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INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO

REF.

MATERIAL

] SERIE MEDIA Z=2 200
| SERIE MEDIA Z=2 AITiN 200A
——] SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=2 2008
—_— ) SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=2 AITiN 200BA
—Si SERIE MEDIA Z=3 300
| SERIE MEDIA Z=3 AITiN 300A
—_— SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=3 3008
<) SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=3 AITiN 300BA
— SERIE MEDIA Z=4 400
=== SERIE MEDIA Z=4 AITiN 400A
9 SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=4 4008
e SERIE MEDIA P.ESFERICA Z=4 AITiN 400BA | METAL
DURO

=~ RADIO TORICO Z=4 AITiN 904
— ] DIN 6528 Z=2 6528-2
—S DIN 6528 Z=3 6528-3
— DIN 6528 Z=4 6588-4
—— DIN 6527 Z=2 6527-2
—— DIN 6527 Z=3 6527-3
e DU DIN 6527 Z=4 6527-4
—_— SERIE CORTA Z=2 217
! SERIE CORTA Z=4 416
_—— DOBLE PUNTA Z=2 215
S35 DOBLE PUNTA Z=4 414

) PAGINA
REC. DIAMETRO MEDIDAS m;‘?éﬁ‘.?r'és
1-25 6 34
AITIN 1-25 6 34
1-25 7 34
AITIN 1-25 7 34
1-25 8 34
AITIN 1-25 8 34
1-25 9 34
AITIN 1-25 9 34
— 1-25 10 34
AITiN 1-25 10 34
— 1-25 11 34
AITIN 1-25 11 34
AITIN 1-20 12-13 38
5,5 - 15 14 34
5,5- 15 14 34
5,5- 15 14 34
— 3-5 15 34
— 3-5 15 34
—- 3-5 15 34
1-12 16 34
1-12 16 34
1-12 17 34
1-12 17 34




INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO

REF.

MATERIAL

— e el SERIE LARGA Z=2 200L
——— e SERIE LARGA Z=2 AITiN 200LA
— = SERIE LARGA P.ESFERICA Z=2 200LB
SERIE LARGA P.ESFERICA Z=2 AITiN 200LBA
SERIE LARGA Z=3 300L
SERIE LARGA Z=3 AITiN 300LA
SERIE LARGA P.ESFERICA Z=3 300LB
SERIE LARGA P.ESFERICA Z=3 AITiN 300LBA
SERIE LARGA Z=4 400L
SERIE LARGA Z=4 AITiN 400LA
SERIE LARGA P.ESFERICA Z=4 400LB
SERIE LARGA P.ESFERICA Z=4 AITiN 400LBA
- P. ESFERICA MANGO LARGO Z=2 AITiN 942
P — P. ESFERICA MANGO EXTRA LARGO Z=2 AITIN | 944
— MICRO FRESA Z=2 M02
—5 MICRO FRESA Z=3 MO03
mmmm— MICRO FRESA Z=2R MO2R
— N GRAN DESBASTE Z=4 AITiN C64
= GRAN DESBASTE Z=3 G72
e SR CONICA AITiN cK
N1 MULTIFUNCIONES Z=2 AITiN MULTI-V
— BARRAS RECTIFICADAS BR
] MEDIAS BARRAS 290
=iy AVELLANADORES Z=3 AVZ3
E— HTA. RECTIFICAR INTERIORES 170

METAL
DURO

5 PAGINA
DIAMETRO MEDIDAS wgé’ég‘.?r'és
3-25 18 34
AITIN 3-25 18 34
3-25 19 34
AITIN 3-25 19 34
3-25 20 34
AITIN 3-25 20 34
3-25 21 34
AITIN 3-25 21 34
3-25 22 34
AITIN 3-25 22 34
3-25 23 34
AITIN 3-25 23 34
AITIN 1-20 24 40
AITIN 1-20 25 42
0,1-2,9 26 34
0,5-2,9 26 34
0,1-1,8 26 34
AITIN 6 - 20 27 37
6 - 20 27 37
AITIN | 2,5-16 28-29 44
AITIN 3-20 30 45
1-20 31
3-12 31
5,3 -25 32
4-12 32




FRESAS METAL DURO Z=2 SERIE MEDIA REF. 200

o) (2 IO

&)

D d I
1 3 4
1,5 3 4,5
2 3 6
2,5 3 7
3 3 12
3,5 4 12
4 4 14
45 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

10
11
12
14
16
18
20
25

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Diédmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Diédmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO Z=2 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 200A

FERDO

] -

1 3 4
1,5 3 4,5
2 3 6
2,5 3 7
3 3 12
3,5 4 12
4 4 14
4,5 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

16
18
20
25

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 SERIE MEDIA REF. 200B

)2 D))

i

A —— N

_v_ y
F'_ |'| I

D d I L D

1 3 4 38 7

1,5 3 4,5 38 8

2 3 6 38

2,5 3 7 38 10

3 3 12 38 M

3,5 4 12 50 12

4 4 14 50 14

4,5 5 14 50 16

5 5 16 50 18

5 6 16 50 20

6 6 19 50 25

6 6 19 63

4
D
4

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 200BA

)EFHO(DE)

1 3 4 38
PS5 3 4,5 38
2 3 6 38
23 3 7 38
3 3 12 38
3.5 4 12 50
4 4 14 50
4,5 5 14 50
5 5 16 50
5 6 16 50
6 6 19 50
6 6 19 63

~

10

12
14

18
20
25

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO Z=3 SERIE MEDIA REF. 300

o) (=) D)L

&)

D d I
1 3 4
1,5 3 4,5
2 3 6
2,5 3 7
3 3 12
3,5 4 12
4 4 14
45 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

10
11
12
14
16
18
20
25

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Diédmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO Z=3 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 300A

FERDO

] -

1 3 4
1,5 3 4,5
2 3 6
2,5 3 7
3 3 12
3,5 4 12
4 4 14
4,5 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

16
18
20
25

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 SERIE MEDIA REF. 300B

o) () Ol ()

— 1 —
= L |
D d I L ») d I L
] 3 4 38 7 8 19 63
1.5 3 4,5 38 8 8 20 63 Didmetro Fresa
2 3 6 38 9 10 22 70 +0,000 / 0,050
2.5 3 7 38 10 10 22 70 Didmetro mango
3 3 12 38 Al 12 25 70 h-6
3.5 4 12 50 12 12 25 75
4 4 14 50 14 14 30 89 CONDICIONES CORTE
4,5 5 14 50 16 16 32 89
5 5 16 50 18 18 36 100
5 6 16 50 20 20 38 100
6 6 19 50 25 25 38 100
6 6 19 63

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 300BA

DEEENEnEn] -
-

\ =]
f L |
1 3 4 38 7 8 19 63
1.5 3 45 38 8 8 20 63 DametolFesa
2 3 6 38 9 10 22 70 +0,000 / -0,050
2,5 8 7 38 10 10 22 70 Didmetro mango
3 3 12 38 1 12 25 70 h-6
35 4 12 50 12 12 25 75
4 4 14 50 14 14 30 89 CONDICIONES CORTE
45 5 14 50 16 16 32 89
5 5 16 50 18 18 36 100
5 6 16 50 20 20 38 100
6 6 19 50 25 25 38 100
6 6 19 63




FRESAS METAL DURO Z=4 SERIE MEDIA REF. 400

DEEE]

I

D d I
1 3 4
1,5 3 4,5
2 3 6
2,5 3 7
3 3 12
3,5 4 12
4 4 14
45 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

10
11
12
14
16
18
20
25

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO Z=4 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 400A

DREm]|

] -

1 3 4
S 8 4,5
2 3 6
2,3 3 7
3 3 12
3/5 4 12
4 4 14
4,5 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

16
18
20
25

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

10

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 SERIE MEDIA REF. 400B

DEEE]

7

Jley) (L)

D d I
1 3 4
1,5 3 45
2 3 6
25 3 7
3 3 12
35 4 12
4 4 14
45 5 14
5 5 16
5 6 16
6 6 19
6 6 19

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
63

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 400BA

(D) E(E] ()| EpI S oy -

!
4
\ — ]
BN K
1 3 4 38 7
1,5 3 4,5 38
2 3 6 38
2,5 3 7 38 10
3 3 12 38 1
35 4 12 50 12
4 4 14 50 14
45 5 14 50 16
5 5 16 50 18
5 6 16 50 20
6 6 19 50 25
6 6 19 63

10
10
12
12
14
16
18
20
25

19
20
22
22
25
25
30
32
36
38
38

63
63
70
70
70
75
89
89
100
100
100

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

11



FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO AITiN REF. 904

DEEE

D (1)(

12

o O O O O O O O O 0 0 O AR DN BN DN DM DM DA OO WO WOWWoW

[~

T —F
d D
il ;

e ) y

— _D!\R

0.2
0,2
0.2
0.2
0,2
0.3
0.2
0.3
0,2
0.3
0,5
0,2
0.3
0.5
0,2
0.3
0.5
0.2
0.3
0,5
0.2
0.3
0.5
0.2
0.3
0,5
1,0
0,2
0.3
0.5
1,0
0,2
0.3
0.5
1,0
0.2
0.3
0,5
1,0
0.2
0.3
0,5
1,0

o

o O O8N O O8N O O O 0 O 0 O O O O O A B DM DM OO A DM DN WWOWWOOO0O MDD DMOO DM DMO MO DM

O 0 0 V0 0V Vv VW O

o~ O 0N 0NV VNN NNNNNNY®

40
50
40
50
40
40
50
50
40
40
40
50
50
50
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

Radio Térico
+0,010

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO AITiN REF. 904

()= FHOLE
. ——xX

=] —=

o
1
‘ L \R

D R d I3 L

6 0.2 6 20 60

6 0.3 6 20 60

6 0,5 6 20 60

6 1.0 6 20 60

8 0.2 8 20 64

8 0.3 8 20 64

8 0.5 8 20 64

8 1.0 8 20 64

8 1,5 8 20 64

8 2,0 8 20 64

10 0.3 10 22 75

10 0.5 10 22 75

10 1.0 10 22 75

10 1.5 10 22 75

10 2,0 10 22 75
12 0.3 12 25 75 Didmetro Fresa
12 0.5 12 25 75 +0,000 / -0,050
12 10 12 25 = Didmetro mango
12 1.5 12 25 75 h-6

)2 20 12 2 75 Radio Térico
12 3.0 12 25 75 +0,010

14 0.3 14 32 90

14 0,5 14 32 90 CONDICIONES CORTE
14 1.0 14 32 90

14 1.5 14 32 20

14 2,0 14 32 90

14 3.0 14 32 90

16 0.5 16 32 90

16 1,0 16 32 90

16 1.5 16 32 90

16 2,0 16 32 20

16 3.0 16 32 90

18 0.5 18 38 100

18 1.0 18 38 100

18 1.5 18 38 100

18 2,0 18 38 100

18 3.0 18 38 100

20 0.5 20 38 100

20 1.0 20 38 100

20 1.5 20 38 100

20 2,0 20 38 100

N
(@]

3.0

N
(@]

38 100




FRESAS METAL DURO Z=2 REF. 6528-2

EEEC

D&

Tolerancias

Didmetro Fresa
h-10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

13,0 13,0 25 75
15,0 15,0 25 75
FRESAS METAL DURO Z=3 REF. 6528-3
DIN
DS EAE @) SES
_ v
— a‘
= |_ |
D d lh L
Diédmetro Fresa
55 55 16 50 h-10
6.5 6.5 16 50 Didmetro mango
7.5 7,5 20 60 h-6
8,5 8.5 20 60
9.5 9.5 29 70 CONDICIONES CORTE
13,0 13,0 25 75
15,0 15,0 25 75
FRESAS METAL DURO Z=4 REF. 6528-4
DIN
(o) (24 )l (S (D) () ()
B
q : {
I » B R
] —h
= L
D d I L
Diédmetro Fresa
55 55 16 50 h-10
6,5 6,5 16 60 Didmetro mango
7.5 7.5 20 63 h-6
8,5 8,5 20 67
9,5 9,5 22 72 CONDICIONES CORTE
13,0 13,0 26 83
15,0 15,0 32 92




FRESAS METAL DURO Z=2 MANGO REFORZADO REF. 6527-2

@EEEC

DJ (1)

I

D d I L
Didmetro Fresa
3 6 7 57 h-10
3.5 6 7 57 Didmetro mango
4 6 7 57 h-6
4,5 6 8 57
5 6 10 57 CONDICIONES CORTE
Pég..
34
FRESAS METAL DURO Z=3 MANGO REFORZADO REF. 6527-3
DIN
(o) (z2])(55) () (D) () ()
D d lh L
Didmetro Fresa
3 6 7 57 h-10
3.5 6 7 57 Diédmetro mango
4 6 7 57 h-6
4,5 6 8 57
5 6 10 57 CONDICIONES CORTE
Pég..
34
FRESAS METAL DURO Z=4 MANGO REFORZADO REF. 6527-4
DIN
(o) (24 )(52) () (D) () ()
D d I L
Diédmetro Fresa
3 6 8 57 h-10
3.5 6 10 57 Didmetro mango
4 6 11 57 h-6
4,5 6 11 57
5 6 13 57 CONDICIONES CORTE
Pég..

34




FRESAS METAL DURO SERIE CORTA Z=2 REF. 217

PEEC

DJ(1L)(

)

0 00 O~ U1 U AN A W W W W W

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
63

FRESAS METAL DURO SERIE CORTA Z=4 REF. 416

Tolerancias

Diédmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Diédmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

DEIEIE

(1))

—

0 0 O~ U U1 A AN W W W W W

N — o ©

—

38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
63

16

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO DOBLE PUNTA Z=2 REF. 215

DaEwE]

)

1

D d I L
1 3 2 38
1,5 3 8 38
2 3 4 38
2,5 3 5 38 Didmetro Fresa
3 3 6 38 +0,000 / -0,050
3.5 4 7 50 Didmetro mango
4 4 8 50 s
4,5 5 10 50
5 5 12 63 CONDICIONES CORTE
6 6 12 63
7 7 12 63
8 8 12 63
9 9 12 70
10 10 12 70
11 11 12 70
12 12 16 75
FRESAS METAL DURO DOBLE PUNTA Z=4 REF. 414
DEECEEs
D d I L
1 3 2 38
1,5 3 8 38
2 3 4 38
2,5 8 5 38 Didmetro Fresa
3 3 6 38 +0,000 / -0,050
3.5 4 7 50 Didmetro mango
4 4 8 50 h-6
4,5 5 10 50
5 5 12 63 CONDICIONES CORTE
6 6 12 63
7 7 12 63
8 8 12 63
9 9 12 70
10 10 12 70
11 11 12 70
12 12 16 75

17



FRESAS METAL DURO Z=2 SERIE LARGA REF. 200L

)2 O (L)l

D d I L

3 3 25 65
8 3 25 75 Didmetro Fresa
4 4 25 65 +0,000 / -0,050
4 4 25 75 Didmetro mango
5 5 25 75 h-6

6 6 25 75

8 8 25 75 CONDICIONES CORTE
8 8 41 100

10 10 38 100

12 12 50 100

12 12 75 150

14 14 75 150

16 16 75 150

18 18 75 150

20 20 75 150

25 25 75 150

FRESAS METAL DURO Z=2 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 200LA

DB EG) e -

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

8 8 41 100
10 10 38 100
12 12 50 100
12 12 75 150
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150
25 25 75 150

18



FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 SERIE LARGA REF. 200LB

o) (2 O e

D d I L
: : . .
3 3 25 75 Didmetro Fresa

4 4 25 65 +0,000 / 0,050

4 4 25 75 Didmetro mango
5 5 25 75 h-6

6 6 25 75

8 8 25 75 CONDICIONES CORTE
10 10 38 100 _

12 12 50 100 g |

12 12 75 150 34

14 14 75 150

16 16 75 150

18 18 75 150

20 20 75 150

25 25 75 150

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 200LBA

D)0 EREnEY -

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 / -0,050

Didmetro mango

h-6
CONDICIONES CORTE
10 10 38 100 :
12 12 50 100 g |
12 12 75 150 34
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150
25 25 75 150

19



FRESAS METAL DURO Z=3 SERIE LARGA REF. 300L

o)) EO) (L)l

= L !
D d I L
3 3 25 65
3 3 25 75
4 4 25 65 Didmetro Fresa
4 4 25 75 +0,000 / -0,050
5 5 25 75 Didmetro mango
6 6 25 75 hé
8 8 25 75
10 10 38 100 CONDICIONES CORTE
12 12 50 100
12 12 75 150
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150
25 25 75 150

FRESAS METAL DURO Z=3 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 300LA

DEEG) e -

D d I L
3 3 25 65
3 3 25 75 Didmetro Fresa
4 4 25 65 +0,000 / -0,050
4 4 25 75 —
Didmetro mango
5 5 25 75 "
6 6 25 75
8 8 25 75 CONDICIONES CORTE
10 10 38 100
12 12 50 100
12 12 75 150
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150
25 25 75 150

20



FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 SERIE LARGA REF. 300LB

o) (=) O

D d I L
: > 25 65
3 3 2 7 Didmetro Fresa

4 4 25 65 +0,000 / -0,050

4 4 25 75

5 5 25 75 Diédmetro mango
6 6 25 75 n

8 8 25 75

10 10 38 100 CONDICIONES CORTE
12 12 50 100 T

12 12 75 150 Pag.

14 14 75 150 34

16 16 75 150

18 18 75 150

20 20 75 150

25 25 75 150

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 300LBA

(o)=HO)D)E

D d Iy L

3 3 25 65 -

5 5 o 7
4 4 25 65 Digmetro Fresa
4 4 25 75 +0,000 / -0,050
5 5 25 75 Didmetro mango
6 6 25 75 h-6

8 8 25 75

10 10 38 100 CONDICIONES CORTE
12 12 50 100

12 12 75 150

14 14 75 150

16 16 75 150

18 18 75 150

20 20 75 150

25 25 75 150

21



FRESAS METAL DURO Z=4 SERIE LARGA REF. 400L

)2 O (L)l

L=
o
|

D d Iy L D d Iy L
3 3 19 60 12 12 50 100
3 3 25 65 12 12 75 150 Diametro Fresa
3 3 25 75 14 14 57 125 +0,000 /-0,050
4 4 19 60 14 14 75 150 DiGmeto mango
4 4 25 65 16 16 57 125 h-6
4 4 25 75 16 16 75 150
4 4 31 100 18 18 57 125 CONDICIONES CORTE
5 5 19 60 18 18 75 150
5 5 25 75 20 20 57 125
5 5 31 100 20 20 75 150
6 6 25 75 25 25 75 150
6 6 38 100
8 8 25 75
8 8 41 100
10 10 38 100
10 10 50 100

FRESAS METAL DURO Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 400LA

DEEE)Im[ES] -

3 3 19 60 12 12 50 100
3 3 25 65 12 12 75 150 Btz Fiess)
3 3 25 75 14 14 57 125 +0,000 / -0,050
4 4 19 60 14 14 75 150 —

Didmetro mango
4 4 25 65 16 16 57 125 hé
4 4 25 75 16 16 75 150
4 4 31 100 18 18 57 125 CONDICIONES CORTE
5 5 19 60 18 18 75 150
5 5 25 75 20 20 57 125
5 5 31 100 20 20 75 150
6 6 25 75 25 25 75 150
6 6 38 100
8 8 25 75
8 8 41 100
10 10 38 100
10 10 50 100

22



FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 SERIE LARGA REF. 400LB

o)) O )

o d I L
; : 2 és
3 3 25 75 -

Didmetro Fresa
- ) 2 65 +0,000 / -0,050
4 4 25 75
5 S 25 75 Didmetro mango
6 6 25 75 h-6
8 8 25 75
10 10 38 100 CONDICIONES CORTE
12 12 50 100 —3

ag.

12 12 75 150 i
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150
» 25 75 150

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. 400LBA

DRDEE[EDEnE] -

D d lh L

3 3 25 65

5 - B 75
4 4 25 65 Didmetro Fresa
4 4 25 75 +0,000 / -0,050
5 5 25 75 Didmetro mango
6 6 25 75 h-6

8 8 25 75

10 10 38 100 CONDICIONES CORTE
12 12 50 100

12 12 75 150

14 14 75 150

16 16 75 150

18 18 75 150

20 20 75 150

25 25 75 150
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 MANGO LARGO REF. 942 RECUBRIMIENTO AITiN

()] (D)) ()i
—=

| —1 —c‘
= L =
D R d I L
1 0,5 3 3 60
1 0,5 4 8 75
1.5 0.75 3 3 60
1,5 0,75 4 3 75
1,0 3 4 60
10 4 4 75
2,5 1,25 3 4 60 Didmetro Fresa
2,5 1,25 6 4 75 +0,000 / -0,050
3 1,5 4 5 60 Didmetro mango
3 1,5 6 5 75 h-¢
4 2,0 4 8 60 Radio
4 2,0 6 8 75 -0/-0,02
5 2.5 S 7 60 CONDICIONES CORTE
5 2,5 6 9 75
6 3.0 6 10 75
8 4,0 8 10 75
10 5,0 10 12 75
10 5,0 10 14 100
12 6,0 12 16 100
14 7.0 14 32 125
16 8.0 16 32 125
18 9.0 18 38 125
20 10,0 20 38 125
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 MANGO EXTRA LARGO REF. 944 RECUBRIMIENTO AITiN

FEEDDDDEE

| ]
f L -
D R d I L
1 0,5 3 3 100
1 0,5 4 3 100
1.5 0,75 3 3 100
1.5 0,75 4 3 100
1,0 3 4 100
1,0 4 4 100
2,5 1,25 3 4 100
2,5 1,25 4 4 100 —
3 1,5 3 5 100
3 15 6 5 100 Didmetro Fresa
: +0,000 / -0,050
4 2.0 4 8 100
Didmetro mango
4 2.0 6 8 100 "
5 2,5 5 9 100
2 6 9 00 Radio
> ° ] 0/-0,02
6 3.0 6 10 100
6 3,0 6 10 150 CONDICIONES CORTE
8 4,0 8 12 100
8 4,0 8 12 150
10 5,0 10 14 125
10 5,0 10 14 150
12 6,0 12 16 125
12 6,0 12 16 150
14 7.0 14 32 150
14 7.0 14 32 200
16 8,0 16 32 150
16 8.0 16 32 200
18 9.0 18 38 150
18 9.0 18 38 200
20 10,0 20 38 150
20 10,0 20 38 200
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MICRO FRESAS METAL DURO Z=2 REF. M02 / Z=3 REF. M03

)(2)(=) O L)l

4 e————heed D O, ermemm———— D
| ] | -
f L | f L \
Zz2 Z3

0.1 3 0.2 39 0,5 3 1.5 39

0,2 8 0,5 39 0,6 8 1.5 39

0.3 3 0.8 39 0,7 3 2 39

0.4 3 1 39 0.8 3 2 39
0.5 3 1.5 39 0,9 3 2,5 39 Didmetro Fresa
0.6 3 1.5 39 1.1 3 8 39 7=2 h-7

0,7 3 2 39 1,2 3 4 39 7=3 || +0,000/-0,010
0,75 S 2 39 1.3 3 4 39 —

08 3 2 39 1.4 3 4 39 Didmetro mango
0,9 S 2,5 39 1.6 8 5 39 h-s

1.1 3 3 39 1.7 3 5 39

1,2 3 4 39 1,8 3 5 39 CONDICIONES CORTE
1.3 3 4 39 1.9 3 5 39

1.4 8 4 39 2,1 3 6 39

1.6 3 5 39 2,2 3 6 39

1.7 3 5 39 2,3 3 6 39

1.8 3 5 39 2.4 3 6 39

1.9 3 9 39 2,6 g 7 39

2,1 3 6 39 2.7 3 7 39

2,2 8 6 39 2.8 8 7 39

2,3 3 6 39 2,9 3 7 39

2,4 8 6 39

2,6 3 7 39

2,7 8 7 39

2,8 3 7 39

2.9 3 7 39

MICRO FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 REF. MO2R

o) (2 D))

Z2R
D d I L D d I L
Didmetro Fresa

0,1 3 0,1 39 0,9 3 1,35 39 +0,01
0,2 3 0,3 39 1,1 3 1,65 39 —

Didmetro mango
0,3 3 0,45 39 1,2 3 1.8 39 h5
0.4 8 0,6 39 1.3 3 1.9 39
0,5 3 0,75 39 1.4 3 2,1 39 Radio
0,6 3 0.9 39 1.6 3 2,4 39 +001
0,7 3 1,05 39 1,7 3 2,55 39

CONDICIONES CORTE
0.8 S 1,2 39 1,8 8 2,7 39
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FRESAS METAL DURO GRAN DESBASTE Z=4 RECUBRIMIENTO AITiN REF. C64

(o) (2 )5 G () () () -

Aplicaciones Aceros Aleados - Aceros Inoxidables - Aceros Templados - Fundicion

T 7
d D
G 4

I

450

Tolerancias

Didmetro Fresa
+0,000 /-0,10

Didmetro mango

10 0,2 10 22 72 h-6
12 0,2 12 26 83
14 0,3 14 26 83 CONDICIONES CORTE
16 0.3 16 32 92
18 0.3 18 32 92
20 0.4 20 38 104
FRESAS METAL DURO GRAN DESBASTE Z=3 REF. G72
[MD][Z?’J[ o
Aplicaciones Aluminio - Materiales no Férricos
N 2
\ e L o
— _e\
L L ‘\R
b R d | .
Diédmetro Fresa
6 0,10 6 13 60 +0,000 / 0,10
8 0,10 8 20 64 -
Didmetro mango
10 0,10 10 22 75 h-6
12 0,12 12 26 75
12 0,12 12 26 100 CONDICIONES CORTE
16 0,16 16 32 90
20 0,20 20 40 100
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FRESAS CONICAS METAL DURO HELICE CONSTANTE 40° RECUBRIMIENTO AITiN REF. CK

EOL@E

.D

CKO05 1/2° CK10 10
D d I L z D d I; L z
2,5 3 20 60 3 2,5 4 20 60 3
3 6 10 50 3 3 6 10 50 )
3 4 20 60 3 3 4 20 60 3
3 4 30 60 3 3 5 40 75 8
4 6 15 50 3 4 6 15 50 3
4 5 20 60 3 4 5 20 65 3
4 5 30 75 3 5 ) 20 60 3
5 6 20 60 3 5 6 30 75 3
5 6 30 75 3 5 8 55 100 3
5 6 50 100 3 6 8 20 64 )
6 8 20 64 3 6 8 30 75 3
6 8 30 75 3 6 8 57 100 3
6 8 60 100 3 8 10 30 75 4
8 10 30 75 4 8 10 57 100 4
8 10 60 100 4 10 12 30 75 4
10 12 30 75 4 10 12 50 100 4
12 14 30 75 4 12 14 30 75 4
12 14 50 100 4 12 14 55 100 4
16 18 60 100 4 16 18 55 100 4

CK15 1°-1/2 CK20 2°
2,5 4 20 60 3 2,5 4 20 60 3
3 6 10 50 3 3 6 10 50 3
3 4 19 60 3 3 5 25 60 3
3 5 35 75 3 3 6 40 75 3
4 6 15 50 3 4 6 15 50 3
4 5 19 60 3 4 6 20 60 8
4 6 35 75 3 4 6 28 75 3
5 6 20 60 3 5 8 20 64 3
5 8 35 75 3 5 8 35 75 3
5 8 57 100 3 6 8 20 64 3
6 8 20 64 3 6 8 28 75 3
6 8 35 75 3 6 10 57 100 3
6 10 60 100 3 8 10 28 75 4
8 10 35 75 4 8 12 57 100 4
8 12 60 100 4 10 12 28 75 4
10 12 38 75 4 12 14 28 75 4
12 14 35 75 4 12 16 57 100 4
12 16 60 100 4 16 20 55 100 4

16 20 65 100 4 CONDICIONES CORTE

GRADOS POR LADO, NO TOTALES
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FRESAS CONICAS METAL DURO HELICE CONSTANTE 40° RECUBRIMIENTO AITiN REF. CK

DEOB] -

CK30 3° CK50 5°
D d I L z ») d I L z
2,5 5 20 60 3 2,5 6 20 60 3
8 6 10 50 S 8 [ 10 50 8
3 6 25 60 3 3 8 28 75 3
3 8 40 75 3 3 10 40 75 3
4 6 15 50 3 3,5 8 25 75 3
4 8 38 75 & 4 8 15 64 3
5 8 20 64 3 4 8 22 75 3
5 8 28 75 8 4 12 45 100 8
6 8 20 64 3 5 10 28 75 3
6 10 38 75 8 5 12 40 100 4
6 12 57 100 3 6 10 20 70 3
8 12 25 75 4 6 12 34 75 3
8 12 38 75 4 6 16 57 100 3
8 14 57 100 4 8 16 25 90 4
10 14 38 75 4 8 14 34 75 4
12 16 38 75 4 8 18 57 100 4
12 18 55 100 4 10 16 34 75 4
10 18 45 100 4
12 18 32 92 4
12 20 45 100 4
CK70 7° CK100 10°
2,5 8 22 75 3 2,5 10 21 75 3
5 6 10 50 8 8 8 10 64 8
3 10 28 75 3 3 12 25 75 3
14 44 100 8 ) 18 42 100 8
3,5 10 26 75 3 3,5 12 24 75 3
4 8 15 64 3 4 10 15 70 3
4 10 24 75 3 4 12 22 75 3
4 12 32 75 8 4 16 34 100 3
5 12 28 75 3 5 12 20 75 3
6 14 32 75 8 5 16 31 75 3
6 18 48 100 3 6 18 34 100 3
8 16 32 75 4
8 20 48 100 4 CONDICIONES CORTE
10 18 32 75 4
12 20 32 100 4
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HERRAMIENTA MULTIFUNCIONES METAL DURO 90° Z=2 RECUBRIMIENTO AITiN REF. MULTI-V

@IEINFY] -

e Herramienta multifunciones que permite realizar hasta 8 operaciones diferentes sin cambiar la herramienta.
e Arista de corte muy dfilada que garantiza una mejor penetracién de la herramienta y mejores acabados superficiales.

= = = >
PUNTEADO CHAFLANADO TALADRADO RANURADO EN V
— — a—— =

CHAFLANADO CHAFLANADO MECANIZADO CONTORNEADO
LONGITUDINAL LONGITUDINAL POR
INTERPOLACION

‘ — _.,‘
f L .

Didmetro Fresa
3 4 6 50 ICEECGE
. S 8 50 21220  h9
° ¢ 10 50 Didmetro mango
6 8 12 60
8 10 16 70 h-6
10 12 18 70
12 12 20 70 CONDICIONES CORTE
16 16 26 80
20 20 32 100
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BARRITAS METAL DURO RECTIFICADAS REF. BR

1 100
1.5 100
2 100
2,5 100
3 100
&9 100
4 100
4,5 100
5 100
8,5 100
6 100
6,5 100
7 100
8 100
9 100
10 100
12 100
14 100
16 100
18 100
20 100

MEDIAS BARRAS METAL DURO PARA GRABADOS REF. 290

5 1 R Too,oz
3 38 1.5

4 50 2

6 50 3

8 63 4

10 75 5

12 75 6




AVELLANADORES METAL DURO 90° Z2=3 REF. AVZ3

T —

d [ D

A %
L |

D d L
5.3 6 50
6,3 6 50
8.3 6 50
10,4 8 50
12,4 8 50
16,5 10 60
20,5 10 60
25,0 10 67

HERRAMIENTAS METAL DURO PARA RECTIFICAR INTERIORES REF. 170

o 4 4 6 50
e 6 6 6 50
e 38 6 8 63
e 10 6 10 63
e 12 6 12 63

® Sélo hasta fin de existencias
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CONDICIONES DE CORTE
FRESAS METAL DURO




CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

200 - 300 - 400 - 200B - 300B - 400B
200L - 300L - 400L - 200BL - 300BL - 400BL

DIN 6527 - DIN 6528 - 217 - 416- 215- 414 - M02 - M03 - MO2R

MATERIALES A MECANIZAR

Vc m/min

Didmetro (mm)

N

A

1 [ 2] 3] a5 ] 6] 8 | 10]12]14]16]18]2]25

Avance por diente fz (mm)
Aceros comunes de construccion

ST 37-2 < 500 N/mm? 150 | 200 | 0,008 | 0,015 | 0,018 | 0,025 | 0,028 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,110 | 0,120 | 0,130 | 0,150

ST 50-2 < 650 N/mm? 125 | 170 | 0,007 | 0,014 | 0,017 | 0,024 | 0,026 | 0,029 | 0,040 | 0,057 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,090 | 0,095 | 0,100

ST 70-2 < 850 N/mm? 90 | 125 | 0,007 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,085
Aceros de cementacién

C10 < 800 N/mm? 100 | 135 | 0,010 | 0,020 | 0,024 | 0,029 | 0,032 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,120 | 0,140 | 0,150 | 0,180

13 Cr2 < 1000 N/mm? 80 | 105 | 0,007 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025 | 0,037 | 0,048 | 0,060 | 0,062 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,085

Aceros de nitruracion

41 CrAIMo7 < 1000 N/mm2 90 | 125 | 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025 | 0,037 | 0,045 | 0,060 | 0,063 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,085

31 CrMoV9 < 1300 N/mm? 70 | 95 | 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,028 | 0,035 | 0,040 | 0,043 | 0,046 | 0,050 | 0,055 | 0,065
Aceros de bonificacién

C25 < 700 N/mm? 80 | 105 | 0,010 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,095 | 0,125 | 0,140 | 0,150 | 0,170

C50 < 900 N/mm? 60 | 85 | 0,007 | 0,014 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,072 | 0,088 | 0,095 | 0,100 | 0,120

37 MnSi5 < 1200 N/mm? 50 | 70 | 0,006 | 0,010 | 0,014 | 0,019 | 0,022 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,052 | 0,065 | 0,072 | 0,080 | 0,100

34 CrNiMoé < 1400 N/mm? 35 | 50 | 0,004 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,043 | 0,047 | 0,060
Aceros de herramienta

No aleado < 800 N/mm?2 90 | 125 | 0,008 | 0,012 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,032 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,105 | 0,120 | 0,130 | 0,150

Trabajo en callente 70 | 95 | 0,007 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,070 | 0,080 | 0,088 | 0,100

< 1000 N/mm?2

Trabajo en caliente 60 | 85 | 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100

<1200 N/mm?

Trabajo en frio < 1400 N/mm2 | 45 | 60 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,015 | 0,022 | 0,028 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,100

Trabajo en frio > 1400 N/mm2 | 30 | 40 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,080

Aceros refractarios y resistentes a altas temperaturas

NiCr15Fe < 700 N/mm2 35 | 47 | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,014 | 0,017 | 0,020 | 0,023 | 0,027 | 0,030 | 0,033 | 0,037 | 0,040 | 0,042 | 0,050

X19CrMo12-1 < 900 N/mm?2 20 | 27 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,021 | 0,025 | 0,028 | 0,030 | 0,033 | 0,036 | 0,045

X5NiCrTi26 15 < 1200 N/mm2 | 18 | 24 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,023 | 0,026 | 0,029 | 0,032 | 0,040

NiCr19CoMo < 1400 N/mm?2 12 | 16 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,022 | 0,024 | 0,026 | 0,028 | 0,035

NiCr20Co181Ti > 1400 N/mm2 | 10 | 14 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,022 | 0,024 | 0,026 | 0,030

Aceros inoxidables austeniticos / ferriticos

X12Cr13 80 | 110 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,015 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,080

X5CrNi18-10 60 | 80 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,065

X35CrMo17 40 | 55 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,028 | 0,032 | 0,036 | 0,040 | 0,050

N= Sin recubrimiento A= Recubrimiento ALTIN

w
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

200 - 300 - 400 - 200B - 300B - 400B
200L - 300L - 400L - 200BL - 300BL - 400BL

DIN 6527 - DIN 6528 - 217 - 416- 215- 414 - M02 - M03 - MO2R

MATERIALES A MECANIZAR

Vc m/min

Didmetro (mm)

N

A

1 [ 2 | 3| a5 ]| 6] 8 |10 ]12]14]16] 18] 2]2

Avance por diente fz (mm)
Aceros de fundicion

Fundicién gris

GS-38 < 500 N/mm?2 110 | 145 ] 0,007 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,023 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,115 | 0,150
GS-60 < 650 N/mm?2 80 | 105 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,015 | 0,022 | 0,029 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,100
GS-70 < 650 N/mm?2 60 | 85 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,060 | 0,080

<200 HB 120 | 160 | 0,008 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,028 | 0,032 | 0,042 | 0,055 | 0,065 | 0,068 | 0,075 | 0,085 | 0,095 | 0,180

> 200 HB 80 | 105 | 0,006 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,062 | 0,070 | 0,080 | 0,100
Fundicién maleable

<200 HB 170 | 225 | 0,008 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,022 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,120

> 200 HB 110 | 145 | 0,006 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,062 | 0,070 | 0,080 | 0,100

Cobre

< 500 N/mm?2 250 | 300 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,085 | 0,100 | 0,120 | 0,150
Cobre electrolitico

Cobre electrolitico 180 | 230 | 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,150

Latén 250 | 340 | 0,008 | 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,085 | 0,100 | 0,120 | 0,180
Bronce

Bronce 120 | 160 | 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,150
Aluminio < 10% Si

Aluminio < 10% Si 300 | 380 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,120 | 0,150 | 0,160 | 0,180 | 0,190 | 0,210 | 0,250
Aluminio > 10% Si

Aluminio > 10% Si 200 | 270 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,200

Aleaciones de titanio

< 550 N/mm?2 100 | 135 | 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,054 | 0,058 | 0,062 | 0,065 | 0,080

< 750 N/mm2 70 | 95 | 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,054 | 0,058 | 0,062 | 0,065 | 0,080

<1000 N/mm?2 30 | 50 | 0,004 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,013 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,065

< 1500 N/mm?2 15 25 0,003 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,028 | 0,032 | 0,036 | 0,040 | 0,050

N= Sin recubrimiento A= Recubrimiento ALTIN

® En ranurado disminuir un 30% la velocidad de corte minima sin recubrimiento. En

progresivamente hasta el 100%.
@ En taladrado disminuir el avance (Vf) un 75%.

el inicio de corte disminuir un 40% el avance (Vf) y subir

® En contorneado con seccién radial < 0,25xD utilizar la velocidad de corte recomendada, con seccién radial >0,25xD disminuir un 30% la velocidad

de corte recomendada.

® Para las series largas L y BL reducir el avance (Vf) al 50%.

Vc « 1000

TeD

VE=Nefze7eE |

\'

Avance (mm/min)
Velocidad de giro (rom)
Avance por diente (mm/diente)
NUmero de dientes
Coeficiente de fresado (Tabla 1)

w

5
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

200 - 300 - 400 - 200B - 300B - 400B
200L - 300L - 400L - 200BL - 300BL - 400BL
DIN 6527 - DIN 6528 - 217 - 416- 215- 414 - M02 - M03 - MO2R

E: Coeficiente de fresado

Ranurado
hasta ap=D

Ranurado

Ranurado
hasta ap=0.5D

hasta ap=0.25D

Acabado frontal
hasta ap=0.05D

E: Coeficiente de fresado
Contorneado lateral Contorneado lateral Acabado lateral
hasta ae=0.5D ap=1.5D hasta ae=0.2D ap=1.5D hasta ae=0.05D ap=1.5D
[l Z2 22-74 22-74
08 | = 1.2 2 1A 8
U Z Z.
0.5D 0.2D 0.05D
| z4
|
07 ty 9
0.5D

Ejemplo de mecanizado

Vc « 1000

56 1000

Material

Acero de bonificacion TeD

C25<700 N/mm?2

= = 1783 rpm
7T 10

Operacién a realizar

Ranurado medio 0,5xD

Ve= 80 m/min x 0,70=56 m/min (reduccién de un 30%

Fresa

300A @ 10

por operacion de ranurado)

fz = 0,060 mm/diente

Vf = NxfzxZxE=1783x0,060 x 3x0,8 =256 mm/min




CONDICIONES DE CORTE FRESAS GRAN DESBASTE METAL DURO

Céd

i Ve Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR TIPO DE OPERACION ap ae (/i) R 10 12 20 25
Ranurado @ 1xD 1xD 125 0,016 0,025 0,030 0,047 0,065
Aceros al Carbono < 175HB @ 1xD 0,5xD 155 0,025 0,037 0,045 0,072 0,095
Contorneado 1xD 0.2xD 173 0,030 0,049 0,065 0,095 0,125
Ranurado @ 1xD 1xD 107 0,015 0,020 0,025 0,037 0,050
Aceros al Carbono > 175HB @ 1xD 0,5xD 130 0,018 0,030 0,036 0,058 0,075
Contorneado 1xD 0.2xD 145 0,025 0,036 0,050 0,075 0,104
Ranurado @ 1xD 1xD 93 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
Aceros Aleados < 275HB @ 1xD 0,5xD 114 0,020 0,030 0,039 0,056 0,075
Contomeado 1xD 0.2xD 126 0,025 0,036 0,050 0,075 0,104
A . - Ranurado @ 1xD 1xD 88 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
S;:;?-ISB © renamiend @ 1xD 0.5xD 109 0,020 0,030 0,039 0,056 0,075
A2 D2 1S M2 720,57 Contomeado 1xD 0,2xD 120 0,025 0,036 0,050 0,075 0,104
Ranurado @ 1xD 1xD 123 0,020 0,030 0,039 0,058 0,075
Fundicién Gris @ 1xD 0,5xD 151 0,030 0,045 0,056 0,088 0,115
Contomeado 1xD 0,2xD 168 0,035 0,058 0,075 0,115 0,150
Ranurado @ 1xD 1xD 63 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
Fundicién DUctil @ 1xD 0.5xD 37 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
Contomeado 1xD 0,2xD 39 0,025 0,036 0,050 0,075 0,104
Inoxidable Serie 300 Ranurado @ 1xD 1xD 71 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
3%3‘?'3 106, gl 6?";2], 201 @ 1xD 0.5xD 86 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
02 Contomeado 1xD 0,2xD 97 0,025 0,040 0,050 0,075 0,104
| e ) Ranurado @ 1xD 1xD 108 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
4"2%1('4;2, jl 0?283, 105 @ 1xD 0,5xD 133 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
107, 429, 430, 434 Conforneado 1xD 0,2xD 145 0,025 0040 | 0050 | 0075 | 0,104
Inoxidable Serie PH Ranurado @ 1xD 1xD 65 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050
]’;?Z'LH‘? 15e—5Pelf|l,e] 6-6PH, @ 1xD 0,5xD 82 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
Prile-eMo Contomeado 1xD 0.2xD 88 0,025 0,040 0,050 0,075 0,104
G72
i - Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR TIPO DE OPERACION ap ae (m/min) s 10 12 20 25
0,5xD 1xD 370 0,06 0,09 0,12 0,20 0,25
Ranurado @
Aluminio y sus aleaciones 1xD 1xD 370 0,05 0,08 0,10 015 0.20
hasta <10% Si
204, 2017, 7075 1xD 0,5xD 370 0,06 0,09 012 0,20 0,25
Contorneado L
@ 1xD 0.,2xD 370 0,07 0,13 0,15 0,22 0.28




CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO RADIO TORICO REF. 904

CONTORNEADO

D Vc Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR ) (m/min) erm) o) i) (RPM) ey i
1 70 ~ %90 0.005 ~ 0.007 <1.5D <0.10D 22280 ~ 28650 450 ~ 800
IFS 70 ~ 90 0.008 ~ 0.010 <1.5D <0.10D 14850 ~ 19100 480 ~ 760
2 70 ~ %0 0.011 ~0.013 <1.5D <0.10D 11140 ~ 14320 490 ~ 740
2,5 70 ~ 90 0.014 ~0.016 <1.5D <0.10D 8910 ~ 11460 500 ~ 730
3 70 ~ %90 0.017 ~0.020 <1.5D <0.10D 7430 ~ 9550 510 ~ 760
Ty 4 70 ~ 90 0.023 ~ 0.026 <1.5D <0.20D 5570 ~ 7160 510 ~ 740
temperaturas 5 70 ~ 90 0.029 ~ 0.032 <1.5D <0.20D 4460 ~ 5730 520 ~ 730
6 70 ~ 90 0.035 ~ 0.038 <1.5D <0.20D 3710 ~ 4770 520 ~ 730
Aceros Templados (> 35HRc) 8 70~ 90 0.043 ~ 0.047 <1.5D <0.20D 2790~ 3580 | 480~ 670
10 70 ~ 90 0.052 ~ 0.057 <1.5D <0.20D 2230 ~ 2860 460 ~ 650
12 70 ~ 90 0.060 ~ 0.066 <1.5D <0.20D 1860 ~ 2390 450 ~ 630
14 70 ~ 90 0.069 ~ 0.075 <1.5D <0.20D 1590 ~ 2050 440 ~ 620
16 70 ~ %90 0.077 ~ 0.085 <1.5D <0.20D 1390 ~ 1790 430 ~ 610
18 70 ~ 90 0.085 ~ 0.094 <1.5D <0.20D 1240 ~ 1590 420 ~ 600
20 70 ~ %90 0.094 ~ 0.103 <1.5D <0.20D 1110 ~ 1430 420 ~ 590
D Vc Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 50 ~70 0.003 ~ 0.006 <1.5D <0.10D 15920 ~ 22280 190 ~ 530
1.5 50 ~ 70 0.005 ~ 0.009 <1.5D <0.10D 10610 ~ 14850 210 ~ 530
2 50 ~70 0.008 ~ 0.011 <1.5D <0.10D 7960 ~ 11140 250 ~ 490
Aceros Inoxidables Ferriticos 2,5 50 ~ 70 0.010 ~0.013 <1.5D <0.10D 6370 ~ 8910 250 ~ 460
(Sus400) 3 50 ~ 70 0.012~0.016 <1.5D <0.10D 5310 ~ 7430 250 ~ 480
Aceros Aleados 4 50 ~ 70 0.017 ~ 0.020 <1.5D <0.20D 3980 ~ 5570 270 ~ 450
5 50~ 70 0.022 ~ 0.025 <1.5D <0.20D 3180 ~ 4460 280 ~ 450
Aceros de Herramienta ) 50 ~ 70 0.027 ~ 0.030 <1.5D <0.20D 2650 ~ 3710 290 ~ 450
A T 1ad 8 50 ~70 0.034 ~ 0.037 <1.5D <0.20D 1990 ~ 2790 270 ~ 410
ceros Templados
(35-45HRc) P 10 50 ~ 70 0.040 ~ 0.044 <1.5D <0.20D 1590 ~ 2230 250 ~ 390
AiSi H13 NAK 12 50~ 70 0.047 ~ 0.052 <1.5D <0.20D 1330 ~ 1860 250 ~ 390
14 50 ~ 70 0.054 ~ 0.059 <1.5D <0.20D 1140 ~ 1590 250 ~ 380
16 50 ~70 0.060 ~ 0.066 <1.5D <0.20D 990 ~ 1390 240 ~ 370
18 50 ~ 70 0.067 ~ 0.073 <1.5D <0.20D 880 ~ 1240 240 ~ 360
20 50~ 70 0.073 ~ 0.081 <1.5D <0.20D 800~ 1110 230 ~ 360
D Ve Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 40 ~ 60 0.001 ~ 0.002 <1.0D <0.05D 12730 ~ 19100 50 ~ 150
1.5 40 ~ 60 0.002 ~ 0.003 <1.0D <0.05D 8490 ~ 12730 70 ~ 150
2 40 ~ 60 0.003 ~ 0.004 <1.0D <0.05D 6730 ~ 9550 80 ~ 150
2,5 40 ~ 60 0.004 ~ 0.005 <1.0D <0.05D 5090 ~ 7640 80 ~ 150
3 40 ~ 60 0.005 ~ 0.006 <1.0D <0.05D 4240 ~ 6370 80 ~ 150
4 40 ~ 60 0.007 ~ 0.008 <1.0D <0.05D 3180 ~ 4770 90 ~ 150
5 40 ~ 60 0.009 ~ 0.010 <1.0D <0.05D 2550 ~ 3820 90 ~ 150
ag‘_*;g;;‘z’;‘plud°s 6 40~ 60 0.011 ~ 0012 <1.0D <0.05D 2120~3180 | 90~ 150
8 40 ~ 60 0.013~0.015 <1.0D <0.05D 1590 ~ 2390 80 ~ 140
10 40 ~ 60 0.016 ~0.018 <1.0D <0.05D 1270 ~ 1910 80 ~ 140
12 40 ~ 60 0.019 ~ 0.021 <1.0D <0.05D 1060 ~ 1590 80 ~ 130
14 40 ~ 60 0.021 ~ 0.024 <1.0D <0.05D 910 ~ 1360 80 ~ 130
16 40 ~ 60 0.024 ~ 0.026 <1.0D <0.05D 800 ~ 1190 80~ 120
18 40 ~ 60 0.027 ~ 0.029 <1.0D <0.05D 710 ~ 1060 80 ~ 120
20 40 ~ 60 0.029 ~ 0.032 <1.0D <0.05D 640 ~ 950 70~ 120
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO RADIO TORICO REF. 904

RANURADO

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) (m)’:nn) AXCECS ';’r‘r’""“‘)ie“'e (F2) (r‘:r':) (Qﬁ.) "‘*('R°§,L‘\‘)°d A(‘:::‘j;fr“’)')
1 70 ~ 90 0.004 ~ 0.006 <0.1D 1.0D 22280 ~ 28650 | 360 ~ 690

15 70 ~ 90 0.006 ~ 0.008 <0.1D 1.0D 14850 ~ 19100 | 360 ~ 610

2 70 ~ 90 0.008 ~ 0.011 <0.2D 1.0D 11140 ~ 14320 | 360 ~ 630

2.5 70 ~ 90 0011~ 0013 <0.2D 1.0D 8910~ 11460 | 390 ~ 600

3 70 ~ 90 0013~ 0016 <0.2D 1.0D 7430 ~ 9550 | 390~ 610

Aceros resistentes a alfas 4 70 ~ 90 0018 ~ 0.021 <0.2D 1.0D 5570~ 7160 | 400 ~ 600
e 5 70 ~ 90 0.023 ~ 0.025 <0.2D 1.0D 4460~ 5730 | 410~ 570
6 70 ~ 90 0.028 ~ 0.030 <0.2D 1.0D 3710~ 4770 | 420~ 570

Aceros Templados (> 35HRc) 8 70 ~ 90 0.034 ~ 0.038 <0.2D 1.0D 2790 ~ 3580 380 ~ 540
10 70 ~ 90 0.041 ~ 0.045 <0.2D 1.0D 2230~ 2860 | 370~ 510

