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PAGINA
FRESA REF. |MATERIAL| REC. |DIAMETRO
MEDIDAS | CQPITIONES
VG MILL 1.5D Z=2 9132 VG | 1-20 4 40 E
VG MILL 2D Z=2 9134 VG | 1-20 4 40 E
VG MILL 2.5D Z=2 9136 VG | 0,2-20 5 41 i
VG MILL 3D z=2 9138 VG | 1-20 6 41 E
VG MILL 4D Z=2 9140 VG | 1-20 6 42 mEE
VG MILL SLOT 1.5D =2 9142 VG | 1-16 7 42-43 E
X’s MILL GEO SLOT Z=3 9338 X's | 2-16 7 49 M———
VG MILL 1D Z=4 9120 VG | 1-20 8 44-45 E
VG MILL 1.5D Z=4 9122 VG | 1-20 8 46-47 E
VG MILL 2D Z=4 9124 VG | 1-20 9 46-47 E
GS-MILL Z=4 9384 GS | 1-12 9 46-47 E
VG MILL 2.5D Z=4 9126 | PETRL | v | 1-20 10 48 E
VG MILL 3D z=4 9128 VG | 1-20 11 48 E
VG MILL 4D Z=4 9130 VG | 1-20 11 47 E
X's MILL GEO Z=4 9322 X's | 2-20 12 50 b
X's MILL GEO MANGO LARGO Z=4 9346 Xs | 3-20 12 50 A ———
VG MILL RADIO TORICO 1D Z=4 9144 VG | 3-20 13 44-45 E
VG MILL RADIO TORICO 2D Z=4 9146 VG | 3-20 13 46-47 =g
GS-MILL RADIO TORICO Z=4 9424 Gs | 3-12 14 51 E
X's MILL GEO RADIO TORICO Z=4 9324 Xs | 3-20 14 50 b
GS-MILL BALL P/ESFERICA Z=2 9386 GS | 1-12 15 52 . T —
X’s MILL GEO BALL P/ESFERICA Z=2 | 9340 X's | 1-20 15 53 S—
GS-MILL HARD BALL P/ESFERICA Z=2 | 9422 GSH | 0,4 - 12 16 54 E—
MOLD FINISH MASTER CBN P/ESFERICA Z=2 | 9426 | CBN 0,4-2 16 54 - —
GS-MILL HARD MULTILABIO 9398 GSH | 1-20 17 55 .
GS-MILL HARD RADIO TORICO MULTILABIO | 9434 GSH | 6-20 17 56 W
GS-MILL GRAN DESBASTE 9420 GS | 6-20 18 57
GS-MILL GRAN DESBASTE RADIO TORICO | 9436 GS | 6-20 18 57
DLC MILL Z=2 9330 | PFIL | bic | 1-20 19 58 ew——————
DLC MILL PUNTA ESFERICA Z=2 9360 DLC | 1-16 19 58 [ -
GS-MILL CUELLO LARGO Z=2 9414 GS | 0,2-6 | 2021 60-61 ————
GS-MILL HARD CUELLO LARGO P/ESFERCIA Z=2 | 9428 GS 02-6 22-25 59 e —
GS-MILL CUELLO LARGO Z=4 9416 Gs | 1-10 26 62-63 B L ——
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REF. 9132 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 1.5D Z=2 RECUBRIMIENTO VG

2VGX-1.5D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 1,5 40 °
1,5 4 2,3 40 °
2,0 4 3 40 °
2,5 4 3,8 40 °
3,0 6 4,5 45 °
22 5 B 45 S Tolerancias
4,0 6 6 45 °
4,5 6 6,8 50 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
5,0 6 7,5 50 ° 3 0 ~ -0,015
5,5 6 8,3 50 ° 3 12 0 ~ -0,020
6,0 6 9 50 ° 12 0 ~ -0,030
Za0 : 11 60 e Tolerancia mango \ hé
8,0 8 12 60 °
9,0 10 14 70 °
10,0 10 15 70 °
12,0 12 18 75 °
14,0 16 21 90 °
15,0 16 23 90 °
16,0 16 24 90 °
20,0 20 30 100 o

REF. 9134 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 2D Z=2 RECUBRIMIENTO VG

2VGX-2D
C s HCwo > GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.

1,0 4 2 40 °

1,5 4 3 40 °

2,0 4 4 40 °

2,5 4 5 40 °

3,0 6 6 45 °

i3 5 7 45 o Tolerancias

4,0 6 8 45 °

4,5 6 9 50 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)

5,0 6 10 50 ° 3 0 ~ -0,015

5.5 6 11 50 ° 3 12 0 ~ -0,020

6,0 6 12 50 ° 12 0 ~ -0,030

e : i 60 e Tolerancia mango \ h6

8,0 8 16 60 °

9,0 10 18 70 °

10,0 10 20 70 °

12,0 12 24 75 °

14,0 16 28 90 °

15,0 16 30 90 °

16,0 16 32 90 °

20,0 20 40 100 ° )
MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 40 o



REF. 9136 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 2.5D Z=2 RECUBRIMIENTO VG

2VGX-2.5D

s

) (WD

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC

e RECUBRIMIENTO VG

) GREED

@0

D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
0,2 4 0,5 40 . 4,8 6 12 50 [J
0,3 4 0,8 40 ° 4,9 6 12,3 50 °
0,4 4 1 40 ° 5,0 6 12,5 50 °
0,5 4 1,3 40 o 5,1 6 12,8 50 o
0,6 4 1,5 40 . 5,2 6 13 50 °
0,7 4 1,8 40 ° 5,3 6 13,3 50 °
0,8 4 2 40 o 5,4 6 13,5 50 o
0,9 4 2,3 40 ° 5,5 6 13,8 50 °
1,0 4 2,5 40 ° 5,6 6 14 50 .
1,1 4 2,8 40 ° 5,7 6 14,3 50 o
1,2 4 3 40 ° 5,8 6 14,5 50 °
1,3 4 3,3 40 L] 5,9 6 14,8 50 o
1,4 4 3,5 40 ° 6,0 6 15 50 o
1,5 4 3,8 40 (] 7,0 6 7,5 60 °
1,6 4 4 40 o 8,0 8 20 60 o
1,7 4 4,3 40 L] 9,0 10 22,5 70 °
1,8 4 4,5 40 L4 10,0 10 25 70 °
i, 4 4,8 40 [ 11,0 12 27,5 75 °
2,0 4 5 40 [ 12,0 12 30 75 [J
2,1 4 5,3 40 o 13,0 12 32,5 75 .
2,2 4 5,5 40 L4 14,0 16 35 90 °
23 4 5,8 40 L] 15,0 16 37,5 90 (]
2,4 4 6 40 ° 16,0 16 40 90 °
2,5 4 6,3 40 ° 18,0 20 45 100 °
2,6 4 6,5 40 L4 20,0 20 50 100 [J
2,7 4 6,8 40 (]
2,8 4 7 40 °
2,9 4 7,3 40 °
3,0 6 7,5 45 °
31 6 7,8 45 ° Tolerancias
3,2 6 8 45 [J
3,3 6 8,3 45 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
3,4 6 8,5 45 o 3 0 ~-0,015
3,5 6 8,8 45 ° 3 12 0 ~ -0,020
3,6 6 9 45 ° 12 0 ~ -0,030
3,7 6 9,3 45 U Tolerancia mango | h6
3,8 6 9,5 45 °
3,9 6 9,8 45 °
4,0 6 10 45 °
4,1 6 10,3 45 °
4,2 6 10,5 45 °
4,3 6 10,8 45 °
4,4 6 11 45 °
4,5 6 11,3 50 °
4,6 6 11,5 50 [
4,7 6 11,8 50 [

MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 41 -
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REF. 9138 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 3D Z=2 RECUBRIMIENTO VG

2VGX-3D
C Js H(C MD

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

X VG

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 3 40 o
1,5 4 4,5 40 .
2,0 4 6 40 .
2,5 4 7,5 40 °
3,0 6 9 50 .
4,0 6 12 50 .
5,0 6 15 50 °
6,0 6 18 50 .
8,0 8 24 70 .
10,0 10 30 90 .
12,0 12 36 90 .
16,0 16 48 110 .

20,0 20 60 120 .

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango \ h6é
NACHI

>

Condiciones de corte pagina 41 -

REF. 9140 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 4D Z=2 RECUBRIMIENTO VG

2VGX-4D
C Js HYC MD

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

) GREED

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 4 40 o
1,5 4 6 40 .
2,0 4 8 40 .
2,5 4 10 50 .
3,0 6 12 50 .
4,0 6 16 50 .
5,0 6 20 60 o
6,0 6 24 60 .
8,0 8 32 80 .
10,0 10 40 90 .

12,0 12 48 100 o
16,0 16 64 120 .
20,0 20 80 140 .

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango \ h6é
MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 42 o



REF. 9142 FRESAS METAL DURO SUBMICRON SLOT 1.5D Z=3 RECUBRIMIENTO VG

VGXSLT-1.5D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 40°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

e FRESADO MULTIFUNCION QUE PERMITE LA TRANS,ICI(')N
DEL TALADRADO AL RANURADO SIN INTERRUPCION

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 1,5 40 o
1,5 4 2,3 40 o
2,0 4 3 40 °
2,5 4 3,8 40 o
3,0 6 4,5 45 o
4,0 6 6 45 o
5,0 6 7,5 50 °
6,0 6 9 50 o
7,0 8 11 60 o
8,0 8 12 60 o
9,0 10 14 70 °
10,0 10 15 70 o
12,0 12 18 75 o
16,0 16 24 90 o

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango | h6
NACHI

>
>

Condiciones de corte pagina 42-43

REF. 9338 FRESAS METAL DURO SUBMICRON GEO SLOT Z=3 RECUBRIMIENTO X'’s

GEOSLT
CJs H D GEED

e HELICE DERECHA 50°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC

e RECUBRIMIENTO X’'S MULTICAPA

e RANURADOS 3-4 VECES MAS RAPIDOS QUE LOS
EFECTUADOS CON FRESAS FRONTALES CONVENCIONALES

D d 11 L P.V.P.
2,0 7 6 50 °
2,5 4 8 50 °
3,0 6 8 50 .
3,5 6 10 50 .
4,0 6 11 50 .
4,5 6 11 50 °
5,0 6 13 60 .
5,5 6 13 60 .
6,0 6 13 60 .
6,5 8 16 70 °
7,0 8 16 70 .
7,5 8 16 70 °
8,0 8 19 80 .
8,5 10 19 90 °
9,0 10 19 90 .
9,5 10 19 90 °
10,0 10 22 90 .
11,0 12 22 90 .
12,0 12 26 90 °
13,0 12 26 100 °
14,0 16 26 110 .
15,0 16 26 110 .
16,0 16 32 115 °

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0,014 ~ -0,028
3 6 0,020 ~ -0,038
6 10 0,025 ~ -0,047
10 0,032 ~ -0,059
Tolerancia mango h6
MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 49 -
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REF. 9120 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 1D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-1D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.

1,0 4 1 40 °

1,5 4 1,5 40 .

2,0 4 2 40 °

2,5 4 2,5 40 °

3,0 6 3 45 °

3,5 6 3,5 45 U Tolerancias

4,0 6 4 45 °

4,5 6 4,5 50 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
5,0 6 5 50 ° 3 0 ~-0,015
5,5 6 5.5 50 ° 3 12 0 ~ -0,020
6,0 6 6 50 ° 12 0 ~ -0,030
7,0 8 7 60 e Tolerancia mango \ hé
8,0 8 8 60 °

9,0 10 9 70 .
10,0 10 10 70 °
12,0 12 12 75 °
14,0 16 14 90 .
15,0 16 i5 90 ° NﬁCHl
16,0 16 16 20 ° Condiciones de corte pagina 44—4;5
20,0 20 20 100 [

REF. 9122 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 1.5D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-1.5D
C s HCwo > GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.

1,0 4 1,5 40 °

1,5 4 2,3 40 °

2,0 4 3 40 °

2,5 4 3,8 40 °

3,0 6 4,5 45 °

S & 53 45 U Tolerancias

4,0 6 6 45 °

4,5 6 6,8 50 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)

5,0 6 7,5 50 ° 3 0 ~ -0,015

5,5 6 8,3 50 ° 3 12 0 ~ -0,020

6,0 6 9 50 ° 12 0 ~ -0,030

e : a1l 60 e Tolerancia mango \ h6

8,0 8 12 60 °

9,0 10 14 70 °

10,0 10 15 70 °

12,0 12 18 75 °

14,0 16 21 90 °

15,0 16 23 90 °

16,0 16 24 90 °

20,0 20 30 100 ° )
MNACHI

Condiciones de corte pagina 46-47



REF. 9124 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 2D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-2D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 2 40 .
1,5 4 3 40 o
2,0 4 4 40 o
2,5 4 5 40 o
3,0 6 6 45 o
3,5 6 7 45 o
4,0 6 8 45 °
4,5 6 9 50 o
5,0 6 10 50 .
5,5 6 11 50 o
6,0 6 12 50 °
7,0 8 14 60 .
8,0 8 16 60 o
9,0 10 18 70 o
10,0 10 20 70 o
12,0 12 24 75 .
14,0 16 28 90 o
15,0 16 30 90 o
16,0 16 32 90 .

20,0 20 40 100 °

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango \ hé

REF. 9384 FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL Z=4 RECUBRIMIENTO GS

4GS
C s HCm D @D

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO GS TiAIN

D d 11 L P.V.P.
1,0 3 2,5 38 °
1,0 4 2,5 40 .
2,0 3 5 38 .
2,0 4 5 40 .
3,0 3 7,5 38 .
3,0 6 7,5 45 .
4,0 4 11 45 .
4,0 6 11 45 .
5,0 6 13 50 .
6,0 6 13 50 .
8,0 8 19 60 .
10,0 10 22 70 .
12,0 12 26 75 .

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 0 ~ -0,020
Tolerancia mango hé \
NACHI

>

Condiciones de corte pagina 46-47
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REF. 9126 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 2.5D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-2.5D

s

) (WD

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC

e RECUBRIMIENTO VG

X VG

D d 11 L P.V.P. D d 11 L P.V.P.
1,0 4 2,5 40 ° 5,6 6 14 50 °
1,1 4 2,8 40 o 5,7 6 14,3 50 °
1,2 4 3 40 ° 5,8 6 14,5 50 °
1,3 4 3,3 40 ° 5,9 6 14,8 50 °
1,4 4 3,5 40 ° 6,0 6 15 50 °
1,5 4 3,8 40 . 7,0 8 17,5 60 °
1,6 4 4 40 ° 8,0 8 20 60 .
1,7 4 4,3 40 o 9,0 10 22,5 70 o
1,8 4 4,5 40 L4 10,0 10 25 70 [}
1,9 4 4,8 40 ] 12,0 12 30 75 °
2,0 4 5 40 ° 13,0 12 32,5 75 °
2,1 4 5,3 40 o 14,0 16 35 90 o
2,2 4 5,5 40 ° 15,0 16 37,5 90 .
2,3 4 5,8 40 o 16,0 16 40 90 °
2,4 4 6 40 ° 18,0 20 45 100 o
2,5 4 6,3 40 L4 20,0 20 50 100 [
2,6 4 6,5 40 °
2,7 4 6,8 40 o
2,8 4 7 40 °
2,9 4 7,3 0 ° Tolerancias
3,0 6 7,5 45 °
3,1 6 7,8 45 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
3,2 6 8 45 ° 3 0 ~ -0,015
3,3 6 8,3 45 ° 3 12 0 ~ -0,020
3,4 6 8,5 45 . 12 0 ~ -0,030
3,5 6 8,8 45 O Tolerancia mango | h6
3,6 6 9,0 45 °
3,7 6 9,3 45 °
3,8 6 9,5 45 °
3,9 6 9,8 45 °
4,0 6 10 45 °
4,1 6 10,3 45 °
4,2 6 10,5 45 °
4,3 6 10,8 45 o
4,4 6 11 45 °
4,5 6 11,3 50 °
4,6 6 11,5 50 °
4,7 6 11,8 50 .
4,8 6 12 50 °
4,9 6 12,3 50 o
5,0 6 12,5 50 o
51 6 12,8 50 o
5,2 6 13 50 °
5,3 6 13,3 50 o
5,4 6 13,5 50 [
5,5 6 13,8 50 °

MNACHI

-10-
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REF. 9128 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 3D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-3D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 3 40 o
1,5 4 4,5 40 o
2,0 4 6 40 o
2,5 4 7,5 40 o
3,0 6 9 50 .
4,0 6 12 50 o
5,0 6 15 50 °
6,0 6 18 50 .
8,0 8 24 70 .
10,0 10 30 90 o
12,0 12 36 90 °
16,0 16 48 110 o

20,0 20 60 120 o

FIN
oSS

i éd |

L e -

N

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango \ h6
MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 48 o

REF. 9130 FRESAS METAL DURO SUBMICRON 4D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGX-4D
CIs O I @EEED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 4 40 o
1,5 4 6 40 o
2,0 4 8 40 o
2,5 4 10 50 o
3,0 6 12 50 °
4,0 6 16 50 °
5,0 6 20 60 .
6,0 6 24 60 o
8,0 8 32 80 °
10,0 10 40 90 o
12,0 12 48 100 o
16,0 16 64 120 o

20,0 20 80 140 °

AN

fD;_
S —

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 0 ~ -0,015
3 12 0 ~ -0,020
12 0 ~ -0,030
Tolerancia mango \ h6
MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 47 -
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REF. 9322 FRESAS METAL DURO SUBMICRON GEO MILL Z=4 RECUBRIMIENTO X's

4XSGEO

C Jis

) (_MD

e HELICE DERECHA 45°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e DESBASTE Y ACABADO EN OPERACIONES DE RANURADO

e Y CONTORNEADO

o RECUBRIMIENTO X's MULTICAPA

) GRED

D d 11 L P.V.P.
2,0 4 6 50 o
2,5 4 8 50 0
3,0 4 8 50 o
4,0 6 11 50 o
5,0 6 13 60 o
6,0 6 13 60 o
7,0 8 16 70 o
8,0 8 19 80 o
9,0 10 19 90 o
10,0 10 22 90 o
11,0 12 22 90 o
12,0 12 26 90 o
14,0 16 26 110 o
16,0 16 32 115 o
18,0 20 32 120 o

20,0 20 38 125 o

REF. 9346 FRESAS METAL DURO SUBMICRON GEO MILL MANGO LARGO Z=4 RECUBRIMIENTO X's

4GEOLS

C Jis

) (™MD

e HELICE DERECHA 45°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
o RECUBRIMIENTO X's MULTICAPA

) GEED

D d 11 12 di L P.V.P.
3,0 6 4,5 12 2,9 60 .
4,0 6 6 16 3,8 60 o
5,0 6 7,5 20 4,8 60 o
6,0 6 9 24 5,8 60 .
7,0 6 10,5 - - 80 o
8,0 8 12 34 7,7 80 .
9,0 8 13,5 -- - 90 o

10,0 10 15 42 9,7 100 .
11,0 10 16,5 -- - 120 o
12,0 12 18 50 11,7 120 o
13,0 12 19,5 -- - 130 .
16,0 16 24 66 15,5 160 .
17,0 16 25,5 -- - 170 o
20,0 20 30 82 19,5 200 °

-12-

Tolerancias
Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 -0,014 ~ 0,028
3 6 -0,020 ~ 0,038
6 10 -0,025 ~ 0,047
10 -0,032 ~ 0,059
Tolerancia mango [ h6

@H

¢di
H T
- l2 d
— = ¢ i
Tolerancias

Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 -0,014 ~ -0,028
3 6 -0,020 ~ -0,038
6 10 -0,025 ~ -0,047
10 -0,032 ~ -0,059

Tolerancia mango [

hé

NACHI

>

Condiciones de corte pagina 50 o



REF. 9144 FRESAS METAL DURO SUBMICRON RADIO TORICO 1D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGXR-1D
Cus H(Cw D GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d R 11 L P.V.P. D d R 11 L P.V.P.
3 6 0,2 3 45 ° 16 16 1,0 16 90 °
3 6 0,5 3 45 ° 16 16 2,0 16 90 °
4 6 0,2 4 45 ° 16 16 3,0 16 90 °
4 6 0,5 4 45 . 20 20 1,0 20 100 °
5 6 0,5 5 50 ° 20 20 3,0 20 100 °
5 6 1,0 5 50 °
6 6 0,5 6 50 [} -

4 Toleranci
6 6 1,0 6 50 . oerancias
8 8 0,5 8 60 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
8 8 1,0 8 60 ° 3 -0,014 ~ -0,028
8 8 1,5 8 60 ° 3 6 -0,020 ~ -0,038
10 10 0’5 10 70 ° 6 10 '0,025 ~ -0,047
10 10 1,0 10 70 o 10 -0,032 ~ -0,059
10 10 1,5 10 70 O Radio Tolerancia (mm)
10 10 2,0 10 70 ° 0,2-0,3 +0,015 ~ -0
12 12 0,5 12 75 o 0,5 +0,020 ~ -0
12 12 1,0 12 75 ° 1,0 +0,030 ~ -0
12 12 2,0 12 75 ° 2,0-3,0 +0,050 ~ -0

\ Tolerancia mango | h6 |

REF. 9146 FRESAS METAL DURO SUBMICRON RADIO TORICO 2D Z=4 RECUBRIMIENTO VG

4VGXR-2D
C_as H oD GREED

e HELICE DERECHA 30°
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO VG

D d R 11 L P.V.P. D d R 11 L P.V.P.
3,0 6 0,2 6 45 ° 16,0 16 1,0 32 90 °
3,0 6 0,5 6 45 ° 16,0 16 2,0 32 90 °
4,0 6 0,2 8 45 ° 16,0 16 3,0 32 90 .
4,0 6 0,5 8 45 ° 20,0 20 1,0 40 100 °
5,0 6 0,5 10 50 ° 20,0 20 3,0 40 100 °
5,0 6 1,0 10 50 °

6,0 6 0,5 12 50 ° -

’ ' Toleranci

6,0 6 1,0 12 50 . olerancias

8,0 8 0,5 16 60 ° Desde Hasta Tolerancia (mm)
8,0 8 1,0 16 60 ° 3 -0,014 ~ -0,028
8,0 8 1,5 16 60 ° 3 6 -0,020 ~ -0,038
10,0 10 0,5 20 70 . 6 10 -0,025 ~ -0,047
10,0 10 1,0 20 70 . 10 -0,032 ~ -0,059
10,0 10 1,5 20 70 O Radio Tolerancia (mm)
10,0 10 2,0 20 70 ° 0,2-0,3 +0,015 ~ -0
12,0 12 0,5 24 75 ° 0,5 40,020 ~ -0
12,0 12 1,0 24 75 ° 1,0 +0,030 ~ -0
12,0 12 2,0 24 75 ° 2,0 = 3,0 +0,050 ~ -0

Tolerancia mango \ h6
NACHI

Condiciones de corte pagina 44-47
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REF. 9424 FRESAS TORICAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL Z=4 RECUBRIMIENTO GS

