HSS

FRESAS




TABLA DE SELECCION

PAGINA
FRESA REF. |MATERIAL| RECUB. |DIAMETRO| NORMA eoroas | CONDICIONES
DE CORTE
SERIE CORTA Z=2 JIS 6490 1,0-30,0 | IS 5 29 —
SERIE MEDIA Z=2 JIS 6492 1,0-200 | IS 6 29 = =)
SERIE LARGA Z=2 JIS 6494 3,0 - 20,0 IS 6 29 P -
SERIE CORTA Z=4 JIS 6496 2,0 - 30,0 s 7 30  — — —
SERIE LARGA Z=4 JIS 6498 3,0 - 25,0 IS 7 30 e .
SEMI DESBASTE S/CORTA | 6402 3,0-320| s 8 31 e —
FMX AG

SEMI DESBASTE S/LARGA 6404 4,0-30,0 | IS 8 31 b ———
GRAN DESBASTE PASO FINO S/CORTA| 6484 6,0 - 40,0 IS 9 32 Y ——

GRAN DESBASTE PASO FINO S/CORTA M/LARGO| 6406 6,0-320| 1S 9 32 == —
GRAN DESBASTE PASO FINO S/MEDIA | 6486 6,0-250 | JIS 10 32 e L —!
GRAN DESBASTE PASO FINO S/LARGA| 6488 6,0 - 40,0 s 10 33 | e—]

GRAN DESBASTE PASO FINO S/CORTA TORICA| 6422 6,0-250 | IS 11 32 ==

GRAN DESBASTE SERIE CORTA | 6322WT 6,0-30,0 | DIN 12 33 o s, — -
HSS-Co8 | TIALN

GRAN DESBASTE SERIE LARGA | 6324WT 6,0-250 | DIN 12 33 fS oo S

GRAN DESBASTE PASO FINO S/CORTA M/LARGO|  7300P 6,0 - 32,0 IS 13 34 et ———
GRAN DESBASTE PASO FINO S/MEDIA| 7310P | HSS-PM | PLATINA | 6,0 - 30,0 s 14 34 - ———
GRAN DESBASTE PASO FINO S/LARGA| 7304P 6,0 - 30,0 1S 14 34 ———
DLC Z=2 6450 pLC | 1,0-20,0| JIs 15 35 e————
SERIE CORTA ALUMINIO Z=2 | 6276W 2,0-250 | DIN 16 35 b
SERIE LARGA ALUMINIO Z=2 | 6278W 2,0 - 20,0 DIN 16 35 S e i —
SERIE CORTA Z=2 6258W 2,0 - 36,0 DIN 17 36 N ——
SERIE CORTA Z=2 6258WT TIALN | 6,0 - 25,0 DIN 17 36 e
SERIE MEDIA Z=2 6230 1,0 - 30,0 JIS 18 36 |~ — —————]

SERIE LARGA 7=2 6232 3,0-300 | IS 18 36 —_—_———
SERIE CORTA PUNTA ESFERICA Z=2 | 6350W 2,0-32,0| DIN 19 37 L — e e o

SERIE CORTA PUNTA ESFERICA Z=2 | 6350WT TIALN | 2,0-250 | DIN 19 37 [~ om
SERIE LARGA PUNTA ESFERICA Z=2 | 6352W 2,0 - 30,0 DIN 20 37 e
SERIE LARGA PUNTA ESFERICA Z=2 | 6352WT TIALN | 2,0 - 20,0 DIN 20 37 [ — 5 omm— —
SERIE CORTA Z=3 6280W | oo o 2,0-250 | DIN 21 38 f T —
SERIE CORTE Z=3 6280WT TIALN | 2,0-250 | DIN 21 38 m
SERIE MEDIA Z=3 6288W 2,0-30,0 | DIN 22 38 oo o |
SERIE MEDIA Z=3 6288WT TIALN | 2,0 - 25,0 DIN 22 38 R e—)
GRAN RENDIMIENTO 500 6242W 6,0-30,0 | DIN 23 38 e — —
SERIE LARGA Z=3 6298W 3,0-250 | DIN 23 38 T

SERIE CORTA VARIOS LABIOS | 6260W 2,0 - 40,0 DIN 24 39 :{ “@
SERIE LARGA VARIOS LABIOS | 6262W 2,0 - 32,0 DIN 24; 39 tm

SEMI-DESBASTE S/CORTA | 6366 6,0-40,0 | JIS 25 40 e
SEMI-DESBASTE S/LARGA | 6368 6,0-320| JIS 25 40 o T —

GRAN DESBASTE S/CORTA | 6322W 6,0 -40,0 | DIN 26 41 o e ——
GRAN DESBASTE S/LARGA | 6324W 6,0-40,0 | DIN 26 41 S i |
GRAN DESBASTE PASO FINO S/CORTA| 6308W 6,0-30,0 | DIN 27 42 R P -]

GRAN DESBASTE PASO FINO S/LARGA | 6328W 6,0-30,0 | DIN 27 42 S
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FRESAS HSS FMX CON RECUBRIMIENTO AG

Caracteristicas

e Nuevo acero rapido FMX combinado con el excelente
recubrimiento AG NACHI.

e Fresado de alto rendimiento aplicable en una alta gama de
materiales.

e Fresas Z=2, Z=3, Z=4 y fresas de gran desbaste con nuevas
geometrias que mejoran el control y la evacuacion de la viruta.

- COMPARACION DE VIRUTAS

Fresas desbaste AG-Mill Competidor

Inicio
de trabajo

Después de 5
metros de
fresado

- MATERIALES A MECANIZAR

e Aceros al Carbono, Aceros Aleados, Aceros de Molde, Aceros Pre-templados, Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel,
Fundicién, Aleaciones de Aluminio.

Contorneado con fresa AG Z=4 (Velocidad de corte 80m/min)
— - —

Competidor Fresas Ag Z=4

] Desgaste

w—a \/iruta

Competidor
L Fr(_a_sas AG Z_=4

Desgaste (um)
Volumen de viruta
(%)

Desgaste

e ——

o 20 a0 C
Longitud de fresado (m)

ra 11 ¥ ia TS

Fresas desbaste AG Competidor (HSS-TIiCN)

CONDICIONES DE FRESADO CONDICIONES DE FRESADO

@ Fresa 20 (AGRERS) O Fresa 6

Velocidad de corte: 40m/min. Velocidad de corte: 80m/min. - ~
Avance: 0,1mm/diente Avance: 400mm/min E g
Material: S50C (180HB) Material: S50C =

Refrigerante: Emulsion Refrigerante: Aire Comprimido

SN




NACHI

FRESAS HSS FMX CON RECUBRIMIENTO AG

Rendimientos

- CONTORNADO CON FRESA DESBASTE AG - RANURADO CON FRESA DESBASTE AG - RANURADO CON FRESA HEAVY AG
4 Excelente resistencia al astillamiento Excelente resistencia al astillamiento
el o
B N=3 -l Fresa recubierta Competidor Competidor
. L W aen i
g E T o i o o - e - S 3 -
Y 1 K] 2 e resas
4%' % 18 b §
o y 4 Fresa desbaste AG i
o ®WE
8 i i i i i L) & = i
: ] ] ¥ [] W L r ] 1 ]
i Longitud de fi d
Fresas desbaste AG Competidor Longitud de fresado ongitud de fresado
CONDICIONES DE FRESADO CONDICIONES DE FRESADO CONDICIONES DE FRESADO
@ Fresa 20 (AGRERS) @ Fresa 20 (AGRERS) @ Fresa 8 (AGHV)
Velocidad de corte: 22m/min. Velocidad de corte: 40m/min. Velocidad de corte: 60m/min.
Avance: 0,093mm/diente Avance: 0,1mm/diente Avance: 0,038mm/diente
Material: SKD11 (210HB) Material: S50C (180HB) Material: S50C (190HB)
Refrigerante: Aire Comprimido Refrigerante: Emulsion Refrigerante: Emulsion
3
B
S ]
- RANURADO FRESA AG Z=2 igNgégg’Sggnge\'\;ltiED% DESBASTE - CONTORNEADO FRESA AG Z=4
03t
No es necesario recubrir [ pesgaste del flanco
~ 015 ';B";:l después del afilado o.u [ Desgaste del filo
€ = Rotura
g Competidor \EE m
8 110 2
n 0
g = g
g 0o Fresa AG Z=2 g Ay §
g
X - " @
= W 1 H %
Longitud de fresado a tog

Fresas AG Z=4 Competidor

- - o -

. Nueva
. Afilada  ——3| Afilada sélo la
faceta de corte

CONDICIONES DE FRESADO CONDICIONES DE FRESADO

@ Fresa 10 O Fresa 8

Velocidad de corte: 50m/min. Velocidad de corte: 40m/min.
Avance: 210mm/min (0,066mm/diente) Avance: 250mm/min (0,04mm/diente)
Material: S50C (180HB) Material: NAK55 (40HRC)
Refrigerante: Aire Comprimido Refrigerante: Aire Comprimido




REF. 6490 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SERIE CORTA Z=2 RECUBRIMIENTO AG

JiS AG

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO #0 i
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX L L #d
e RECUBRIMIENTO AG

Tolerancias

] 1 | 0~-0,020

e Material stock Japén. Cortos plazos de entrega.

NACHI N

Condiciones de corte pagina 29 o




NACHI

REF. 6492 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SERIE MEDIA Z=2 RECUBRIMIENTO AG

C_us ) (D

e HELICE DERECHA 30°

e CORTE AL CENTRO #D i
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX L L #d
e RECUBRIMIENTO AG
D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
1,0 6 3 50 [ 12,0 12 30 80 o
1,5 6 4,5 50 ° 13,0 16 35 90 °
2,0 6 7 50 ° 14,0 16 35 90 °
2,5 6 7 50 ° 15,0 16 40 95 °
3,0 6 9 50 ° 16,0 16 40 95 °
3,5 8 12 60 ° 17,0 20 40 105 °
4,0 8 12 60 ° 18,0 20 40 105 °
4,5 8 15 60 ° 19,0 20 45 110 °
5,0 8 15 60 ° 20,0 20 45 110 °
5,5 8 15 60 °
6,0 8 15 60 . )
6,5 10 20 65 ° Tolerancias
7,0 10 20 65 ° Diametro Fresa (D) Tolerancia (mm)
;’g ]1'8 ;g g: : Desde Hasta
, 10 0 ~ -0,020
8,5 10 25 75 ° 10
9,0 10 25 75 . ST 5 Lo (i
9.5 10 25 75 o iametro Mango (d) h7
10,0 10 25 75 °
11,0 12 30 80 .
REF. 6494 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SERIE LARGA Z=2 RECUBRIMIENTO AG
HELIX “‘
e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO #D -'m'
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX I L ¢d ‘
o RECUBRIMIENTO AG
D d 11 L P.V.P.
3,0 6 15 60 °
4,0 8 20 60 °
5,0 8 25 65 °
6,0 8 25 65 °
7,0 10 35 80 o )
8,0 10 35 80 o Tolerancias
9,0 10 45 95 hd Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
10,0 10 45 95 e Desde Hasta
11,0 12 55 105 o 10 0~ -0020
12,0 12 55 105 ° 10 0 ~ -0,025
13,0 16 55 110 ° Didmetro Mango (d) h7
14,0 16 55 110 °
15,0 16 65 120 °
16,0 16 65 120 °
17,0 20 65 130 [J
18,0 20 65 130 .
19,0 20 75 140 °
20,0 20 75 140 °

"
NACHI -
Condiciones de corte pagina 29 o
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REF. 6496 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SERIE CORTA Z=4 RECUBRIMIENTO AG

e HELICE DERECHA 30°

e CORTE AL CENTRO

e ACERO ESPECIAL NACHI FMX
e RECUBRIMIENTO AG

' :
oo NN 7]
L éd |

I

L

-

=

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 7 50 o
2,5 6 7 50 .
3,0 6 9 50 o
3,5 8 12 60 .
4,0 8 12 60 o
4,5 8 15 60 .
5,0 8 15 60 o
5,5 8 15 60 .
6,0 8 15 60 o
6,5 10 20 65 .
7,0 10 20 65 o
7,5 10 20 65 .
8,0 10 20 65 o
8,5 10 25 75 .
9,0 10 25 75 o
9,5 10 25 75 .