12 70 ~ 90 0.048 ~ 0.053 <0.2D 1.0D 1860 ~ 2390 | 360 ~ 510

14 70 ~ 90 0.055 ~ 0.060 <0.2D 1.0D 1590 ~ 2050 | 350 ~ 490

16 70 ~ 90 0.062 ~ 0.068 <0.2D 1.0D 1390~ 1790 | 340 ~ 490

18 70 ~ 90 0.068 ~ 0.075 <0.2D 1.0D 1240~ 1590 | 340 ~ 480

20 70~ 90 0.075 ~ 0.083 <0.2D 1.0D 1110~ 1430 | 330 ~ 470

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) (my:“n) AXorce ’(’;'nf’)ie“'e (F2) . n‘:‘;) ‘ n‘:;) ""‘('R°§;§’)°d A(‘r’::“;;l(;’)')
1 50 ~ 70 0.002 ~ 0.005 <0.1D 1.0D 15920 ~ 22280 | 130 ~ 450

15 50 ~ 70 0.004 ~ 0.007 <0.1D 1.0D 10610~ 14850 | 170 ~ 420

2 50~ 70 0.006 ~ 0.009 <0.2D 1.0D 7960~ 11140 | 190 ~ 400

Aceros Inoxidables Ferticos 25 50 ~ 70 0.008 ~ 0.011 <0.2D 1.0D 6370~ 8910 | 200~ 390
(SUsS400) 3 50 ~ 70 0.010~0.013 <0.2D 1.0D 5310 ~ 7430 210 ~ 390
Aceros Aleados 4 50 ~ 70 0.014~0016 <0.2D 1.0D 3980~ 5570 | 220 ~ 360
5 50~ 70 0.018 ~ 0.020 <0.2D 1.0D 3180~ 4460 | 230 ~ 360
Aceros de Herramienta 6 50 ~ 70 0.022 ~ 0.024 <0.2D 1.0D 2650 ~ 3710 230 ~ 360
8 50~ 70 0.027 ~ 0.030 <0.2D 1.0D 1990 ~ 2790 | 210 ~ 330
agi‘;;;ec')"p'ud“ 10 50 ~ 70 0.032 ~ 0.035 <0.2D 1.0D 1590 ~ 2230 | 200~ 310
AiSi H13 NAK 12 50~ 70 0.038 ~ 0.041 <0.2D 1.0D 1330~ 1860 | 200~ 310
14 50~ 70 0.043 ~ 0.047 <0.2D 1.0D 1140~ 1590 | 200 ~ 300
16 50~ 70 0.048 ~ 0.053 <0.2D 1.0D 990~ 1390 | 190 ~ 290
18 50~ 70 0.053 ~ 0.059 <0.2D 1.0D 880~ 1240 | 190 ~ 290
20 50~ 70 0.059 ~ 0.065 <0.2D 1.0D 800~ 1110 | 190~ 290

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) (m}’nﬁm) Aance ‘(’;’nf)‘e“'e (F2) (r:;) (,‘:fn) "e(';f,&’)"d “}‘:::;;fr“’)')
1 40~ 60 0.001 ~ 0.001 <0.05D 1.0D 12730 ~ 19100 | 50~ 80
15 40~ 60 0.002 ~ 0.002 <0.05D 1.0D 8490~ 12730 | 70~ 100
2 40~ 60 0.002 ~ 0.003 <0.1D 1.0D 6370 ~ 9550 50~ 110
2.5 40~ 60 0.003 ~ 0.004 <0.1D 1.0D 5090 ~ 7640 60 ~ 120
3 40~ 60 0.004 ~ 0.005 <0.1D 1.0D 4240 ~ 6370 70 ~ 130
4 40~ 60 0.005 ~ 0.006 <0.1D 1.0D 3180 ~ 4770 60~ 110
T 5 40~ 60 0.007 ~ 0.008 <0.1D 1.0D 2550 ~ 3820 70 ~ 120
(45-55HRc) 6 40~ 60 0.009 ~ 0.010 <0.1D 1.0D 2120 ~ 3180 80~ 130
8 40~ 60 0011~ 0012 <0.1D 1.0D 1590 ~ 2390 70~ 110
10 40~ 60 0013~ 0014 <0.1D 1.0D 1270 ~ 1910 70~ 110
12 40~ 60 0015~ 0017 <0.1D 1.0D 1060 ~ 1590 60~ 110
14 40~ 60 0017 ~ 0019 <0.1D 1.0D 910 ~ 1360 60 ~ 100
16 40~ 60 0019 ~ 0.021 <0.1D 1.0D 800 ~ 1190 60 ~ 100
18 40~ 60 0.021 ~ 0.024 <0.1D 1.0D 710~ 1060 60 ~ 100
20 40~ 60 0.023 ~ 0.026 <0.1D 1.0D 640 ~ 950 60 ~ 100

Ae =D

' Ap<0.1D (D<@ 2)
TAD Ap<0.2D (D2Q 2)

39



CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MANGO LARGO PUNTA ESFERICA REF. 942

as15°
MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)
(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 126 0.004 ~ 0.006 <0.05D <0.1D 40000 320 ~ 480
1.5 188 0.007 ~ 0.009 <0.05D <0.2D 40000 560 ~ 720
2 251 0.010 ~0.013 <0.05D <0.2D 40000 800 ~ 1040
2,5 314 0.013~0.016 <0.05D <0.2D 40000 1040 ~ 1280
Aceros Aleados
3 377 0.017 ~0.019 <0.05D <0.2D 40000 1360 ~ 1520
Aceros de Herramienta 4 432 ~ 504 0.023 ~ 0.026 <0.05D <0.2D 34380 ~ 40000 | 1580 ~ 2080
5 432 ~ 504 0.029 ~ 0.033 <0.05D <0.2D 27500 ~ 32090 | 1600 ~ 2120
Aceros Pre-Templados 6 432 ~ 504 0.036 ~ 0.039 <0.05D <0.2D 22920 ~ 26740 | 1650 ~ 2090
Aceros Templados (~ 45HRc) 8 432 ~ 504 0.044 ~ 0.049 <0.05D <0.2D 17190 ~ 20050 | 1510 ~ 1960
AiSi H13 10 432 ~ 504 0.053 ~ 0.058 <0.05D <0.2D 13750 ~ 16040 | 1460 ~ 1860
AiSi D12, NAK 12 432 ~ 504 0.062 ~ 0.068 <0.05D <0.2D 11460 ~ 13370 | 1420 ~ 1820
14 432 ~ 504 0.071 ~ 0.078 <0.05D <0.2D 9820 ~ 11460 1390 ~ 1790
16 432 ~ 504 0.079 ~ 0.087 <0.05D <0.2D 8590 ~ 10030 | 1360 ~ 1750
18 432 ~ 504 0.088 ~ 0.097 <0.05D <0.2D 7640 ~ 8910 1340 ~ 1730
20 432 ~ 504 0.097 ~0.107 <0.05D <0.2D 6880 ~ 8020 1330 ~ 1720

as<15°
MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)
(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 126 0.003 ~ 0.005 <0.05D <0.1D 40000 240 ~ 400
IFS 180 ~ 188 0.006 ~ 0.008 <0.05D <0.2D 38200 ~ 40000 460 ~ 640
2 180 ~ 252 0.009 ~0.011 <0.05D <0.2D 28650 ~ 40000 520 ~ 880
2,5 180 ~ 252 0.012 ~0.014 <0.05D <0.2D 22920 ~ 32090 550 ~ 900
3 180 ~ 252 0.015~0.017 <0.05D <0.2D 19100 ~ 26740 570 ~ 910
4 180 ~ 252 0.020 ~ 0.023 <0.05D <0.2D 14320 ~ 20050 570 ~ 920
Aceros Templados 5 180 ~ 252 0.026 ~ 0.029 <0.05D <0.2D 11460 ~ 16040 600 ~ 930
(45-55HRc) 6 180 ~ 252 0.032 ~ 0.035 <0.05D <0.2D 9550 ~ 13370 610 ~ 940
AiSi H13 8 180 ~ 252 0.039 ~ 0.043 <0.05D <0.2D 7160~ 10030 | 560 ~ 860
10 180 ~ 252 0.047 ~ 0.052 <0.05D <0.2D 5730 ~ 8020 540 ~ 830
12 180 ~ 252 0.055 ~ 0.061 <0.05D <0.2D 4770 ~ 6680 520 ~ 810
14 180 ~ 252 0.063 ~ 0.069 <0.05D <0.2D 4090 ~ 5730 520 ~ 790
16 180 ~ 252 0.071 ~0.078 <0.05D <0.2D 3580 ~ 5010 510 ~ 780
18 180 ~ 252 0.078 ~ 0.086 <0.05D <0.2D 3180 ~ 4460 500 ~ 770
20 180 ~ 252 0.086 ~ 0.095 <0.05D <0.2D 2860 ~ 4010 490 ~ 760
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a>15°

MATERIALES A MECANIZAR D Ve Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)

(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)

1 126 0.003 ~ 0.005 <0.05D <0.1D 40000 240 ~ 400

[IF'S) 188 0.006 ~ 0.007 <0.05D <0.2D 40000 480 ~ 560

2 251 0.008 ~ 0.010 <0.05D <0.2D 40000 640 ~ 800
2,5 314 0.011 ~0.013 <0.05D <0.2D 40000 880 ~ 1040

Aceros Aleados
3 377 0.013~0.015 <0.05D <0.2D 40000 1040 ~ 1200
Aceros de Herramienta 4 403 ~ 470 0.018 ~ 0.021 <0.05D <0.2D 32090 ~ 37430 | 1160 ~ 1570
5 403 ~ 470 0.023 ~ 0.026 <0.05D <0.2D 25670 ~ 29950 | 1180 ~ 1560
Aceros Pre-Templados 6 403 ~ 470 0.029 ~ 0.031 <0.05D <0.2D 21390 ~ 24960 | 1240 ~ 1550
Aceros Templados (~ 45HRc) 8 403 ~ 470 0.036 ~ 0.039 <0.05D <0.2D 16040 ~ 18720 | 1150 ~ 1460
AiSi H13 10 403 ~ 470 0.043 ~ 0.047 <0.05D <0.2D 12830 ~ 14970 | 1100 ~ 1410
AiSi D12, NAK 12 403 ~ 470 0.050 ~ 0.054 <0.05D <0.2D 10700 ~ 12480 | 1070 ~ 1350
14 403 ~ 470 0.057 ~ 0.062 <0.05D <0.2D 9170 ~ 10700 | 1050 ~ 1330
16 403 ~ 470 0.064 ~ 0.070 <0.05D <0.2D 8020 ~ 9360 1030 ~ 1310
18 403 ~ 470 0.071 ~ 0.078 <0.05D <0.2D 7130 ~ 8320 1010 ~ 1300
20 403 ~ 470 0.078 ~ 0.085 <0.05D <0.2D 6420 ~ 7490 1000 ~ 1270
" i
e |
a>15°

MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)

(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)

1 126 0.003 ~ 0.004 <0.05D <0.1D 40000 240 ~ 320

IFS 168 ~ 188 0.005 ~ 0.007 <0.05D <0.2D 35650 ~ 40000 360 ~ 560

2 168 ~ 235 0.007 ~ 0.009 <0.05D <0.2D 26740 ~ 37430 370 ~ 670

2,5 168 ~ 235 0.009 ~ 0.011 <0.05D <0.2D 21390 ~ 29950 390 ~ 660

3 168 ~ 235 0.012~0.014 <0.05D <0.2D 17830 ~ 24960 430 ~ 700

4 168 ~ 235 0.016 ~0.018 <0.05D <0.2D 13370 ~ 18720 430 ~ 670

Aceros Templados 5 168 ~ 235 0.021 ~0.023 <0.05D <0.2D 10700 ~ 14970 | 450 ~ 690

:glf_ﬁgkc) 6 168 ~ 235 0.025 ~ 0.028 <0.05D <0.2D 8910 ~ 12480 450 ~ 700

8 168 ~ 235 0.032 ~ 0.035 <0.05D <0.2D 6680 ~ 9360 430 ~ 660

10 168 ~ 235 0.038 ~ 0.042 <0.05D <0.2D 5350 ~ 7490 410 ~ 630

12 168 ~ 235 0.044 ~ 0.048 <0.05D <0.2D 4460 ~ 6240 390 ~ 600

14 168 ~ 235 0.050 ~ 0.055 <0.05D <0.2D 3820 ~ 5350 380 ~ 590

16 168 ~ 235 0.056 ~ 0.062 <0.05D <0.2D 3340 ~ 4680 370 ~ 580

18 168 ~ 235 0.063 ~ 0.069 <0.05D <0.2D 2970 ~ 4160 370 ~ 570

20 168 ~ 235 0.069 ~ 0.076 <0.05D <0.2D 2670 ~ 3740 370 ~ 570

Pf

USS
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as15°

MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)

(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)

1 126 0.004 ~ 0.006 <0.05D <0.1D 40000 320 ~ 480

IF'S) 188 0.007 ~ 0.009 <0.05D <0.2D 40000 560 ~ 720
2 251 0.010~0.013 <0.05D <0.2D 40000 800 ~ 1040
2,5 270 ~ 315 0.013~0.016 <0.05D <0.2D 34380 ~ 40000 890 ~ 1280

Aceros Aleados

3 270 ~ 315 0.017 ~0.019 <0.05D <0.2D 28650 ~ 33420 970 ~ 1270
Aceros de Herramienta 4 270 ~ 315 0.023 ~ 0.026 <0.05D <0.2D 21490 ~ 25070 990 ~ 1300
5 270 ~ 315 0.029 ~ 0.033 <0.05D <0.2D 17190 ~ 20050 | 1000 ~ 1320
Aceros Pre-Templados 6 270~ 315 0.036 ~ 0.039 <0.05D <0.2D 14320 ~ 16710 | 1030 ~ 1300
Aceros Templados (~ 45HRc) 8 270 ~ 315 0.044 ~ 0.049 <0.05D <0.2D 10740 ~ 12530 | 950 ~ 1230
AiSi H13 10 270 ~ 315 0.053 ~ 0.058 <0.05D <0.2D 8590 ~ 10030 910 ~ 1160
AiSi D12, NAK 12 270 ~ 315 0.062 ~ 0.068 <0.05D <0.2D 7160 ~ 8360 | 890 ~ 1140
14 270 ~ 315 0.071 ~ 0.078 <0.05D <0.2D 6140 ~ 7160 870~ 1120

16 270 ~ 315 0.079 ~ 0.087 <0.05D <0.2D 5370 ~ 6270 850 ~ 1090

18 20 =315 0.088 ~ 0.097 <0.05D <0.2D 4770 ~ 5570 840 ~ 1080

20 270 ~ 315 0.097 ~0.107 <0.05D <0.2D 4300 ~ 5010 830 ~ 1070

as<15°
MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)
(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 113~ 126 0.003 ~ 0.005 <0.05D <0.1D 35810 ~ 40000 210 ~ 400
IFS 112 ~ 158 0.006 ~ 0.008 <0.05D <0.2D 23870 ~ 33420 290 ~ 530
2 112~ 158 0.009 ~0.011 <0.05D <0.2D 17900 ~ 25070 320 ~ 550
2,5 112 ~ 158 0.012 ~0.014 <0.05D <0.2D 14320 ~ 20050 340 ~ 560
3 113~ 158 0.015~0.017 <0.05D <0.2D 11940 ~ 16710 360 ~ 570
4 112 ~ 158 0.020 ~ 0.023 <0.05D <0.2D 8950 ~ 12530 360 ~ 580
Aceros Templados 5 112~ 158 0.026 ~ 0.029 <0.05D <0.2D 7160 ~ 10030 | 370 ~ 580
ggliﬁgkc) 6 113 ~ 158 0.032 ~ 0.035 <0.05D <0.2D 5970 ~ 8360 380 ~ 590
8 113 ~ 158 0.039 ~ 0.043 <0.05D <0.2D 4480 ~ 6270 350 ~ 540
10 112 ~ 158 0.047 ~ 0.052 <0.05D <0.2D 3580 ~ 5010 340 ~ 520
12 112~ 158 0.055 ~ 0.061 <0.05D <0.2D 2980 ~ 4180 330 ~ 510
14 113~ 158 0.063 ~ 0.069 <0.05D <0.2D 2560 ~ 3580 320 ~ 490
16 113~ 158 0.071 ~0.078 <0.05D <0.2D 2240 ~ 3130 320 ~ 490
18 113 ~ 158 0.078 ~ 0.086 <0.05D <0.2D 1990 ~ 2790 310 ~ 480
20 112~ 158 0.086 ~ 0.095 <0.05D <0.2D 1790 ~ 2510 310 ~ 480
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a>15°

MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)
(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 126 0.003 ~ 0.005 <0.05D <0.1D 40000 240 ~ 400
1.5 188 0.006 ~ 0.007 <0.05D <0.2D 40000 480 ~ 560
2 251 0.008 ~ 0.010 <0.05D <0.2D 40000 640 ~ 800
2,5 252 ~ 294 0.011 ~0.013 <0.05D <0.2D 32090 ~ 37430 710 ~ 970

Aceros Aleados

3 252 ~ 294 0.013 ~0.015 <0.05D <0.2D 26740 ~ 31190 700 ~ 940
Aceros de Herramienta 4 252 ~ 294 0.018 ~ 0.021 <0.05D <0.2D 20050 ~ 23400 720 ~ 980
5 252 ~ 294 0.023 ~ 0.026 <0.05D <0.2D 16040 ~ 18720 740 ~ 970
e elacts 6 252 ~ 294 0.029 ~ 0.031 <0.05D <0.2D 13370 ~ 15600 | 780 ~ 970
Aceros Templados (~ 45HRc) 8 252 ~ 294 0.036 ~ 0.039 <0.05D <0.2D 10030 ~ 11700 720 ~ 910
AiSi H13 10 252 ~ 294 0.043 ~ 0.047 <0.05D <0.2D 8020 ~ 9360 690 ~ 880
AiSi D12, NAK 12 252 ~ 294 0.050 ~ 0.054 <0.05D <0.2D 6680 ~ 7800 670 ~ 840
14 252 ~ 294 0.057 ~ 0.062 <0.05D <0.2D 5730 ~ 6680 650 ~ 830
16 252 ~ 294 0.064 ~ 0.070 <0.05D <0.2D 5010 ~ 5850 640 ~ 820
18 252 ~ 294 0.071 ~ 0.078 <0.05D <0.2D 4460 ~ 5200 630 ~ 810
20 252 ~ 294 0.078 ~ 0.085 <0.05D <0.2D 4010 ~ 4680 630 ~ 800

’pf

a>15°
MATERIALES A MECANIZAR D Vc Avance por diente (Fz) Ap Pf Velocidad Avance (Vf)
(mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
1 105 ~ 126 0.003 ~ 0.004 <0.05D <0.1D 33420 ~ 40000 200 ~ 320
IFS 105 ~ 147 0.005 ~ 0.007 <0.05D <0.2D 22280 ~ 31190 220 ~ 440
2 105 ~ 147 0.007 ~ 0.009 <0.05D <0.2D 16710 ~ 23400 230 ~ 420
2,5 105 ~ 147 0.009 ~0.011 <0.05D <0.2D 13370 ~ 18720 240 ~ 410
3 105 ~ 147 0.012~0.014 <0.05D <0.2D 11140 ~ 15600 270 ~ 440
4 105 ~ 147 0.016 ~0.018 <0.05D <0.2D 8360 ~ 11700 270 ~ 420
Aceros Templados 5 105 ~ 147 0.021 ~0.023 <0.05D <0.2D 6680 ~ 9360 280 ~ 430
:glf_ﬁgkc) 6 105 ~ 147 0.025 ~ 0.028 <0.05D <0.2D 5570 ~ 7800 280 ~ 440
8 105 ~ 147 0.032 ~ 0.035 <0.05D <0.2D 4180 ~ 5850 270 ~ 410
10 105 ~ 147 0.038 ~ 0.042 <0.05D <0.2D 3340 ~ 4680 250 ~ 390
12 105 ~ 147 0.044 ~ 0.048 <0.05D <0.2D 2790 ~ 3900 250 ~ 370
14 105 ~ 147 0.050 ~ 0.055 <0.05D <0.2D 2390 ~ 3340 240 ~ 370
16 105 ~ 147 0.056 ~ 0.062 <0.05D <0.2D 2090 ~ 2920 230 ~ 360
18 105 ~ 147 0.063 ~ 0.069 <0.05D <0.2D 1860 ~ 2600 230 ~ 360
20 105 ~ 147 0.069 ~ 0.076 <0.05D <0.2D 1670 ~ 2340 230 ~ 360
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS CONICAS METAL DURO REF. CK

CONTORNEADO Z=3

Didmetro (mm)

MATERIALES A MECANIZAR m\/’:‘in 25 3 4 5 6 8 10
Velocidad | Avance (V)| Velocidad | Avance (Vf)| Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance (V)| Velocidad | Avance (Vi) | Velocidad | Avance (V)
RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min
FC,FCD
55 7100 | 228 | 5900 | 228 | 4450 | 228 | 3550 | 228 | 2950 | 228 | 2200 | 216 | 1750 | 210
Fundicion
$5400, S65C
Aceros al Carbono 48 6200 | 174 | 5150 | 174 | 3850 | 174 | 3100 | 174 | 2600 | 174 | 1950 | 174 | 1550 | 174
~750 N/mm?2
SCM, SKT, SKS, SKD
Aceros Aleados 48 6200 150 | 5150 150 | 3850 150 | 3100 150 | 2600 150 1950 150 1550 144
Aceros de Herramienta
~30HRc
SKT, SKD, NAK55, HPM1
Aceros Templados 42 5300 108 | 4450 108 | 3300 | 108 | 2650 | 108 | 2200 108 1650 108 1300 108
Aceros Pre-templados
30~38HRc
SUS 304, SKD
Aceros Inoxidables 38 | 4950 | 108 | 4100 | 108 | 3100 | 106 | 2450 | 106 | 2050 | 106 | 1550 | 106 | 1200 | 106
Aceros Templados
38~45HRc
Contorneado 7=3
Ap
2,5xD j
Ae 0,02xD
CONTORNEADO 7=4
Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR m‘/':ﬁn 3 4 5 6 8 10
Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance(Vf) | Velocidad | Avance (V) | Velocidad | Avance (Vi)
RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min RPM mm/min
FC,FCD
. 55 5900 310 4450 310 3550 310 2950 310 2200 305 1750 305
Fundicion
$5400, $65C
Aceros al Carbono 48 5150 225 3850 245 3100 275 2600 275 1950 270 1550 270
~750 N/mm?2
SCM, SKT, SKS, SKD
Aceros Aleados 48 5150 225 3850 245 3100 275 2600 275 1950 270 1550 270
Aceros de Herramienta
~30HRc
SKT, SKD, NAK55, HPM1
Aceros Templados 42 4450 180 3300 195 2650 225 2200 225 1650 225 1300 225
Aceros Pre-templados
30~38HRc
SUS 304, SKD
Aceros Inoxidables 38 4100 130 3100 150 2450 160 2050 175 1550 190 1200 180
Aceros Templados
38~45HRc
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Contorneado 7=4

Ap

2,5xD

Ae 0,02xD




CONDICIONES DE CORTE HERRAMIENTAS METAL DURO MULTIFUNCIONES REF. MV

Vc = velocidad corte  n=revoluciones por minuto Vf= avance fz= avance por diente

Vi Didmetro (mm)
c
MATERIALES A MECANIZAR q
m/min 3-4 5-6 8-10 12 16 20
n 6400 4000 2500 1900 1500 1300
Aceros hasta 500 N/mm?2 70a75 Vi 320 320 350 361 360 364
fz 0,050 0,080 0,140 0,190 0,240 0,280
n 4000 2600 1600 1200 900 850
Aceros 500-800 N/mm?2 40 a 60 Vf 200 208 224 240 225 238
fz 0,050 0,080 0,140 0,200 0,250 0,280
i 2 n 3200 2200 1400 1000 850 680
é\lfn‘zi‘::sig,?o r}ggol%r,_'l‘g“ 35040 | i 144 154 168 180 187 190
g fz 0,045 0,070 0,120 0,180 0,220 0,280
Aceros 1000-1300 N/mm? n 2800 1800 1100 800 650 550
Fundicion gris > 180 HB 30a 35 Vf 01 gfs 01 g;so 01 ]3220 01 ]3;50 o] égo o] 5120
Aceros Inoxidables . ] ) ) b b b
z PUNTEADO CHAFLANADO
n 2200 1600 900 660 500 480
Aleaciones de Titanio 25a 30 \%i 88 96 99 105 110 120
fz 0,040 0,060 0,110 0,160 0,220 0,250
n 1800 1100 700 500 400 320
Inconel - Nimonic - Waspaloy 20 \%i 72 66 77 80 80 80
fz 0,040 0,060 0,110 0,160 0,200 0,250
n 5000 3500 2200 1900 1700 1400
Aleaciones de Cobre - Bronce| 50 a 120 Vi 500 525 550 570 595 630
fz 0,100 0,150 0,250 0,300 0,350 0,450
n 10000 6300 4000 3200 2500 2000
Aluminio 150 Vi 500 567 600 640 675 700 TALADRADO
fz 0,050 0,090 0,150 0,200 0,270 0,350
: Py n 7300 4600 2800 2900 2300 1900
Materiales sinteficos 150 vf 365 414 532 580 621 665
Termopldsticos fz 0,050 0,090 0,190 0,200 0,270 0,350
3-4 5-6 8-10 12 16 20
n 6800 4300 2650 2000 1500 1200
Aceros hasta 500 N/mm?2 70a75 \%i 65 65 70 75 75 75
fz 0,005 0,008 0,014 0,019 0,025 0,030
n 5400 3500 2100 1600 1200 1000
Aceros 500-800 N/mm?2 40 a 60 \%i 55 55 58 60 60 60
fz 0,005 0,008 0,014 0,019 0,025 0,030
i 2 n 3600 2300 1400 1000 800 630
':‘lfnﬂi‘f:sigr?o r}s‘)go]%ﬂ‘g“ 35040 | Vi 28 28 34 35 35 35
9 fz 0,004 0,006 0,012 0,017 0,020 0,027
Aceros 1000-1300 N/mm? n 3000 2000 1200 900 700 550
Fundicion gris > 180 HB 30a 35 \%i 25 25 30 30 30 30
Aceros Inoxidables fz 0,004 0,006 0,012 0,016 0,020 0,027
n 2200 1600 1000 760 600 400
Aleaciones de Titanio 25 a 30 Vf 17 20 20 20 22 22
fz 0,004 0,006 0,010 0,013 0,018 0,027
n 1800 1100 700 500 400 320 wyr
Inconel - Nimonic - Waspaloy 20 Vi 11 12 14 14 15 16 RANURADO EN “V
fz 0,003 0,005 0,010 0,013 0,018 0,025
n 7000 6000 3500 3200 2200 1750
Aleaciones de Cobre - Bronce | 50 a 120 Vf 112 120 120 128 132 140
fz 0,008 0,010 0,017 0,020 0,030 0,040
n 13000 8600 5300 4000 3000 2400
Aluminio 150 Vi 200 220 240 240 250 250
fz 0,008 0,013 0,023 0,030 0,042 0,050
: ‘aan n 13000 8600 5300 4000 3000 2400
wiehislel iz e 150 v 260 260 265 270 270 270
Termoplasticos fz 0,010 0,015 0,025 0,033 0,045 0,056
3-4 5-6 8-10 12 16 20
n 6800 4300 2650 2000 1500 1200
Aceros hasta 500 N/mm?2 70 a 75 \%i 110 120 130 150 156 156
fz 0,008 0,014 0,025 0,040 0,052 0,065 -
n 5400 3500 2100 1600 1200 1000
Aceros 500-800 N/mm? 40 a 60 Vf 85 90 105 120 125 125 L~
fz 0,008 0,013 0,025 0,040 0,052 0,062 !
i 2 n 3600 2300 1400 1000 800 630
‘:‘lfneéi‘::siggo r}fg%%n‘g‘“ 35040 | v 58 0 70 80 80 80
g fz 0,008 0,013 0,025 0,040 0,050 0,062
Aceros 1000-1300 N/mm?2 n 3000 2000 1200 900 700 550
Fundicién gris > 180 HB 30a35 | vi 5 50 60 65 65 65 CHAFLANADO
Aceros Inoxidables fz 0,008 0,013 0,025 0,036 0,050 0,060 LONGITUDINAL
n 2200 1600 1000 760 600 400
Aleaciones de Titanio 25 a 30 Vf 35 40 50 55 55 55
fz 0,008 0,013 0,025 0,036 0,045 0,070
o n 1800 | 1100 700 500 400 320 )
Inconel - Nimonic - Waspaloy 20 Vf 25 25 8B 35 40 40
fz 0,007 0,011 0,025 0,035 0,050 0,060
n 10000 7000 3600 2500 2300 1800
Aleaciones de Cobre - Bronce | 50 a 120 Vf 200 210 216 225 230 234
fz 0,010 0,015 0,030 0,045 0,050 0,065
n 13000 | 8600 | 5300 | 4000 | 3000 | 2400 MECANIZADO  CONTORNEADO
Aluminio 150 Vi 210 225 320 360 300 310 POR
fz 0,008 0,013 0,030 0,045 0,050 0,065 INTERPOLACION
: ‘o an n 13000 8600 5300 4000 3000 2400
Materlales sinféficos 150 Vf 310 260 370 400 320 330
Termoplasticos fz 0,012 0,015 0,035 0,050 0,053 0,070




FORMULAS

ne veloc(:;c:&d) de giro n = —-—VC *1000 Vc = velocidad de corte Vo= eDen
T*D (m/min) 1000
f = Avance por revolucion f=f oz f, = Avance por diente ¢ Vs
Vf = Velocidad de avance - Q = Volumen de viruta por _8g Xap X Vg
(mm/min) Vi = f,2zen minuto (cm3/min) Q=
1000
CALCULO DEL DIAMETRO EFECTIVO FRESAS CON RADIO
D
D
| "
T i
Deff Deff
) D-2-a
Deff =2 / ap (D-ap) Deff = D * sin [[31- arc cos (—5——9)]
CALCULO DE DIAMETRO EFECTIVO COPIADOS:
FRESAS TéRICAS Rugosidad superficial teérica (Rth) y paso (Br)
D
2V ]
a, ‘ , ap | #
f |
|Deff|\‘R !
R D ~D2-B2
th mm = I 44——

Deff = D—2'R+ 23/ 3p(2R-ap)

B =23, 0-a, )

ABREVIATURAS

n = revoluciones por minuto Ryn = rugosidad superficial teérica
V. = velocidad de corte R radio de punta

V¢ = velocidad de avance a, = profundidad axial

f, = avance por diente a. = profundidad radial

f = avance por revolucién B, = paso

D = didmetro de fresa z = numero de dientes

Defs = didmetro de fresa efectivo Q volumen de viruta
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FRESAS METAL DURO
ALTO RENDIMIENTO




INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO ALTO RENDIMIENTO

R Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° 177
——an Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | .,
— CHAFLAN 45°
TN Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | __o
s RADIO TORICO
B - | Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° 3xD 1775
a——mg Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | __c
e 3xD MANGO WELDON
——ag Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | .o
e 3xD RADIO TORICO
g Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | __c
——— 3xD RADIO TORICO MANGO WELDON
- Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38°
p—l 5xD RADIO TORICO 177LR NS
—_———ahaw Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° 197
s SERIE LARGA
B oo Z=4 HELICE DIFERENCIAL SERIE LARGA VAL
—eees Z=4 HELICE DIFERENCIAL SERIE LARGA VaLB
: PUNTA ESFERICA
—_— Y Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 39/41° 277
e Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 39/41° | __o
RADIO TORICO
—n Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 39/41° | o
e — RADIO TORICO
S Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 39/410 977NR
C—— 3xD RADIO TORICO
B ] Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 39/410 3xD | o\
e RADIO TORICO MANGO WELDON
S Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° 179
— PUNTA ESFERICA
— Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° | o s
— 5xD PUNTA ESFERICA
Z=4 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° 279
PUNTA ESFERICA ALTO RENDIMIENTO
Z=5 HELICE Y PASO DIFERENCIAL 35/38° R
PUNTA ESFERICA ALTO RENDIMIENTO
Z=5 HELICE DIFERENCIAL 178
N Z=5 HELICE DIFERENCIAL RADIO TORICO|  178R

METAL
DURO

) PAGINA
MATERIAL REC. DIAMETRO conprctones

AlTima| 1,5 - 25 50 78-79
TiSIN | 4-20 50 78-79
AlTima| 1,5 - 25 51 78-79
Altima| 3 - 20 52 78-79
Altima| 3 - 20 52 78-79
Altima| 3 - 20 53 78-79
Altima| 3 - 20 53 78-79
Altima| 6 - 20 54 78-79
AICIN | 4-20 54 80-81
AITIN | 3-20 55 82

AITIN | 3-20 55 82

Arbmal 3-20 56 80-81
ahrel 3-20 56 80-81
TiSIN | 4 -20 57 80-81
bl 3-20 58 80-81
Abmal 8-20 59 80-81
Altima| 1,5 - 20 60 84

ALtima 3-16 60 84

Ahrel 3-16 61 84

AlCrN | 8- 20 61 84

Altima| 3 - 25 62 78-79
Altima| 6 - 25 62 78-79
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INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO ALTO RENDIMIENTO

PAGINA
REF. MATERIAL REC. DIAMETRO
CONDICIONES
MEDIDAS DE CORTE
Z=5 HELICE DIFERENCIAL 3xD ALtima
= RADIO TORICO 278R N3 BLAZE| 325 63 80-81
Z=5 HELICE DIFERENCIAL 4xD ALtima
—_ e RN 278R N4 BLAzE | 12-25 64 80-81
Z=5 HELICE DIFERENCIAL 5xD ALtima
—_— RADIO TORICO 278R N5 BLAzE | 16 -25 64 80-81
——— Z=5 HELICE DIFERENCIAL 5xD ALtima
RADIO TORICO REFRIGERACION INTERIOR | 2/8R N> CT BLAZE 12 65 80-81
Z=5 HELICE DIFERENCIAL CON )
NN e OMPEVIRUTAS VL5CB Altima| 6 - 16 65 83
o] Z=5 HELICE DIFERENCIAL SERIE LARGA 178-1 AlLtima| 3 -20 66 78-79
——reww Z=5 HELICE DIFERENCIAL SERIE LARGA i i
A RADIO TORICO 192 AlCIN | 6-20 66 80-81
— Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE MEDIA A89 TiSiN 3-20 67 85
Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE MEDIA . i
— — | CURLLG REDUCIDO A94 TiSIN | 3-20 67 85
PR\ Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE LARGA A90 TiSiN 3-20 68 86
Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE LARGA METAL . i
L CUELLO REDUCIDO A95 puro | MSIN 3-20 68 86
—ANEY Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE EXTRALARGA A91 TiSIN | 3-20 69 87
Z=6 / Z=8 MULTILABIO SERIE EXTRALARGA -
f———r CUELLO REDUCIDO A96 TiSiN 3-20 69 87
Z=7 / Z=9 / Z=11 MULTILABIO ™S AICIN | 6-20 70 88
————i¥
Z=7 / Z=9 MULTILABIO RADIO TORICO TMR AlCFRN | 12 - 20 71-73 88
e ——
S Z=3 PLUNGEMILL PARA RANURADOS G10 AICrN | 1-16 74 89
s
Z=4 GRAN DESBASTE VHM ATIN | 4-25 75 91
— e —XY Z=4 DESBASTE ACABADO A82 TISIN | 6-20 76 90
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FRESAS METAL DURO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177

N CD % ' | PO i<48HRC PEU)
[ MD] [ z4 ] [%"/38" 7 o TR o
T ——— ) ® Hélice y paso diferencial
d ﬁ D ® Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
_v_ —_— ¢

° épﬁma en el mecanizado de inoxidables y titanios

\_ ) — —>‘
! \
TuffCut” XR
P d h L
IS 6 45 57
2 6 6 57
; ¢ 8 S7 Didmetro Fresa
‘ ¢ 1 57 h10
5 6 13 57 _
Didmetro mango
6 6 13 57 -
8 8 19 63
10 10 22 79
12 12 2% 83 CONDICIONES CORTE
14 14 2% 83
16 16 32 92
'8 18 32 92
20 20 38 104
2 25 38 104

FRESAS METAL DURO Z=4 RECUBRIMIENTO TiSiN REF. 177CH

(0] (2¢) L) GBI LD (L)L) (=) 1) &= XHPMT

T 7 ® Hélice y paso diferencial
O.l L— j ® Primera opcidn en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
‘ l—1 H‘\ ° épﬁma en el mecanizado de inoxidables y titanios
= L | \C45°
D c : h L
4 0.1 6 11 57 Didmetro Fresa
5 0.1 6 13 57 nio
6 0,1 6 13 57 Didmetro mango
8 0,2 8 20 64 h-6
10 0,2 10 22 72
12 0,2 12 26 83 CONDICIONES CORTE
14 0,3 14 26 83
16 0,3 16 32 92
18 0,3 18 32 92
20 0.4 20 38 104
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177R

[ MD] [ Z4 ] [ 357/38° N ' jll Attima
T m— 8 ® Hélice y paso diferencial
d m D e Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
4 —_— '

‘ T _r‘\ :;’)pﬁ'ma en el mecanizado de inoxidables y titanios
L L | R adios toricos
TuffCut’ XR

1,5 0,1 6 4,5 57

2 0,2 6 6 57

3 0,25 6 8 57

3 0.3 6 8 57

3 0.5 6 8 57

4 0,25 6 11 57

4 0,3 6 11 57

4 0,5 6 11 57

5 0,25 6 13 57

5 0.3 6 13 57

5 0.5 6 13 57

6 0,25 6 13 57

6 0.5 6 13 57

6 1,0 6 13 57

6 1,5 6 13 57

6 2,0 6 13 57

8 0.5 8 19 63

8 1,0 8 19 63

8 1.5 8 12 63 Didmetro Fresa

8 2,0 8 19 63 h10

8 3.0 8 19 63

10 0,5 10 22 72 Didmetro mango

10 1,0 10 22 72 h-6

10 1,5 10 22 72

10 2,0 10 22 72 CONDICIONES CORTE

10 3.0 10 22 72

12 0,5 12 26 83

12 0.75 12 26 83

12 1,0 12 26 83

12 1,5 12 26 83

12 2,0 12 26 83

12 2,5 12 26 83

12 3.0 12 26 83

12 4,0 12 26 83

14 0,75 14 26 83

16 0,5 16 32 92

16 1,0 16 32 92

16 1,5 16 32 92

16 2,0 16 32 92

16 2,5 16 32 92

16 3,0 16 32 92

16 4,0 16 32 92

18 1.0 18 32 92

20 1.0 20 38 104

20 1.5 20 38 104

20 2,0 20 38 104

20 3.0 20 38 104

20 4,0 20 38 104

20 5,0 20 38 104

20 6,0 20 38 104

25 1.0 25 38 104
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FRESAS METAL DURO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177S

DoEE

N=3xD

35°38°

DT

ax

J ()

o

o~ O AW

12
16
20

o~ O O O~

10
12
16
20

11.4
15,2
19.2

M‘/

® Hélice y paso diferencial
® Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
e Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios

TuffCut” XR
I, L
11 50 —
14 50 Didmetro Fresa
h10
17 57
20 57 Diédmetro mango
26 63 h-6
32 72
CONDICIONES CORTE
38 83
50 98
62 112

FRESAS METAL DURO Z=4 MANGO WELDON RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177S-W

DEEE

N=3xD

35°/38°

[

J(L)(

1)

= i<48HRC EI ALtima® A. FORD
WELDON Figh Pogerpranca, cumg_r;a.»

52

d

|

3 4
—
e ————— o —

|

L

NSE

o

o O AW

12
16
20

d;

2,9
3.9
4,9
58
7,6
2.6
11.4
15,2
19.2

® Hélice y paso diferencial
® Primera opcioén en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
e Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios

TuffCut” XR
I, L
11 50
14 50 Diametro Fresa
17 57 h10
20 57 Didmetro mango
26 63 h-6
32 72
38 83 CONDICIONES CORTE
50 98
62 112




FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177SR

FEEEODDIEO

® Hélice y paso diferencial

® Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
e Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios

® Radios téricos

TuffCut” XR

° ! : -
3 02 6 29 5 11 50 Didmetro Fresa
4 0.2 6 3.9 6 14 50 h10
5 0.2 6 4,9 8 17 57 -

Didmetro mango
6 0.3 6 5.8 9 20 57 ho
8 0.5 8 7.6 12 26 63
10 0.5 10 9.6 15 32 72 CONDICIONES CORTE
12 0,5 12 11,4 18 38 83
16 1,0 16 152 24 50 98
20 1.0 20 19.2 30 62 112

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 MANGO WELDON RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 177SR-W

mEEEOODLOHE R O

® Hélice y paso diferencial

® Primera opcidn en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
© Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios

® Radios toricos

TuffCut’ XR

D R d d | | L
3 0.2 6 2.9 o 1 S0 Didmetro Fresa
4 0,2 6 3.9 6 14 50 h10
5 0.2 6 4,9 8 17 57

Didmetro mango
6 0.3 6 5.8 9 20 57 ho
8 0.5 8 7.6 12 26 63
10 0.5 10 9.6 15 32 72 CONDICIONES CORTE
12 0.5 12 11,4 18 38 83
16 1.0 16 15,2 24 50 98
20 1.0 20 19,2 30 62 112
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 MANGO LARGO RECUBRIMIENTO ALtimac® REF. 177LR N5

o) (e (D) L () () () ]

d
T ] % i \ e Hélice y paso diferencial
d “ D ® Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
A ' it —t ® Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios
J l L ! \R ® Radios toricos
! : TuffCut” XR
D R d d; I I, L
6 0,25 6 538 12 30 101
6 0.5 6 5.8 12 30 101
6 1.0 6 538 12 30 101
8 0.5 8 7.6 16 40 101
8 1.0 8 7.6 16 40 101
8 2.0 8 7.6 16 40 101
8 3.0 8 7.6 16 40 101
10 0.5 10 9.6 20 50 127
10 1.0 10 9.6 20 50 127 Didmetro Fresa
10 2.0 10 9.6 20 50 127 h10
10 3.0 10 9.6 20 50 127 Diameiro mango
12 0.5 12 11,4 24 60 152 o
12 1,0 12 11,4 24 60 152
12 20 12 1.4 24 60 152 CONDICIONES CORTE
12 3.0 12 11,4 24 60 152
12 4,0 12 11,4 24 60 152
16 0.5 16 15,2 32 80 152
16 1.0 16 15,2 32 80 152
16 2,0 16 15,2 32 80 152
16 3.0 16 15.2 32 80 152
20 0.5 20 19.2 40 100 152
20 1.0 20 19.2 40 100 152
20 3.0 20 19.2 40 100 152

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AICrN REF. 197

(o) (24 ) (D)L ) (o) (# XHPMT

® Hélice y paso diferencial

s b
d g D e Primera opcién en mecanizado de aceros < 48HRc e Inconel
L - | e Optima en el mecanizado de inoxidables y titanios
—— plima er v
L R ® Radios toricos
Diémetro Fresa
4 0,1 6 19 75 h10
) 0,1 6 19 75 >
Didmetro mango
6 0,1 6 25 75 ho
8 0,2 8 30 75
10 0.2 10 40 100 CONDICIONES CORTE
12 0,3 12 45 100
16 0,3 16 65 125
20 0,3 20 65 125
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FRESAS METAL DURO Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AITiN REF. V4L

o)

24][' 
A57AE

IC

(o]

o O AW

12
12
16
20

i)

25
25
25
25
25
40
50
75
75
75

® Hélice diferencial que elimina las vibraciones
® Excelentes acabados superficiales
® Minima desviacién radial

75 Didmetro Fresa
75 h10
75 -
75 Didmetro mango
h-6
75
100
CONDICIONES CORTE
100
150
150
150

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO ALTiN REF. V4LB

o)

Z4 ] [ 3‘5."(‘56

@

_ﬁmmﬂliﬂi Airons

0 o~ O A W

10

12
16

="
e —— v
| | I
| L

3 1.5

4 2,0

5 2,5

6 3,0

8 4,0

10 5,0

12 6,0

12 6,0

16 8.0

20 10,0

20

® Hélice diferencial que elimina las vibraciones
® Excelentes acabados superficiales
® Minima desviacién radial

| Tolerancias
25 75 Diémetro Fresa
25 75 h10
25 75 Didmetro mango
25 75 h-6
25 75
40 100 CONDICIONES CORTE
50 100
75 150
75 150
75 150
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FRESAS METAL DURO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®BLAZE REF. 277

“:j_--‘-'.‘_‘-\ 7777777777777 ' L < ALt ®
[ MD ] [ z4 ] [I‘M;J] [CD] [ U R
g M i * Hélice y paso diferencial
i oy ® Primera opcién en mecanizado de inoxidables y titanios

TuffCut” XT

> ¢ " 5
3 6 8 57 Diédmetro Fresa
4 6 11 57 h10
5 6 13 57 =

Didmetro mango
6 6 13 57 hs
8 8 19 63
10 10 22 72 CONDICIONES CORTE
12 12 26 83
16 16 32 92
20 20 38 104

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima® BLAZE REF. 277R

S y . =l ALtima® "{(}’uﬁ
[ MD] [ Z4 ] [CD] [L@;J] [73\\ % el (HeEr e H@"P
ax '/
T — ® Hélice y paso diferencial
d m P ® Primera opcién en mecanizado de inoxidables y titanios
ﬁ A

' ® Radios téricos
‘ —h — \
= L | R p
TuffCut” XT
D R d I L -
3 0,25 6 8 57 Didmetro Fresa
4 0,25 6 11 57 h10
5 0,25 6 13 57 _
Didmetro mango
6 0,25 6 13 57 "
8 0.8 8 19 63
10 0.8 10 22 72 CONDICIONES CORTE
12 0,8 12 26 83
12 3 12 26 83
16 0,8 16 32 92
20 0,8 20 38 104
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 RECUBRIMIENTO TiSiN REF. 277CR

S y AL C48HRG e
(o) (2 DI L) () () i) = XHPMT
T — T ® Hélice y paso diferencial
d m I,D ® Primera opcién en mecanizado de inoxidables y titanios

L L I _D{ \ ® Recubrimiento TiSiN
L - R ® Radios téricos
4 0,3 6 11 57
4 0,5 6 11 57
5 0,3 6 13 57
5 0,5 6 13 57
6 0,3 6 13 57
6 0.5 ) 13 57
6 1.0 6 13 57
8 0.3 8 20 64
8 0,5 8 20 64
8 1,0 8 20 64
10 0,3 10 22 72
10 0,5 10 22 72
10 10 10 2 72
12 0.3 12 26 83 —
12 0.5 12 2 83 D|om<-:]rg Fresa
12 1,0 12 26 83
12 2,0 12 26 83 Didmetro mango
12 2,5 12 26 83 h-¢
12 3.0 12 26 83
CONDICIONES CORTE
14 0.3 14 26 83
14 0,5 14 26 83
14 1,0 14 26 83
14 2,0 14 26 83
14 3.0 14 26 83
16 0,3 16 32 92
16 0,5 16 32 92
16 1.0 16 32 92
16 2,0 16 32 92
16 2,5 16 32 92
16 3.0 16 32 92
16 4,0 16 32 92
18 0,3 18 32 92
18 0,5 18 32 92
18 1,0 18 32 92
18 2,0 18 32 92
18 3.0 18 32 92
20 0,3 20 38 104
20 0,5 20 38 104
20 1.0 20 38 104
20 2,0 20 38 104
20 2,5 20 38 104
20 3.0 20 38 104
20 4,0 20 38 104
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima® BLAZE REF. 277NR

(o) (z) () LD L) (1) () () ()

d
® Hélice y paso diferencial
® Primera opcién en mecanizado de inoxidables y titanios

b
D
Y
S ﬁ\ e Radios toricos
ly  ——— R

TuffCut” XT
D R d d I ly L
3 0,25 6 2,9 8 1 64
3 0,3 6 2,9 8 1 64
3 0,5 6 2,9 8 1 64
4 0,25 6 3,9 il 14 64
4 0,3 6 3.9 1 14 64
4 0,5 6 3.9 il 14 64
5 0,25 6 49 13 17 64
5 0,3 6 49 13 17 64
5 0,5 6 49 13 17 64
6 0,25 6 59 13 20 64
6 0,3 6 59 13 20 64
6 0,5 6 59 13 20 64
6 1,0 6 59 13 20 64
6 1,5 6 59 13 20 64
6 2,0 6 59 13 20 64
8 0,5 8 7.8 19 26 64
8 1.0 8 7.8 19 26 64
8 1.5 8 7.8 19 26 64 Didmetro Fresa
8 2,0 8 7.8 19 26 64 h10
8 3,0 8 7.8 19 26 64
10 0,5 10 9,8 22 32 73 Didmetro mango
10 1,0 10 9,8 e 32 73 h-6
10 1,5 10 9,8 22 32 73
'| O 2’0 '| 0 9’8 22 32 73 CONDICIONES CORTE
10 3,0 10 9,8 22 32 73 -
12 0,5 12 11,4 26 38 84
12 1,0 12 1,4 26 38 84
12 1,5 12 11,4 26 38 84
12 2,0 12 11,4 26 38 84
12 2,5 12 11,4 26 38 84
12 3.0 12 11,4 26 38 84
12 40 12 11,4 26 38 84
16 0,5 16 15,2 32 50 100
16 1,0 16 15,2 32 50 100
16 1,5 16 15,2 32 50 100
16 2,0 16 15,2 32 50 100
16 3,0 16 15,2 32 50 100
16 4,0 16 15,2 32 50 100
20 1,0 20 19,2 40 62 112
20 1,5 20 19,2 40 62 112
20 2,0 20 19,2 40 62 112
20 3,0 20 19,2 40 62 112
20 4,0 20 19,2 40 62 112
20 50 20 19,2 40 62 112
20 6.0 20 19,2 40 62 112
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=4 MANGO WELDON REC. ALtima® BLAZE REF. 277NR-W

FEEO0DEDEREES

d;