GS4R

C Js H(C MD

) QD

e HELICE DERECHA 30°

o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC

e RECUBRIMIENTO GS TiAIN

AN

oSS — {4
= |:L,| i .MI

NS

D R d 11 L P.V.P. D R d 11 L P.V.P.
3,0 0,2 6 7,5 45 ° 10,0 0,2 10 22 70 °
3,0 0,5 6 7,5 45 ° 10,0 0,5 10 22 70 °
4,0 0,2 6 11 45 ° 10,0 1,0 10 22 70 °
4,0 0, 6 11 45 ° 10,0 1,5 10 22 70 °
4,0 1,0 6 11 45 ° 10,0 2,0 10 22 70 °
5,0 0,2 6 13 50 ° 12,0 0,2 12 26 75 °
5,0 0,5 6 13 50 ° 12,0 0,5 12 26 75 °
5,0 1,0 6 13 50 ° 12,0 1,0 12 26 75 °
6,0 0,2 6 13 50 ° 12,0 1,5 12 26 75 °
6,0 0,5 6 13 50 ° 12,0 2,0 12 26 75 °
6,0 1,0 6 13 50 o Tolerancias
6,0 1,5 6 13 50 ° _
8,0 0,2 8 19 60 ° Pesdl MesiE Tolerancia (mm_) _
80 05 8 19 60 o Fresa Radio Torico
L L 3 0 ~ -0,015
8,0 1,0 8 19 60 ° 3 0~ -0,030 +0,02~-0,01
8,0 1,5 8 19 60 ° -
\ Tolerancia mango [ h6 |

REF. 9324 FRESAS TORICAS METAL DURO SUBMICRON GEO MILL Z=4 RECUBRIMIENTO X's

4XSGEOR

C s O D GETED H
e HELICE DERECHA 45° . q
40 ISSSS— 1]
e PARA MATERIALES HASTA 60 HRC 1" % ¢
e DESBASTE Y ACABADO EN OPERACIONES DE RANURADO Y ﬂ/ 5 L ¢_..|
CONTORNEADO R -
e RECUBRIMIENTO X’s MULTICAPA m ,]
D R d 11 L P.V.P. D R d 11 L P.V.P.
3,0 0,2 6 8 50 o 12,0 0,5 12 26 90 o
3,0 0,5 6 8 50 o 12,0 1,0 12 26 90 o
4,0 0,2 6 11 50 o 12,0 1,5 12 26 90 o
4,0 0,5 6 11 50 o 12,0 2,0 12 26 90 .
4,0 1,0 6 11 50 o 12,0 3,0 12 26 90 o
5,0 0,2 6 13 60 o 16,0 1,0 16 32 115 °
5,0 0,5 6 13 60 o 16,0 1,5 16 32 115 o
5,0 1,0 6 13 60 o 16,0 2,0 16 32 115 .
6,0 0,3 6 13 60 o 16,0 3,0 16 32 115 o
6,0 0,5 6 13 60 o 20,0 1,0 20 38 125 .
6,0 1,0 6 13 60 o 20,0 1,5 20 38 125 o
6,0 1,5 6 13 60 o 20,0 2,0 20 38 125 .
8,0 0,3 8 19 80 o 20,0 3,0 20 38 125 o
8,0 0,5 8 19 80 o
8,0 1,0 8 19 80 ° Tolerancias
8,0 1,5 8 19 80 o
8,0 2,0 8 19 80 . Tolerancia (mm)
10,0 0,3 10 22 90 ° DESEE resE Fresa Radio Térico
10,0 0,5 10 22 90 o 3 -0,014 ~ -0,028
10,0 1,0 10 22 90 o 3 6 -0,020 ~ -0,038 i
10,0 1,5 10 22 ) . 6 10 | -0,025 ~ -0,047 | 10,02 ~ 0,01
10,0 2,0 10 22 90 o 10 -0,032 ~ -0,059
\ Tolerancia mango [ h6 |
NACHI
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REF. 9386 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS-MILL BALL RECUBRIMIENTO GS

2GSR
CJs H D @D

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO GS TIALN

D R d 11 L P.V.P.
1,0 0,5 4 1,5 50 °
1,5 0,75 4 2,5 50 °
2,0 1,0 6 3 60 d Tolerancias
2,5 1,25 6 4 60 . = _
3,0 1,5 6 4,5 60 ° Didmetro Radio
4,0 2,0 6 6 70 0 0~ -0,030mm +0,010 mm
5,0 2,5 6 7,5 80 ° Tolerancia mango [ h6
6,0 3,0 6 9 80 °
8,0 4,0 8 12 90 °
10,0 5,0 10 15 100 °
12,0 6,0 12 21 110 .

NACHI

Condiciones de corte pagina 52 -

L

REF. 9340 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GEO BALL RECUBRIMIENTO X's

2GEOR
s O WD) GESED DIN]

e HELICE DERECHA 30°
o PARA MATERIALES HASTA 60 HRC
e RECUBRIMIENTO X’s MULTICAPA

D R d 11 12 o L P.V.P.
1,0 0,5 4 1,5 3 100 50 °
1,5 0,75 4 2,5 4 10° 50 °
2,0 1,0 6 3 5 150 60 °
2,5 1,25 6 4 6 150 60 ° Tolerancias
3,0 1,5 6 4,5 8 150 80 ° - -
40 2,0 6 6 12 s el s Des;{eadIO (mn;)asta Fre-ls-(;lﬁranCIa (mm)Radio
5,0 2,5 6 7,5 14 150 90 ° 8 0 ~ -0.030
6,0 3,0 6 9 -- -- 100 ° 8 0~ _0’040 +0,010
7,0 3,5 8 11 20 200 100 ° -
8,0 4,0 8 12 = - 100 ° ‘ Tolerancia mango ‘ h6 ‘
9,0 4,5 10 14 25 200 120 ° | di=D + 0,05 mm. |
10,0 5,0 10 15 -- = 120 °
12,0 6,0 12 18 -- -- 120 °
14,0 7,0 16 21 38 == 160 °
16,0 8,0 16 24 -- -- 160 °
18,0 9,0 20 27 50 200 180 °
20,0 | 10,0 20 30 -- -- 180 °

NACHI

Condiciones de corte pagina 53 -

-15-

>




REF. 9422 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS-MILL HARD BALL
RECUBRIMIENTO GS-HARD

GSBH

C Js HYC MD

e HELICE DERECHA 25°

e PARA MATERIALES HASTA 65 HRC

e RECUBRIMIENTO GS-HARD

DY GS-HARD J

D R d 11 12 o L P.V.P.
04 | 0.2 4 0,4 | 0,6 | 10° | 50 .
0,6 | 0,3 4 0,6 | 09 | 100 | 50 .
1,0 | 0,5 4 1 1,5 | 100 | 50 .
1,5 | 0,75 4 1,5 | 2,3 | 100 | 50 .
2,0 | 1,0 6 2 3 150 | 60 °
2,5 | 1,25 6 2,5 | 3,8 | 150 | 60 .
3,0 | 1,5 6 3 4,5 | 150 | 60 .
40 | 2,0 6 4 6 150 | 70 .
50 | 2,5 6 5 7,5 | 150 | 80 .
6,0 | 3,0 6 6 - - 80 .
8,0 | 4,0 8 8 - -- 90 .
10,0 | 5,0 10 10 - — 100 .
12,0 | 6,0 12 12 - -- 110 .

REF. 9426 FRESAS CBN PUNTA ESFERICA Z=2

BNBP

C Js HYC MD

) QD

MECANIZADOS DE PRECISION Y ALTO

RENDIMIENTO EN MATERIALES DE ALTA DUREZA

EXCELENTES ACABADOS SUPERFICIALES
PARA MATERIALES HASTA 70 HRC
NITRURO DE BORO CUBICO (CBN) - BN 350

D R d 11 12 L P.V.P.
0,4 0,2 4 0,3 1,2 50 o
0,4 0,2 6 0,3 1,2 50 °
0,6 0,3 4 0,4 1,5 50 o
0,6 0,3 6 0,4 1,5 50 .
1,0 0,5 4 0,6 2,5 50 o
1,0 0,5 6 0,6 2,5 50 °
1,5 0,75 | 4 0,9 4 50 o
1,5 0,75 6 0,9 4 50 o
2,0 1,0 4 1,4 5,5 50 .
2,0 | 1,0 6 1,4 5,5 50 .

-16-

gdl N\ ,

Tolerancias

\ Tolerancia del radio \ +0,003mm ~ -0,007 mm \

\ Tolerancia del mango \ 0 ~ -0,005 mm \

| dl = D + 0,05 mm. |

Tolerancias
\ Tolerancia del radio \ +0,005 mm \
\ Tolerancia del mango \ h6 \

NACHI

>
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REF. 9398 FRESAS MULTILABIO METAL DURO SUBMICRON GS-MILL RECUBRIMIENTO GS HARD

GSH
GBI @ DY GS-HARD

e HELICE DERECHA 50°
o PARA MATERIALES HASTA 70 HRC

e MECANIZADOS DE ALTA VELOCIDAD EN
MATERIALES TEMPLADOS

e NUEVO RECUBRIMIENTO GS-HARD

D d 11 L V4 P.V.P.

1,0 6 3 50 4 °

1,5 6 4 50 4 °

2,0 6 6 50 4 ° .

30 6 8 50 6 o Tolerancias

4,0 6 11 50 6 . Desde Hasta Tolerancia (mm)
5,0 6 13 50 6 ° 3 0 ~ -0,015
6,0 6 13 50 6 ° 3 10 0 ~ -0,030
8,0 8 19 60 6 ° -
10,0 10 2 70 6 o Tolerancia mango h6 \
12,0 12 26 75 6 °
16,0 16 32 90 8 °
20,0 20 38 100 8 °

NACHI

>

Condiciones de corte pagina 55 -

REF. 9434 FRESAS MULTILABIO METAL DURO SUBMICRON RADIO TORICO GS-MILL
RECUBRIMIENTO GS HARD

GSH-R
@D @ EBY GS-HARD ) Sk

e HELICE DERECHA 50°
e PARA MATERIALES HASTA 70 HRC

e MECANIZADOS DE ALTA VELOCIDAD EN
MATERIALES TEMPLADOS

e RADIOS TORICOS
e NUEVO RECUBRIMIENTO GS-HARD

D d R 11 L r4 P.V.P.
6,0 6 0,2 13 50 6 °
6,0 6 0,5 13 50 6 °
6,0 6 1,0 13 50 6 °
8,0 8 0,2 19 60 6 °
8,0 8 0,5 19 60 6 °
8,0 8 1,0 19 60 6 °
10,0 10 0,5 22 70 6 °
10,0 10 1,0 22 70 6 (] Tolerancias
10,0 10 1,5 22 70 6 °
10,0 10 2,0 22 70 6 ° Didmetro Fresa (D) 0~ -0,030mm
12,0 12 0,5 26 75 6 ° Diametro Mango (d) hé
12,0 12 1,0 26 75 6 °
12,0 12 1,5 26 75 6 °
12,0 12 2,0 26 75 6 °
16,0 16 1,0 32 90 8 °
16,0 16 1,5 32 90 8 °
16,0 16 2,0 32 90 8 °
20,0 20 1,0 38 100 8 °
20,0 20 1,5 38 100 8 ° "
20,0 20 2,0 38 100 8 . MNACHI _

Condiciones de corte pagina 56 -

-17-



REF. 9420 FRESAS GRAN DESBASTE METAL DURO SUBMICRON GS-MILL ROUGHING RECUBRIMIENTO GS

GSRE

CJs H D @D

e HELICE DERECHA 40°
o DESBASTE A ALTA VELOCIDAD EN TODO TIPO DE

MATERIALES

RECUBRIMIENTO GS-TiAIN

D d 11 L y4 P.V.P.
6,0 6 13 50 4 .
7,0 8 16 60 4 .
8,0 8 19 60 4 .
9,0 10 19 70 4 .
10,0 10 22 70 4 .
11,0 12 22 75 4 .
12,0 12 26 75 4 .
14,0 16 26 90 4 .
16,0 16 32 90 4 .
18,0 20 32 100 4 .
20,0 20 38 100 4 .

Tolerancias
\ Tolerancia fresa £0,05 mm |
\ Tolerancia mango h6 \

REF. 9436 FRESAS GRAN DESBASTE METAL DURO SUBMICRON GS-MILL ROUGHING
RADIO TORICO RECUBRIMIENTO GS

GSRE-R

C Js HYC MD

e HELICE DERECHA 40°
e DESBASTE A ALTA VELOCIDAD EN TODO TIPO DE

MATERIALES
e RADIOS TORICOS

o RECUBRIMIENTO GS-TiAIN

) GEED

D d R 11 L z P.V.P.
6,0 6 0,5 13 50 4 °
6,0 6 1,0 13 50 4 .
8,0 8 0,5 19 60 4 .
8,0 8 1,0 19 60 4 .
10,0 10 1,0 22 70 4 °
10,0 10 1,5 22 70 4 .
10,0 10 2.0 22 70 4 . Tolerancias
12,0 12 1,0 26 75 4 e Didmetro Fresa (D) +0,05mm
12,0 12 1,5 26 75 4 ° Didmetro Mango (d) h6
12,0 12 2,0 26 75 4 o
16,0 16 2,0 32 90 4 .
16,0 16 2,5 32 90 4 °
16,0 16 3,0 32 90 4 .
16,0 16 4,0 32 90 4 °
20,0 20 2,5 38 100 | 4 .
20,0 20 3,0 38 100 4 .
20,0 20 4,0 38 100 4 .

-18-
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REF. 9330 FRESAS METAL DURO SUBMICRON Z=2 RECUBRIMIENTO DIAMANTE AMORFO DLC

2DLCM
C Jis

) (_MD

e HELICE DERECHA 45°

e MECANIZADO SIN REFRIGERACION DE ALUMINIO
Y SUS ALEACIONES

e RECUBRIMIENTO DLC

) GEEED

D d 11 L P.V.P.
1,0 4 3 40 o
1,5 4 4 40 o
2,0 4 6 40 o
2,5 4 8 40 o
3,0 6 8 45 o
3,5 6 10 45 o
4,0 6 11 45 o
4,5 6 11 50 o
5,0 6 13 50 o
5,5 6 13 50 o
6,0 6 13 50 o
7,0 8 16 60 o
8,0 8 19 60 o
9,0 10 19 70 o

10,0 10 22 70 o
11,0 12 22 75 o
12,0 12 26 75 o
16,0 16 32 90 o
20,0 20 38 100 o

62

LN ¢d |
L L S |
P S—
Tolerancias

Desde Hasta Tolerancia (mm)
3 -0,014 ~ -0,028
3 6 -0,020 ~ -0,038
6 10 -0,025 ~ -0,047
10 -0,032 ~ -0,059

\ Tolerancia mango \ h6 |

Materiales a mecanizar

* Aleaciones de Aluminio e Fundicion de Aluminio
e Aluminio para matrices ¢ Aleaciones de cobre

REF. 9360 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 RECUBRIMIENTO

DIAMANTE AMORFO DLC

2DLCR
C Jis

) (_MD

e HELICE DERECHA 30°

e MECANIZADO SIN REFRIGERACION DE ALUMINIO
Y SUS ALEACIONES

o RECUBRIMIENTO DLC

)X DLC

D R d 11 12 (04 L P.V.P.
1,0 | 0,5 4 1,5 3 100 | 50 .
1,5 | 0,75 | 4 2,5 4 100 | 50 o
2,0 | 1,0 6 3 5 150 | 60 °
25 | 1,25 | 6 4 6 150 | 60 °
3,0 | 1,5 6 4,5 8 150 | 80 o
4,0 | 2,0 6 6 12 | 150 | 80 o
50 | 2,5 6 7,5 14 | 150 | 90 °
6,0 | 3,0 6 9 = == 100 °
7,0 | 3,5 8 11 20 | 200 | 100 o
8,0 | 4,0 8 12 - - 100 o
9,0 | 4,5 10 14 25 | 200 | 120 o
10,0 | 5,0 10 15 == == 120 .
12,0 | 6,0 12 18 - -- 120 o
14,0 | 7,0 16 21 38 — 160 .
16,0 | 8,0 16 24 - -- 160 °

Tolerancias
Radio (mm) Tolerancia (mm)
Desde Hasta Fresa Radio
8 0 ~ -0,030
8 0 ~ -0,040 +0,010

\ Tolerancia mango \ h6 |
| di =D + 0,05 mm. |

Materiales a mecanizar

¢ Aleaciones de Aluminio ¢ Fundicion de Aluminio
e Aluminio para matrices ¢ Aleaciones de cobre

NACHI
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REF. 9414 FRESAS METAL DURO SUBMICRON Z=2 GS-MILL CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GS

GSN2
CJus HCwM D G DIN| e g ce

e HELICE DERECHA 30° 4D ¢di BERT, § ;
e IDONEA PARA EL MICROFRESADO DE MOLDES Y L - ;
1| 1 5 Angulo de
MATRICES _LI]___ |2J 7 £ inclinacion

e PARA MATERIALES HASTA 60HRC e L J N

e RECUBRIMIENTO GS TiAIN B
D d 11 12 L di 0 Longitud efectiva segiin angulo de inclinacién P.V.P.

0,5° 10 20 30
0,2 4 0,3 0,5 45 0,18 11,38 0,52 0,54 0,60 0,66 °
0,2 4 0,3 1 45 0,18 10,82 1,04 1,09 1,20 1,33 °
0,2 4 0,3 1,5 45 0,18 10,32 1,56 1,63 1,79 1,99 °
0,3 4 0,4 1 45 0,28 10,79 1,04 1,09 1,20 1,33 °
0,3 4 0,4 2 45 0,28 9,81 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,3 4 0,4 3 45 0,28 8,98 3,13 3,27 3,59 3,98 .
0,3 4 0,4 6 45 0,28 7,17 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,3 4 0,4 9 45 0,28 5,97 9,39 9,81 10,77 11,95 °
0,4 4 0,6 2 45 0,37 9,76 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,4 4 0,6 3 45 0,37 8,92 3,13 3,27 3,59 3,98 °
0,4 4 0,6 4 45 0,37 8,21 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,4 4 0,6 8 45 0,37 6,24 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,4 4 0,6 12 45 0,37 5,03 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,5 4 0,7 2 45 0,47 9,70 2,09 2,18 2,39 2,65 .
0,5 4 0,7 4 45 0,47 8,14 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,5 4 0,7 6 45 0,47 7,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,5 4 0,7 8 50 0,47 6,15 8,34 8,72 9,57 10,62 .
0,5 4 0,7 10 50 0,47 5,48 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,5 4 0,7 15 50 0,47 4,31 15,64 16,34 17,95 19,91 °
0,6 4 0,9 2 45 0,57 9,65 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,6 4 0,9 4 45 0,57 8,06 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,6 4 0,9 6 45 0,57 6,92 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,6 4 0,9 8 50 0,57 6,07 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,6 4 0,9 10 50 0,57 5,40 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,6 4 0,9 12 50 0,57 4,86 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,6 4 0,9 18 50 0,57 3,74 18,77 19,61 21,54 23,89 °
0,7 4 1,0 2 45 0,67 9,59 2,09 2,18 2,39 2,65 °
0,7 4 1,0 4 45 0,67 7,99 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,7 4 1,0 6 45 0,67 6,84 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,7 4 1,0 8 50 0,67 5,98 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,7 4 1,0 10 50 0,67 5,31 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,8 4 1,2 4 45 0,77 7,90 4,17 4,36 4,79 5,31 °
0,8 4 1,2 6 45 0,77 6,75 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,8 4 1,2 8 50 0,77 5,88 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,8 4 1,2 10 50 0,77 5,22 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,8 4 1,2 12 50 0,77 4,68 12,51 13,07 14,36 15,93 °
0,8 4 1,2 16 50 0,77 3,89 16,69 17,43 19,15 21,24 °
0,8 4 1,2 24 60 0,77 2,91 25,03 26,15 28,72 -- °
0,9 4 1,4 6 45 0,87 6,65 6,26 6,54 7,18 7,96 °
0,9 4 1,4 8 50 0,87 5,79 8,34 8,72 9,57 10,62 °
0,9 4 1,4 10 50 0,87 5,12 10,43 10,89 11,97 13,27 °
0,9 4 1,4 15 60 0,87 3,98 15,64 16,34 17,95 19,91 °
1,0 4 1,5 4 50 0,97 7,73 4,17 4,36 4,79 5,31 °
1,0 4 1,5 6 50 0,97 6,55 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,0 4 ,5 8 50 0,97 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,0 4 1,5 10 50 0,97 5,03 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,0 4 1,5 12 50 0,97 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,0 4 1,5 16 60 0,97 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,0 4 1,5 20 60 0,97 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
1,0 4 1,5 25 70 0,97 2,68 26,07 27,24 29,91 -- °
1,0 4 1,5 30 70 0,97 2,32 31,28 32,67 35,90 -- °
1,2 4 1,8 6 50 1,15 6,35 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,2 4 1,8 8 50 1,15 5,48 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,2 4 1,8 10 50 1,15 4,82 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,2 4 1,8 12 50 1,15 4,31 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,2 4 1,8 16 60 1,15 3,55 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,2 4 1,8 20 60 1,15 3,01 20,86 21,79 23,93 26,54 °
MNACHI

>
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REF. 9414 FRESAS METAL DURO SUBMICRON Z=2 GS-MILL CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GS