10,0 10 25 75 o
11,0 12 30 80 .
12,0 12 30 80 o
13,0 16 35 20 .
14,0 16 35 90 o
15,0 16 40 95 .

D d 11 L P.V.P.
16,0 16 40 95 °
17,0 20 40 105 °
18,0 20 40 110 °
19,0 20 45 110 °
20,0 20 45 110 °
22,0 20 45 110 °
24,0 25 50 120 °
25,0 25 50 120 °
26,0 25 50 120 °
28,0 25 55 125 °
30,0 25 55 125 °

Tolerancias
Diametro Fresa (D) Tolerancia (mm)
Desde Hasta
10 0 ~ -0,020
10 0 ~ -0,025
Diametro Mango (d) h7

REF. 6498 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SERIE LARGA Z=4 RECUBRIMIENTO AG

e HELICE DERECHA 30°

e CORTE AL CENTRO

e ACERO ESPECIAL NACHI FMX
e RECUBRIMIENTO AG

D d 11 L P.V.P.
3,0 6 15 60 .
4,0 8 20 60 .
5,0 8 25 65 o
6,0 8 25 65 .
7,0 10 35 80 °
8,0 10 35 80 .
9,0 10 45 95 o

10,0 10 45 95 .
11,0 12 55 105 o
12,0 12 55 105 .
14,0 16 55 110 o
16,0 16 65 120 .
18,0 20 65 123 o
20,0 20 75 140 .
22,0 20 75 140 °
25,0 25 90 160 .

Tolerancias
Diametro Fresa (D) Tolerancia (mm)
Desde Hasta
10 0 ~ -0,020
10 0 ~ -0,025
Didmetro Mango (d) h7
NACHI

>
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NACHI

REF. 6402 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE CORTA
RECUBRIMIENTO AG

s Crn) D N |2l

e HELICE DERECHA 30°
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX ®0 |
1
e RECUBRIMIENTO AG t L L ¢d |
D d 11 L z P.V.P. D d 11 L 4 P.V.P.
3,0 6 9 50 4 ° 25,0 25 50 120 4 °
4,0 8 12 60 4 ° 28,0 25 55 125 6 °
5,0 8 15 60 4 ° 30,0 25 55 125 6 °
6,0 8 15 60 4 ° 32,0 32 60 145 6 °
7,0 10 20 65 4 .
8,0 10 20 65 4 ° Tolerancias
9,0 12 25 75 4 ° — i
10,0 12 55 75 4 . DesdDelametro Fresa |-(|:s)ta Tolerancia (mm)
11,0 12 30 80 4 ° 3 0025 =0
12,0 12 30 80 4 o +0,025 ~
3 6 +0,030 ~ 0
13,0 16 35 90 4 °
6 10 +0,036 ~ 0
14,0 16 35 90 4 °
10 18 +0,043 ~ 0
15,0 16 40 95 4 °
18 30 +0,052 ~ 0
16,0 16 40 95 4 °
30 40,062 ~ 0
17,0 20 40 105 4 ° e EE—— hy
18,0 20 40 105 4 . LI O LR ),
19,0 20 45 110 4 °
20,0 20 45 110 4 °
22,0 20 45 110 4 °
24,0 25 50 120 4 °
REF. 6404 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE LARGA
RECUBRIMIENTO AG
HELIX =D
Xy ‘'
e HELICE DERECHA 30°
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX
e RECUBRIMIENTO AG
D d 11 L z P.V.P.
4,0 8 20 60 4 °
6,0 8 25 65 4 ° .
’ Toleranci
8,0 10 35 80 4 ° olerancias
10,0 12 45 95 4 . Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
12,0 12 55 105 4 [J Desde Hasta
16,0 16 65 120 4 ° 3 6 40,030 ~ 0
18,0 20 65 130 4 ° !

. 6 10 ~
20,0 20 75 140 4 o - = +0,036 ~ 0
22,0 20 75 140 4 o +0,043 ~ 0
25,0 25 90 160 4 . 18 S0 +0,052 ~ 0
28,0 25 90 160 6 ° Diametro Mango (d) h7
30,0 25 90 160 6 °

"
NACHI -
Condiciones de corte pagina 31 o
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REF. 6484 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE CORTA
RECUBRIMIENTO AG

s ) G os B

e HELICE DERECHA 30°
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX
e RECUBRIMIENTO AG

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 15 60 4 °
7,0 10 20 65 4 °
8,0 10 20 65 4 °
9,0 10 25 75 4 °
10,0 10 25 75 4 °
11,0 12 30 80 4 °
12,0 12 30 80 4 °
14,0 16 35 90 4 ° Tolerancias
15,0 16 35 90 4 ° _
16,0 16 40 95 4 ° Didmetro Fresa (D) +0,1mm
18,0 20 40 105 4 ° Didmetro Mango (d) h7
20,0 20 45 110 4 °
22,0 20 45 110 4 °
24,0 25 50 120 5 o
25,0 25 50 120 5 o
28,0 25 55 125 5 .
30,0 32 55 140 5 °
32,0 32 60 145 6 °
35,0 32 60 145 6 .
40,0 32 65 150 6 °

REF. 6406 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE CORTA MANGO
LARGO RECUBRIMIENTO AG

s i) (D N [

e HELICE DERECHA 30° 3 i
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX #0 H——fF
e RECUBRIMIENTO AG L nJ 2 | " $d j

D d 11 12 di L Z | P.V.P.
6,0 6 11 -- -- 80 4 o
7,0 8 17 - - 90 4 o
8,0 8 17 - - 90 4 °
9,0 10 22 - - 100 4 °
10,0 10 22 -- -- 100 4 °
11,0 12 26 - - 110 4 °
12,0 12 26 -- -- 110 4 ° Tolerancias
14,0 12 26 - - 110 4 ° .
15,0 16 26 45 13,3 125 4 Py Diametro Fresa (D) +0,1mm
16,0 | 16 32 48 143 | 125 | 4 o Diametro Mango (d) h7
18,0 16 32 -- -- 125 4 °
20,0 20 38 60 18 140 4 °
22,0 20 38 -- -- 140 4 °
24,0 20 45 == == 160 5 o
25,0 25 45 75 23 160 5 °
28,0 25 45 - - 160 5 °
30,0 25 45 -- -- 160 5 [J
32,0 32 53 95 29,5 180 6 °

NACHI -~
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NACHI

REF. 6486 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE MEDIA
RECUBRIMIENTO AG

s ) G ‘N %

e HELICE DERECHA 30° 3 di
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX 40 +— — 11}
[]
e RECUBRIMIENTO AG -, . #d j
D d 11 12 dli L Z | P.V.P.
6,0 6 16 -- - 80 | 4 o
8,0 8 25 = = 90 | 4 o
10,0 10 32 -- - 100 | 4 o .
12,0 12 40 = = 110 | 4 o Tolerancias
14,0 12 40 -- -- 110 4 ° Didmetro Fresa (D) +0,1mm
15,0 16 40 53 13,3 | 125 | 4 o Didmetro Mango (d) h7
16,0 16 48 56 14,3 | 125 | 4 o
18,0 16 48 = = 125 | 4 o
20,0 20 56 70 18 140 | 4 o
22,0 20 56 = = 140 | 4 o
25,0 25 67 88 23 160 | 5 o

REF. 6488 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE LARGA
RECUBRIMIENTO AG

s CRix ) GIEID

e HELICE DERECHA 30°
o ACERO ESPECIAL NACHI FMX
e RECUBRIMIENTO AG

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 26 80 4 °
8,0 8 35 90 4 .
10,0 10 45 100 4 °
12,0 12 53 110 4 °
14,0 12 53 110 4 ° .
15.0 e 53 125 5 o Tolerancias
16,0 16 63 125 4 o Didmetro Fresa (D) +0,1mm
18,0 16 63 125 4 (] Diametro Mango (d) h7
20,0 20 75 140 4 °
22,0 20 75 140 4 °
24,0 20 90 160 5 °
25,0 25 90 160 5 °
28,0 25 90 160 5 o
30,0 25 90 160 5 .
32,0 32 106 180 6 °
40,0 32 125 200 6 °

"
NACHI N
Condiciones de corte pagina 32-33 o
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REF. 6422 FRESAS HSS-FMX NORMA JIS GRAN DESBASTE PASO FINO RADIO TORICO
SERIE CORTA RECUBRIMIENTO AG

o El recubrimiento AG garantiza una larga vida de la herramienta proporcionando una gran resistencia al desgaste y a las altas temperaturas.
o Fresado estable de alto rendimiento gracias al nuevo HSS FMX con resistencia al astillamiento, que mejora las prestaciones del HSS sinterizado.

e Reduccién de rotura de la herramienta gracias a su disefio con radio térico.

(__Jis_ J(CFMX )-

e HELICE DERECHA 30°
e ACERO ESPECIAL NACHI FMX

e RADIOS TORICOS
o RECUBRIMIENTO AG

D d R 11 L z P.V.P.
6,0 6 0,5 15 60 4 °
6,0 6 1,0 15 60 4 °
8,0 10 0,5 20 65 4 °
8,0 10 1,0 20 65 4 o
10,0 10 1,0 25 75 4 °
10,0 10 1,5 25 75 4 °
10,0 10 2,0 25 75 4 °
12,0 12 1,0 30 80 4 [} Tolerancias
12,0 12 1,5 30 80 4 °
12,0 12 2,0 30 80 4 . Didmetro Fresa (D) +0,1mm
16,0 16 2,0 40 95 4 ° Didmetro Mango (d) h7
16,0 16 2,5 40 95 4 °
16,0 16 3,0 40 95 4 °
16,0 16 4,0 40 95 4 °
20,0 20 2,5 45 110 4 °
20,0 20 3,0 45 110 4 °
20,0 20 4,0 45 110 4 °
25,0 25 2,5 50 120 5 °
25,0 25 3,0 50 120 5 °
25,0 25 4,0 50 120 5 .

NACHI -

Condiciones de corte pagina 32 o
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NACHI

REF. 6322WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE SERIE CORTA RECUBRIMIENTO TIALN

(__DIN_)(@SSE Cos)

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20
o RECUBRIMIENTO TIALN

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 13 57 3 °
7,0 10 16 66 3 °
8,0 10 19 69 3 o -
9.0 10 0 & 3 o Tolerancias
10,0 10 22 72 4 o Didmetro Fresa (D) js12
11,0 12 22 83 4 (] Diametro Mango (d) h6
12,0 12 26 83 4 °
13,0 12 26 83 4 L]
14,0 12 26 83 4 .
15,0 12 26 83 4 o
16,0 16 32 92 4 °
18,0 16 32 92 4 °
20,0 20 38 104 4 o
22,0 20 38 104 5 °
24,0 25 45 121 5 °
25,0 25 45 121 5 °
26,0 25 45 121 6 °
28,0 25 45 121 6 °
30,0 25 45 121 6 °

REF. 6324WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE SERIE LARGA RECUBRIMIENTO TIALN

(DN ) ESSECon) GREID

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20
e RECUBRIMIENTO TIALN

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 24 68 3 °
8,0 10 38 88 3 °
10,0 10 45 95 4 (] B
12,0 12 53 110 4 ° Tolerancias
1.0 12 >3 110 4 ° Didmetro Fresa (D) is12
L - 58 123 4 e Didmetro Mango (d) h6
18,0 16 63 123 4 °
20,0 20 75 141 4 .
22,0 20 75 141 5 .
25,0 25 90 166 5 °

"
NACHI N
Condiciones de corte pagina 33 o
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FRESAS HSS SINTERIZADO Co11%V8 (FAX 90) RECUBRIMIENTO PLATINA

- Dureza superficial = Hv 3000.
- Gran aumento de la duracion de la fresa debido al recubrimiento PLATINA.
- PLATINA-NACHI es un nuevo tipo de recubrimiento multicapa especial patentado diferente al resto de recubrimientos

TiAIN del mercado.
- Idoneas para el mecanizado de aceros inoxidables.

Datos de desgaste

Caracteristicas

- Alta resistencia al desgaste y la oxidacion.