E K T ® Hélice y paso diferencial
d D ® Primera opcién en mecanizado de inoxidables y titanios
4 o
bob— 1, —x e Radios téricos
| e
L TuffCut’ XT
D R d d L Iy L
8 0,5 8 7.8 19 26 64
8 1,0 8 7.8 19 26 64
8 1.5 8 7.8 19 26 64
8 2,0 8 7.8 19 26 64
8 3,0 8 7.8 19 26 64
10 0,5 10 9.8 22 32 73
10 1,0 10 9.8 22 32 73
10 1.5 10 9.8 22 32 73
10 2,0 10 9.8 22 32 73
10 3.0 10 9.8 22 32 73 _
12 0.5 12 11,4 2% 38 84 D'Omif]rg fresa
12 1.0 12 11.4 26 38 84
12 1,5 12 11,4 26 38 84 Digmetro mango
12 2,0 12 11,4 26 38 84 h-6
12 2,5 12 11,4 26 38 84
12 3,0 12 11,4 26 38 84 CONDICIONES CORTE
12 4,0 12 11,4 26 38 84 N
16 0,5 16 15,2 32 50 100
16 1.0 16 15,2 32 50 100
16 1,5 16 15,2 32 50 100
16 2,0 16 15,2 32 50 100
16 3.0 16 15,2 32 50 100
16 4,0 16 15,2 32 50 100
20 1,0 20 19.2 40 62 112
20 1,5 20 19.2 40 62 112
20 2,0 20 19.2 40 62 112
20 3,0 20 19.2 40 62 112
20 4,0 20 19,2 40 62 112
20 50 20 19,2 40 62 112
20 6,0 20 19,2 40 62 112
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 179

e

35°38°

S[e

DDEDE

] [i<45HRC]

—
d
4

0,75
1.0

1,25
IFS

2,0

2,5

3,0

4,0

50

6,0

7.0

8.0

2,0

10,0

O

W O O O O W W W

® Hélice y paso diferencial
® Mecanizado de aceros < 48HRc, inoxidables, titanios e Inconel

o U A W

11

13
19
22
26
32
32
38
38

TuffCut” XR

38
38
38
57
57
57
57
63
72
83
88
92

100
100

mﬁ)

High Pw Tocls
%)

Tolerancias

Diémetro Fresa

h10

Didmetro mango

h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA 5xD Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 179L N5

DoEE

35°/38°

&

D DDDE

60

O

o O AW

12
16

1.5
2,0
2,5
3.0
4,0
5,0
6,0
8.0

o~ O O8N O~

[o¢]

12
16

2,9
3,9
4,9
58
7,6
9.6
11,4
15,2

] [i<4BHRCJ

¥ ® Hélice y paso diferencial
' ® Mecanizado de aceros < 48HRc, inoxidables, titanios e Inconel

4,5

7.5

12
15
18
24

17
22
27
32
42
52
62
82

TuffCut” XR

75

75

101
101
127
152
152

A. FORD

High Pw Toels

Tolerancias

Didmetro Fresa

h10

Didmetro mango

h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=4 RECUBRIMIENTO ALtima® BLAZE REF. 279

DEE

35°38°

DD (D #) i ES

T ' b e Hélice y paso diferencial
d m D ® Nuevo sustrato, nueva geometria de corte y recubrimiento de
4 — - _ Ultima generacion para el mecanizado de aceros < 48HRc,

— | —a‘ inoxidables, titanios e Inconel
|
TuffCut” XT
Didmetro Fresa
1,5 6 8 57 h10
2 6 11 57 —
Didmetro mango
2,5 6 13 57 h-6
8 6 13 57
4 8 19 63 CONDICIONES CORTE
5 10 22 72
6 12 26 83
8 16 32 92

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=5 RECUBRIMIENTO AICrN REF. V5R

35°/38°

DaE

&

D) () (L) (4

10
12
14
16
18
20

® Hélice y paso diferencial

® Nuevo sustrato, nueva geometria de corte y recubrimiento de
Ultima generacién para el mecanizado de aceros < 48HRc,
inoxidables, titanios e Inconel

Tolerancias

R d I L

Diémetro Fresa
4 8 19 63 h10
5 10 22 70 =

Didmetro mango

6 12 25 75 h-6
7 14 25 88
8 16 32 88 CONDICIONES CORTE
9 18 36 100
10 20 38 100
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FRESAS METAL DURO Z=5 RECUBRIMIENTO ALtima® REF. 178

DDEE

o

o O AW

12
14
16
18
20
25

o~ O O O~

o)

12
14
16

20
25

] [i<48HRc] F nP@P

® Hélice diferencial
® Mecanizado de aceros < 48HRc, inoxidables, titanios e Inconel
® Primera opcién en contorneado de Inconel

TuffCut” XT

8 57

11 57 Didmetro Fresa

13 57 h10

13 57 —

19 63 Didmetro mango
h-6

22 72

26 83 CONDICIONES CORTE

26 83

32 92

32 92

38 104

38 104

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=5 RECUBRIMIENTO ALtima® REF. 178R

()(=)C

ODDE

N—

M.A. FORD

ce Cuttng Toals

[i<45HRC]

62

T

d
4

-
L _— _D‘\

10
12
14
16
18
20
25

0,5
0,5
0,5
0,75
0,75

1.0
1.0
1.0

10
12
14

18
20
25

® Hélice diferencial

® Mecanizado de aceros < 48HRc, inoxidables, titanios e Inconel
® Primera opcidn en contorneado de Inconel

® Radios téricos

TuffCut” XT
h L
13 57 Diédmetro Fresa
19 63 h10
22 72 Didmetro mango
26 83 h-6
26 83
32 92 CONDICIONES CORTE
32 92
38 104
38 104




FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=5 RECUBRIMIENTO ALtima®BLAZE REF. 278R N3

FEEO0DCDEOES

j|r e Hélice diferencial

o
Sl

é . ‘g ® Primera opcidn en el mecanizado de inoxidables y titanios
oo v e Optima para mecanizado trocoidal
l(l f T :|\R ® Radios téricos
: i TuffCut’ XT
D R d d, I I, L
3 0,25 6 2,9 8 10 57
8 0.5 6 2,9 8 10 57
4 0,25 6 3.9 11 13 57
4 0,5 6 3.9 11 13 57
5 0,25 6 4,9 13 16 57
5 0,5 6 4,9 13 16 57
6 0,25 6 5,9 13 19 57
6 0.3 6 59 13 19 57
6 1,0 6 5,9 13 19 57
8 0,25 8 7.8 19 25 63
8 0.5 8 7.8 19 25 63 .
8 1,0 8 7.8 19 25 63
10 0,5 10 9.8 22 31 72 Didmetro Fresa
10 1,0 10 9.8 22 31 72 h10
10 2.0 10 9.8 22 31 72 Didmetro mango
12 0.5 12 11,4 26 38 84 h-6
12 1,0 12 11,4 26 38 84
12 1.5 12 11,4 26 38 84 CONDICIONES CORTE
12 2,5 12 11,4 26 38 84
12 3.0 12 11,4 26 38 84
12 4,0 12 11,4 26 38 84
16 0.5 16 15,2 35 50 100
16 1,0 16 15,2 35 50 100
16 1,5 16 15,2 35 50 100
16 2,5 16 15,2 35 50 100
16 3.0 16 15,2 35 50 100
16 4,0 16 15,2 35 50 100
20 1,0 20 19,2 40 62 112
20 3,0 20 19.2 40 62 112
20 4,0 20 19.2 40 62 112
25 1,0 25 24,6 40 77 127
25 3.0 25 24,6 40 77 127
25 4,0 25 24,6 40 77 127
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 4xD Z=5 RECUBRIMIENTO ALtima® BLAZE REF. 278R N4

FEECOD0LDERFS

d]q
R E) ® Hélice diferencial
i_ =4\DL ® Mecanizado de aceros hastas 48HRc, inoxidables y titanios
l ‘ i — 1 H‘ \  Radios téricos
I |2 —= ~R
' . ' TuffCut XT
») R d d, I I, L
12 0,5 12 11,4 18 50 100
12 1,0 12 11,4 18 50 100 —
Didmetro Fresa
12 1.5 12 11,4 18 50 100 h10
12 2,0 12 11.4 18 50 100
12 3,0 12 11,4 18 50 100 ClCuis it el
12 40 12 1.4 18 50 100 h-6
16 10 16 15,6 35 65 120 CONDICIONES CORTE
16 3.0 16 15,6 85 65 120
20 1,0 20 19,6 40 82 133
20 3.0 20 19.6 40 82 133
25 1,0 25 24,6 40 102 152
25 3.0 25 24,6 40 102 152

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=5 RECUBRIMIENTO ALtima® BLAZE REF. 278R N5

— ’ Al | n- ALtima® w
[ MD ] [ Z5 } [NC_sxDDJ [ N D] [ S ey e || (e SRETE
d1§ DAS ® Hélice diferencial
: ® Mecanizado de aceros hasta 48HRc, inoxidables y titanios

} — 1 — ® Radios téricos
! Iy \R
I L .
TuffCut” XT
D R d d, I ly L
Didmetro Fresa
16 1,0 16 15,6 40 82 133 h10
16 30 16 15,6 40 82 133 E————
20 1,0 20 19,6 40 102 152 h-6
20 3,0 20 19,6 40 102 152
25 1,0 25 24,6 40 125 180 CONDICIONES CORTE
25 3,0 25 24,6 40 125 180
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=5 REFR. INTERIOR REC. ALtima® BLAZE REF. 278R N5 CT
DEEECmEEEE-

® Hélice diferencial
® Mecanizado de aceros hasta 48HRc, inoxidables y titanios

® Radios téricos

TuffCut XT
L

Didmetro Fresa
12 0,5 12 11,4 18 62 110 h10
12 1.0 12 11,4 18 62 110 =

Didmetfro mango
12 1.5 12 11,4 18 62 110 h-6
12 2,0 12 11,4 18 62 110
12 30 12 11.4 18 62 10 CONDICIONES CORTE
12 4,0 12 11,4 18 62 110

FRESAS METAL DURO Z=5 CON ROMPEVIRUTAS RECUBRIMIENTO ALtima®BLAZE REF. VL5CB

O BEE®ES A

e Hélice diferencial

b
D ® Nuevo diseno con rompevirutas que proporciona alta
. b estabilidad, eliminando las vibraciones
‘ \R ® Mecanizado de aceros hasta 48HRc, inoxidables y titanios
f L ® Radios téricos

° X . g g

6 0.5 6 24 75 Diagmetro Fresa
8 0.5 8 32 75 h10
10 0.5 10 40 20 Didmetro mango
12 0,5 12 48 100 h-6
16 0,5 16 64 120

CONDICIONES CORTE

- Bajo pedido fresas con mango weldon.
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FRESAS METAL DURO Z=5 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO ALtima®REF. 178-1

[ VD ] [ - ] ] [CD] [ ] [ ] [ N ] [i]
i * Hélice diferencial

® Mecanizado de aceros hasta 48HRc, inoxidables y titanios

S

| T
r L
TuffCut” XR
0 d : L
3 3 25 75 Digmetro Fresa
4 4 25 75 h10
5 S 25 75 Didmetro mango
6 6 25 75 h-6
8 8 30 75
10 10 45 100 CONDICIONES CORTE
12 12 75 150
16 16 75 150
20 20 75 150

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=5 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AICrN REF. 192

DEE XupuT

® Hélice diferencial
® Mecanizado de aceros hasta 48HRc, inoxidables y titanios
® Radios téricos

Tolerancias

Digmetro Fresa
h10

Diédmetro mango

10 0,2 10 38 100 h-6

12 0,3 12 45 100

16 0,3 16 55 125 CONDICIONES CORTE
20 0.3 20 65 125
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A89

EEC

D)

EE

i —
—
' e et |
\ —
f L
D o]
3 6
4 6
5 é
) é
6 6
8 8
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 18

X HPMT

® Excelentes acabados superficiales
® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

50
50
50
50
60
64
70
78
20
90
100
100

N

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

© 0 O O~ O~ O O8N O O8N O O O

FRESAS METAL DURO MULTILABIO CUELLO REDUCIDO RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A94

(o) (P2

507

&

)

/

77 Max

EE

o~ O O AW

8
10
12
14
16
18
20

o~ O O O O

8

10
12
14
16
18
18

2,8
3.7
4,6
59
55
7.4
9.2
11
13
15
17
19

4
D
v

h

8
11
13
15
20
20
22
25
30
30
35
38

X HPMT

® Excelentes acabados superficiales
® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

I,

20
20
20
20
30
30
32
37
44
46
53
58

L

50
50
50
50
60
64
70
75
90
90
100
100

N

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

o 0 0 O~ O8N O8N O O8N O8N O O O

- Material bajo pedido. Reducidos plazos de entrega.

- Podemos fabricar cualquier longitud de cuello que se ajuste a sus necesidades, en
reducidos plazos de entrega.
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE LARGA RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A90

o) P EA D)) i) =

B
| — N
| SE——
F= L
D d
3 6
4 6
5 6
6 6
8 8
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 20

19
19

31
31
45
50
57
57
57
57

® Excelentes acabados superficiales

X HPMT

® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

75
75
75
75
75
100
100
125
125
125
125

N

© 0 0 O~ O O8N O8N O8N O O O

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE LARGA CUELLO REDUCIDO RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A95

)EREC

)

/

7° Max -

=

3 6
4 6
5 6
6 6
8 8
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 20

2,8
37
4,6
55
7.4
9.2
11
18
15
17
19

19
19
19
31
31
45
50
57
57
57
57

® Excelentes acabados superficiales

X HPMT

® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

30
32
32
40
40
60
60
85
85
85
85

75
75
75
75
75
100
100
125
125
125
125

O 0 O O~ O~ O8N O O8N O8N O O~

- Material bajo pedido. Reducidos plazos de entrega.
- Podemos fabricar cualquier longitud de cuello que se ajuste a sus necesidades, en

reducidos plazos de entrega.
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Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE EXTRALARGA RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A91

[ MD] [%] [J [CD] [ A

J(L) =) ()

X HPMT

’ ® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

N

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

b -

d “ D ® Excelentes acabados superficiales

4 e e .

| h
= L

D d I L
3 6 25 100
4 6 31 100
5 6 31 100
6 6 38 100
8 8 41 100
10 10 57 125
12 12 75 150
14 14 75 150
16 16 75 150
18 18 75 150
20 20 75 150

© 0 0 O~ O O8N O O8N O O O

FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE EXTRALARGA CUELLO REDUCIDO RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A96

EEOC

() - =)

3 6 2,8
4 6 3,7
5 6 4,6
6 6 55
8 8 7.4
10 10 9.2
12 12 11
14 14 13
16 16 15
18 18 17
20 20 19

25
Sl
31
38
41
57
75
75
75
75
75

60
60
60
60
60
85
110
110
110
110
110

100
100
100
100
100
125
150
150
150
150
150

X HPMT

® Excelentes acabados superficiales
® Mecanizado de aceros hasta 52HRc, inoxidables, titanios e Inconel

N

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE

© 0 O O~ O~ O8N O O8N O8N O O~

- Material bajo pedido. Reducidos plazos de entrega.
- Podemos fabricar cualquier longitud de cuello que se ajuste a sus necesidades, en

reducidos plazos de entrega.
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO RECUBRIMIENTO AICrN REF. TMS

z7 ) 29| (=1 ( [} i sorre
[MD] 11 [ 38" [J{
5 | 5 4
d D
y _— ® NUmero de labios impar para ruptura natural de los arménicos

~—

‘ — —‘>’ ® Altas gamas de avance
L ' ® Primera opcién en el mecanizado de acabado de titanios
d % e Optima en el mecanizado de la mayoria de aceros < 40HRc
= e inoxidables
D m—— SN
- _—
P $‘
| I
F= L |
6 6 - 12 - 50 7
6 6 - 19 - 65 7
6 6 - 38 - 100 7
6 6 5.4 10 60 100 7
8 8 - 12 - 50 7
8 8 - 22 - 65 7
8 8 - 38 - 100 7
8 8 7.4 12 60 100 7 "
10 10 - 16 - 50 7
10 10 _ 22 _ 70 7 Didmetro Fresa
10 10 - 38 - 100 7 +0.000/-0050
10 10 - 50 - 100 7 Didmetro mango
10 10 9.4 16 60 100 7 h-6
12 12 - 26 - 73 9
19 19 i 32 i 75 9 CONDICIONES CORTE
12 12 - 42 - 100 9
12 12 - 52 - 100 9
12 12 11,4 19 105 150 9
16 16 - 32 - 88 9
16 16 - 42 - 100 9
16 16 - 60 - 150 9
16 16 - 80 - 150 9
16 16 15,4 22 102 150 9
20 20 - 26 - 100 11
20 20 - 38 - 100 11
20 20 - 60 - 150 11
20 20 - 80 - 150 11
20 20 19,4 26 102 150 11
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO RADIO TORICO RECUBRIMIENTO AICrN REF. TMR

' 40HRC
L SR
d ﬁ D
i — v ® NUmero de labios impar para ruptura natural de los arménicos

‘ —h —D‘ \ ® Altas gamas de avance
' L ‘ R ® Primera opcién en el mecanizado de acabado de titanios
d % e Optima en el mecanizado de la mayoria de aceros < 40HRc
b . SR e inoxidables
d % D ® Radios téricos
i e
l l > ] a‘ \R
} L !
D R d d; I; I, L Y4
12 0,3 12 - 26 - 75 7
12 0,5 12 - 26 - 75 7
12 0,75 12 - 26 - 75 7
12 1.0 12 = 26 = 75 7
12 1.5 12 - 26 - 75 7
12 2,0 12 - 26 - 75 7
12 3.0 12 - 26 - 75 7
12 4,0 12 - 26 - 75 7
12 0,50 12 - 32 - 75 7
12 0.75 12 - 32 - 75 7
12 1.0 12 - 32 - 75 7
12 1.5 12 - 32 - 75 7
12 2,0 12 - 32 - 75 7
12 30 12 . -2 : /s / Didmetro Fresa
12 4,0 12 - 32 - 75 7 40,000 / 0,050
12 0.5 12 - 42 - 100 7
12 0,75 12 - 42 - 100 7 Diédmetro mango
12 1,0 12 - 42 - 100 7 h-6
12 1.5 12 - 42 - 100 7
12 20 12 B 42 B 100 / CONDICIONES CORTE
12 3.0 12 - 42 - 100 7
12 4,0 12 - 42 - 100 7
12 0.5 12 - 52 - 100 7
12 0.75 12 - 52 - 100 7
12 1,0 12 - 52 - 100 7
12 1.5 12 - 52 - 100 7
12 2,0 12 - 52 - 100 7
12 3.0 12 - 52 - 100 7
12 4,0 12 - 52 - 100 7
12 0.5 12 11,4 19 105 150 7
12 0,75 12 11,4 19 105 150 7
12 1.0 12 11,4 19 105 150 7
12 1.5 12 11,4 19 105 150 7
12 2.0 12 11,4 19 105 150 7
12 3,0 12 11,4 19 105 150 7
12 4,0 12 11,4 19 105 150 7
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO RADIO TORICO RECUBRIMIENTO AICrN REF. TMR

' 40HRC
L <3
d ﬁﬁ D
i - v ® NUmero de labios impar para ruptura natural de los arménicos

‘ — —D‘ \ ® Altas gamas de avance
' L ‘ R ® Primera opcién en el mecanizado de acabado de titanios
d % e Optima en el mecanizado de la mayoria de aceros < 40HRc
b . =1 e inoxidables
d S & D ® Radios téricos

‘ ! I ] b' \R

} L !
D R d d; I I, L Y4
16 0.5 16 - 32 - 88 7
16 0.75 16 - 32 - 88 7
16 1.0 16 - 32 - 88 7
16 1.5 16 - 32 - 88 7
16 2.0 16 - 32 - 88 7
16 3.0 16 - 32 - 88 7
16 4,0 16 - 32 - 88 7
16 5.0 16 - 32 - 88 7
16 0.5 16 - 42 - 100 7
16 0.75 16 - 42 - 100 7
16 1.0 16 - 42 - 100 7
16 1.5 16 - 42 - 100 7
16 2,0 16 - 42 - 100 7
16 3.0 16 - 42 - 100 7 .
16 40 16 : £2 : 100 7
16 50 16 - 42 - 100 7 Didmetro Fresa
16 0,5 16 - 60 - 150 7 +0,000 / -0,050
16 0,75 16 - 60 - 150 7
16 1.0 16 ~ 40 ~ 150 7 Diédmetro mango
16 15 16 - 60 - 150 7 h-6
16 2,0 16 - 60 - 150 7
16 30 16 - 60 - 150 7 CONDICIONES CORTE
16 4,0 16 - 60 - 150 7
16 5.0 16 - 60 - 150 7
16 0.5 16 - 80 - 150 7
16 0.75 16 - 80 - 150 7
16 1.0 16 - 80 - 150 7
16 1.5 16 - 80 - 150 7
16 2,0 16 - 80 - 150 7
16 3.0 16 - 80 - 150 7
16 4,0 16 - 80 - 150 7
16 5.0 16 - 80 - 150 7
16 0,5 16 15,4 22 102 150 7
16 0,75 16 15,4 22 102 150 7
16 1.0 16 15,4 22 102 150 7
16 1.5 16 15,4 22 102 150 7
16 2.0 16 15,4 22 102 150 7
16 3.0 16 15,4 22 102 150 7
16 4,0 16 15,4 22 102 150 7
16 5.0 16 15,4 22 102 150 7
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO RADIO TORICO RECUBRIMIENTO AICrN REF. TMR

' 40HRC
L SO
d ﬁ D
i - v ® NUmero de labios impar para ruptura natural de los arménicos

‘ F— —D‘ \ e Altas gamas de avance
' L ‘ R ® Primera opcién en el mecanizado de acabado de titanios
d % © Optima en el mecanizado de la mayoria de aceros < 40HRc
b . SR e inoxidables
S & D ® Radios téricos

l ! > ] a‘ \R

f L !
D R d d; L I, L z
20 0,5 20 - 26 - 100 9
20 0,75 20 - 26 - 100 9
20 1.0 20 - 26 - 100 9
20 1.5 20 - 26 - 100 9
20 2,0 20 - 26 - 100 9
20 3,0 20 - 26 - 100 9
20 4,0 20 - 26 - 100 9
20 5,0 20 - 26 - 100 9
20 6,0 20 - 26 - 100 9
20 0,5 20 - 38 - 100 9
20 0,75 20 - 38 - 100 9
20 1,0 20 - 38 - 100 9
20 1.5 20 - 38 - 100 9
20 20 20 . e : 100 > Didmetro Fresa
20 3,0 20 - 38 - 100 9 +0,000 / 0,050
20 4,0 20 - 38 - 100 9
20 50 20 - 38 - 100 9 Diédmetro mango
20 6,0 20 - 38 - 100 9 h-6
20 0,5 20 - 60 - 150 9
20 0.75 20 B 60 B 150 ? CONDICIONES CORTE
20 1,0 20 - 60 - 150 9
20 1,5 20 - 60 - 150 9
20 2,0 20 - 60 - 150 9
20 3,0 20 - 60 - 150 9
20 4,0 20 - 60 - 150 9
20 5,0 20 - 60 - 150 9
20 6,0 20 - 60 - 150 9
20 0,5 20 - 80 - 150 9
20 0,75 20 - 80 - 150 9
20 1,0 20 - 80 - 150 9
20 1.5 20 - 80 - 150 9
20 2,0 20 - 80 - 150 9
20 3,0 20 - 80 - 150 9
20 4,0 20 - 80 - 150 9
20 50 20 - 80 - 150 9
20 6,0 20 - 80 - 150 9
20 0,5 20 19.4 26 102 150 9
20 0,75 20 19,4 26 102 150 9
20 1.0 20 19.4 26 102 150 9
20 1.5 20 19.4 26 102 150 9
20 2,0 20 19,4 26 102 150 9
20 3,0 20 19,4 26 102 150 9
20 4,0 20 19.4 26 102 150 9
20 5,0 20 19.4 26 102 150 9
20 6,0 20 19,4 26 102 150 9
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FRESAS METAL DURO PLUNGEMILL PARA RANURADOS Z=3 RECUBRIMIENTO AICrN REF. G10

DL () () ()0 XHPMT

® Fresa multifuncion que permite la transicion del taladrado al
ranurado sin interrupcién
® Geometria de corte reforzada

® Mecanizado de aceros < 45HRc, fundicién e inoxidables < 35HRc

D c d I L
1 0.1 4 1.5 50
1,5 0,1 4 23 50 Diémetro Fresa
2 0,1 4 3 50 e8
25 0.1 4 38 50 _
3 0.2 6 6 50 Dlometr:oémongo
4 0.2 6 8 50
5 0,25 6 10 50
6 0,25 6 13 0 CONDICIONES CORTE
8 0,3 8 20 64
10 0,3 10 22 75
12 0.3 12 25 75
16 0.3 16 32 90

CARACTERISTICAS PLUNGEMILL

FACETA DE CORTE ESPECIAL

- Mejora la formacion y la evacucacion de la viruta.
- Permite ranurados de superficies inclinadas.
- Disefiada para preveer el astillamiento del filo de corte.

EXCELENTE RECTIFICADO DE LAS ARISTAS

- Mejora los acabados superficiales.
- Permite altas velocidades de corte.
- Alta repetitividad CNC dentro de 0,01mm.

MAYOR CANAL DE EXTRACCION

- Mejora la evacuacion de la viruta.
- Reduce las vibraciones durante el
ranurado/fresado.

RECUBRIMIENTO AICrN

- Prolonga la vida de la herramienta.
- Reduce la friccion.

- Mejora la extraccion de la viruta.

- Permite altas velocidades de corte.
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FRESAS METAL DURO GRAN DESBASTE Z=4 RECUBRIMIENTO AITiN REF. VHM

[)(=) &) (B L)L) (@)1 =)

c
a5 ‘

8 — T ] B

d ’———m D

i | ® Hélice diferencial

o— b — Lo
! L c ® Mecanizado de aceros < 40HRc, fundicidn, fitanio, inoxidables,
inoxidables PH e Inconel
o 1 450/\1

K N

; —

. .

! |Fllﬁ-|4
L% ,
L

D d d; c I I, L
4 6 0.3 8 50
4 6 0.3 12 50
4 6 3.4 0,3 10 30 65
4 6 3.4 0,3 15 40 75
6 6 0,5 12 50
6 6 0,5 19 65
6 6 54 0,5 15 40 100
6 6 5.4 0,5 20 60 100
7 8 0,5 12 50
7 8 0,5 22 65
8 8 0,5 12 50
8 8 0,5 22 65
8 8 0.5 40 100
8 8 7.4 0,5 20 60 100 —
Didmetro Fresa
8 8 7.4 0,5 40 100 150 h10
10 10 0,5 16 50
10 10 0.5 22 70 Didmetro mango
10 10 05 40 100 he
10 10 9.4 0,5 20 40 100
CONDICIONES CORTE
10 10 9.4 0,5 30 60 100
12 12 0,8 19 65
12 12 0,8 32 75
12 12 0,8 50 100
12 12 11,4 0,8 25 60 100
12 12 11,4 0.8 40 100 150
o 14 14 0,8 19 75
o 14 14 0.8 32 88
e 16 16 1.0 19 75
e 16 16 1.0 32 88
o 16 16 1.0 50 100
e 16 16 15,4 1.0 20 50 100
o 16 16 15,4 1.0 40 100 150
e 18 18 1.0 38 100
e 20 20 1,0 22 75
e 20 20 1.0 38 100
e 20 20 19,4 1.0 30 50 100
e 20 20 19.4 1.0 40 100 150
e 25 25 1.0 25 100
e 25 25 1.0 38 100

® Las fresas de @ 14 a @ 25 incorporan mango Weldon.



FRESAS METAL DURO COMBINADAS DESBASTE ACABADO RECUBRIMIENTO TiSiN REF. A82

DO@DEEE  xuewr

® Mecanizado de aceros < 40HRc, fundicidn e inoxidables

(S P —
L ] .\c45°
D (o d I L
Didmetro Fresa
6 0,2 6 14 66 h10
8 0,2 8 18 66 —
Didmetro mango
10 0,2 10 22 82 h-6
12 0,2 12 26 82
14 0,3 14 30 82 CONDICIONES CORTE
16 0,3 16 34 90 R
18 0,3 18 38 100 Pag.
20 0,3 20 42 110 90
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

G/ 177 - 177CH - 177R - 177S - 177SR - 177LR N5
178 - 178R - 178-1 - 192

1xD 1xD 0,05 x D 0,1xD 02xD 0,3xD 0,5xD
Dureza i ef 2xD 2xD 2xD 1,5xD 1,5xD
MATERIALES A MECANIZAR 50 | “hRe) [N ] 1%0_| L) | L) L)
Ve (m/min)
Aceros bajo contenido carbono _
1018, 1020 28HRc 210 200 450 350 300 250 200
Aceros de construccién
1140, 1145 28 ~ 38HRc 180 170 270 250 230 200 170
Aceros aleados 28 ~ 44HRC 160 150 250 230 210 180 150
4140, 4145
Aceros de herramienta / Aceros de molde _
A2, D2, H13, P20 28 ~ 44HRc 130 120 225 200 170 130 120
Aceros inoxidables - facil mecanizacién
430F, 301, 303, 410, 416, 420F, 430 28HRc 110 100 150 150 120 105 100
Aceros inoxidables - austeniticos
301, 302, 303, 304, 304L, 305, 420 28HRe 100 0 130 120 1o 100 %0
Aceros inoxidables - dificil mecanizacién
302B, 304B, 309, 310, 316, 316B, 316L, 316Ti ~ 28HRc 70 60 100 90 80 70 60
317, 3171, 321
Aceros inoxidables - Serie PH
15-5PH, 17-4PH, PH13-8Mo, Nitronics M| >28HRe | 100 70 130 120 1o 100 70
Aleaciones Cromo-Cobalto > 28HRc 70 60 100 90 80 70 60
Duplex (22%) > 28HRc 70 60 100 90 80 70 60
Super Duplex (25%) > 28HRc 50 40 60 55 50 45 40
Aceros resistentes a altas temperaturas ~ 42HRc 30 25 50 40 35 30 25
Inconel S ~ 42HRc 30 25 50 40 35 30 25
Aleaciones de Titanio
6Al-4V, 5A12,5 Sn, 6Al-2, Sn-4Zr-6Mo ~ 42HRc 70 60 120 120 90 75 60
3AI-8V-6Cr4Mo-41r, 10V-2Fe-3Al, 13V-11Cr-3Al
Fundicién Gris
ASTM A48, CLASS 20, 25, 30, 35, SAE J431C ~ 240HB 180 160 360 360 240 190 160
G1800, G3000, G3500, GG10, 15, 20, 25, 30, 35, 40
Fundicién DUctil
CGI 60-40-18, 65-45-12, D4018, D4512, D5506 > 240HB 170 150 270 270 190 170 150
Fundicién Maleable
32510, 35108, M3210, M4504, M5503, 250, 300, > 240HB 130 120 160 150 140 130 120
350, 400, 450
Aceros Templados N
A2, D2 45 ~ 50HRc 50 45 135 135 90 50 45
H

Aceros Templados N
A2, D2 50 ~ 55HRc 45 50 115 115 75 45 40
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

SN 177 - 177CH - 177R - 177S - 177SR - 177LR N5
178 - 178R - 178-1 - 192

Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR | ISO | TIPODEMECANIZADO | 15 | 3 | 5 | 6 | 8 [ 10 | 12 | 16 | 20 | 25
Avance por diente (Fz) mm
Contorneado
Ref. 177-178-192 0,005 0,018 0,025 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Aceros
Eg?“{%do 0003 | 0009 | 0012 | 0030 | 0040 | 0050 | 0,060 | 0080 | 0100 | 0,125
Contorneado
Ref. 177-178-192 0,005 0,018 0,025 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Aceros
. M
Inoxidables Ranurado
Ref. 177 0,003 0,009 0,012 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
Aleaciones resistentes Conforneado 0003 | 0009 | 0013 | 0032 | 0038 | 0044 | 0064 | 0076 | 0089 | 0127
Ref. 177-178-192
a altas temperaturas
Inconel Egp”{;’fo 00015 | 0,0045 | 0007 | 0016 | 0019 | 0022 | 0032 | 0038 | 0045 | 0,065
S
Contorneado
Ref. 177-178-192 0,005 0,018 0,025 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Titanio
Eg?ﬂ’%do 0003 | 0009 | 0013 | 0030 | 0040 | 0050 | 0,060 | 0080 | 0100 | 0,125
Contorneado
Ref. 177-178-192 0,005 0,018 0,025 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Fundicién
Eggﬂr;’;’o 0003 | 0009 | 0013 | 0030 | 0040 | 005 | 0060 | 0080 | 0100 | 0,125
Contorneado < 50HRc
Ref. 177-178-192 0,005 0,016 0,023 0,057 0,069 0,080 0,114 0,137 0,160 0,229
Ranurado < S5FRe 0003 | 0008 | 0013 | 0028 | 0035 | 0040 | 0065 | 0070 | 0080 | 0115
Aceros H )
Templados
Contorneado > 50HRc
Ref. 177-178-192 0,003 0,010 0,015 0,041 0,051 0,058 0,084 0,102 0,119 0,170
Ranuracio > S5Re 0002 | 0005 | 0008 | 0020 | 0025 | 0028 | 0042 | 0050 | 0060 | 0,080
Pasada Radial (Ae) Factor de correccion
30% x 1.10
Cuando realicemos fresado de contorneado por debajo del 50% de la pasada 20% X 1.20
radial del didmetro de corte, se puede incrementar el avance por diente utilizando
2 N . 15% x 1.40
los factores de correccién establecidos en la tabla adjunta
10% x 1.80
5% x 2.30
1% x 5.00
Ap 1xD 0,25xD Ae
FRESAS REF. 177L p .
Usar las siguientes condiciones Ae 0,1xD 1.0xD = “ 1
e
FRESAS REF. 178 Z=5
Sélo pueden ser utilizadas para fresado periférico
FRESAS REF. 178-1 - 192 Serie Larga
Reducir la velocidad un 20% de las condiciones de esta tabla
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

277 - 277R - 277CR - 277NR - 197
278R N3 - 278R N4 - 278R N5 - 278R N5 CT

1xD 1xD 0,05 x D 0,1xD 02xD 0,3xD 0,5xD
Dureza “F i 2xD 2xD 2xD 1,5xD 1,5xD
MATERIALES A MECANIZAR 50 | “hRe) [N ] 1%0_| L) | L) L)
Ve (m/min)
Aceros bajo contenido carbono _
1018, 1020 28HRc 230 220 480 385 330 275 220
Aceros de construccién
1140, 1145 28 ~ 38HRc 200 185 345 275 255 220 185
Aceros aleados 28 ~ 44HRC 175 165 315 255 230 200 165
4140, 4145
Aceros de herramienta / Aceros de molde _
A2, D2, H13, P20 28 ~ 44HRc 145 130 275 220 187 145 130
Aceros inoxidables - facil mecanizacién
430F, 301, 303, 410, 416, 420F, 430 28HRc 120 110 205 165 130 115 110
Aceros inoxidables - austeniticos
301, 302, 303, 304, 304L, 305, 420 28HRe 1o 100 160 130 120 1o 100
Aceros inoxidables - dificil mecanizacién
302B, 304B, 309, 310, 316, 316B, 316L, 316Ti ~ 28HRc 75 65 125 100 90 75 65
317, 3171, 321
Aceros inoxidables - serie PH
15-5PH, 17-4PH, PH13-8Mo, Nitronics M| >28Re | 1o 100 160 1%0 120 1o 10
Aleaciones Cromo-Cobalto > 28HRc 75 65 125 100 90 73 65
Duplex (22%) > 28HRc 75 65 125 100 90 75 65
Super Duplex (25%) > 28HRc 55 45 75 60 55 50 45
Aceros resistentes a altas temperaturas ~ 42HRc 35 28 55 45 40 35 28
Inconel S ~ 42HRc 35 28 55 45 40 35 28
Aleaciones de Titanio
6Al-4V, 5A12,5 Sn, 6Al-2, Sn-4Zr-6Mo ~ 42HRc 75 66 160 130 100 85 65
3AI-8V-6Cr4Mo-41r, 10V-2Fe-3Al, 13V-11Cr-3Al
Fundicién Gris
ASTM A48, CLASS 20, 25, 30, 35, SAE J431C ~ 240HB 200 175 495 395 265 210 175
G1800, G3000, G3500, GG10, 15, 20, 25, 30, 35, 40
Fundicién DUctil
CGI 60-40-18, 65-45-12, D4018, D4512, D5506 > 240HB 185 165 370 300 210 185 165
Fundicién Maleable
32510, 35108, M3210, M4504, M5503, 250, 300, > 240HB 145 132 205 165 155 145 130
350, 400, 450
Aceros Templados N
A2, D2 45 ~ 50HRc 60 50 185 150 100 55 50
H

Aceros Templados N
A2, D2 50 ~ 55HRc 50 45 155 125 85 50 45
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

277 - 277R - 277CR - 277NR - 197
278R N3 - 278R N4 - 278R N5 - 278R N5 CT

Didmetro (mm)

MATERIALES A MECANIZAR | ISO TIPO DE MECANIZADO 3 ‘ 5 ‘ [ ‘ 8 ‘ 10 12 ‘ 16 20 25
Avance por diente (Fz) mm
Contorneado 0,030 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Aceros
Ranurado 0,015 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
Contorneado 0,030 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Aceros M
Inoxidables
Ranurado 0,015 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
Aleaciones resistentes Contorneado 0,009 0,013 0,032 0,038 0,044 0,064 0,076 0,089 0,127
a altas temperaturas
Inconel Ranurado 0,005 0,007 0,016 0,019 0,022 0,032 0,038 0,045 0,065
S
Contorneado 0,030 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Titanio
Ranurado 0,015 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
Contorneado 0,030 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,250
Fundicién
Ranurado 0,015 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,125
Contorneado 35~45HRc 0,016 0,023 0,057 0,069 0,080 0,114 0,137 0,160 0,229
Ranurado 35~45HRc 0,010 0,015 0,025 0,035 0,045 0,065 0,070 0,075 0,100
Aceros H
Templados
Contorneado 45~55HRc 0,010 0,015 0,041 0,051 0,058 0,084 0,102 0,119 0,170
Ranurado > 45~55HRc 0,008 0,011 0,020 0,030 0,040 0,050 0,055 0,080 0,090

Cuando realicemos fresado de contorneado por debajo del 50% de la pasada
radial del didmetro de corte, se puede incrementar el avance por diente utilizando
los factores de correccién establecidos en la tabla adjunta

Pasada Radial (Ae)

Factor de correccién

30% x 1.10
20% x 1.20
15% x 1.40
10% x 1.80
5% x 2.30
1% x 5.00

FRESAS N4
Reducir aproximadamente un 10% las condiciones de esta tabla

FRESAS N5
Reducir aproximadamente un 30% las condiciones de esta tabla

FRESAS N4 Y N5
Sélo pueden ser utilizadas para contorneado
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. V4L-V4LB

Ve

Diametro (mm)

MATERIALES A MECANIZAR I1SO (m/min) 3 5 [ 8 ‘ 10 ‘ 12 16 20 25
Avance por diente (Fz) mm

Aceros bajo contenido carbono 120
1018, 1020

0,013-0,020 | 0,025-0,030 | 0,038-0,051 | 0,038-0,051 | 0,053-0,076 | 0,051-0,089 | 0,058-0,102 | 0,056-0,110 | 0,080-0,130
Aceros de construccion 100
1140, 1145
Aceros de herramienta
Aceros de molde 60 0,008-0,013 | 0,020-0,025 | 0,030-0,038 | 0,036-0,046 | 0,046-0,051 | 0,051-0,058 | 0,058-0,076 | 0,061-0,081 | 0,061-0,081
A2, D2, H13, P20
Aceros Inoxidables - facil
mecanizacién 72
430F, 301, 303, 416, 420F

0,013-0,020 | 0,025-0,030 | 0,038-0,051 | 0,038-0,051 | 0,053-0,076 | 0,051-0,089 | 0,058-0,102 | 0,056-0,110 | 0,080-0,130
Aceros Inoxidables - Ferriticos 8
409, 430, 434
Aceros Inoxidables - Austeniticos M 56
321, 316, 304, 304L
ﬁf:?;&":;‘;dub'es AR IS TEEE 48 |0,008:0,013 | 0,020-0,025 | 0,030-0,038 | 0,036-0,046 | 0,046-0,051 | 0,051-0,058 | 0,058-0,076 | 0,061-0,081 | 0,061-0,081
Aceros Inoxidables - Serie PH 40
15-5PH, 17-4PH, 17-7PH
Aceros resistentes a altas 16
temperaturas

0,05-0,010 | 0,05-0,012 |0,005-0,015 | 0,015-0,030 | 0,015-0,030 | 0,020-0,030 | 0,030-0,040 | 0,030-0,045 | 0,045-0,050
Inconel S 16
Aleaciones de Titanio
6Al-4V, 5A12,5 Sn, 6Al-2, Sn-4Zr-6Mo, 40 0,008-0,010|0,010-0,015 | 0,015-0,020 | 0,020-0,030 | 0,020-0,030 | 0,030-0,040 | 0,040-0,045 | 0,045-0,050 | 0,050-0,075
3AIl-8V-6CrdMo-41r, 10V-2Fe-3Al,
Fundicién Gris
ASTM A48, CLASS 20, 25, 30, 35, 12
SAE J431C, G1800, G3000, G3500,
GG10, 15, 20, 25, 30, 35, 40
Fundicién DUctil
CGI 60-40-18, 65-45-12, 96 |0013-0,020|0,025-0,030 | 0,038-0,051 | 0,038-0,051 | 0,053-0,076 | 0,051-0,089 | 0,058-0102 | 0,056-0,109 | 0,081-0,127
D4018, D4512, D5506
Fundicién Maleable
32510, 35108, M3210, M4504, M5503, 72
250, 300, 350, 400, 450
Aceros Templados 35 ~ 45HRc 0
A2, D2

H 0,008-0,013|0,010-0,030 | 0,010-0,030 | 0,025-0,050 | 0,025-0,050 | 0,030-0,060 | 0,050-0,070 | 0,060-0,080 | 0,070-0,090

Aceros Templados 45 ~ 55HRc 4
A2, D2
Aleaciones de Aluminio 160
Bronce 144 0,020-0,040 | 0,040-0,050 | 0,050-0,060 | 0,060-0,070 | 0,070-0,080 | 0,080-0,100 | 0,100-0,200 | 0,200-0,250 | 0,200-0,250
Aleaciones de Magnesio 240

- Series V4L y VALB sélo pueden ser aplicadas en contorneados.

- Mdaximo (Ae) = 0,01xD
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. V5LCB

Diametro (mm)
Ve [ 8 10 12 16
MATERIALES A MECANIZAR I1SO "
(m/min) ap = < 4xD ap = < 4xD ap = < 4xD ap = < 4xD ap = < 4xD
ae=0,6mm ae=0,8mm ae=1,0mm ae=1,2mm ae=1,6mm
Velocidad
159 1192 954 79
Aceros bajo contenido carbono (RPM) 5900 725 540 %0 5963
1018, 1020
300
Aceros de construccion
1140, 1145 Avance (Vf) 5724 5724 5724 5724 5724
(mm/min)
Velocidad
Aceros Aleados (RPM) 10600 7950 5300 3975 3180
4140, 4145
200
Aceros de herramienta
A2, D2 Avance (Vi) 3816 3816 3816 3816 3816
(mm/min)
Velocidad
Aceros Inoxidables - facil mecanizacién (RPM) 7950 963 4770 3975 2981
301, 303, 416, 420F
150
Aceros Inoxidables - Austeniticos < 32HRc
321, 316, 304, 304L Svancelv 2862 2862 2862 2862 2862
(mm/min)
Velocidad
(RPM) 6890 5168 4134 3445 2584
Aceros Inoxidables - Serie PH M 130
15-5PH, 17-4PH, 17-7PH
Sanceltn 2480 2480 2480 2480 2480
(mm/min)
Velocidad
(RPM) 4240 3180 2544 2120 1590
Aceros Inoxidables 80
Duplex - Super Duplex
Avance (Vf)
(mm/min) 1526 1526 1526 1526 1526
Velocidad
(RPM) 4240 3180 2544 2120 1590
Aleaciones de Titanio s 80
b6Al-4V, 5A12,5 Sn, 6Al-2, Sn-4Zr-6Mo
Avance (Vi) 1526 1526 1526 1526 1526
(mm/min)
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CONDICIONES DE CORTE COPIADO FRESAS METAL DURO REF. 179-179L N5 - 279 - V5R

Semi Desbaste / Desbaste aceros 25-48 HRc Semi Acabado / Acabado aceros 25-48 HRc

Didmetro R Ve Avance por diente (Fz)| Ap Max | Ae Max Didmetro R Ve Avance por diente (Fz)| Ap Max | Ae Max
(mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm)
1.5 0.75 165 0,014-0,023 0,45 0,07 1.5 0,75 165 0,014-0,023 0,07 0,45
2 1 190 0,017-0,030 0.6 0.1 2 1 190 0,017-0,030 0.1 0.6
2,5 1,25 210 0,019-0,032 0,75 0,12 2.5 1,25 210 0,019-0,032 0,12 0.75
8 15 250 0,020-0,030 0.9 0,15 8 IPS) 250 0,020-0,030 0,15 0.9
4 2 290 0,025-0,040 1.2 0.2 4 2 290 0,025-0,040 0.2 1.2
5 2,5 s 0,025-0,045 [FS) 0,25 5) 2,5 BII5) 0,025-0,045 0,25 [IF'S)
6 3 375 0,025-0,065 1.8 0.3 6 3 375 0,025-0,065 0.3 1.8
8 4 375 0,035-0,080 2.4 0.4 8 4 375 0,035-0,080 0.4 2,4
10 5 375 0,045-0,090 3.0 0.5 10 5 375 0,045-0,090 0.5 3.0
12 6 375 0,045-0,100 3.6 0.6 12 6 375 0,045-0,100 0.6 3.6
16 8 375 0,050-0,105 4,8 0.8 16 8 375 0,050-0,105 0.8 4,8

/77 — Ap <0.6xR /77 — Ap <0.1xR
Y Y

A€ <0.1XR — | A€ <0.6xR — i —_——
Titanio Aleaciones resistentes a altas temperaturas
Didmetro R Ve Avance por diente (Fz)| Ap Max | Ae Max Didmetro R Ve Avance por diente (Fz)| Ap Max | Ae Max
(mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (m/min) (mm) (mm) (mm)
1.5 0,75 150 0,020 0,05 0,07 1.5 0,75 45 0,020 0,05 0,07
2 1 150 0,025 0,06 0.1 2 1 45 0,025 0,06 0.1
2,5 1,25 150 0,025 0,08 0,12 2.5 1,25 45 0,025 0,08 0,12
3 (IS 150 0,030 0,09 0,15 3 IFS 45 0,030 0,09 0,15
4 2 150 0,035 0,12 0.2 4 2 45 0,035 0,12 0.2
5 2,5 150 0,040 0,15 0,25 8 25 45 0,040 0,15 0,25
6 3 150 0,045 0,18 0.3 6 3 45 0,045 0,18 0.3
8 4 150 0,065 0,24 0.4 8 4 45 0,065 0,24 0.4
10 5 150 0,080 0,30 0.5 10 5 45 0,080 0,30 0.5
12 6 150 0,090 0,36 0.6 12 6 45 0,090 0.36 0.6
16 8 150 0,100 0,48 0.8 16 8 45 0,100 0,48 0.8
; - — Ap < 0.06xR ’ 77 — Ap < 0.06xR
7 y
L Y Y O Y
A€ S0.1XR — = | Ae <0.1XR — == ——m—

84



CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE CORTA REF. A89-A94

ACABADO

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’:ﬂn) bRemER ‘(’r‘r’l’m"')ie"'e (F2) 1 rﬁ;) ( r‘::‘) "e('m:)"d “(‘:::17; I(r“’)')
“ 3 6 70 ~ 90 0.015~0.017 <1.5D <0.05D 7430 ~ 9550 670 ~ 970
4 6 70~ 90 0.020 ~ 0.023 <1.5D <0.05D 5570~ 7160 | 670~ 990
5 6 70~ 90 0.025 ~ 0.028 <1.5D <0.05D 4460 ~ 5730 | 670 ~ 960
6 6 70~ 90 0.031 ~ 0.034 <1.5D <0.05D 3710~ 4770 | 690~ 970
. 8 6 70~ 90 0.038 ~ 0.042 <1.5D <0.05D 2790 ~ 3580 | 640 ~ 900
10 s 70~ 90 0.046 ~ 0.050 <1.5D <0.05D 2230 ~ 2860 | 620 ~ 860
Aceros resistentes a altas 12 6 70 ~ 90 0.053 ~ 0.059 <1.5D <0.05D 1860 ~ 2390 590 ~ 850
temperaturas 14 6 70~ 90 0.061 ~ 0.067 <1.5D <0.05D 1590 ~ 2050 | 580 ~ 820
16 8 70 ~ 90 0.068 ~ 0.075 <1.5D <0.05D 1390~ 1790 | 570~810
18 8 70~ 90 0.076 ~ 0.084 <1.5D <0.05D 1240~ 1590 | 570 ~ 800
20 8 70 ~ 90 0.084 ~ 0.092 <1.5D <0.05D 1110~ 1430 | 560~ 790
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (my;in) e ‘(’:1’"1“)“*"‘3 (F2) . n‘:fn) " m“;) ""‘('R°§;:')°d A(‘r’::‘j; |(r‘|l)f)
- M S 3 6 50 ~ 70 0.011~0.014 <1.5D <0.05D 5310 ~ 7430 350 ~ 620
4 6 50~ 70 0.015~0.018 <1.5D <0.05D 3980 ~ 5570 | 360 ~ 600
HEEE A B 5 6 50~ 70 0.020 ~ 0.022 <1.5D <0.05D 3180 ~ 4460 | 380 ~ 590
Aceros de Heramienta 6 6 50~ 70 0.024 ~ 0.026 <1.5D <0.05D 2650~ 3710 | 380 ~ 580
8 6 50~ 70 0.030 ~ 0.033 <1.5D <0.05D 1990 ~ 2790 | 360 ~ 550
Q&i’:jk';’e'kmp'“d“ 10 6 50~ 70 0.036 ~ 0.039 <1.5D <0.05D 1590 ~ 2230 | 340 ~ 520
12 6 50~ 70 0.042 ~ 0.046 <1.5D <0.05D 1330~ 1860 | 340~ 510
Aceros inoxidables 14 6 50 ~70 0.048 ~ 0.052 <1.5D <0.05D 1140 ~ 1590 330 ~ 500
) 16 8 50~ 70 0.053 ~ 0.059 <1.5D <0.05D 990 ~ 1390 | 310 ~ 490
Wiz i 18 8 50~ 70 0.059 ~ 0.065 <1.5D <0.05D 880~ 1240 | 310~ 480
Aleaciones de Niquel 20 8 50~70 0.065 ~ 0.072 <1.5D <0.05D 800~ 1110 310 ~ 480
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’niin) Aance '(’;’m")‘e"‘e = ! rﬁ‘;) i r:;) "‘9(';:,{:)"" "‘(‘:::f/fm(,‘]’)')
H s 3 6 40~ 60 0.004 ~ 0.005 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 4240 ~ 6370 100 ~ 190
4 6 40~ 60 0.006 ~ 0.007 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 3180 ~ 4770 110 ~ 200
5 6 40~ 60 0.008 ~ 0.009 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 2550 ~ 3820 120 ~ 210
6 6 40~ 60 0.010~0.011 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 2120 ~ 3180 130 ~ 210
8 6 40~ 60 0.012~0.013 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 1590 ~ 2390 110~ 190
Aceros Templados 45-55HRc 10 6 40~ 60 0014~ 0016 <10D  |<0.05D (Max0.5)| 1270~1910 | 110~ 180
inconel 12 6 40~ 60 0017 ~0.018 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 1060 ~ 1590 110~ 170
14 6 40~ 60 0.019 ~ 0.021 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 910 ~ 1360 100~ 170
16 8 40~ 60 0.021 ~ 0.024 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 800 ~ 1190 100~ 170
18 8 40~ 60 0.024 ~ 0.026 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 710 ~ 1060 100~ 170
20 8 40~ 60 0.026 ~ 0.029 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 640 ~ 950 100 ~ 170