Longitud efectiva segiin angulo de inclinacion
D d 11 12 L d1i 0 P.V.P.
0,5° 10 20 30
1,5 4 2,3 6 50 1,45 6,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,5 4 2,3 8 50 1,45 5,15 8,34 8,72 9,57 10,62 .
1,5 4 2,3 10 50 1,45 4,50 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,5 4 2,3 12 50 1,45 4,00 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,5 4 2,3 14 60 1,45 3,60 14,60 15,25 16,75 18,58 °
1,5 4 2,3 16 60 1,45 3,27 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 4 2,3 18 60 1,45 3,00 18,77 19,61 21,54 23,89 °
1,5 4 2,3 20 60 1,45 2,77 20,86 21,79 23,93 - °
1,5 4 2,3 25 70 1,45 2,32 26,07 27,24 29,91 -- °
1,5 4 2,3 30 70 1,45 2,00 31,28 32,68 35,90 - °
1,5 4 2,3 38 80 1,45 1,63 39,69 41,40 -- - .
1,5 4 2,3 45 80 1,45 1,41 46,93 49,03 -- -- °
2,0 4 3,0 6 50 1,95 5,34 6,26 6,54 7,18 7,96 °
2,0 4 3,0 8 50 1,95 4,50 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,0 4 3,0 10 50 1,95 3,89 10,43 10,89 11,97 13,27 °
2,0 4 3,0 12 50 1,95 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
2,0 4 3,0 14 60 1,95 3,06 14,60 15,25 16,75 18,58 °
2,0 4 3,0 16 60 1,95 2,77 16,69 17,43 19,15 -- °
2,0 4 3,0 18 60 1,95 2,52 18,77 19,61 21,54 -- °
2,0 4 3,0 20 60 1,95 2,32 20,86 21,79 23,93 == °
2,0 4 3,0 25 70 1,95 1,93 26,07 27,24 == = .
2,0 4 3,0 30 70 1,95 1,65 31,28 32,68 -- -- °
2,0 4 3,0 35 80 1,95 1,44 36,50 38,13 -- -- °
2,0 4 3,0 40 90 1,95 1,28 41,71 43,58 -- -- °
2,0 4 3,0 50 100 1,95 1,05 52,14 54,47 == = °
2,0 4 3,0 60 110 1,95 0,89 62,57 = - = .
2,5 4 3,7 8 50 2,45 3,72 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,5 4 3,7 12 50 2,45 2,77 12,51 13,07 14,36 - .
2,5 4 3,7 16 60 2,45 2,20 16,69 17,43 19,15 -- °
2,5 4 3,7 20 60 2,45 1,83 20,86 21,79 -- -- °
2,5 4 3,7 25 70 2,45 1,51 26,07 27,24 -- - .
2,5 4 3,7 30 70 2,45 1,28 31,28 32,68 -- -- °
2,5 4 3,7 40 90 2,45 0,99 41,71 -- -- -- °
2,5 4 3,7 50 100 2,45 0,80 52,14 -- -- -- °
3,0 6 4,5 8 50 2,9 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 .
3,0 6 4,5 12 50 2,9 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
3,0 6 4,5 16 60 2,9 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
3,0 6 4,5 20 60 2,9 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
3,0 6 4,5 25 70 2,9 2,68 26,07 27,24 29,91 = °
3,0 6 4,5 30 70 2,9 2,32 31,28 32,68 35,90 -- °
3,0 6 4,5 40 90 2,9 1,83 41,71 43,58 e = °
3,0 6 4,5 50 100 2,9 1,51 52,14 54,47 -- -- [}
4,0 6 6,0 12 50 3,9 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
4,0 6 6,0 16 60 3,9 2,77 16,69 17,43 19,15 -- °
4,0 6 6,0 20 60 3,9 2,32 20,86 21,79 23,93 -- °
4,0 6 6,0 25 70 3,9 1,93 26,07 27,24 -- - .
4,0 6 6,0 30 70 3,9 1,65 31,28 32,68 -- - .
4,0 6 6,0 35 80 3,9 1,44 36,50 38,13 -- -- °
4,0 6 6,0 40 90 3,9 1,28 41,71 43,58 -- -- °
4,0 6 6,0 45 90 3,9 1,15 46,93 49,03 -- -- °
4,0 6 6,0 50 100 3,9 1,05 52,14 54,47 -- - °
4,0 6 6,0 60 110 3,9 0,89 62,57 -- -- - .
5,0 6 7,5 16 60 4,9 1,56 16,69 17,43 -- -- °
5,0 6 7,5 25 70 4,9 1,05 26,07 27,24 -- -- °
5,0 6 7,5 35 80 4,9 0,77 36,50 -- -- -- °
5,0 6 7,5 50 110 4,9 0,55 52,14 o = = °
5,0 6 7,5 60 120 4,9 0,46 62,75 = = = .
6,0 6 9,0 20 80 5,9 -- -- -- -- -- °
6,0 6 9,0 30 90 5,9 -- -- -- -- - °
6,0 6 9,0 40 100 5,9 -- -- -- -- -- °
6,0 6 9,0 50 110 5,9 - - -- -- - .
6,0 6 9,0 60 120 5,9 - - -- -- - .
Tolerancias
Didmetro de fresa Tolerancia (mm)
Desde Hasta

-- 0,4 0~ -0,010

0,4 2,9 0 ~ -0,015

2,9 0 ~ -0,020

Tolerancia mango [ 0 ~ -0,005 | MNACHI

>

Condiciones de corte pagina 60-61

-21-



REF. 9428 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS MILL HARD

CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GSH

GSBNH2
C s HCVMD D @D

e HELICE DERECHA 25°

¢D

Angulo de
interferencia

: ) 12 g
e IDONEA PARA EL MICROFRESADO DE MOLDES Y e —— - Angulo de
MATRICES AL 4d _‘ £ inclinacién
e TOLERANCIA DEL RADIO +3 ~ -7pm GRACIAS AL Ry g——tn 3
PROCESO DE RECTIFICADO “ONE PASS” ENTRE EL -
RADIO Y EL CORTE EXTERIOR. B —
e PARA MATERIALES HASTA 65HRC
o RECUBRIMIENTO GSH MANGO @ 4
D R d 11 12 L di 0 Longitud efectiva segiin angulo de indlinacién P.V.P.
0,5° 10 20 30
0,2 0,1 4 0,2 0,5 45 0,18 11,49 | 0,52 0,54 0,58 0,63 .
0,2 0,1 4 0,2 1 45 0,18 10,92 1,04 1,08 1,18 1,30 o
0,2 0,1 4 0,2 1,5 45 0,18 10,40 1,56 1,63 1,78 1,96 o
0,2 0,1 4 0,2 2 45 0,18 9,93 2,08 2,17 2,37 2,62 o
0,2 0,1 4 0,2 2,5 45 0,18 9,51 2,60 2,71 2,97 3,29 o
0,2 0,1 4 0,2 3 45 0,18 9,11 3,12 3,26 3,57 3,95 o
0,3 0,15 4 0,3 1 45 0,28 10,94 1,04 1,08 1,17 1,28 o
0,3 0,15 4 0,3 1,5 45 0,28 10,41 1,56 1,62 1,77 1,94 o
0,3 0,15 4 0,3 2 45 0,28 9,93 2,08 2,17 2,36 2,61 o
0,3 0,15 4 0,3 2,5 45 0,28 9,49 2,60 2,71 2,96 3,27 o
0,3 0,15 4 0,3 3 45 0,28 9,09 3,12 3,26 3,56 3,93 o
0,4 0,2 4 0,4 1 45 0,37 10,97 1,03 1,07 1,16 1,26 o
0,4 0,2 4 0,4 1,5 45 0,37 10,42 1,56 1,62 1,76 1,93 o
0,4 0,2 4 0,4 2 45 0,37 9,93 2,08 2,16 2,35 2,59 o
0,4 0,2 4 0,4 2,5 45 0,37 9,48 2,60 2,71 2,95 3,25 .
0,4 0,2 4 0,4 3 45 0,37 9,06 3,12 3,25 3,55 3,92 o
0,4 0,2 4 0,4 4 45 0,37 8,34 4,16 4,34 4,75 5,25 .
0,4 0,2 4 0,4 5 45 0,37 7,72 5,21 5,43 5,94 6,57 o
0,5 0,25 4 0,5 1,5 45 0,47 10,43 1,55 1,61 1,75 1,91 .
0,5 0,25 4 0,5 2 45 0,47 9,92 2,07 2,16 2,34 2,57 o
0,5 0,25 4 0,5 3 45 0,47 9,04 3,12 3,25 3,54 3,90 o
0,5 0,25 4 0,5 4 45 0,47 8,30 4,16 4,34 4,74 5,23 o
0,5 0,25 4 0,5 5 45 0,47 7,67 5,20 5,43 5,93 6,56 o
0,5 0,25 4 0,5 6 45 0,47 7,13 6,25 6,51 7,13 7,88 o
0,5 0,25 4 0,5 8 45 0,47 6,24 8,33 8,69 9,52 10,54 o
0,6 0,3 4 0,6 2 45 0,56 9,92 2,07 2,15 2,34 2,56 o
0,6 0,3 4 0,6 3 45 0,56 9,01 3,12 3,24 3,53 3,89 o
0,6 0,3 4 0,6 4 45 0,56 8,25 4,16 4,33 4,73 5,21 .
0,6 0,3 4 0,6 5 45 0,56 7,61 5,20 5,42 5,92 6,54 .
0,6 0,3 4 0,6 6 45 0,56 7,07 6,24 6,51 7,12 7,87 o
0,6 0,3 4 0,6 7 45 0,56 6,59 7,29 7,60 8,32 9,20 .
0,6 0,3 4 0,6 8 45 0,56 6,17 8,33 8,69 9,51 10,52 .
0,6 0,3 4 0,6 10 45 0,56 5,48 10,42 | 10,87 | 11,91 | 13,18 o
0,8 0,4 4 1,4 2 45 0,76 9,91 2,07 2,14 2,32 2,53 o
0,8 0,4 4 1,4 3 45 0,76 8,95 3,11 3,23 3,51 3,85 o
0,8 0,4 4 1,4 4 45 0,76 8,16 4,15 4,32 4,71 5,18 o
0,8 0,4 4 1,4 5 45 0,76 7,50 5,20 5,41 5,91 6,51 o
0,8 0,4 4 1,4 6 45 0,76 6,94 6,24 6,50 7,10 7,84 o
0,8 0,4 4 1,4 7 45 0,76 6,45 7,28 7,59 8,30 9,16 o
0,8 0,4 4 1,4 8 45 0,76 6,03 8,33 8,68 9,50 10,49 o
0,8 0,4 4 1,4 10 45 0,76 5,33 10,41 | 10,86 | 11,89 | 13,14 o
1,0 0,5 4 1,5 3 45 0,96 8,88 3,11 3,22 3,49 3,82 o
1,0 0,5 4 1,5 4 45 0,96 8,06 4,15 4,31 4,69 5,15 o
1,0 0,5 4 1,5 5 45 0,96 7,37 5,19 5,40 5,89 6,48 o
1,0 0,5 4 1,5 6 45 0,96 6,80 6,24 6,49 7,08 7,80 o
1,0 0,5 4 1,5 7 45 0,96 6,30 7,28 7,58 8,28 9,13 .
1,0 0,5 4 1,5 8 45 0,96 5,87 8,32 8,67 9,48 10,46 o
1,0 0,5 4 1,5 9 45 0,96 5,50 9,36 7,96 10,67 | 11,79 .
1,0 0,5 4 1,5 10 45 0,96 5,17 10,41 | 10,85 | 11,87 | 13,11 .
1,0 0,5 4 1,5 12 45 0,96 4,62 12,49 | 13,03 | 14,26 | 15,77 o
1,0 0,5 4 1,5 14 50 0,96 4,17 14,58 | 1521 | 16,66 | 18,42 o
1,0 0,5 4 1,5 16 50 0,96 3,80 16,66 | 17,39 | 19,05 | 21,08 o
1,0 0,5 4 1,5 18 55 0,96 3,49 18,75 | 19,57 | 21,44 | 23,73 o
1,0 0,5 4 1,5 20 55 0,96 323 | 20,83 | 21,74 | 23,84 | 26,39 o
1,0 0,5 4 1,5 22 60 0,96 3,00 | 22,92 | 2392 | 26,23 | 29,04 o
MNACHI
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REF. 9428 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS MILL HARD
CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GSH

D R d I 2 L di 0 Longitud efectiva seg(in angulo de indinacién P.V.P.
0,5° 10 20 3°
1,2 0,6 4 1,6 6 45 1,15 6,64 6,23 6,48 7,06 7,77 °
1,2 0,6 4 1,6 8 45 1,15 5,70 8,32 8,66 9,46 10,43 .
1,2 0,6 4 1,6 10 45 1,15 5,00 10,40 10,84 11,85 13,08 .
1,2 0,6 4 1,6 12 45 1,15 4,44 12,49 13,02 14,24 15,74 .
1,2 0,6 4 1,6 16 50 1,15 3,64 16,66 17,38 19,03 21,04 ]
1,4 0,7 4 1,7 8 45 1,35 5,52 8,31 8,65 9,44 10,39 °
1,4 0,7 4 1,7 12 45 1,35 4,26 12,48 13,01 14,22 15,70 .
1,4 0,7 4 1,7 16 50 1,35 3,47 16,66 17,37 19,01 21,01 °
1,5 0,75 4 1,8 8 45 1,45 5,42 8,31 8,65 9,43 10,38 o
1,5 0,75 4 1,8 10 45 1,45 4,71 10,40 10,83 11,82 13,03 °
,5 0,75 4 1,8 12 45 1,45 4,17 12,48 13,01 14,21 15,69 °
1,5 0,75 4 1,8 14 50 1,45 3,73 14,57 15,19 16,61 18,34 °
1,5 0,75 4 1,8 16 50 1,45 3,38 16,65 17,36 19,00 21,00 °
1,5 0,75 4 1,8 18 55 1,45 3,09 18,74 19,54 21,39 23,65 ]
1,5 0,75 4 1,8 20 55 1,45 2,85 20,82 21,72 23,79 = .
1,6 0,8 4 1,8 8 45 1,55 5,32 8,31 8,64 9,42 10,36 .
1,6 0,8 4 1,8 12 45 1,55 4,07 12,48 13,00 14,20 15,67 °
1,6 0,8 4 1,8 16 50 1,55 3,29 16,65 17,36 18,99 20,98 °
1,6 0,8 4 1,8 20 55 1,55 2,76 20,82 21,72 23,78 - .
1,8 0,9 4 1,9 8 45 1,75 5,10 8,30 8,64 9,40 10,33 .
1,8 0,9 4 1,9 12 45 1,75 3,86 12,48 12,99 14,19 15,64 °
1,8 0,9 4 1,9 16 50 1,75 3,10 16,65 17,35 18,97 20,95 ]
1,8 0,9 4 1,9 20 55 1,75 2,59 20,82 21,71 23,76 == .
2 1 4 2,0 4 45 1,95 7,33 4,13 4,27 4,59 4,99 .
2 1 4 2,0 6 45 1,95 5,85 6,21 6,45 6,99 7,64 .
2 1 4 2,0 8 45 1,95 4,87 8,30 8,63 9,38 10,30 o
2 1 4 2,0 10 45 1,95 4,16 10,39 10,81 11,77 12,95 .
2 1 4 2,0 12 45 1,95 3,64 12,47 12,98 14,17 15,61 .
2 1 4 2,0 14 50 1,95 3,23 14,56 15,16 16,56 18,26 o
2 1 4 2,0 16 50 1,95 2,90 16,64 17,34 18,95 - .
2 1 4 2,0 18 55 1,95 2,64 18,73 19,52 21,35 - °
2 1 4 2,0 20 55 1,95 2,41 20,81 21,70 23,74 - .
2 1 4 2,0 22 60 1,95 2,23 22,90 23,88 26,13 -- °
2 1 4 2,0 25 65 1,95 1,99 26,03 27,15 -- -- °
2 1 4 2,0 30 70 1,95 1,70 31,24 32,60 -- - .
Tolerancias
Tolerancia (mm)

Didmetro de fresa [ Radio

+0,006 ~-0,014 \ +0,003 ~-0,007

Tolerancia mango \ 0 ~ -0,005
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REF. 9428 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS MILL HARD
CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GSH

GSBNH2
C s O @D GEEID PN O e
$D =

e HELICE DERECHA 25° $d1 PR

o
| (3
e IDONEA PARA EL MICROFRESADO DE MOLDES Y '_aﬂzizf_‘_ e S .f_ : E .ﬁ_. ® )
MATRICES Y ) - 2 Angulo de
e TOLERANCIA DEL RADIO +3 ~ -7um GRACIAS AL R/ o 12, L ¢d _‘ S
PROCESO DE RECTIFICADO “ONE PASS” ENTRE EL
RADIO Y EL CORTE EXTERIOR. P = s
e PARA MATERIALES HASTA 65HRC
o RECUBRIMIENTO GSH MANGO @ 6
D R d 11 12 L di 0 Longitud efectiva segiin angulo de indlinacién P.V.P.
0,5° 10 20 30
0,2 0,1 6 0,2 0,5 50 0,18 11,66 0,52 0,54 0,58 0,63 °
0,2 0,1 6 0,2 1 50 0,18 11,27 1,04 1,08 1,18 1,30 °
0,2 0,1 6 0,2 1,5 50 0,18 10,90 1,56 1,63 1,78 1,96 °
0,2 0,1 6 0,2 2 50 0,18 10,56 2,08 2,17 2,37 2,62 °
0,3 0,15 6 0,3 1 50 0,28 11,29 1,04 1,08 1,17 1,28 °
0,3 0,15 6 0,3 1,5 50 0,28 10,92 1,56 1,62 1,77 1,94 °
0,3 0,15 6 0,3 2 50 0,28 10,57 2,08 2,17 2,36 2,61 °
0,4 0,2 6 0,4 1 50 0,37 11,32 1,03 1,07 1,16 1,26 °
0,4 0,2 6 0,4 1,5 50 0,37 10,94 1,56 1,62 1,76 1,93 °
0,4 0,2 6 0,4 2 50 0,37 10,58 2,08 2,16 2,35 2,59 °
0,4 0,2 6 0,4 2,5 50 0,37 10,25 2,60 2,71 2,95 3,25 °
0,4 0,2 6 0,4 3 50 0,37 9,93 3,12 3,25 3,55 2,92 °
0,5 0,25 6 0,5 1,5 50 0,47 10,95 1,55 1,61 1,75 1,91 °
0,5 0,25 6 0,5 2 50 0,47 10,59 2,07 2,16 2,34 2,57 °
0,5 0,25 6 0,5 3 50 0,47 9,93 3,12 3,25 3,54 3,90 °
0,5 0,25 6 0,5 4 50 0,47 9,35 4,16 4,34 4,74 5,23 °
0,5 0,25 6 0,5 5 50 0,47 8,83 5,20 5,43 5,93 6,56 °
0,5 0,25 6 0,5 6 50 0,47 8,36 6,25 6,51 7,13 7,88 °
0,5 0,25 6 0,5 8 50 0,47 7,57 8,33 8,69 9,52 10,54 °
0,6 0,3 6 0,6 2 50 0,56 10,60 2,07 2,15 2,34 2,56 °
0,6 0,3 6 0,6 3 50 0,56 9,93 3,12 3,24 3,53 3,89 °
0,6 0,3 6 0,6 4 50 0,56 9,33 4,16 4,33 4,73 5,21 °
0,6 0,3 6 0,6 5 50 0,56 8,81 5,20 5,42 5,92 6,54 °
0,6 0,3 6 0,6 6 50 0,56 8,34 6,24 6,51 7,12 7,87 °
0,6 0,3 6 0,6 8 50 0,56 7,53 8,33 8,69 9,51 10,52 °
0,6 0,3 6 0,6 10 50 0,76 6,87 10,42 10,87 11,91 13,18 °
0,8 0,4 6 1,4 2 50 0,76 10,62 2,07 2,14 2,32 2,53 °
0,8 0,4 6 1,4 3 50 0,76 9,92 3,11 3,23 3,51 3,85 °
0,8 0,4 6 1,4 4 50 0,76 9,31 4,15 4,32 4,71 5,18 °
0,8 0,4 6 1,4 5 50 0,76 8,77 5,20 5,41 5,91 6,51 °
0,8 0,4 6 1,4 6 50 0,76 8,28 6,24 6,50 7,10 7,84 °
0,8 0,4 6 1,4 8 50 0,76 7,46 8,33 8,68 9,50 10,49 °
0,8 0,4 6 1,4 10 50 0,96 6,78 10,41 10,86 11,89 13,14 °
1,0 0,5 6 1,5 3 50 0,96 9,91 3,11 3,22 3,49 3,82 °
1,0 0,5 6 1,5 4 50 0,96 9,28 4,15 4,31 4,69 5,15 o
1,0 0,5 6 1,5 5 50 0,96 8,72 5,19 5,40 5,89 6,48 °
1,0 0,5 6 1,5 6 50 0,96 8,22 6,24 6,49 7,08 7,80 °
1,0 0,5 6 1,5 8 50 0,96 7,38 8,32 8,67 9,48 10,46 °
1,0 0,5 6 1,5 10 50 0,96 6,70 10,41 10,85 11,87 13,11 °
1,0 0,5 6 1,5 12 50 0,96 6,13 12,49 13,03 14,26 15,77 °
1,0 0,5 6 1,5 14 60 0,96 5,65 14,58 15,21 16,66 18,42 °
1,0 0,5 6 1,5 16 60 0,96 5,24 16,66 17,39 19,05 21,08 °
1,0 0,5 6 1,5 18 60 0,96 4,88 18,75 19,57 21,44 23,73 °
1,0 0,5 6 1,5 20 60 0,96 4,57 20,83 21,74 23,84 26,39 °
1,0 0,5 6 1,5 22 60 0,96 4,30 22,92 23,92 26,23 29,04 °
1,2 0,6 6 1,6 6 50 1,15 8,16 6,23 6,48 7,06 7,77 °
1,2 0,6 6 1,6 8 50 1,15 7,30 8,32 8,66 9,46 10,43 °
1,2 0,6 6 1,6 10 50 1,15 6,61 10,40 10,84 11,85 13,08 °
1,2 0,6 6 1,6 12 50 1,15 6,03 12,49 13,02 14,24 15,74 °
1,2 0,6 6 1,6 16 60 1,15 5,13 16,66 17,38 19,03 21,04 °
1,5 0,75 6 1,8 8 50 1,45 7,17 8,31 8,65 9,43 10,38 °
1,5 0,75 6 1,8 10 50 1,45 6,46 10,40 10,83 11,82 13,03 °
1,5 0,75 6 1,8 12 50 1,45 5,87 12,48 13,01 14,21 15,69 °
1,5 0,75 6 1,8 16 60 1,45 4,97 16,65 17,36 19,00 21,00 °
1,5 0,75 6 1,8 20 60 1,45 4,31 20,82 21,72 23,79 26,31 °
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REF. 9428 FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA Z=2 GS MILL HARD
CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GSH

D R d I 2 L di 0 Longitud efectiva seg(in angulo de indinacién P.V.P.
0,5° 10 20 30
2,0 1,0 6 2,0 4 50 1,95 9,10 4,13 4,27 4,59 4,99 .
2,0 1,0 6 2,0 6 50 1,95 7,87 6,21 6,45 6,99 7,64 °
2,0 1,0 6 2,0 8 50 1,95 6,92 8,30 8,63 9,38 10,30 .
2,0 1,0 6 2,0 10 50 1,95 6,18 10,39 10,81 11,77 12,95 .
2,0 1,0 6 2,0 12 50 1,95 5,58 12,47 12,98 14,17 15,61 °
2,0 1,0 6 2,0 14 60 1,95 5,09 14,56 15,16 16,56 18,26 °
2,0 1,0 6 2,0 16 60 1,95 4,68 16,64 17,34 18,95 20,92 °
2,0 1,0 6 2,0 18 60 1,95 4,32 18,73 19,52 21,35 23,57 °
2,0 1,0 6 2,0 20 60 1,95 4,02 20,81 21,70 23,74 26,23 °
2,0 1,0 6 2,0 22 60 1,95 3,76 22,90 23,88 26,13 28,88 °
2,0 1,0 6 2,0 25 65 1,95 3,42 26,03 27,15 29,72 32,86 °
2,0 1,0 6 2,0 30 70 1,95 2,98 31,24 32,60 35,70 - .
2,0 1,0 6 2,0 35 80 1,95 2,64 36,46 38,04 41,69 -- °
3,0 1,5 6 2,5 8 60 2,9 6,28 8,28 8,58 9,28 10,14 °
3,0 1,5 6 2,5 10 60 2,9 5,48 10,36 10,76 11,68 12,79 °
3,0 1,5 6 2,5 12 60 2,9 4,87 12,45 12,94 14,07 15,45 °
3,0 1,5 6 2,5 16 60 2,9 3,97 16,62 17,30 18,86 20,76 °
3,0 1,5 6 2,5 20 65 2,9 3,35 20,79 21,66 23,64 26,07 °
3,0 il 6 2.5 25 65 2,9 2,81 26,01 27,10 29,62 -- °
3,0 1,5 6 2,5 30 70 2,9 2,41 31,22 32,55 35,61 -- °
3,0 1,5 6 2,5 35 80 2,9 2,12 36,43 38,00 41,59 -- °
4,0 2,0 6 3,0 10 65 3,9 4,47 10,34 10,72 11,58 12,64 °
4,0 2,0 6 3,0 12 65 3,9 3,87 12,43 12,90 13,97 15,29 °
4,0 2,0 6 3,0 16 65 3,9 3,05 16,60 17,25 18,76 20,60 °
4,0 2,0 6 3,0 20 65 3,9 2,52 20,77 21,61 23,55 -- °
4,0 2,0 6 3,0 25 70 3,9 2,06 25,99 27,06 29,53 - .
4,0 2,0 6 3,0 30 70 3,9 1,75 31,20 32,51 -- -- °
4,0 2,0 6 3,0 35 80 3,9 1,52 36,41 37,95 -- -- °
4,0 2,0 6 3,0 40 85 3,9 1,34 41,63 43,40 -- - .
4,0 2,0 6 3,0 45 90 3,9 1,20 46,84 48,85 -- -- °
4,0 2,0 6 3,0 50 100 3,9 1,09 52,06 54,30 -- -- °
5,0 2,5 6 3,5 20 70 4,9 1,44 20,75 21,57 = = .
5,0 2,5 6 3,5 25 70 4,9 1,15 25,96 27,01 -- -- °
5,0 2,5 6 3,5 30 80 4,9 0,96 31,18 -- -- -- °
5,0 2,5 6 3,5 35 80 4,9 0,82 36,39 = = = .
6,0 3,0 6 6,0 30 80 5,8 -- -- -- -- -- °
6,0 3,0 6 6,0 50 120 5,8 -- -- -- -- -- °
Tolerancias
Tolerancia (mm)