Superior resistencia al desgaste

Material:
Carga: 10 Kgf

./_./. PLATINA

X100CrMoV51

TiN

o TiC

—

T T
90

Velocidad de friccion (m/min)

T T
120

no recubierta

Gran dureza

alta resistencia

[NR] PLATINA

© .

5 TiN

§ TiAIN

TiC
0 1 1 1 1 1 1
2000 3000 HV
Dureza

REF. 7300P FRESAS HSS-SINTERIZADO Co011%V8 (FAX 90) NORMA JIS GRAN DESBASTE
PASO FINO SERIE CORTA MANGO LARGO RECUBRIMIENTO PLATINA

( JIS ’( PM '( PLATINA '

e HELICE DERECHA 30°
e ACERO SINTERIZADO FAX 90
e RECUBRIMIENTO PLATINA

D d 11 12 di L Zz .V.P.
6,0 6 11 -- -- 80 | 3 o
7,0 8 17 —= — 90 |3 o
8,0 8 17 -- -- 90 | 3 o
9,0 10 22 — — 100 | 3 o

10,0 10 22 -- -- 100 | 3 o
12,0 12 26 —= — 110 | 4 o
14,0 12 26 -- -- 110 | 4 o
15,0 16 26 45 13,3 | 125 | 4 o
16,0 16 32 48 14,3 | 125 | 4 o
18,0 16 32 == == 125 | 4 o
20,0 | 20 38 60 18 140 | 4 o
22,0 | 20 38 — — 140 | 4 o
240 | 20 45 -- -- 160 | 5 o
250 | 25 45 75 23 160 | 5 o
28,0 | 25 45 -- -- 160 | 5 o
30,0 | 25 45 — — 160 | 5 o
32,0 32 53 88 295 | 180 | 6 o

-13-

HELIX < [ B
N % sy

1

1] |

#0 Ee———=o}
d |
|

peSes

Tolerancias
Didmetro Fresa (D) +0,1mm
Diametro Mango (d) h7
NACHI

>
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NACHI

REF. 7310P FRESAS HSS-SINTERIZADO C011%V8 (FAX 90) NORMA JIS GRAN DESBASTE
PASO FINO SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO PLATINA

(s (CPM ) (PLATINA) NEAREE

e HELICE DERECHA 30°
e ACERO SINTERIZADO FAX 90
e RECUBRIMIENTO PLATINA

D d 11 L z P.V.P D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 15 60 3 ° 22,0 20 45 110 4 °
7,0 10 20 65 3 ° 25,0 25 50 120 5 °
8,0 10 20 65 3 ° 28,0 25 55 125 5 °
9,0 10 25 75 3 . 30,0 32 55 140 5 °

10,0 10 25 75 3 °

11,0 12 30 80 4 °

12,0 12 30 80 4 °

13,0 16 35 90 4 °

14,0 16 35 90 4 °

15,0 16 35 90 4 °

16,0 16 40 95 4 °

17,0 20 40 105 4 ° Tolerancias

18,0 20 40 105 4 ° Didmetro Fresa (D) +0,1mm

19,0 20 45 110 4 ° %

20,0 20 45 110 4 ° Diametro Mango (d) h7

24,0 25 50 120 5 °

REF. 7304P FRESAS HSS-SINTERIZADO Co011%V8 (FAX 90) NORMA JIS GRAN DESBASTE
PASO FINO SERIE LARGA RECUBRIMIENTO PLATINA

(s yCPv ) (PLATINA),

o HELICE DERECHA 30°
e ACERO SINTERIZADO FAX 90
e RECUBRIMIENTO PLATINA

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 26 80 3 °
8,0 8 35 90 3 °
10,0 10 45 100 3 . Tolerancias
12,0 12 53 110 4 .
14,0 12 53 110 4 ° Didmetro Fresa (D) +0,1mm
15,0 16 53 125 4 ° Didmetro Mango (d) h7
16,0 16 63 125 4 °
18,0 16 63 125 4 .
20,0 20 75 140 4 .
22,0 20 75 140 4 .
25,0 25 90 160 5 (]
30,0 25 90 160 5 °

"
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FRESAS HSS Co8 CON RECUBRIMIENTO DLC (DIAMOND LIKE CARBON)

Caracteristicas

- Fresado de alta eficiencia en Aluminios gracias al recubrimiento DLC
- Tecnologia de corte especial desarrollada para fresado de Aleaciones de Aluminio

Rendimientos

Desgaste del

flanco

Desgaste del

Localizacién
del astillamiento:

Fresas DLC-HSS

CONDICIONES DE FRESADO

Material: A5052

@ fresa: 10 mm

Velocidad de corte: 78,5 m/min (2500 rpm)
Avance: 730 mm/min. (0.15 mm/diente)
Prof.axial: aa=10mm.

Prof.radial: ar=2,5mm.

Refrigerante: Emulsion

Fresas Metal Duro

REF. 6450 FRESAS HSS Co8 NORMA JIS Z=2 CON RECUBRIMIMENTO DLC PARA ALUMINIO

C us ){HSS-E Cos)

o HELICE DERECHA 42°
e CORTE AL CENTRO
e RECUBRIMIENTO DLC

1

i e ——

: ¢d[
L |

o

-15-

D d 11 L P.V.P.
1,0 6 2 50 °
1,5 6 3 50 °
2,0 6 4 50 °
2,5 6 5 50 °
3,0 6 6 50 °
3,5 8 8 60 °
4,0 8 8 60 °
4,5 8 10 60 °
5,0 8 10 60 °
5,5 8 12 60 ° .
6.0 8 12 60 o Tolerancias
6,5 10 14 65 . Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
7,0 10 14 65 ° Desde Hasta
7,5 10 14 65 ° 10 0 ~ -0,020
8,0 10 14 65 ° 10 0 ~ -0,025
£ L 18 70 > Didmetro Mango (d) h7
9,0 10 18 70 °
9,5 10 18 70 °
10,0 10 18 70 °
11,0 12 22 80 °
12,0 12 22 80 °
13,0 16 26 90 .
14,0 16 26 90 °
15,0 16 30 95 °
16,0 16 30 95 o
17,0 20 35 105 °
18,0 20 35 105 °
19,0 20 40 110 °
20,0 20 40 110 °
NACHI
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REF. 6276 W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE CORTA PARA ALUMINIO Z=2

DIN ) @SSECoB) Wi
o HELICE DERECHA 42°
,mf_ i

e CORTE AL CENTRO
1] fd |

T =

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 7 51 °
3,0 6 8 52 .
4,0 6 11 55 °
5,0 6 13 57 °
6,0 5 13 57 ° Tolerancias
8,0 10 19 69 °
10,0 10 22 72 ° Diametro Fresa (D) e8
12,0 12 26 83 . Diametro Mango (d) h6
14,0 12 26 83 °
16,0 16 32 92 .
18,0 16 32 92 °
20,0 20 38 104 o
22,0 20 38 104 °
25,0 25 45 121 °

REF. 62738W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE LARGA PARA ALUMINIO Z=2

DIN ) (BSSE Co8) Wi

e HELICE DERECHA 42°

'
o CORTE AL CENTRO ¢D m

i
I #d |

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 10 54 °
3,0 6 12 56 °
4,0 6 19 63 * Tolerancias
5,0 6 24 68 o
6,0 6 24 68 ° Diametro Fresa (D) e8
8,0 10 38 88 ° Didmetro Mango (d) hé
10,0 10 45 95 .
12,0 12 53 110 o
14,0 12 53 110 °
16,0 16 63 123 °
18,0 16 63 123 °
20,0 20 75 141 [

NACHI
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REF. 6258W FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 SERIE CORTA Z2=2

(__DIN_ ) @SSEGos)

e HELICE DERECHA 30°

gD
e CORTE AL CENTRO
! #d
L
i ;h_’»%—l‘—-.—ﬂ__— ’

D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
2,0 6 4 48 ° 17,0 16 19 79 °
2,5 6 5 49 ° 18,0 16 19 79 °
3,0 6 5 49 ° 19,0 16 19 79 °
3,5 6 6 50 ° 20,0 20 22 88 °
4,0 6 7 51 ° 21,0 20 22 88 °
4,5 6 7 51 ° 22,0 20 22 88 °
5,0 6 8 52 ° 24,0 25 26 102 °
5,5 6 8 52 ° 25,0 25 26 102 °
6,0 6 8 52 ° 26,0 25 26 102 °
6,5 10 10 60 ° 27,0 25 26 102 °
7,0 10 10 60 ° 28,0 25 26 102 °
7,5 10 10 60 ° 30,0 25 26 102 °
8,0 10 11 61 ° 32,0 32 32 112 °
8,5 10 11 61 ° * 34,0 32 32 112 °
9,0 10 11 61 ° * 36,0 32 32 112 [
9,5 10 11 61 °

10,0 10 13 63 ° ;

10,5 12 13 70 o Tolerancias

11,0 12 13 70 hd Diametro Fresa (D) e8

12,0 12 16 73 L Didmetro Mango (d) h6

13,0 12 16 73 °

14,0 12 16 73 °

15,0 12 16 73 o

16,0 16 19 79 °

* Hasta fin de existencias

REF. 6258WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 SERIE CORTA Z=2 RECUBRIMIENTO TIALN

(__DIN_ ) (BSSE Cos) @RINID

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO
e RECUBRIMIENTO TIALN

D d 11 L P.V.P.

6,0 6 8 52 [J

7,0 10 10 60 .

8,0 10 11 61 °

9,0 10 11 61 ° Tolerancias

10,0 10 13 63 [J

12,0 12 16 73 o Didmetro Fresa (D) e8
14,0 12 16 73 ° Didmetro Mango (d) h6
16,0 16 19 79 °

18,0 16 19 79 °

20,0 20 22 88 °

22,0 20 22 88 °

25,0 25 26 102 °

NACHI -
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REF. 6230 FRESAS HSS-E Co8 NORMA JIS SERIE MEDIA Z=2

JIS (HSS-E Cos) E@
e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO fD EE-

n d
L #
D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
1,0 6 2 50 ° 12,0 12 30 80 °
1,5 6 3 50 ° 13,0 16 35 90 o
2,0 6 7 50 ° * 14,0 12 35 85 °
2,5 6 7 50 ° 14,0 16 35 90 °
3,0 6 9 50 ° 15,0 16 40 95 °
3,5 8 12 60 ° 16,0 16 40 95 [}
* 4,0 6 12 45 ° 17,0 20 40 105 °
4,0 8 12 60 ° * 18,0 16 45 90 °
4,5 8 15 60 ° 18,0 20 40 105 °
* 5,0 6 15 50 ° 19,0 20 45 110 °
5,0 8 15 60 ° 20,0 20 45 110 °
5,5 8 15 60 ° 22,0 20 45 110 °
* 6,0 6 15 50 ° 24,0 25 50 120 °
6,0 8 15 60 ° 25,0 25 50 120 °
6,5 10 20 65 ° 26,0 25 50 120 °
7,0 10 20 65 ° 28,0 25 55 125 °
7,5 10 20 65 ° 30,0 25 55 125 °
* 8,0 8 20 60 ° L
8,0 10 20 65 ° Tolerancias
8,5 10 25 75 ° Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
g,g }8 %g ;g : Desde Hasta
g 10 ~ -0,02
10,0 10 25 75 ° 10 30 g o -8,822
11,0 12 30 80 O Diametro Mango (d) h7
* Ref. 6204
REF. 6232 FRESAS HSS-E Co8 NORMA JIS SERIE LARGA Z2=2
HELIX “‘
JIS (HSS-E Co8) N
e HELICE DERECHA 30° T
e CORTE AL CENTRO $ D+ m
L ¢d |
h L &
D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
3,0 6 15 60 ° 25,0 25 90 160 °
4,0 8 20 60 ° 26,0 25 90 160 °
5,0 8 25 65 ° 28,0 25 90 160 °
6,0 8 25 65 ° 30,0 25 90 160 .
7,0 10 35 80 °
8,0 10 35 80 °
9,0 10 45 95 °
10,0 10 45 95 ) Tolerancias
E’g g gg 18!5_, : Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
13,0 16 55 110 . Desde Hasta
, 10 0 ~-0,020
14,0 16 55 110 . T - 0~ 0,025
15,0 16 65 120 hd Didmetro Mango (d) h7
16,0 16 65 120 °
18,0 20 65 130 °
20,0 20 75 140 °
22,0 20 75 140 ° "
24,0 25 90 160 . NACHI o
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REF. 6350W FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 PUNTA ESFERICA SERIE CORTA Z=2