Ae <0.05D
Ap < 1.5D
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE LARGA REF. A90-A95

ACABADO

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’:ﬂn) bRemER 'E’r:’m")ie"'e (F2) q rﬁ;) 1 r:ren) "e('mf)“d A(‘::r’r'f/fn n(r\.,)f)
“ 3 6 56~72 0.015~0.017 <1.5D <0.05D 5940 ~ 7640 530 ~ 780
4 6 56~72 0.020 ~ 0.023 <1.5D <0.05D 4460 ~ 5730 | 540 ~ 790
5 6 56~72 0.025 ~ 0.028 <1.5D <0.05D 3570 ~ 4580 | 540~ 770
6 6 56~72 0.031 ~ 0.034 <1.5D <0.05D 2970~ 3820 | 550 ~ 780
P 8 6 56~72 0.038 ~ 0.042 <1.5D <0.05D 2230 ~ 2860 | 510~ 720
10 6 56~ 72 0.046 ~ 0.050 <1.5D <0.05D 1780~ 2290 | 490 ~ 690
Aceros resistentes a altas 12 6 56 ~72 0.053 ~ 0.059 <1.5D <0.05D 1490 ~ 1910 470 ~ 680
temperaturas 14 6 56~72 0.061 ~ 0.067 <1.5D <0.05D 1270~ 1640 | 460 ~ 660
16 8 56~ 72 0.068 ~ 0.075 <1.5D <0.05D 1110~ 1430 | 450 ~ 640
18 8 56~ 72 0.076 ~ 0.084 <1.5D <0.05D 990~ 1270 | 450 ~ 640
20 8 56~ 72 0.084 ~ 0.092 <1.5D <0.05D 890~ 1150 | 450 ~ 630
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (my:ﬁn) NETEE F(’;’md)‘e“'e (F2) . n‘:fn) . n‘:;) "e('mf)“d A(‘r’::‘j; I("")')
B m s 3 6 40 ~ 56 0.011 ~0.014 <1.5D <0.05D 4240 ~ 5940 280 ~ 500
4 6 40 ~ 56 0.015~0.018 <1.5D <0.05D 3180 ~ 4460 | 290 ~ 480
HEEER A EEE R 5 6 40 ~ 56 0.020 ~ 0.022 <1.5D <0.05D 2550~ 3570 | 310~ 470
Aceros de Heramienta 6 6 40 ~ 56 0.024 ~ 0.026 <1.5D <0.05D 2120~2970 | 310~ 460
8 6 40 ~ 56 0.030 ~ 0.033 <1.5D <0.05D 1590 ~ 2230 | 290 ~ 440
Q&i’sﬁk’:e'kmp'“d” 10 6 40 ~ 56 0.036 ~ 0.039 <1.5D <0.05D 1270~ 1780 | 270~ 420
12 6 40 ~ 56 0.042 ~ 0.046 <1.5D <0.05D 1060 ~ 1490 | 270~ 410
Aceros inoxidables 14 6 40 ~ 56 0.048 ~ 0.052 <1.5D <0.05D 910 ~ 1270 260 ~ 400
) 16 8 40 ~ 56 0.053 ~ 0.059 <1.5D <0.05D 800~ 1110 | 250~ 390
Lz 18 8 40 ~ 56 0.059 ~ 0.065 <1.5D <0.05D 710~ 990 | 250~ 390
Aleaciones de Niquel 20 8 40 ~ 56 0.065 ~0.072 <1.5D <0.05D 640 ~ 890 250 ~ 380
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’nﬁm) Aance '(’;’r:)‘e“'e (F2) ! rﬁ;) ! r:;) Ve(';g:\’)“d "‘(‘:::f/fm(,‘]’)')
H s 3 6 32~ 48 0.004 ~ 0.005 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 3400 ~ 5090 80 ~ 150
4 6 32~ 48 0.006 ~ 0.007 <1.0D <0.05D (Max0,5) | 2550 ~ 3820 90 ~ 160
5 6 32~ 48 0.008 ~ 0.009 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 2040 ~ 3060 100~ 170
6 6 32~ 48 0.010~0.011 <1.0D <0.05D (Max0,5) | 1700 ~ 2550 100~ 170
8 6 32~ 48 0.012~0.013 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 1270 ~ 1910 90 ~ 150
Aceros Templados 45-55HRc 10 6 32~ 48 0014~ 0016 <10D  |<0.05D (Max0,5)| 1020 ~ 1530 90 ~ 150
inconel 12 6 32~ 48 0017 ~0.018 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 850 ~ 1270 90 ~ 140
14 6 32~ 48 0.019 ~ 0.021 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 730 ~ 1090 80 ~ 140
16 8 32~ 48 0.021 ~ 0.024 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 640 ~ 950 80 ~ 140
18 8 32~ 48 0.024 ~ 0.026 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 570 ~ 850 80 ~ 130
20 8 32~ 48 0.026 ~ 0.029 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 510 ~ 760 80 ~ 130

Ae <0.05D
Ap < 1.5D
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE EXTRALARGA REF. A91-A96

ACABADO

MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’:ﬂn) bRemER ‘(’r‘r’l’m"')ie"'e (F2) 1 rﬁ;) ( r‘::‘) "e('m:)"d “(‘:::17; I(r“’)')
“ 3 6 35~ 45 0.015~0.017 <1.5D <0.05D 3710 ~ 4770 330 ~ 490
4 6 35~ 45 0.020 ~ 0.023 <1.5D <0.05D 2790 ~ 3580 | 330 ~ 490
5 6 35~ 45 0.025 ~ 0.028 <1.5D <0.05D 2230 ~ 2860 | 330 ~ 480
6 6 35~ 45 0.031 ~ 0.034 <1.5D <0.05D 1860 ~ 2390 | 350 ~ 490
Aceros 35-45HRc 8 s 35~ 45 0.038 ~ 0.042 <1.5D <0.05D 1390~ 1790 | 320 ~ 450
. 10 s 35~ 45 0.046 ~ 0.050 <1.5D <0.05D 1110~ 1430 | 310~ 430
t‘z‘;e;’;;f::ﬂsemes adltas 12 6 35~ 45 0.053 ~ 0.059 <15D <0.05D 930~ 1190 | 300~ 420
14 6 35~ 45 0.061 ~ 0.067 <1.5D <0.05D 800~ 1020 | 290~ 410
16 8 35~ 45 0.068 ~ 0.075 <1.5D <0.05D 700 ~ 900 290 ~ 410
18 8 35~ 45 0.076 ~ 0.084 <1.5D <0.05D 620 ~ 800 280 ~ 400
20 8 35~ 45 0.084 ~ 0.092 <1.5D <0.05D 560 ~ 720 280 ~ 400
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (my;in) e ‘(’:1’"1“)“*"‘3 (F2) . n‘:fn) " m“;) ""‘('R°§;:')°d A(‘r’::‘j; |(r‘|l)f)
- M S 3 6 25~ 35 0.011~0.014 <1.5D <0.05D 2650 ~ 3710 170 ~ 310
4 6 25~ 35 0.015~0.018 <1.5D <0.05D 1990 ~ 2790 180 ~ 300
HEETB A B 5 6 25~ 35 0.020 ~ 0.022 <1.5D <0.05D 1590 ~ 2230 190 ~ 290
Aceros de Heramienta 6 6 25~ 35 0.024 ~ 0.026 <1.5D <0.05D 1330 ~ 1860 190 ~ 290
8 6 25~ 35 0.030 ~ 0.033 <1.5D <0.05D 990 ~ 1390 | 180 ~ 280
Q&i’::k';’e'kmp'“d“ 10 6 25~ 35 0.036 ~ 0.039 <1.5D <0.05D 800 ~ 1110 170 ~ 260
12 6 25~ 35 0.042 ~ 0.046 <1.5D <0.05D 660 ~ 930 170 ~ 260
Aceros inoxidables 14 6 25 = &5 0.048 ~ 0.052 <1.5D <0.05D 570 ~ 800 160 ~ 250
) 16 8 25~ 35 0.053 ~ 0.059 <1.5D <0.05D 500 ~ 700 160 ~ 250
Qo 18 8 25~ 35 0.059 ~ 0.065 <1.5D <0.05D 440 ~ 620 160 ~ 240
Aleaciones de Niquel 20 8 25~35 0.065 ~ 0.072 <1.5D <0.05D 400 ~ 560 160 ~ 240
MATERIALES A MECANIZAR (m"m) 1 (m)’niin) Aance '(’;’m")‘e"‘e = ! rﬁ‘;) i r:;) "‘9(';:,{:)"" "‘(‘:::f/fm(,‘]’)')
H s 3 6 20~ 30 0.004 ~ 0.005 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 2120 ~ 3180 50 ~ 100
4 6 20~ 30 0.006 ~ 0.007 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 1590 ~ 2390 60~ 100
5 6 20~ 30 0.008 ~ 0.009 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 1270 ~ 1910 60~ 100
6 6 20~ 30 0.010~0.011 <1.0D <0.05D (Max0.5) | 1060 ~ 1590 60~ 100
8 6 20~ 30 0.012~0.013 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 800 ~ 1190 60~ 90
Aceros Templados 45-55HRc 10 6 20~ 30 0014~ 0016 <TOD | <0.05D (Max0.5)| 640 ~ 950 50~ 90
inconel 12 6 20~ 30 0017 ~0.018 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 530 ~ 800 50~ 90
14 6 20~ 30 0.019 ~ 0.021 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 450 ~ 680 50~ 90
16 8 20~ 30 0.021 ~ 0.024 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 400 ~ 600 50~ 90
18 8 20~ 30 0.024 ~ 0.026 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 350 ~ 530 50~ 80
20 8 20~ 30 0.026 ~ 0.029 <1.0D <0.05D (Max0.5)| 320 ~ 480 50~ 80
Ae <0.05D
Ap<1.5D
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. TMS-TMR

Didmetro (mm)

MATERIALES A MECANIZAR TIPO ISO (my:‘in) [) 8 | 10 | 12 | 18 20
Avance por diente (Fz) mm
Aceros al carbono Serie 1000, A36, 12L14 90-150 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
. 8620 80-120 | 0,040-0,090 | 0,065-0,110 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,110-0,200 | 0,130-0,240
Aceros de herramienta <40HRc
Aceros de Molde
A2, 4140, D2, S7 75-110 | 0,035-0,070 | 0,045-0,090 | 0,065-0,105 | 0,075-0,140 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200
Facil mecanizacién
303, 301, 410, 430 90-120 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
Aceros Inoxidables Austeniticos M | 70-100 |0,040-0,090 | 0,065-0,110 | 0,075:0,130 | 0,090-0,165 | 0,110-0,200 | 0,130-0,240
304, 304L, 316, 321
Martensiticos
147.4, 416, 431 60-75 | 0,035-0,070 | 0,045-0,090 | 0,065-0,105 | 0,075-0,140 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200
6Al-4V, 8Al-2 75-120 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
Aleaciones de Titanio
5553 45-75 | 0,035-0,070 | 0,045-0,090 | 0,065-0,105 | 0,075-0,140 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200
Fundicién GG10, GG20, GG25 75-110 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
6061-T6 90-150 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
Aluminio
Fundicién de Aluminio 90-120 | 0,040-0,090 | 0,065-0,110 | 0,75-0,130 | 0,090-0,165 | 0,110-0,200 | 0,130-0,240
. Viruta corta 75-110 | 0,050-0,105 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,105-0,200 | 0,130-0,240 | 0,165-0,365
Aleaciones de Cobre
Aleaciones de Latén .
Viruta larga 60-90 | 0,040-0,090 | 0,065-0,110 | 0,075-0,130 | 0,090-0,165 | 0,110-0,200 | 0,130-0,240
N Didmetro (mm)
(m /:‘in) 6 8 10 | 12 16 [ 20
Velocidad (RPM)
30 1592 1194 955 796 597 477
35 1857 1393 1114 928 696 557
40 2122 1592 1273 1061 796 637
45 2387 1790 1432 1194 895 716
50 2653 1989 1592 1326 995 796
55 2918 2188 1751 1459 1094 875
60 3183 2387 1910 1592 1194 955
65 3448 2586 2069 1724 1293 1035
70 3714 2785 2228 1857 1393 1114 maxima
75 3979 2984 2387 1989 1492 1194 longitud
de corte
80 4244 3183 2546 2122 1592 1273
85 4509 3382 2706 2255 1691 1353
90 4775 3581 2865 2387 1790 1432
95 5040 3780 3024 2520 1890 1512
100 5305 3979 3183 2653 1989 1592
120 6366 4775 3820 3183 2387 1910
150 7958 5968 4775 3979 2984 2387
175 9284 6963 5570 4642 3482 2785
200 10610 7958 6366 5305 3979 3183
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO PLUNGEMILL REF. G10

AP @1 ~@2,5=0.5D (SUS = 2.5D)
AP @3~@ 16=1D (SUS = 0.5D)

Ap = 1.5xD

9 TALADRADO RANURADO CONTORNEADO
MATERIALES A MECANIZAR o Ve |Velocidad : : =
(mm) | (m/min) RPM | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf)
(mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min)
“ “ 1 50 15920 0,002 72 0,003 143 0,006 286
1.5 50 10610 0,006 186 0,006 193 0,012 385
2 50 7960 0,010 244 0,009 217 0,018 434
Aceros al carbono 2,5 50 6370 0,015 278 0,012 232 0,024 464
< 700N/mm? 3 50 5310 0,019 301 0,015 242 0,030 484
s . 4 50 3980 0,028 329 0,021 254 0,043 509
Fundicion Gris
GG25, GG35 5 50 3180 0,036 347 0,027 262 0,055 523
6 50 2650 0,045 358 0,034 267 0,067 533
Fundicién nodular 8 50 1990 0,045 269 0,037 220 0,074 439
GG40. GG50, GG60, GG90 10 50 1590 0,045 215 0,040 191 0,080 383
12 50 1330 0,045 179 0,043 173 0,087 345
16 50 990 0,045 134 0,050 149 0,100 298
. TALADRADO RANURADO CONTORNEADO
MATERIALES A MECANIZAR (mDm) (m\/Ir:':ﬂn) Ve'::'l\:ﬂd Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf)
(mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min)
I 53 16870 0,001 63 0,003 127 0,005 253
1.5 58] 11250 0,003 103 0,006 206 0,012 412
2 53 8440 0,005 123 0,010 245 0,019 491
2,5 58 6750 0,007 135 0,013 269 0,027 539
3 53 5620 0,008 143 0,017 285 0,034 570
Aceros aleados 4 158 4220 0,012 152 0,024 305 0,048 610
5 53 3370 0,016 158 0,031 317 0,063 634
Aceros pre-templados ~45HRc | ¢ 53 2810 0,019 162 0,039 325 0,077 650
8 53 2110 0,020 127 0,040 255 0,081 510
10 58 1690 0,021 107 0,042 213 0,084 426
12 53 1410 0,022 93 0,044 185 0,088 370
16 158 1050 0,024 75 0,048 150 0,095 301
. TALADRADO RANURADO CONTORNEADO
MATERIALES A MECANIZAR (mDm) (m\llnc':\in) Ve'::ﬂdd Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf)
(mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min)
M 1 33 10500 0,001 32 0,003 95 0,006 189
1.5 &9 7000 0,002 49 0,006 118 0,011 235
2 33 5250 0,004 58 0,008 129 0,016 258
2,5 88 4200 0,005 64 0,011 136 0,022 272
3 33 3500 0,006 67 0,013 141 0,027 282
Aceros inoxidables < 35HRe 4 88 2630 0,009 72 0,019 147 0,037 293
5 33 2100 0,012 74 0,024 150 0,048 300
6 & 1750 0,015 76 0,029 152 0,058 305
8 33 1310 0,015 57 0,035 138 0,070 276
10 & 1050 0,015 46 0,041 129 0,082 258
12 33 880 0,015 38 0,047 123 0,094 247
16 88 660 0,015 29 0,059 116 0,118 232
A T D Vc' Velocidad TALADRADO RANURADO CONTORNEADO
(mm) | (m/min) RPM Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf) | Avance por diente (Fz) | Avance (Vf)
(mm) (mm/min) (mm) (mm/min) (mm) (mm/min)
“ 1 85 27060 0,001 81 0,003 244 0,005 406
1.5 85 18040 0,003 179 0,008 406 0,014 763
2 85 13530 0,006 227 0,012 487 0,023 942
2,5 85 10820 0,008 256 0,017 536 0,032 1049
Aluminio 3 85 9020 0,010 276 0,021 567 0,041 1120
Aleaciones de aluminio 4 85 6760 0,015 300 0,030 609 0,060 1209
5 85 5410 0,019 315 0,039 633 0,078 1263
Latén, bronce 6 85 4510 0,024 325 0,048 649 0,096 1299
8 85 3380 0,026 260 0,051 520 0,103 1041
10 85 2710 0,027 222 0,055 443 0,109 886
12 85 2250 0,029 196 0,058 392 0,116 783
16 85 1690 0,032 164 0,065 327 0,129 654
Ae = 1xD Ae = 0,4xD (SUS =0.3D)
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FRESAS METAL DURO COMBINADAS DESBASTE ACABADO REF. A82

CONTORNEADO

D Vc Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
‘ MATERIALES A MECANIZAR ‘ (i) b4 () LS ot ot (RPM) st
“ 6 4 108 0,046 <1.5D <0.2D 5724 876
8 4 108 0,056 <1.5D <0.2D 4296 804
X 10 4 108 0,068 <1.5D <0.2D 3432 780
Q‘:"’;;T::Z‘semes a altas 12 4 108 0,079 <1.5D <0.2D 2868 756
P 14 4 108 0,090 <1.5D <0.2D 2460 744
Aceros aleados ~ 40HRc 16 4 108 0,102 <1.5D <0.2D 2148 732
18 4 108 0,113 <1.5D <0.2D 1908 720
20 4 108 0,124 <1.5D <0.2D 1716 708
D Ve Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
‘ MATERIALES A MECANIZAR (o) b4 (m/min) (mm) (e (e (RPM) ()
“ M S 6 4 84 0,036 <1.5D <0.2D 4452 540
s alihs 8 4 84 0,044 <1.5D <0.2D 3348 492
10 4 84 0,053 <1.5D <0.2D 2676 468
Aceros Pre-templados ~ 45HRc 12 4 84 0,062 <1.5D <0.2D 232 468
Inoxidables 14 4 84 0,071 <1.5D <0.2D 1908 456
Titanio 16 4 84 0,079 <1.5D <0.2D 1668 444
Aleaciones de Nl'quel ~ 45HRc 18 4 84 0,088 <1.5D <0.2D 1488 432
20 4 84 0,097 <1.5D <0.2D 1332 432
D Ve Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR () z (m/min) o) (o (e (RPM) (e
“ (3 6 4 72 0,014 <1.5D <0.2D 3816 180
8 4 72 0,018 <1.5D <0.2D 2868 168
10 4 72 0,022 <1.5D <0.2D 2292 168
12 4 72 0,025 <1.5D <0.2D 1908 154
Aceros templados 45-52HRc
14 4 72 0,029 <1.5D <0.2D 1632 154
Inconel 16 4 72 0,031 <1.5D <0.2D 1428 144
18 4 72 0,035 <1.5D <0.2D 1272 144
20 4 72 0,038 <1.5D <0.2D 1140 144
RANURADO
D Vc Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR (o) b4 (m/min) (mm) (e (e (RPM) ()
6 4 95 0,033 <0.2D 1.0D 5247 627
8 4 95 0,042 <0.2D 1.0D 3938 594
X 10 4 95 0,050 <0.2D 1.0D 3146 561
anfr‘éi;‘?::ﬂse"*es a altas 12 4 95 0,058 <0.2D 1.0D 2629 572
P 14 4 95 0,066 <0.2D 1.0D 2255 539
Aceros aleados ~ 40HRc 16 4 95 0,075 <0.2D 1.0D 1969 528
18 4 95 0,083 <0.2D 1.0D 1749 523
20 4 95 0,091 <0.2D 1.0D 1573 517
D Ve Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MATERIALES A MECANIZAR () b4 (m/min) o) (mm) (e (RPM) ()
“ M S 6 4 80 0,026 <0.2D 1.0D 4081 396
T 8 4 80 0,033 <0.2D 1.0D 3069 363
10 4 80 0,039 <0.2D 1.0D 2453 341
Aceros Pre-templados ~ 45HRc 12 4 80 0,045 <0.2D 1.0D 2045 330
Inoxidables 14 4 80 0,052 <0.2D 1.0D 1749 325
Titanio 16 4 80 0,058 <0.2D 1.0D 1529 319
Aleaciones de Niquel ~ 45HRc 18 4 80 0,065 <0.2D 1.0D 1364 318
20 4 80 0,075 <0.2D 1.0D 1221 308
D Vc Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
‘ MATERIALES A MECANIZAR ) z en) o) () () (RPM) (i)
“ S 6 4 65 0,011 <0.2D 1.0D 3498 143
8 4 65 0,013 <0.2D 1.0D 2629 121
10 4 65 0,015 <0.2D 1.0D 2101 118
Aceros templados 45-52HRc 12 4 65 0,019 <0.2D 1.0D 1749 115
14 4 65 0,021 <0.2D 1.0D 1496 112
Inconel 16 4 65 0,023 <0.2D 1.0D 1309 108
18 4 65 0,026 <0.2D 1.0D 1166 105
20 4 65 0,029 <0.2D 1.0D 1045 102
AAp
v

90




CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. VHM

Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR ISO (m)l:ﬂn) 3 5 é ‘ 8 10 ‘ 12 16 20 25
Avance por diente (Fz) mm

Q:r?:s’s]gég‘”b°"° 85-130 | 0,008-0,015 | 0,015:0,020 | 0,020-0,030 | 0,025-0,038 | 0,025-0,050 | 0,038-0,063 | 0,050-0,063 | 0,050-0,076 | 0,063-0,089
Ac. resistentes a altas temperaturas

) 75125 | 0,006-0,015 | 0,015:0,020 | 0,018-0,025 | 0,020-0,025 | 0,025-0,038 | 0,025-0,050 | 0,038-0,063 | 0,050-0,076 | 0,050-0,076
Aceros de herramienta
4130, 4140, A2, D2, P20, H13
ggsems Inoxidables 90-115 | 0,010-0,020 | 0,020-0,025 | 0,025-0,038 | 0,033-0,050 | 0,038-0,050 | 0,050-0,076 | 0,063-0,089 | 0,076-0,102 | 0,089-0,114
B M | 7590 |0,008-0015]|0,0150,025 |0,020-0,038 | 0,025-0,050 | 0,030-0,050 | 0,038-0,050 | 0,050-0,063 | 0,063-0,076 | 0,063-0,089
304, 316, Serie 400, Kovar, Invar
Aceros Inoxidables
3041, 3161, 6075 | 0,008-0,015 | 0,015-0,020 | 0,018-0,025 | 0,020-0,025 | 0,025-0,038 | 0,025-0,050 | 0,038-0,063 | 0,050-0,076 | 0,050-0,076
17-4, 15-5, 13-8, Serie PH
Titanio
SALAY. CP 45-60 | 0,010-0,020 | 0,020-0,025 | 0,025-0,038 | 0,025-0,050 | 0,038-0,050 | 0,050-0,076 | 0,063-0,076 | 0,076-0,089 | 0,076-0,102

S
Aleaciones resistentes a altas
temperaturas 30-55 | 0,008:0,015 | 0,018-0,025 | 0,020-0,025 | 0,025-0,038 | 0,025-0,038 | 0,025-0,038 | 0,030-0,050 | 0,038-0,063 | 0,038-0,063
Inconel 625-718, A286
Fundicién Gris 125150 | 0,013-0,025 | 0,025-0,050 | 0,025-0,050 | 0,038-0,050 | 0,038-0,063 | 0,050-0,089 | 0,063-0,089 | 0,076-0,102 | 0,102-0,127
Ae ‘ Ranurado Contorneado
L |- Axial (Ap) 0,5xD 2xD
, 1Ap
V/ Radial (Ae) 1xD 0,2xD
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FORMULAS

92

n = velocidad de giro V, ©1000
(RPM) n=———
T*D
f = Avance por revolucién 5 °
f=fz
(mm)

Vf = Velocidad de avance -

(mm/min) Vi = f,ezen

Vc = velocidad de corte o= M
(m/min) 1000
f, = Avance por diente - V5
f, =
(mm) zen

Q = Volumen de viruta por Q _8g XapX Vs
minuto (cm3/min) = 1000

CALCULO DEL DIAMETRO EFECTIVO FRESAS CON RADIO

Deff =2 ap(D'ap)

ALCULO DE DIAMETRO EFECTIV
_FRESAS TORICAS

Px

Deff

Deff = D -2'R+ 2/ 8p (2R-ap)

Deff \

. D-2-a,
Deff = D “ sin [B + arc cos (————D )]

COPIADOS:
Rugosidad superficial teérica (Rth) y paso (Br)

B,
a 1

LR

\/PEZBZ

Rthmm=—D~—
2 4

B.=2+a, (D-a, )

ABREVIATURAS

n = revoluciones por minuto Rih rugosidad superficial tedrica
V. = velocidad de corte R radio de punta

Vg = velocidad de avance a, = profundidad axial

f, = avance por diente ade profundidad radial

f = avance por revolucién B, = paso

D = didmetro de fresa z numero de dientes

Dess = didmetro de fresa efectivo Q volimen de viruta



FRESAS METAL DURO
PARA ALUMINIO Y
MATERIALES NO FERRICOS




INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS

: PAGINA
REF. MATERIAL REC. DIAMETRO MEDIDAS m;“;’éﬁ‘.?,’:s
—_— 7=2 400 G49 1-20 96 138
= Z=2 500 301 1-20 96 140-141
 —— g Z=2 HELICE PULIDA 350 470 3-20 97 139
s Z=2 RADIO TORICO HELICE PULIDA 350 G52 2-20 97 138
e Z=2 450 136 3-20 98 139
—_— Z=2 350 210 3-12 98 139
— Z=2 SERIE LARGA HELICE PULIDA 30° G56 6 - 20 99 142
= ZSEsRRPOINCG o —aems| w | e
—l Z=2 300 135 3-25 100 144-145
—_— Z=2 RADIO TORICO 300 135N 3-25 101 144-145
—— Z=2 300 3XD 135 N3 3-16 102 144-145
—_— Z=2 RADIO TORICO 300 3XD 135 N3 3-25 102-103 144-145
—_— Z=2 300 5XD 135 N5 3-8 104 144-145
i ey Z=2 RADIO TORICO 30° 5XD 135 N5 3-25 104-105 144-145
METAL
—— DURO
Z=2 410 142M TiB, 4-25 106 144
r———
—
Z=2 RADIO TORICO 410 142R TiB, 4-20 107 144
_‘—
_ Z=2 CUELLO LARGO 40° G68 - | 0,2-4,0 108-109 | 146-147
T —— Z=2 PUNTA ESFERICA CUELLO LARGO 30°| G76 0,2 - 4,0 110-111 148-149
——— Z=2 PUNTA ESFERICA 300 G74 3-20 112 150-151
(=" Z=2 PUNTA ESFERICA 55° GT2B 3-20 112 150-151
- Z=2 PUNTA ESPERICA 37° 3XD 135B N3 3-16 113 150
—=* Z=2 PUNTA ESPERICA 37° 5XD 135B N5 2-16 113 150
—_ Z=2 PUNTA ESFERICA 410 142B TiB, 4-25 114 150
AN Z=3 PUNTA ESFERICA 55° GT3B 3-20 114 150-151
——a Z=3 PUNTA ESFERICA 36° 138B 3-16 115 151
——— Z=3 PUNTA ESFERICA 36° 138B N5 2-16 115 151
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INDICE DE REFERENCIAS FRESAS METAL DURO ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS

5 PAGINA
REF. MATERIAL REC. DIAMETRO conpicones
—r Z=3 400 G50 1-20 116 152
——ess Z=3 SERIE LARGA 400 G51 3-16 116 153
— 7=3 500 303 1-20 117 154-155
=03 Z=3 550 GT3 3-20 117 153
—=
r— Z=3 HELICE DIFERENCIAL 3XD 137V N3 3-20 118 158
——— Z=3 RADIO TORICO HELICE DIFERENCIAL 3XD [137VR N3 3-20 119 158
R — Z=3 HELICE DIFERENCIAL 4XD 137V N4 3-20 120 158
R — Z=3 RADIO TORICO HELICE DIFERENCIAL 4XD |137VR N4 3-20 120-121 158
fr—— Z=3 HELICE DIFERENCIAL 5XD 137V N5 3-20 122 158
fr— Z=3 RADIO TORICO HELICE DIFERENCIAL 5XD [137VR N5 3-20 122-123 158
e— Z=3 HELICE DIFERENCIAL 137VF 3-20 124 158
——— Z=3 RADIO TORICO HELICE DIFERENCIAL | 137VFR 3-20 124-125 158

7=3 GRAN DESBASTE HELICE DIFERENCIAL | ARC | 'oTAL | oo 4-20 126 159
S ——
_—._\ :\q

Z=3 380 143M TiB, 3-25 127 159
——. Jni

Z=3 RADIO TORICO 38° 143R TiB, 3-25 128-129 159
— .
—— Z=4 HELICE DIFERENCIAL S42 3-20 130 160
Y Z=4 RADIO TORICO HELICE DIFERENCIAL| C45 3-20 130-131 160
— MULTILABIO HELICE PULIDA 50° G60 6 - 20 132 161
v MULTILABIO SERIE LARGA HELICE PULIDA 500 | G64 6 - 20 132 161
m MULTILABIO PARA FIBRA DE VIDRIO Y L _

- FIBRA DE CARBONO FGR 1,6-12 133 162

= MULTILABIO PARA COMPOSITE 239 3-12 134 162

MULTILABIO PARA COMPOSITE
. RECUBRIMIENTO DIAMANTE 239X GEM-X|  3-12 135 162
"] Z=1 CORTE DERECHAS - HEL.DERECHA

PARA ACETATO Y PLASTICO 13 1-12 136 162
— Z=1 CORTE DERECHAS - HEL.IZQUIERDA | . 1-12 136 162

PARA ACETO Y PLASTICO
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FRESAS METAL DURO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G49

[ MD] [ z2 ] [x.;_\:\__\:\

@O

m[Es

-

B

1

10
10
12
14
16
20

o

OO0 MO WA DMDMD

I

3
4,5
6,5
6,5

9

9

12

12

15

16
20
20
22
31
25
32
32
38

X HPMT

L

40

40 .
s

40 Didmetro Fresa
40 h10

50
50 Didmetro mango
50 h-6

50

50 CONDICIONES CORTE
60
64
70
75
75
90
90
100

FRESAS METAL DURO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 301

PEE000E
I y
§ ——— NN ©
d —— 1 _ 4

\ —i
= L |

D d I

1 3 3

1 4 S

1.5 3 4,5

1.5 4 4,5

2 3 6,5

2 4 6,5

2,5 3 6,5

2,5 4 6,5

3 3 9

S 6 9

4 4 12

4 6 12

5 5 15

5 6 15

6 6 16

6 ) 20

8 8 20

10 10 22

12 12 25

14 14 32

16 16 32

18 18 38

20 20 38

96

X HPMT

40
40
40
40

"
40

40 Didmetro Fresa
40 h10

40
50 Didmetro mango
50 h-6

50

50 CONDICIONES CORTE
50
50
60
64
75
75
90
90
100
100




FRESAS METAL DURO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 470

)(z2)C

T

X HPMT

O

o O AW

12
14
16
20

® Mecanizado sin vibraciones
® Hélice pulida
® Excelentes acabados superficiales

h L
8 38 Didmetro Fresa
1 50 nio

13 50 Didmetro mango
13 57 h-6

19 63

22 79 CONDICIONES CORTE
26 83

26 83

32 92

38 104

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G52

X

o) () B L

0

T

X HPMT

)
. N
‘ L F_l]_i[

o~ O A AN W WNN

N — — = =
SO oo AN O ®

o O O A O W O~ N

o - . _ -
S oo AN O®

® Mecanizado sin vibraciones

® Hélice pulida

® Excelentes acabados superficiales
® Radio térico de proteccién

85 40
6.5 S0 Didmetro Fresa
9 40 h10
9 50
19 50 Didmetro mango
12 50 e
15 50 Radio térico
20 60 +0,02
20 64 CONDICIONES CORTE
22 75
25 75
32 90
32 90
32 100
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FRESAS METAL DURO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 136

e i

D d h L
3 6 8 52 Didmetro Fresa
4 6 11 55 h10

5 6 13 58 Didmetro mango
6 6 13 58 h-6

8 8 19 64

10 10 22 70 CONDICIONES CORTE
12 12 26 84 N

14 14 26 84 ;;gé

16 16 32 89

18 18 32 92

20 20 38 102

FRESAS METAL DURO Z=2 UP-CUT PARA MADERA Y PLASTICOS REF. 210

[MD][ 2 | D \][] () XHPMT

® Hélice a derechas

Q - _L ® Expulsién de la viruta hacia arriba
L [I— _>
D d I L
Didmetro Fresa
3 6 13 50 +0 / -0,080
4 6 16 63 Didmetro mango
5 6 19 63 h-6
[ 6 25 63
8 8 25 63 CONDICIONES CORTE
10 10 31 75 I
12 12 31 75 Pdg.

139
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=2 SERIE LARGA PARA ALUMINIO Y MATERIALES
NO FERRICOS REF. G56

DEE XHPuT
POLISHED
4| — | ® Excelentes acabados superficiales

® Radio térico de proteccidn

Tolerancias
Didmetro Fresa

6 0,1 6 16 80 h1o0

8 0.1 8 20 80 Diédmetro mango

10 0,1 10 22 100 h-6

12 0,1 12 25 100 S

14 0.1 14 32 125 Radio forico
+0,02

16 0,1 16 32 125

20 0,1 20 38 125 CONDICIONES CORTE

FRESAS METAL DURO RADIO T(’?RICO Z=2 SERIE LARGA MANGO REDUCIDO PARA
ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G71

DEEEESs XHPMT
I — e PUISE e supertcales

i .

‘ —1 _.>’ \ ® Radio térico de proteccidn

. L | R
32 0.1 3 4 75
4,2 0,1 4 S) 75 Didmetro Fresa
52 0,1 5 6 75 h10
6.2 0.1 6 8 75 o
6,2 0,] 6 8 ]OO lame ;oémongo
8,2 0,1 8 10 75
8,2 0,1 8 10 100 Radio térico
10,3 0,1 10 14 100 0,02
10.3 01 10 14 125 CONDICIONES CORTE
12,3 0,1 12 16 100
12,3 0,1 12 16 125
16,3 0,1 16 20 125
20,3 0,1 20 25 125

- Material no stock. Reducidos plazos de entrega
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135

DEECEEs
® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

L b . :
d -J D ® Avances extremos de mds de Tmm/diente
4 v ® Radios téricos

TuffCut” X-AL

3 0,20 3 3,5 38
4 0,20 4 48 51

5 0,25 5 6 51

6 0,30 6 7 64

8 0,35 8 9.5 64

10 0,50 10 12 70

10 0,50 10 12 76
10 0,50 10 12 89 Didmetro Fresa
12 0,50 12 14 76 h10

12 0,50 12 14 102 _

12 0,50 12 14 127 D'Ome:c’émc’”g"
14 0,50 14 16 89 -

14 0,50 14 16 102 Radio térico
14 0,50 14 16 127 20,02

16 0'75 16 18 89 CONDICIONES CORTE
16 0,75 16 18 17

16 0,75 16 18 133

18 0,75 18 20 102

18 0,75 18 20 127

18 0,75 18 20 152

20 0,75 20 22 102

20 0,75 20 e 127

20 0,75 20 22 152

25 0,75 25 25 102

25 0,75 25 25 127

25 0,75 25 25 152

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC

100



FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N

(- )

[ MD ][ 22 ] { o Qﬂ
dZF 4 ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
Y _ 'dq D ® Avances exiremos de mds de Tmm/diente

] — ® Radios téricos
l ! I ] '\R

TuffCut” X-AL

D R d Iy I L
3 0,20 3 3,5 1 38

4 0,20 4 48 22 51

5 0,25 5 6 22 51

6 0,30 6 7 26 64

8 0,35 8 9.5 26 64

10 0,50 10 12 28 70

10 0,50 10 12 34 76
10 0,50 10 12 47 89 Didmetro Fresa
12 0,50 12 14 28 76 h10

12 0,50 12 14 54 102 _

12 0,50 12 14 79 127 D'Ome:"émc’”g"
14 0,50 14 16 42 89 -

14 0,50 14 16 55 102 Radio férico
14 0,50 14 16 80 127 10,02

16 0'75 16 18 39 89 CONDICIONES CORTE
16 0,75 16 18 83 17

16 0,75 16 18 99 133

18 0.75 18 20 52 102

18 0,75 18 20 77 127

18 0,75 18 20 102 152

20 075 20 22 50 102

20 075 20 22 75 127

20 075 20 22 100 152

25 0.75 25 25 36 102

25 0.75 25 25 61 127

25 075 25 25 86 152

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO 3xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N3

C A
)22 ) (=) D) ) ()
d M Ig ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
4 ! ® Avances extremos de mds de Tmm/diente

TuffCut” X-AL

m —
Didmetro Fresa

3 3 3.5 11 38 h10
4 4 4,8 14 51
Didmetro mango
5 6 6 17 64 ho6
6 6 7 20 64
8 8 9.5 26 64 CONDICIONES CORTE
10 10 12 34 76
12 12 14 38 76
16 16 18 53 117

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N3

PEEROOLE e

L
é 7 ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
i M D ® Avances extremos de mdas de Tmm/diente
— 1, —" ® Radios téricos
‘ J o \R
I |_ = v
TuffCut” X-AL
D R d I I, L
Digmetro Fresa
3 0,5 3 3.5 11 38 h10
3 1.0 3 3.5 1 38 Didmetro mango
4 0,5 4 4,8 14 51 h-6
4 1.0 4 4,8 14 51 S
5 0.5 6 6 17 64 Radio toérico
0,02
5 1.0 6 6 17 64
6 0,5 6 7 20 64 CONDICIONES CORTE
6 1.0 6 7 20 64
6 1,5 6 7 20 64
[ 2,0 6 7 20 64

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N3

D EE =
d¢ E é) ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
g ¢ ® Avances extremos de mds de Tmm/diente

l ‘ I —h %‘\ e Radios téricos
i l

R

T L

TuffCut” X-AL

D R d I I, L

8 0,5 8 9.5 26 64

8 1.0 8 9.5 26 64

8 1.5 8 9.5 26 64

8 2,0 8 9.5 26 64

8 3.0 8 9.5 26 64

10 0,5 10 12 34 76

10 1,0 10 12 34 76

10 1,5 10 12 34 76

10 2,0 10 12 34 76

10 3.0 10 12 34 76
12 0,5 12 14 38 76

12 1.0 12 14 38 76 Didmetro Fresa
12 1,5 12 14 38 76 nio

12 2,0 12 14 38 76 Didmetro mango
12 3.0 12 14 38 76 h-6

12 4,0 12 14 38 76 Radio forico
16 0,5 16 18 53 117 +0,02

16 1.0 16 18 53 117

16 1.5 16 18 53 17 CONDICIONES CORTE
16 2,0 16 18 53 117 \

16 3.0 16 18 53 117

16 4,0 16 18 53 117

20 0,5 20 22 65 127

20 1.0 20 22 65 127

20 1.5 20 22 65 127

20 2,0 20 22 65 127

20 3.0 20 22 65 127

20 4,0 20 22 65 127

25 0,5 25 25 80 127

25 1.0 25 25 80 127

25 1.5 25 25 80 127

25 2,0 25 25 80 127

25 3.0 25 25 80 127

25 4,0 25 25 80 127

- Bajo pedido podemos recubrir en y B
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FRESAS METAL DURO 5xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N5

[ MD ][ 22 ][N_sxDJ [ 30° ] [CD] [ gﬂ] [] @D
d75 b ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
4 5 D ® Altos avances

L 1
TuffCut” X-AL
h10
3 3 3,5 16 38
4 4 4.8 22 51 Didmetro mango
5 6 6 27 64 n-6
6 6 7 32 64 CONDICIONES CORTE
8 8 9,5 42 75

- Bajo pedido podemos recubrir en y L

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N5

D EESE3E)InEn i
N —r ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
- A

l el — ® Radios toricos
l f |2 R
f L ,
TuffCut” X-AL
D R d I I, L
Didmetro Fresa
3 0,5 3 3,5 16 38 h10
3 1.0 3 3.5 16 38 Didmetro mango
4 0,5 4 4,8 22 51 h-6
4 1,0 4 4,8 22 51 -
5 0.5 6 6 57 64 Radio térico
+0,02
5 1,0 6 6 27 64
6 0,5 6 7 32 64 CONDICIONES CORTE
6 1.0 6 7 32 64
6 1.5 6 7 32 64
6 2,0 6 7 32 64

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135 N5

C T ==l | )
(o] {2 ][] () D) () ()
N " b ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

‘ l b—Iy — \ ® Radios téricos
R

| . TuffCut” X-AL
D R d I I L
8 0,5 8 9,5 42 75
8 1,0 8 9,5 42 75
8 1,5 8 9,5 42 75
8 2,0 8 9,5 42 75
8 3,0 8 9,5 42 75
10 0,5 10 12 52 89
10 1,0 10 12 52 89
10 1,5 10 12 52 89
10 2,0 10 12 52 89
10 3,0 10 12 52 89
12 0,5 12 14 62 110
12 1.0 12 14 62 110
12 1.5 12 14 62 110 Didmetro Fresa
12 2,0 12 14 62 110 h10
12 3,0 12 14 62 110 _
12 4,0 12 14 62 110 Didmetro mango
12 50 12 14 62 110 e
16 0,5 16 18 85 127 Radio térico
16 1,0 16 18 85 127 0,02
16 ! '5 16 18 85 127 CONDICIONES CORTE
16 2,0 16 18 85 127
16 3,0 16 18 85 127
16 4,0 16 18 85 127
20 0,5 20 22 105 152
20 1,0 20 22 105 152
20 1,5 20 22 105 152
20 2,0 20 22 105 152
20 3,0 20 22 105 152
20 4,0 20 22 105 152
20 50 20 22 105 152
25 0,5 25 25 130 180
25 1,0 25 25 130 180
25 1,5 25 25 130 180
25 2,0 25 25 130 180
25 3,0 25 25 130 180
25 4,0 25 25 130 180

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS
RECUBRIMIENTO TiB, REF. 142M

ED0EEE
{ i

[— _D‘ ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

! L ‘ ® Recubrimiento m para eliminar la adhesion de la viruta
d ® Excelentes acabados superficiales

T

D d d h Iy L

4 6 - 12 - 50

4 6 3.7 6 20 65

5 6 - 16 - 65

5 6 4,7 8 20 75

6 6 - 19 - 65

6 6 57 10 25 75

7 8 - 19 - 65
8 8 - 19 = 65 —

5 . 7 4 o o5 75 chmehfrg Fresa
10 10 - 24 - 70 ]

10 10 9.4 12 30 75 Didmetro mango
0 10 9.4 12 35 100 e

12 12 - 32 - 75 CONDICIONES CORTE
12 12 11,4 16 30 75

12 12 11,4 16 35 100

12 12 11,4 16 40 100

16 16 15,4 16 30 75

16 16 _ 40 = 100

16 16 15.4 20 40 100

16 16 15.4 20 60 125

20 20 - 32 - 100

20 20 19 20 40 100

20 20 19 20 60 125

25 25 - 38 - 100
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS
RECUBRIMIENTO TiB, REF. 142R

o)) D)) )

L ‘ b
d H = !
e S

i _— ° . A - .

I ‘ \ Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

L L | R ® Recubrimiento para eliminar la adhesién de la viruta
d ® Excelentes acabados superficiales
]jv ® Radios téricos

») R d d, I I, L

4 0.3 6 - 12 - 50

4 0.5 6 3,7 6 20 65

4 1,0 6 3,7 6 20 65

5 0.3 6 - 16 - 65

5 0.5 6 4,7 8 20 75

5 1,0 6 4,7 8 20 75

6 0.3 6 - 19 - 65

6 0.5 6 57 10 25 75

6 1,0 6 57 10 25 75

6 1,5 6 57 10 25 75
6 2,0 6 57 10 25 75 Didmetro Fresa
8 0.5 8 - 19 - 65 h1o

8 0.5 8 7.4 12 25 75 i

8 10 8 7.4 12 05 75 Didmetro mango
8 2,0 8 7.4 12 25 75 hé

8 3.0 8 7.4 12 25 75 Radio torico
10 0.5 10 - 24 - 70 +0,0127

10 ]'O 10 9’4 12 35 100 CONDICIONES CORTE
10 1,5 10 9.4 12 35 100

10 2,0 10 9.4 12 35 100

10 3,0 10 9.4 12 35 100

12 0.5 12 - 32 - 75

12 0.5 12 11,4 16 40 100

12 1.0 12 11,4 16 40 100

12 1.5 12 11,4 16 40 100

12 2.0 12 11,4 16 40 100

12 3,0 12 11,4 16 40 100

16 1,0 16 - 40 - 100

16 1,0 16 15,4 20 60 125

16 2,0 16 15,4 20 60 125

20 1.0 20 - 40 - 100

20 1,0 20 19 20 65 150

20 2.0 20 19 20 65 150

20 3,0 20 19 20 65 150
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FRESAS METAL DURO Z=2 CUELLO LARGO PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G68

DI () (k) XHPMT
d; %
d | — ™ D
IR —%—_I.I_) PR
by =
L
D d d; I I, L
0,2 4 0,16 0,3 0,5 50
0,2 4 0,16 0,3 1 50
0,2 4 0,16 0,3 1.5 50
0,3 4 0,26 0,4 1 50
0,3 4 0,26 0,4 2 50
0,3 4 0,26 0,4 3 50
0,4 4 0,37 0,6 2 50
0,4 4 0,37 0,6 3 50
0,4 4 0,37 0,6 4 50
0,4 4 0,37 0,6 5 50
0,5 4 0,45 0,7 2 50
0,5 4 0,45 0,7 4 50
0,5 4 0,45 0.7 6 50
0,5 4 0,45 0,7 8 50
0,6 4 0,55 0,9 2 50
0,6 4 0,55 0,9 4 50
0,6 4 0,55 0,9 6 50
0,6 4 0,55 0,9 8 50
0,6 4 0,55 0,9 10 50 .
0,7 4 0,65 1.0 2 50
0,7 4 0,65 1,0 4 50 Didmetro Fresa
0,7 4 0,65 1.0 6 50 h10
0,7 4 0,65 1.0 8 50
0,7 4 0,65 1,0 10 50 Didmetro mango
0,8 4 0.75 1.2 4 50 h-6
0.8 4 0,75 1,2 6 50
0,8 4 0,75 1,2 8 50 CONDICIONES CORTE
0.8 4 0,75 1.2 10 50
0.8 4 0,75 1,2 12 50
0,9 4 0,85 1.4 6 50
0,9 4 0,85 1.4 8 50
0,9 4 0,85 1.4 10 50
0,9 4 0,85 1.4 15 50
1,0 4 0,95 1,5 6 50
1,0 4 0,95 1.5 8 50
1.0 4 0,95 1,5 10 50
1.0 4 0,95 1.5 12 50
1.0 4 0,95 1.5 14 50
1.0 4 0,95 1.5 16 50
1.2 4 1,15 1.8 6 50
1.2 4 1,15 1.8 8 50
1.2 4 1,15 1.8 10 50
1.2 4 1,15 1.8 12 50
1.4 4 1,35 2.1 6 50
1.4 4 1,35 2.1 8 50
1.4 4 1,35 2,1 10 50
1.4 4 1,35 2,1 12 50
1,4 4 1,35 2,1 14 50
1.4 4 1,35 2,1 16 50
1,5 4 1,45 2,8 6 50
1,5 4 1,45 2,3 8 50
1.5 4 1,45 2,3 10 50
1,5 4 1,45 2,3 12 50
1.5 4 1,45 2,3 14 50
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FRESAS METAL DURO Z=2 CUELLO LARGO PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G68

DDE@ XupT

d, %
dQ s — s D
I A
| :
L
D d d; L I, L
1,5 4 1,45 2.3 16 50
1,5 4 1,45 2,3 18 60
1,5 4 1,45 2,3 20 60
1,6 4 1,55 2.4 6 50
1.6 4 1,55 2,4 8 50
1,6 4 1,55 2.4 10 50
1.6 4 1,55 2,4 12 50
1,6 4 1,55 2.4 14 50
1,6 4 1,55 2.4 16 50
1,6 4 1,55 2.4 18 60
1,6 4 1,55 2.4 20 60
1.8 4 1,75 2,7 6 50
1.8 4 1,75 2,7 8 50
1,8 4 1,75 2.7 10 50
1,8 4 1,75 2,7 12 50
1,8 4 1,75 2.7 14 50
1,8 4 1,75 2.7 16 50
1.8 4 1,75 2.7 18 60
1.8 4 1,75 2,7 20 60 —
2,0 4 1,95 3.0 6 50
2,0 4 1,95 3,0 8 50 Didmetro Fresa
2,0 4 1,95 3,0 10 50 h10
2,0 4 1,95 3.0 12 50
20 4 1,95 3,0 14 50 Didmetro mango
2,0 4 1,95 30 16 50 h-6
2,0 4 1,95 3,0 18 60
2,0 4 1,95 3.0 20 60 CONDICIONES CORTE
2,0 4 1,95 3.0 25 75
2,0 4 1,95 3.0 30 75
2,5 4 2,4 3.7 8 50
2,5 4 2,4 3.7 10 50
2,5 4 2.4 3.7 12 50
2,5 4 2,4 3,7 14 50
2,5 4 2.4 3.7 16 50
2,5 4 2,4 3.7 18 60
2,5 4 2.4 3.7 20 60
2,5 4 2.4 3.7 25 60
2,5 4 2.4 3.7 30 75
3.0 6 2,85 4,5 8 50
3,0 6 2,85 4,5 10 50
3.0 6 2,85 4,5 12 50
3.0 6 2,85 4,5 14 50
3.0 6 2,85 4,5 16 60
3.0 ) 2,85 4,5 18 60
3.0 ) 2,85 4,5 20 60
3.0 ) 2,85 4,5 25 75
4,0 ) 3,85 4,5 10 60
4,0 6 3.85 4,5 15 60
4,0 ) 3,85 4,5 20 60
4,0 6 3.85 4,5 25 75
4,0 6 3.85 4,5 30 75
4,0 6 3.85 4,5 40 75
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS
CUELLO LARGO REF. G76

)(=) D) (e ()

110

L, \;R

R d d,
01 4 0.15
01 4 015
0,1 4 0.15
0.15 4 025
0.15 4 0.25
0.15 4 0,25
0.2 4 0.35
0.2 4 035
0.2 4 0.35
0.2 4 0,35
02 4 0.35
0.25 4 0,45
0,25 4 0.45
0.25 4 0,45
0.25 4 0.45
0.25 4 0,45
0.25 4 0.45
03 4 0,55
03 4 0.55
0.3 4 0,55
0.3 4 0.55
03 4 0,55
03 4 0,55
0.4 4 075
0.4 4 0.75
0.4 4 075
0.4 4 075
0,4 4 075
0,4 4 0.75
0,4 4 075
0.5 4 0.95
05 4 095
0.5 4 0.95
0.5 4 0,95
0.5 4 0.95
0.5 4 0,95
05 4 0.95
0.5 4 0,95
05 4 0.95
0.5 4 0,95
0.5 4 0.95
0.6 4 1,15
06 4 1,15
06 4 115
06 4 115

0,2
0,2
0,2
0.3
0.3
0.3
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.5
0,5
0,5
0,5
0,5
0.5
0.6
0.6
0.6
0,6
0,6
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.0
1,0

1.0

O N O O AN OO~ ANWN OO A WOWDN OB ON = WD~

© N oA WS

AN O 0

20

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

X HPMT

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

Radio
+0 /-0,02

CONDICIONES CORTE




FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS
CUELLO LARGO REF. G76

FEROO@EE THPMT

dy
dI h ‘D
‘ LT, ;'ZJ AN

D R d d, I I L
1.4 0.7 4 1,35 R 8 50

1,4 0.7 4 1,35 R 12 50

1.4 0.7 4 1,35 R 16 50

1,5 0,75 4 1,45 1,2 8 50

1,5 0,75 4 1,45 12 12 50

1.5 0,75 4 1,45 1,2 16 50

1.5 0,75 4 1,45 12 18 60

1,6 0.8 4 1,55 13 8 50

1.6 0.8 4 1,55 13 12 50

1.6 0.8 4 1,55 1.3 16 50

1.6 0.8 4 1,55 13 20 60

1.8 0.9 4 1,75 1,4 8 50

1,8 0.9 4 1,75 1,4 12 50

1,8 0.9 4 1,75 1,4 16 50

1.8 0.9 4 1,75 1,4 20 60
2,0 1,0 4 11,2 1,6 4 50 Didmetro Fresa
20 1.0 4 1,95 1.6 6 50 h10

20 1,0 4 1,95 1,6 8 50 Siameie manas
2,0 1,0 4 1,95 1.6 10 50 >

2,0 1,0 4 1,95 1,6 12 50

2,0 1,0 4 1,95 1,6 14 50 el

2,0 1,0 4 1,95 1,6 16 50 *0/-002
2,0 1,0 4 1,95 1,6 18 60

2,0 1 ,O 4 1 ,95 1 ,6 20 60 CONDICIONES CORTE
2,0 1,0 4 1,95 1,6 22 60

20 1,0 4 1,95 1,6 25 75

2,0 1,0 4 1,95 1,6 30 75

3,0 1,5 6 2,85 2,4 8 50

3,0 1.5 6 2,85 2,4 10 50

3,0 1,5 6 2,85 2,4 16 60

3,0 1,5 6 2,85 2,4 20 60

3,0 1,5 6 2,85 2,4 25 75

3,0 1,5 6 2,85 2,4 30 75

3,0 1,5 6 2,85 2,4 35 75

40 2,0 6 3,85 3,2 10 50

40 2,0 6 3,85 32 16 60

40 20 6 3,85 3,2 20 60

40 20 6 3,85 3,2 25 75

40 2,0 6 3,85 3,2 30 75

40 2,0 6 3,85 3,2 35 75

40 2,0 6 3,85 3,2 40 100

40 2,0 6 3,85 3,2 45 100

40 2,0 6 3,85 3,2 50 100
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF.G74

DE3E3 (@) EnEnE XHPMT

Tolerancias
Diégmetro Fresa

3 1,5 6 5 57 h10
4 2 6 6 57 -
Digmetfro mango
5 2,5 6 7 57 ho
6 3 3 8 57
8 4 8 10 64 Radio
10 5 10 12 75 *0/-002
12 6 12 14 75
CONDICIONES CORTE

16 8 16 18 %0
20 10 20 22 100

Pag.