Didmetro de fresa Radio

+0,006 ~-0,014 +0,003 ~-0,007

Tolerancia mango \ 0 ~ -0,005
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REF. 9416 FRESAS METAL DURO SUBMICRON Z=4 GS-MILL CUELLO LARGO RECUBRIMIENTO GS

GSN4
s D D BN
4D #dt

e HELICE DERECHA 30° | i =116
. s — - i H
e IDONEA PARA EL MICROFRESADO DE MOLDES Y L —||1' 4 |E““ - i
MATRICES 1 | . ¢d
o PARA MATERIALES HASTA 60HRC - — T -
e RECUBRIMIENTO GS TiAIN S —S=S—
Longitud efectiva segiin angulo de inclinacion

D d In 12 L d1 0 0,50 - = e | P:V.P.
1,0 4 1,5 4 50 0,97 7,73 4,17 4,36 4,79 5,31 °
1,0 4 1,5 6 50 0,97 6,55 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,0 4 1,5 8 50 0,97 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,0 4 1,5 10 50 0,97 5,03 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,0 4 1,5 12 50 0,97 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,0 4 1,5 16 60 0,97 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,2 4 1,8 6 50 1,15 6,35 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,2 4 1,8 8 50 1,15 5,48 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,2 4 1,8 10 50 1,15 4,82 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,2 4 1,8 12 50 1,15 4,31 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,2 4 1,8 16 60 1,15 3,55 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 4 2,3 6 50 1,45 6,01 6,26 6,54 7,18 7,96 °
1,5 4 2,3 8 50 1,45 5,15 8,34 8,72 9,57 10,62 °
1,5 4 2,3 10 50 1,45 4,50 10,43 10,89 11,97 13,27 °
1,5 4 2,3 12 50 1,45 4,00 12,51 13,07 14,36 15,93 °
1,5 4 2,3 14 60 1,45 3,60 14,60 15,25 16,75 18,58 °
1,5 4 2,3 16 60 1,45 3,27 16,69 17,43 19,15 21,24 °
1,5 4 2,3 18 60 1,45 3,00 18,77 19,61 21,54 23,89 .
1,5 4 2,3 20 60 1,45 2,77 20,86 21,79 23,93 - °
2,0 4 3,0 6 50 1,95 5,34 6,26 6,54 7,18 7,96 °
2,0 4 3,0 8 50 1,95 4,50 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,0 4 3,0 10 50 1,95 3,89 10,43 10,89 11,97 13,27 .
2,0 4 3,0 12 50 1,95 3,43 12,51 13,07 14,36 15,93 °
2,0 4 3,0 14 60 1,95 3,06 14,60 15,25 16,75 18,58 °
2,0 4 3,0 16 60 1,95 2,77 16,69 17,43 19,15 = °
2,0 4 3,0 18 60 1,95 2,52 18,77 19,61 21,54 = °
2,0 4 3,0 20 60 1,95 2,32 20,86 21,79 23,93 -- °
2,0 4 3,0 25 70 1,95 1,93 26,07 27,24 == == °
2,0 4 3,0 30 70 1,95 1,65 31,28 32,68 = = °
2,5 4 3,7 8 50 2,45 3,72 8,34 8,72 9,57 10,62 °
2,5 4 3,7 12 50 2,45 2,77 12,51 13,07 14,36 15,93 °
2,5 4 3,7 16 60 2,45 2,20 16,69 17,43 19,15 -- °
2,5 4 3,7 20 60 2,45 1,83 20,86 21,79 -- -- °
2,5 4 3,7 25 70 2,45 1,51 26,07 27,24 - - °
3,0 4 4,5 8 50 2,9 5,69 8,34 8,72 9,57 10,62 °
3,0 4 4,5 12 50 2,9 4,50 12,51 13,07 14,36 15,93 °
3,0 4 4,5 16 60 2,9 3,72 16,69 17,43 19,15 21,24 °
3,0 4 4,5 20 60 2,9 3,17 20,86 21,79 23,93 26,54 °
3,0 4 4,5 25 70 2,9 2,68 26,07 27,24 29,91 = °
3,0 4 4,5 30 70 2,9 2,32 31,28 32,68 35,90 = .
4,0 6 6,0 12 50 3,9 3,43 12,51 13,07 14,36 -- °
4,0 6 6,0 16 60 3,9 2,77 16,69 17,43 19,15 -- °
4,0 6 6,0 20 60 3,9 2,32 20,86 21,79 23,93 - °
4,0 6 6,0 25 70 3,9 1,93 26,07 27,24 - - °
4,0 6 6,0 30 70 3,9 1,65 31,28 32,68 -- -- .
4,0 6 6,0 35 80 3,9 1,44 36,50 38,13 -- -- °
4,0 6 6,0 40 90 3,9 1,28 41,71 43,58 - - °
4,0 6 6,0 45 90 3,9 1,15 46,93 49,03 -- - °
4,0 6 6,0 50 100 3,9 1,05 52,14 54,47 -- - °
5,0 6 7,5 16 60 4,9 1,56 16,69 17,43 == == °
5,0 6 7,5 25 70 4,9 1,05 26,07 27,24 == == °
5,0 6 7,5 35 80 4,9 0,77 36,50 = = = °
5,0 6 7,5 50 110 4,9 0,55 52,14 = = = °
6,0 6 9,0 20 80 5,9 -- -- -- - -- .
6,0 6 9,0 30 90 5,9 -- -- -- -- -- °
6,0 6 9,0 40 100 59 - - - - - °
6,0 6 9,0 50 110 5,9 - - - - -- °
8,0 6 12 30 100 7,8 = = = = = .
8,0 6 12 50 120 7,8 -- - -- -- -- °
8,0 6 12 60 130 7,8 == = = = = °
10 6 15 40 110 9,8 - - - -- - °
10 6 15 60 130 9,8 - -- - -- - °
10 6 15 80 150 9,8 -- -- -- -- -- °

Tolerancias

Diametro de fresa Tolerancia (mm)
Desde Hgsgta 0 —
2,9 0 ~ -0,020 MNACHI _
‘ Tolerancia mango [ 0 ~ -0,005 | Condiciones de corte pégina 62-63
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CARACTERISTICAS
FRESAS METAL DURO ALTO RENDIMIENTO

NACHI




FRESAS METAL DURO SUBMICRON X’s MILL GEO Z=4 REF. 9322 - 9324

Caracteristicas I

e Metal duro submicréon con gran resistencia al desgaste
que garantiza larga vida a la herramienta.

e Disefio innovador que permite una buena evacuacion de la
viruta y una mayor rigidez.

e El disefio de la herramienta, unido al recubrimiento X’s,
permite altas velocidades de corte, grandes avances y
excelentes acabados superficiales en mecanizados en seco
o con refrigeracion.

. GEOMETRIA X's MILL GEO

Fresa X’s MILL GEO

Fresa convencional

Diente amplio y resistente Diente pequefio

. MATERIALES A MECANIZAR

e Aceros al Carbono

e Aceros Aleados

e Aceros Templados

e Aceros Inoxidables

e Aleaciones de Niquel
X’s MILL GEO Fresa convencional e Aleaciones de Titanio
e Fundicion

. TEST COMPARATIVO DE AVANCE EN RANURADO

® CON LAS FRESAS X’s MILL GEO ES POSIBLE MECANIZAR CON AVANCES DE HASTA 2000 mm/min.

CONDICIONES DE FRESADO EE

Fresa: @ 10 mm.

Velocidad de corte: 80 m/min.
Avance: De 500 a 2200 mm/min &
Material: X 155 CrVMo12 1 (1.2379) & r_!
Refrigerante: Aire comprimido 1-
Fresado Vertical 1

& Mecanizado éptimo QO Posibilidad de trabajo /\ Exceso de rugosidad X Rotura
X's MILL GEO & & & & & & & & & & & & (@] (@] (@] O A A
] ] =] =] @] (@] (@] A A A X

Competidor B & & & O @] A A A A X

Avance (mm/min) 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200

Competidor A

<]
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON X’s MILL GEO Z=4 REF. 9322 - 9324

Rendimientos

. TEST COMPARATIVO DE DESGASTE EN RANURADO CON COMPETIDOR A (Ejemplo 1)

Desgaste

Desgaste

Comparacion después de 7,5m de fresado

L arm)

e e S e S e

150 boermmmncmmccrmcnmccnaaaaaas

1 S —

X's Mill Geo

®m VBC CONDICIONES DE FRESADO
® vB
NiT VBN = Fresa: @ 10 mm Z=4

Velocidad de corte: 50 m/min (1.600 rpm)
Avance: 256 mm/min. (0.04 mm/diente)
"""""""" Material: X 40CrMoV5 1 (1.2344) - 40 HRC
Refrigerante: Aire comprimido

e VBC = Desgaste arista
VB = Desgaste lateral
VBN = Maximo desgaste lateral

Competidor A

TEST COMPARATIVO DE DESGASTE EN RANURADO CON COMPETIDOR A (Ejemplo 2)

X's Mill Geo

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm Z=4

RPM: 2550 rpm

Avance: 1500 mm/min.
Material: SDK11 - 220HB
Refrigerante: Aire comprimido

VBC = Desgaste arista
VB = Desgaste lateral
VBN = Maximo desgaste lateral

Competidor A

. TEST COMPARATIVO DE DESGASTE EN CONTORNEADO CON COMPETIDOR A

Desgaste

Comparacién después de 15m de fresado

X's Mill Geo

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm Z=4

Velocidad de corte: 55 m/min (1.750 rpm)
Avance: 600 mm/min. (0,086 mm/diente)
Material: X 155 CrVMo12 1 (1.2379) 220 HB
Refrigerante: Aire comprimido

VBC = Desgaste arista
VB = Desgaste lateral
VBN = Maximo desgaste lateral

Competidor A

NG
10
W 8
s

15em

Tom
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON X’s MILL GEO MANGO LARGO Z=4 REF. 9346

e Alta precision en contorneados profundos gracias a la alta
rigidez y al disefio especial de los angulos de corte de la
herramienta.

. COMPARATIVA DE CALIDAD DE LOS ACABADOS SUPERFICIALES

sin
escalones

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm - @ 9 mm
Velocidad de corte: 80 m/min.
Avance: 0,05mm/diente
Material: 1.1203 CK55
Longitud de fresado: 30 m.
Refrigerante: Aire comprimido

Smm

Superacabado
Smm
Superacabado

T
Ls

&
%
™
=
#
X’s MILL GEO Mango Largo ~ Competidor A - @ 10 mm. Competidor B - @ 9 mm.
. ONDULACION E INCLINACION
{0t CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm

Velocidad de corte: 80 m/min.

Avance: 1.800 min™

1Lim Material: X155CrVMo 12 1 1.2379 (40HRC)

Longitud de corte: 0,4 m.
Refrigerante: Aire comprimido
3lum
Mum m
4 T4im

X’s MILL GEO Mango Largo Fresa serie larga Fresa serie larga

Vc/Avance: 210 mm/min (0,03 mm/rev.) Vc/Avance: 70 mm/min (0,01 mm/rev.) Vc/Avance: 35 mm/min (0,005 mm/rev.)

Fresado escalonado: 11+11+11=33 mm (3) Fresado escalonado: 33 mm (1) Fresado escalonado: 33 mm (1)
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON X’s MILL GEO Z=3 REF. 9338

Caracteristicas I

o Fresado multifuncion que permite la transicion del -
taladrado al ranurado sin interrupcion.

e Ranurados 3-4 veces mas rapidos que los efectuados con
fresas frontales convencionales.

o Geometria de corte reforzada que garantiza una alta
estabilidad y una larga vida de la herramienta.

e Excelente evacuacion de la viruta.

Ty
T

ARISTA DE CORTE DE LA FRESA X’s GEO SLOT

. MECANIZADO CONVENCIONAL

Taladrado con Taladrado
——— interrupciones con
Geometria de avance rampa

Nueva geometria de corte que X's Geo Slot

permite una facil evacuacion de la
viruta durante el proceso de inicio
de trabajo (taladrado)

Rendimientos l

. TEST DE TALADRADO Y RANURADO

1]
& 'g'

==

{um)  Después de 15 metros de fresado

180
Desgaste arista
© | Desgaste lateral
*@ jloo] ol HEECSSAESICEE Méximo desgaste lateral
o
§ . MECANIZADO CON FRESA X’s GEO SLOT REF. 9338
80 Rotura, en la transicion del
taladrado al ranurado.
Imposibilidad de ranurar-
I taladrar 1xD Taladrado
0 e = . Sh
X's Mill Geo SLOT Fresa MD convencional interrupciones

I por 1 vez el
4 diametro

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm Z=3

Velocidad de corte: 80 m/min. (2.550 min™)
Avance Taladrado: 200 mm/min (0,08 mm/rev)
Avance Ranurado: 1000 mm/min (0,1 mm/rev)
Profundidad de corte: 10 mm.

Longitud de corte: 50 mm.

Material: SKD11-1,2379 X155MoV12

Longitud de corte total : 15000 mm.
Refrigerante: En seco, aire comprimido

. RESISTENCIA DE CORTE DURANTE EL RANURADO

F/N Necm F/N = Necm
00— i . V500 A0 = Traccién (N) f———— {800
| Traccié s TOFSiON (NoCM)
raccion (N) i
- | s TOT'SION (NoCM) E = ﬁ
2 Favae S 1000 O 2 )
‘5 % B 0] oD &
3 S g 8
© = © .
N e e N jood B0 &
3 I g i
I o a = I =
w * w o o *
* *
-1 [:] oo E "
Profundidad de corte (mm) i @ Profundidad de corte (mm) T
Fresa X’s GEO Slot Fresa Convencional
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL HARD BALL PUNTA ESFERICA Z=2 REF. 9422

Caracteristicas I

e El metal duro submicrén con bajo contenido de cobalto
elimina las micro deformaciones plasticas durante el
fresado, incrementando la vida de la herramienta.

e El nuevo recubrimiento GS-HARD genera una menor
friccion cinética mejorando la resistencia al desgaste.

e Tolerancia del radio +3 ~ -Zum mediante el rectificado
“ONE PASS".

. PROPIEDADES DEL RECUBRIMIENTO GS-HARD

Recubrimiento GS-HARD pm=0,2

TiCH Recubrimiento
df) —— e
. DUREZA DEL METAL DURO SUBMICRON
ThAIN
= 5100
TIAISIM
o THSiM
i @ B3 - 3800
©
N
Resistencia al calor —» Buena g = Rectificado
o “ONE PASS”
GS-MILL Hard Ball TiAIN
Rendimientos l REF. 9422 Competidor

. COMPARATIVA DE DESGASTE DESPUES DE 60 METROS DE FRESADO EN SKD11 (60HRC)

Drmam)
ois
"1 Desgaste M Zona limite
@1 |-__radial____ desgaste ___

GS-MILL Hard Ball REF. 9422 Competidor 005 l_—.
L]

CONDICIONES DE FRESADO
| GS-MILL Hard Ball Competidor

Desgaste

Fresa: R3 mm
Velocidad de corte: 65 m/min. (3.450 min™)

1S
Avance: 414 mm/min (0,06mm/diente) £
Material: SKD11 (60HRC) 2
Longitud de fresado: 60 m. o
Refrigerante: Aire comprimido O3mm
@ Excelente O Buena
Materiales a mecanizar
S45C SCM NAK 35~ 45~ 55~ 60~ SUS304 ) EE Al, AC cu
: o S55C SCR 45HRC | 55HRC | 60HRC | 65HRC | SUS316 |Aleaciones)  pcp ADC
Referencia| Cddigo Niquel
Aceros . .
Aceros al | Aceros Aceros Aceros |Aleaciones ... |Aleaciones | Aleaciones
Carbono | Aleados i Templados heares Tk Inoxidables| Titanio RumEheEn Aluminio Cobre
Templados
9422 GSBH O O [a] ['a] [a] ‘ [a] ‘ [a] @]
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FRESAS CBN PUNTA ESFERICA Z=2 REF. 9426

Caracteristicas l

e Larga duracion de la herramienta.
e Acabados de alta precision en aceros templados (~70HRc).

e Grado super resistente CBN BN350 que previene el
astillamiento de la arista de corte.

e Precision del radio R+0,005 mm.

. MATERIALES A MECANIZAR

o Aceros Templados (45~70HRC)
e Aceros Pre-templados

e Aceros de Molde

e Aceros Rapidos

Rendimientos |

EXCELENTES ACABADOS SUPERFICIALES EN COMPARACION CON FRESAS CBN DE OTROS FABRICANTES Y CON FRESAS

DE METAL DURO RECUBIERTAS

. DESGASTE DE LA ARISTA . SUPERFICIE MECANIZADA

0025 ~

0D | = =mmmmm e e

11 [ SES—

oorar--{TN------

Desgaste
del flanco

0005

u | ] Fresa CBN Mold Finish
(Mm) * BN NACHI Competidor Master NACHI REF. 9426

REF 9426 CBN

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: R=1 mm. Superficie
Velocidad: 20.000 min-* defectuosa
Avance: 2000 mm/min. (f=0,05 mm/diente)
aa: 0,05 mm.

Pf: 0,05 mm

Material: SKD11 (60 HRC)

Fresa CBN Competencia

Desgaste

| Acabado superficial |

CBN Mold Finish Master NACHI Metal duro recubierto

pequefio
desgaste

& x|

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: R=0,3 mm.

Velocidad: 36.000 min-!

Avance: 500 mm/min. (f=0,007 mm/diente)
aa: 0,03 mm.

Pf: 0,02 mm.

Material: SKD11 (60 HRC)
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL REF. 9414 - 9416 - 9428

Caracteristicas I

e Larga vida de la herramienta gracias al metal duro
submicrén con alto TRS. Disefio de alta rigidez y nuevo
recubrimiento multicapa que proporciona una gran
resistencia al desgaste.

e Alta precision y excelentes acabados superficiales gracias a
la original geometria de corte y al nanorecubrimiento GS.

e Tolerancia del radio +3 ~ - 7um mediante el rectificado
“ONE PASS". La conicidad trasera de la arista de corte
exterior reduce el esfuerzo de corte proporcionando un
mejor acabado superficial.

. DETALLE DEL RADIO FRESA GS MILL BALL REF. 9428

REF. 9428

Competidor

. GEOMETRIA DEL RADIO

. PROPIEDADES DEL METAL DURO SUBMICRON

CARACTERISTICAS DE LA
SUPERFICIE DE FRESADO CON
GS-MILL CUELLO LARGO PUNTA
ESFERICA REF. 9428

Longitud de corte TRS y Dureza
| conicidad trasera © GS-MILL Competidor
e = GSBN2
<
0]
[=)) 18]
© 0 ° i
— 0 $ i B L 3
S — o c i !
[a] © w3 ! #
Rectificado en un solo paso i S \ 3
l_ 2 p >E 1
I} . i
i} o TRS E5 £o { P,
TRS (GPa) == Mayor °g i ¢
Fresa de cuello largo con longitud de corte reducida *_' ( ) 4 g r:; I !
gs { .
SE| &
og b
i }
n
\ 'I|L CONDICIONES DE FRESADO
ELeefgiféP:ILL Fresa convencional Fresa: REF. 9428 R0,5x12
punta esférica Velocidad de corte: 40 m/min. (12.700 min™)
Avance: 300mm/min (0,012 mm/diente)
Material: NAK80 (40HRC)
Refrigerante: Aire comprimido
@  Excelente O Buena
Materiales a mecanizar
S45C SCM NAK 35~ 45~ 55~ 60~ SUS304 ) FC Al, AC cu
. - S55C SCR 45HRC | 55HRC | 60HRC | 65HRC | SUS316 |Aleaciones)  gcp ADC
Referencia| Cdédigo Niquel
Aceros al | Aceros A<‘:)Ii'_os Aceros Aeies TrEes Aceros | Aleaciones Fundicién Aleaciones | Aleaciones
Carbono | Aleados Templados Templados P Inoxidables| Titanio Aluminio Cobre
9428 | GSBN2 O [ [ [ [ [ [ @] O @] O @]
9414 GSN2 O s s s s s O O O @] @]
9416 GSN4 O [a] [a] [a] [a] [a] @] O @] @] @]
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL REF. 9414 - 9416 - 9428

Rendimientos

MECANIZADO CON FRESA GS-MILL PUNTA ESFERICA
CUELLO LARGO REF. 9428

DESGASTE DEL FILO DE CORTE EN CONTORNEADO
CON FRESA GS-MILL REF. 9414 Z=2

(m)
160 ()
Competidor B
8 o .
S 1z0b-——-| N ___ O g3 | ST e 0,02 mm.
= =
€ 0
© >
g 80 2 o2
c M| - == 9] mlERE T D R S Prof. de
© % Competidor A P corte
o) 0] 1 mm.
© 40 ___| Ul | [ ______ i .. P e e
©
=)
> REF. 9414
1'0 2‘0
GS-MILL Competidor A Competidor B
P P Longitud de fresado (m)
CONDICIONES DE FRESADO Prof. de CONDICIONES DE FRESADO
corte
Fresa: REF. 9428 R0O,5x12 0,02 mm. Fresa: REF. 9414 @ 1x12 Z=2
Velocidad de corte: 40 m/min. (13.000 min™) Velocidad de corte: 50 m/min. (16.000 min™)
Avance: 300 mm/min (0,12mm/diente) Avance: 400 mm/min (0,0125mm/diente)
Material: SKD61 (53HRC) Material: NAK80 (40HRC)
Refrigerante: Aceite de corte Refrigerante: Aire comprimido
Profundidad de fresado: 10 mm.
. FRESADO CON GS-MILL CUELLO LARGO Z=2 REF. 9414
(m)
2000
Desplazamiento en longitud de fresado 1000 m.
o
E 1500 1.0mm, 0.03mm _ 1.0mm, , 0.18mm " o
g - | I| =| | ! [ Prof. de
W - ' 1 1 ' i 1 & corte
8 ooop{{  t---- s S £ [ e — 0,02mm.
-] = | | (I
£ i _
2 500} mem—mmcossomccm—eoo o bt B
S REF. 9414 Z=2  Competidor A 2.5mm
,—l Q.5mm
0

REF. 9414
(@ 1x12)

Competidor A Competidor B Competidor C

ACABADOS SUPERFICIALES DE PRECISION CON GS-MILL PUNTA ESFERICA
CUELLO LARGO REF. 9428

Fondo Vértice Rugosidad superficial
CONDICIONES DE FRESADO
GS MILL

REF. 9428 _I:L'ﬁr_"ﬂ Fresa: REF. 9428 R1
Velocidad de corte: 94 m/min. (15.000 min™)
Avance: 1.150 mm/min (0,038mm/diente)

—_— Material: STAVAX (33HRC)
Competidor |
2 fiem

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: REF. 9414 @ 1x12 7=2

Velocidad de corte: 50 m/min. (16.000 min™)
Avance: 400 mm/min (0,0125mm/diente)
Material: NAK80 (40HRC)

Refrigerante: Aceite de corte

Profundidad de fresado: 10 mm.
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FRESAS METAL DURO RECUBRIMIENTO DIAMANTE AMORFO DLC REF. 9330 - 9360

Caracteristicas

e Disefiadas para el mecanizado en seco con excelentes
acabados superficiales.

o Geometria especial que garantiza un buen control de la
viruta.

e DLC (Diamond Like Carbon) recubrimiento de elevada
dureza y bajo coeficiente de friccion.

e Alta velocidad de corte en mecanizados en seco.
. RECUBRIMIENTO DLC

capa lubricante (DLC)

capa resistente al desgaste

Cuerpo

. RUGOSIDAD SUPERFICIAL FRESAS DLC

AlMg2.5 / A5052 G-AISi10Mg / AC4A

Fresa
DLC

AAETAL I, N o P A i P T,
4 0951 m Ry

Y S Hi
943721 m Ry

2. 5

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm

Velocidad de corte: 314 m/min. (10.000 rpm)
Avance: 1000 mm/min. (f=0,05 mm/diente)
Material: G-AISi10Mg / AC4A

Longitud de fresado: 11 m.