(  DIN )(HSS-E COS)

e HELICE DERECHA 30°

o CORTE AL CENTRO

D R d 11 L P.V.P.
2,0 1,0 6 4 48 °
3,0 1,5 6 5 49 °
4,0 2,0 6 7 51 .
5,0 2,5 6 8 52 .
6,0 3,0 6 8 52 °
7,0 3,5 10 10 60 °
8,0 4,0 10 11 61 .
9,0 4,5 10 11 61 .
10,0 5,0 10 11 63 °
11,0 5,5 12 13 70 .
12,0 6,0 12 16 73 .
13,0 6,5 12 16 73 .
14,0 7,0 12 16 73 .
15,0 7,5 12 16 73 .
16,0 8,0 16 19 79 .
17,0 8,5 16 19 79 .
18,0 9,0 16 19 79 .
20,0 10,0 20 22 88 °

N @

D R d 11 L P.V.P.
22,0 11,0 20 22 88 °
24,0 12,0 25 26 102 .
25,0 12,5 25 26 102 °
26,0 13,0 25 26 102 °
28,0 14,0 25 26 102 °
30,0 15,0 25 26 102 °
32,0 16,0 32 32 112 °

Tolerancias
Diametro Fresa (D) e8
Didmetro Mango (d) h6

REF. 6350WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 PUNTA ESFERICA SERIE CORTA Z=2 RECUBRIMIENTO TIALN

(" DIN )(HSS-E Cos)

e HELICE DERECHA 30°

o CORTE AL CENTRO

o RECUBRIMIENTO TIALN

D R d 11 L P.V.P.
2,0 1,0 6 4 48 .
3,0 1,5 6 5 49 °
4,0 2,0 6 7 51 °
5,0 2,5 6 8 52 °
6,0 3,0 6 8 52 .
7,0 3,5 10 10 60 °
8,0 4,0 10 11 61 .
9,0 4,5 10 11 61 .
10,0 5,0 10 13 63 °
12,0 6,0 12 16 73 °
14,0 7,0 12 16 73 .
16,0 8,0 16 19 79 .
18,0 9,0 16 19 79 °
20,0 10,0 20 22 88 °
22,0 11,0 20 22 88 °
25,0 12,5 25 26 102 .

@
LS
/O

Tolerancias
Diametro Fresa (D) 0 -0,03
Radio Fresa (R) +0,02
Didmetro Mango (d) h6

-19-
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REF. 6352W FRESAS HSS-E Co8 DIN 1887 PUNTA ESFERICA SERIE LARGA Z=2

(__DIN ) (HSSE Co8). @

e HELICE DERECHA 30° ol & _1=.
e CORTE AL CENTRO $0L u
d

D R d 11 L P.V.P. D R d 11 L P.V.P.
2,0 1,0 6 7 54 ° 24,0 12,0 25 45 166 °
3,0 1,5 6 8 56 ° 25,0 12,5 25 45 166 °
4,0 2,0 6 11 63 ° 26,0 13,0 25 45 166 °
5,0 2,5 6 13 68 ° 28,0 14,0 25 45 166 °
6,0 3,0 6 13 68 ° 30,0 15,0 25 45 166 °
7,0 5 10 16 80 °
8,0 4,0 10 19 88 ° .
9,0 4,5 10 19 88 O Tolerancias

i(l)lg :'g ig ;; 18; : Didmetro Fresa (D) e8

12.0 6.0 12 26 110 o Diametro Mango (d) h6

13,0 6,5 12 26 110 °

14,0 7,0 12 26 110 .

15,0 7,5 12 26 110 °

16,0 8,0 16 32 123 °

18,0 9,0 16 32 123 °

20,0 10,0 20 38 141 °

22,0 11,0 20 38 141 °

REF. 6352WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 1889 PUNTA ESFERICA SERIE LARGA Z=2 RECUBRIMIENTO TIALN

(__DIN_)(@SSE Cos) @

e HELICE DERECHA 30°
JE S S —
e CORTE AL CENTRO ¢#Dl = ]
I ¢d
e RECUBRIMIENTO TIALN A L

D R d 11 L P.V.P.

2,0 1,0 6 7 54 °

3,0 1,5 6 8 56 °

4,0 2,0 6 11 63 o

5,0 2,5 6 13 68 [

6,0 3,0 6 13 68 °

7,0 3,5 10 16 80 O Tolerancias

8,0 4,0 10 19 88 °

9,0 4,5 10 19 88 . Diametro Fresa (D) 0 -0,03
10,0 5,0 10 22 95 ° Radio Fresa (R) +0,02
12,0 6,0 12 26 110 ° Didmetro Mango (d) h6
14,0 7,0 12 26 110 °
16,0 8,0 16 32 123 °
18,0 9,0 16 32 123 °
20,0 10,0 20 38 141 °

"
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REF. 6280W FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 SERIE CORTA Z=3

( DIN '(HSS-E 008)

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 4 48 o
3,0 6 5 49 .
4,0 6 7 51 .
5,0 6 8 52 .
6,0 6 8 52 o
7,0 10 10 60 .
8,0 10 11 61 .

10,0 10 13 63 .
12,0 12 16 73 °
14,0 12 16 73 .
16,0 16 19 79 o
18,0 16 19 79 .
20,0 20 22 88 .
22,0 20 22 88 .
25,0 25 26 102 o

o). S

Tolerancias
Diametro Fresa (D) e8
Diametro Mango (d) h6

REF. 6280WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 327 SERIE CORTA Z=3 RECUBRIMIENTO TIALN

(" DIN )(HSS-E Cos)

e HELICE DERECHA 30°
o CORTE AL CENTRO
o RECUBRIMIENTO TIALN

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 4 48 .
3,0 6 5 49 .
4,0 6 7 51 °
5,0 6 8 52 °
6,0 6 8 52 .
7,0 10 10 60 .
8,0 10 11 61 .

10,0 10 13 63 .
12,0 12 16 73 .
14,0 12 16 73 .
16,0 16 19 79 .
18,0 16 19 79 .
20,0 20 22 88 .
22,0 20 22 88 .
25,0 25 26 102 .

-21-
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L

E—

Tolerancias
Diametro Fresa (D) e8
Didmetro Mango (d) h6
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REF. 6288W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE MEDIA Z=3

(__DIN ) (HSSE Co8).

e HELICE DERECHA 30° ol
e CORTE AL CENTRO L4 s

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 7 51 [J
3,0 6 8 52 °
4,0 6 11 55 o
5,0 6 13 57 °
6,0 6 13 57 °
7,0 10 16 66 O Tolerancias
8,0 10 19 69 °
9,0 10 19 69 o Diametro Fresa (D) e8
10,0 10 22 72 L Didmetro Mango (d) hé
11,0 12 22 72 °
12,0 12 26 83 °
13,0 12 26 83 °
14,0 12 26 83 [J
15,0 12 26 83 o
16,0 16 32 92 °
18,0 16 32 92 °
20,0 20 38 104 °
22,0 20 38 104 °
25,0 25 45 121 [J
30,0 25 45 121 [

REF. 6288WT FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE MEDIA Z=3 RECUBRIMIENTO TIALN

(DN ) (HSSE Cod) @RIY
e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO ¢#0 mr

o RECUBRIMIENTO TIALN L

D d 11 L P.V.P.
2,0 6 7 51 [J
3,0 6 8 52 .
4,0 6 11 55 .
5,0 6 13 57 °
6,0 6 13 57 ° -
70 T T e o Tolerancias
8,0 10 19 69 ° Didmetro Fresa (D) e8
9,0 10 19 69 ° Didmetro Mango (d) h6
10,0 10 22 72 .
12,0 12 26 83 °
14,0 12 26 83 °
16,0 16 32 92 °
18,0 16 32 92 °
20,0 20 38 104 °
22,0 20 38 104 [J
25,0 25 45 121 °

-
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REF. 6242W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN RENDIMIENTO

(. DIN ’(HSS-E Co8)

e HELICE DERECHA 50°
e CORTE AL CENTRO

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 13 57 3 .
8,0 10 19 69 3 o

10,0 10 22 72 3 °
12,0 12 26 83 3 °
14,0 12 26 83 3 .
15,0 12 26 83 3 .
16,0 16 32 92 3 °
18,0 16 32 92 3 °
20,0 20 38 104 3 °
25,0 25 45 121 4 °
30,0 25 45 121 4 °

et #d

R ———

Tolerancias
Diametro Fresa (D) Tolerancia (mm)
Desde Hasta
6 +0,048 -0
6 10 +0,058 -0
10 18 +0,070 -0
18 30 +0,084 -0
Didmetro Mango (d) h6

REF. 6298W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE LARGA Z=3

(. DIN ’(HSS-E COS'

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO

D d 11 L P.V.P.
3,0 6 12 56 °
4,0 6 19 63 °
5,0 6 24 68 °
6,0 6 24 68 °
8,0 10 38 88 °
10,0 10 45 95 °
12,0 12 53 110 °
14,0 12 53 110 °
16,0 16 63 123 °
18,0 16 63 123 °
20,0 20 75 141 °
25,0 25 90 166 °

-23-
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Tolerancias
Diametro Fresa (D) e8
Diametro Mango (d) h6
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REF. 6260W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE CORTA Z=VARIOS LABIOS

(. DIN )(HSS-E 008)

e HELICE DERECHA 30°

e CORTE AL CENTRO

N e
60 m:]

B
s

D d 11 L z P.V.P. D d 11 L z P.V.P.
2,0 6 7 51 4 ° 16,0 16 32 92 4 °
2,5 6 8 52 4 ° 17,0 16 32 92 4 °
3,0 6 8 52 4 ° 18,0 16 32 92 4 °
2,5 6 10 54 4 ° 19,0 16 32 92 4 °
4,0 6 11 55 4 ° 20,0 20 38 104 4 °
4,5 6 11 55 4 ° * 21,0 20 38 104 4 °
5,0 6 13 57 4 ° 22,0 20 38 104 4 °
5,5 6 13 57 4 ° * 23,0 20 38 121 4 °
6,0 6 13 57 4 ° 24,0 25 45 121 6 °
6,5 10 16 66 4 ° 25,0 25 45 121 6 °
7,0 10 16 66 4 ° 26,0 25 45 121 6 °
7,5 10 16 66 4 o 28,0 25 45 121 6 °
8,0 10 19 69 4 o 30,0 25 45 121 6 °
8,5 10 19 69 4 o 32,0 32 53 133 6 °
9,0 10 19 69 4 ° 36,0 32 53 133 6 °
9,5 10 19 69 4 ° 40,0 40 63 155 6 °
10,0 10 22 72 4 °
11,0 12 22 79 4 ° Tolerancias
12,0 12 26 83 4 ° Didmetro Fresa (D) +0,040 -0
= 12 Ze Sk 4 s Diametro Mango (d) h6
14,0 12 26 83 4 °
15,0 12 26 83 4 °
* Hasta fin de existencias
REF. 6262W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 SERIE LARGA Z=VARIOS LABIOS
_ HELIX Q"’
DIN HSS-E Co8 &@
e HELICE DERECHA 30° 'n‘ m
e CORTE AL CENTRO T -
L I A ‘d
kL L o
-
D d 11 L z P.V.P. D d 11 L z P.V.P.
2,0 6 10 54 4 ° 16,0 16 63 123 4 °
2,5 6 12 56 4 ° 17,0 16 63 123 4 °
3,0 6 12 56 4 ° 18,0 16 63 123 4 °
3,5 6 15 59 4 ° 20,0 20 75 141 4 .
4,0 6 19 63 4 ° 22,0 20 75 141 6 °
4,5 6 19 63 4 ° 24,0 25 90 166 6 °
5,0 6 24 68 4 ° 25,0 25 90 166 6 °
5,5 6 24 68 4 ° 28,0 25 90 166 6 °
6,0 6 24 68 4 ° 30,0 25 90 166 6 °
7,0 10 30 80 4 ° 32,0 32 106 186 6 )
8,0 10 38 88 4 ° .
9.0 10 38 88 4 o Tolerancias
10,0 10 45 95 4 ° Diametro Fresa (D) Tolerancia (mm)
11,0 12 45 102 4 ° Desde Hasta
12,0 12 53 110 4 ° 6 +0,040 -0
13,0 12 53 110 4 ° 6 30 +0,050 -0
14,0 12 53 110 4 d Didmetro Mango (d) hé
15,0 12 53 110 4 ° .
NACHI
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REF. 6366 FRESAS HSS-E Co8 NORMA JIS SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE CORTA

JIS

(HSS-E COS)

e HELICE DERECHA 30°
o CORTE AL CENTRO HASTA @ 30

HELIX i
o

o

207

"'Io"\

$D

D d 11 L z P.V.P. D d 11 L z P.V.P.
6,0 8 15 60 4 ° 32,0 32 60 145 6 °
7,0 10 20 65 4 ° 35,0 32 60 145 6 .
8,0 10 20 65 4 ° 38,0 32 65 150 6 °
9,0 12 25 75 4 ° 40,0 32 65 150 6 °

10,0 12 25 75 4 [ .