150

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF.GT2B

o)(22) D) el A

7

‘ .
L —h —|"
L = R :
TuffCut’ GP
D R d I L
Didmetro Fresa
3 1.5 3 12 51 h10
4 2 4 = | Didmetro mango
5 2,5 5 20 57 h-6
6 3 6 20 64 '
8 4 8 20 64 Radio
+0 /-0,02
10 5) 10 25 73
12 6 12 25 73
CONDICIONES CORTE
14 7 14 30 84 .
16 8 16 35 93 . m
20 10 20 40 105 Pag.
150
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA 3xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135B N3

D E3(ES 0 EDEnEy

C‘; R— —-, DAS ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
-
v = 3. « y ® Excelentes acabados superficiales
—1—
‘ L TuffCut” X-AL
D R d I I L
Didmetro Fresa
3 1,5 3 5 11 38 h10
& 2 = ¢ Lo ol Didmetro mango
5 25 5 7 17 64 s
6 3 6 8 20 64 '
8 4 8 10 26 64 ;Odfoz
—+ ~
10 5 10 12 32 70 /-0
12 6 12 16 38 76
CONDICIONES CORTE
16 8 16 20 50 89

- Bajo pedido podemos recubrir en y

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA 5xD Z=2 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 135B N5

(o) (22 (=) LD el () i
37 Eﬂ*‘g ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

4\ — | -t ® Excelentes acabados superficiales
! b, — R
- L TuffCut” X-AL
D e e h & L Didgmetro Fresa
2 1 6 4 12 75 hio
3 1,5 6 5 17 75 Didmetro mango
4 2 6 6 22 75 h-6
5 2,5 6 7 27 75 .
6 3 6 8 32 110 - ; 7‘_1;02
8 4 8 10 42 110
10 5 10 12 52 110 CONDICIONES CORTE
12 &) 12 16 62 120
16 8 16 20 82 130

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO Z=2 PUNTA ESFERICA PARA ALUMINIO Y MATERIALES
NO FERRICOS RECUBRIMIENTO TiB, REF. 142B

o)) (e (L) ()

T - —X ! ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
d =;“—} - D ® Recubrimiento m para eliminar la adhesion de la viruta
v 2
| ® Excelentes acabados superficiales
| L ‘ R
D R d I L
Didmetro Fresa
4 2 6 12 50 h10
5 2,5 6 16 65 =
Didmetfro mango
6 3 6 19 65 -6
7 3,5 8 19 65
8 4 8 19 65 Radio
10 5 10 24 70 070017
12 6 12 32 75
CONDICIONES CORTE
16 8 16 40 100
20 10 20 32 100
25 12,5 25 38 100

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. GT3B

HEEODO i

d | 7
—-
L Py
\ —h—
R :
| L ! TuffCut’ GP
D R d lh L
Didmetro Fresa
3 1,5 3 12 51 h10
4 2 4 15 51 Diédmetro mango
5 2,5 5 20 57 h-6
6 3 6 20 64 .
8 4 8 20 64 Radio
+0/-0,02
10 S 10 25 73
12 6 12 25 73
CONDICIONES CORTE
14 7 14 30 84
16 8 16 35 93
20 10 20 40 105
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FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 138B

(e )z ) () () ()
d$ E@ DZ§ ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
4 U . e ® Excelentes acabados superficiales

| : | TuffCut’ X-AL
o e v e
Didmetro Fresa
3 1.5 3 12 38 o
4 2 4 15 51 _
Digmetro mango

5 2,5 5 20 64 o

é 2 6 20 64

8 4 8 20 64 Radio

10 S 10 25 70 +0/-0,02

12 6 12 5 74

16 8 16 35 89 CONDICIONES CORTE

- Bajo pedido podemos recubrir en ‘4 DLC

FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA 5xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 138B N5
[MD][ Z3 ][lN:—Ei»(:D][ 36 J[ J[J [TVA“HWJ "’Pﬁ;}}
Tm:&*n‘g ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

R, YT I — — i | ® Excelentes acabados superficiales
I

TuffCut” X-AL

L

Didmetro Fresa
2 1 6 4 12 75 h10
3 . c 2 L7 75 Didmetro mango
4 2 6 6 22 75 s
5 2,5 6 7 27 75 :
6 3 6 8 32 110 Radio

+0 /-0,02

8 4 8 10 42 110
10 5 10 12 52 110

CONDICIONES CORTE
12 &) 12 16 62 120
16 8 16 20 82 130

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G50

=S| [ U )
[MD][ 23][ S oy ) x HPMT
R —vT
U — - D
q—I] —
I L |

D d I L

1 4 3 40

1,5 4 4,5 40

2 4 6,5 40

25 4 65 40
3 3 7 40 Didmetro Fresa
3 6 9 50 h10

4 4 12 50

4 6 12 50 Didmetro mango
5 6 15 50 h-6

6 6 16 50

6 6 20 60 CONDICIONES CORTE
8 8 20 64 I

10 10 22 70 Pag.

10 10 31 75 152

12 12 25 75

14 14 32 90

16 16 32 90

20 20 38 100

FRESAS METAL DURO Z=3 SERIE LARGA PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G51

DEEESEnE HEHT

P d I L

3 3 19 60

3 6 19 75

4 4 19 60
4 é 1 75 Didmetro Fresa
° 6 19 75 h10

6 6 31 75 _

6 6 38 100 Didmetro mango
8 8 31 75 h-6

8 8 41 100

10 10 50 100 CONDICIONES CORTE
10 10 57 125 <

12 12 50 100 Pég.

12 12 75 150 153

14 14 57 125

16 16 57 125
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FRESAS METAL DURO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 303

)= B L

]

T ¥
§ —_——_—_ RN ©

v ‘_..II_./ v

| L '
D d
1 3
1 4
1.5 3
1,5 4
2 3
2 4
2,5 3
2,5 4
3 3
3 6
4 4
4 6
5 5
5 6
6 6
6 6
8 8
10 10
10 10
12 12
14 14
16 16
18 18
20 20

40
40
40
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
60
64

X HPMT

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE
15

Pag.

154

70
75
75
20
20
100
100

FRESAS METAL DURO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. GT3

J

P
(o) () &)

4 4
4 ,»_~ -1

\ =i

} L \

D d

3 3

4 4

5 5

6 6

8 8

10 10

12 12

14 14

16 16

20 20

12
15
20
20
20
25
25
30
35
40

TuffCut’ GP

L

51
51
57
64
64
73
73
84
93
105

VoY
A.FORD
i Poganance Gutig Tocls

7

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

CONDICIONES CORTE
N

Pag.

153
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G69

HEODDE

)

0,1
0,1
0.1
0.1
0,1
0,1
0,1
0,1
0.1
0,1
0.1
0,1
0,1

N ER O ®Oo AR WWNN

o O O A OV W O8N N

o AN O X

X HPMT

o Mecanizado sin vibraciones

e Excelentes acabados superficiales
e Hélice diferencial pulida

e Radios téricos de proteccion

65 40 L
6,5 50 Didmetro Fresa
9 40 h10
? 50 Digmetro mango
12 50 h-6
12 S0 Radio Térico
15 50 +0,02
20 60
20 64 CONDICIONES CORTE
22 75
25 75
32 90
32 90

FRESAS METAL DURO 3xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137V N3

o)z ) () () D) ()

D d
3 3
4 4
5 5
6 6
8 8
10 10
12 12
16 16
20 20

d

2,8
3.8
4,8
58
7.8
2.8
11.8
15,8
19.8

h

8
11
13
13
19
22
26
32
38

WLA. FORD

High FW Toels

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
e Hélice diferencial

TuffCut” X-AL

" t
11 51 Digmetro Fresa

14 51 h10

17 57 Didmetro mango
20 64 h-6

26 64

32 73 CONDICIONES CORTE
38 84

50 93

62 105

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 3xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VR N3

D E3[ESIE

D)) (=

)

d

i

© 0 0 0 0 O~ O8N O8N O O U1 U1 U1 AN DN AN W W W o

DR NN NN = = — = — = = o oo o oo o o 22— o
O O O O O OO0 0000 NDNNNNNMNMNDNOOOOO O O

20

0.2
0.5
1.0
0.2
0,5
1.0
0.2
0.5
1.0
0.2
0.5
1.0
1.5
2,0
0.2
0.5
1.0
1,
2,0
3.0
0.2
0.5
1,0
[FS
2,0
3.0
4,0
0.2
0.5
1,0
1.5
2,0
3.0
4,0
0.2
0.5
1.0
1,5
2,0
3.0
4,0
0.2
0,5
1.0
1.5
2,0
3.0
4,0

© 0 0 0 0 O~ O8N O8N O O U1 U1 U1 AN DN AN W W W [}

o @

10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

d

2.8
2.8
2.8
3.8
3.8
3.8
4,8
4,8
4,8
58
58
58
58
58
7.8
7.8
7.8
7.8
7.8
7.8
2.8
2.8
9.8
2.8
9.8
9.8
2.8
11,8
11.8
11,8
11.8
11.8
11,8
11,8
15,8
15,8
15,8
15,8
15,8
15,8
15,8
19.8
19.8
19.8
19.8
19.8
19.8
19,8

M.A. FORD

High Pe{mic;uz Tocls
=]

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

e Hélice diferencial
® Radios téricos

TuffCut” X-AL

I

11
11
11
14
14
14
17
17
17
20
20
20
20
20
26
26
26
26
26
26
32
32
32
32
32
32
32
38
38
38
38
38
38
38
50
50
50
50
50
50
50
62
62
62
62
62
62
62

L

51
51
51
51
51
51
57
57
57
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
73
73
73
73
73
73
73
84
84
84
84
84
84
84
93
93
93
93
93
93
93
105
105
105
105
105
105
105

- Bajo pedido podemos recubrir en y

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

Radio Térico
+0,02

CONDICIONES CORTE
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FRESAS METAL DURO 4xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137V N4

o)z ) () e (D)) )

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
e Hélice diferencial

TuffCut” X-AL

° . o . 2 .
3 3 2,8 4,5 14 51 Didmetro Fresa

4 4 3.8 6 18 51 h10

S 5 48 7.5 22 = Didmetro mango

6 6 5.8 9 26 64 h-6

8 8 7.8 12 34 70

10 10 9.8 15 42 90 CONDICIONES CORTE
12 12 11,8 18 50 100

16 16 15,8 24 66 120

20 20 19.8 30 82 135

- Bajo pedido podemos recubrir en y Bl

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 4xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VR N4

Do EEEes i

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
e Hélice diferencial
® Radios tdricos

TuffCut” X-AL

D R d d; I I, L
3 0,2 3 2,8 4,5 14 51
3 0,5 3 2,8 4,5 14 51 Didmetro Fresa
3 1,0 3 2,8 4,5 14 51 h10
4 02 4 38 6 18 51 Didmetro mango
4 0,5 4 3,8 6 18 51 h-6
4 1.0 4 3.8 6 18 51
Radio Térico

5 0,2 5 4,8 7.5 22 57

+0,02
5 0,5 5 4,8 7.5 22 57
> 1.0 S 4.8 7.5 22 57 CONDICIONES CORTE
6 0,2 [ 58 9 26 64
6 0,5 6 58 9 26 64
6 1.0 6 58 9 26 64
6 1.5 6 58 9 26 64
6 2,0 6 5,8 9 26 64

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 4xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VR N4

()2 ] () () (D) (L) ()

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

g e Hélice diferencial
s ,
\ ® Radios toricos
“R
) TuffCut’ X-AL
D R d d I I, L
8 0.2 8 7.8 12 34 70
8 0,5 8 7.8 12 34 70
8 1,0 8 7.8 12 34 70
8 1.5 8 7.8 12 34 70
8 2,0 8 7.8 12 34 70
8 30 8 7.8 12 34 70
10 0.2 10 9,8 15 42 90
10 0,5 10 9,8 15 42 90
10 1,0 10 9,8 15 42 90
10 1,5 10 9,8 15 42 90
10 2,0 10 9.8 15 42 90 Didmetro Fresa
10 30 10 9,8 15 42 90 h10
10 4,0 10 9,8 15 42 90 _
Didmetro mango
12 0,2 12 11,8 18 50 100 e
12 0,5 12 11,8 18 50 100
12 1,0 12 11,8 18 50 100 Radio Térico
12 1,5 12 11,8 18 50 100 0,02
12 2,0 12 11,8 18 50 100
12 3’0 12 1 ,8 18 50 100 CONDICIONES CORTE
12 4,0 12 11,8 18 50 100
16 02 16 158 24 66 120
16 0,5 16 15,8 24 66 120
16 1,0 16 15.8 24 66 120
16 1,5 16 15,8 24 66 120
16 2,0 16 158 24 66 120
16 30 16 15,8 24 66 120
16 4,0 16 158 24 66 120
20 0,2 20 19.8 30 82 135
20 0.5 20 19.8 30 82 135
20 1,0 20 19.8 30 82 135
20 1.5 20 19.8 30 82 135
20 2,0 20 19.8 30 82 135
20 30 20 19.8 30 82 135
20 4,0 20 19.8 30 82 135

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO 5xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137V N5

EEODE
D d d, I
3 3 2,8 4,5
4 4 3.8 6
5 5 4,8 7.5
6 6 58 9
8 8 7.8 12
10 10 9.8 15
12 12 11,8 18
16 16 15,8 24
20 20 19.8 30

o Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
e Hélice diferencial

TuffCut” X-AL

I, L

17 o1 Didmetro Fresa
22 51 h10

27 57 -
32 64 Didmetro mango

h-

42 75 ¢

52 20 CONDICIONES CORTE
62 110

82 130
102 150

- Bajo pedido podemos recubrir en y

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VRN5

(m0)(22) () (o

~

(D) () (]

d

1

o —

0,2
0,5
1,0
0.2
0.5
1.0
0,2
0,5
1.0
0.2
0.5
1.0
1.5
2,0

o O O O O O O O A DN M W W W

o O O O O O O O A DN M W W W

2,8
2,8
2,8
3.8
3.8
3,8
4,8
4,8
4,8
58
58
58
58
58

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
e Hélice diferencial
e Radios téricos

TuffCut” X-AL

lh I L
s
4,5 17 51 Didmetro Fresa
4,5 17 51 h10
22 ol Didmetro mango
22 51 h-6
22 51 —
75 97 57 Radio Térico
+0,02
7.5 27 57
7.5 27 57
CONDICIONES CORTE
9 32 64
9 32 64
9 32 64
9 32 64
9 32 64

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO 5xD Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VR N5

o)z (i) () D) ) ()

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

|g e Hélice diferencial
! ' Yt ® Radios téricos
LR lp ——= R
] TuffCut” X-AL
D R d d L I, L
8 0,2 8 7.8 12 42 75
8 0,5 8 7.8 12 42 75
8 1.0 8 7.8 12 42 75
8 1.5 8 7.8 12 42 75
8 2,0 8 7.8 12 42 75
8 3.0 8 7.8 12 42 75
10 0,2 10 9.8 15 52 90
10 0,5 10 9.8 15 52 90
10 1.0 10 9.8 15 52 90
10 1,5 10 9.8 15 52 90
10 2.0 10 9.8 15 52 90
10 3.0 10 9.8 15 52 90
10 40 10 9.8 15 52 90 Diametro fresa
12 0,2 12 11,8 18 62 110 nio
12 0,5 12 11,8 18 62 110 Diédmetro mango
12 1.0 12 11.8 18 62 110 h-6
12 1,5 12 11,8 18 62 110 FEE—
12 2,0 12 11,8 18 62 110 0,02
12 3.0 12 11,8 18 62 110
12 4,0 12 11,8 18 62 110 CONDICIONES CORTE
16 0,2 16 15,8 24 82 130
16 0,5 16 15.8 24 82 130
16 1.0 16 15,8 24 82 130
16 1,5 16 15,8 24 82 130
16 2,0 16 15,8 24 82 130
16 3.0 16 15,8 24 82 130
16 4,0 16 15,8 24 82 130
20 0,2 20 19.8 30 102 150
20 0,5 20 19.8 30 102 150
20 1.0 20 19.8 30 102 150
20 1.5 20 19.8 30 102 150
20 2,0 20 19.8 30 102 150
20 3,0 20 19.8 30 102 150
20 4,0 20 19.8 30 102 150
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FRESAS METAL DURO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VF

EE

VARIABLE

DL

—

s

0 O~ O U O A N W W

N — —m = a o
S oo 00N OO ®

20

SO O ® ™ o oo O O O O O~ O

N — = = —
O o o NN

20

4
D
_

M.A. FORD

High hw Tocls
T

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
® Excelentes acabados superficiales
® Hélice diferencial

TuffCut” X-AL

lh L
11 64
17 64
14 64 -
= 44
17 64 Didmetro Fresa
27 64 nio
20 64 Didmetro mango
32 64 h-6
26 64
4 75 CONDICIONES CORTE
32 73
52 90
38 84
62 110
50 93
82 130
62 105
102 150

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VF-R

VARIABLE

R

D))

_ p—
Didmetro Fresa

g o0 o0 - AN DN DM OWOWW

0,2
0,2
0,2
0.5
0.2
0.5
0.2
0,5
0,2
0,5

O~ O O8N O8N O8N O8N O8N O8N O O

;. M.A. FORD
L

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

® Excelentes acabados superficiales

® Hélice diferencial

® Radios téricos

TuffCut” X-AL

1 64 h10

17 64

14 64 Didmetro mango
h-6

14 64

22 64 Radio Térico

22 64 +0,02

17 64

17 64 CONDICIONES CORTE

27 64

27 64

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. 137VFR

DEEEE i

® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones

T . 2 ‘%D S e Excelentes acabados superficiales
3 L —— 71 o .
; - = - o e Hélice diferencial
‘ | l N
R
)

® Radios toricos
L

TuffCut” X-AL

6 0,2 6 20 64

6 0.5 6 20 64

6 0,2 6 32 64

6 0,5 6 32 64

6 1.0 6 32 64

8 0,2 8 26 64

8 0.5 8 26 64

8 1.0 8 26 64

8 0,2 8 42 75

8 0,5 8 42 75

8 1.0 8 42 75

10 0,2 10 32 73

10 0.5 10 32 73

10 1.0 10 32 73

10 2,0 10 32 73

10 02 10 52 %
10 0,5 10 52 90 Didmetro Fresa
10 1.0 10 52 90 h10

10 20 10 52 70 Didmetro mango
12 0,2 12 38 84 h-6

2 0 12 %8 84 Radio Térico
12 1.0 12 38 84 0,02

12 2,0 12 38 84

12 U L 2 J CONDICIONES CORTE
12 0,5 12 62 110

12 1.0 12 62 110

12 2,0 12 62 110

16 0,2 16 50 93

16 0.5 16 50 93

16 1.0 16 50 93

16 2,0 16 50 93

16 0,2 16 82 130

16 0.5 16 82 130

16 1.0 16 82 130

16 2,0 16 82 130

20 0,2 20 62 105

20 0,5 20 62 105

20 1.0 20 62 105

20 2,0 20 62 105

20 0,2 20 102 150

20 0.5 20 102 150

20 1.0 20 102 150

20 2,0 20 102 150

- Bajo pedido podemos recubrir en y
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FRESAS METAL DURO GRAN DESBASTE Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. ARC

FEOBDD
C

|
T—mx \‘\: b
b o - © Nuevo disefio para una mejor rotura de la viruta
‘ 1 49‘ ° Reducc.ién de los esfuerzos de corte, necesitando menos
\ ‘ C potencia de mdaquina
d, 1 457\H ® Hélice diferencial para rotura de arménicos

D d

4 6 0.3 8 50

4 6 0.3 12 50

4 6 3.2 0.3 10 30 65

4 6 3.2 0.3 15 40 75

6 6 0.5 12 50

6 6 0.5 19 65

6 6 52 0.5 20 60 100

8 8 0,5 12 50

8 8 0,5 22 65

8 8 0,5 40 100

8 8 7.2 0.5 20 60 100
8 8 7.2 0.5 40 100 150 —

10 10 0.5 16 50 D|cmehf]r3 Fresa
10 10 0.5 22 70

10 10 0.5 40 100 Didmetro mango
10 10 9,2 0.5 20 60 100 h-6

10 10 9.2 0.5 40 100 150 CONDICIONES CORTE
12 12 0.8 19 65

12 12 0.8 32 75

12 12 0.8 50 100

12 12 11,2 0.8 25 60 100

12 12 11,2 0.8 40 100 150

16 16 1.0 19 75

16 16 1,0 32 88

16 16 1,0 50 100

16 16 15,2 1,0 20 50 100

16 16 15,2 1.0 40 100 150

20 20 1,0 22 100

20 20 1,0 40 100

20 20 19,2 1,0 30 50 100

20 20 19.2 1,0 40 100 150

- Bajo pedido podemos recubrir en 4 DLC
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FRESAS METAL DURO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS RECUBRIMIENTO TiB, REF. 143M

-1 — . _ - .
‘ L ! ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
T I
® Recubrimiento m para eliminar la adhesién de la viruta
d]w ® Excelentes acabados superficiales

D d

3 3 - 6 38

3 3 = 12 38

4 6 - 8 50

4 6 - 12 50

4 6 3.7 6 20 65

5 6 = 16 65

5 6 4,7 8 20 75

6 6 = 19 65

6 6 57 10 25 75

7 8 = 19 65

7 8 6,4 12 25 75

8 8 = 19 65

8 8 7.4 12 25 75

8 8 7,4 12 55 100 .

10 10 - 24 70
10 10 9.4 12 85 100 Didmetro Fresa
10 10 9.4 12 55 100 hio

10 e 4 = 110 150 Didmetro mango
12 12 - 32 75 h-6

12 12 - 50 100

12 12 11.4 16 35 100 CONDICIONES CORTE
12 12 11,4 16 55 100 T

12 12 11,4 16 110 150

16 16 = 40 100

16 16 15,4 20 40 100

16 16 15,4 20 60 125

16 16 15,4 20 110 150

20 20 = 25 100

20 20 - 32 100

20 20 19 20 40 100

20 20 19 20 60 125

20 20 19 20 85 150

20 20 19 20 110 150

25 25 = 38 100

25 25 24 25 50 100

25 25 24 25 65 125

25 25 24 25 90 150
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO
FERRICOS RECUBRIMIENTO TiB, REF. 143R

38

) () () (=)

‘ — | —p‘\ ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
‘ L ! R ® Recubrimiento E para eliminar la adhesion de la viruta
d ]1 ® Excelentes acabados superficiales
® Radios téricos
1
d D
4 _

D R d d; I I, L

3 0.2 3 6 38

3 0.5 3 6 38

3 0,2 3 12 38

3 0.5 8 12 38

4 0.2 6 8 50

4 0.5 6 8 50

4 0,2 6 12 50

4 0.3 6 12 50

4 0.5 6 12 50

4 0.3 6 3.7 6 20 65

4 0.5 6 3.7 6 20 65
4 1.0 6 3.7 6 20 65 -

5 0.3 6 16 65 chmehT]rc(; Fresa
5 0.3 6 4,7 8 20 75

5 0,5 6 4,7 8 20 75 Didmetro mango
5 1,0 6 47 8 20 75 n-6

6 0.3 6 19 65 Radio Térico
6 0.3 6 57 10 25 75 +0,0127

6 0.5 6 57 10 25 75

6 1.0 6 57 10 25 75 CONDICIONES CORTE
6 1.5 6 5.7 10 25 75

6 2,0 6 5,7 10 25 75

7 0.3 8 19 65

7 0.3 8 6,4 12 25 75

8 0.5 8 19 65

8 0.5 8 7.4 12 25 75

8 1.0 8 7.4 12 25 75

8 2,0 8 7.4 12 25 75

8 3.0 8 7.4 12 25 75

10 0,5 10 24 70

10 0.5 10 9.4 12 35 100

10 1,0 10 9.4 12 35 100

10 1.5 10 9.4 12 35 100

10 2,0 10 9.4 12 35 100

10 3.0 10 9.4 12 35 100
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=3 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO
FERRICOS RECUBRIMIENTO TiB, REF. 143R

E BSSI

0 —= \ ® Mecanizado de alto rendimiento de aluminio y sus aleaciones
R

o

® Recubrimiento para eliminar la adhesién de la viruta
® Excelentes acabados superficiales

o — i ) ® Radios téricos

d r "D

4 - : | 0

R
L L !

) R d d I I, L
12 0,5 12 32 75
12 0,5 12 11,4 16 40 100
12 1,0 12 11,4 16 40 100 i
12 1,5 12 11,4 16 40 100
12 2,0 12 11,4 16 40 100 Didmetro Fresa
12 3.0 12 1,4 16 40 100 nio
16 1,0 16 40 100 | Digmetro mango |
16 1,0 16 15,4 20 40 100 h-6
16 2,0 16 15,4 20 60 125 .
16 30 16 15,4 20 60 125 10,0127
16 4,0 16 15.4 20 60 125
20 1.0 20 32 100 CONDICIONES CORTE
20 1,0 20 19 20 40 100
20 1,0 20 19 20 65 150
20 2,0 20 19 20 65 150
20 30 20 19 20 65 150
20 4,0 20 19 20 65 150
25 1,0 25 38 100
25 1,0 25 24 25 50 100
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FRESAS METAL DURO Z=4 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. S42

DN EnE XHPMT

VARIABLE

,\ ® Mecanizado sin vibraciones de aluminio y sus aleaciones
P————\ ® Excelentes acabados superficiales

® Hélice diferencial

e _D‘

" |

° ; : .
3 6 9 57 Didmetro Fresa
4 6 12 57 h10

> é 13 57 Didmetro mango
6 6 13 57 h-6

8 8 20 64

10 10 22 72 CONDICIONES CORTE
12 12 26 83

14 14 32 90

16 16 32 92

20 20 38 104

FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. C45

DI E SN XHPMT

VARIABLE

® Mecanizado sin vibraciones de aluminio y sus aleaciones

P—-—-—_@ D ® Excelentes acabados superficiales
na 218 . .

® Hélice diferencial

L N ® Radios téricos
D R d I L
3 03 6 9 57
3 0.5 6 ? 57 Didmetro Fresa
4 0.3 6 12 57 h10
4 0,5 6 12 57 -
Didmetfro mango
5 0,3 6 15 57 h6
5 0,5 6 15 57
6 0.3 6 16 57 Radio Térico
6 0.5 6 16 57 *0.02
6 1 6 16 57
8 0.3 8 20 64 CONDICIONES CORTE
8 0,5 8 20 64
8 1 8 20 64
8 1,5 8 20 64
8 2 8 20 64
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FRESAS METAL DURO RADIO TORICO Z=4 PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. C45

DRE

)

DEE

]

T
d %
N

L

T

0

-,

=

10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

0.3
0.5
1
0.3
0,5
1
2
2,5
3
0.5

10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

® Mecanizado sin vibraciones de aluminio y sus aleaciones
® Excelentes acabados superficiales

® Hélice diferencial

® Radios téricos

22
22
22
26
26
26
26
26
26
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
38
38
38
38
38
38
38

72
72
72
83
83
83
83
83
83
90
20
90
90
90
92
92
92
92
92
92
92
104
104
104
104
104
104
104

X HPMT

Tolerancias

Didmetro Fresa
h10

Didmetro mango
h-6

Radio Térico
+0,02

CONDICIONES CORTE
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G60

PR LS XHPMT

® Mecanizado de acabado de alto rendimiento en aluminios y
sus aleaciones

® Hélice pulida

D d lh L z
Didmetro Fresa

6 6 15 57 6 h10

8 8 20 o4 ¢ Didmetro mango
10 10 22 75 6 h-6

12 10 25 75 6

16 16 30 90 8 CONDICIONES CORTE
20 20 38 104 8

FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE LARGA PARA ALUMINIO Y MATERIALES NO FERRICOS REF. G64

o2 LGS XHPMT

- ® Mecanizado de acabado de alto rendimiento en aluminios y
D sus aleaciones

- e Hélice pulida

PRI I PP,

B e

D d I L z
Didmetro Fresa

6 6 31 80 6 h10

8 8 31 100 6 Didmetro mango
10 10 45 100 6 h-6

12 12 50 125 6

16 16 57 150 8 CONDICIONES CORTE
20 20 57 150 8
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FRESAS METAL DURO DENTADO DIAMANTE PARA MECANIZADO DE FIBRA DE VIDRIO

o) (L))

TIPO A: Sin corte frontal

REF. D d
FGR-TMA 1,6 3
FGR-1-TMA 2,4 S
FGR-2MA 3 3
FGR-3MA 4 4
FGR-4MA 4 6
FGR-5MA 6 6
FGR-6MA 6 6
FGR-6-1MA 6 6
FGR-7MA 8 8
FGR-8MA 10 10 25 75
FGR-IMA 12 12 25 75
TIPO B: Con corte frontal
REF. D d I L
FGR-1TMB 1.6 3 5 38
FGR-1-1MB 2,4 3 9.5 38
FGR-2MB 3 3 12 38
FGR-3MB 4 4 16 50
FGR-4MB 4 6 16 50
FGR-5MB 6 6 19 50
> FGR-6MB 6 6 19 63
p FGR-6-1MB 6 6 25 75
FGR-7MB 8 8 25 63
FGR-8MB 10 10 25 75
FGR-9MB 12 12 25 75
Didmetro Fresa
+0/-0,0127
TIPO C: Punta fresa Diémetro mango
h-6
REF. D d I L
CONDICIONES CORTE
FGR-TMC 1.6 3 5 38
T FGR-1-1MC 2.4 3 9.5 38 I
o FGR-2MC 3 3 12 38 Pdg.
FGR-3MC 4 4 16 50 162
FGR-4MC 4 6 16 50
f FGR-5MC 6 6 19 50
FGR-6MC 6 6 19 63
FGR-6-1MC 6 6 25 75
FGR-7MC 8 8 25 63
FGR-8MC 10 10 25 75
FGR-9MC 12 12 25 75

TIPO D: Punta broca

REF. D

o

FGR-1MD 1,6 3 5 38
FGR-1-1MD 2,4 3 959 38
FGR-2MD 3 3 12 38
FGR-3MD 4 4 16 50
FGR-4MD 4 6 16 50
FGR-5MD ) 6 19 50
FGR-6MD 6 6 19 63
FGR-6-1MD 6 6 25 75
FGR-7MD 8 8 25 63
FGR-8MD 10 10 25 75
FGR-9MD 12 12 25 75
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FRESAS METAL DURO PARA MECANIZADO DE COMPOSITES REF. 239

L@ e

e Elimina la deslaminacién en la mayoria de mecanizados de polimeros
reforzados con fibras de carbono
® Reduccidn de los esfuerzos de corte

® Tratamiento especial del filo de corte

TIPO A: Sin corte frontal

) d I L z
-
g D 3 3 12 38 6
4 4 15 50 6
5 5 20 50 6
6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14

TIPO B: Con corte frontal

D d I L z
3 3 12 38 6
4 4 15 50 6
5 5 20 50 6
Pr 6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 70 12 Didmetro Fresa
12 12 40 100 14

+0/-0,0127

Didmetro mango

TIPO C: Punta fresa e
CONDICIONES CORTE
D d I L z
3 3 12 38 6
4 4 15 50 6
5 5 20 50 6
6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14

TIPO F: Punta Cola de pez

D d L L z
3 3 12 38 6
4 4 15 50 6
5 5 20 50 6
6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14
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FRESAS METAL DURO PARA MECANIZADO DE COMPOSITES RECUBRIMIENTO DIAMANTE GEM-X REF. 239X

DEs B

e Elimina la deslaminacién en la mayoria de mecanizados de polimeros
reforzados con fibras de carbono

® Reduccién de los esfuerzos de corte

® Tratamiento especial del filo de corte

® Nuevo recubrimiento GEM-X para una mayor duracion de la herramienta

TIPO A: Sin corte frontal

D d I L z
T —r
d b 3 3 12 38 6
¢ —— — . .
‘ I J 4 4 15 50 6
| L ‘ 5 5 20 50 6
6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14
TIPO B: Con corte frontal
D d I L z
g b
G \— = : v 3 3 12 38 6
‘ — 1, _D[ 4 4 15 50 6
| L - 5 5 20 50 6
3 6 6 20 63 10
/4
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 70 12 Didmetro Fresa
12 12 40 100 14 '
+0 /-0,0127
Diédmetro mango
h-6
TIPO C: Punta fresa
CONDICIONES CORTE
D d I L z .
T A
o —— 3 3 12 38 6 Pég.
4 4 15 50 6 162
! 5 5 20 50 6
6 6 20 63 10
6 [ 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14

TIPO F: Punta Cola de pez

D d I L z
. I
—— . - b 3 3 12 38 6
! 4 4 15 50 6
‘ L [ 5 5 20 50 6
I =
6 6 20 63 10
6 6 25 75 10
8 8 25 75 10
10 10 30 90 12
12 12 40 100 14
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FRESAS METAL DURO Z=1 PARA MECANIZADO DE ACETATO, FOAM, FIBRA DE
CARBONO, MADERA, PLASTICOS Y GRAFITO REF. 13 - 12

-7
" D
PR

~

i =i i i
L L
CQRTE A DERECHAS CORTE A DERECHAS
HELICE A DERECHAS REF. 13 HELICE A IZQUIERDAS REF. 12

REF. D d I; L REF. D d I L
13010 1 3 4 30 12010 1 3 4 30
13015 1.5 3 6 30 12015 1.5 & 6 30
13020 2 2 8 30 12020 2 2 8 30
13020A 2 2 8 60 12020A 2 8 60
130208 2 3 8 30 120208 3 8 30
13020C 2 6 8 50 12025 2,5 2,5 8 30
13025 2,5 2,5 8 30 12025A 2,5 2,5 8 60
13025A 2,5 2,5 8 60 12030 3 & 10 30
13030 3 3 10 30 12030A 3 3 10 60
13030A S 8 10 60 120308 8 6 10 50
130308 3 6 10 50 12317 3.17 6,35 13 38
13030C S 8 20 60 12040 4 4 12 50
13030D 3 6 20 60 12040A 4 4 20 60
13030E 3 3 15 40 120408 4 4 30 70
13030F 3 3 12 40 12040C 4 6 12 50
13030G S 6 12 40 12476 4,76 6,35 16 50
13317 3,17 6,35 13 38 12050 5 5 16 60
13040 4 4 12 50 12050A 5 ) 30 70
130408 4 4 30 70 120508 5 6 16 60
13040C 4 6 12 50 12060 6 6 20 60
13040E 4 4 12 40 12060A 6 6 30 70
13040F 4 4 14 50 120608 6 6 38 80
13040G 4 4 22 60 12635 6,35 6,35 19 51
13040H 4 6 14 50 12080 8 8 22 60
13040J 4 6 22 60 12080A 8 8 38 80
13476 4,76 6,35 16 50 12100 10 10 30 75
13050 5 5 16 60 12120 12 12 30 75
13050A 5 5 30 70
130508 J 6 16 60 @ La viruta se proyecta hacia abagjo.
13050C 5 5 22 60 @ Es necesario que exista un espacio entre el material y la mesa
13050D 5 6 22 40 de la maquina para facilitar la evacuacién de la viruta.
130608 6 6 38 80
13060C 6 6 14 50 CONDICIONES CORTE
13060D 6 6 22 60
13060E 6 6 32 70
13635 6,35 6,35 19 51
13080 8 8 22 60
13080A 8 8 38 80
13100 10 10 30 75
13120 12 12 30 75

® La viruta se proyecta hacia arriba. Se utiliza frecuentemente
en mdquinas con sujecion de pieza por sistema de vacio.

® Excelentes acabados superficiales.
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CONDICIONES DE CORTE
FRESAS METAL DURO
ALUMINIO Y MATERIALES
NO FERRICOS




CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G49 - G52

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad | Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)ﬂ d'e(::;()m (mr’\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))
“ 1 126 0,012-0,017 <1.5D | <0.3D 40000 960-1360 0,010-0,013 | <0.75D | <1.0D 40000 800-1040
2 251 0,033-0,039 <1.5D | <0.3D 40000 2640-3120 0,026-0,031 | <0.75D | <1.0D 40000 2080-2480
3 377 0,053-0,061 <1.5D | <0.3D 40000 4240-4880 0,043-0,049 <1.0D | <1.0D 40000 3440-3920
4 500-503 | 0,074-0,083 <1.5D | <0.5D | 39790-40000 | 5890-6640 0,059-0,066 | <1.0D | <1.0D | 39790-40000 | 4700-5280
5 500-600 | 0,095-0,105 <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 6050-8020 0,076-0,084 | <1.0D | <1.0D | 31830-38200 | 4840-6420
6 500-600 | 0,115-0,127 <1.5D | <0.5D | 26530-31830 | 6100-8080 0,092-0,101 <1.0D | <1.0D | 26530-31830 | 4880-6430
Aluminio 8 500-600 | 0,143-0,158 <1.5D | <0.5D | 19890-23870 | 5690-7540 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 19890-23870 | 4570-6020
10 500-600 | 0,172-0,189 <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 5480-7220 0,137-0,151 <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 4360-5770
12 500-600 | 0,200-0,220 <1.5D | <0.5D | 13260-15920 | 5300-7000 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D | 13260-15920 | 4240-5600
14 500-600 | 0,228-0,251 <1.5D | <0.5D | 11370-13640 | 5180-6850 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D | 11370-13640 | 4160-5480
16 500-600 | 0,257-0,282 <1.5D | <0.5D | 9950-11940 | 5110-6730 0,205-0,226 | <1.0D | <1.0D | 9950-11940 | 4080-5400
18 500-600 | 0,285-0,313 <1.5D | <0.5D | 8840-10610 | 5040-6640 0,228-0,251 <1.0D | <1.0D | 8840-10610 | 4030-5330
20 500-600 | 0,313-0,345 <1.5D | <0.5D 7960-9550 4980-6590 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D 7960-9550 4000-5270
“ 126 0,010-0,014 1.5D | <0.3D 40000 800-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960
251 0,028-0,034 1.5D | <0.3D 40000 2240-2720 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D 40000 1760-2160

350-377 | 0,046-0,053
350-400 | 0,064-0,072
350-400 | 0,083-0,092
350-400 | 0,101-0,111
8 350-400 | 0,126-0,138
10 350-400 | 0,150-0,165
12 350-400 | 0,175-0,193
14 350-400 | 0,200-0,220
16 350-400 | 0,225-0,247
18 350-400 | 0,249-0,274
20 350-400 | 0,274-0,302

5D | <0.3D | 37140-40000 | 3420-4240 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 37140-40000 | 2750-3360
.5D | <0.5D | 27850-31830 | 3560-4580 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 27850-31830 | 2840-36%90
.5D | <0.5D | 22280-25460 | 3700-4680 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 22280-25460 | 2940-3720
.5D | <0.5D | 18570-21220 | 3750-4710 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 18570-21220 | 3010-3780
5D | <0.5D | 13930-15920 | 3510-4390 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 13930-15920 | 2790-3500
5D | <0.5D | 11140-12730 | 3340-4200 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 2670-3360
.5D | <0.5D | 9280-10610 | 3250-4100 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D | 9280-10610 | 2600-3270
.5D | 0.5D 7960-9090 3180-4000 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 7960-9090 2550-3200
.5D | <0.5D 6960-7960 3130-3930 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 6960-7960 2510-3150
.5D | =0.5D 6190-7070 3080-3870 0,199-0,219 | <1.0D | <1.0D 6190-7070 2460-3100
.5D | =0.5D 5570-6370 3050-3850 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 5570-6370 2440-3070

o | WIN|—

Aleaciones de
Aluminio Si < 8%

IANLIATIATIATIATIALIATIATIATIALIA[IA]IA

126 0,010-0,014

251 0,028-0,034
300-350 | 0,046-0,053
300-350 | 0,064-0,072
300-350 | 0,083-0,092
300-350 | 0,101-0,111
8 300-350 | 0,126-0,138
10 300-350 | 0,150-0,165
12 300-350 | 0,175-0,193
14 300-350 | 0,200-0,220
16 300-350 | 0,225-0,247
18 300-350 | 0,249-0,274
20 300-350 | 0,274-0,302

5D | =0.3D 40000 80-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960

.5D | <0.3D 40000 2240-2720 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D 40000 1760-2160
.5D | <0.3D | 31830-37140 | 2930-3940 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 31830-37140 | 2360-3120
.5D | <0.5D | 23870-27850 | 3060-4010 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 23870-27850 | 2430-3230
.5D | <0.5D | 19100-22280 | 3170-4100 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 19100-22280 | 2520-3250
5D | <0.5D | 15920-18570 | 3220-4120 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 15920-18570 | 2580-3310
5D | <0.5D | 11940-13930 | 3010-3840 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 11940-13930 | 2390-3060
.5D | <0.5D | 9550-11140 | 2870-3680 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 2290-2940
.5D | <0.5D 7960-9280 2790-3580 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 7960-9280 2230-2860
.5D | 0.5D 6820-7960 2730-3500 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 6820-7960 2180-2800
5D | <0.5D 5970-6960 2690-3440 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 5970-6960 2150-2760
.5D | <0.5D 5310-6190 2640-3390 0,199-0,219 | <1.0D | <1.0D 5310-6190 2110-2710
.5D | <0.5D 4770-5570 2610-3360 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 4770-5570 2090-2680

N | AW N —

Cobre

N IATIALIATIALIATIATIATIATIATIATIALIA

1 126 0,010-0,014
2 200-250 | 0,028-0,034
3 200-250 | 0,046-0,053
4 200-250 | 0,064-0,072
5
6

&}
O

<0.3D 40000 800-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960

<0.3D | 31830-39790 | 1780-2710 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D | 31830-39790 | 1400-2150
<0.3D | 21220-26530 | 1950-2810 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 21220-26530 | 1570-2230
<0.5D | 15920-19890 | 2040-2860 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 15920-19890 | 1620-2310
<0.5D | 12730-15920 | 2110-2930 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 12730-15920 | 1680-2320

N

&}
O

&)
O

[}
O

ol 2
O

200-250 | 0,083-0,092

LS 200250 | 0,101-0,111 | <1.5D | <0.5D | 10610-13260 | 21402940 | 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 10610-13260 | 17202360
aton 8 | 200250 | 0,126:0,138 <0.5D | 79609950 | 20102750 | 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 79609950 | 15902190
E. 10 | 200250 | 0,150.0,165 | <1.5D | <0.5D | 63707960 | 19102630 | 0,120:0,132 | <1.0D | <1.0D | 6370-7960 | 15302100

12 200-250 | 0,175-0,193
14 200-250 | 0,200-0,220
16 200-250 | 0,225-0,247
18 200-250 | 0,249-0,274
20 200-250 | 0,274-0,302

&)
O

<0.5D 5310-6630 1860-2560 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 5310-6630 1490-2040
<0.5D 4550-5680 1820-2500 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 4550-5680 1460-2000
<0.5D 3980-4970 1790-2460 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 3980-4970 1430-1970
<0.5D 3540-4420 1760-2420 0,199-0,219 | <1.0D | <1.0D 3540-4420 1410-1940
<0.5D 3180-3980 1740-2400 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 3180-3980 1390-1920

w
O

8]
O

&)}
O

INLIALIALIATIALIATIALIALIATIATIALIALIA
&)
O

&)
O

“ 1 126 0,017-0,022 1.5D | <0.3D 40000 1360-1760 0,013-0,017 | <0.75D | <1.0D 40000 1040-1360
2 251 0,045-0,052 1.5D | =0.3D 40000 3600-4160 0,036-0,042 | <0.75D | <1.0D 40000 2880-3360
3 377 0,073-0,083 <0.3D 40000 5840-6640 0,059-0,066 | <1.0D | <1.0D 40000 4720-5280
4 503 0,102-0,113 <0.5D 40000 8160-9040 0,081-0,091 <1.0D | <1.0D 40000 6480-7280
5 628 0,130-0,144 <0.5D 40000 10400-11520 | 0,104-0,115 | <1.0D | <1.0D 40000 8320-9200
[

754 0,158-0,174
8 800-850 | 0,197-0,217
10 800-850 | 0,236-0,260
12 800-850 | 0,275-0,303
14 800-850 | 0,314-0,345
16 800-850 | 0,353-0,388
18 800-850 | 0,392-0,431
20 800-850 | 0,431-0,474

<0.5D 40000 12640-13920 | 0,127-0,139 | <1.0D | <1.0D 40000 10160-11120
<0.5D | 31830-33820 | 12540-14680 § 0,158-0,174 | <1.0D | <1.0D | 31830-33820 | 10060-11770
<0.5D | 25460-27060 | 12020-14070 | 0,189-0,208 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 9620-11260
<0.5D | 21220-22550 | 11670-13670 § 0,220-0,242 | <1.0D | <1.0D | 21220-22550 | 9340-10910
<0.5D | 18190-19330 | 11420-13340 | 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D | 18190-19330 | 9130-10670
<0.5D | 15920-16910 | 11240-13120 | 0,282-0,311 <1.0D | <1.0D | 15920-16910 | 8980-10520
<0.5D | 14150-15030 | 11090-12960 | 0,313-0,345 | <1.0D | <1.0D | 14150-15030 | 8860-10370
<0.5D | 12730-13530 | 10970-12830 | 0,345-0,379 | <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 8780-10260