Refrigerante: En seco

Rendimientos

Superficie mecanizada

Fresa DLC para
Aluminio

=

Fresa metal duro no recubierta

-36-

2, Gam

CONDICIONES DE FRESADO

Fresa: @ 10 mm

Velocidad de corte: 314 m/min. (10.000 rpm)
Avance: 1000 mm/min. (f=0,05 mm/diente)
Material: AIMg2.5 / A5052

Refrigerante: En seco




FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL HARD MULTILABIO REF. 9398

Caracteristicas

FRESADO DE ALTA VELOCIDAD EN ACEROS TEMPLADOS DE

MOLDE Y MATRIZ

e La dureza del recubrimiento GS de nueva generacion
proporciona una alta resistencia al calor y al desgaste en
el fresado de alta velocidad.

e La nueva geometria de corte garantiza una alta rigidez de
la herramienta proporcionando una mayor evacuacion de
la viruta.

e El recubrimiento GS HARD genera una buena fluidez de la
viruta y un bajo coeficiente de friccion.

e Gracias al nuevo metal duro submicrén para alta dureza se

reducen las micro deformaciones plasticas y se mejora asi
la durabilidad de la herramienta.

. RECUBRIMIENTO GS-HARD

Recubrimiento Al-Ti-Cr
Resistencia a la

oxidacién
Pelicula Ti-Al
Resistencia al desgaste

Metal duro de alta
resistencia

Pelicula
altamente
resistente

GS-MILL HARD

Rendimientos

Competidor

. CONTORNEADO A ALTA VELOCIDAD FRESA @ 10 Z=6

. CONTORNEADO CONVENCIONAL FRESA @

GS-MILL HARD Competidor

(Lerm) ()

160 — [ Arista 160 o
[ Flanco

120~ ~~""~"""="""="=""7 """ 129f~~—"—""""""""""""1 89 """ """ "—"-
[ Flanco localizado

BO b--o

Desgaste

GS-MILL HARD Competidor

Desgaste

GS-MILL HARD

Competidor

10 Z=6

[ Arista
[ Flanco
[ Flanco localizado

CONDICIONES DE FRESADO CONDICIONES DE FRESADO
Fresa: @ 10 mm. Fresa: @ 10 mm.
Velocidad de corte: 80 m/min. (25.460 min™) Velocidad de corte: 70 m/min. (2.230 min™) g
Avance: 10,500 mm/min. (0,07 mm/diente) E Avance: 900 mm/min. (0,067 mm/diente) E
Material: SKD61 (53HRC) - Material: SKD11 (60HRC) -]
Refrigerante: Aire comprimido 0.2 Refrigerante: Aire comprimido BAmm
Longitud de fresado: 75 m. Longitud de fresado: 70 m.
@ Excelente O Buena
Materiales a mecanizar
S45C SCM NAK 35~ 45~ 55~ 60~ SUS304 ) FC Al, AC cu
: L S55C SCR 45HRC | 55HRC | 60HRC | 65HRC | SUS316 |Aleaciones)  pcp ADC
Referencia) Cddigo Niquel
Aceros q .
Aceros al | Aceros Aceros Aceros |Aleaciones . .. |Aleaciones|Aleaciones
Carbono | Aleados TemP;Iea;dos Templados eaEs Tl Inoxidables| Titanio FUmENEEm Aluminio Cobre
9398 | GsH | @ o o o o | o | o o

-37-




FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL GRAN DESBASTE REF. 9420

Caracteristicas

e Optimizacion del paso del diente proporcionando una
reduccién de los esfuerzos de corte y una mayor rigidez de

la herramienta.

e El metal duro submicrén junto con el nuevo recubrimiento
GS mejoran la resistencia al desgaste.

Rendimientos

. COMPARATIVA DE ESFUERZO DE CORTE Y DESGASTE

Competidor

a0
e
B
-z @
a
k=3
5
= 0w
0

Competidor

- Después de 12 metros de
Inicio
fresado
w
=
2
48
B= | e r‘ = "™ \k
2| o ald |
[C]
| 3000
o
o
= 00T ot e b
3 —W "m o
E | A |1 200
g | [ u U ',
[
ﬁ (41 |tesosmnmnommnsnnnacaan
Desgaste o
[
a)
56 1--—-| .-
é %
=
5o , (.
g GS-MILL
Gran Desbaste

Fresa: @ 10 mm.
Velocidad de corte: 56,5 m/min. (1.800 min™)
Avance: 730 mm/min. (0,1 mm/diente)
Material: SKD11 (210HRC)
Refrigerante: Aire comprimido
Longitud de fresado: 12 m.

CONDICIONES DE FRESADO

. LA FRESA GS MILL DE GRAN DESBASTE PUEDE RANURAR DE FORMA ESTABLE CON AVANCES DE MAS DE 1500 mm/min.

RANURADO DE SKD11 (210HB)

i@ Posibilidad de ranurado estable O Posibilidad de continuidad A\ Chipping X Rotura
Ganbestaste | @ |©@ |© |©@ | © | ©|© 0|0 |0 |0 |0 °cjo|~a
Competidor A e e o o | @ e | e e e @ O A X
Competidor B [=] [=] [=] ] ] [=] [=] o A X
Avance mm/min. 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900 2000
CONDICIONES DE FRESADO
Fresa: @ 10 mm.
Velocidad de corte: 80 m/min. (2.550 min™)
Material: SKD11 (210HRC)
Refrigerante: Aire comprimido
@ Excelente O Buena
Materiales a mecanizar
S45C SCM NAK 35~ 45~ 55~ 60~ SUS304 ) FC Al, AC cu
: L S55C SCR 45HRC | 55HRC | 60HRC | 65HRC | SUS316 |Aleaciones)  pcp ADC
Referencia| Cddigo Niquel
Aceros q .
Aceros al | Aceros Aceros Aceros |Aleaciones . .. |Aleaciones|Aleaciones
Carbono | Aleados i Templados e e EERS Inoxidables| Titanio IRUTEEE Aluminio Cobre
Templados
9420 GSRE o a1} o a1} )] O o O O
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FRESAS METAL DURO 2VGX-MILL Z=2 REF. 9132 (1.5D) - 9134 (2D)

CONTORNEADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
MecaNTZag Aeeros de Consucin | Acercs ol Carbono | Aceros Metdes, | aceros Templados | Aceros T Nsactoncs e Mauet
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad 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)
1,0 19600 250 19600 250 18300 180 12700 100 9000 60 11000 70 9000 50 i
2,0 11200 340 11200 340 10500 240 7300 130 5300 80 6400 90 5300 70 m |
4,0 6400 460 6400 460 6000 320 4200 180 3000 110 3600 120 3000 90 m.
6,0 4600 560 4600 560 4300 400 3000 210 2200 130 2700 140 2200 100
8,0 3400 560 3400 560 3200 400 2200 210 1600 130 2000 140 1600 100 ar
10,0 2800 560 2800 560 2600 400 1800 210 1300 130 1600 140 1300 100 Contorneado
12,0 2300 560 2300 560 2200 400 1500 210 1100 130 1300 140 1100 100
16,0 1700 450 1700 450 1600 320 1100 180 800 100 1000 110 800 85
20,0 1350 380 1350 380 1300 280 900 160 650 90 800 100 650 75
Prof. | a4 1,5D 1D
de
corte | Ar 0,05D 0,02D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcién.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

RANURADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MATERIAL
MECA:{IZAR BosipsldsConstte Acerg:nadligizzl;bono Ac:r:zr:rse-‘\;:r::‘l:':dos Aceros Templados Aceros T lad Aceros :Ieac'ionesg: .:.‘I't::?cl’
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad locidad locidad 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)
1,0 19600 200 19600 250 18300 180 12700 100 9000 60 11000 50 4500 20
2,0 11200 270 11200 340 10500 240 7300 130 5300 80 6400 65 2650 25
4,0 6400 370 6400 460 6000 320 4200 180 3000 110 3600 80 1500 35
6,0 4600 450 4600 560 4300 400 3000 210 2200 130 2650 100 1100 40
8,0 3400 450 3400 560 3200 400 2200 210 1600 130 2000 100 800 40
10,0 2800 450 2800 560 2600 400 1800 210 1300 130 1600 100 650 40
12,0 2300 | 450 | 2300 | 560 | 2200 | 400 1500 | 210 1100 130 1300 100 500 40 Ranurado
16,0 1700 360 1700 450 1600 320 1100 180 800 100 1000 80 400 35
20,0 1350 300 1350 380 1300 280 900 160 650 90 800 70 320 30
Prof.
de | H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 2VGX-MILL Z=2 REF. 9136 (2.5D) - 9138 (3D)

CONTORNEADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A N i .
Aceros de Construcciol Aceros al Carbono Aceros Aleados =] q Aleaciones de Niquel
RIECONIZAN " " | Randicion | Aceros Pre-Templados | Aceros T Aceroshl Aceros Inoxidables | \/C2501C2 (2 ritanio
Diametro |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)
1,0 16600 180 16600 180 15500 130 10500 70 7500 45 9400 50 7500 35
2,0 9500 250 9500 250 9000 200 6200 100 4500 60 5400 70 4500 50
4,0 5400 330 5400 330 5000 250 3400 120 2500 75 3000 90 2500 65
6,0 4000 400 4000 400 3700 300 2550 150 1900 100 2300 110 1900 80
8,0 3000 400 3000 400 2800 300 1900 150 1400 100 1700 110 1400 80
10,0 2400 400 2400 400 2200 300 1500 150 1100 100 1300 110 1100 80 Contorneado
12,0 2000 400 2000 400 1850 300 1300 150 950 100 1100 110 950 80
16,0 1500 330 1500 330 1400 250 950 120 700 75 850 850 700 60
20,0 1200 280 1200 280 1100 250 750 110 550 65 650 650 550 55
szf- aa 2,5D 2,0D
corte | ar 0,02D 0,01D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcién.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeraciéon en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

RANURADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316

MATERIAL

MecANIzaR A0 de Consrucén | Acercs o Carbono | Aceros Mleades, | ncaros Templados | Aceros Templados | Aceros Inoxidables | Ale2cones de Nuel
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad locidad 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)
1,0 16600 120 16600 150 15500 110 10500 60 7500 35 9400 30 3750 10
2,0 9500 160 9500 200 9000 140 6200 80 4500 50 5400 40 2250 15
4,0 5400 220 5400 270 5000 190 3400 110 2500 65 3000 50 1250 20
6,0 4000 270 4000 330 3700 240 2550 120 1900 80 2200 60 950 25
8,0 3000 270 3000 330 2800 240 1900 120 1400 80 1700 60 700 25
10,0 2400 270 2400 330 2200 240 1500 120 1100 80 1300 60 550 25
12,0 2000 | 270 | 2000 | 330 1850 | 240 1300 120 900 80 1100 60 450 25 Ranurado
16,0 1500 210 1500 270 1400 190 950 110 700 60 850 50 350 20
20,0 1200 180 1200 230 1100 170 750 95 550 55 650 40 280 15
Prof.

de | H 0,1D 0,2D 0,05D 0,1D

corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 2VGX-MILL Z=2 REF. 9140 (4D)

CONTORNEADO
ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A n : q
MECANIZAR | Ao de Consicin | Acergs scarban | Aceres Meados, | aceros Templados | Aceros T Aceros Tnoxidables | Alenciones de Niauel
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad 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)
1,0 13700 130 13700 130 12800 95 9000 50 6300 30 7700 40 6300 25 £
2,0 7800 180 7800 180 7400 120 5100 70 3700 40 4500 50 3700 35 a =
4,0 4500 240 4500 240 4200 170 3000 95 2100 60 2500 65 2100 40 |
6,0 3200 300 3200 300 3000 210 2100 110 1600 70 1900 70 1600 50
8,0 2400 300 2400 300 2200 210 1600 110 1200 70 1400 70 1200 50 ar
10,0 2000 300 2000 300 1800 210 1300 110 900 70 1100 70 950 50 Contorneado
12,0 1600 300 1600 300 1550 210 1100 110 800 70 900 70 800 50
16,0 1200 240 1200 240 1100 170 800 95 600 50 700 60 600 45
20,0 950 200 950 200 900 150 650 85 450 45 550 50 480 40
Pg‘;f- aa 3,5D 3D
corte | ar 0,01D 0,005D 0,005D
e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.
e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.
e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.
® En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
FRESAS METAL DURO VGXSLT-MILL Z=3 REF. 9142 (1.5D)
CONTORNEADO
ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MATERIAL
A - . .
MECANIZAR | Aceros e Consrucin | Aceros a Corbono | Aceros Meados, | Aceros Templados | Aceros Templados | Aceros gl s sen)
Diametro |Velocidad| Avance locidad locidad locidad locidad Velocidad e
(mm) RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)| RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min)|
1,0 19600 300 19600 300 18300 210 12700 130 9000 80 11000 90 9000 65
2,0 11200 410 11200 410 10500 280 7300 170 5300 100 6400 120 5300 90
4,0 6400 550 6400 550 6000 370 4200 230 3000 140 3600 150 3000 120 WT%
6,0 4600 670 4600 670 4300 460 3000 270 2200 170 2700 180 2200 130 w!
8,0 3400 670 3400 670 3200 460 2200 270 1600 170 2000 180 1600 130
10,0 2800 670 2800 670 2600 460 1800 270 1300 170 1600 180 1300 130 ar
12,0 2300 670 2300 670 2200 460 1500 270 1100 170 1300 180 1100 130 Contorneado
16,0 1700 550 1700 550 1600 370 1100 230 800 140 1000 150 800 100
ProF- | aa 1,5D 1D
corte | ar 0,05D 0,02D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO VGXSLT-MILL Z=3 REF. 9142 (1.5D)

RANURADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
L Aceros de Construccié A I Carb A Alead e - Aleaci de Ni 1
MecANIZaR | Ao de Consrucén | Acerce o Carbano | Aceros Mleadee, | pcaros T Aceros Tnoxidables | Alezcones de Nauel
Diametro |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)
1,0 19600 240 19600 300 18300 210 12700 130 9000 80 11000 65 4500 25
2,0 11200 320 11200 410 10500 280 7300 170 5300 100 6400 85 2650 35
4,0 6400 450 6400 550 6000 370 4200 230 3000 140 3600 100 1500 50
6,0 4600 540 4600 670 4300 460 3000 270 2200 170 2650 130 1150 55
8,0 3400 540 3400 670 3200 460 2200 270 1600 170 2000 130 800 55
10,0 2800 540 2800 670 2600 460 1800 270 1300 170 1600 130 650 55 Ranurado
12,0 2300 540 2300 670 2200 460 1500 270 1100 170 1300 130 500 55
16,0 1700 440 1700 550 1600 370 1100 230 800 140 1000 110 400 45
Prof.
de | H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.

e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

e En taladrado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio realizar intermitencias de avance de aproximadamente 0,1D.

TALADRADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A Aceros de Construccién | A I Carb A Alead . Aleaciones de Niquel
MECANIZAR | TS 8 o | dicion | Aceros Pre-Templados | A€ros T Acsros T Aceros Inoxidables | picacioncs de Titanio
Diametro locidad Velocidad locidad locidad locidad 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)
1,0 19600 70 19600 90 18300 60 12700 40 9000 25 11000 20 4500 10
2,0 11200 20 11200 120 10500 80 7300 50 5300 30 6400 25 2650 15
4,0 6400 130 6400 160 6000 110 4200 70 3000 40 3600 30 1500 20
6,0 4600 160 4600 200 4300 130 3000 80 2200 50 2650 40 1150 20
8,0 3400 160 3400 200 3200 130 2200 80 1600 50 2000 40 800 20
10,0 2800 160 2800 200 2600 130 1800 80 1300 50 1600 40 650 20
12,0 2300 160 2300 200 2200 130 1500 80 1100 50 1300 40 500 20
16,0 1700 130 1700 160 1600 110 1100 70 800 40 1000 35 400 15
Prof.
de | H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.

e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

e En taladrado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio realizar intermitencias de avance de aproximadamente 0,1D.
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FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9120 (1D) - 9144 (1D TORICA)

MECANIZADO CONVENCIONAL - CONTORNEADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
MecaNTZag Aeeros de Consucin | Acercs ol Carbono | Aceros Metdes, | aceros Templados | Aceros T
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad 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)
1,0 26000 510 26000 510 24200 330 17700 220 13700 160 15800 150 13700 110 i
2,0 14000 630 14000 630 13600 430 10000 280 7600 190 8800 200 7600 140 m |
4,0 7600 820 7600 820 7200 550 5200 350 4000 250 4600 250 4000 160 NL
6,0 5100 870 5100 870 4800 580 3500 370 2700 260 3200 270 2700 180
8,0 3800 870 3800 870 3600 580 2600 370 2000 260 2400 270 2000 180 ar

10,0 3000 840 3000 840 2900 580 2100 370 1600 260 1900 270 1600 180 Contorneado
12,0 2500 840 2500 840 2500 580 1800 370 1400 260 1600 270 1300 180
16,0 1800 690 1800 690 1800 470 1300 330 1000 210 1200 220 1000 150

20,0 | 1500 | 670 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050 | 310 800 190 950 190 800 120
Prof. a4 1D 0,5D

de
corte | ar 0,05D 0,02D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcién.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

MECANIZADO CONVENCIONAL - RANURADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MATERIAL
A e q a
Aceros de Construccion | Aceros al Carbono Aceros Aleados 1ad, Aleaciones de Niquel
MECANIZAR Fundicién Aceros Pre-Templados Aceros Templados Aceros T Aceros A " de Titanio
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad locidad locidad Velocidad| Avance |Velocidad locidad
(mm) RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM |((mm/min) RPM (mm/min)| RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min)

1,0 26000 420 26000 510 24200 330 17700 220 13700 160 15800 110 8400 50
2,0 14000 500 14000 630 13600 430 10000 280 7600 190 8800 130 4600 60

4,0 7600 640 7600 820 7200 550 5200 350 4000 250 4600 160 2400 80
6,0 5100 690 5100 870 4800 580 3500 370 2700 260 3200 190 1600 100
8,0 3800 690 3800 870 3600 580 2600 370 2000 260 2400 190 1200 100

10,0 3000 670 3000 840 2900 580 2100 370 1600 260 1900 190 1000 100
12,0 2500 670 2500 840 2500 580 1800 370 1400 260 1600 190 800 100

16,0 1800 | 550 | 1800 | 690 | 1800 | 470 | 1300 | 330 | 1000 | 210 | 1200 | 160 600 80 Ranurado
20,0 | 1500 | 530 | 1500 | 670 | 1450 | 430 | 1050 | 310 800 190 950 130 500 75

Prof.

de | H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D

corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9120 (1D) - 9144 (1D TORICA)

MECANIZADO ALTA VELOCIDAD - CONTORNEADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A N i .
Aceros de Construcciéon | Aceros al Carbono Aceros Aleados 1ad - Aleaciones de Niquel
RIECONIZAN Fundicion Aceros Pre-Templados | A°€rs T Aceroshl Aceros Inoxidables | jeaciones de Titanio
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |V i 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)

1,0 60000 1200 60000 1200 60000 850 60000 720 48000 500 32000 300 - -

2,0 47800 | 2200 | 47800 | 2200 | 39800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 15900 400 - -

4,0 23900 | 2600 | 23900 | 2600 | 19900 | 1900 | 19900 | 1400 | 15900 | 1100 8000 490 - --

6,0 16000 2700 16000 2700 13300 | 2000 13300 1500 10600 1200 5300 520 -- --

8,0 12000 | 2700 | 12000 | 2700 10000 | 2000 1000 1500 8000 1200 4000 520 - -

10,0 9600 2700 9600 2700 8000 2000 8000 1500 6400 1200 3200 520 - - Contorneado

12,0 8000 2700 8000 2700 6700 2000 6700 1500 5300 1200 2700 520 - -

16,0 6000 2200 6000 2200 5000 1600 5000 1200 4000 900 2000 450 -- --

20,0 4800 2000 4800 2000 4000 1400 4000 1100 3200 750 1600 380 - -

Pg‘;f- aa 1D 0,5D
corte | ar 0,05D 0,02D

e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.
e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.
¢ Recomendamos mecanizar en seco en el fresado de alta velocidad (aire comprimido), pero es necesario utilizar emulsion
para el mecanizado de aceros inoxidables.
e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.
e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

MECANIZADO ALTA VELOCIDAD - PLANEADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MATERIAL
A iz q ”
Aceros de Construcciéon | Aceros al Carbono Aceros Aleados 1ad 1ad. : Aleaciones de Niquel
MECANIZAR Fundicién Aceros Pre-Templados AceroShL AcerosiL Aceros Inoxidables Aleaciones de Titanio
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad locidad locidad 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)

1,0 60000 | 1200 | 60000 1200 | 60000 850 60000 720 48000 500 32000 300 22000 150
2,0 47800 | 2200 | 47800 | 2200 | 47800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 15900 400 11000 200
4,0 23900 | 2600 | 23900 | 2600 | 23900 | 1900 19900 | 1400 | 15900 | 1100 8000 490 5500 260
6,0 16000 | 2700 | 16000 | 2700 16000 | 2000 13300 | 1500 | 10600 | 1200 5300 520 3700 330
8,0 12000 | 2700 | 12000 | 2700 12000 | 2000 10000 | 1500 8000 1200 4000 520 2800 330 e
10,0 9600 2700 9600 2700 9600 2000 8000 1500 6400 1200 3200 520 2200 330 ar
12,0 8000 2700 8000 2700 8000 2000 6700 1500 5300 1200 2700 520 1900 330
16,0 6000 2200 6000 2200 6000 1600 5000 1200 4000 900 2000 450 1400 290
20,0 4800 2000 4800 2000 4800 1400 4000 1100 3200 750 1600 380 1100 240