11,0 12 30 80 4 . Tolerancias

12,0 12 30 80 4 ° Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)

13,0 16 35 90 4 ° Desde Hasta

14,0 16 35 90 4 ° 6 10 40,036 ~0

15,0 16 40 95 4 ° 10 18 +0,043 ~0

16,0 16 40 95 4 ° .'1%3 30 +8,gg§ ~g

ae0), ~

gjg %g :g 133 : : Didmetro Mango (d) h7

19,0 20 45 110 4 .

20,0 20 45 110 4 °

22,0 20 45 110 4 °

24,0 25 50 120 4 °

25,0 25 50 120 4 )

28,0 25 55 125 4 °

30,0 25 55 125 4 °

REF. 6368 FRESAS HSS-E Co8 NORMA JIS SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE LARGA

JIS

(HSS-E CO8>

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 30

D d 11 L z P.V.P.
6,0 8 25 65 4 °
8,0 10 B5 80 4 °

10,0 12 45 95 4 °
12,0 12 55 105 4 °
14,0 16 55 110 4 °
16,0 16 65 120 4 °
18,0 20 65 130 4 °
20,0 20 75 140 4 °
22,0 20 75 140 4 °
25,0 25 90 160 4 °
28,0 25 90 160 4 °
30,0 25 90 160 4 °
32,0 32 105 190 6 °

¢D
L d #d
b L o
Tolerancias
Didmetro Fresa (D) Tolerancia (mm)
Desde Hasta
6 10 +0,036 ~0
10 18 +0,043 ~0
18 30 +0,052 ~0
30 +0,062 ~0
Didmetro Mango (d) h7

-25-
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REF. 6322W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE SERIE CORTA

(. DIN )(HSS-E COS)

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20

D d 11 L z P.V.P. D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 13 57 3 . 26,0 25 45 121 6 °
7,0 10 16 66 3 ° 28,0 25 45 121 6 °
8,0 10 19 69 3 ° 30,0 25 45 121 6 °
9,0 10 19 69 3 ° 32,0 32 53 133 6 °
10,0 10 22 72 4 ° 35,0 32 53 133 6 °
11,0 12 22 79 4 ° 40,0 40 63 155 6 °
12,0 12 26 83 4 °
13,0 12 26 83 4 ° .
14,0 12 26 83 4 ° Tolerancias
15,0 12 26 83 4 e Didmetro Fresa (D) js12
16,0 16 32 92 4 ° Didmetro Mango (d) h6
17,0 16 32 92 4 °
18,0 16 32 92 4 °
19,0 16 32 92 4 °
20,0 20 38 104 4 °
22,0 20 38 104 5 °
24,0 25 45 121 5 °
25,0 25 45 121 5 °
REF. 6324W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE SERIE LARGA
DIN ) (HSS-E Co8),
e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20
D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 24 68 3 °
8,0 10 38 88 3 °
10,0 10 45 95 4 °
11,0 12 45 102 4 .
12,0 12 53 110 4 °
14,0 12 53 110 4 °
15,0 12 53 110 4 ° Tolerancias
Lot g a5 Lo 4 e Diametro Fresa (D) js12
18,0 16 63 123 4 ° =
20,0 50 75 141 4 . Didmetro Mango (d) h6
22,0 20 75 141 5 °
24,0 25 90 166 5 o
25,0 25 90 166 5 °
28,0 25 90 166 6 °
30,0 25 90 166 6 °
32,0 32 106 186 6 °
35,0 32 106 186 6 °
40,0 40 125 217 6 °

NACHI

>

Condiciones de corte pagina 41 o
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REF. 6308W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE CORTA

(. DIN )(HSS-E COS)

e HELICE DERECHA 60°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 13 57 3 .
7,0 10 16 66 3 .
8,0 10 19 69 3 .
9,0 10 19 69 3 .
10,0 10 22 72 4 °
11,0 12 22 79 4 o Tolerancias
12,0 12 26 83 4 °
13,0 12 26 83 4 ° Diametro Fresa (D) js12
14,0 12 26 83 4 ° Didmetro Mango (d) hé
15,0 12 26 83 4 °
16,0 16 32 92 4 .
18,0 16 32 92 4 .
20,0 20 38 104 4 °
25,0 25 45 121 5 .
28,0 25 45 121 6 °
30,0 25 45 121 6 °

REF. 6328W FRESAS HSS-E Co8 DIN 844 GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE LARGA

( DIN '(HSS-E COS)

e HELICE DERECHA 30°
e CORTE AL CENTRO HASTA @ 20

D d 11 L z P.V.P.
6,0 6 24 68 3 °
7,0 10 30 80 3 °
8,0 10 38 88 3 °
9,0 10 38 88 3 °
10,0 10 45 95 4 ° )
11,0 12 45 102 4 o Tolerancias
12,0 12 53 110 4 i Diametro Fresa (D) is12
ig7 12 = Ll e e Didmetro Mango (d) h6
15,0 12 53 110 4 o
16,0 16 63 123 4 °
18,0 16 63 123 4 °
20,0 20 75 141 4 °
22,0 20 75 141 5 °
25,0 25 90 166 5 °
30,0 25 90 166 6 °

NACHI -

Condiciones de corte pagina 42 o
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FRESAS HSS FMX Z=2 RECUBRIMIENTO AG REF. 6490 - 6492

Ss, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL Alenci 4e Alumini
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al i de Niquel Fi i6 LU C O
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al i de Titanio ~200 HB A‘I\L:T:f;?\::sn:efg:r?::s
Dia ro Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
2,0 7900 180 6400 140 4000 70 3200 45 7200 420 14000 720
3,0 5300 200 4200 140 2700 70 2100 50 4800 440 9000 760
5,0 3200 200 2500 140 1600 70 1300 50 2900 430 5400 740
6,0 2600 200 2100 140 1300 70 1100 50 2400 440 4500 760
8,0 2000 200 1600 140 1000 70 800 50 1800 440 3400 760
10,0 1590 200 1270 140 800 70 640 50 1400 450 2700 770
12,0 1330 200 1060 140 660 70 530 50 1200 440 2300 760
15,0 1060 200 850 140 530 70 420 50 960 440 1800 760
20,0 800 190 640 130 400 65 320 45 720 410 1400 720
25,0 640 150 510 100 320 50 250 35 570 320 1100 550
30,0 530 120 420 80 270 40 210 30 480 250 900 440
Ranurado Contorneado . o
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
=) Aceros Inoxidables.
- 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
0.250

FRESAS HSS FMX Z=2 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AG REF. 6494

MATERTAL SS, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
A e A q G B Eundicié Aleaciones de Aluminio
M CANTZAR A e e os | Aneras inmsats | Aencones oo ity | “nobwe | Asacions de Cobre-
Diametro Velocidad Avance Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A Velocidad A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 4200 80 3200 55 2700 35 2100 25 4800 220 9000 380
5,0 2500 80 1900 55 1600 35 1300 25 2900 220 5400 380
6,0 2100 80 1600 55 1300 35 1100 25 2400 220 4500 380
8,0 1600 80 1200 55 1000 35 800 25 1800 220 3400 380
10,0 1300 80 960 55 800 35 640 25 1400 220 2700 380
12,0 1100 80 800 55 660 35 530 25 1200 220 2300 380
15,0 850 80 640 55 530 35 420 25 960 220 1800 380
20,0 640 75 480 50 400 30 320 25 720 210 1400 360
Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.

2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Aceros Inoxidables.

3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio

k]

01D
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FRESAS HSS FMX Z=4 RECUBRIMIENTO AG REF. 6496

Ss, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL - 4
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al de Niquel F i6 & a BL
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al de Titanio ~200 HB A‘I\é:?:?;:::sn:efgzl;::s
Diametro | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | Avance | Velocidad | Avance | Velocidad | A Velocidad | A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 5300 250 4200 180 2700 90 2100 60 4800 550 9000 950
5,0 3200 250 2500 180 1600 90 1300 60 2900 550 5400 920
6,0 2600 250 2100 180 1300 90 1100 60 1400 550 4500 950
8,0 2000 250 1600 180 1000 90 800 60 1800 550 3400 950
10,0 1590 250 1270 180 800 90 640 60 1400 560 2700 970
12,0 1330 250 1060 180 660 90 530 60 1200 550 2300 950
15,0 1060 250 850 180 530 90 420 60 960 550 1800 950
20,0 800 240 640 170 400 85 320 55 720 520 1400 890
25,0 640 190 510 130 320 65 250 45 570 400 1100 690
30,0 530 150 420 100 270 50 210 35 480 320 900 550
Contorneado ) L.
H 1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
' 2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
P Aceros Inoxidables.
,“93 /ﬁ ' 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
VI Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
0.250

FRESAS HSS FMX Z=4 SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AG REF. 6498

SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL A 4
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al de Niquel Fundicié ; SIA
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al de Titanio ~200 HB A‘:;zz‘i:;zr;zsnzef(é::-?::s
Dia ro Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad A Velocidad A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 4200 110 3200 75 2700 45 2100 33 4800 290 9000 510
5,0 2500 110 1900 75 1600 45 1300 33 2900 290 5400 490
6,0 2100 110 1600 75 1300 45 1100 33 2400 290 4500 500
8,0 1600 110 1200 75 1000 45 800 33 1800 290 3400 500
10,0 1300 110 960 75 800 45 640 33 1400 300 2700 510
12,0 1100 110 800 75 660 45 530 33 1200 290 2300 510
15,0 850 110 640 75 530 45 420 33 960 290 1800 510
20,0 640 100 480 70 400 45 320 30 720 280 1400 480
25,0 510 80 380 55 320 35 250 25 570 210 1100 370
30,0 420 65 320 40 270 25 210 20 480 170 900 290
Contorneado . .
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
V7 Aceros Inoxidables.
o
02 /é 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
YIS % Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
01D
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FRESAS HSS FMX SEMI DESBASTE HEAVY SERIE CORTA RECUBRIMIENTO AG REF. 6402

TR SS, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
A i 1 . 1 is Aleaciones de Aluminio
MECANTzAR (0505 de Copstruccion) | Aceros Mleades o | ancuioidemolde | Aleaciones deMiauel | fundiaen | Ricaciones de Cobre|
Dia ro Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 5000 290 3800 190 3200 130 2500 90 5800 770 10800 1320
5,0 3000 290 2300 190 1900 130 1600 90 3500 770 6500 1320
6,0 2500 290 1900 190 1600 130 1300 90 2900 790 5400 1320
8,0 1900 290 1400 190 1200 130 1000 90 2200 790 4100 1320
10,0 1500 300 1200 200 1000 130 800 90 1700 800 3200 1320
12,0 1250 290 1000 200 800 130 600 90 1400 790 2800 1320
15,0 1000 290 800 200 600 130 500 90 1200 790 2200 1320
20,0 750 260 600 180 500 120 400 80 900 740 1700 1320
25,0 600 220 500 150 400 90 300 60 700 580 1300 980
30,0 500 200 400 120 300 80 250 50 600 510 1100 860
Ranurado Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.