Termopldsticos

INTIATIATIATIALIATIATIATIATIALIALIA]IA

| | | | 10| 0| 0| | | |
lviiviiviiviiviiviiviiviiviiviiw)

i~
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 470

v Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR (150 | " | 3 | 4 5 | 6 | 8 | 10 | 12| 14| 16| 18] 20
Avance por diente fz (mm)
Aluminio 550 0,038 0,050 0,058 0,067 0,098 0,118 0,152 0,169 0,181 0,218 0,249
Plastico 430 0,082 0,100 0,120 0,142 0,200 0,238 0,300 0,338 0,358 0,439 0,458
Cobre 300 0,038 0,050 0,058 0,067 0,098 0,118 0,152 0,169 0,181 0,218 0,249
Bronce 350 0,038 0,050 0,058 0,067 0,098 0,118 0,152 0,169 0,181 0,218 0,249
® La gama de avances de esta tabla estd calculada para A€ 0.5¢D
operaciones de ranurado, pudiendo ser incrementada hasta % 2
un 40% en operaciones de contorneado.
Ap :Ap
max. max.
1,5xD 1,0xD
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 210
> Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR | ISO m/:lin 3 ‘ >3-4 >6-12
Avance por diente fz (mm)
Madera dura 400 0,019 - 0,029 0,024 - 0,059 0,051 -0,121
Madera blanda 600 0,031 - 0,046 0,036 - 0,081 0,070 - 0,140
Contrachapado 600 0,030 - 0,055 0,051 - 0,091 0,076 -0,211
Aluminio 350 0,009 - 0,019 0,014-0,013 0,030 - 0,100
Plésticos 600 0,011-0,016 0,010 - 0,065 0,052-0,132
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 136
‘ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio ‘
TIPO DE DiGmetro (mm)
- MECANIZADO| Ve
TIPO DE OPERACION IS0 (myminy |3 \ 4 \ 5 \ 6 \ 8 \ 10 \ 12 \ 14 \ 16 \ 20
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
Ranurado [ e 0,5xD 1xD 300-500 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
= 1xD | 0,2xD 300-500 0,03 0,045 0,06 0,075 0,105 0,15 0,18 0,225 0,24 0,30
Contorneado ’ ,:J
4 1xD | 0,5xD 300-500 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 301

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad | Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)ﬂ d'e(::;()m (mr’\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))

“ 1 126 0,012-0,017 <1.5D | <0.3D 40000 960-1360 0,010-0,013 | <0.75D | <1.0D 40000 800-1040

2 251 0,033-0,039 <1.5D | <0.3D 40000 2640-3120 0,026-0,031 | <0.75D | <1.0D 40000 2080-2480

3 377 0,053-0,061 <1.5D | <0.3D 40000 4240-4880 0,043-0,049 <1.0D | <1.0D 40000 3440-3920

4 500-503 | 0,074-0,083 <1.5D | <0.5D | 39790-40000 | 5890-6640 0,059-0,066 | <1.0D | <1.0D | 39790-40000 | 4700-5280

5 500-600 | 0,095-0,105 <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 6050-8020 0,076-0,084 | <1.0D | <1.0D | 31830-38200 | 4840-6420

6 500-600 | 0,115-0,127 <1.5D | <0.5D | 26530-31830 | 6100-8080 0,092-0,101 <1.0D | <1.0D | 26530-31830 | 4880-6430

Aluminio 8 500-600 | 0,143-0,158 <1.5D | <0.5D | 19890-23870 | 5690-7540 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 19890-23870 | 4570-6020

10 500-600 | 0,172-0,189 <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 5480-7220 0,137-0,151 <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 4360-5770

12 500-600 | 0,200-0,220 <1.5D | <0.5D | 13260-15920 | 5300-7000 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D | 13260-15920 | 4240-5600

14 500-600 | 0,228-0,251 <1.5D | <0.5D | 11370-13640 | 5180-6850 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D | 11370-13640 | 4160-5480

16 500-600 | 0,257-0,282 <1.5D | <0.5D | 9950-11940 | 5110-6730 0,205-0,226 | <1.0D | <1.0D | 9950-11940 | 4080-5400

18 500-600 | 0,285-0,313 <1.5D | <0.5D | 8840-10610 | 5040-6640 0,228-0,251 <1.0D | <1.0D | 8840-10610 | 4030-5330

20 500-600 | 0,313-0,345 <1.5D | <0.5D 7960-9550 4980-6590 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D 7960-9550 4000-5270

“ 1 126 0,010-0,014 | <1.5D | <0.3D 40000 800-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960

2 251 0,028-0,034 | <1.5D | <0.3D 40000 2240-2720 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D 40000 1760-2160

3 350-377 | 0,046-0,053 <1.5D | <0.3D | 37140-40000 | 3420-4240 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 37140-40000 | 2750-3360

4 350-400 | 0,064-0,072 <1.5D | <0.5D | 27850-31830 | 3560-4580 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 27850-31830 | 2840-3490

5 350-400 | 0,083-0,092 <1.5D | <0.5D | 22280-25460 | 3700-4680 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 22280-25460 | 2940-3720

6 350-400 | 0,101-0,111 <1.5D | <0.5D | 18570-21220 | 3750-4710 0,081-0,089 <1.0D | <1.0D | 18570-21220 | 3010-3780

Aleaciones de 8 350-400 | 0,126-0,138 <1.5D | <0.5D | 13930-15920 | 3510-4390 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 13930-15920 | 2790-3500

Aluminio Si < 8% 10 350-400 | 0,150-0,165 <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 3340-4200 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 2670-3360

12 350-400 | 0,175-0,193 <1.5D | <0.5D | 9280-10610 | 3250-4100 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D | 9280-10610 | 2600-3270

14 350-400 | 0,200-0,220 <1.5D | <0.5D 7960-9090 3180-4000 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 7960-9090 2550-3200

16 350-400 | 0,225-0,247 <1.5D | <0.5D 6960-7960 3130-3930 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 6960-7960 2510-3150

18 350-400 | 0,249-0,274 | <1.5D | <0.5D 6190-7070 3080-3870 0,199-0,219 <1.0D | <1.0D 6190-7070 2460-3100

20 350-400 | 0,274-0,302 <1.5D | <0.5D 5570-6370 3050-3850 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 5570-6370 2440-3070

126 0,010-0,014

251 0,028-0,034
300-350 | 0,046-0,053
300-350 | 0,064-0,072
300-350 | 0,083-0,092
300-350 | 0,101-0,111
8 300-350 | 0,126-0,138
10 300-350 | 0,150-0,165
12 300-350 | 0,175-0,193
14 300-350 | 0,200-0,220
16 300-350 | 0,225-0,247
18 300-350 | 0,249-0,274
20 300-350 | 0,274-0,302

5D | =0.3D 40000 800-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960

.5D | <0.3D 40000 2240-2720 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D 40000 1760-2160
.5D | <0.3D | 31830-37140 | 2930-3940 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 31830-37140 | 2360-3120
.5D | <0.5D | 23870-27850 | 3060-4010 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 23870-27850 | 2430-3230
.5D | <0.5D | 19100-22280 | 3170-4100 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 19100-22280 | 2520-3250
5D | <0.5D | 15920-18570 | 3220-4120 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 15920-18570 | 2580-3310
5D | <0.5D | 11940-13930 | 3010-3840 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 11940-13930 | 2390-3060
.5D | <0.5D | 9550-11140 | 2870-3680 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 2290-2940
.5D | <0.5D 7960-9280 2790-3580 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 7960-9280 2230-2860
.5D | 0.5D 6820-7960 2730-3500 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 6820-7960 2180-2800
5D | <0.5D 5970-6960 2690-3440 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 5970-6960 2150-2760
.5D | <0.5D 5310-6190 2640-3390 0,199-0,219 | <1.0D | <1.0D 5310-6190 2110-2710
.5D | <0.5D 4770-5570 2610-3360 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 4770-5570 2090-2680

N | AW N —

Cobre

N IATIALIATIALIATIATIATIATIATIATIALIA

1 126 0,010-0,014
2 200-250 | 0,028-0,034
3 200-250 | 0,046-0,053
4 200-250 | 0,064-0,072
5
6

&}
O

<0.3D 40000 800-1120 0,008-0,012 | <0.75D | <1.0D 40000 640-960

<0.3D | 31830-39790 | 1780-2710 0,022-0,027 | <0.75D | <1.0D | 31830-39790 | 1400-2150
<0.3D | 21220-26530 | 1950-2810 0,037-0,042 | <1.0D | <1.0D | 21220-26530 | 1570-2230
<0.5D | 15920-19890 | 2040-2860 0,051-0,058 | <1.0D | <1.0D | 15920-19890 | 1620-2310
<0.5D | 12730-15920 | 2110-2930 0,066-0,073 | <1.0D | <1.0D | 12730-15920 | 1680-2320

N

&}
O

&)
O

[}
O

ol 2
O

200-250 | 0,083-0,092

LS 200250 | 0,101-0,111 | <1.5D | <0.5D | 10610-13260 | 21402940 | 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 10610-13260 | 17202360
aton 8 | 200250 | 0,126:0,138 <0.5D | 79609950 | 20102750 | 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 79609950 | 15902190
E. 10 | 200250 | 0,150.0,165 | <1.5D | <0.5D | 63707960 | 19102630 | 0,120:0,132 | <1.0D | <1.0D | 6370-7960 | 15302100

12 200-250 | 0,175-0,193
14 200-250 | 0,200-0,220
16 200-250 | 0,225-0,247
18 200-250 | 0,249-0,274
20 200-250 | 0,274-0,302

&)
O

<0.5D 5310-6630 1860-2560 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 5310-6630 1490-2040
<0.5D 4550-5680 1820-2500 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D 4550-5680 1460-2000
<0.5D 3980-4970 1790-2460 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 3980-4970 1430-1970
<0.5D 3540-4420 1760-2420 0,199-0,219 | <1.0D | <1.0D 3540-4420 1410-1940
<0.5D 3180-3980 1740-2400 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 3180-3980 1390-1920

w
O

8]
O

&)}
O

INLIALIALIATIALIATIALIALIATIATIALIALIA
&)
O

&)
O

“ 1 126 0,017-0,022 1.5D | <0.3D 40000 1360-1760 0,013-0,017 | <0.75D | <1.0D 40000 1040-1360
2 251 0,045-0,052 1.5D | =0.3D 40000 3600-4160 0,036-0,042 | <0.75D | <1.0D 40000 2880-3360
3 377 0,073-0,083 <0.3D 40000 5840-6640 0,059-0,066 | <1.0D | <1.0D 40000 4720-5280
4 503 0,102-0,113 <0.5D 40000 8160-9040 0,081-0,091 <1.0D | <1.0D 40000 6480-7280
5 628 0,130-0,144 <0.5D 40000 10400-11520 | 0,104-0,115 | <1.0D | <1.0D 40000 8320-9200
[

754 0,158-0,174
8 800-850 | 0,197-0,217
10 800-850 | 0,236-0,260
12 800-850 | 0,275-0,303
14 800-850 | 0,314-0,345
16 800-850 | 0,353-0,388
18 800-850 | 0,392-0,431
20 800-850 | 0,431-0,474

<0.5D 40000 12640-13920 | 0,127-0,139 | <1.0D | <1.0D 40000 10160-11120
<0.5D | 31830-33820 | 12540-14680 § 0,158-0,174 | <1.0D | <1.0D | 31830-33820 | 10060-11770
<0.5D | 25460-27060 | 12020-14070 | 0,189-0,208 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 9620-11260
<0.5D | 21220-22550 | 11670-13670 § 0,220-0,242 | <1.0D | <1.0D | 21220-22550 | 9340-10910
<0.5D | 18190-19330 | 11420-13340 | 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D | 18190-19330 | 9130-10670
<0.5D | 15920-16910 | 11240-13120 | 0,282-0,311 <1.0D | <1.0D | 15920-16910 | 8980-10520
<0.5D | 14150-15030 | 11090-12960 | 0,313-0,345 | <1.0D | <1.0D | 14150-15030 | 8860-10370
<0.5D | 12730-13530 | 10970-12830 | 0,345-0,379 | <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 8780-10260

Termopldsticos

INTIATIATIATIALIATIATIATIATIALIALIA]IA

| | | | 10| 0| 0| | | |
lviiviiviiviiviiviiviiviiviiviiw)
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 301

TALADRADO
Ve

MATERIALES 5

MEC :NIZ AR (mm) | (m/min) Avance ?;:;i;ente (Fz) Ve(l:;:'z;i)ad A(\’/::‘(;; I(’\‘/)f)

“ 1 50 0,002 15920 60

2 80 0,006 12730 140

3 100 0,011 10610 230

4 100 0,014 7960 230

5 100 0,024 6370 310

6 100 0,032 5310 340

Aluminio 8 100 0,042 3980 330

10 100 0,052 3180 330

12 100 0,055 2650 290

14 100 0,055 2270 250

16 100 0,077 1990 310

18 100 0,099 1770 350

20 100 0,121 1590 380

“ 1 50 0,002 15920 60

2 70 0,005 11140 110

3 90 0,010 9550 190

4 90 0,013 7160 180

5 90 0,022 5730 250

6 90 0,029 4770 270

Aleaciones de 8 90 0,038 3580 270

Aluminio Si < 8% 10 90 0,047 2850 270

12 90 0,050 2390 240

14 90 0,050 2050 200

16 90 0,069 1790 250

18 90 0,089 1590 280

20 90 0,109 1430 310

“ 1 50 0,002 15920 60

2 60 0,005 9550 90

3 80 0,010 8490 170

4 80 0,013 6370 160

5 80 0,022 5090 220

6 80 0,029 4240 240

Cobre 8 80 0,038 3180 240

10 80 0,047 2550 240

12 80 0,050 2120 210

14 80 0,050 1820 180

16 80 0,069 1590 220

18 80 0,089 1410 250

20 80 0,109 1270 280

“ 1 50 0,002 15920 50

2 50 0,004 7960 70

3 70 0,009 7430 130

4 70 0,012 5570 130

5 70 0,020 4460 170

z 6 70 0,026 3710 190

Laton 8 70 0034 2790 190

Bronce 10 70 0,042 2230 190

12 70 0,045 1860 170

14 70 0,045 1590 140

16 70 0,062 1390 170

18 70 0,080 1240 200

20 70 0,098 1110 220

“ 1 70 0,002 22280 90

2 100 0,006 15920 180

3 120 0,011 12730 280

4 120 0,014 9550 270

5 120 0,024 7640 370

6 120 0,032 6370 410

Termopldsticos 8 120 0,042 4770 400

10 120 0,052 3820 390

12 120 0,055 3180 350

14 120 0,055 2730 300

16 120 0,077 2390 370

18 120 0,099 2120 420

20 120 0,121 1910 460
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G56

CONTORNEADO RANURADO
Ve

MATERIALES B
A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad Avance (Vi AYclnce por A Ae Velocidad Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)f) d'e('r“:;()m (mr‘\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))
“ 6 400-480 | 0,115-0,127 | <1.5D | <0.5D | 21220-25460 | 4880-6470 0,092-0,101 | <1.0D | <1.0D | 21220-25460 | 3900-5140
8 400-480 | 0,143-0,158 | <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 4550-6040 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 3660-4810
10 400-480 | 0,172-0,189 | <1.5D | <0.5D | 12730-15280 | 4380-5780 0,137-0,151 <1.0D | <1.0D | 12730-15280 | 3490-4610
Aluminio 12 400-480 | 0,200-0,220 | <1.5D | <0.5D | 10610-12730 | 4240-5600 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D | 10610-12730 | 3400-4480
16 400-480 | 0,257-0,282 | <1.5D | <0.5D 7960-9550 4090-5390 0,205-0,226 | <1.0D | <1.0D 7960-9550 | 3260-4320
20 400-480 | 0,313-0,345 | <1.5D | <0.5D 6370-7640 3990-5270 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D 6370-7640 | 3200-4220
“ 6 280-320 | 0,101-0,111 <1.5D | <0.5D | 14850-16980 | 3000-3770 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 14850-16980 | 2410-3020
8 280-320 | 0,126-0,138 | <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 2810-3510 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 2230-2800
Aleaciones de 10 280-320 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D | 8910-10190 | 2670-3360 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 8910-10190 | 2140-2490
Aluminio Si < 8% 12 280-320 | 0,175-0,193 | <1.5D | <0.5D 7430-8490 2600-3280 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 7430-8490 2080-2610
16 280-320 | 0,225-0,247 | <1.5D | <0.5D | 5570-6370 2510-3150 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 5570-6370 2010-2520
20 280-320 | 0,274-0,302 | <1.5D | <0.5D | 4460-5090 2440-3070 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D | 4460-5090 1950-2450
“ 6 240-280 | 0,101-0,111 <1.5D | =<0.5D | 12730-14850 | 2570-3300 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 12730-14850 | 2060-2640
8 240-280 | 0,126-0,138 | <1.5D | <0.5D | 9550-11140 | 2410-3070 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 1910-2450
10 240-280 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D 7640-8910 2290-2940 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D 7640-8910 1830-2350
Cobre 12 240-280 | 0,175-0,193 | <1.5D | <0.5D 6370-7430 2230-2870 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 6370-7430 1780-2290
16 240-280 | 0,225-0,247 | <1.5D | <0.5D | 4770-5570 2150-2750 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D | 4770-5570 1720-2210
20 240-280 | 0,274-0,302 | <1.5D | <0.5D | 3820-4460 2090-2690 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D | 3820-4460 1670-2150
“ 6 160-200 | 0,101-0,111 <1.5D | <0.5D | 8490-10610 | 1710-2360 0,081-0,089 | <1.0D | <1.0D | 8490-10610 | 1380-1890
8 160-200 | 0,126-0,138 | <1.5D | <0.5D 6370-7960 1610-2200 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D 6370-7960 1270-1750
Latén 10 160-200 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D | 5090-6370 1530-2100 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D 5090-6370 1220-1680
12 160-200 | 0,175-0,193 | <1.5D | <0.5D | 4240-5310 1480-2050 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D | 4240-5310 1190-1640
Bronce 16 160-200 | 0,225-0,247 | <1.5D | <0.5D | 3180-3980 1430-1970 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D | 3180-3980 1140-1580
20 160-200 | 0,274-0,302 | <1.5D | <0.5D | 2550-3180 1400-1920 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 2550-3180 1120-1530
“ 6 640-680 | 0,158-0,174 | <1.5D | <0.5D | 33950-36080 | 10730-12560f 0,127-0,139 | <1.0D | <1.0D | 33950-36080 | 8620-10030
8 640-680 | 0,197-0,217 | <1.5D | <0.5D | 25460-27060 | 10030-11740§ 0,158-0,174 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 8050-9420
10 640-680 | 0,236-0,260 | <1.5D | <0.5D | 20370-21650 | 9610-11260 § 0,189-0,208 | <1.0D | <1.0D | 20370-21650 | 7700-9010
Termopldsticos 12 640-680 | 0,275-0,303 | <1.5D | <0.5D | 16980-18040 | 9340-10930 § 0,220-0,242 | <1.0D | <1.0D | 16980-18040 | 7470-8730
16 640-680 | 0,353-0,388 | <1.5D | <0.5D | 12730-13530 | 8990-10500 | 0,282-0,311 <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 7180-8420
20 640-680 | 0,431-0,474 | <1.5D | <0.5D | 10190-10820 | 8780-10260 | 0,345-0,379 | <1.0D | <1.0D | 10190-10820 | 7030-8200
MEC:NIZAR (mm) | (m/min) | Avance ;():';l)ienie (Fz) V:-:(I:;:'i:)ad A(\:;t;;l(r\ll)f)
“ 6 90 0,032 4770 300
8 90 0,042 3580 300
10 90 0,052 2860 300
Aluminio 12 90 0,055 2390 260
16 90 0,077 1790 280
20 90 0,121 1430 350
“ 6 80 0,029 4240 240
8 80 0,038 3180 240
Aleaciones de 10 80 0,047 2550 240
Aluminio Si < 8% 12 80 0,050 2120 210
16 80 0,069 1590 220
20 80 0,109 1270 280
“ 6 70 0,029 3710 210
8 70 0,038 2790 210
10 70 0,047 2230 210
Cobre 12 70 0,050 1860 180
16 70 0,069 1390 190
20 70 0,109 1110 240
“ 6 60 0,026 3180 160
8 60 0,034 2390 160
Latén 10 60 0,042 1910 160
12 60 0,045 1590 140
Bronce 16 60 0,062 1190 150
20 60 0,098 950 190
“ 6 110 0,032 5840 370
8 110 0,042 4380 370
10 110 0,052 3500 360
Termopldsticos 12 110 0,055 2920 320
16 110 0,077 2190 340
20 110 0,121 1750 420




CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G71

CONTORNEADO RANURADO
Ve

MATERIALES 5
A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’r‘:‘;(;z) (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)f) d'e(":fn()m (m;) (mm) (RPM) (mm/mi(n))
“ 6 575-690 | 0,115-0,127 <1.0D | <0.5D | 30500-36610 | 7020-9300 0,092-0,101 <1.0D | <1.0D | 30500-36610 | 5610-7400
8 575-690 | 0,143-0,158 <1.0D | <0.5D | 22880-27450 | 6540-8670 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 22880-27450 | 5260-6920
10 575-690 | 0,172-0,189 <1.0D | <0.5D | 18300-21960 | 6300-8300 0,137-0,151 <1.0D | <1.0D | 18300-21960 | 5010-6630
Aluminio 12 575-690 | 0,200-0,220 | <1.0D | <0.5D | 15250-18300 | 6100-8050 0,160-0,176 | <1.0D | <1.0D | 15250-18300 | 4880-6440
16 575-690 | 0,257-0,282 <1.0D | <0.5D | 11440-13730 | 5880-7740 0,205-0,226 | <1.0D | <1.0D | 11440-13730 | 4690-6210
20 575-690 | 0,313-0,345 <1.0D | <0.5D 9150-10980 | 5730-7580 0,251-0,276 | <1.0D | <1.0D | 9150-10980 | 4590-6060
“ 6 403-460 | 0,101-0,111 <1.0D | <0.5D | 21350-24400 | 4310-5420 0,081-0,089 <1.0D | <1.0D | 21350-24400 | 3460-4340
8 403-460 | 0,126-0,138 <1.0D | <0.5D | 16010-18300 | 4030-5050 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 16010-18300 | 3200-4030
Nerenes ch 10 403-460 | 0,150-0,165 <1.0D | <0.5D | 12810-14640 | 3840-4830 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 12810-14640 | 3070-3860
Aluminio Si < 8% 12 403-460 | 0,175-0,193 <1.0D | <0.5D | 10680-12200 | 3740-4710 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D | 10680-12200 | 2990-3760
16 403-460 | 0,225-0,247 <1.0D | <0.5D 8010-9150 3600-4520 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 8010-9150 2880-3620
20 403-460 | 0,274-0,302 <1.0D | <0.5D 6410-7320 3510-4420 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 6410-7320 2810-3530
“ 6 345-403 | 0,101-0,111 <1.0D | <0.5D | 18300-21350 | 3700-4740 0,081-0,089 <1.0D | <1.0D | 18300-21350 | 2960-3800
8 345-403 | 0,126-0,138 <1.0D | <0.5D | 13730-16010 | 3460-4420 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 13730-16010 | 2750-3520
10 345-403 | 0,150-0,165 <1.0D | <0.5D | 10980-12810 | 3290-4230 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 10980-12810 | 2640-3380
Cobre 12 345-403 | 0,175-0,193 <1.0D | <0.5D | 9150-10680 | 3200-4120 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D | 9150-10680 | 2560-3290
16 345-403 | 0,225-0,247 <1.0D | <0.5D 6860-8010 3090-3960 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 6860-8010 2470-3170
20 345-403 | 0,274-0,302 <1.0D | <0.5D 5490-6410 3010-3870 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 5490-6410 2400-3090
“ 6 230-288 | 0,101-0,111 <1.0D | <0.5D | 12200-15250 | 2460-3390 0,081-0,089 <1.0D | <1.0D | 12200-15250 | 1980-2710
8 230-288 | 0,126-0,138 <1.0D | <0.5D | 9150-11440 | 2310-3160 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 9150-11440 | 1830-2520
Latén 10 230-288 | 0,150-0,165 <1.0D | <0.5D 7320-9150 2200-3020 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D 7320-9150 1760-2420
12 230-288 | 0,175-0,193 <1.0D | <0.5D 6100-7630 2140-2950 0,140-0,154 | <1.0D | <1.0D 6100-7630 1710-2350
Bronce 16 230-288 | 0,225-0,247 <1.0D | <0.5D 4580-5720 2060-2830 0,180-0,198 | <1.0D | <1.0D 4580-5720 1650-2270
20 230-288 | 0,274-0,302 <1.0D | <0.5D 3660-4580 2010-2770 0,219-0,241 <1.0D | <1.0D 3660-4580 1600-2210
“ 6 754 0,158-0,174 | <1.0D | <0.5D 40000 12640-13920 § 0,127-0,139 <1.0D | <1.0D 40000 10160-11120
8 920-978 | 0,197-0,217 <1.0D | <0.5D | 36610-38890 | 14420-16880f 0,158-0,174 | <1.0D | <1.0D | 36610-38890 | 11570-13530
10 920-978 | 0,236-0,260 <1.0D | <0.5D | 29280-31110 | 13820-16180§ 0,189-0,208 | <1.0D | <1.0D | 29280-31110 | 11070-12940
Termopldsticos 12 920-978 | 0,275-0,303 <1.0D | <0.5D | 24400-25930 |13420-15710 ] 0,220-0,242 | <1.0D | <1.0D | 24400-25930 | 10740-12550
16 920-978 0,353-0388 <1.0D | <0.5D | 18300-19450 | 12920-15090 | 0,282-0,311 <1.0D | <1.0D | 18300-19450 | 10320-12100
20 920-978 | 0,431-0,474 | <1.0D | <0.5D | 14640-15560 | 12620-14750 | 0,345-0,379 <1.0D | <1.0D | 14640-15560 | 10100-11790
wareass |
mm m/min Avance por diente (Fz Velocidad Avance (Vf
MECANIZAR mm) | tm/min) ?mm) o (RPM) (mm/mi(n))
“ 6 100 0,032 5310 340
8 100 0,042 3980 330
10 100 0,052 3180 330
Aluminio 12 100 0,055 2650 290
16 100 0,077 1990 310
20 100 0,121 1590 380
“ 6 90 0,029 4770 270
8 90 0,038 3580 270
e 10 90 0,047 2860 270
Aluminio Si < 8% 12 90 0,050 2390 240
16 90 0,069 1790 250
20 90 0,109 1430 310
“ 6 80 0,029 4240 240
8 80 0,038 3180 240
10 80 0,047 2550 240
Cobre 12 80 0,050 2120 210
16 80 0,069 1590 220
20 80 0,109 1270 280
“ 6 70 0,026 3710 190
8 70 0,034 2970 190
Latén 10 70 0,042 2230 190
12 70 0,045 1860 170
Bronce 16 70 0,062 1390 170
20 70 0,098 1110 220
“ 6 120 0,032 6370 410
8 120 0,042 4770 400
10 120 0,052 3820 390
Termopldsticos 12 120 0,055 3180 350
16 120 0,077 2390 370
20 120 0,121 1910 460
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 142M - 142R

| MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio |

RANURADO CONTORNEADO
7 Ap = 0,5xD 7 Ap = 1xD g Ap = <1xD
; - } Ae = 1xD - Ae = 1xD @fﬂ Ae = <0,5xD
Diametro 1SO
(mm) Vc = 450-760 (m/min) Vc = 225-450 (m/min) Vc = 450-760 (m/min)
Avance por diente (Fz) mm
1,5% - 3% diametro 1% - 2% diGmetro 2% - 3% diametro

4 0,060-0,120 0,040-0,080 0,080-0,120

6 0,090-0,180 0,060-0,120 0,120-0,180

8 0,120-0,240 0,080-0,160 0,160-0,240

10 0,150-0,300 0,100-0,200 0,200-0,300

12 0,180-0,360 0,120-0,240 0,240-0,360

16 0,240-0,480 0,160-0,320 0,320-0,480

20 0,300-0,600 0,200-0,400 0,400-0,600

25 0,375-0,750 0,250-0,500 0,500-0,750

CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 135
‘ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio ‘
TIPO DE Didmetro (mm)
TIPO DE OPERACION ISO | MECANIZADO Ve 2-3 \ 4 5 \ 6 \ 8 \ 10 \ 12 \ 16 \ 20 \ 25
(m/min)
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
0,5xD 1xD 300-425 0,035 0,035 |0,0750,1|0,1-0,23 | 0,1750,3 | 0,1750,3 |0,25-1,15/0,38-1,02|0,38-1,02|0,38-1,02
Ranurado rt" 4

1xD 1xD 250-365 0,030 0,030 |0,0250,05| 0,1-0,15 | 0,1-0,15 | 0,1-0,15 0,25-0,75|0,38-0,75|0,38-0,75|0,38-0,75
1xD 0,2xD 300-425 0,030 0,030 |0,05-0,110,1-0,23 | 0,1-0,23 | 0,1-0,23 |0,25-1,15|0,38-1,02|0,38-1,02|0,38-1,02
Contorneado @/J 1xD 0,5xD 300-425 0,030 0,030 |0,05-0,10,1-0,23 | 0,1-0,23 | 0,1-0,23 10,25-0,89|0,38-0,89|0,38-0,89|0,38-0,89
1xD 1xD 250-365 0,025 0,025 |00250,05| 0,1-0,15 | 0,1-0,15 | 0,1-0,15 |0,25-0,75|0,38-0,75|0,38-0,75|0,38-0,75
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CAPACIDAD DE AVANCES FRESAS METAL DURO CON CUELLO REF. 135

| MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio |

I1SO
Diametro (mm)
Velocidad 3 4 5 6 | 8 0 | 12 16 20 25
(RPM) Avance por diente (Fz) mm
0,035 0,035 0,084 0,12 0,26 0,61 0,77 0,79 0,76 0,76

4000 280 280 672 960 2080 4880 6160 6304 6096 6096
5000 350 350 840 1200 2600 6100 7700 7880 7620 7620

6000 420 420 1008 1440 3120 7320 9240 9456 9144 9144

7000 490 490 1176 1680 3640 8540 10780 11032 10668 10668
8000 560 560 1344 1920 4160 9760 12320 12608 12192 12192
9000 630 630 1512 2160 4680 10980 13860 14184 13716 13716
10000 700 700 1680 2400 5200 12200 15400 15760 15240 15240
11000 770 770 1848 2640 5720 13420 16940 17336 16764 16764
12000 840 840 2016 2880 6240 14640 18480 18912 18288 18288
13000 910 9210 2184 3120 6760 15860 20020 20488 19812 19812
14000 980 980 2352 3360 7280 17080 21560 22064 21336 21336
15000 1050 1050 2520 3600 7800 18300 23100 23640 22860 22860
16000 1120 1120 2688 3840 8320 19520 24640 25216 24384 24384
17000 1190 1190 2856 4080 8840 20740 26180 26792 25908 25908
18000 1260 1260 3024 4320 9360 21960 27720 28368 27432 27432
19000 1330 1330 3192 4560 9880 23180 29260 29944 28956 28956
20000 1400 1400 3360 4800 10400 24400 30800 31520 30480 30480
21000 1470 1470 3528 5040 10920 25620 32340 33096 32004 32004
22000 1540 1540 3696 5280 11440 26840 33880 34672 33528 33528
23000 1610 1610 3864 5520 11960 28060 35420 36248 35052 35052
24000 1680 1680 4032 5760 12480 29280 36960 37824 36576 36576
25000 1750 1750 4200 6000 13000 30500 38500 39400 38100 38100
30000 2100 2100 5040 7200 15600 36600 46200 47280 45720 45720

AVANCE = indicado en mm/min.

RANURADO = Gama de avances segun longitud de la fresa

" q Avance por
Ejemplo Longitud diente (fz) Ap Ae
135 12N3 serie corta 1 1xD 1xD
135 12N5 | serie media x 0,7 0,25xD 1xD

Gama de avances para herramientas sin cuello

Calcular la gama de avances basdndose en las longitudes
de la tabla superior. Después, aplicar los factores siguientes:

Didmetro Factor de correccién
3-8mm Avance mm/min x 2
10-25 mm Avance mm/min x 1,35
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO CUELLO LARGO REF. G68

RANURADO
- warceiaces |
A

MECANIZAR Aluminio Aleaciones de Aluminio Si < 8% Cobre Latén
Bronce
D 12 Ae Ap Ve Advi::;:: (f;;(;r Velocidad| Avance Ap Ve A;lig:;:ee(z;r Velocidad| Avance Ap Ve Aé'i:::::(z;' Velocidad| Avance Ap Ve l-\dvi::;::(?zt;r Velocidad| Avance
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) |(m/min) (mm/min) (RPM)  |(mm/min)§ (mm) |(m/min) (mm/min) (RPM)  |(mm/min)§ (mm) |(m/min) o] (RPM) | (mm/min)§ (mmn) |(m/min) (mm/min) (RPM) | (mm/min)
0205 |1.0D|0040 | 25 0,008 | 40000 | 640 0,034 | 25 0,007 | 40000 | 560 0,028 | 25 0,007 | 40000 | 560 0,034 | 25 0,006 | 40000 | 480
0.2 1 [1.0D|0016| 23 0,007 | 37400 | 560 0,014 | 23 0,007 | 37400 | 490 0,011 23 0,007 | 37400 | 490 0,014 | 23 0,006 | 37400 | 420
02|15 (1.0D|0011 | 22 0,007 | 34800 | 484 0,010 | 22 0,006 | 34800 | 424 0,008 | 22 0,006 | 34800 | 424 0,010 | 22 0,005 | 34800 | 363
0.3 1 1.0D| 0,040 | 38 0,010 | 40000 | 800 0,034 | 38 0,009 | 40000 720 0,028 | 38 0,009 | 40000 720 0,034 | 38 0,007 | 40000 | 560
0.3 2 [1.0D|0020| 33 0,009 | 34800 | 606 0,017 | 33 0,008 | 34800 | 545 0,014 | 33 0,008 | 34800 | 545 0,017 | 33 0,006 | 34800 | 424
0.3 3 |[1.0D|0012| 28 0,007 | 29600 | 438 0,010 | 28 0,007 | 29600 | 394 0,008 | 28 0,007 | 29600 | 394 0,010 | 28 0,005 | 29600 | 307
0.4 2 |1.0D|0032 | 47 0,011 37400 | 839 0,027 | 47 0,010 | 37400 | 769 0,022 | 47 0,010 | 37400 | 769 0,027 | 47 0,008 | 37400 | 629
0.4 3 |1.0D| 0,023 | 44 0,010 | 34800 | 727 0,019 | 44 0,010 | 34800 | 666 0,016 | 44 0,010 | 34800 | 666 0,019 | 44 0,008 | 34800 | 545
0.4 4 11.0D|0016| 37 0,009 | 29600 | 526 0,014 | 37 0,008 | 29600 | 482 0,011 37 0,008 | 29600 | 482 0,014 | 37 0,007 | 29600 | 394
0.4 5 |1.0D| 0013 | 34 0,008 | 27000 | 437 0,011 | 34 0,007 | 27000 | 401 0,009 | 34 0,007 | 27000 | 401 0011 | 34 0,006 | 27000 | 328
0,5 2 |1.0D|0050 | 63 0,014 | 40000 | 1120 § 0,043 | 63 0,012 | 40000 | 960 0,035 | 63 0,012 | 40000 | 960 0,043 | 63 0,010 | 40000 | 800
0.5 4 [1.0D|0025| 51 0,011 32200 | 726 0,021 51 0,010 | 32200 | 622 0,018 | 51 0,010 | 32200 | 622 0,021 | 51 0,008 | 32200 | 518
0.5 6 |1.0D| 0,017 | 43 0,009 | 27000 | 510 0,014 | 43 0,008 | 27000 | 437 0,012 | 43 0,008 | 27000 | 437 0,014 | 43 0,007 | 27000 | 365
0.5 8 |1.0D|0013| 34 0,008 | 21800 | 333 0011 | 34 0,007 | 21800 | 285 0,009 | 34 0,007 | 21800 | 285 0011 | 34 0,005 | 21800 | 238
0.6 2 |1.0D|0080| 75 0,017 | 40000 | 1360 § 0,068 | 75 0,014 | 40000 | 1120 § 0,056 | 75 0,014 | 40000 | 1120 f§ 0,068 | 75 0,012 | 40000 | 960
0.6 4 |1.0D|0,040 | 65 0,015 | 34800 | 1029 § 0,034 | 65 0,012 | 34800 | 848 0,028 | 65 0,012 | 34800 | 848 0,034 | 65 0,010 | 34800 | 727
0.6 6 |1.0D| 0,024 | 56 0,013 | 29600 | 745 0,020 | 56 0,010 | 29600 | 613 0,017 | 56 0,010 | 29600 | 613 0,020 | 56 0,009 | 29600 | 526
0.6 8 [1.0D|0018 | 51 0,011 27000 | 620 0,016 | 51 0,009 | 27000 | 510 0,013 | 51 0,009 | 27000 | 510 0,016 | 51 0,008 | 27000 | 437
0,6 | 10 |1.0D| 0015 | 41 0,009 | 21800 | 404 0,013 | 41 0,008 | 21800 | 333 0,011 41 0,008 | 21800 | 333 0,013 | 41 0,007 | 21800 | 285
0.7 2 |1.0D|0,140 | 88 0,019 | 40000 | 1520 § 0,119 | 88 0,016 | 40000 | 1280 § 0,098 | 88 0,016 | 40000 | 1280 § 0,119 | 88 0,013 | 40000 | 1040
0.7 4 |1.0D| 0056 | 82 0,018 | 37400 | 1329 J 0,048 | 82 0,015 | 37400 | 1119 § 0,039 | 82 0,015 | 37400 | 1119 § 0,048 | 82 0,012 | 37400 | 909
0.7 6 |1.0D|0,035| 71 0,015 | 32200 | 985 0,030 | 71 0,013 | 32200 | 829 0,025 | 71 0,013 | 32200 | 829 0,030 | 71 0,010 | 32200 | 674
0,7 8 |1.0D|0,025| 65 0,014 | 29600 | 832 0,022 | 65 0,012 | 29600 701 0,018 | 65 0,012 | 29600 701 0,022 | 65 0,010 | 29600 | 570
0,7 | 10 [1.0D| 0,020 | 54 0,012 | 24400 | 566 0,017 | 54 0,010 | 24400 | 476 0,014 | 54 0,010 | 24400 | 476 0,017 | 54 0,008 | 24400 | 387
0.8 4 11.0D|0064| 94 0,020 | 37400 | 1469 | 0,054 | 94 0,017 | 37400 | 1259 J 0,045 | 94 0,017 | 37400 | 1259 § 0,054 | 94 0,014 | 37400 | 1049
0.8 6 |1.0D| 0046 | 88 0,018 | 34800 | 1272 § 0,039 | 88 0,016 | 34800 | 1090 § 0,032 | 88 0,016 | 34800 | 1090 § 0,039 | 88 0,013 | 34800 | 908
0.8 8 |1.0D|0032| 75 0,016 | 29600 | 920 0,027 | 75 0,013 | 29600 | 789 0,022| 75 0,013 | 29600 | 789 0027 | 75 0,011 29600 | 657
0,8 | 10 [1.0D| 0,027 | 68 0,014 | 27000 | 765 0,023 | 68 0,012 | 27000 | 656 0,019 | 68 0,012 | 27000 | 656 0,023 | 68 0,010 | 27000 | 547
0,8 | 12 [1.0D| 0,021 62 0,013 | 24400 625 0,018 | 62 0,011 24400 | 536 0,015 | 62 0,011 24400 536 0,018 | 62 0,009 | 24400 | 447
0,9 6 |1.0D| 0,060 | 98 0,020 | 34800 | 1393 | 0,051 98 0,017 | 34800 | 1211 0,042 | 98 0,017 | 34800 | 1211 0,051 | 98 0,014 | 34800 | 969
0.9 8 |1.0D|0045| 91 0,019 | 32200 | 1192 § 0,038 | 91 0,016 | 32200 | 1037 § 0,032 | 91 0,016 | 32200 | 1037 § 0,038 | 91 0,013 | 32200 | 829
09 | 10 |1.0D| 0,033 | 84 0,017 | 29600 | 1008 § 0,028 | 84 0,015 | 29600 | 876 0,023 | 84 0,015 | 29600 | 876 0,028 | 84 0,012 | 29600 | 701
09| 15 |1.0D| 0023 | 62 0,013 | 21800 | 547 0,019 | 62 0,011 21800 | 475 0,016 | 62 0,011 21800 | 475 0,019 | 62 0,009 | 21800 | 380
1.0 6 |1.0D| 0,067 | 110 0,022 | 34800 | 1514 | 0,057 | 110 0,018 | 34800 | 1272 § 0,047 | 110 0,018 | 34800 | 1272 § 0,057 | 110 0,015 | 34800 | 1029
1.0 8 |1.0D| 0,050 | 101 0,020 | 32200 | 1296 § 0,043 | 101 0,017 | 32200 | 1089 § 0,035 | 101 0,017 | 32200 | 1089 § 0,043 | 101 0,014 | 32200 | 881
1,0 | 10 [1.0D| 0,040 | 93 0,019 | 29600 | 1095 § 0,034 | 93 0,016 | 29600 | 920 0,028 | 93 0,016 | 29600 | 920 0,034 | 93 0,013 | 29600 | 745
1,0 | 12 |1.0D| 0,033 | 85 0,017 | 27000 | 911 0,028 | 85 0,014 | 27000 | 765 0,023 | 85 0,014 | 27000 | 765 0,028 | 85 0,011 27000 | 620
1,0 | 14 |1.0D| 0,029 | 77 0,015 | 24400 | 744 0,024 | 77 0,013 | 24400 | 625 0,020 | 77 0,013 | 24400 | 625 0,024 | 77 0,010 | 24400 | 506
1,0 | 16 |1.0D| 0,025 | &9 0,014 | 21800 | 594 0,021 69 0,011 21800 | 499 0,018 | 69 0,011 21800 | 499 0,021 69 0,009 | 21800 | 404
1,2 6 |1.0D| 0,096 | 141 0,028 | 37400 | 2098 | 0,082 | 141 0,023 | 37400 | 1748 | 0,067 | 141 0,023 | 37400 | 1748 | 0,082 | 141 0,019 | 37400 | 1399
1.2 8 |1.0D|0,080 | 131 0,026 | 34800 | 1817 § 0,068 | 131 0,022 | 34800 | 1514 § 0,056 | 131 0,022 | 34800 | 1514 § 0,068 | 131 0,017 | 34800 | 1211
1,2 | 10 |1.0D| 0,060 | 122 0,024 | 32200 | 1555 § 0,051 | 122 0,020 | 32200 | 1296 | 0,042 | 122 0,020 | 32200 | 1296 § 0,051 | 122 0,016 | 32200 | 1037
1,2 | 12 |1.0D| 0,048 | 112 0,022 | 29600 | 1314 § 0,041 | 112 0,019 | 29600 | 1095 § 0,034 | 112 0,019 | 29600 | 1095 J§ 0,041 | 112 0,015 | 29600 | 876
1,4 6 |1.0D|0,140 | 176 0,034 | 40000 | 2720 § 0,119 | 176 0,028 | 40000 | 2240 § 0,098 | 176 0,028 | 40000 | 2240 § 0,119 | 176 0,023 | 40000 | 1840
1.4 8 |[1.0D|0,112] 165 0,032 | 37400 | 2378 | 0,095 | 165 0,026 | 37400 | 1958 | 0,078 | 165 0,026 | 37400 | 1958 § 0,095 | 165 0,022 | 37400 | 1609
1,4 | 10 [1.0D| 0,080 | 153 0,030 | 34800 | 2059 f 0,068 | 153 0,024 | 34800 | 1695 | 0,056 | 153 0,024 | 34800 | 1695 | 0,068 | 153 0,020 | 34800 | 1393
1,4 | 12 |1.0D| 0,070 | 142 0,027 | 32200 | 1763 | 0,060 | 142 0,023 | 32200 | 1452 [ 0,049 | 142 0,023 | 32200 | 1452 § 0,060 | 142 0,019 | 32200 | 1192
1,4 | 14 |1.0D| 0,056 | 130 0,025 | 29600 | 1489 J 0,048 | 130 0,021 29600 | 1227 § 0,039 | 130 0,021 29600 | 1227 | 0,048 | 130 0,017 | 29600 | 1008
1.4 | 16 [1.0D| 0,051 | 130 0,025 | 29600 | 1489 § 0,043 | 130 0,021 29600 | 1227 § 0,036 | 130 0,021 29600 | 1227 § 0,043 | 130 0,017 | 29600 | 1008
[FS 6 |1.0D|0,150 | 188 0,036 | 40000 | 2880 § 0,128 | 188 0,030 | 40000 | 2400 § 0,105 | 188 0,030 | 40000 | 2400 § 0,128 | 188 0,024 | 40000 | 1920
1.5 8 |[1.0D]0,120| 176 0,034 | 37400 | 2518 | 0,102 | 176 0,028 | 37400 | 2098 § 0,084 | 176 0,028 | 37400 | 2098 J§ 0,102 | 176 0,022 | 37400 | 1679
1,5 10 [1.0D| 0,100 | 164 0,031 34800 | 2180 f 0,085 | 164 0,026 | 34800 | 1817 § 0,070 | 164 0,026 | 34800 | 1817 § 0,085 | 164 0,021 34800 | 1453
1,5 ] 12 |1.0D| 0,075 | 151 0,029 | 32200 | 1866 | 0,064 | 151 0,024 | 32200 | 1555 § 0,053 | 151 0,024 | 32200 | 1555 f 0,064 | 151 0,019 | 32200 | 1244
1,5 | 14 |1.0D| 0,067 | 151 0,029 | 32200 | 1866 § 0,057 | 151 0,024 | 32200 | 1555 § 0,047 | 151 0,024 | 32200 | 1555 | 0,057 | 151 0,019 | 32200 | 1244
1,5 ] 16 [1.0D| 0,060 | 139 0,027 | 29600 | 1577 § 0,051 | 139 0,022 | 29600 | 1314 § 0,042 | 139 0,022 | 29600 | 1314 § 0,051 | 139 0,018 | 29600 | 1051
1,5 | 18 |1.0D| 0,050 | 127 0,024 | 27000 | 1312 § 0,043 | 127 0,020 | 27000 | 1094 | 0,035 | 127 0,020 | 27000 | 1094 § 0,043 | 127 0,016 | 27000 | 875
1,51 20 |1.0D| 0,046 | 127 0,024 | 27000 | 1312 § 0,039 | 127 0,020 | 27000 | 1094 § 0,032 | 127 0,020 | 27000 | 1094 § 0,039 | 127 0,016 | 27000 | 875
1,6 6 |1.0D| 0,213 | 201 0,038 | 40000 | 3040 § 0,181 | 201 0,032 | 40000 | 2560 § 0,149 | 201 0,032 | 40000 | 2560 § 0,181 | 201 0,029 | 39789 | 2268
1.6 8 |1.0D|0,128 | 188 0,036 | 37400 | 2658 0,109 | 188 0,030 | 37400 | 2238 § 0,090 | 188 0,030 | 37400 | 2238 § 0,109 | 188 0,027 | 37203 | 1983
1,6 | 10 |1.0D| 0,107 | 175 0,033 | 34800 | 2301 0,091 | 175 0,028 | 34800 | 1938 | 0,075 | 175 0,028 | 34800 | 1938 f§ 0,091 | 175 0,025 | 34616 | 1717
1,6 | 12 |1.0D| 0,091 | 175 0,033 | 34800 | 2301 0,078 | 175 0,028 | 34800 | 1938 | 0,064 | 175 0,028 | 34800 | 1938 § 0,078 | 175 0,025 | 34616 | 1717
1,6 | 14 [1.0D| 0,080 | 162 0,031 32200 | 1970 § 0,068 | 162 0,026 | 32200 | 1659 § 0,056 | 162 0,026 | 32200 | 1659 § 0,068 | 162 0,023 | 32030 | 1470
1,6 | 16 |1.0D| 0,064 | 149 0,028 | 29600 | 1665 | 0,054 | 149 0,024 | 29600 | 1402 § 0,045 | 149 0,024 | 29600 | 1402 J§ 0,054 | 149 0,021 29444 | 1242
1,6 | 18 |1.0D| 0,058 | 149 0,028 | 29600 | 1665 | 0,049 | 149 0,024 | 29600 | 1402 f§ 0,041 | 149 0,024 | 29600 | 1402 f 0,049 | 149 0,021 29444 | 1242
1,6 | 20 |1.0D| 0,053 | 136 0,026 | 27000 | 1385 J 0,045 | 136 0,022 | 27000 | 1166 § 0,037 | 136 0,022 | 27000 | 1166 § 0,045| 136 0,019 | 26858 | 1033
o
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO CUELLO LARGO REF. G68

RANURADO
 warceiaces |
A

MECANIZAR Aluminio Aleaciones de Aluminio Si < 8% Cobre Latén
Bronce
D 12 Ae Ap Ve A(;’i:::: (z;” Velocidad| Avance Ap Ve A&’ig:::(zgr Velocidad| Avance Ap Ve x::f:(ﬁrv‘ idad| Avance Ap Ve l\(’»{u:;:e(?srv. idad| Avance
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) |(m/min) (mm/min) (RPM)  |(mm/min)§ (mm) |(m/min) () (RPM)  |(mm/min)§ (mm) |(m/min) ) (RPM) |(mm/min)§ (mm) |(m/min) (rlnem/emin) (RPM) | (mm/min)