T -

Planeado

szf' aa 0,01D
corte | ar 0,8D

e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.
e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.
¢ Recomendamos mecanizar en seco en el fresado de alta velocidad (aire comprimido), pero es necesario utilizar emulsion
para el mecanizado de aceros inoxidables.
e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.
e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9122 (1.5D) - 9124 (2D) - 9146 (2D TORICA) - 9384

MECANIZADO CONVENCIONAL - CONTORNEADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
MECANIZAR | Ao de Consicin | Acergs scarban | Aceres Meados, | aceros Templados | Aceros T e AR D
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance locidad 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)
1,0 24000 470 24000 470 21000 290 14500 180 10500 120 12600 120 10500 85
2,0 12800 570 12800 570 12000 380 8300 230 6000 150 7200 160 6000 110
4,0 6800 730 6800 730 6400 490 4400 300 3200 200 3800 210 3200 130 NT/
6,0 4600 780 4600 780 4300 520 3000 320 2200 210 2650 220 2200 150 N.L
8,0 3400 780 3400 780 3200 520 2200 320 1600 210 2000 220 1600 150
10,0 2800 780 2800 780 2600 520 1800 320 1300 210 1600 220 1300 150 ar
12,0 | 2300 | 780 | 2300 | 780 | 2200 | 520 | 1500 | 320 | 1100 | 210 | 1300 | 220 | 1100 | 150 | contorneado
16,0 1700 650 1700 650 1600 420 1100 280 800 170 1000 180 800 120
20,0 1350 600 1350 600 1300 380 900 260 650 150 800 160 650 100
Prof. [ 5, 1,5D 1D
de
corte | ar 0,05D 0,02D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

MECANIZADO CONVENCIONAL - RANURADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
MecANIzaR A0 de Consrucén | Aceros o Carbono | Aceros Mleades, | ncros Templados | Aceros Templados | Aceros Alorciones do M
Diametro |Velocidad| Avance locidad locidad locidad locidad locidad Morerroirt]
(mm) RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM |((mm/min) RPM (mm/min)| RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min)|
1,0 24000 380 24000 470 21000 290 14500 180 10500 120 12600 85 5200 30
2,0 12800 460 12800 570 12000 380 8300 230 6000 150 7200 110 3000 40
4,0 6800 580 6800 730 6400 490 4400 300 3200 200 3800 130 1600 55
6,0 4600 620 4600 780 4300 520 3000 320 2200 210 2650 160 1100 65
8,0 3400 620 3400 780 3200 520 2200 320 1600 210 2000 160 800 65
10,0 2800 620 2800 780 2600 520 1800 320 1300 210 1600 160 650 65
12,0 2300 620 2300 780 2200 520 1500 320 1100 210 1300 160 550 65 Ranurado
16,0 1700 520 1700 650 1600 420 1100 280 800 170 1000 130 400 55
20,0 1350 480 1350 600 1300 380 900 260 650 150 800 110 320 50
Prof.
de | H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9122 (1.5D) - 9124 (2D) - 9146 (2D TORICA) - 9384

MECANIZADO ALTA VELOCIDAD - CONTORNEADO

Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A N i .
Aceros de Construcciéon | Aceros al Carbono Aceros Aleados 1ad - Aleaciones de Niquel
RIECONIZAN Fundicion Aceros Pre-Templados | A°€rs T Aceroshl Aceros Inoxidables | jeaciones de Titanio
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |V i 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)

1,0 60000 | 1200 | 60000 1200 | 60000 850 60000 720 48000 500 32000 300 - -
2,0 47800 | 2200 | 47800 | 2200 | 47800 | 1600 | 39800 | 1200 | 31800 900 15900 400 - -
4,0 23900 | 2600 | 23900 | 2600 | 23900 | 1900 19900 | 1400 | 15900 | 1100 8000 490 - --
6,0 16000 | 2700 | 16000 | 2700 16000 | 2000 13300 | 1500 | 10600 | 1200 5300 520 - -~
8,0 12000 | 2700 | 12000 | 2700 12000 | 2000 10000 | 1500 8000 1200 4000 520 - -
10,0 9600 2700 9600 2700 9600 2000 8000 1500 6400 1200 3200 520 - - Contorneado
12,0 8000 2700 8000 2700 8000 2000 6700 1500 5300 1200 2700 520 - --
16,0 6000 2200 6000 2200 6000 1600 5000 1200 4000 900 2000 450 - --
20,0 4800 2000 4800 2000 4800 1400 4000 1100 3200 750 1600 380 - -

Prof. Taa 1,5D 1D
de
corte | ar 0,05D 0,02D

e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el fresado, corregir y ajustar los parametros de corte.
e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.
e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.
¢ Recomendamos mecanizar en seco en el fresado de alta velocidad (aire comprimido), pero es necesario utilizar emulsiéon
para el mecanizado de aceros inoxidables.
e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.
e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9130 (4D)

CONTORNEADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
Q Aceros de Construccién | A I Carb A Alead il L . Aleaciones de Niquel
MecANIzaR | A0 de Consrucén | Aceros o Corbono | Aceros Mleadee, | pcaros T Aceros Tnoxidables | Ale2cones de Nauel
Diametro locidad Velocidad locidad locidad locidad 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)
1,0 19200 280 19200 280 16800 170 11600 110 8400 70 10000 70 8400 50
2,0 10000 340 10000 340 9600 230 6600 140 4800 920 5800 95 4800 65
4,0 5400 440 5400 440 5100 290 3500 180 2550 120 3000 130 2550 80
6,0 3700 470 3700 470 3400 310 2400 190 1750 130 2100 140 1750 90
8,0 2700 470 2700 470 2600 310 1750 190 1300 130 1600 140 1300 90
10,0 2200 470 2200 470 2100 310 1450 190 1050 130 1300 140 1050 90
12,0 1850 470 1850 470 1750 310 1200 190 900 130 1050 140 900 90 Contorneado
16,0 1400 390 1400 390 1300 250 900 170 650 100 800 110 650 70
20,0 1100 360 1100 360 1050 230 700 160 500 90 650 100 500 60
ProF | aa 3,5D 3D
corte | @r 0,02D 0,01D 0,01D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO 4VGX-MILL Z=4 REF. 9126 (2.5D) - 9128 (3D)

CONTORNEADO
Ss (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SuUS304, 316
MATERIAL
A i q (7
MecANIZaR | ceros de Consiucin | Aceroe al Carbono | Aceros Mleadoe, | ncros Tamplados | Aceros Templados | Aceros el
Diametro locidad locidad locidad locidad locidad locidad MNore Tt
(mm) RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)| RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min)|
1,0 22000 360 22000 360 19000 220 13000 140 9500 90 11300 90 9500 65 Le
2,0 11500 440 11500 440 11000 290 7500 180 5400 110 6500 120 5400 85 £I =
4,0 6000 560 6000 560 5800 370 4000 230 2900 150 3400 160 2900 100 _:!
6,0 4200 600 4200 600 4000 400 2700 240 2000 160 2400 170 2000 120
8,0 3000 600 3000 600 2800 400 2000 240 1450 160 1800 170 1450 120 ar
10,0 2500 600 2500 600 2350 400 1600 240 1200 160 1450 170 1200 120 Contorneado
12,0 2100 600 2100 600 2000 400 1350 240 1000 160 1200 170 1000 120
16,0 1500 500 1500 500 1450 320 1000 210 750 130 900 140 750 90
20,0 1200 460 1200 460 1150 290 800 200 600 110 700 120 600 75
ProF- Jaa 1,5D 1D
corte | @r 0,05D 0,02D

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

o Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.

RANURADO
SSs (150~250HB) (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MATERIAL - -
MECANIZAR [ACErOS de Construccién) Aceros ol Carbono | _Aceros Aleados | s ceros Templados | Aceros T e " Neationes de.
Dia ro i i i i i i i
(mm) RPM ((mm/min)| RPM ((mm/min) RPM ((mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)| RPM ((mm/min)| RPM I((mm/min)|
1,0 22000 240 22000 300 19000 180 13000 110 9500 75 11300 55 4700 20
2,0 11500 290 11500 360 11000 240 7500 140 5400 95 6500 70 2700 25
4,0 6000 360 6000 460 5800 310 4000 190 2900 120 3400 80 1450 35
6,0 4200 390 4200 490 4000 330 2700 200 2000 130 2400 100 1000 40
8,0 3000 390 3000 490 2800 330 2000 200 1450 130 1800 100 720 40
10,0 2500 390 2500 490 2350 330 1600 200 1200 130 1450 100 600 40
12,0 2100 390 2100 490 2000 330 1350 200 1000 130 1200 100 500 40 Ranurado
16,0 1500 330 1500 410 1450 260 1000 180 750 110 900 80 370 35
20,0 1200 300 1200 380 1150 240 800 160 600 95 700 70 300 30
Prof.
de |H 0,2D 0,5D 0,2D 0,05D 0,2D
corte

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

e Cuando se utilicen maquinas de baja velocidad, utilizar la velocidad maxima y ajustar el avance bajandolo en la misma proporcion.
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y con portaherramientas de precision.

e Utilizar aire comprimido durante el fresado en seco.

e Usar refrigeracion en mecanizado de Aceros Inoxidables, Aleaciones de Niquel y Aleaciones de Titanio.

e En caso de producirse marcas de vibracion, reducir las revoluciones y el avance o reducir la profundidad de corte.
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FRESAS METAL DURO GEO SLOT Z=3 REF. 9338

RANURADO Y CONTORNEADO

SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~50HRC) SUS304, 316
MATERIAL
A ge=osidejeonstiviceion Aceros Aleados - Aleaciones de Niquel
MECANIZAR Acer:lsmadli((::iz:'bono Aceros Pre-Templados Aceros Templados Aceros Inoxidables Aleaciones de Titanio
Diametro 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)
2,0 9000 540 6000 320 4000 240 5500 240 2600 90
2,5 8000 530 5300 290 3700 240 5000 230 2360 80
3,0 7400 520 5000 300 3500 250 4500 230 2300 920
ShD] 6800 500 4700 320 3200 260 4200 230 2000 80
4,0 6600 600 4500 340 3000 280 4000 240 2000 90
4,5 6100 550 4000 340 2800 270 3500 260 1800 90
5,0 5700 600 3600 350 2700 270 3200 280 1600 90
5,5 5200 620 3300 370 2600 270 3050 330 1450 100
6,0 4800 720 3000 360 2500 280 3000 360 1200 90
6,5 4400 710 2800 400 2300 270 2500 340 1200 100
7,0 4100 730 2570 430 2200 280 2300 350 1150 100
7S 3800 740 2400 430 2100 300 2200 380 1060 100
8,0 3600 750 2200 460 2000 300 2000 390 1000 100
8,5 3400 730 2100 440 1900 300 1900 390 940 100
9,0 3200 740 2000 450 1700 300 1800 390 900 110
5 3000 770 1900 460 1600 300 1700 400 840 110
10,0 2800 750 1800 460 1500 300 1700 410 800 120
11,0 2600 730 1600 420 1400 300 1600 400 720 100
12,0 2400 710 1500 410 1200 280 1500 380 700 100
13,0 2200 650 1400 390 1100 260 1300 340 640 100
14,0 2200 660 1300 370 1000 270 1200 320 600 95
15,0 1900 560 1200 350 900 240 1100 300 530 90
16,0 1800 490 1100 320 850 230 1000 270 500 90
Prof. | da 1,5D
de ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
corte [y 1D 0,2D 0,3D 0,2D
TALADRADO
SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~50HRC) SUS304, 316
MATERIAL
A gcerosjaefConsiiiicoion Aceros Aleados - Aleaciones de Niquel
MECANIZAR AcerFolsmaJi((::iaérr::ono Aceros Pre-Templados Aceros Templados Aceros Inoxidables Aleaciones de Titanio
Diametro 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)
2,0 9000 150 6000 100 4000 60 5500 60 2600 20
2,5 8000 160 5300 110 3700 60 5000 70 2360 20
3,0 7400 180 5000 120 3500 60 4500 70 2300 30
SIS 6800 200 4700 140 3200 70 4200 90 2000 30
4,0 6600 250 4500 170 3000 80 4000 110 2000 40
4,5 6100 260 4000 170 2800 80 3500 110 1800 40
5,0 5700 270 3600 180 2700 80 3200 110 1600 50
5,9 5200 280 3300 200 2600 100 3050 110 1450 40
6,0 4800 300 3000 200 2500 110 3000 120 1200 40
6,5 4400 290 2800 210 2300 110 2500 110 1200 50
7,0 4100 300 2570 210 2200 120 2300 120 1150 50
705 3800 300 2400 210 2100 130 2200 130 1060 50
8,0 3600 300 2200 200 2000 120 2000 120 1000 50
8,5 3400 310 2100 210 1900 140 1900 130 940 50
9,0 3200 300 2000 210 1700 130 1800 120 900 50
5 3000 310 1900 210 1600 120 1700 120 840 50
10,0 2800 300 1800 200 1500 120 1700 130 800 50
11,0 2600 300 1600 190 1400 120 1600 130 720 50
12,0 2400 300 1500 200 1200 120 1500 130 700 50
13,0 2200 250 1400 170 1100 100 1300 110 640 40
14,0 2200 250 1300 150 1000 80 1200 100 600 40
15,0 1900 210 1200 140 900 70 1100 90 530 30
16,0 1800 200 1100 120 850 60 1000 80 500 30

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.

e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.

Ranurado

T
| Z
|
ar

Contorneado

e En ranurado de aceros inoxidables reducir la velocidad al 60% (-40%) y el avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.
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FRESAS METAL DURO GEO MILL Z=4 REF. 9322 - 9324

SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~50HRC) SUS304, 316
SIUZREE Aceros de Construccién q G
MECAII\‘IIZAR Acer:snac:_‘(::_aél;bono Ace?::';sef\.l!::ldp':: s Aceros Templados Aceros Inoxidables ::::si'g::: :: .:::ca":‘f:’
u {[o]
Diametro 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)
2,0 9000 720 6000 430 4000 320 5500 320 2600 120
3,0 7400 760 5000 440 3500 350 4500 320 2300 120
4,0 6600 800 4500 450 3000 380 4000 320 2000 120
5,0 5700 821 3600 430 2700 380 3200 380 1600 125
6,0 4800 960 3000 480 2500 380 3000 480 1200 120
7,0 4100 950 2570 550 2200 400 2300 460 1150 140
8,0 3600 1000 2200 610 2000 400 2000 520 1000 140
9,0 3200 1000 2000 610 1700 400 1800 500 900 140
10,0 2800 1000 1800 610 1500 400 1700 550 800 160
11,0 2600 1000 1600 560 1400 400 1600 530 720 150
12,0 2400 950 1500 550 1200 380 1500 500 700 140
14,0 2200 880 1300 490 1000 360 1200 430 600 130
15,0 1900 760 1200 460 900 320 1100 400 530 120
16,0 1800 650 1100 420 800 300 1000 360 500 120
18,0 1600 580 1000 360 750 270 900 340 450 110
20,0 1400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
Prof. aa 1,5D
de ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
corte |y 1D 0,2D 0,3D 0,2D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
e En ranurado de aceros inoxidables reducir la velocidad al 60% (-40%) y el avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.

FRESAS METAL DURO GEO MILL MANGO LARGO Z=4 REF. 9346

Ranurado

Contorneado

SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~50HRC) SUS304, 316
MATERIAL Aceros de Construccién q P’
MECA?!IZAR Acer:jnac:i‘(:::s:‘bono Ace:\::;'orsef'\l!:;dpo;dos Aceros Templados Aceros Inoxi Alleac_lones gee ':::g:l:;
Dia ro Velocidad Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance |-‘
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) i
3,0 8500 520 5500 300 3800 260 5000 220 2500 80
4,0 6600 560 4500 320 3000 270 4000 220 2000 80
5,0 5700 600 3600 330 2700 270 3200 260 1600 80
6,0 4800 670 3000 340 2500 270 3000 340 1200 80
7,0 4100 670 2570 400 2200 270 2300 340 1150 90 Ranurado
8,0 3600 700 2200 430 2000 280 2000 360 1000 100
9,0 3200 720 2000 420 1700 280 1800 370 900 110
10,0 2800 700 1800 430 1500 280 1700 390 800 110
11,0 2600 700 1600 400 1400 280 1600 370 720 100
12,0 2400 670 1500 390 1200 270 1500 350 700 100
13,0 2200 580 1400 360 1100 260 1300 320 620 90
16,0 1800 460 1100 290 850 210 1000 250 500 80
17,0 1700 430 1050 270 800 200 980 250 470 80
20,0 1400 350 900 230 700 180 820 210 400 70
Prof. | @a 1,2D
de ar 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D Contorneado
corte |y 0,5D 0,1D 0,2D 0,1D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
e En ranurado de aceros inoxidables reducir la velocidad al 60% (-40%) y el avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.
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FRESAS METAL DURO GS-MILL Z=4 REF. 9424

MECANIZADO CONVENCIONAL

MATERIAL SS, SC, FC, FCD : (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MECAII\‘IIZAR AT:::;%:%::&:%?:::" Ac eAr::':,rse_ATI:::;?: os Aceros Templados Aceros Templados Aceros Inoxidables ::::sii:::: g: ':i::?(la
Diametro |Velocidad | Avance |Velocidad| Avance |Velocidad| A 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)
1,0 25500 550 23000 350 16500 220 12000 140 12000 120 7500 60
2,0 12800 570 12000 380 8300 230 6000 150 6000 130 3700 70
20 9000 700 8500 430 5700 280 4200 190 4300 150 2700 80
4,0 6800 730 6400 490 4400 300 3200 200 3200 170 2000 90
5,0 5450 710 5200 510 3500 310 2600 210 2550 170 1600 100
6,0 4600 770 4300 520 3000 320 2200 210 2200 180 1400 100
7,0 3900 770 3700 520 2500 320 1900 210 1850 180 1100 100
8,0 3400 770 3200 520 2200 320 1600 210 1600 180 1000 100
10,0 2800 780 2600 520 1800 320 1300 210 1300 180 800 100
12,0 2300 780 2200 530 1500 320 1100 210 1100 180 700 100
Prof. | @a 1,5D 1D 1,5D 1D
de ar 0,1D 0,05D 0,02D 0,1D 0,05D
corte |y 0,5D 0,20 0,05D 0,3D 0,1D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
e En ranurado de aceros inoxidables reducir la velocidad al 60% (-40%) y el avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.

MECANIZADO ALTA VELOCIDAD

MATERIAL SS, SC, FG FCD (25ES5HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MECAI:!IZAR A‘;\e::::%i%;i::rf?n Acef::';seﬂ::lds: s Aceros Templados Aceros Templados Aceros Inoxidables
Diametro 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)
1,0 50000 1100 50000 900 50000 800 50000 700 31800 390
2,0 47800 2200 47800 1600 39800 1200 31800 900 15900 400
3,0 31900 2400 31900 1700 26500 1300 21200 1000 10600 450
4,0 23900 2600 23900 1900 19900 1400 15900 1100 8000 490
5,0 19200 2600 19200 1900 16000 1500 12700 1150 6300 500
6,0 16000 2700 16000 2000 13300 1500 10600 1200 5300 510
7,0 13700 2700 13700 2000 11400 1500 9000 1200 4600 515
8,0 12000 2700 12000 2000 10000 1500 8000 1200 4000 520
10,0 9600 2700 9600 2000 8000 1500 6400 1200 3200 520
12,0 8000 2700 8000 2000 6700 1500 5300 1200 2700 520
Pcrféf' aa 1,5D 1D 1,5D
corte ar 0,05D 0,02D 0,05D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
e Usar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
e En ranurado de aceros inoxidables reducir la velocidad al 60% (-40%) y el avance al 40% (-60%) de los valores de esta tabla.

Ranurado

Contorneado

Contorneado
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FRESAS METAL DURO GS-MILL BALL REF. 9386

MECANIZADO CONVENCIONAL

MATERIAL SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MECA‘I“IIZAR Ac:z:sré:s:e" aj:%:{%l::l%on Ac:rzzrlgrse-"‘l'l:r?l:;sdos Aceros Templados Aceros T lad Aceros Inoxidabl A.Ieac_iones g: :ig:?;
Radio 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)
RO,5 38500 730 26000 330 20000 230 16500 160 15000 150 13000 100
RO,75 25500 750 17000 350 13500 250 11500 170 11500 180 8500 110 '
R1,0 19100 770 12800 370 10200 270 8900 190 8900 210 6400 120 !
R1,25 15500 900 11500 500 9000 330 7500 220 7700 260 5300 150
R1,5 12800 1000 9500 530 7500 370 6500 250 6500 290 4800 170
R2,0 10800 1100 7200 550 5700 400 5000 280 5000 310 3600 180 ¢'=
R2,5 9000 1200 6300 620 4900 450 4200 300 4000 350 3000 190 c
R3,0 7700 1300 5200 660 4100 480 3600 330 3600 380 2600 210 Ff
R4,0 6000 1400 4000 700 3200 510 2800 360 2800 400 2000 230
R5,0 4800 1400 3200 700 2600 520 2300 370 2300 410 1600 230
R6,0 4000 1400 2700 710 2200 530 1900 370 1900 410 1400 240
Pa%ﬁ da 0,1D 0,05D 0,1D 0,05D
corte | Pf 0,2D 0,1D 0,2D 0,1D
e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
e Utilizar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
¢ Recomendamos como refrigerante aire comprimido o sistemas de micropulverizacion (MQL).
MECANIZADO ALTA VELOCIDAD
MATERIAL SS, SC, FC, FCD (25~35HRC) (35~45HRC) (45~55HRC) SUS304, 316
MECA‘I\‘IIZAR Ac::sré:{‘ aj?:}:a:{l&c::)on Ac:rzgr:ri-l"l'l:;gzasdos Aceros Templados Aceros Templados Acesrﬂss;g::(i;:: les
Radio 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)
RO,5 50000 1000 50000 800 50000 650 47500 600 50000 650
RO,75 50000 1600 50000 1200 47500 930 31500 600 47800 900
R1,0 51000 2100 39800 1300 35700 960 23700 640 35700 960
R1,25 40800 2500 32000 1500 28500 1200 19000 800 28700 1180
R1,5 34000 2600 26500 1600 23800 1250 15700 810 24000 1250
R2,0 25500 2700 19900 1700 17900 1300 11900 830 17900 1300
R2,5 20400 2900 16000 1800 14300 1350 9500 890 14300 1350
R3,0 17000 3000 13300 1900 11900 1400 7900 920 11900 1400
R4,0 12800 3100 10000 2000 9000 1500 6000 960 9000 1500
R5,0 10200 3100 8000 2000 7200 1500 4800 960 7200 1500
R6,0 8500 3100 6700 2000 6000 1500 4000 960 6000 1500
Pg%f- aa 0,05D 0,02D 0,05D
corte Pf 0,1D 0,05D 0,1D

e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
e Utilizar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
¢ Recomendamos como refrigerante aire comprimido o sistemas de micropulverizacién (MQL).
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FRESAS METAL DURO GEO BALL REF. 9340