2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Aceros Inoxidables.

3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio

FRESAS HSS FMX SEMI DESBASTE HEAVY SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AG REF. 6404

TR SS, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
A A A o N i Aleaciones de Aluminio
MECANIZAR | 3 02 o Cotbono | Aceres Prectampiados | Acsras noxidables | Al de Titanio ~200H8 | Aleaciones de Cobre
Dia ro Velocidad Velocidad Velocidad Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 5000 180 3800 120 3200 80 2500 50 5800 470 10800 840
5,0 3000 180 2300 120 1900 80 1600 50 3500 470 6500 840
6,0 2500 180 1900 120 1600 80 1300 50 2900 480 5400 840
8,0 1900 180 1400 120 1200 80 1000 50 2200 480 4100 840
10,0 1500 180 1200 120 1000 80 800 50 1700 490 3200 840
12,0 1250 180 1000 120 800 80 600 50 1400 480 2800 840
15,0 1000 180 800 120 600 80 500 50 1200 480 2200 800
20,0 750 160 600 110 500 70 400 50 900 460 1700 700
25,0 600 140 500 100 400 60 300 40 700 350 1300 600
30,0 500 120 400 90 300 60 250 40 600 300 1100 560
Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.

2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Aceros Inoxidables.

3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
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FRESAS HSS FMX GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE CORTA RECUBRIMIENTO AG
REF. 6484 - 6406 - 6422

SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL — ae Al
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Aleaci de Niquel Fundicié B . @
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al i de Titanio ~200 HB All\cleea:?:\';isn:efgzti’::s
Diametro | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | Avance | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 2100 260 1600 180 1300 100 1100 75 2400 320 4500 1200
8,0 1600 280 1200 190 1000 120 800 80 1800 340 3400 1300
10,0 1300 280 960 190 800 120 640 80 1400 340 2700 1300
12,0 1100 280 800 190 660 120 530 84 1200 340 2300 1300
15,0 850 280 640 190 530 120 420 84 960 340 1800 1300
20,0 640 260 480 180 400 110 320 78 720 340 1400 1300
25,0 510 290 380 200 320 130 250 87 570 390 1100 1400
30,0 420 260 320 180 270 110 210 78 480 360 900 1300
40,0 320 170 240 110 200 74 160 51 360 230 680 840
Ranurado Contorneado . .
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
: reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
d 2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Al =] Aceros Inoxidables.
s -_.—;f. L 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
S Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
i] 0.50

FRESAS HSS FMX GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE MEDIA RECUBRIMIENTO AG REF. 6486

Ss, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL Alenci 4
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Aleaci de Niquel Fundicié ; aL
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros 1 i Al i de Titanio ~200 HB A‘I\cla:?:f:::;sniefgzli,::s
Diametro | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | Avance | Velocidad | Avance | Velocidad | A Velocidad | A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 2100 180 1600 120 1300 75 1100 50 2400 220 4500 800
8,0 1600 200 1200 130 1000 80 800 55 1800 240 3400 900
10,0 1300 200 960 130 800 80 640 59 1400 240 2700 900
12,0 1100 200 800 130 660 86 530 59 1200 240 2300 920
15,0 850 200 640 130 530 86 420 59 960 240 1800 920
20,0 640 180 480 120 400 81 320 55 720 240 1400 890
25,0 510 190 380 130 320 76 250 58 570 260 1100 950
30,0 420 170 320 120 270 49 210 52 480 240 900 860
Ranurado Contorneado
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
=] Aceros Inoxidables.
- 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
0.50
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FRESAS HSS FMX GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE LARGA RECUBRIMIENTO AG REF. 6488

SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL Alenci 4e Alumini
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al de Niquel Fi icio LU C O
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al i de Titanio ~200 HB A‘I\L:T:f;?\::sn:efg:r?::s
Dia ro Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 2100 130 1600 90 1300 60 1100 40 2400 170 4500 650
8,0 1600 150 1200 100 1000 65 800 45 1800 180 3400 700
10,0 1300 150 960 100 800 65 640 45 1400 180 2700 700
12,0 1100 150 800 100 660 65 530 45 1200 180 2300 700
15,0 850 150 640 100 530 66 420 45 960 180 1800 700
20,0 640 140 480 95 400 61 320 42 720 180 1400 670
25,0 510 150 380 98 320 64 250 44 570 200 1100 710
30,0 420 130 320 88 270 57 210 39 480 180 900 650
40,0 320 85 240 57 200 37 160 25 360 120 680 420
Contorneado . .
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Aceros Inoxidables.
3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio

FRESAS HSS Co8 GRAN DESBASTE RECUBRIMIENTO TIALN REF. 6322WT - 6324WT

Ss, sC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL Alenci 4e Alumini
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al i de Niquel Fi i6 BRI C DAL
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros 1 i Al i de Titanio ~200 HB A‘I\clai?:f::?:;isn:efg:’rli,::s
Dia ro Velocidad A Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance

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

6,0 2000 130 1600 95 1200 55 538 30 2400 190 4000 600

8,0 1500 130 1200 95 900 55 400 30 1800 190 3000 600

10,0 1200 130 960 95 725 55 340 30 1400 190 2400 600

12,0 1000 130 800 95 600 55 280 30 1200 190 2000 600

15,0 750 130 640 98 450 55 220 30 960 190 1500 600

20,0 600 120 480 90 380 50 150 30 720 190 1200 600

25,0 475 115 380 85 290 46 130 30 570 180 1000 550

30,0 400 100 320 75 240 42 100 25 480 170 800 550

Ranurado Contorneado . o
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
=] Aceros Inoxidables.
- 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen

Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
0.50

* Fresas HSS-E CO8% serie larga ref. 6324WT con recubrimiento TIALN reducir los avances de esta tabla un 50% manteniendo la
velocidad.
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FRESAS HSS-SINTERIZADO Co11%V8 (FAX 90) GRAN DESBASTE PASO FINO
RECUBRIMIENTO PLATINA REF. 7300P - 7310P

SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
MATERIAL — ae Al
A Aceros de Construccién Aceros Aleados Aceros de Molde Al de Niquel Fundicié B ’ @
MECANIZAR Aceros al Carbono Aceros Pre-templados Aceros I i Al de Titanio ~200 HB A‘I\cleea:?:\';isn:efgz?::s
Diametro | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | Avance | Velocidad | A Velocidad | A Velocidad | A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 2100 230 1600 150 1300 100 1100 70 2400 290 4500 1100
8,0 1600 230 1200 150 1000 100 800 68 1800 280 3400 1100
10,0 1300 230 960 160 800 100 640 70 1400 290 2700 1100
12,0 1100 280 800 190 660 120 530 84 1200 340 2300 1300
15,0 850 280 640 190 530 120 420 84 960 340 1800 1300
20,0 640 260 480 180 400 110 320 78 720 340 1400 1300
25,0 510 290 380 200 320 130 250 87 570 390 1100 1400
30,0 420 260 320 180 270 110 210 78 480 360 900 1300
Ranurado Contorneado . o
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
=] Aceros Inoxidables.
- 3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
0.50

FRESAS HSS-SINTERIZADO Co11%V8 (FAX 90) GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE LARGA
RECUBRIMIENTO PLATINA REF. 7304P

MATERIAL SS, SC SCM, NAK, HPM SKD, SUS FC, FCD
A . . . T2 Al de A
MECANTzAR (0505 de Sopstruccion) | Aceros Mleader e | anceioidsmolde, | AlsacionesdeNiauel | fumicer | Risaciones de Cobre|
Diametro Velocidad Avance Velocidad Velocidad Velocidad A Velocidad A Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 2100 120 1600 82 1300 53 1100 37 2400 150 4500 570
8,0 1600 120 1200 81 1000 53 800 36 1800 150 3400 560
10,0 1300 120 960 84 800 54 640 37 1400 150 2700 580
12,0 1100 150 800 100 660 65 530 45 1200 180 2300 700
15,0 850 150 640 100 530 66 420 45 960 180 1800 700
20,0 640 140 480 95 400 61 320 42 720 180 1400 670
25,0 510 150 380 98 320 64 250 44 570 200 1100 710
30,0 420 130 320 88 270 57 210 39 480 180 900 650
Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.

2) Recomendamos el uso de refrigerante cuando se mecanicen
Aceros Inoxidables.

3) Se recomienda el uso de aceite de corte cuando se mecanicen
Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio
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FRESAS HSS Co8 Z=2 RECUBRIMIENTO DLC REF. 6450

O 1070 4032, 6061 5052 7075
MECAIl\uZAR Aluminio Aleacmgssl:;_;\ilummlo AIeacuonestge Aluminio Aleacmmze::l;gmumlmo
Diametro Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 32000 800 5300 200 13000 400 27000 400
5,0 19200 1000 3200 250 8000 500 16000 500
6,0 16000 1000 2650 250 6500 500 13500 500
8,0 12000 1000 2000 300 5000 600 10000 600
10,0 9600 1200 1600 300 4000 600 8000 600
12,0 8000 1200 1300 350 3300 700 6600 700
16,0 6000 1200 1000 350 2500 700 5000 700
20,0 4800 1200 800 350 2000 700 4000 700
Ranurado

Contorneado
[V 5
020

1) La fresa 6450 debe ser usada con refrigeracion

2) Se recomienda la fresa de Metal Duro DLC-MILL ref. 9330 en el
fresado de Aleaciones de Aluminio (AC - ADC12)

3) En caso de ranurado, reducir la rotacién al 60% (-40%) y el
avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.

FRESAS HSS-E Co8 Z=2 PARA ALUMINIO REF. 6276W - 6278W

Ref. 6276 W Ref. 6278W
MATERIAL MATERIAL
A Aleaciones de Aluminio A Aleaciones de Aluminio
MECANIZAR MECANIZAR
Diametro Velocidad Avance Diametro Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) (mm) RPM (mm/min)
4,0 4800 550 4,0 4800 275
6,0 3200 557 6,0 3200 279
8,0 2400 550 8,0 2400 275
10,0 1920 568 10,0 1920 284
12,0 1600 562 12,0 1600 281
16,0 1200 578 16,0 1200 279
20,0 960 540 20,0 960 270
25,0 770 655
30,0 640 594

Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
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FRESAS HSS-E Co8 Z=2 REF. 6258W - 6230 - 6204 - 6258WT

Aceros Aleados

MATERIAL 2 Alead. 9
MECAII‘!IZAR Ace:;zggll-:len:g s Ac:rt;gel?;)/(ir:::ﬂes A: :;%SON /mm? AoeAr::t:eniticos Alta :Z:;:tsencia Fundici6n Gris tﬁel\alt:r‘::; Cobie
erriticos
Diametro | Velocidad | Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
2,0 4800 72 4000 55 2880 31 1920 20 1280 11 6400 104 9600 318 8000 220
4,0 2400 75 2000 56 1440 32 960 21 640 12 3200 102 4800 330 4000 226
6,0 1600 76 1330 57 960 32 640 21 430 12 2130 112 3200 334 2670 232
8,0 1200 75 1000 56 720 32 480 21 320 12 1600 110 2400 330 2000 229
10,0 960 77 800 58 580 32 380 22 260 12 1280 114 1920 341 1600 237
12,0 800 77 670 58 480 32 320 21 210 12 1070 112 1600 337 1330 234
16,0 600 79 500 59 360 33 240 22 160 13 800 116 1200 347 1000 241
20,0 480 72 400 54 29u 30 190 20 130 11 640 111 960 324 800 226
25,0 380 68 320 51 230 29 150 19 100 11 510 109 770 314 640 220
30,0 320 61 270 46 190 26 130 17 90 10 430 100 640 285 530 200
35,0 270 45 230 34 160 19 110 13 70 7 370 73 550 209 460 146
40,0 240 35 200 27 140 15 100 10 60 6 320 57 480 164 400 115
Ranurado Contorneado
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),

reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

* Fresas HSS-E Co8% ref. 6258WT con recubrimiento TIALN aumentar un 25% de las condiciones de esta tabla.