1,8 | 6 |1.0D| 0240 | 226 | 0,043 | 40000 | 3440 § 0,204 | 226 | 0,036 | 40000 | 2880 § 0,168 | 226 | 0,036 | 40000 | 2880 f§ 0,204 | 200 | 0,032 | 35368 | 2228
1,8 | 8 [1.0D]0,180 | 226 | 0,043 | 40000 | 3440 § 0,153 | 226 | 0,036 | 40000 | 2880 § 0,126 | 226 | 0,036 | 40000 | 2880 f§ 0,153 | 200 | 0,032 | 35368 | 2228
1,8 | 10 [1.0D| 0,144 | 211 0,040 | 37400 | 3007 § 0,122 | 211 0,034 | 37400 | 2518 f 0,101 | 211 0,034 | 37400 | 2518 § 0,122 187 | 0,029 | 33069 | 1948
18| 12 |1.0D| 0,120 | 197 | 0,037 | 34800 | 2604 § 0,102 | 197 | 0,031 | 34800 | 2180 § 0,084 | 197 | 0,031 | 34800 | 2180 § 0,102 | 174 | 0,027 | 30770 | 1686
1,8 | 14 [1.0D| 0,103 | 197 | 0,037 | 34800 | 2604 § 0,087 | 197 | 0,031 | 34800 | 2180 § 0,072 | 197 | 0,031 | 34800 | 2180 f§ 0,087 | 174 | 0,027 | 30770 | 1686
1,8 | 16 [1.0D| 0,090 | 182 | 0,035 | 32200 | 2229 § 0,077 | 182 | 0,029 | 32200 | 1866 § 0,063 | 182 | 0,029 | 32200 | 1866 | 0,077 | 161 0,025 | 28471 | 1444
1,8 | 18 [1.0D| 0072 | 167 | 0,032 | 29600 | 1884 | 0,061 | 167 | 0,027 | 29600 | 1577 § 0,050 | 167 | 0,027 |29600 | 1577 § 0,061 | 148 | 0,023 | 26172 | 1220
1,8 | 20 [1.0D| 0,065 | 167 | 0,032 | 29600 | 1884 | 0,056 | 167 | 0,027 | 29600 | 1577 § 0,046 | 167 | 0,027 |29600 | 1577 § 0,056 | 148 | 0,023 | 26172 | 1220
20| 6 [1.0D|0267 | 251 0,047 | 40000 | 3760 § 0,227 | 251 0,039 | 40000 | 3120 § 0,187 | 251 0,042 | 39895 | 3352 § 0,227 | 200 | 0,035 | 31831 | 2196
20| 8 [1.0D|0200| 251 0,047 | 40000 | 3760 f 0,170 | 251 0,039 | 40000 | 3120 § 0,140 | 251 0,042 | 39895 | 3352 § 0,170 | 200 | 0,035 | 31831 | 2196
20 | 10 [1.0D| 0,160 | 235 | 0,044 | 37400 | 3287 § 0,136 | 235 | 0,036 | 37400 | 2728 § 0,112 | 234 | 0,039 | 37301 | 2930 § 0,136 | 187 | 0,032 |29762 | 1920
20 | 12 [1.0D| 0,133 | 218 | 0,041 | 34800 | 2846 § 0,113 | 218 | 0,034 | 34800 | 2362 | 0,093 | 218 | 0,037 | 34708 | 2537 § 0,113 | 174 | 0,030 | 27693 | 1662
20 | 14 [1.0D| 0,114 | 218 | 0,041 | 34800 | 2846 § 0,097 | 218 | 0,034 | 34800 | 2362 § 0,080 | 218 | 0,037 | 34708 | 2537 | 0,097 | 174 | 0,030 |27693 | 1662
20 | 16 [1.0D| 0,100 | 202 | 0,038 | 32200 | 2437 § 0,085 | 202 | 0,031 | 32200 | 2022 § 0,070 | 202 | 0,034 | 32115 | 2172 § 0,085 | 161 0,028 | 25624 | 1423
20 | 18 |1.0D| 0,089 | 202 | 0,038 | 32200 | 2437 § 0,076 | 202 | 0,031 | 32200 | 2022 § 0,062 | 202 | 0,034 | 32115 | 2172 | 0,076 | 161 0,028 | 25624 | 1423
2,0 | 20 [1.0D| 0,080 | 186 | 0,035 | 29600 | 2059 § 0,068 | 186 | 0,029 | 29600 | 1709 § 0,056 | 185 | 0,031 | 29522 | 1836 | 0,068 | 148 | 0,026 | 23555 | 1203
20| 25 |1.0D| 0,067 | 169 | 0032 | 27000 | 1713 § 0,057 | 169 | 0026 | 27000 | 1422 § 0,047 | 169 | 0,028 | 26929 | 1527 § 0,057 | 135 | 0,023 | 21486 | 1001
20 | 30 |1.0D| 0,053 | 153 | 0,029 | 24400 | 1399 J 0,045 | 153 | 0,024 | 24400 | 1161 § 0,037 | 153 | 0,026 | 24336 | 1247 § 0,045 | 122 | 0,021 19417 | 817

25| 8 |1.0D]0333| 314 | 0,058 | 40000 | 4640 § 0,283 | 307 | 0,052 | 39099 | 4034 § 0,233 | 275 | 0,052 | 35014 | 3629 J 0,283 | 200 | 0,043 | 25465 | 2165
25| 10 [1.0D| 0250 | 314 | 0,058 | 40000 | 4640 § 0,213 | 307 | 0,052 | 39099 | 4034 § 0,175 | 275 | 0,052 | 35014 | 3629 § 0,213 | 200 | 0,043 | 25465 | 2165
2,51 12 |1.0D| 0250 | 314 | 0,058 | 40000 | 4640 § 0,213 | 307 | 0,052 | 39099 | 4034 § 0,175 | 275 | 0,052 | 35014 | 3629 J 0,213 | 200 | 0,043 | 25465 | 2165
2,5 | 14 [1.0D| 0,200 | 294 | 0,054 | 37400 | 4056 § 0,170 | 287 | 0,048 | 36557 | 3526 | 0,140 | 257 | 0,048 | 32738 | 3173 | 0,170 | 187 | 0,040 | 23810 | 1892
2,51 16 [1.0D| 0,167 | 273 | 0,050 | 34800 | 3512 § 0,142 | 267 | 0,045 | 34016 | 3053 § 0,117 | 239 | 0,045 | 30462 | 2747 | 0,142 | 174 | 0,037 | 22155 | 1638
25| 18 [1.0D| 0,143 | 273 | 0,050 | 34800 | 3512 § 0,121 | 267 | 0,045 | 34016 | 3053 | 0,100 | 239 | 0,045 | 30462 | 2747 | 0,121 | 174 | 0,037 | 22155 | 1638
2,51 20 [1.0D|0,125| 253 | 0,047 | 32200 | 3007 § 0,106 | 247 | 0,041 | 31474 | 2614 | 0,088 | 221 0,041 | 28186 | 2352 | 0,106 | 161 0,034 | 20499 | 1403
2,5 | 25 |1.0D| 0,100 | 232 | 0,043 | 29600 | 2541 § 0,085 | 227 | 0,038 | 28933 | 2209 § 0,070 | 204 | 0,038 | 25910 | 1987 | 0,085 | 148 | 0,031 18844 | 1185
2,5 30 |1.0D|0083| 212 | 0,039 | 27000 | 2114 § 0,071 | 207 | 0,035 | 26391 | 1838 J 0,058 | 186 | 0,035 | 23634 | 1653 | 0,071 | 135 | 0,029 | 17189 | 986

30| 8 [1.0D|0,600| 377 | 0,068 | 40000 | 5440 § 0,510 | 325 | 0,061 | 34484 | 4229 | 0,420 | 275 | 0,061 | 29179 | 3581 § 0,510 | 200 | 0,050 | 21221 | 2122
30 | 10 |1.0D| 0,400 | 377 | 0,068 | 40000 | 5440 § 0,340 | 325 | 0,061 | 34484 | 4229 | 0,280 | 275 | 0,061 | 29179 | 3581 § 0,340 | 200 | 0,050 | 21221 | 2122
30| 12 |1.0D| 0,300 | 377 | 0,068 | 40000 | 5440 § 0,255 | 325 | 0,061 | 34484 | 4229 § 0210 | 275 | 0,061 | 29179 | 3581 § 0,255 | 200 | 0,050 | 21221 | 2122
30| 14 |1.0D| 0,300 | 377 | 0,068 | 40000 | 5440 § 0,255 | 325 | 0,061 | 34484 | 4229 § 0210 | 275 | 0,061 | 29179 | 3581 § 0,255 | 200 | 0,050 | 21221 | 2122
30 | 16 [1.0D| 0,240 | 352 | 0,064 | 37400 | 4756 § 0,204 | 304 | 0,057 | 32242 | 3697 | 0,168 | 257 | 0,057 | 27282 | 3131 § 0,204 | 187 | 0,047 | 19842 | 1855
30| 18 |1.0D| 0,200 | 328 | 0,059 | 34800 | 4118 § 0,170 | 283 | 0,053 | 30001 | 3201 § 0,140 | 239 | 0,053 | 25385 | 2710 § 0,170 | 174 | 0,044 | 18462 | 1606
30 | 20 [1.0D| 0,200 | 328 | 0,059 | 34800 | 4118 § 0,170 | 283 | 0,053 | 30001 | 3201 § 0,140 | 239 | 0,053 | 25385 | 2710 § 0,170 | 174 | 0,044 | 18462 | 1606
30 | 25 [1.0D| 0,150 | 303 | 0,055 | 32200 | 3525 § 0,128 | 262 | 0,049 | 27759 | 2740 | 0,105 | 221 0,049 | 23489 | 2321 § 0,128 | 161 0,040 | 17083 | 1375
4,0 | 10 [1.0D| 0800 | 450 | 0,095 | 35810 | 6844 | 0,680 | 325 | 0,080 | 25863 | 4158 | 0,560 | 275 | 0,080 | 21884 | 3521 § 0,680 | 200 | 0,065 | 15915 | 2069
4,0 | 15 |1.0D| 0,533 | 450 | 0,095 | 35810 | 6844 | 0,453 | 325 | 0,080 | 25863 | 4158 | 0,373 | 275 | 0,080 | 21884 | 3521 J 0,453 | 200 | 0,065 | 15915 | 2069
4,0 | 20 [1.0D| 0,320 | 421 0,089 | 33482 | 5983 [ 0,272 | 304 | 0,075 | 24181 | 3635 | 0,224 | 257 | 0,075 | 20461 | 3078 § 0,272 | 187 | 0,061 14881 | 1809
4,0 | 25 |1.0D| 0267 | 392 | 0,083 | 31155 | 5180 § 0,227 | 283 | 0,070 | 22500 | 3147 § 0,187 | 239 | 0,070 | 19039 | 2665 | 0,227 | 174 | 0,057 | 13846 | 1566
4,0 | 30 [1.0D| 0,229 | 392 | 0,083 | 31155 | 5180 § 0,194 | 283 | 0,070 | 22500 | 3147 § 0,160 | 239 | 0,070 | 19039 | 2665 | 0,194 | 174 | 0,057 | 13846 | 1566
4,0 | 40 |1.0D| 0,160 | 333 | 0,070 | 26499 | 3748 § 0,136 | 241 0,059 | 19138 | 2277 § 0,112 | 204 | 0,059 | 16194 | 1928 § 0,136 | 148 | 0,048 | 11177 | 1133
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO CUELLO LARGO REF. G76

COPIADO

MATERIALES
MEC, :NlZAR Aluminio Aleaciones de Aluminio Si < 8% Cobre Latén
Bronce
D 12 P Ap Ve A(;’i:::: (g)” Velocidad | Avance Ve '?i:::::(i;' Velocidad | Avance Ve Advi:::::(fpsr Velocidad | Avance Ve '?i:::::(i;' Velocidad | Avance
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (m/min) (mm/min) (RPM) | (mm/min) § (m/min) ] (RPM) | (mm/min) § (m/min) (i) (RPM) | (mm/min) § (m/min) (mmjrmin) (RPM) | (mm/min)
0.2 0,5 |0,05D| 0,20D 25 0,005 40000 400 25 0,004 40000 320 25 0,004 40000 320 25 0,003 40000 240
0.2 1 [0,05D| 0,20D 25 0,005 40000 400 25 0,004 40000 320 25 0,004 40000 320 25 0,003 40000 240
0,2 1,5 [0,05D| 0,15D 21 0,004 34000 240 21 0,003 34000 192 21 0,003 34000 192 21 0,002 34000 144
0.3 1 0,05D| 0,20D 38 0,007 40000 560 38 0,005 40000 400 38 0,005 40000 400 38 0,004 40000 320
0.3 2 (0,05D| 0,15D 32 0,005 34000 336 32 0,004 34000 240 32 0,004 34000 240 32 0,003 34000 192
0.3 3 [0,02D| 0,10D 27 0,005 28000 280 27 0,004 28000 200 27 0,004 28000 200 27 0,003 28000 160
0.4 1 ]0,05D| 0,20D 50 0,008 40000 640 50 0,007 40000 560 50 0,007 40000 560 50 0,005 40000 400
0.4 2 (0,05D| 0,20D 50 0,008 40000 640 50 0,007 40000 560 50 0,007 40000 560 50 0,005 40000 400
0.4 3 [0,05D| 0,15D 43 0,006 34000 384 43 0,005 34000 336 43 0,005 34000 336 43 0,004 34000 240
0.4 4 (0,02D| 0.,10D 85 0,006 28000 320 35 0,005 28000 280 & 0,005 28000 280 35 0,004 28000 200
0.4 5 10,02D| 0,10D 35 0,006 28000 320 35 0,005 28000 280 35 0,005 28000 280 35 0,004 28000 200
0.5 2 |0,05D| 0,20D 63 0,010 40000 800 63 0,008 40000 640 63 0,008 40000 640 63 0,006 40000 480
0.5 3 [0,05D| 0,15D 54 0,007 34000 480 54 0,006 34000 384 54 0,006 34000 384 54 0,004 34000 288
0.5 4 10,05D| 0,15D 54 0,007 34000 480 54 0,006 34000 384 54 0,006 34000 384 54 0,004 34000 288
0.5 5 10,02D| 0,10D 44 0,007 28000 400 44 0,006 28000 320 44 0,006 28000 320 44 0,004 28000 240
0.5 6 |0,02D| 0,10D 44 0,007 28000 400 44 0,006 28000 320 44 0,006 28000 320 44 0,004 28000 240
0.5 8 [0,02D| 0,10D 38 0,007 24000 320 38 0,005 24000 256 38 0,005 24000 256 38 0,004 24000 192
0.6 2 |0,05D| 0,20D 75 0,012 40000 960 75 0,009 40000 720 75 0,009 40000 720 75 0,007 40000 560
0.6 3 [0,05D| 0,20D 75 0,012 40000 960 75 0,009 40000 720 75 0,009 40000 720 75 0,007 40000 560
0.6 4 10,05D| 0,15D 64 0,008 34000 576 64 0,006 34000 432 64 0,006 34000 432 64 0,005 34000 336
0.6 5 10,05D| 0,15D 64 0,008 34000 576 64 0,006 34000 432 64 0,006 34000 432 64 0,005 34000 336
0.6 6 |0,02D| 0,10D 59 0,009 28000 480 58 0,006 28000 360 58 0,006 28000 360 53 0,005 28000 280
0.6 8 [0,02D| 0,10D 53 0,009 28000 480 53 0,006 28000 360 53 0,006 28000 360 53 0,005 28000 280
0.8 2 |0,05D| 0,20D 101 0,015 40000 1200 88 0,011 40000 960 101 0,012 40000 960 101 0,009 40000 720
0.8 4 10,05D| 0,20D 101 0,015 40000 1200 88 0,011 40000 960 101 0,012 40000 960 101 0,009 40000 720
0.8 5 10,05D| 0,15D 86 0,011 34000 720 75 0,008 34000 576 86 0,008 34000 576 86 0,006 34000 432
0.8 6 10,05D| 0,15D 86 0,011 34000 720 75 0,008 34000 576 86 0,008 34000 576 86 0,006 34000 432
0.8 7 10,05D| 0,15D 86 0,011 34000 720 75 0,008 34000 576 86 0,008 34000 576 86 0,006 34000 432
0.8 8 [0,02D| 0,10D 71 0,011 28000 600 62 0,008 28000 480 71 0,009 28000 480 71 0,006 28000 360
0.8 10 |0,02D| 0,10D 71 0,011 28000 600 62 0,008 28000 480 71 0,009 28000 480 71 0,006 28000 360
1,0 3 [0,05D| 0,20D 126 0,018 40000 1440 126 0,012 40000 1200 126 0,015 40000 1200 126 0,011 40000 880
1,0 4 10,05D| 0,20D 126 0,018 40000 1440 126 0,012 40000 1200 126 0,015 40000 1200 126 0,011 40000 880
1,0 5 10,05D| 0,20D 126 0,018 40000 1440 126 0,012 40000 1200 126 0,015 40000 1200 126 0,011 40000 880
1.0 6 10,05D| 0,15D 107 0,013 34000 864 107 0,008 34000 720 107 0,011 34000 720 107 0,008 34000 528
1.0 7 10,05D| 0,15D 107 0,013 34000 864 107 0,008 34000 720 107 0,011 34000 720 107 0,008 34000 528
1.0 8 |0,05D| 0,15D 107 0,013 34000 864 107 0,008 34000 720 107 0,011 34000 720 107 0,008 34000 528
1,0 9 10,05D| 0,15D 107 0,013 34000 864 107 0,008 34000 720 107 0,011 34000 720 107 0,008 34000 528
1,0 10 |0,02D| 0,10D 88 0,013 28000 720 88 0,009 28000 600 88 0,011 28000 600 88 0,008 28000 440
1,0 12 |0,02D| 0,10D 88 0,013 28000 720 88 0,009 28000 600 88 0,011 28000 600 88 0,008 28000 440
1,0 14 |0,02D| 0,10D 88 0,013 28000 720 88 0,009 28000 600 88 0,011 28000 600 88 0,008 28000 440
1.0 20 |0,02D| 0,10D 76 0,012 24000 576 76 0,008 24000 480 76 0,010 24000 480 76 0,007 24000 352
1,2 6 |0,05D| 0,20D 151 0,021 40000 1680 151 0,015 40000 1360 151 0,017 40000 1360 151 0,014 40000 1120
1.2 8 [0,05D| 0,15D 128 0,015 34000 1008 128 0,011 34000 816 128 0,012 34000 816 128 0,010 34000 672
1,2 10 |0,05D| 0,15D 128 0,015 34000 1008 128 0,011 34000 816 128 0,012 34000 816 128 0,010 34000 672
1,2 12 |0,02D| 0,10D 106 0,015 28000 840 106 0,011 28000 680 106 0,012 28000 680 106 0,010 28000 560
1.2 8 [0,05D| 0,15D 128 0,015 34000 1008 128 0,011 34000 816 128 0,012 34000 816 128 0,010 34000 672
1.2 12 |0,02D| 0,10D 106 0,015 28000 840 106 0,011 28000 680 106 0,012 28000 680 106 0,010 28000 560
1.2 16 |0,02D| 0,10D 106 0,015 28000 840 106 0,011 28000 680 106 0,012 28000 680 106 0,010 28000 560
1.4 8 [0,05D| 0,20D 176 0,025 40000 2000 176 0,020 40000 1600 176 0,020 40000 1600 176 0,016 40000 1280
1,4 12 |0,05D| 0,15D 150 0,018 34000 1200 150 0,014 34000 960 150 0,014 34000 960 150 0,011 34000 768
1.4 16 |0,02D| 0,10D 123 0,018 28000 1000 123 0,014 28000 800 123 0,014 28000 800 123 0,011 28000 640
5 8 |0,05D| 0,20D 188 0,026 40000 2080 188 0,021 40000 1680 188 0,021 40000 1680 188 0,017 40000 1360
1.5 12 |0,05D| 0,15D 160 0,018 34000 1248 160 0,015 34000 1008 160 0,015 34000 1008 160 0,012 34000 816
1.5 16 |0,02D| 0,10D 132 0,019 28000 1040 132 0,015 28000 840 132 0,015 28000 840 132 0,012 28000 680
1.5 18 |0,02D| 0,10D 132 0,019 28000 1040 132 0,015 28000 840 132 0,015 28000 840 132 0,012 28000 680
1.6 8 [0,05D| 0,20D | 201 0,028 40000 2240 201 0,023 40000 1840 201 0,023 40000 1840 200 0.021 39789 1631
1,6 12 |0,05D| 0,15D 171 0,020 34000 1344 171 0,016 34000 1104 171 0,016 34000 1104 170 0,014 33821 979
1.6 16 |0,02D| 0,10D 141 0,020 28000 1120 141 0,016 28000 920 141 0,016 28000 920 140 0,015 27852 816
1.6 20 |0,02D| 0,10D 141 0,020 28000 1120 141 0,016 28000 920 141 0,016 28000 920 140 0,015 27852 816
1.8 8 |0,05D| 0,20D | 226 0,031 40000 2480 226 0,025 40000 2000 226 0,025 40000 2000 200 0,023 35368 1592
1.8 12 |0,05D| 0,15D 192 0,022 34000 1488 192 0,018 34000 1200 192 0,018 34000 1200 170 0,016 30063 955
1.8 16 |0,05D| 0,15D 192 0,022 34000 1488 192 0,018 34000 1200 192 0,018 34000 1200 170 0.016 30063 955
1.8 20 |0,02D| 0,10D 158 0,022 28000 1240 158 0,018 28000 1000 158 0,018 28000 1000 140 0,016 24758 796
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO CUELLO LARGO REF. G76

COPIADO
aeriates | O
A

MECANIZAR Aluminio Aleaciones de Aluminio Si < 8% Cobre Latén
Bronce
D 12 P Ap Ve A(:ig::: (E)" Velocidad | Avance Ve ?i::;::(a;r Velocidad | Avance Ve Advig::::(?l‘))' Velocidad | Avance Ve A(:i:::::(a;r Velocidad | Avance

(mm) | (mm) | (mm) [ (mm) | (m/min) (mm/min) (RPM) | (mm/min) § (m/min) ] (RPM) | (mm/min) | (m/min) () (RPM) | (mm/min) § (m/min) (mmjmin) (RPM) | (mm/min)
2,0 4 10,05D| 0,20D | 251 0,034 40000 2720 251 0,028 40000 2240 251 0,031 39895 2474 200 0,025 31831 1592
2,0 6 |0,05D| 0,20D | 251 0,034 40000 2720 251 0,028 40000 2240 251 0,031 39895 2474 200 0,025 31831 1592
20 8 [0,05D| 0,20D | 251 0,034 40000 2720 251 0,028 40000 2240 251 0,031 39895 2474 200 0,025 31831 1592
2.0 10 |0,05D| 0,20D | 251 0,034 40000 2720 251 0,028 40000 2240 251 0,031 39895 2474 200 0,025 31831 1592
2,0 12 |0,05D| 015D | 213 0,024 34000 1632 213 0,020 34000 1344 213 0,022 33910 1484 170 0,018 27056 955
2,0 14 |0,05D| 0,15D | 213 0,024 34000 1632 213 0,020 34000 1344 213 0,022 33910 1484 170 0,018 27056 955
2,0 16 |0,05D| 0,15D | 213 0,024 34000 1632 213 0,020 34000 1344 213 0,022 33910 1484 170 0,018 27056 955
2,0 18 |0,05D| 0,15D | 213 0,024 34000 1632 213 0,020 34000 1344 213 0,022 33910 1484 170 0,018 27056 955
2.0 20 |0,02D| 0,10D 176 0,024 28000 1360 176 0,020 28000 1120 175 0,022 27926 1237 140 0,018 22282 796
2,0 22 (0,02D| 0,10D 176 0,024 28000 1360 176 0,020 28000 1120 175 0,022 27926 1237 140 0,018 22282 796
2,0 25 10,02D| 0,10D 176 0,024 28000 1360 176 0,020 28000 1120 175 0,022 27926 1237 140 0,018 22282 796
2,0 30 |0,02D| 0,10D 176 0,024 28000 1360 176 0,020 28000 1120 175 0,022 27926 1237 140 0,018 22282 796

3,0 8 |0,05D| 0,20D | 377 0,051 40000 4080 325 0,046 34489 3157 275 0,046 29179 2674 200 0,036 21221 1528
3,0 10 |0,05D| 0,20D | 377 0,051 40000 4080 325 0,046 34489 3157 275 0,046 29179 2674 200 0,036 21221 1528

3,0 16 |0,05D| 0,20D | 377 0,051 40000 4080 325 0,046 34489 3157 275 0,046 29179 2674 200 0,036 21221 1528
3,0 | 20 |0,05D| 0,15D | 320 0,036 34000 2448 276 0,032 29311 1894 234 0,032 24802 1604 170 0,025 18038 917
3,0 | 25 |0,05D| 0,15D | 320 0,036 34000 2448 276 0,032 29311 1894 234 0,032 24802 1604 170 0,025 18038 917
3,0 | 30 |0,02D| 0,10D | 264 0,036 28000 2040 228 0,033 24138 1578 193 0,033 20425 1337 140 0,026 14855 764
3,0 | 35 |0,02D| 0,10D | 264 0,036 28000 2040 228 0,033 24138 1578 193 0,033 20425 1337 140 0,026 14855 764

4,0 10 |0,05D| 0,20D | 450 0,072 35810 5197 325 0,060 25863 3124 275 0,060 21884 2646 200 0,048 15915 1528
4,0 16 |0,05D| 0,20D | 450 0,072 35810 5197 325 0,060 25863 3124 275 0,060 21884 2646 200 0,048 15915 1528
4,0 | 20 |0,05D| 0,20D | 450 0,072 35810 5197 325 0,060 25863 3124 275 0,060 21884 2646 200 0,048 15915 1528

4,0 | 25 |0,05D| 0,15D | 383 0,051 30439 3118 276 0,042 21983 1874 234 0,042 18601 1587 170 0,034 13528 917

4,0 | 30 |0,05D| 0,15D | 383 0,051 30439 3118 276 0,042 21983 1874 234 0,042 18601 1587 170 0,034 13528 217

4,0 | 35 |0,05D| 0,15D | 383 0,051 30439 3118 276 0,042 21983 1874 234 0,042 18601 1587 170 0,034 13528 217

4,0 | 40 |0,02D| 0,10D | 315 0,051 25067 2598 228 0,043 18104 1562 193 0,043 15318 1323 140 0,034 11141 764

4,0 | 45 |0,02D| 0,10D | 315 0,051 25067 2598 228 0,043 18104 1562 193 0,043 15318 1323 140 0,034 11141 764

4,0 | 50 |0,02D| 0,10D | 315 0,051 25067 2598 228 0,043 18104 1562 193 0,043 15318 1323 140 0,034 11141 764
Pf
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G74 - GT2B - GT3B

A D Ve
(mm) | (m/min) Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MECANIZAR (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
“ 3 377 0,064-0,073 <0.1D <0.25D 40000 5120-5840
4 500-503 0,089-0,099 <0.1D <0.25D 39790-40000 7080-7920
5 500-600 0,113-0,126 <0.1D <0.25D 31830-38200 7190-9630
6 500-600 0,138-0,152 <0.1D <0.25D 26530-31830 7320-9680
Aluminio 8 500-600 0,172-0,189 <0.1D <0.25D 19890-23870 6840-9020
10 500-600 0,206-0,227 <0.1D <0.25D 15920-19100 6560-8670
12 500-600 0,240-0,264 <0.1D <0.25D 13260-15920 6360-8410
16 500-600 0,308-0,339 <0.1D <0.25D 9950-11940 6130-8100
20 500-600 0,376-0,414 <0.1D <0.25D 7960-9550 5990-7910
“ 3 350-377 0,055-0,064 <0.1D <0.25D 37140-40000 4090-5120
4 350-400 0,077-0,087 <0.1D <0.25D 27850-31830 4290-5540
5 350-400 0,099-0,110 <0.1D <0.25D 22280-25460 4410-5600
6 350-400 0,121-0,133 <0.1D <0.25D 18570-21220 4490-5640
Aleaciones de 8 350-400 0,151-0,166 <0.1D <0.25D 13930-15920 4210-5290
Aluminio Si < 8% 10 350-400 0,180-0,198 <0.1D <0.25D 11140-12730 4010-5040
12 350-400 0,210-0,231 <0.1D <0.25D 9280-10610 3900-4900
16 350-400 0,270-0,296 <0.1D <0.25D 6960-7960 3760-4710
20 350-400 0,329-0,362 <0.1D <0.25D 5570-6370 3670-4610
“ 3 300-350 0,055-0,064 <0.1D <0.25D 31830-37140 3500-4750
4 300-350 0,077-0,087 <0.1D <0.25D 23870-27850 3680-4850
5 300-350 0,099-0,110 <0.1D <0.25D 19100-22280 3780-4900
6 300-350 0,121-0,133 <0.1D <0.25D 15920-18570 3850-4940
Cobre 8 300-350 0,151-0,166 <0.1D <0.25D 11940-13930 3610-4620
10 300-350 0,180-0,198 <0.1D <0.25D 9550-11140 3440-4410
12 300-350 0,210-0,231 <0.1D <0.25D 7960-9280 3340-4290
16 300-350 0,270-0,296 <0.1D <0.25D 5970-6960 3220-4120
20 300-350 0,329-0,362 <0.1D <0.25D 4770-5570 3140-4030
“ 3 200-250 0,055-0,064 <0.1D <0.25D 21220-26530 2330-3400
4 200-250 0,077-0,087 <0.1D <0.25D 15920-19890 2450-3460
5 200-250 0,099-0,110 <0.1D <0.25D 12730-15920 2520-3500
Laté 6 200-250 0,121-0,133 <0.1D <0.25D 10610-13260 2570-3530
aton 8 200-250 0,151-0,166 <0.1D <0.25D 7960-9950 2400-3300
Bronce 10 200-250 0,180-0,198 <0.1D <0.25D 6370-7960 2290-3150
12 200-250 0,210-0,231 <0.1D <0.25D 5310-6630 2230-3060
16 200-250 0,270-0,296 <0.1D <0.25D 3980-4970 2150-2940
20 200-250 0,329-0,362 <0.1D <0.25D 3180-3980 2090-2880
Ae
| | *"77 Ap
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 135B - 135B N5 - 142B
\ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio \
TIPO DE Didmetro (mm)
TIPO DE OPERACION ISO | MECANIZADO Ve 2:3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 3 ‘ 8 ‘ 10 12 ‘ 16
(m/min)
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
Ranurado _/:l | 0,5xD 1xD 150 0,050 0,080 0,12 0,16 0,20 0,25 0,50 0,50
PROFUNDIDAD DE PERFILADO -X (uwm) / ACABADO SUPERFICIAL
Ae Didmetro (mm)
(mm) 1 2 4 3 8 10 12 16
0,06 0,9 0,45 0,23 0,15 0,11 0,09 0,08 0,06
0,08 1.6 0.8 04 0,27 0.2 0,16 0,13 0,1
0,11 3 1.5 0,76 0,5 0,38 0,3 0,25 0,19
0,15 57 2,8 1.4 0,94 0,7 0,56 0,47 0,35
0.2 10 5 25 1.7 1.3 1 0,83 0,63
0.3 23 11 5,6 3.8 2.8 2.3 1.9 1.41
0,45 53 26 13 8.4 6,3 5,1 4,2 3.16
Ae

D e
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G74 - GT2B - GT3B

D Ve
A . . .
(mm) | (m/min) Avance por diente (Fz) Ap Ae Velocidad Avance (Vf)
MECANIZAR (mm) (mm) (mm) (RPM) (mm/min)
“ 3 377 0,064-0,073 <0.03D <0.05D 40000 5120-5840
4 503 0,089-0,099 <0.03D <0.05D 40000 7120-7920
5 628 0,113-0,126 <0.03D <0.05D 40000 9040-10080
6 650-754 0,138-0,152 <0.03D <0.05D 34480-40000 9520-12160
Aluminio 8 650-780 0,172-0,189 <0.03D <0.05D 25860-31040 8900-11730
10 650-780 0,206-0,227 <0.03D <0.05D 20690-24830 8520-11270
12 650-780 0,240-0,264 <0.03D <0.05D 17240-20690 8280-10920
16 650-780 0,308-0,33% <0.03D <0.05D 12930-15520 7960-10520
20 650-780 0,376-0,414 <0.03D <0.05D 10350-12410 7780-10280
“ 3 377 0,055-0,064 <0.03D <0.05D 40000 4400-5120
4 455-503 0,077-0,087 <0.03D <0.05D 36210-40000 5580-6960
5 455-520 0,099-0,110 <0.03D <0.05D 28970-33100 5740-7280
6 455-520 0,121-0,133 <0.03D <0.05D 24140-275%90 5840-7340
Aleaciones de 8 455-520 0,151-0,166 <0.03D <0.05D 18100-20690 5470-6870
Aluminio Si < 8% 10 455-520 0,180-0,198 <0.03D <0.05D 14480-16550 5210-6550
12 455-520 0,210-0,231 <0.03D <0.05D 12070-13790 5070-6370
16 455-520 0,270-0,296 <0.03D <0.05D 9050-10350 4890-6130
20 455-520 0,329-0,362 <0.03D <0.05D 7240-8280 4760-5990
“ 3 377 0,055-0,064 <0.03D <0.05D 40000 4400-5120
4 390-455 0,077-0,087 <0.03D <0.05D 31040-36210 4780-6300
5 390-455 0,099-0,110 <0.03D <0.05D 24830-28970 4920-6370
6 390-455 0,121-0,133 <0.03D <0.05D 20690-24140 5010-6420
Cobre 8 390-455 0,151-0,166 <0.03D <0.05D 15520-18100 4690-6010
10 390-455 0,180-0,198 <0.03D <0.05D 12410-14480 4470-5730
12 390-455 0,210-0,231 <0.03D <0.05D 10350-12070 4350-5580
16 390-455 0,270-0,296 <0.03D <0.05D 7760-9050 4190-5360
20 390-455 0,329-0,362 <0.03D <0.05D 6210-7240 4090-5240
“ 3 260-325 0,055-0,064 <0.03D <0.05D 27590-34480 3030-4410
4 260-325 0,077-0,087 <0.03D <0.05D 20690-25860 3190-4500
5 260-325 0,099-0,110 <0.03D <0.05D 16550-20690 3280-4550
Laté 6 260-325 0,121-0,133 <0.03D <0.05D 13790-17240 3340-4590
aton 8 260-325 0,151-0,166 <0.03D <0.05D 10350-12930 3130-4290
Bronce 10 260-325 0,180-0,198 <0.03D <0.05D 8280-10350 2980-4100
12 260-325 0,210-0,231 <0.03D <0.05D 6900-8620 2900-3980
16 260-325 0,270-0,296 <0.03D <0.05D 5170-6470 2790-3830
20 260-325 0,329-0,362 <0.03D <0.05D 4140-5170 2720-3740
Ae
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 138B - 138B N5
\ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio \
TIPO DE Didmetro (mm)
TIPO DE OPERACION ISO | MECANIZADO Ve o ‘ 4 ‘ 5 ‘ 3 ‘ 8 ‘ 10 12 ‘ 16
(m/min)
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
Contorneado "(/," 1xD 0,1xD 300 0,050 0,080 0,12 0,16 0,20 0,25 0,50 0,50
PROFUNDIDAD DE PERFILADO -X (uwm) / ACABADO SUPERFICIAL
Ae Didmetro (mm)
(mm) 1 2 4 3 8 10 12 16
0,06 0.9 0,45 0,23 0,15 0,11 0,09 0,08 0,06
0,08 1.6 0.8 04 0,27 0.2 0,16 0,13 0.1
0,11 3 1.5 0,76 0,5 0,38 03 0,25 0,19
0,15 57 2,8 1.4 0,94 0,7 0,56 0,47 0,35
0.2 10 5 25 1.7 1.3 1 0,83 0,63
0.3 23 11 5,6 3.8 2.8 2.3 1.9 1.41
0,45 53 26 13 8.4 6,3 5,1 4,2 3.16
Ae
-\, 'T* X (um)
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G50

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad | Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)ﬂ d'e(::;()m (mr’\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))

“ 1 126 0,010-0,014 | <1.5D | <0.3D 40000 1200-1680 0,008-0,011 | <0.75D | <1.0D 40000 960-1320

2 251 0,027-0,032 <1.5D | <0.3D 40000 3240-3840 0,022-0,026 | <0.75D | <1.0D 40000 2640-3120

3 377 0,044-0,051 <1.5D | <0.3D 40000 5280-6120 0,036-0,041 <1.0D | <1.0D 40000 4320-4920

4 500-503 | 0,062-0,069 <1.5D | <0.5D | 39790-40000 | 7400-8280 0,049-0,055 | <1.0D | <1.0D | 39790-40000 | 5850-6400

5 500-600 | 0,079-0,087 <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 7540-9970 0,063-0,070 | <1.0D | <1.0D | 31830-38200 | 6020-8020

6 500-600 | 0,096-0,106 <1.5D | <0.5D | 26530-31830 | 7640-10120 0,077-0,084 | <1.0D | <1.0D | 26530-31830 | 6130-8020

Aluminio 8 500-600 | 0,120-0,132 <1.5D | <0.5D | 19890-23870 | 7160-9450 0,096-0,105 | <1.0D | <1.0D | 19890-23870 | 5730-7520

10 500-600 | 0,143-0,157 <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 6830-2000 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 5490-7220

12 500-600 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D | 13260-15920 | 6640-8740 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D | 13260-15920 | 5290-7020

14 500-600 | 0,190-0,209 <1.5D | <0.5D | 11370-13640 | 6480-8550 0,152-0,167 | <1.0D | <1.0D | 11370-13640 | 5180-6830

16 500-600 | 0,214-0,235 <1.5D | <0.5D | 9950-11940 | 6390-8420 0,171-0,188 | <1.0D | <1.0D | 9950-11940 | 5100-6730

18 500-600 | 0,237-0,261 <1.5D | <0.5D | 8840-10610 | 6290-8310 0,190-0,209 <1.0D | <1.0D | 8840-10610 | 5040-6650

20 500-600 | 0,261-0,287 <1.5D | <0.5D 7960-9550 6230-8220 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D 7960-9550 4990-6590

“ 1 126 0,008-0,012 <1.5D | <0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200

2 251 0,023-0,028 <1.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D 40000 2280-2640

3 350-377 | 0,038-0,044 | <1.5D | <0.3D | 37140-40000 | 4260-5280 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 37140-40000 | 3450-4200

4 350-400 | 0,054-0,060 <1.5D | <0.5D | 27850-31830 | 4510-5730 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 27850-31830 | 3590-4580

5 350-400 | 0,069-0,076 <1.5D | <0.5D | 22280-25460 | 4610-5800 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 22280-25460 | 3680-4660

6 350-400 | 0,084-0,092 <1.5D | <0.5D | 18570-21220 | 4680-5860 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 18570-21220 | 3730-4710

Aleaciones de 8 350-400 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D | 13930-15920 | 4390-5490 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 13930-15920 | 3510-4390

Aluminio Si < 8% 10 350-400 | 0,125-0,138 <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 4180-5270 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 3340-4200

12 350-400 | 0,146-0,160 <1.5D | <0.5D | 9280-10610 | 4060-5090 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D | 9280-10610 | 3260-4070

14 350-400 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D 7960-9090 3990-4990 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 7960-9090 3180-4010

16 350-400 | 0,187-0,206 <1.5D | <0.5D 6960-7960 3900-4920 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 6960-7960 3130-3940

18 350-400 | 0,208-0,229 <1.5D | <0.5D 6190-7070 3860-4860 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 6190-7070 3080-3880

20 350-400 | 0,228-0,251 <1.5D | <0.5D 5570-6370 3810-4800 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 5570-6370 3060-3840

126 0,008-0,012

251 0,023-0,028
300-350 | 0,038-0,044
300-350 | 0,054-0,060
300-350 | 0,069-0,076
300-350 | 0,084-0,092
8 300-350 | 0,105-0,115
10 300-350 | 0,125-0,138
12 300-350 | 0,146-0,160
14 300-350 | 0,167-0,183
16 300-350 | 0,187-0,206
18 300-350 | 0,208-0,229
20 300-350 | 0,228-0,251

5D | =0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200
.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D 40000 2280-2640
.5D | <0.3D | 31830-37140 | 3630-4900 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 31830-37140 | 2960-3900
.5D | <0.5D | 23870-27850 | 3870-5010 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 23870-27850 | 3080-4010
.5D | <0.5D | 19100-22280 | 3950-5080 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 19100-22280 | 3150-4080
5D | <0.5D | 15920-18570 | 4010-5130 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 15920-18570 | 3200-4120
5D | <0.5D | 11940-13930 | 3760-4810 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 11940-13930 | 3010-3840
.5D | <0.5D | 9550-11140 | 3580-4610 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 2870-3480
.5D | <0.5D 7960-9280 3490-4450 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D 7960-9280 2790-3560
.5D | 0.5D 6820-7960 3420-4370 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 6820-7960 2720-3510
5D | <0.5D 5970-6960 3350-4300 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 5970-6960 2690-3450
.5D | <0.5D 5310-6190 3310-4250 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 5310-6190 2640-3400
.5D | <0.5D 4770-5570 3260-4190 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 4770-5570 2620-3360

N | AW N —

Cobre

N IATIALIATIALIATIATIATIATIATIATIALIA

1 126 0,008-0,012
2 200-250 | 0,023-0,028
3 200-250 | 0,038-0,044
4 200-250 | 0,054-0,060
5
6

&}
O

<0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200

<0.3D | 31830-39790 | 2200-3340 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D | 31830-39790 | 1810-2630
<0.3D | 21220-26530 | 2420-3500 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 21220-26530 | 1970-2790
<0.5D | 15920-19890 | 2580-3580 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 15920-19890 | 2050-2860
<0.5D | 12730-15920 | 2640-3630 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 12730-15920 | 2100-2910

N

&}
O

&)
O

[}
O

ol 2
O

200-250 | 0,069-0,076

LS 200250 | 0,0840,092 | <1.5D | <0.5D | 10610-13260 | 26703660 | 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 10610-13260 | 21302940
aton 8 | 200250 | 0,1050,115 <0.5D | 7960-9950 | 2510-3430 | 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 7960-9950 | 2010-2/50
E. 10 | 200250 | 0,125:0,138 | <1.5D | <0.5D | 63707960 | 2390-3300 | 0,100.0,110 | <1.0D | <1.0D | 6370-7960 | 1910-2630

12 200-250 | 0,146-0,160
14 200-250 | 0,167-0,183
16 200-250 | 0,187-0,206
18 200-250 | 0,208-0,229
20 200-250 | 0,228-0,251

&)
O

<0.5D 5310-6630 2330-3180 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D 5310-6630 1860-2550
<0.5D 4550-5680 2280-3120 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 4550-5680 1820-2500
<0.5D 3980-4970 2230-3070 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 3980-4970 1790-2460
<0.5D 3540-4420 2210-3040 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 3540-4420 1760-2430
<0.5D 3180-3980 2180-3000 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 3180-3980 1750-2400

w
O

8]
O

&)}
O

INLIALIALIATIALIATIALIALIATIATIALIALIA
&)
O

&)
O

“ 1 126 0,014-0,018 1.5D | <0.3D 40000 1680-2160 0,011-0,014 | <0.75D | <1.0D 40000 1320-1680
2 251 0,038-0,043 1.5D | =0.3D 40000 4560-5160 0,030-0,035 | <0.75D | <1.0D 40000 3600-4200
3 377 0,061-0,069 <0.3D 40000 7320-8280 0,049-0,055 | <1.0D | <1.0D 40000 5880-6600
4 503 0,085-0,094 <0.5D 40000 10200-11280 § 0,068-0,075 | <1.0D | <1.0D 40000 8160-2000
5 628 0,108-0,120 <0.5D 40000 12960-14400 | 0,087-0,096 | <1.0D | <1.0D 40000 10440-11520
[

754 0,132-0,145
8 800-850 | 0,164-0,181
10 800-850 | 0,197-0,217
12 800-850 | 0,229-0,252
14 800-850 | 0,262-0,288
16 800-850 | 0,294-0,324
18 800-850 | 0,327-0,359
20 800-850 | 0,359-0,395

<0.5D 40000 15840-17400 | 0,106-0,116 | <1.0D | <1.0D 40000 12720-13920
<0.5D | 31830-33820 | 15660-18360 | 0,132-0,145 | <1.0D | <1.0D | 31830-33820 | 12600-14710
<0.5D | 25460-27060 | 15050-17620 | 0,157-0,173 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 11990-14040
<0.5D | 21220-22550 | 14580-17050 § 0,183-0,202 | <1.0D | <1.0D | 21220-22550 | 11650-13670
<0.5D | 18190-19330 | 14300-16700 | 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D | 18190-19330 | 11410-13340
<0.5D | 15920-16910 | 14040-16440 | 0,235-0,259 | <1.0D | <1.0D | 15920-16910 | 11220-13140
<0.5D | 14150-15030 | 13880-16190 | 0,261-0,287 | <1.0D | <1.0D | 14150-15030 | 11080-12940
<0.5D | 12730-13530 | 13710-16030 | 0,287-0,316 | <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 10960-12830

Termopldsticos

INTIATIATIATIALIATIATIATIATIALIALIA]IA

| | | | 10| 0| 0| | | |
lviiviiviiviiviiviiviiviiviiviiw)

i~

152



CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G51

A A Avance por a Avance por .
(mm) | (m/min) . Ap Ae Velocidad Avance (Vf) . Ap Ae Velocidad | Avance (Vf)
MECANIZAR d'e(’r‘:‘fn(;z) (mm) | (mm) (RPM) (mm/min) d'e('r:fn()m (mm) | (mm) (RPM) (mm/min)
“ 3 377 0,044-0,051 | <1.5D | <0.3D 40000 5280-6120 0,036-0,041 | <0.05D | <0.1D 44000 4320-4920
4 400-480 | 0,062-0,069 <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 5920-7910 0,049-0,055 | <0.05D | <0.1D | 31830-38200 | 4680-6300
5 400-480 | 0,079-0,087 | <1.5D | <0.5D | 25460-30560 | 6030-7980 0,063-0,070 | <0.05D | <0.1D | 25460-30560 | 4810-6420
6 400-480 | 0,096-0,106 | <1.5D | <0.5D | 21220-25460 | 6110-8100 0,077-0,084 | <0.05D | <0.1D | 21220-25460 | 4900-6420
Aluminio 8 400-480 | 0,120-0,132 | <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 5730-7560 0,096-0,105 | <0.05D | <0.2D | 15920-19100 | 4580-6020
10 400-480 | 0,143-0,157 <1.5D | <0.5D | 12730-15280 | 5460-7200 0,115-0,126 | <0.05D | <0.2D | 12730-15280 | 4390-5780
12 400-480 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D | 10610-12730 | 5320-6990 0,133-0,147 | <0.05D | <0.2D | 10610-12730 | 4230-5610
14 400-480 | 0,190-0,209 | <1.5D | <0.5D | 9090-10910 | 5180-6840 0,152-0,167 | <0.05D | <0.2D | 9090-10910 | 4150-5470
16 400-480 | 0,214-0,235 | <1.5D | <0.5D | 7960-9550 | 5110-6730 0,171-0,188 | <0.05D | <0.2D | 7960-9550 | 4080-5390
“ 3 280-320 | 0,038-0,044 <1.5D | <0.3D | 29710-33950 | 3390-4480 0,031-0,035 | <0.75D | <0.1D | 29710-33950 | 2760-3560
4 280-320 | 0,054-0,060 <1.5D | <0.5D | 22280-25460 | 3610-4580 0,043-0,048 <1.0D | <0.1D | 22280-25460 | 2870-3670
5 280-320 | 0,069-0,076 | <1.5D | <0.5D | 17830-20370 | 3490-4640 0,055-0,061 | <1.0D | <0.1D | 17830-20370 | 2940-3730
6 280-320 | 0,084-0,092 | <1.5D | <0.5D | 14850-16980 | 3740-4690 0,067-0,074 | <1.0D | <0.1D | 14850-16980 | 2980-3770
Aleaciones de 8 280-320 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 3510-4390 0,084-0,092 <1.0D | <0.2D | 11140-12730 | 2810-3510
Aluminio Si < 8% 10 280-320 | 0,125-0,138 <1.5D | <0.5D | 8910-10190 | 3340-4220 0,100-0,110 <1.0D | <0.2D | 8910-10190 | 2670-3360
12 280-320 | 0,146-0,160 | <1.5D | <0.5D | 7430-8490 | 3250-4080 0,117-0,128 | <1.0D | <0.2D | 7430-8490 | 2610-3260
14 280-320 | 0,167-0,183 | <1.5D | <0.5D | 6370-7280 | 3190-4000 0,133-0,147 | <1.0D | <0.2D | 6370-7280 | 2540-3210
16 280-320 | 0,187-0,206 | <1.5D | <0.5D | 5570-6370 | 3120-3940 0,150-0,165 | <1.0D | <0.2D | 5570-6370 | 2510-3150
“ 3 240-280 | 0,038-0,044 <1.5D | <0.3D | 25460-29710 | 2900-3920 0,031-0,035 | <0.75D | <0.1D | 25460-29710 | 2370-3120
4 240-280 | 0,054-0,060 | <1.5D | <0.5D | 19100-22280 | 3090-4010 0,043-0,048 | <1.0D | <0.1D | 19100-22280 | 2460-3210
5 240280 | 0,069-0,076 | <1.5D | <0.5D | 15280-17830 | 3160-4070 0,055-0,061 | <1.0D | <0.1D | 15280-17830 | 2520-3260
6 240-280 | 0,084-0,092 | <1.5D | <0.5D | 12730-14850 | 3210-4100 0,067-0,074 | <1.0D | <0.1D | 12730-14850 | 2560-3300
Cobre 8 240-280 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D | 9550-11140 | 3010-3840 0,084-0,092 <1.0D | <0.2D | 9550-11140 | 2410-3070
10 240-280 | 0,125-0138 | <1.5D | <0.5D | 7640-8910 | 2870-3690 0,100-0,110 | <1.0D | <0.2D | 7640-8910 | 2290-2940
12 240280 | 0,146-0,160 | <1.5D | <0.5D | 6370-7430 | 2790-3570 0,117-0,128 | <1.0D | <0.2D | 6370-7430 | 2240-2850
14 240280 | 0,167-0,183 | <1.5D | <0.5D | 5460-6370 | 2740-3500 0,133-0,147 | <1.0D | <0.2D | 5460-6370 | 2180-2810
16 240-280 | 0,187-0,206 | <1.5D | <0.5D | 4770-5570 | 2680-3440 0,150-0,165 | <1.0D | <0.2D | 4770-5570 | 2150-2760
I 160-200 | 0,038-0,044 | <1.5D | <0.3D | 16980-21220 | 1940-2800 | 0,031-0,035 |<0.75D | <0.1D | 16980-21220 | 1580-2230
4 160-200 | 0,054-0,060 | <1.5D | <0.5D | 12730-15920 | 2060-2870 0,043-0,048 | <1.0D | <0.1D [ 12730-15920 | 1640-2290
5 160-200 | 0,069-0,076 | <1.5D | <0.5D | 10190-12730 | 2110-2900 0,055-0,061 | <1.0D | <0.1D | 10190-12730 | 1680-2330
Latén 6 160-200 | 0,084-0,092 <1.5D | <0.5D | 8490-10610 | 2140-2930 0,067-0,074 <1.0D | <0.1D | 8490-10610 | 1710-2360
8o 8 160-200 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D 6370-7960 2010-2750 0,084-0,092 <1.0D | <0.2D 6370-7960 1610-2200
Flonce 10 160-200 | 0,125-0,138 <1.5D | <0.5D 5090-6370 1910-2640 0,100-0,110 <1.0D | <0.2D 5090-6370 1530-2100
12 160-200 | 0,146-0,160 | <1.5D | <0.5D | 4240-5310 | 1860-2550 0,117-0,128 | <1.0D | <0.2D | 4240-5310 | 1490-2040
14 160-200 | 0,167-0,183 | <1.5D | <0.5D | 3640-4550 | 1820-2500 0,133-0,147 | <1.0D | <0.2D | 3640-4550 | 1450-2010
16 160-200 | 0,187-0,206 <1.5D | <0.5D 3180-3980 1780-2460 0,150-0,165 <1.0D | <0.2D 3180-3980 1430-1970
Ae
'Ap
P
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. GT3
‘ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio ‘
TIPO DE Didmetro (mm)
TIPO DE OPERACION 1sO |MECANIZADO| Ve 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 14 ‘ 16 ‘ 20
(m/min)
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
Ranurado [ [ 0,5xD 1xD 300-500 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
> 1IxD | 0,2xD | 300-500 0,03 0,045 0,06 0,075 | 0,105 0,15 0.18 0,225 0,24 0,30
Contorneado ’ /J
/ 1IxD | 0,5xD | 300-500 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 303