MECANIZADO CONVENCIONAL

MATERIAL SS, SC, FC, FCD SCM, SKD (30~38HRC) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC)
A Aceros de Construccion Aceros Aleados Aceros Inoxidables
MECANIZAR| Aceros aI_C_a’rbono Aceros de Molde Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados
Fundicién
Diametro |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)
RO,5 32000 820 31000 620 25000 440 22000 330 19000 240 14000 130
RO,75 21300 860 20200 640 17000 470 14600 350 12700 260 9500 140
R1,0 16000 920 15000 680 13000 510 11000 380 9600 280 7200 160
R1,25 12800 960 12100 710 10200 520 8800 390 7600 280 5700 160
R1,5 10700 1000 10100 730 8500 550 7300 400 6400 300 4800 170
R2,0 8000 1000 7600 760 6400 560 5600 430 4800 310 3600 170
R2,5 6400 1000 6000 750 5100 550 4400 420 3800 300 2900 170
R3,0 5300 1000 5100 770 4200 550 3700 420 3200 310 2400 170
R3,5 4600 1000 4400 770 3600 550 3100 410 2700 300 2000 170
R4,0 4000 1000 3800 760 3100 540 2700 410 2400 310 1800 170
R4,5 3600 1010 3400 770 2800 550 2400 410 2100 300 1600 170
R5,0 3200 1000 3100 780 2500 550 2200 420 1900 300 1400 170
R5,5 2900 1000 2800 770 2300 560 2000 420 1700 300 1300 170
R6,0 2700 1010 2500 750 2100 550 1800 410 1600 310 1200 170
R6,5 2500 1010 2400 780 1900 540 1700 420 1500 310 1100 170
R7,0 2300 1000 2200 770 1800 550 1600 430 1400 310 1000 170
R7,5 2100 980 2000 710 1700 560 1500 410 1300 310 1000 170
R8,0 2000 920 1900 680 1600 510 1400 380 1200 280 900 160
R9,0 1800 870 1700 670 1400 470 1200 350 1100 270 800 150
R10,0 1600 820 1500 600 1300 460 1100 330 1000 250 700 140
P(I:‘I%f. aa 0,05D (R<0,5) 0,1 (R=0,5) 0,05D
corte | Pf 0,2D 0,1D
e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
e Utilizar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
MECANIZADO ALTA VELOCIDAD
MATERIAL SS, SC, FC, FCD SCM, SKD (30~38HRC) (38~45HRC) (45~55HRC) (55~60HRC)
MECA‘;IZAR Ac:::sr:sea(iocnas:;l;?‘c;on :ceros Aleados Aceros Templados Aceros Inoxidables Aceros Templados Aceros Templados
Fundicién ceros de Molde Aceros Templados
Diametro |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)
RO,5 60000 3600 60000 3600 60000 3000 60000 3000 60000 2400 48000 1900
RO,75 55200 4140 53100 4460 46700 3220 42400 2800 42400 2290 31800 1530
R1,0 51000 5100 48000 4800 40000 3200 37000 3000 35000 2100 24000 1400
R1,25 40700 5090 38400 4800 31800 3180 29000 2760 28800 2160 19100 1340
R1,5 34000 4490 32000 4800 26500 3180 24200 2610 24000 2160 15900 1380
R2,0 25000 5000 24000 4800 20000 3200 18000 2500 18000 2200 12000 1400
R2,5 20400 4280 19200 4030 15900 3020 14500 2320 14400 2020 9500 1330
R3,0 17000 4100 16000 3800 13000 2900 12000 2200 12000 1900 8000 1300
R3,5 14600 4090 13700 3450 11400 2550 10400 2040 10300 1730 6800 1240
R4,0 12700 4060 12000 3070 9900 2220 9100 1890 9000 1580 6000 1250
R4,5 11300 3660 10700 2700 8800 2060 8100 1750 8000 1440 5300 1140
R5,0 10200 3100 9600 2500 8000 1900 7300 1500 7000 1440 4800 960
R5,5 9300 3070 8700 2490 7200 1740 6600 1450 6400 1410 4300 950
R6,0 8500 3060 8000 2300 6600 1580 6000 1300 5800 1390 4000 860
R6,5 7800 3040 7400 2120 6100 1430 5600 1160 5400 1260 3700 770
R7,0 7300 2660 6900 1930 5700 1280 5200 1020 5000 1120 3400 670
R7,5 6800 2240 6400 1730 5300 1270 4800 860 4700 990 3200 580
R8,0 6400 1900 6000 1800 5000 1200 4600 1000 4400 900 3000 600
R9,0 5700 1740 5300 1530 4400 1110 4000 910 3900 840 2700 490
R10,0 5100 1600 4800 1400 4000 1000 3700 890 3500 700 2400 480
Prof. |aa 0,05D
de
corte | Pf 0,1D 0,05D

e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
e Utilizar refrigeracion en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.
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FRESAS METAL DURO GS-MILL HARD BALL REF. 9422

MATERIAL (40~50HRC) (50~55HRC) (55~60HRC) (60~65HRC)
MECAII\‘IIZAR Ace;z:r:;e;:ehr:z‘ljaedos Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados
Diametro Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance

(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
RO,2 50000 500 50000 500 50000 500 50000 500
RO,3 50000 800 50000 800 50000 800 50000 700
RO,5 50000 1400 50000 1400 50000 1300 42000 1000
RO,75 50000 2000 50000 2000 37300 1400 28000 1000
R1 38100 2100 38100 2100 28000 1400 21000 1000
R1,25 30500 2100 30500 2100 22400 1400 16800 1000
Rl 25400 2100 25400 2100 18700 1400 14000 1000
R2 19100 2100 19100 2100 14000 1400 10500 1000
R2,5 15300 2100 15300 2100 11200 1400 8400 1000
R3 12700 2100 12700 2100 9300 1400 7000 1000
R4 9500 2100 9500 2100 7000 1400 5300 1000
R5 7600 2100 7600 2100 5600 1400 4200 1000
R6 6400 2100 6400 2100 4700 1400 3500 1000

szf. aa 0,08D 0,05D

corte Pf 0,25D 0,15D

e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
¢ Recomendamos como refrigerante aire comprimido o sistemas de micropulverizacion (MQL).
e Cuando las profundidades a mecanizar sean pequeiias, se puede aumentar la velocidad y el avance.

FRESAS CBN MOLD FINISH MASTER REF. 9426

MATI‘E\RIAL STAVAX, NAK80, SKD61 SDK11 SKH

MECANIZAR (40~52HRC) (52~62HRC) (60~70HRC)
. . Prof. de corte B Prof. de corte . Prof. de corte

Diametro Velocidad Velocidad Velocidad
(mm) RPM (mm/dte.)| Qaa Pf RPM (mm/dte.)| Qa Pf RPM (mm/dte.)| Qaa Pf

(mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) | (mm)

RO,2 20000 ~ 50000 0,02 0,03 0,03 |20000 ~ 50000 0,02 0,01 0,02 |20000 ~ 50000| 0,015 0,01 0,02
RO,3 20000 ~ 50000 0,02 0,03 0,03 |20000 ~ 50000 0,02 0,01 0,02 |20000 ~ 50000| 0,015 0,01 0,02
RO,5 20000 ~ 50000 0,03 0,05 0,05 |20000 ~ 50000 0,03 0,03 0,04 20000 ~ 50000 0,02 0,02 0,03
RO,75 |20000 ~ 50000 0,04 0,08 0,1 20000 ~ 50000 0,04 0,05 0,05 20000 ~ 50000 0,03 0,02 0,05
R1,0 20000 ~ 50000 0,05 0,1 0,1 17000 ~ 50000 0,05 0,05 0,05 |17000 ~ 50000 0,03 0,03 0,05

¢ Recomendamos como refrigerante aire comprimido o sistemas de micropulverizacion (MQL).
e Se recomienda trabajar en maquinas rigidas y precisas.

e Trabajar con el minimo voladizo posible.
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FRESAS METAL DURO MULTILABIO GS-MILL HARD REF. 9398

MECANIZADO CONVENCIONAL

MATERIAL (65~70HRC) (60~65HRC) (55~60HRC) (45~55HRC) (35~45HRC) (~35HRC)
MECA‘I\MIZAR Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados Ac:::sr:;e;:e;:\gll::os A:i':i:k?:;:::o '
Diametro |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)
1,0 7800 95 11100 140 12300 160 15600 260 20000 390 20000 540 o
2,0 6700 190 9500 270 10500 320 13400 530 17200 770 19000 1100 T
3,0 5200 380 7400 540 8200 650 10400 1050 13400 1540 15000 2150 Ranurado
4,0 3900 420 5600 600 6100 730 7800 1180 10000 1740 11200 2400
5,0 3100 470 4400 670 4900 810 6200 1300 8000 1930 9000 2700
6,0 2600 470 3700 670 4100 810 5200 1300 6700 1930 7500 2700
8,0 1950 470 2800 670 3050 810 3900 1300 5000 1930 5600 2700 1
10,0 1550 470 2200 670 2450 810 3100 1300 4000 1930 4500 2700
12,0 1300 470 1850 670 2050 810 2600 1300 3350 1930 3750 2700
16,0 980 440 1400 630 1530 760 1950 1220 2500 1800 2800 2500 :“"‘:/
20,0 780 380 1100 540 1230 650 1550 1050 2000 1540 2250 2100 &
Prof. |8a 1~1,5D Contorneado
de ar 0,1D 0,05D 0,02D
corte 'y 0,1D 0,05D ~0,05 (max. 0,5mm)
e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
MECANIZADO ALTA VELOCIDAD
MATERIAL (60~65HRC) (55~60HRC) (45~55HRC) (35~45HRC) (~35HRC)
MECAII\‘IIZAR Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados ACZ';?:r:;e;:em:’:::os AZi:_i:kf:;:z:“
Dia ro Velocidad A Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
(mm) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min) RPM (mm/min)
1,0 38000 700 48000 930 48000 1250 48000 1250 48000 1250
2,0 24000 1000 36000 1600 48000 2850 48000 2850 48000 2850 y
3,0 16000 1700 24000 2740 32000 4900 32000 4900 32000 4900
4,0 12000 1800 18000 2900 24000 5200 24000 5200 24000 5200
5,0 9600 2000 14300 3200 19200 5800 19200 5800 19200 5800
6,0 8000 2000 12000 3200 16000 5800 16000 5800 16000 5800 3
8,0 6000 2000 9000 3200 12000 5800 12000 5800 12000 5800
10,0 4800 2000 7200 3200 9600 5800 9600 5800 9600 5800
12,0 4000 2000 6000 3200 8000 5800 8000 5800 8000 5800 Contorneado
16,0 3000 1900 4500 3000 6000 5400 6000 5400 6000 5400
20,0 2400 1600 3600 2580 4800 4600 4800 4600 4800 4600
pgoef_ aa 1~1,5D
corte | ar 0,1D 0,05D 0,02D 0,01D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
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FRESAS MULTILABIO METAL DURO SUBMICRON RADIO TORICO GS-MILL HARD REF. 9434

MECANIZADO CONVENCIONAL

MATERIAL (65~70HRC) (60~65HRC) (55~60HRC) (45~55HRC) (35~45HRC) (~35HRC)
A Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados |Aceros Pre-Templados| Aceros al Carbono
MECANIZAR SKH55, PM SKH51 SKD11 SKD61 Aceros de Molde Aceros Aleados
Diametro |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)
6,0 2600 470 3700 670 4100 810 5200 1300 6700 1930 7500 2700
8,0 1950 470 2800 670 3050 810 3900 1300 5000 1930 5600 2700
10,0 1550 470 2200 670 2450 810 3100 1300 4000 1930 4500 2700
12,0 1300 470 1850 670 2050 810 2600 1300 3350 1930 3750 2700
16,0 980 440 1400 630 1530 760 1950 1220 2500 1800 2800 2500
20,0 780 380 1100 540 1230 650 1550 1050 2000 1540 2250 2100
Prof. |32 1~1,5D
de |ar 0,1D 0,05D 0,02D
corte .
H 0,1D 0,05D ~0,05 (méax. 0,5mm)

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.

e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones, use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.

e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el mecanizado, reducir los parametros de corte.

MECANIZADO ALTA VELOCIDAD

(60~65HRC) (55~60HRC) (45~55HRC) (35~45HRC) (~35HRC)
MATERIAL
A Aceros Templados Aceros Templados Aceros Templados Aceros Pre-Templados Aceros al Carbono
MECANIZAR SKH51 SKD11 SKD61 Aceros de Molde Aceros Aleados
Diametro 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)
6,0 8000 2000 12000 3200 16000 5800 16000 5800 16000 5800
8,0 6000 2000 9000 3200 12000 5800 12000 5800 12000 5800
10,0 4800 2000 7200 3200 9600 5800 9600 5800 9600 5800
12,0 4000 2000 6000 3200 8000 5800 8000 5800 8000 5800
16,0 3000 1900 4500 3000 6000 5400 6000 5400 6000 5400
20,0 2400 1600 3600 2580 4800 4600 4800 4600 4800 4600
p(;%f, aa 1~1,5D
corte | ar 0,1D 0,05D 0,02D 0,01D

e Usar aire comprimido para enfriar y expulsar la viruta en fresados sin refrigeracion.
o Recomendamos trabajar en seco en mecanizados de alta velocidad.
e Cuando se utilicen maquinas de bajas revoluciones, use la maxima velocidad y ajuste el valor del avance.
e Si se producen vibraciones o sonidos inusuales durante el mecanizado, reducir los parametros de corte.
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FRESAS METAL DURO GS-MILL ROUGHING REF. 9420

CONTORNEADO
A ERT Ss, sC FC, FCD (25~35HRC) (40~50HRC) SuUs304, 316
MECA"\‘IZAR A‘Z\e:::::sea(iag:-;u:;:m Fundicién Acel:::';’rsef'rlee;‘:)?asdos AcerosiTemplados AcerosiInoxidables :Ileacionl:ss :: Tit;nio
Diametro |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)
6,0 4800 1200 5800 1500 3200 380 2600 400 5300 250 1600 100
8,0 3600 1200 4500 1500 2400 380 2000 400 4000 250 1250 100
10,0 2800 1200 3500 1500 1900 380 1600 400 3200 250 1000 100
12,0 2400 1200 2900 1500 1600 380 1300 400 2600 250 800 100
14,0 2050 1100 2500 1300 1350 380 1150 400 2300 250 700 90
16,0 1800 900 2200 1100 1200 360 1000 360 2000 210 600 920
18,0 1600 800 1900 950 1000 350 900 330 1800 190 550 80
20,0 1400 700 1700 850 850 340 800 300 1600 150 500 80
Prof. | ga 1,5D
de
corte | ar 0,5D 0,3D
RANURADO
MATERIAL SS, sC FC, FCD (25~35HRC) (40~50HRC) SUS304, 316
MECAII\J IZAR A’i\e::f:se;ogi;u::?n Fundicién Ac e?::?rse-‘\'l'lee;c::asd oe Aceros Templados Aceros Inoxidables ::::gii::eess gee .:E':“e;
Diametro |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)
6,0 3600 900 4300 1100 2400 300 1700 260 4200 250 1100 65
8,0 2700 900 3400 1100 1800 300 1350 260 3200 250 800 65
10,0 2100 900 2600 1100 1400 300 1100 260 2500 250 650 65
12,0 1800 900 2200 1100 1200 300 900 260 2100 250 550 65
14,0 1500 800 1900 1000 1000 300 800 250 1800 230 470 62
16,0 1350 700 1650 850 900 280 700 240 1600 210 400 60
18,0 1200 650 1500 800 800 270 620 230 1400 190 360 58
20,0 1050 520 1350 700 700 260 550 220 1250 170 300 55
de"gf;te\ H ‘ 1D 0,3D 0,5D 0,3D ‘

FRESAS METAL DURO SUBMICRON GS-MILL ROUGHING RADIO TORICO REF. 9436

CONTORNEADO
Ss, sC FC, FCD (25~35HRC) (40~50HRC) SuUs304, 316
MATERIAL
A Aceros de Construccién Ay Aceros Aleados Aleaciones de Niquel
MECANIZAR | Aceros al Carbono Fundicion Aceros Pre-templados Aceros Templados [EEES I i de Titanio
Diametro |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)
6,0 4800 1200 5800 1500 3200 380 2600 400 5300 250 1600 100
8,0 3600 1200 4500 1500 2400 380 2000 400 4000 250 1250 100
10,0 2800 1200 3500 1500 1900 380 1600 400 3200 250 1000 100
12,0 2400 1200 2900 1500 1600 380 1300 400 2600 250 800 100
16,0 1800 900 2200 1100 1200 360 1000 360 2000 210 600 90
20,0 1400 700 1700 850 850 340 800 300 1600 150 500 80
Prof. | aa 1,5D
de
corte | ar 0,5D 0,3D
RANURADO
e Ss, sC FC, FCD (25~35HRC) (40~50HRC) SuUS304, 316
A Aceros de Construccion 114 Aceros Aleados . Aleaciones de Niquel
MECANIZAR| Aceros al Carbono pumcicion Aceros Pre-templados Ecerosiemplacus LEETED DR Aleaciones de Titanio
Diametro |Velocidad| Avance |Velocidad| Avance |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 3600 900 4300 1100 2400 300 1700 260 4200 250 1100 65
8,0 2700 900 3400 1100 1800 300 1350 260 3200 250 800 65
10,0 2100 900 2600 1100 1400 300 1100 260 2500 250 650 65
12,0 1800 900 2200 1100 1200 300 900 260 2100 250 550 65
16,0 1350 700 1650 850 900 280 700 240 1600 210 400 60
20,0 1050 520 1350 700 700 260 550 220 1250 170 300 55
Prof.
de | H 1,0D 0,3D 0,5D 0,3D
corte

e No es aconsejable utilizar estas herramientas en maquinas con poca potencia (ISO 30 - BT 30).
e Usar refrigerante en mecanizado de aceros inoxidables, aleaciones de Niquel y aleaciones de Titanio.

e En mecanizado de cajeras reducir los avances de esta tabla. Cuando el diametro de la herramienta sea inferior a

10mm. reducir un 25% el avance. Cuando el diametro sea superior a 10mm. reducir un 20% el avance.

Estas reducciones seran aplicables en todos los casos, excepto cuando se mecanice en un centro de mecanizado
horizontal o la viruta sea facilmente extraible de la superficie del punto de fresado mediante refrigerante o aire

comprimido, entonces utilizar los parametros estandar de esta tabla.

i

Contorneado

Ranurado

i

Contorneado

Ranurado
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FRESAS METAL DURO Z=2 RECUBRIMIENTO DLC REF. 9330

TERTA 1070 Aleaciones de Aluminio AC, ADC Cc1100
MECA?!IZAR Aluminio 4:;2?96;)%1 5';'32 z7n°-;459 Fundicién de Al Al de Cobre
Diametro |Velocidad | Avance |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)
1,0 62000 600 14000 140 48000 480 48000 530 43000 470 19000 150
iLs 55000 800 12000 170 42000 590 42000 680 38000 610 17000 170
2,0 50000 1000 11500 230 38000 760 38000 840 34000 750 15300 240
2,5 46000 1100 11000 260 35000 850 35000 980 32000 830 14000 280
3,0 41000 1200 9600 300 32000 1000 32000 1100 29000 960 12700 300
8,5 35000 1200 8200 300 27000 1000 27000 1100 25000 960 11000 310
4,0 31000 1200 7200 300 24000 1000 24000 1100 21000 960 9600 310
4,5 28000 1200 6400 300 21000 1000 21000 1100 19000 960 8500 310
5,0 25000 1300 5700 300 19000 1000 19000 1100 17000 960 7600 310
5,5 23000 1300 5200 300 17000 1000 17000 1100 16000 960 6900 310
6,0 21000 1300 4800 300 16000 1000 16000 1100 14000 960 6400 310
7,0 18000 1300 4100 300 14000 1000 14000 1100 12000 960 5500 310
8,0 16000 1300 3600 300 12000 1000 12000 1100 10700 960 4800 310
9,0 13000 1300 3200 300 11000 1000 11000 1100 9500 960 4200 310

10,0 12000 1300 2900 300 9600 1000 9600 1100 8600 960 3800 310

11,0 11000 1300 2600 300 8700 1000 8700 1100 7800 960 3500 310

12,0 10000 1300 2400 300 8000 1000 8000 1100 7200 960 3200 310

16,0 7800 1300 1800 300 6000 1000 6000 1100 5400 960 2400 310

20,0 6200 1300 1400 300 4800 1000 4800 1100 4300 960 1900 310

Prof, |3a 1,5D
de |ar 0,2D 0,1D
corte H 0,5D (Mecanizado en seco) 1D (Mecanizado con refrigeracion)
e Cuando se mecanice con maquinas de bajas revoluciones, utilizar la maxima velocidad y ajustar el avance.
e En mecanizados con refrigeracion aumentar el avance 1,25 veces.
e En ranurados, reducir la velocidad al 70% (-30%) y el avance al 25% (-75%) de los valores de esta tabla.
FRESAS METAL DURO PUNTA ESFERICA RECUBRIMIENTO DLC REF. 9360
MATE\RIAL 1070 4032, 6061 5052 7075 AC, ADC c1100
MECANIZAR Aluminio Aleaciones de Aluminio de A de Aluminio| Fundicién de Aluminio | Aleaciones de Cobre
Radio Velocidad| Avance |Velocidad| A Velocidad| A 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)
0,5 41000 800 10000 200 32000 600 32000 700 29000 600 13000 200
0,75 35000 1050 8000 250 27000 800 27000 900 27000 800 12000 250
1,0 31000 1200 7000 300 24000 1000 24000 1100 21000 900 10000 300
1,25 30000 1500 6000 350 20000 1100 20000 1100 17000 1000 8500 300
s 28000 1600 5500 400 18000 1200 18000 1200 15000 1000 7800 300
2,0 21000 1700 5000 400 16000 1300 16000 1400 14000 1200 6000 400
2,5 16800 1700 4000 400 13000 1300 13000 1400 12000 1250 5000 400
3,0 14000 1700 3200 400 11000 1300 11000 1500 10000 1300 4000 400
SEo 11500 1600 2700 400 9500 1300 9500 1300 8500 1300 3500 400
4,0 10000 1600 2400 400 8000 1300 8000 1300 7500 1300 3000 400
4,5 9000 1600 2100 400 7000 1300 7000 1300 6500 1300 2800 400
5,0 8000 1600 1900 400 6000 1200 6000 1300 6000 1300 2500 400
5,5 7500 1600 1700 400 5500 1250 5500 1300 5500 1300 2300 400
6,0 6700 1600 1600 400 5100 1250 5100 1300 5000 1300 2200 400
6,5 6200 1600 1500 400 4700 1250 4700 1300 4600 1300 2100 400
7,0 5800 1600 1400 400 4300 1250 4300 1300 4300 1300 2000 400
7,5 5500 1600 1300 400 4100 1250 4100 1300 4000 1300 1900 400
8,0 5000 1600 1200 400 4000 1300 4000 1400 3600 1300 1600 400
9,0 4500 1600 1100 400 3600 1300 3600 1400 3300 1300 1500 400
10,0 4000 1600 1000 400 3200 1300 3200 1400 2900 1300 1300 400
Prof. aa 0,1D
de
corte Pf 0,2D

e Cuando se mecanice con maquinas de bajas revoluciones, utilizar la maxima velocidad y ajustar el avance.
¢ En mecanizados en seco (recomendamos aire comprimido) reducir la velocidad y el avance al 70% (-30%) de los valores de esta tabla.
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FRESAS METAL DURO SUBMICRON PUNTA ESFERICA GS-MILL HARD CUELLO LARGO
RECUBRIMIENTO GSH REF. 9428