FRESAS HSS-E Co8 Z=2 SERIE LARGA REF. 6232

MATERIAL Aceros Aleados
A Aceros no Aleados| <1000N/mm? Aceros Alead Aceros I Aceros Fundicién Gris Aleaciones Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Inoxidables <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad | Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad | Avance |Velocidad| Avance locidad | Avance |Velocidad | Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
2,0 4800 36 4000 28 2880 15 1920 10 1280 5 6400 52 9600 159 8000 110
4,0 2400 38 2000 28 1440 16 960 11 640 6 3200 51 4800 165 4000 113
6,0 1600 38 1330 28 960 16 640 11 430 6 2130 56 3200 167 2670 116
8,0 1200 38 1000 28 720 16 480 11 320 6 1600 55 2400 165 2000 115
10,0 960 39 800 29 580 16 380 11 260 6 1280 57 1920 171 1600 119
12,0 800 39 670 29 480 16 320 11 210 6 1070 56 1600 169 1330 117
16,0 600 40 500 30 360 17 240 11 160 7 800 58 1200 174 1000 121
20,0 480 36 400 27 290 15 190 10 130 5 640 56 960 162 800 113
25,0 380 34 320 26 230 15 150 9 100 5 510 55 770 157 640 110
30,0 320 31 270 23 190 13 130 8 90 5 430 50 640 143 530 100
I
Contorneado
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir al 70% (-30%) los valores de esta tabla.
a 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
— fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
01D
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FRESAS HSS-E Co8 PUNTA ESFERICA SERIE CORTA REF. 6350W - 6350WT

MATERIAL
A

Aceros al Carbono

Aceros Aleados

Acero Aleados

Acero Aleados

Aceros de Construccion 500~800N/mm?* 800~1000N/mm? 1000~ 1300N/mm? Aleaciones de Aluminio
MECANIZAR <500N/mm?* (~20HRC) (20~30HRC) (30~40HRC)

Diametro Radio Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance Velocidad A Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 1.5 4450 93 3350 73 1970 33 1380 25 10800 240
4,0 2,0 3100 110 2350 82 1350 38 1000 30 7900 250
6,0 3,0 2150 130 1725 85 1050 45 720 30 5500 270
8,0 4,0 1550 155 1180 100 720 50 540 35 3950 360
10,0 5,0 1270 175 1000 115 550 63 430 40 3190 370
12,0 6,0 990 170 750 103 460 54 300 40 2400 350
16,0 8,0 800 145 620 95 360 54 260 40 2050 320
20,0 10,0 620 135 480 80 290 45 200 40 1550 290
25,0 12,5 520 125 390 75 200 35 150 35 1250 260

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
& 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
a fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

* Fresas HSS-E Co8% ref. 6350WT con recubrimiento TIALN aumentar un 25% las condiciones de esta tabla.

FRESAS HSS-E Co8 PUNTA ESFERICA SERIE LARGA REF. 6352W - 6352WT

Aceros Aleados

Acero Aleados

Acero Aleados

MATERIAL Aceros al Carbono
A Aceros de Construccion 500~800N/mm? 800~1000N/mm? 1000~ 1300N/mm? Aleaciones de Aluminio
MECANIZAR <500N/mm? (~20HRC) (20~30HRC) (30~40HRC)

Diametro Radio Velocidad Avanc'e Velocidad A € Velocidad A € Velocidad A € Velocidad Avanc.e
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
3,0 1,5 4450 48 3350 35 1970 15 1380 10 10800 115
4,0 2,0 3100 58 2350 40 1350 18 1000 13 7900 130
6,0 3,0 2150 68 1725 45 1050 23 720 13 5500 140
8,0 4,0 1550 80 1180 53 720 25 540 15 3950 175
10,0 5,0 1270 90 1000 60 550 30 430 18 3190 180
12,0 6,0 990 85 750 53 460 28 300 18 2400 170
16,0 8,0 800 75 620 50 360 28 260 18 2050 150
20,0 10,0 620 70 480 43 290 25 200 18 1550 140
25,0 12,5 520 65 390 35 200 20 150 15 1250 125

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

* Fresas HSS-E Co8% ref. 6352WT con recubrimiento TIALN aumentar un 25% las condiciones de esta tabla.
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FRESAS HSS-E Co8 Z=3 REF. 6280W - 6280WT - 6288W - 6288WT - 6298W

MATERIAL Aceros Aleados
A /Aceros no Aleados| <1000N/mm? Aceros Alead Aceros Aceros Fundicién Gris Aleaciones Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Inoxidables| <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro | Velocidad | Avance idad | Avance i Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM__ [(mm/min)] RPM |(mm/min)| RPM |(mm/min) RPM__ |(mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)] RPM_ [(mm/min)| RPM |(mm/min)
4,0 2400 94 2000 70 1440 39 960 26 640 15 3200 128 4800 413 4000 282
6,0 1600 95 1330 71 960 40 640 27 430 15 2130 140 3200 418 2670 290
8,0 1200 94 1000 70 720 39 480 26 320 15 1600 138 2400 413 2000 286
10,0 960 97 800 73 580 41 380 27 260 15 1280 142 1920 426 1600 296
12,0 800 96 670 72 480 40 320 27 210 15 1070 140 1600 421 1330 292
16,0 600 98 500 74 360 41 240 28 160 16 800 144 1200 433 1000 301
20,0 480 90 400 67 290 38 190 25 130 14 640 139 960 405 800 283
25,0 380 86 320 64 230 36 150 24 100 14 510 136 770 393 640 275
30,0 320 77 270 58 190 32 130 21 90 12 430 125 640 357 530 250

Ranurado Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

0.250

* Fresas HSS-E Co8% ref. 6280WT - 6288WT con recubrimiento TIALN aumentar un 25% las condiciones de esta tabla.
* Fresas HSS-E Co8% serie larga ref. 6298W reducir los avances de esta tabla un 50% manteniendo la velocidad.

FRESAS HSS-E Co8 GRAN RENDIMIENTO Z=3/Z=4 HELICE 50° REF. 6242W

MATE\RIAL Aceros Aleados Aceros Aleados Acero Aleados
MECANIZAR 500~800N/mm? 800~1000N/mm? 1000~1300N/mm?

(~20HRC) (20~30HRC) (30~40HRC)

Diametro Velocidad Avance Velocidad A Velocidad
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
6,0 1800 83 1300 53 900 36
8,0 1200 93 1000 63 600 42
10,0 1000 93 900 66 500 42
12,0 900 112 700 68 450 48
14,0 800 93 600 68 400 48
16,0 600 93 500 68 300 42
18,0 550 93 450 66 280 42
20,0 500 93 450 66 250 42
22,0 500 93 400 66 250 42
25,0 450 86 350 56 200 33
28,0 400 74 300 50 180 26
30,0 350 66 280 44 180 26
Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
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FRESAS HSS-E Co8 Z=4/Z=6 SERIE CORTA REF. 6260W

MAT Aceros Aleados N
A |IAceros no Aleados| <1.I:K)0N/.mm1 Aceros Alead Aceros X Ace!-os ) Fundicién Gris AIeacnor_\efs Cobre
MECANIZAR| <700N/mm? Aceros Ir)o.xndables <1300N/mm? A ico! Alta de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |V i Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM [(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
2,0 4800 144 4000 110 2880 61 1920 41 1280 22 6400 208 9600 636 8000 440
4,0 2400 150 2000 113 1440 63 960 42 640 24 3200 204 4800 660 4000 452
6,0 1600 152 1330 113 960 64 640 42 430 25 2130 224 3200 668 2670 464
8,0 1200 150 1000 113 720 63 480 42 320 24 1600 220 2400 660 2000 458
10,0 960 155 800 116 580 65 380 43 260 25 1280 227 1920 682 1600 473
12,0 800 153 670 115 480 64 320 43 210 25 1070 224 1600 674 1330 468
16,0 600 158 500 118 360 66 240 44 160 25 800 231 1200 693 1000 481
20,0 480 143 400 108 290 60 190 40 130 23 640 222 960 648 800 452
25,0 380 137 320 102 230 57 150 38 100 22 510 218 770 629 640 440
30,0 320 164 270 123 190 68 130 46 90 26 430 266 640 761 530 533
35,0 270 120 230 90 160 50 110 33 70 19 370 195 550 557 460 391
40,0 240 94 200 71 140 39 100 26 60 15 320 153 480 438 400 307
Contorneado
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
g 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
7 fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
050
FRESAS HSS-E Co8 Z=4/Z=6 SERIE LARGA REF. 6262W
Aceros Aleadols o i )
o e e A bles oot ncia | Fundicion Gris | Aleaciones | cobre
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad| Avance locidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM |[(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
2,0 4800 72 4000 55 2880 31 1920 21 1280 11 6400 104 9600 318 8000 220
4,0 2400 75 2000 57 1440 32 960 21 640 12 3200 102 4800 330 4000 226
6,0 1600 76 1330 57 960 32 640 21 430 13 2130 112 3200 334 2670 232
8,0 1200 75 1000 57 720 32 480 21 320 12 1600 110 2400 330 2000 229
10,0 960 78 800 58 580 33 380 22 260 13 1280 114 1920 341 1600 237
12,0 800 77 670 58 480 32 320 22 210 13 1070 112 1600 337 1330 234
16,0 600 79 500 59 360 33 240 22 160 13 800 116 1200 347 1000 241
20,0 480 72 400 54 290 30 190 20 130 12 640 111 960 324 800 226
25,0 380 69 320 51 230 29 150 19 100 11 510 109 770 315 640 220
30,0 320 82 270 62 190 34 130 23 90 13 430 133 640 381 530 267

Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
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FRESAS HSS-E Co8 SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE CORTA REF. 6366

MA Aceros Aleados
A /Aceros no Aleados| <1000N/mm? Aceros Alead Aceros Aceros Fundicién Gris Aleaciones Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Inoxidables| <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance i Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM [(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |[(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 182 1330 136 960 76 640 51 430 29 2130 269 3200 802 2670 557
8,0 1200 180 1000 135 720 76 480 50 320 29 1600 264 2400 792 2000 550
10,0 960 186 800 139 580 78 380 52 260 30 1280 273 1920 818 1600 568
12,0 800 184 670 138 480 77 320 51 210 29 1070 269 1600 809 1330 561
16,0 600 189 500 142 360 79 240 53 160 30 800 277 1200 832 1000 578
20,0 480 172 400 129 290 72 190 48 130 27 640 266 960 778 800 543
25,0 380 164 320 123 230 69 150 46 100 26 510 262 770 755 640 528
30,0 320 147 270 110 190 62 130 41 90 23 430 239 640 684 530 480
35,0 270 144 230 108 1€~ 1 60 110 40 70 23 370 234 550 668 460 469
40,0 240 113 200 85 iqu i 47 100 31 60 18 320 184 480 526 400 369
Ranurado Contorneado
1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
! fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
3 aa
o r !
-.-d.-

FRESAS HSS-E Co8 SEMI-DESBASTE HEAVY SERIE LARGA REF. 6368

MATERIAL Aceros Aleados
A |Aceros no Aleados] <1000N/mm? Aceros Alead Aceros Aceros Fundicién Gris Aleaciones Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Inoxidables| <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |(Velocidad| Avance locidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM |[(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 91 1330 68 960 38 640 26 430 15 2130 135 3200 401 2670 279
8,0 1200 90 1000 68 720 38 480 26 320 15 1600 132 2400 396 2000 275
10,0 960 93 800 70 580 39 380 26 260 15 1280 137 1920 409 1600 284
12,0 800 92 670 69 480 39 320 26 210 15 1070 135 1600 405 1330 281
16,0 600 95 500 71 360 40 240 27 160 15 800 139 1200 416 1000 289
20,0 480 86 400 65 290 36 190 24 130 14 640 133 960 389 800 272
25,0 380 82 320 62 230 35 150 23 100 13 510 131 770 378 640 264
30,0 320 74 270 55 190 31 130 21 90 12 430 120 640 342 530 240
Contorneado

1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
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FRESAS HSS-E Co8 GRAN DESBASTE SERIE CORTA REF. 6322W

MAT Aceros Aleados N
A |IAceros no Aleados| <1.I:K)0N/.mm1 Aceros Alead Aceros X Ace!-os ) Fundicién Gris AIeacnor_\efs Cobre
MECANIZAR| <700N/mm? Aceros Ir)o.xndables <1300N/mm? A ico! Alta de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |V i Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM [(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |[(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 99 1330 74 960 41 640 28 430 16 2130 146 3200 434 2670 302
8,0 1200 98 1000 73 720 41 480 27 320 16 1600 143 2400 429 2000 298
10,0 960 101 800 75 580 42 380 28 260 16 1280 148 1920 443 1600 308
12,0 800 99 670 75 480 42 320 28 210 16 1070 146 1600 438 1330 304
16,0 600 102 500 77 360 43 240 29 160 16 800 150 1200 450 1000 313
20,0 480 93 400 70 290 39 190 26 130 15 640 144 960 421 800 294
25,0 380 89 320 67 230 37 150 25 100 14 510 142 770 409 640 286
30,0 320 80 270 60 190 33 130 22 90 13 430 130 640 371 530 260
35,0 270 69 230 52 160 29 110 19 70 11 370 112 550 320 460 225
40,0 240 54 200 41 140 23 100 15 60 9 320 88 480 252 400 177
Ranurado Contorneado 1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
o 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
- fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
Q.50

FRESAS HSS-E Co8 GRAN DESBASTE SERIE LARGA REF. 6324W

reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.

