0.10xD 0.10xD
Ae (mm)
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.015 0.017 0.017 0.014 0.019 0.019 0.018
5 0.019 0.022 0.020 0.019 0.024 0.024 0.023
6 0.024 0.027 0.025 0.023 0.030 0.030 0.029
8 0.032 0.037 0.034 0.031 0.043 0.043 0.041
270 220 120 240 80 40 30
10 0.041 0.048 0.043 0.041 0.055 0.055 0.052
12 0.052 0.060 0.054 0.053 0.070 0.070 0.067
16 0.066 0.077 0.069 0.067 0.089 0.089 0.085

Fresas Optimum Line - K51 4xD

Fresado
Trocoidal P M K S
Material a Aceros al carbono Aceros Aleados Aceros Inoxidables Fundicién Gris Aleaciones de Titanio Aleaciones de Niquel | Aleaciones de Cobalto
- 520 < Rm < 1200 Alta maquinabilidad - - - -
Ancho
maximo 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD 1.25xD
de ranura
Profu.ndidad
axial 2.00xD 2.00xD 2.00xD 2.00xD 200xD 2.00xD 2.00xD
Ap (mm)
Profundidad
radial 0.12xD 0.10xD 0.08 xD 0.12xD 0.08xD 0.08xD 0.08 xD
Ae (mm)
Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz Ve Fz
D (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm) (m/min) (mm)
4 0.014 0.014 0.014 0.013 0.018 0.018 0.017
5 0.019 0.021 0.019 0.018 0.024 0.024 0.023
6 0.025 0.028 0.026 0.024 0.030 0.030 0.029
8 0.035 0.040 0.036 0.034 0.042 0.042 0.040
315 270 150 285 105 53 39
10 0.046 0.055 0.049 0.046 0.056 0.056 0.053
12 0.060 0.071 0.063 0.060 0.074 0.074 0.070
16 0.071 0.089 0.077 0.070 0.091 0.091 0.086

[jPMKS

- Estos valores deben ser tomados solo como referencia. En funcion de la operacion a realizar, deberan ser ajustados.
- Recomendamos utilizar refrigeracién para una 6ptima evacuacion de las virutas y una mayor duracion de la herramienta.
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