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad | Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)ﬂ d'e(::;()m (mr’\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))

“ 1 126 0,010-0,014 | <1.5D | <0.3D 40000 1200-1680 0,008-0,011 | <0.75D | <1.0D 40000 960-1320

2 251 0,027-0,032 <1.5D | <0.3D 40000 3240-3840 0,022-0,026 | <0.75D | <1.0D 40000 2640-3120

3 377 0,044-0,051 <1.5D | <0.3D 40000 5280-6120 0,036-0,041 <1.0D | <1.0D 40000 4320-4920

4 500-503 | 0,062-0,069 <1.5D | <0.5D | 39790-40000 | 7400-8280 0,049-0,055 | <1.0D | <1.0D | 39790-40000 | 5850-6400

5 500-600 | 0,079-0,087 <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 7540-9970 0,063-0,070 | <1.0D | <1.0D | 31830-38200 | 6020-8020

6 500-600 | 0,096-0,106 <1.5D | <0.5D | 26530-31830 | 7640-10120 0,077-0,084 | <1.0D | <1.0D | 26530-31830 | 6130-8020

Aluminio 8 500-600 | 0,120-0,132 <1.5D | <0.5D | 19890-23870 | 7160-9450 0,096-0,105 | <1.0D | <1.0D | 19890-23870 | 5730-7520

10 500-600 | 0,143-0,157 <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 6830-2000 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 5490-7220

12 500-600 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D | 13260-15920 | 6640-8740 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D | 13260-15920 | 5290-7020

14 500-600 | 0,190-0,209 <1.5D | <0.5D | 11370-13640 | 6480-8550 0,152-0,167 | <1.0D | <1.0D | 11370-13640 | 5180-6830

16 500-600 | 0,214-0,235 <1.5D | <0.5D | 9950-11940 | 6390-8420 0,171-0,188 | <1.0D | <1.0D | 9950-11940 | 5100-6730

18 500-600 | 0,237-0,261 <1.5D | <0.5D | 8840-10610 | 6290-8310 0,190-0,209 <1.0D | <1.0D | 8840-10610 | 5040-6650

20 500-600 | 0,261-0,287 <1.5D | <0.5D 7960-9550 6230-8220 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D 7960-9550 4990-6590

“ 1 126 0,008-0,012 <1.5D | <0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200

2 251 0,023-0,028 <1.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D 40000 2280-2640

3 350-377 | 0,038-0,044 | <1.5D | <0.3D | 37140-40000 | 4230-5280 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 37140-40000 | 3450-4200

4 350-400 | 0,054-0,060 <1.5D | <0.5D | 27850-31830 | 4510-5730 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 27850-31830 | 3590-4580

5 350-400 | 0,069-0,076 <1.5D | <0.5D | 22280-25460 | 4610-5800 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 22280-25460 | 3680-4660

6 350-400 | 0,084-0,092 <1.5D | <0.5D | 18570-21220 | 4680-5860 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 18570-21220 | 3730-4710

Aleaciones de 8 350-400 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D | 13930-15920 | 4390-5490 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 13930-15920 | 3510-4390

Aluminio Si < 8% 10 350-400 | 0,125-0,138 <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 4180-5270 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 3340-4200

12 350-400 | 0,146-0,160 <1.5D | <0.5D | 9280-10610 | 4060-5090 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D | 9280-10610 | 3260-4070

14 350-400 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D 7960-9090 3990-4990 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 7960-9090 3180-4010

16 350-400 | 0,187-0,206 <1.5D | <0.5D 6960-7960 3900-4920 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 6960-7960 3130-3940

18 350-400 | 0,208-0,229 <1.5D | <0.5D 6190-7070 3860-4860 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 6190-7070 3080-3880

20 350-400 | 0,228-0,251 <1.5D | <0.5D 5570-6370 3810-4800 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 5570-6370 3060-3840

126 0,008-0,012

251 0,023-0,028
300-350 | 0,038-0,044
300-350 | 0,054-0,060
300-350 | 0,069-0,076
300-350 | 0,084-0,092
8 300-350 | 0,105-0,115
10 300-350 | 0,125-0,138
12 300-350 | 0,146-0,160
14 300-350 | 0,167-0,183
16 300-350 | 0,187-0,206
18 300-350 | 0,208-0,229
20 300-350 | 0,228-0,251

5D | =0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200
.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D 40000 2280-2640
.5D | <0.3D | 31830-37140 | 3630-4900 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 31830-37140 | 2960-3900
.5D | <0.5D | 23870-27850 | 3870-5010 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 23870-27850 | 3080-4010
.5D | <0.5D | 19100-22280 | 3950-5080 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 19100-22280 | 3150-4080
5D | <0.5D | 15920-18570 | 4010-5130 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 15920-18570 | 3200-4120
5D | <0.5D | 11940-13930 | 3760-4810 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 11940-13930 | 3010-3840
.5D | <0.5D | 9550-11140 | 3580-4610 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 2870-3480
.5D | <0.5D 7960-9280 3490-4450 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D 7960-9280 2790-3560
.5D | 0.5D 6820-7960 3420-4370 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 6820-7960 2720-3510
5D | <0.5D 5970-6960 3350-4300 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 5970-6960 2690-3450
.5D | <0.5D 5310-6190 3310-4250 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 5310-6190 2640-3400
.5D | <0.5D 4770-5570 3260-4190 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 4770-5570 2620-3360

N | AW N —

Cobre

N IATIALIATIALIATIATIATIATIATIATIALIA

1 126 0,008-0,012
2 200-250 | 0,023-0,028
3 200-250 | 0,038-0,044
4 200-250 | 0,054-0,060
5
6

&}
O

<0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <1.0D 40000 720-1200

<0.3D | 31830-39790 | 2200-3340 0,019-0,022 | <0.75D | <1.0D | 31830-39790 | 1810-2630
<0.3D | 21220-26530 | 2420-3500 0,031-0,035 | <1.0D | <1.0D | 21220-26530 | 1970-2790
<0.5D | 15920-19890 | 2580-3580 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 15920-19890 | 2050-2860
<0.5D | 12730-15920 | 2640-3630 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 12730-15920 | 2100-2910

N

&}
O

&)
O

[}
O

ol 2
O

200-250 | 0,069-0,076

LS 200250 | 0,0840,092 | <1.5D | <0.5D | 10610-13260 | 26703660 | 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 10610-13260 | 21302940
aton 8 | 200250 | 0,1050,115 <0.5D | 7960-9950 | 2510-3430 | 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 7960-9950 | 2010-2/50
E. 10 | 200250 | 0,125:0,138 | <1.5D | <0.5D | 63707960 | 2390-3300 | 0,100.0,110 | <1.0D | <1.0D | 6370-7960 | 1910-2630

12 200-250 | 0,146-0,160
14 200-250 | 0,167-0,183
16 200-250 | 0,187-0,206
18 200-250 | 0,208-0,229
20 200-250 | 0,228-0,251

&)
O

<0.5D 5310-6630 2330-3180 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D 5310-6630 1860-2550
<0.5D 4550-5680 2280-3120 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 4550-5680 1820-2500
<0.5D 3980-4970 2230-3070 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 3980-4970 1790-2460
<0.5D 3540-4420 2210-3040 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 3540-4420 1760-2430
<0.5D 3180-3980 2180-3000 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 3180-3980 1750-2400

w
O

8]
O

&)}
O

INLIALIALIATIALIATIALIALIATIATIALIALIA
&)
O

&)
O

“ 1 126 0,014-0,018 1.5D | <0.3D 40000 1680-2160 0,011-0,014 | <0.75D | <1.0D 40000 1320-1680
2 251 0,038-0,043 1.5D | =0.3D 40000 4560-5160 0,030-0,035 | <0.75D | <1.0D 40000 3600-4200
3 377 0,061-0,069 <0.3D 40000 7320-8280 0,049-0,055 | <1.0D | <1.0D 40000 5880-6600
4 503 0,085-0,094 <0.5D 40000 10200-11280 § 0,068-0,075 | <1.0D | <1.0D 40000 8160-2000
5 628 0,108-0,120 <0.5D 40000 12960-14400 | 0,087-0,096 | <1.0D | <1.0D 40000 10440-11520
[

754 0,132-0,145
8 800-850 | 0,164-0,181
10 800-850 | 0,197-0,217
12 800-850 | 0,229-0,252
14 800-850 | 0,262-0,288
16 800-850 | 0,294-0,324
18 800-850 | 0,327-0,359
20 800-850 | 0,359-0,395

<0.5D 40000 15840-17400 | 0,106-0,116 | <1.0D | <1.0D 40000 12720-13920
<0.5D | 31830-33820 | 15660-18360 | 0,132-0,145 | <1.0D | <1.0D | 31830-33820 | 12600-14710
<0.5D | 25460-27060 | 15050-17620 | 0,157-0,173 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 11990-14040
<0.5D | 21220-22550 | 14580-17050 § 0,183-0,202 | <1.0D | <1.0D | 21220-22550 | 11650-13670
<0.5D | 18190-19330 | 14300-16700 | 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D | 18190-19330 | 11410-13340
<0.5D | 15920-16910 | 14040-16440 | 0,235-0,259 | <1.0D | <1.0D | 15920-16910 | 11220-13140
<0.5D | 14150-15030 | 13880-16190 | 0,261-0,287 | <1.0D | <1.0D | 14150-15030 | 11080-12940
<0.5D | 12730-13530 | 13710-16030 | 0,287-0,316 | <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 10960-12830

Termopldsticos

INTIATIATIATIALIATIATIATIATIALIALIA]IA

| | | | 10| 0| 0| | | |
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 303

TALADRADO
Ve

MATERIALES 5

MEC :NIZAR (mm) | (m/min) Avance ?;:;i;ente (Fz) Ve(l:;:'z;i)ad A(\’/::‘(;; I(’\‘/)f)

“ 1 60 0,002 19100 140

2 80 0,005 12730 180

3 100 0,010 10610 310

4 100 0,013 7960 320

5 100 0,022 6370 410

6 100 0,029 5310 460

Aluminio 8 100 0,038 3980 460

10 100 0,047 3180 450

12 100 0,050 2650 400

14 100 0,050 2270 340

16 100 0,070 1990 420

18 100 0,090 1770 480

20 100 0,110 1590 520

“ 1 50 0,002 15920 80

2 70 0,004 11140 120

3 90 0,008 9550 230

4 90 0,011 7160 240

5 90 0,018 5730 310

6 90 0,024 4770 350

Nearnesds 8 90 0,032 3580 350

Aluminio Si < 8% 10 90 0,039 2850 330

12 90 0,042 2390 300

14 90 0,042 2050 260

16 90 0,056 1790 300

18 90 0,072 1590 340

20 90 0,088 1430 380

“ 1 50 0,002 15920 80

2 60 0,004 9550 100

3 80 0,008 8490 200

4 80 0,011 6370 210

5 80 0,018 5090 270

6 80 0,024 4240 310

Cobre 8 80 0,032 3180 310

10 80 0,039 2550 300

12 80 0,042 2120 270

14 80 0,042 1820 230

16 80 0,056 1590 270

18 80 0,072 1410 300

20 80 0,088 1270 340

“ 1 50 0,002 15920 90

2 50 0,004 7960 90

3 70 0,007 7430 160

4 70 0,010 5570 170

5 70 0,016 4460 220

z 6 70 0,022 3710 240

Laton 8 70 0029 2790 240

Bronce 10 70 0,035 2230 230

12 70 0,038 1860 210

14 70 0,038 1590 180

16 70 0,050 1390 210

18 70 0,065 1240 240

20 70 0,079 1110 260

“ 1 70 0,002 22280 160

2 100 0,005 15920 230

3 120 0,010 12730 370

4 120 0,013 9550 380

5 120 0,022 7640 500

6 120 0,029 6370 550

Termopldsticos 8 120 0,038 4770 550

10 120 0,047 3820 540

12 120 0,050 3180 480

14 120 0,050 2730 410

16 120 0,070 2390 500

18 120 0,090 2120 570

20 120 0,110 1910 630
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G69

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A mm m/min A\{ance por A Ae Velocidad | Avance (Vi A\{unce por A Ae Velocidad | Avance (Vf
MECANIZAR () | (m/min) d'e(’:‘;()m (mrpn) (mm) (RPM) (mm/mi(n)ﬂ d'e(::;()m (mr’\,'\) (mm) (RPM) (mm/mi(n))

“ 1 126 0,010-0,014 | <1.5D | <0.3D 40000 1200-1680 0,008-0,011 | <0.75D | <0.1D 40000 960-1320

2 251 0,027-0,032 <1.5D | <0.3D 40000 3240-3840 0,022-0,026 | <0.75D | <0.1D 40000 2640-3120

3 377 0,044-0,051 <1.5D | <0.3D 40000 5280-6120 0,036-0,041 | <0.75D | <0.1D 40000 4320-4920

4 503 0,062-0,069 <1.5D | <0.5D 40000 7440-8280 0,049-0,055 | <1.0D | <1.0D 40000 5880-6600

5 575-628 | 0,079-0,087 <1.5D | <0.5D | 36610-40000 | 8680-10440 0,063-0,070 | <1.0D | <1.0D | 36610-40000 | 6920-8400

6 575-690 | 0,096-0,106 <1.5D | <0.5D | 30500-36610 | 8780-11640 0,077-0,084 | <1.0D | <1.0D | 30500-36610 | 7050-9230

Aluminio 8 575-690 | 0,120-0,132 <1.5D | <0.5D | 22880-27450 | 8240-10870 0,096-0,105 | <1.0D | <1.0D | 22880-27450 | 6590-8650

10 575-690 | 0,143-0,157 <1.5D | <0.5D | 18300-21960 | 7850-10340 0,115-0,126 | <1.0D | <1.0D | 18300-21960 | 6310-8300

12 575-690 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D | 15250-18300 | 7640-10050 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D | 15250-18300 | 6080-8070

14 575-690 | 0,190-0,209 <1.5D | <0.5D | 13070-15690 | 7450-9840 0,152-0,167 | <1.0D | <1.0D | 13070-15690 | 5960-7860

16 575-690 | 0,214-0,235 <1.5D | <0.5D | 11440-13730 | 7340-9680 0,171-0,188 | <1.0D | <1.0D | 11440-13730 | 5870-7740

18 575-690 | 0,237-0,261 <1.5D | <0.5D | 10170-12200 | 7230-9550 0,190-0,209 <1.0D | <1.0D | 10170-12200 | 5800-7650

20 575-690 | 0,261-0,287 <1.5D | <0.5D | 9150-10980 | 7160-9450 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D | 9150-10980 | 5740-7580

“ 1 126 0,008-0,012 <1.5D | <0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <0.1D 40000 720-1200

2 251 0,023-0,028 <1.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <0.1D 40000 2280-2640

3 377 0,038-0,044 | <1.5D | <0.3D 40000 4560-5280 0,031-0,035 | <0.75D | <0.1D 40000 3720-4200

4 402-460 | 0,054-0,060 <1.5D | <0.5D | 32030-36610 | 5190-6590 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 32030-36410 | 4130-5270

5 402-460 | 0,069-0,076 <1.5D | <0.5D | 25620-29280 | 5300-6680 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 25620-29280 | 4230-5360

6 402-460 | 0,084-0,092 <1.5D | <0.5D | 21350-24400 | 5380-6730 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 21350-24400 | 4290-5420

Aleaciones de 8 402-460 | 0,105-0,115 <1.5D | <0.5D | 16010-18300 | 5040-6310 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 16010-18300 | 4030-5050

Aluminio Si < 8% 10 402-460 | 0,125-0,138 <1.5D | <0.5D | 12810-14640 | 4800-6060 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 12810-14640 | 3840-4830

12 402-460 | 0,146-0,160 <1.5D | <0.5D | 10680-12200 | 4680-5840 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D | 10680-12200 | 3750-4680

14 402-460 | 0,167-0,183 <1.5D | <0.5D | 9150-10460 | 4580-5740 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D | 9150-10460 | 3650-4610

16 402-460 | 0,187-0,206 <1.5D | <0.5D 8010-9150 4490-5650 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 8010-92150 3600-4530

18 402-460 | 0,208-0,229 <1.5D | <0.5D 7120-8130 4440-5590 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 7120-8130 3550-4460

20 402-460 | 0,228-0,251 <1.5D | <0.5D 6410-7320 4380-5510 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 6410-7320 3520-4410

126 0,008-0,012

251 0,023-0,028
345-377 | 0,038-0,044
345-403 | 0,054-0,060
345-403 | 0,069-0,076
345-403 | 0,084-0,092
8 345-403 | 0,105-0,115
10 345-403 | 0,125-0,138
12 345-403 | 0,146-0,160
14 345-403 | 0,167-0,183
16 345-403 | 0,187-0,206
18 345-403 | 0,208-0,229
20 345-403 | 0,228-0,251

5D | =0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | <0.75D | <0.1D 40000 720-1200
.5D | <0.3D 40000 2760-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <0.1D 40000 2280-2640
.5D | <0.3D | 36610-40000 | 4170-5280 0,031-0,035 | <0.75D | <0.1D | 36610-40000 | 3400-4200
.5D | <0.5D | 27450-32030 | 4450-5770 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 27450-32030 | 3540-4610
.5D | <0.5D | 21960-25620 | 4550-5840 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 21960-25620 | 3620-4690
5D | <0.5D | 18300-21350 | 4610-5890 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 18300-21350 | 3680-4740
5D | <0.5D | 13730-16010 | 4320-5520 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 13730-16010 | 3460-4420
.5D | <0.5D | 10980-12810 | 4120-5300 0,100-0,110 | <1.0D | <1.0D | 10980-12810 | 3290-4230
.5D | <0.5D | 9150-10680 | 4010-5130 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D | 9150-10680 | 3210-4100
.5D | <0.5D 7840-9150 3930-5020 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 7840-9150 3130-4040
5D | <0.5D 6860-8010 3850-4950 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 6860-8010 3090-3960
.5D | <0.5D 6100-7120 3810-4890 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 6100-7120 3040-3910
.5D | <0.5D 5490-6410 3760-4830 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 5490-6410 3010-3870

N | AW N —

Cobre

N IATIALIATIALIATIATIATIATIATIATIALIA

1 126 0,008-0,012
2 230-251 0,023-0,028
3 230-288 | 0,038-0,044
4 230-288 | 0,054-0,060
5
6

&}
O

<0.3D 40000 960-1440 0,006-0,010 | =0.75D | <0.1D 40000 720-1200

<0.3D | 36610-40000 | 2530-3360 0,019-0,022 | <0.75D | <0.1D | 36610-40000 | 2090-2640
<0.3D | 24400-30500 | 2780-4030 0,031-0,035 | <0.75D | <0.1D | 24400-30500 | 2270-3200
<0.5D | 18300-22880 | 2960-4120 0,043-0,048 | <1.0D | <1.0D | 18300-22880 | 2360-3290
<0.5D | 14640-18300 | 3030-4170 0,055-0,061 <1.0D | <1.0D | 14640-18300 | 2420-3350

N

&}
O

&)
O

[}
O

ol 2
O

230-288 | 0,069-0,076

LS 230288 | 0,0840,092 | <1.5D | <0.5D | 12200-15250 | 30704210 | 0,067-0,074 | <1.0D | <1.0D | 12200-15250 | 2450-3390
aton 8 | 230288 | 0,1050,115 <0.5D | 9150-11440 | 2880-3950 | 0,084-0,092 | <1.0D | <1.0D | 9150-11440 | 2310-3160
E. 10 | 230288 | 0,125:0,138 | <1.5D | <0.5D | 73209150 | 27503790 | 0,100.0,110 | <1.0D | <1.0D | 73209150 | 2200-3020

12 230-288 | 0,146-0,160
14 230-288 | 0,167-0,183
16 230-288 | 0,187-0,206
18 230-288 | 0,208-0,229
20 230-288 | 0,228-0,251

&)
O

<0.5D 6100-7630 2670-3660 0,117-0,128 | <1.0D | <1.0D 6100-7630 2140-2930
<0.5D 5230-6540 2620-3590 0,133-0,147 | <1.0D | <1.0D 5230-6540 2090-2880
<0.5D 4580-5720 2570-3530 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 4580-5720 2060-2830
<0.5D 4070-5080 2540-3490 0,166-0,183 | <1.0D | <1.0D 4070-5080 2030-2790
<0.5D 3660-4580 2500-3450 0,183-0,201 <1.0D | <1.0D 3660-4580 2010-2760

w
O

8]
O

&)}
O

INLIALIALIATIALIATIALIALIATIATIALIALIA
&)
O

&)
O

“ 1 126 0,014-0,018 1.5D | <0.3D 40000 1680-2160 0,011-0,014 | <0.75D | <0.1D 40000 1320-1680
2 251 0,038-0,043 1.5D | =0.3D 40000 4560-5160 0,030-0,035 | <0.75D | <0.1D 40000 3600-4200
3 377 0,061-0,069 <0.3D 40000 7320-8280 0,049-0,055 | <0.75D | <0.1D 40000 5880-6600
4 503 0,085-0,094 <0.5D 40000 10200-11280 § 0,068-0,075 | <1.0D | <1.0D 40000 8160-2000
5 628 0,108-0,120 <0.5D 40000 12960-14400 | 0,087-0,096 | <1.0D | <1.0D 40000 10440-11520
[

754 0,132-0,145
8 920-978 | 0,164-0,181
10 920-978 | 0,197-0,217
12 920-978 | 0,229-0,252
14 920-978 | 0,262-0,288
16 920-978 | 0,294-0,324
18 920-978 | 0,327-0,359
20 920-978 | 0,359-0,395

<0.5D 40000 15840-17400 | 0,106-0,116 | <1.0D | <1.0D 40000 12720-13920
<0.5D | 36610-38890 | 18010-21120 | 0,132-0,145 | <1.0D | <1.0D | 36610-388%90 | 14500-16920
<0.5D | 29280-31110 | 17300-20250 § 0,157-0,173 | <1.0D | <1.0D | 29280-31110 | 13790-16150
<0.5D | 24400-25930 | 16760-19600 § 0,183-0,202 | <1.0D | <1.0D | 24400-25930 | 13400-15710
<0.5D | 20920-22220 | 16440-19200 | 0,209-0,230 | <1.0D | <1.0D | 20920-22220 | 13120-15330
<0.5D | 18300-19450 | 16140-18910 | 0,235-0,259 | <1.0D | <1.0D | 18300-19450 | 12900-15110
<0.5D | 16270-17290 | 15960-18620 | 0,261-0,287 | <1.0D | <1.0D | 16270-17290 | 12740-148%90
<0.5D | 14640-15560 | 15770-18440 | 0,287-0,316 | <1.0D | <1.0D | 14640-15560 | 12610-14750

Termopldsticos

INTIATIATIATIALIATIATIATIATIALIALIA]IA

| | | | 10| 0| 0| | | |
lviiviiviiviiviiviiviiviiviiviiw)

i~
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. G69

TALADRADO
Ve

MATERIALES 5

MEC :NIZ AR (mm) | (m/min) Avance ?;:;i;ente (Fz) Ve(l:;:'z;i)ad A(\’/::‘(;; I(’\‘/)f)

“ 1 70 0,002 22280 160

2 90 0,005 14320 210

3 120 0,010 12730 370

4 120 0,013 9550 380

5 120 0,022 7640 500

6 120 0,029 6370 550

Aluminio 8 120 0,038 4770 550

10 120 0,047 3820 540

12 120 0,050 3180 480

14 120 0,050 2730 410

16 120 0,070 2390 500

18 120 0,090 2120 570

20 102 0,110 1910 630

“ 1 60 0,002 19100 90

2 80 0,004 12730 130

3 110 0,008 11670 280

4 110 0,011 8750 290

5 110 0,018 7000 370

6 110 0,024 5840 420

Nearnesds 8 110 0,032 4380 420

Aluminio Si < 8% 10 110 0,039 3500 410

12 110 0,042 2920 370

14 110 0,042 2500 320

16 110 0,056 2190 370

18 110 0,072 1950 420

20 110 0,088 1750 460

“ 1 60 0,002 19100 90

2 80 0,004 12730 130

3 100 0,008 10610 260

4 100 0,011 7960 270

5 100 0,018 6370 340

6 100 0,024 5310 380

Cobre 8 100 0,032 3980 380

10 100 0,039 3180 370

12 100 0,042 2650 330

14 100 0,042 2270 290

16 100 0,056 1990 330

18 100 0,072 1770 380

20 100 0,088 1590 420

“ 1 50 0,002 15920 90

2 70 0,004 11140 120

3 90 0,007 9550 210

4 90 0,010 7160 210

5 90 0,016 5730 280

z 6 90 0,022 4770 310

Laton 8 90 0029 3580 310

Bronce 10 90 0,035 2860 300

12 90 0,038 2390 270

14 90 0,038 2050 230

16 90 0,050 1790 270

18 90 0,065 1590 310

20 90 0,079 1430 340

“ 1 90 0,002 28650 210

2 120 0,005 19100 280

3 150 0,010 15920 460

4 150 0,013 11940 470

5 150 0,022 9550 620

6 150 0,029 7960 690

Termoplésticos 8 150 0,038 5970 690

10 150 0,047 4770 670

12 150 0,050 3980 600

14 150 0,050 3410 520

16 150 0,070 2980 630

18 150 0,090 2650 720

20 150 0,110 2390 790
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO

137V N3 - 137V N4 - 137V N5 - 137VF
137VR N3 - 137VR N4 - 137VR N5 - 137VFR

| MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio |

TIPO DE MECANIZADO Didmetro (mm)
REFERENCIA Vc
187V N3 Is0 mjmiy |2 | 4 [ 5 [ 6 [ 8 [0 [z]w6]|=»
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
0,25xD 1xD 400-600 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
Ranurado ( it 0,5xD 1xD 400-600 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
1xD 1xD 400-600 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,15 0,19
0,5xD 0,75xD 500-700 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30
@’4 1xD 0,5xD 500-700 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
1,5xD 0,5xD 500-700 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0.16 0,20
Contorneado
<09xLcorte | <0,1xD 800-1000 0,036 | 0054 | 0072 0,09 0,126 | 0,162 0,20 0,27 0,342
TTIPO DE MECANIZADO Didmetro (mm)
REFERENCIA Ve
157V N Is0 mjmiy |2 | 4 [ 5 [ 6 [ 8 [0 ][z]we ]2
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
0,25xD 1xD 400-600 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
Ranurado ( f 0,5xD 1xD 400-600 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
1xD 1xD 400-600 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,15 0,19
0,5xD 0,75xD 500-700 0,045 0,06 0,075 0,09 0,12 0.15 0,18 0,24 0,30
@/J XD 0,5xD 500-700 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
0,9xL.corte 0,5xD 500-700 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
Contorneado
<0.9xLcorte| <0.1xD 800-1000 0,036 | 0054 | 0072 0,09 0,126 | 0,162 0,20 0,27 0,342
TIPO DE MECANIZADO Didmetro (mm)
REFERENCIA Ve
157V N5 1s0 iy | 3 | 4 | 5 [ 6 [ 8 [w]z] 1w [
Ap Ae Avance por diente (Fz) mm
Ranurado ( f <0,2xD < 1xD Max. | 300-500 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0.1 0,13 0,15
Contorneado < 1xD Max. | 0,1-0,2xD 300-500 0,03 0,06 0,08 0,10 0,14 0,16 0,18 0,20 0,23
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 143M - 143R

| MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio |

RANURADO CONTORNEADO
i Ap = 0,5xD o Ap = 1xD . Ap =<1xD
; - } Ae = 1xD r?/— Ae = 1xD @fﬂ Ae = <0,5xD
Diametro 1sO
(mm) Vc = 450-760 (m/min) Vc = 225-450 (m/min) Vc = 450-760 (m/min)
Avance por diente (Fz) mm
1,5% - 3% diametro 1% - 2% diGmetro 2% - 3% diametro
4 0,060-0,120 0,040-0,080 0,080-0,120
6 0,090-0,180 0,060-0,120 0,120-0,180
8 0,120-0,240 0,080-0,160 0,160-0,240
10 0,150-0,300 0,100-0,200 0,200-0,300
12 0,180-0,360 0,120-0,240 0,240-0,360
16 0,240-0,480 0,160-0,320 0,320-0,480
20 0,300-0,600 0,200-0,400 0,400-0,600
25 0,375-0,750 0,250-0,500 0,500-0,750

CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. ARC

‘ MATERIALES A MECANIZAR: Aluminio y aleaciones de Aluminio ‘

ALUMINIO MATERIALES NO FERRICOS

(Cobre, Latén, Bronce)

Didmetro 1SO
(mm) Vc = 450-760 (m/min) Vc = 80-150 (m/min)
Avance por diente (Fz) mm
4 0,025-0,050 0,020-0,035
6 0,040-0,065 0,025-0,050
8 0,050-0,075 0,035-0,055
10 0,060-0,090 0,045-0,075
12 0,075-0,100 0,050-0,090
16 0,100-0,125 0,060-0,115
20 0,125-0,150 0,075-0,125
25 0,150-0,180 0,100-0,150

[ES d € Ranurado Contorneado
mecanizado
Axial (Ap) 1xD 2xD
Radial (Ae) 1xD 0,5xD
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. S42 - C45

MATERIALES 5 ve CONTORNEADO RANURADO

A . Avance por a Avance por q
(mm) | (m/min) . Ap Ae Velocidad | Avance (Vf) . Ap Ae Velocidad | Avance (Vf)
MECANIZAR diente (F2) |y | (mm) (RPM) (mm/min) | diente (F) 1oy | (mm) (RPM) (mm/min)

(mm) (mm)

3 377 0,040-0,046 | <1.5D | <0.3D 40000 6400-7360 0,032-0,036 | <1.0D | <1.0D 40000 5120-5760
4 500-503 | 0,055-0,062 | <1.5D | <0.5D | 39790-40000 | 8750-9920 0,044-0,050 | <1.0D | <1.0D | 39790-40000 | 7000-8000
5
6

500-600 | 0,071-0,079 | <1.5D | <0.5D | 31830-38200 | 9040-12070 § 0,057-0,063 | <1.0D | <1.0D | 31830-38200 | 7260-9630

500-600 | 0,086-0,095 | <1.5D | <0.5D | 26530-31830 | 9130-12100 | 0,069-0,076 | <1.0D | <1.0D | 26530-31830 | 7320-9680

8 500-600 | 0,108-0,118 | <1.5D | <0.5D | 19890-23870 | 8590-11270 | 0,086-0,095 | <1.0D | <1.0D | 19890-23870 | 6840-9070

Aluminio 10 500-600 | 0,129-0,142 | <1.5D | <0.5D | 15920-19100 | 8210-10850 | 0,103-0,113 | <1.0D | <1.0D | 15920-19100 | 6560-8630
12 500-600 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D | 13260-15920 | 7960-10510 | 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 13260-15920 | 6360-8410

14 500-600 | 0,171-0,188 | <1.5D | <0.5D | 11370-13640 | 7780-10260 | 0,137-0,151 | <1.0D | <1.0D | 11370-13640 | 6230-8240

16 500-600 | 0,193-0,212 | <1.5D | <0.5D | 9950-11940 | 7680-10130 | 0,154-0,169 | <1.0D | <1.0D | 9950-11940 | 6130-8070

18 500-600 | 0,214-0,235 | <1.5D | <0.5D | 8840-10610 | 7570-9970 0,171-0,188 | <1.0D | <1.0D | 8840-10610 | 6050-7980

20 500-600 | 0,235-0,258 | <1.5D | <0.5D | 7960-9550 | 7480-9860 0,188-0,207 | <1.0D | <1.0D | 7960-9550 | 5990-7910

“ 3 350-377 | 0,035-0,040 | <1.5D | <0.3D | 37140-40000 | 5200-6400 0,028-0,032 | <1.0D | <1.0D | 37140-40000 | 4160-5120
4 350-400 | 0,048-0,054 | <1.5D | <0.5D | 27850-31830 | 5350-6880 0,039-0,043 | <1.0D | <1.0D | 27850-31830 | 4340-5470

5 350-400 | 0,062-0,069 | <1.5D | <0.5D | 22280-254460 | 5530-7030 0,050-0,055 | <1.0D | <1.0D | 22280-254460 | 4460-5600

6 350-400 | 0,076-0,083 | <1.5D | <0.5D | 18570-21220 | 5650-7050 0,060-0,067 | <1.0D | <1.0D | 18570-21220 | 4460-5690

8 350-400 | 0,094-0,104 | <1.5D | <0.5D | 13930-15920 | 5240-6620 0,075-0,083 | <1.0D | <1.0D | 13930-15920 | 4180-5290

Aleaciones de 10 | 350-400 | 0,113-0,124 | <1.5D | <0.5D | 11140-12730 | 5040-6310 0,090-0,099 | <1.0D | <1.0D | 11140-12730 | 4010-5040
Aluminio Si < 8% 12 350-400 | 0,131-0,144 | <1.5D | <0.5D | 9280-10610 | 4860-6110 0,105-0,116 | <1.0D | <1.0D | 9280-10610 | 3900-4920
14 350-400 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D | 7960-9090 | 4780-6000 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D | 7960-9090 | 3820-4800

16 350-400 | 0,168-0,185 | <1.5D | <0.5D | 6960-7960 | 4680-5890 0,135-0,148 | <1.0D | <1.0D | 6960-7960 | 3760-4710

18 | 350-400 | 0,187-0,206 | <1.5D | <0.5D | 6190-7070 | 4630-5830 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D | 6190-7070 | 3710-4670

20 350-400 | 0,206-0,226 | <1.5D | <0.5D | 5570-6370 | 4590-5760 0,164-0,181 | <1.0D | <1.0D | 5570-6370 | 3650-4610

“ 3 300-350 | 0,035-0,040 | <1.5D | <0.3D | 31830-37140 | 4460-5940 0,028-0,032 | <1.0D | <1.0D | 31830-37140 | 3560-4750
4 300-350 | 0,048-0,054 | <1.5D | <0.5D | 23870-27850 | 4580-6020 0,039-0,043 | <1.0D | <1.0D | 23870-27850 | 3720-4790

5 300-350 | 0,062-0,069 | <1.5D | <0.5D | 19100-22280 | 4740-6150 0,050-0,055 | <1.0D | <1.0D | 19100-22280 | 3820-4900

6 300-350 | 0,076-0,083 | <1.5D | <0.5D | 15920-18570 | 4840-6170 0,060-0,067 | <1.0D | <1.0D | 15920-18570 | 3820-4980

8 300-350 | 0,094-0,104 | <1.5D | <0.5D | 11940-13930 | 4490-5790 0,075-0,083 | <1.0D | <1.0D | 11940-13930 | 3580-4620

Cobre 10 300-350 | 0,113-0,124 | <1.5D | <0.5D | 9550-11140 | 4320-5530 0,090-0,099 | <1.0D | <1.0D | 9550-11140 | 3440-4410
12 300-350 | 0,131-0,144 | <1.5D | <0.5D 7960-9280 4170-5350 0,105-0,116 | <1.0D | <1.0D 7960-9280 3340-4310

14 300-350 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D 6820-7960 4090-5250 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D 6820-7960 3270-4200

16 300-350 | 0,168-0,185 | <1.5D | <0.5D 5970-6960 4010-5150 0,135-0,148 | <1.0D | <1.0D 5970-6960 3220-4120

18 300-350 | 0,187-0,206 | <1.5D | <0.5D 5310-6190 3970-5100 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 5310-6190 3190-4090

20 300-350 | 0,206-0,226 | <1.5D | <0.5D 4770-5570 3930-5040 0,164-0,181 <1.0D | <1.0D 4770-5570 3130-4030

3 200-250 | 0,035-0,040 | <1.5D | <0.3D | 21220-26530 | 2970-4240 0,028-0,032 | <1.0D | <1.0D | 21220-26530 | 2380-3400
4 200-250 | 0,048-0,054 | <1.5D | <0.5D | 15920-198%0 | 3060-4300 0,039-0,043 | <1.0D | <1.0D | 15920-19890 | 2480-3420
5
6

N

200-250 | 0,062-0,069 | <1.5D | <0.5D | 12730-15920 | 3160-4390 0,050-0,055 | <1.0D | <1.0D | 12730-15920 | 2550-3500
200-250 | 0,076-0,083 | <1.5D | <0.5D | 10610-13260 | 3230-4400 0,060-0,067 | <1.0D | <1.0D | 10610-13260 | 2550-3550
8 200-250 | 0,094-0,104 | <1.5D | <0.5D 7960-9950 2990-4140 0,075-0,083 | <1.0D | <1.0D 7960-9950 2390-3300
10 200-250 | 0,113-0,124 | <1.5D | <0.5D 6370-7960 2880-3950 0,090-0,099 | <1.0D | <1.0D 6370-7960 2290-3150
12 200-250 | 0,131-0,144 | <1.5D | <0.5D 5310-6630 2780-3820 0,105-0,116 | <1.0D | <1.0D 5310-6630 2230-3080
14 200-250 | 0,150-0,165 | <1.5D | <0.5D 4550-5680 2730-3750 0,120-0,132 | <1.0D | <1.0D 4550-5680 2180-3000
16 200-250 | 0,168-0,185 | <1.5D | <0.5D 3980-4970 2670-3680 0,135-0,148 | <1.0D | <1.0D 3980-4970 2150-2940
18 200-250 | 0,187-0,206 | <1.5D | <0.5D 3540-4420 2650-3640 0,150-0,165 | <1.0D | <1.0D 3540-4420 2120-2920
20 200-250 | 0,206-0,226 | <1.5D | <0.5D 3180-3980 2620-3600 0,164-0,181 <1.0D | <1.0D 3180-3980 2090-2880

Latén

Bronce

“ 3 377 0,055-0,062 | <1.5D | <0.3D 40000 8800-9920 0,044-0,050 | <1.0D | <1.0D 40000 7040-8000
4 503 0,076-0,085 | <1.5D | <0.5D 40000 12160-13600 | 0,061-0,068 | <1.0D | <1.0D 40000 9760-10880
5 628 0,098-0,108 | <1.5D | <0.5D 40000 15680-17280 | 0,078-0,086 | <1.0D | <1.0D 40000 12480-13760
6 754 0,119-0,131 <1.5D | <0.5D 40000 19040-20960 § 0,095-0,105 | <1.0D | <1.0D 40000 15200-16800

8 800-850 | 0,148-0,163 | <1.5D | <0.5D | 31830-33820 | 18840-22050 | 0,118-0,130 | <1.0D | <1.0D | 31830-33820 | 15020-17590
10 800-850 | 0,177-0,195 | <1.5D | <0.5D | 25460-27060 | 18030-21110 | 0,142-0,156 | <1.0D | <1.0D | 25460-27060 | 14460-16890
12 800-850 | 0,206-0,227 | <1.5D | <0.5D | 21220-22550 | 17490-20480 | 0,165-0,182 | <1.0D | <1.0D | 21220-22550 | 14010-16420
14 800-850 | 0,236-0,259 | <1.5D | <0.5D | 18190-19330 | 17170-20030 | 0,188-0,207 | <1.0D | <1.0D | 18190-19330 | 13680-16010
16 800-850 | 0,265-0,291 <1.5D | <0.5D | 15920-16910 | 16880-19680 | 0,212-0,233 | <1.0D | <1.0D | 15920-169210 | 13500-15760
18 800-850 | 0,294-0,323 | <1.5D | <0.5D | 14150-15030 | 16640-19420 | 0,235-0,259 | <1.0D | <1.0D | 14150-15030 | 13300-15570
20 800-850 | 0,323-0,355 | <1.5D | <0.5D | 12730-13530 | 16450-19210 | 0,258-0,284 | <1.0D | <1.0D | 12730-13530 | 13140-15370

Termopldsticos
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MULTILABIO REF. G60

[e{e] ]} (0] {]7.\s]e]

MATERIALES
A 2 L Vc' 9 .
MECANIZAR (mm) (m/min) Avance ?;:;i;ente (Fz) (mAI;:‘) (:‘:‘) Ve(l:;:,::)ad Ag::\c;;f:)f)
“ 6 6 500-600 0,077-0,084 <1.5D <0.5D 26530-31830 12260-16040
8 6 500-600 0,096-0,105 <1.5D <0.5D 19890-23870 11460-15040
10 6 500-600 0,115-0,126 <1.5D <0.5D 15920-19100 10980-14440
Aluminio 12 6 500-600 0,133-0,147 <1.5D <0.5D 13260-15920 10580-14040
16 8 500-600 0,171-0,188 <1.5D <0.5D 9950-11940 13610-17960
20 8 500-600 0,209-0,230 <1.5D <0.5D 7960-9550 13310-17570
“ 6 6 350-400 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 18570-21220 7470-9420
8 6 350-400 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 13930-15920 7020-8790
Nerenes ch 10 6 350-400 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 11140-12730 6680-8400
Aluminio Si < 8% 12 6 350-400 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 9280-10610 6510-8150
16 8 350-400 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 6960-7960 6260-7880
20 8 350-400 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 5570-6370 6120-7680
“ 6 6 300-350 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 15920-18570 6400-8250
8 6 300-350 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 11940-13930 6020-7690
10 6 300-350 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 9550-11140 5730-7350
Cobre 12 6 300-350 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 7960-9280 5590-7130
16 8 300-350 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 5970-6960 5370-6890
20 8 300-350 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 4770-5570 5240-6720
“ 6 6 200-250 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 10610-13260 4270-5890
8 6 200-250 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 7960-9950 4010-5490
Latén 10 6 200-250 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 6370-7960 3820-5250
12 6 200-250 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 5310-6630 3730-5090
Bronce 16 8 200-250 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 3980-4970 3580-4920
20 8 200-250 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 3180-3980 3490-4800
“ 6 6 754 0,106-0,116 <1.5D <0.5D 40000 25440-27840
8 6 800-850 0,132-0,145 <1.5D <0.5D 31830-33820 25210-29420
10 6 800-850 0,157-0,173 <1.5D <0.5D 25460-27060 23980-28090
Termopldsticos 12 6 800-850 0,183-0,202 <1.5D <0.5D 21220-22550 23300-27330
16 8 800-850 0,235-0,259 <1.5D <0.5D 15920-16910 22450-26280
20 8 800-850 0,287-0,316 <1.5D <0.5D 12730-13530 21920-25650

CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO MULTILABIO SERIE LARGA REF.

G64

CONTORNEADO

MATERIALES
A D z Vc. N 0
MECANIZAR (mm) (m/min) Avance ?;:l;enle (Fz) (r;\rr;) (nI::‘) Ve(IRo;:’:Ic‘I)ad A(\r/:rrr\‘t;:enfr\‘l)f)
“ 6 6 400-800 0,077-0,084 <1.5D <0.5D 21220-25460 9800-12830
8 6 400-800 0,096-0,105 <1.5D <0.5D 15920-19100 9170-12030
10 6 400-800 0,115-0,126 <1.5D <0.5D 12730-15280 8780-11550
Aluminio 12 6 400-800 0,133-0,147 <1.5D <0.5D 10610-12730 8470-11230
16 8 400-800 0,171-0,188 <1.5D <0.5D 7960-9550 8170-10770
20 8 400-800 0,209-0,230 <1.5D <0.5D 6370-7640 7990-10540
“ 6 6 280-320 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 14850-16980 5970-7540
8 ) 280-320 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 11140-12730 5610-7030
ANearaes b 10 6 280-320 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 8910-10190 5350-6730
o 1 12 6 280-320 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 7430-8490 5220-6520
Aluminio Si < 8%
16 8 280-320 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 5570-6370 5010-6310
20 8 280-320 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 4460-5090 4900-6140
“ 6 6 240-280 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 12730-14850 5120-6590
8 6 240-280 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 9550-11140 4810-6150
10 6 240-280 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 7640-8910 4580-5880
Cobre 12 6 240-280 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 6370-7430 4470-5710
16 8 240-280 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 4770-5570 4290-5510
20 8 240-280 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 3820-4460 4190-5380
“ 6 6 160-200 0,067-0,074 <1.5D <0.5D 8490-10610 3410-4710
8 6 160-200 0,084-0,092 <1.5D <0.5D 6370-7960 3210-4390
Latén 10 6 160-200 0,100-0,110 <1.5D <0.5D 5090-6370 3050-4200
12 6 160-200 0,117-0,128 <1.5D <0.5D 4240-5310 2980-4080
Bronce 16 8 160-200 0,150-0,165 <1.5D <0.5D 3180-3980 2860-3940
20 8 160-200 0,183-0,201 <1.5D <0.5D 2550-3180 2800-3840
“ 6 6 640-680 0,106-0,116 <1.5D <0.5D 33950-36080 21590-25110
8 ) 640-680 0,132-0,145 <1.5D <0.5D 25460-27060 20160-23540
10 6 640-680 0,157-0,173 <1.5D <0.5D 20370-21650 19190-22470
Termopldsticos 12 6 640-680 0,183-0,202 <1.5D <0.5D 16980-18040 18640-21860
16 8 640-680 0,235-0,259 <1.5D <0.5D 12730-13530 17950-21030
20 8 640-680 0,287-0,316 <1.5D <0.5D 10190-10820 17550-20510
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CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. FGR

DiGmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR
16 | 24 | 3 | 4 | 6 | 10 | 12
Fibra de Vidrio (GFK) Referencia
Fibra de Carbono (CFK) ™ 1M 2M | 3M/AM | 5M/6M/6-1M | 8M M
Velocidad (rpm) 40000-45000 | 25000-30000 | 20000-25000 | 20000-24000 | 20000-24000 | 15000-20000 | 10000-15000
Avance (mm/min) 1000-1500 1100-1800 1100-1800 900-1700 900-1700 700-1500 500-1300

CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO REF. 239

** La herramienta debe tener punta de fresa para ranurar

- Los pardmetros de esta tabla son para un grueso comin de material de émm.
Se debe utilizar la profundidad radial (Ae) del 20% o menos para contorneados.

HTAS. SIN RECUBRIMIENTO HTAS. SIN RECUBRIMIENTO
RANURADO
Ve = 90 (m/min) Vc = 182 (m/min) Ajuste del avance a Ve = 120 (m/min) Ve = 240 (m/min)
Didmeto | Yelockdod [Rnce ) | oyggy, [Velocidad [Avonce(w | Sspeserdelapiesa | oo TVelocidad [Avarce) | ogmepg [Velocdaa Avance ()
3 2000 254 3 18000 508 <0.5D x 1,50 3 12000 508 3 24000 1016
5 6000 304 5 12000 635 0,5D - 1D x 1,20 5 8000 635 5 16000 1270
6 5000 381 6 9000 762 1D-2D x 0,80 6 6000 762 6 12000 1524
8 4000 457 8 7000 889 3D - 4D x 0,50 8 5000 889 8 10000 1778
10 3000 508 10 6000 1016 10 4000 1016 10 8000 2032
12 2000 635 12 5000 1270 12 3000 1270 12 6000 2540

Son posibles mayores gamas de avance pero los acabados superficiales pueden variar.

=1D Ae Ae <0,2D
CONDICIONES DE CORTE FRESAS METAL DURO Z=1 REF. 13-12
Ve Didmetro (mm)
MATERIALES A MECANIZAR )
(m/min) 2 3 4 5 é 8 10 12
ap max. 1.5 2 6 7 8 12 14 18
) 7 a6 max. 2 3 4 5 6 8 10 2
Flexiglass - Nylon 300-500 | o ladrado | 0,030 | 0,045 0080 | 0,100 | 0120 | 0150 | 0200 | 0,260
te 0060 | 009 | 0160 | 0200 | 0250 | 0300 | 0400 | 0.550
ap max. 1,5 2 6 7 8 12 14 18
ae max. 2 3 4 5 6 8 10 12
PvC 100-200 | ¢ toladrado | 0,030 | 0,045 0080 | 0100 | 0120 | 0150 | 0200 | 0,260
fz 0060 | 0090 | 0160 | 0200 | 0250 | 0300 | 0400 | 0.550
ap max. 15 2 6 7 8 12 14 18
" . ae max. 2 3 4 5 ) 8 10 12
Duroplastic - Baquelita 50-100 | taladrado | 0,015 | 0020 | 0040 | 0050 | 0060 | 0075 0100 | 0,130
fz 0060 | 009 | 0160 | 0020 | 0250 | 0300 | 0400 | 0,550
0
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FORMULAS

n = velocidad de giro V © 1000
(RPM) N S
we*D
f = Avance por revolucién fz=f oz
(mm) z

Vf = Velocidad de avance

(mm/min) Vi = f,ezen

Ve = velocidad de corte Ve = JeDen
(m/min) 1000
f, = Avance por diente - V5
(mm) 2 =
zen

Q = Volumen de viruta por

_8g X ap X Vi
minuto (cm3/min) =

1000

CALCULO DEL DIAMETRO EFECTIVO FRESAS CON RADIO

Deff =2 ap(D'ap)

ALCULO DE DIAMETRO EFECTIV

_FRESAS TORICAS

Px

Deff

Deff = D —-2'R+ 2/ 8p (2R-ap)

ABREVIATURAS

Deff \

. D-2-a,
Deff = D “ sin [[5 + arc cos (————D )]

COPIADOS:
Rugosidad superficial teérica (Rth) y paso (Br)

B,
[’—’?

LI

\/PZBZ

Rthmm=—D~—
2 4

B.=2+a, (b-a, )

revoluciones por minuto
velocidad de corte

= velocidad de avance

avance por diente

= avance por revolucion
= didmetro de fresa

didmetro de fresa efectivo

rugosidad superficial tedrica

= radio de punta

profundidad axial
profundidad radial

= paso
= nUmero de dientes

voliumen de viruta
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