=] 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el

- fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

0.50

MATERIAL Aceros Aleados i )
A IAceros no Aleados| <1000N/ _mm‘ Aceros Alead Aceros Xl Ace!-os . Fundicién Gris AIeacuot_\s_ Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Ir!o_mdables <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad| Avance locidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM |[(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 60 1330 45 960 25 640 17 430 10 2130 88 3200 260 2670 181
8,0 1200 59 1000 44 720 25 480 16 320 10 1600 86 2400 257 2000 179
10,0 960 61 800 46 580 26 380 17 260 10 1280 89 1920 266 1600 185
12,0 800 60 670 46 480 26 320 17 210 10 1070 88 1600 263 1330 183
16,0 600 62 500 47 360 26 240 18 160 10 800 90 1200 270 1000 188
20,0 480 56 400 42 290 24 190 16 130 9 640 87 960 253 800 177
25,0 380 54 320 40 230 22 150 15 100 8 510 85 770 245 640 172
30,0 320 48 270 36 190 20 130 14 90 8 430 78 640 223 530 156
35,0 270 42 230 32 160 18 110 12 70 7 370 68 550 192 460 135
40,0 240 33 200 25 140 14 100 9 60 6 320 53 480 151 400 106
Contorneado 1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
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FRESAS HSS-E Co8 GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE CORTA REF. 6308W

MA Aceros Aleados
A IAceros no Aleados| <1000N/mm? Aceros Alead Aceros Aceros Fundicién Gris Aleaciones Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Aceros Inoxidables| <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
Ferriticos
Diametro |Velocidad| Avance i Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM [(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |[(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 117 1330 87 960 49 640 33 430 19 2130 172 3200 512 2670 356
8,0 1200 115 1000 86 720 48 480 32 320 18 1600 169 2400 506 2000 351
10,0 960 119 800 89 580 50 380 33 260 19 1280 174 1920 523 1600 363
12,0 800 148 670 111 480 62 320 41 210 24 1070 217 1600 652 1330 452
16,0 600 152 500 114 360 64 240 43 160 24 800 223 1200 670 1000 465
20,0 480 139 400 104 290 58 190 39 130 22 640 214 960 626 800 437
25,0 380 146 320 109 230 61 150 41 100 23 510 233 770 671 640 470
30,0 320 131 270 98 190 55 130 37 90 21 430 213 640 608 530 427
Ranurado Contorneado 1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
= 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
- fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.

0.50

FRESAS HSS-E Co8 GRAN DESBASTE PASO FINO SERIE LARGA REF. 6328W

MATERIAL Aceros Aleados )
A |[Aceros no Aleados <1000N/ _mm‘ Aceros Alead Aceros Xil Ace!-os ) Fundicién Gris Aleacloqs_ Cobre
MECANIZAR <700N/mm? Acer:s Ir!o_xulables <1300N/mm? Austeniticos Alta Resistencia de Aluminio
‘erriticos
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |(Velocidad| Avance locidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance
(mm) RPM  |(mm/min)] RPM |[(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)| RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)] RPM |(mm/min)
6,0 1600 70 1330 52 960 29 640 20 430 11 2130 103 3200 307 2670 214
8,0 1200 69 1000 52 720 29 480 19 320 11 1600 101 2400 304 2000 211
10,0 960 71 800 54 580 30 380 19 260 11 1280 104 1920 314 1600 218
12,0 800 89 670 67 480 37 320 24 210 14 1070 130 1600 391 1330 271
16,0 600 91 500 68 360 39 240 26 160 14 800 134 1200 402 1000 279
20,0 480 83 400 62 290 35 190 23 130 13 640 128 960 376 800 262
25,0 380 88 320 66 230 37 150 25 100 14 510 140 770 403 640 282
30,0 320 79 270 59 190 33 130 22 90 13 430 128 640 365 530 256
Contorneado 1) En caso de fresado en seco (recomendado aire comprimido),
reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores
de esta tabla.
2 2) Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el
- fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
050
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TABLAS Y FORMULAS DE UTILIZACION PARA EL CALCULO DE LA VELOCIDAD Y AVANCE
DE LAS FRESAS HSS-E Co8 Y FRESAS HSS SINTERIZADO

1000V
TeD

VeDeFeE
aeb

VF
NeZz

N = Velocidad (rpm) V = Velocidad de corte (m/min) Sz = Avance por diente
Z = Numero de dientes T o= 3,14 = Didmetro de fresa
F = Coeficiente de avance (tabla 2) Vf = Avance (mm/min) a = Profundidad de corte
E = Coeficiente de fresado (tabla 1) b = Longitud de corte
Ejemplo:
Material FRESA Condiclones de DATOS DE TRABAJO
5 rabajo
mecanizar | Tipo |Didmetro|N° dientes| a b \% N Vf Sz
Frontal
Ck45 ) 100x30 30x10x12,9x1,5 _ 7 ___
—— =955 =77 =0,02
HB 220 serie 10 4 15 5 30 Te 10 15%5 955x4
corta
Tabla 1: Coeficiente de fresado E Coeficiente de fresado = E
Claalugfeds;le Tipo Fresa Numero de dientes
2 3 4 5 6
Frontal serie corta 1,0 1,25 1,5 -- 2,0
Frontal serie larga 0,5 0,65 0,75 -- 1,0
Heavy serie corta -- - 1,8 -- 2,4
HSS-ECo8 | Heavy serie larga -- -- 1,1 -- 1,45
Desbaste paso fino s.corta -- 2,3 2,9 3,2 3,6
Gran desbaste serie corta -- 1,45 1,95 2,3 2,6
Gran desbaste serie larga -- -- 1,4 1,6 1,85
Acero Sinterizado -- 1,25 -- -- --
TABLA 2: Velocidades de corte y coeficiente de avance F
Carga de \gofc'ffg Coeficiente de avance = F
Material a rotura
mecanizar (N/mm?) |Fresas HSS-E Didmetro Fresa = D (mm)
DUREZA | Co8 y Acero
Sinterizado 1 2 3 5 6 8 |10 | 12 | 15 | 18 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40
A.de facil
mecanizacion ~500 30~35 1,5|2,6|4,2|6,8 84| 11 |14,2|16,8| 21 |25,2|26,3|25,2|24,2|23,7|22,1
A.de contruccion
A.de nitruracion
A.de temple ~800 25~30 14|24)|38|6,2|76| 10 |12,9/15,3|19,1(22,9|23,9/22,9| 22 |21,5|20,1
A.de herramienta ~1000 18~25 1,3/122|34|56]|6,8 9 |11,6/13,8|17,2|20,6/21,5/20,6/19,8|19,4|18,1
A. refractarios ~1300 12~18 1 1,712,743 |53 7 9 |10,7|13,4| 16 |16,7| 16 |15,4|15,1|14,1
A.de alta resistencia HRC 40~ ~10 08|141|28)|3,7|4,6 6 |7,7|92|11,5(13,7|14,3|13,7|13,2112,9|12,1
A.INOX Ferritico
X6CrMo17-X8Cr17 HB~183 20~25 14,24|38|6,2|76| 10 |12,9|15,3|19,1|22,9|23,9|22,9| 22 |21,5/20,1
X7CrAl13
A.INOX Martensitico
X7Cr13-X10Cr13 HB~210 15~20 1,3/22|34|56]|6,8 9 |11,6/13,8|17,2|20,6/21,5/20,6/19,8|19,4|18,1
X15Cr13-X20Cr13
A.INOX Austenitico
X5CrNi18-9 HB~187 10~15 1,119 3 5 |61| 8 |10,3|12,2|15,3|18,3|19,1|18,3|17,6|17,2|16,1
X5CrNiM018-18
Fundicién Gris HB~200 30~40 3,4|58/|91|14,9|18,2| 24 | 31 |36,7|45,8| 55 |57,4| 55 |52,8|51,6|48,2
Latdén 35~40 2 34|53]|8,7|10,6/| 14 |18,1|21,4|26,7|32,1|33,5/32,1|30,8|30,1|28,1
Cobre 40~60 2,7 146|72|11,8|14,4| 19 |24,5/29,1|36,3|43,5/45,4/43,5|/41,8/40,9(38,2
Alum.Laminacién 50~70 3,1 |53]8,4|13,6|16,7| 22 |28,4|33,7| 42 |50,4|52,6|50,4|48,4|47,3|44,2
Aleaciones de
Aluminio/Silicio 60~80 4,5 (7,7 |12,2/119,8|24,3| 32 |41,3| 49 |61,1|73,3|76,5|73,3|70,4|68,8|64,3
(silice < 11%)
Acero especial aleado N
a base de Ni/Co 8 02|04/08|13|16|21|26(31(33 /36| 4 |47|54]|6,1]|6,8

(1) En caso de fresado en seco, disminuir la velocidad (rpm) un 20+30%.
(2) En caso de a<0,5xD o b<0,10xD calcular Vf con a=0,50xD o b=0,10xD
(3) Fresado de acabado=reducir sélo el avance entre un 20-50%
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GUIA PARA SOLUCIONAR LOS PRINCIPALES PROBLEMAS DE FRESADO

SOLUCION
PROBLEMA CONTROL A EFECTUAR 0 —_al|l v |ouw
g v | 2 TS| 8 | o8
5] 2 c | o c c |2t
8 o g | @ NO| O |52
o a5 € =g |28 E | EE
2|6 | =8| 8| e |2E| B |EE
© (9] - o = Lo o )
Q o © = e || & (== < < c <
] = (8] (5] ] 5 ® (] S =i v O
c O = 35 [0} © Co| = © © ©
s | S| 5|3 | 5 E5 & |3t|Xt| £ |2t
Z < 2 & z 8= | & |28 =8| & |&8
1.Controlar el amarre de la pieza [
2.Verificar el célculo de velocidad y avance| @ [ )
VIBRACIONES 3.Cor?t'rolar 'Ia p_rofund|d~ad de corte Y °®
verificar si existen sefales de flexién.
4.Controlar si la fresa tiende a deslizarse °® °®
del porta-herramientas.
5.Controlar el salto del porta-herramientas [
1.Controlar el afilado [ J
2.Controlar la longitud y la profundidad del
corte ® ®
REBABAS 3.§:ontrolar el diametro y la longitud de la °® °®
resa
4.Controlar que el amarre no produzca
distorsiones en la pieza a mecanizar.
5.Controlar el perfecto alineamiento de la
maquina ®
1.Controlar el célculo del avance por
diente
2.Controlar el nimero de dientes de la °® °®
SUPERFICIE fresa
RUGOSA 3.Controlar que la fresa no se deslice del
porta-herramientas ®
4.Controlar el acabado de la fresa primero
y después su afilado. ®
. 1.Controlar didmetro fresa o
Varios
dientes il P
.Verificar avance por diente
FALTA DE P e e
PRECISION 1.Controlar el angulo de hélice
de la fresa ®
Z=2
2.Verificar el avance por diente o
1.Verificar y calcular una velocidad y
avances mas altos ® ® ® ®
PRODUCTIVIDAD
2.Controlar el perfecto amarre de la pieza
a mecanizar ®
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