MATERIAL (55~60HRC) (45~55HRC) (38~45HRC)
MECAIAWIZAR Aceros Templados Aceros Templados A c‘;ﬁs:’:;f{.:ﬂ:’:: : o
R D 12 Velocidad| Avance | Profundidad de corte |\Velocidad| Avance | Profundidad de corte |\Velocidad | Avance | Profundidad de corte
mm mm mm RPM mm/min aa Pf RPM mm/min aa Pf RPM mm/min aa Pf
0,1 0,2 0,5 50000 200 0,004 0,005 50000 260 0,005 0,005 50000 380 0,005 0,005
0,1 0,2 1 50000 180 0,004 0,005 50000 230 0,005 0,005 50000 340 0,005 0,005
il 0,2 il 45000 140 0,004 0,005 50000 220 0,005 0,005 50000 310 0,005 0,005
0,1 0,2 2 36000 110 0,004 0,005 41000 160 0,005 0,005 42000 230 0,005 0,005
0,1 0,2 2,5 34000 90 0,004 0,005 34000 110 0,005 0,005 35000 180 0,005 0,005
0,1 0,2 3 34000 80 0,004 0,005 34000 100 0,004 0,005 35000 150 0,004 0,005
0,2 0,4 1 50000 470 0,008 0,015 50000 550 0,01 0,02 50000 850 0,01 0,02
0,2 0,4 2 50000 370 0,008 0,015 50000 460 0,01 0,02 50000 660 0,01 0,02
0,2 0,4 3 42000 240 0,005 0,01 47000 350 0,008 0,015 47000 510 0,008 0,015
0,2 0,4 4 34000 180 0,005 0,005 39000 260 0,005 0,005 40000 390 0,005 0,005
0,2 0,4 5 31000 130 0,004 0,005 34000 190 0,004 0,005 35000 280 0,004 0,005
0,25 05 2 50000 520 0,01 0,02 50000 650 0,015 0,03 50000 950 0,015 0,03
0,25 0,5 3 47000 430 0,01 0,02 50000 570 0,01 0,02 50000 890 0,01 0,02
0,25 0,5 4 42000 300 0,01 0,01 47000 430 0,01 0,02 47000 620 0,01 0,02
0,25 0,5 5 29000 190 0,005 0,01 32000 280 0,005 0,01 33000 420 0,005 0,01
0,25 0,5 6 24000 110 0,004 0,005 28000 170 0,004 0,005 29000 260 0,004 0,005
0,25 0,5 8 22000 110 0,004 0,005 23000 120 0,004 0,005 24000 160 0,004 0,005
0,3 0,6 2 50000 650 0,01 0,02 50000 820 0,03 0,05 50000 1200 0,03 0,05
©,8 0,6 B] 50000 600 0,01 0,02 50000 750 0,02 0,03 50000 1100 0,02 0,03
0,3 0,6 4 42000 490 0,01 0,02 50000 740 0,01 0,02 50000 1060 0,01 0,02
0,3 0,6 5 35000 400 0,01 0,02 48000 700 0,01 0,02 50000 1070 0,01 0,02
0,3 0,6 6 30000 350 0,01 0,02 42000 640 0,01 0,02 48000 1050 0,01 0,02
0,3 0,6 8 23000 190 0,005 0,01 33000 350 0,005 0,01 37000 560 0,005 0,01
©,8 0,6 10 19000 110 0,005 0,008 28000 180 0,005 0,008 31000 290 0,005 0,008
0,5 1,0 4 44000 1870 0,02 0,05 44000 2420 0,05 0,10 50000 3560 0,05 0,10
O%5) 1,0 6 33000 1320 0,02 0,05 38000 1900 0,05 0,10 44000 2790 0,05 0,10
0,5 1,0 8 29000 1070 0,02 0,05 31000 1430 0,05 0,10 34000 2480 0,02 0,05
0,5 1,0 10 20000 580 0,01 0,02 26000 940 0,01 0,02 28000 1270 0,01 0,02
0,5 1,0 12 19000 450 0,01 0,01 22000 660 0,01 0,01 24000 910 0,01 0,01
0,5 1,0 14 17000 340 0,005 0,01 20000 510 0,005 0,01 21000 670 0,01 0,01
Of5 1,0 16 14000 220 0,005 0,01 18000 360 0,005 0,01 19000 480 0,005 0,01
0,5 1,0 18 13000 170 0,004 0,005 16000 270 0,005 0,005 17000 360 0,005 0,005
0,5 1,0 20 13000 150 0,004 0,005 15000 230 0,005 0,005 16000 350 0,005 0,005
0,5 1,0 22 13000 110 0,004 0,005 14000 130 0,005 0,005 14000 220 0,005 0,005
0,75 1,5 8 23000 1200 0,03 0,06 28000 1980 0,075 0,15 32000 2800 0,075 0,15
0,75 il5 10 23000 1100 0,03 0,06 26000 1630 0,075 0,15 26000 2060 0,075 0,15
0,75 1,5 16 11000 370 0,03 0,05 16000 690 0,05 0,10 18000 1410 0,05 0,10
0,75 ils 20 10000 170 0,02 0,05 14000 310 0,02 0,05 15000 380 0,02 0,05
1 2,0 4 44000 3960 0,05 0,10 50000 5640 0,10 0,20 50000 5600 0,10 0,20
1 2,0 6 33000 1980 0,05 0,10 39000 3010 0,10 0,20 40000 3110 0,10 0,20
1 2,0 8 22000 1650 0,05 0,10 26000 2490 0,10 0,20 31000 2980 0,10 0,20
1 2,0 10 19000 1560 0,05 0,10 22000 2320 0,10 0,20 25000 2750 0,10 0,20
1 2,0 16 12000 1040 0,05 0,10 15000 1620 0,10 0,10 17000 1940 0,10 0,10
1 2,0 20 10000 710 0,05 0,10 13000 1160 0,05 0,10 14000 1400 0,05 0,10
1 2,0 25 8000 480 0,03 0,05 11000 830 0,03 0,03 11000 930 0,03 0,05
1 2,0 30 8000 260 0,02 0,05 10000 400 0,02 0,05 10000 840 0,03 0,05
1 2,0 35 7000 120 0,02 0,03 8000 150 0,02 0,03 8000 250 0,02 0,03
1,5 3,0 8 24000 2620 0,06 0,15 28000 3920 0,15 0,30 33000 4620 0,15 0,30
il,5 3,0 10 20000 2220 0,06 0,15 22000 3080 0,15 0,30 28000 4030 0,15 0,30
1,5 3,0 15 12000 1310 0,06 0,15 14000 1940 0,10 0,30 18000 2480 0,10 0,30
1,5 3,0 20 11000 1100 0,06 0,15 12000 1750 0,10 0,20 15000 1820 0,10 0,20
1,5 3,0 25 9000 650 0,05 0,10 10000 910 0,05 0,10 13000 1190 0,05 0,10
1,5 3,0 30 7000 470 0,03 0,05 8000 670 0,03 0,05 10000 840 0,03 0,05
il,)s 50 35 6000 360 0,02 0,05 7000 540 0,02 0,05 8000 610 0,02 0,05
2 4,0 10 20000 2560 0,08 0,20 22000 4840 0,20 0,50 28000 4700 0,20 0,50
2 4,0 15 13000 1730 0,08 0,20 18000 3040 0,20 0,50 22000 3740 0,20 0,50
2 4,0 20 9000 1130 0,08 0,20 15000 2460 0,20 0,40 18000 2930 0,20 0,40
2 4,0 25 7000 950 0,08 0,20 14000 2370 0,10 0,30 18000 2930 0,10 0,30
2 4,0 30 6000 760 0,08 0,20 13000 2060 0,10 0,20 15000 2360 0,10 0,20
2 4,0 35 5000 530 0,08 0,20 10000 1330 0,10 0,20 13000 1840 0,10 0,20
2 4,0 40 4500 450 0,05 0,10 9000 1130 0,05 0,10 10000 1330 0,05 0,10
2 4,0 45 4100 410 0,05 0,05 8000 1020 0,05 0,05 8000 1010 0,05 0,05
2 4,0 50 4000 310 0,02 0,05 7000 700 0,02 0,05 7000 710 0,02 0,05
2,5 5,0 20 9000 1460 0,10 0,25 14000 2910 0,25 0,50 22000 4290 0,25 0,50
2,5 5,0 25 7000 1120 0,10 0,25 13000 2600 0,20 0,30 17000 3400 0,20 0,30
2,5 5,0 30 5600 730 0,10 0,25 12000 1960 0,10 0,30 15000 2460 0,10 0,30
2,5 5,0 35 4900 430 0,10 0,25 11000 1210 0,10 0,30 13000 1630 0,10 0,30
3 6,0 30 5400 1000 0,10 0,20 10000 2330 0,30 0,50 11000 2640 0,30 0,50
3 6,0 50 3500 560 0,10 0,20 8000 1600 0,20 0,30 8000 1710 0,20 0,30

En la trayectoria del mecanizado reducir el avance a la mitad al llegar a las esquinas.

Recomendamos como refrigerante aire comprimido o sistemas de micropulverizacion (MQL).
Trabajar con el minimo voladizo posible.
Las condiciones de corte deberan ser ajustadas segun la rigidez de la maquina.
Deberan ajustarse las condiciones para lograr el acabado superficial requerido.
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FRESAS METAL DURO GS-MILL CUELLO LARGO Z=2 REF. 9414

MATERIAL SC, SCM SUS304, 316, SKD (35~45HRC) (45~55HRC)
MECAANIZAR A:i'::sosall_\‘l::;:g:o A:ilg:z:r‘\’%x'i::llafs Aceros Pre-Templados Aceros Templados

D 12 |Velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte
mm | mm | RPM |mm/min| g5 ar H RPM |mm/min| g5 ar H RPM |mm/min| g3 ar H RPM |mm/min| 33 ar H
0,2 | 0,5 |50000| 300 | 0,02 |0,005]|0,02 |50000| 270 | 0,02 | 0,005|0,02 |50000| 240 | 0,02 |0,004 |0,014 |50000| 210 | 0,02 | 0,003 |0,01
0,2 1 |50000| 300 | 0,02 |0,005|0,014 |50000| 270 | 0,02 | 0,005 0,013 |50000| 240 | 0,02 | 0,004 | 0,01 |50000| 210 | 0,02 | 0,003 {0,007
0,2 | 1,5 |50000| 300 | 0,02 | 0,005 |0,008 | 50000 270 | 0,02 | 0,005 0,007 | 50000 240 | 0,02 |0,004 0,006 |50000| 210 | 0,02 | 0,003 | 0,004
0,3 1 |s50000| 500 | 0,03 |0,005|0,021 |50000| 450 | 0,03 |0,005|0,02 |50000| 400 | 0,03 | 0,004 |0,015 |42000| 300 | 0,03 | 0,003 0,011
0,3 2 |50000| 500 | 0,03 |0,005|0,012 |50000| 450 | 0,03 | 0,005 |0,011 | 50000| 400 | 0,03 | 0,004 | 0,008 |42000| 300 | 0,03 |0,003 0,006
0,3 3 |s50000| 500 | 0,03 | 0,005 |0,009 |50000| 450 | 0,03 | 0,005 | 0,008 |45000| 400 | 0,03 | 0,004 | 0,006 |42000| 300 | 0,03 |0,003 |0,005
0,3 6 |50000| 500 | 0,03 | 0,005 |0,006 |50000| 450 | 0,03 | 0,005 | 0,005 |42000| 400 | 0,03 | 0,004 | 0,004 |42000| 300 | 0,03 |0,003 0,003
0,3 9 50000| 500 | 0,03 | 0,005 0,003 [50000| 350 | 0,03 | 0,005 | 0,003 | 40000| 300 | 0,03 |0,004 0,002 |42000| 250 | 0,03 | 0,003 0,002
0,4 2 |s50000| 750 | 0,04 |0,01 |0,028 |50000| 680 | 0,04 | 0,009 |0,03 |50000| 560 | 0,04 |0,007|0,02 |34000| 340 | 0,04 |0,005 0,014
0,4 3 |50000| 750 | 0,04 |0,01 |0,016 |50000| 680 | 0,04 | 0,009 | 0,014 | 50000| 560 | 0,04 | 0,007 | 0,011 |34000| 340 | 0,04 |0,005 | 0,008
0,4 4 |50000| 750 0,04 | 0,008 0,012 [50000| 680 | 0,04 | 0,007 0,011 | 35000| 560 | 0,04 | 0,006 | 0,008 | 34000 | 340 | 0,04 | 0,004 | 0,006
0,4 8 |48000| 550 | 0,04 | 0,006 | 0,008 |38000| 500 | 0,04 | 0,005 |0,007 | 32000| 410 | 0,04 | 0,004 | 0,006 |34000| 250 | 0,04 |0,003 |0,004
0,4 12 | 48000| 450 | 0,04 |0,005 | 0,004 | 38000| 410 | 0,04 | 0,005 | 0,004 | 32000| 340 | 0,04 | 0,004 | 0,003 |34000| 200 | 0,04 |0,003 0,002
0,5 2 |50000| 900 | 0,10 | 0,02 |0,035)|43000| 770 | 0,05 | 0,02 |0,03 |30000| 450 | 0,05 |0,014|0,02 |25000| 320 | 0,05 |0,01 |0,018
0,5 4 |50000| 900 | 0,10 | 0,015|0,02 |43000| 770 | 0,05 | 0,014 | 0,02 |30000| 450 | 0,05 |0,011 |0,014 |25000| 320 | 0,05 | 0,008 | 0,01
0,5 6 |48000| 860 | 0,10 | 0,012 | 0,015 |41000| 730 | 0,05 | 0,011 | 0,014 | 29000| 430 | 0,05 | 0,008 | 0,011 | 24000 | 300 | 0,05 | 0,006 | 0,008
0,5 8 |38000| 680 0,10 |0,01 |0,01 |32000| 580 | 0,05 | 0,009 | 0,009 |23000| 340 | 0,05 | 0,007 |0,007|19000| 240 | 0,05 | 0,005 | 0,005
0,5 10 |38000| 600 | 0,10 | 0,008 | 0,01 |32000| 510 | 0,05 | 0,007 | 0,009 | 23000| 300 | 0,05 | 0,006 | 0,007 | 19000 | 210 | 0,05 | 0,004 | 0,005
0,5 15 |38000| 500 | 0,10 | 0,006 | 0,005 | 32000| 430 | 0,05 | 0,005 | 0,005 | 23000| 250 | 0,05 | 0,004 | 0,004 |19000| 180 | 0,05 |0,003 | 0,003
0,6 50000 1000 | 0,12 | 0,02 |0,04 [43000| 850 | 0,06 | 0,02 |0,04 |30000| 500 | 0,06 |0,014|0,03 |25000| 350 | 0,06 | 0,01 |0,021
0,6 4 |50000| 1000 | 0,12 | 0,02 |0,02 |43000| 850 | 0,06 | 0,02 |0,02 |30000| 500 | 0,06 |0,014|0,02 |25000| 350 | 0,06 |0,01 |0,012
0,6 6 |42000| 840 | 0,12 |0,015|0,02 |36000| 710 | 0,06 | 0,014 | 0,016 | 25000 | 420 | 0,06 | 0,011 |0,013 |21000| 290 | 0,06 |0,008 | 0,009
0,6 8 |32000| 640 | 0,12 | 0,012 0,02 |27000| 540 | 0,06 | 0,011 |0,016 | 19000| 320 | 0,06 | 0,008 | 0,013 | 16000 | 220 | 0,06 | 0,006 | 0,009
0,6 10 |32000| 640 | 0,12 |0,012 | 0,012 | 27000| 540 | 0,06 | 0,011 | 0,011 | 19000| 320 | 0,06 | 0,008 | 0,008 | 16000 | 220 | 0,06 | 0,006 | 0,006
0,6 12 |32000| 640 | 0,12 [ 0,01 |0,012 |27000| 540 | 0,06 | 0,009 | 0,011 | 19000| 320 | 0,06 | 0,007 | 0,008 | 16000 | 220 | 0,06 | 0,005 | 0,006
0,6 18 |32000| 640 | 0,12 | 0,005 | 0,006 | 27000| 540 | 0,06 | 0,005 | 0,005 | 19000| 320 | 0,06 | 0,004 | 0,004 | 16000 | 220 | 0,06 | 0,003 | 0,003
0,7 2 |45000| 990 | 0,14 | 0,02 |0,07 |38000| 840 | 0,07 | 0,02 |0,06 |27000| 500 | 0,07 |0,014|0,05 |23000| 350 | 0,07 |0,01 |0,035
0,7 4 | 45000 990 0,14 | 0,015|0,03 |38000| 840 | 0,07 | 0,014|0,03 |27000| 500 | 0,07 |0,011 0,02 |23000| 350 | 0,07 |0,008 0,014
0,7 6 |36000| 790 | 0,14 |0,015|0,02 |31000| 670 | 0,07 | 0,014 | 0,02 |22000| 400 | 0,07 | 0,011 {0,015 |18000| 280 | 0,07 |0,008 | 0,011
0,7 8 |36000| 790 | 0,14 |0,01 |0,02 |31000| 670 | 0,07 | 0,009 | 0,02 |22000| 400 | 0,07 | 0,007 |0,015 |18000| 280 | 0,07 |0,005 0,011
0,7 10 |28000| 620 | 0,14 | 0,005 | 0,014 | 24000 530 | 0,07 | 0,005 | 0,013 |17000| 310 | 0,07 | 0,004 |0,01 |14000| 220 | 0,07 |0,003 0,007
0,8 4 | 40000| 1000 | 0,24 | 0,04 |0,06 |34000| 850 | 0,08 | 0,04 |0,05 |24000| 500 | 0,08 |[0,03 |0,04 |20000| 350 | 0,08 |0,02 |0,03
0,8 6 |40000| 1000 | 0,24 | 0,03 |0,03 |34000| 850 | 0,08 | 0,03 |0,03 |24000| 500 | 0,08 | 0,02 |0,02 |20000| 350 | 0,08 |0,015|0,016
0,8 8 |32000| 800 | 0,24 |0,02 |0,02 |27000| 680 | 0,08 | 0,02 |0,02 |19000| 400 | 0,08 |0,014|0,02 |16000| 280 | 0,08 |0,01 |0,012
0,8 10 |24000| 600 | 0,24 [0,02 |0,02 |20000| 510 | 0,08 | 0,02 |0,02 |14000| 300 | 0,08 |0,014|0,02 |12000| 210 | 0,08 |0,01 |0,012
0,8 12 | 24000| 600 | 0,24 |0,015|0,016 | 20000| 510 | 0,08 | 0,014 | 0,014 | 14000| 300 | 0,08 | 0,011 {0,011 |12000| 210 | 0,08 | 0,008 | 0,008
0,8 16 |24000| 600 | 0,24 | 0,01 |0,016 | 20000| 510 | 0,08 | 0,009 | 0,014 | 14000| 300 | 0,08 | 0,007 |0,011 |12000| 210 | 0,08 | 0,005 0,008
0,8 | 24 |24000| 600 | 0,24 | 0,008 | 0,008 |20000| 510 | 0,08 | 0,007 | 0,007 | 14000 | 300 | 0,08 | 0,006 | 0,006 | 12000 | 210 | 0,08 | 0,004 | 0,004
0,9 6 |36000| 1190 | 0,27 | 0,05 |0,04 |31000| 1010 | 0,09 | 0,05 |0,03 |22000| 600 | 0,09 |0,04 |0,03 [18000| 420 | 0,09 |[0,03 |0,02
0,9 8 |30000] 990 | 0,27 | 0,03 |0,03 |26000| 840 | 0,09 | 0,03 |0,02 |18000| 500 | 0,09 | 0,02 |0,02 |15000| 350 | 0,09 | 0,015 0,014
0,9 10 |30000| 990 | 0,27 [ 0,02 |0,03 |26000| 840 | 0,09 | 0,02 |0,02 |18000| 500 | 0,09 |0,014|0,02 |15000| 350 | 0,09 |0,01 |0,014
0,9 15 |22000| 730 | 0,27 [0,01 |0,02 |19000| 620 | 0,09 | 0,01 |0,016 |13000| 370 | 0,10 | 0,007 | 0,013 |11000| 260 | 0,09 | 0,005 | 0,009
1 4 |32000| 1280 | 0,50 | 0,08 |0,07 |27000| 900 | 0,10 | 0,07 |0,06 |[22000| 640 | 0,10 |0,06 |0,05 |11000| 300 | 0,10 | 0,04 |0,04
1 6 |32000]| 1280 | 0,50 | 0,06 |0,04 |27000| 900 | 0,10 | 0,05 |0,04 |22000| 640 | 0,10 | 0,04 |0,03 |11000| 300 | 0,10 |[0,03 |0,02
1 8 |32000]| 1280 | 0,50 | 0,05 |0,04 |27000| 900 | 0,10 | 0,05 |0,04 |22000| 640 | 0,10 | 0,04 |0,03 |11000| 300 | 0,10 |[0,03 |0,02
1 10 |26000| 1040 | 0,50 | 0,04 |0,03 |22000| 730 | 0,10 | 0,04 |0,03 |18000| 520 | 0,10 |0,03 |0,02 | 9000 | 250 | 0,10 |0,02 |0,015
1 12 | 26000 1040 | 0,50 | 0,03 |0,03 |22000| 730 | 0,10 | 0,03 |0,03 |18000| 520 | 0,10 | 0,02 |0,02 | 9000| 250 | 0,10 |0,015 0,015
1 16 |19000| 760 | 0,50 | 0,03 |0,02 |16000| 530 | 0,10 | 0,03 | 0,02 |13000| 380 | 0,10 |0,02 |0,014 | 9000| 250 | 0,10 |0,015 0,01
1 20 |19000| 760 | 0,50 | 0,02 |0,02 |16000| 530 | 0,10 | 0,02 | 0,02 |13000| 380 | 0,10 |0,014 | 0,014 | 9000 | 250 | 0,10 |0,01 |0,01
1 25} 19000| 760 | 0,50 |0,015]|0,01 16000| 530 | 0,10 | 0,014 | 0,009 | 13000| 380 | 0,10 |0,011|0,007 | 9000 | 250 | 0,10 | 0,008 | 0,005
1 30 |19000| 760 | 0,50 |0,01 |0,01 |16000| 530 | 0,10 | 0,009 | 0,009 | 13000 380 | 0,10 | 0,007 | 0,007 | 9000 | 250 | 0,10 | 0,005 | 0,005
1,2 6 |26000| 1170 | 0,60 | 0,12 |0,08 |22000| 820 | 0,12 | 0,11 |0,08 |18000| 590 | 0,12 | 0,08 |0,06 | 9000| 290 | 0,12 |[0,06 |0,04
1,2 8 |26000| 1170 | 0,60 | 0,06 |0,05 |22000| 820 | 0,12 | 0,05 |0,04 |18000| 590 | 0,12 |0,04 |0,03 9000 | 290 | 0,12 |0,03 |0,02
1,2 10 |22000| 990 | 0,60 | 0,05 |0,05 |19000| 690 | 0,12 | 0,05 |0,04 |15000| 500 | 0,12 | 0,04 |0,03 8000 | 260 | 0,12 | 0,03 |0,02
1,2 12 |22000| 990 | 0,60 | 0,04 |0,04 |19000| 690 | 0,12 | 0,04 |0,03 |15000| 500 | 0,12 |0,03 |0,03 8000 | 260 | 0,12 | 0,02 |0,02
1,2 16 |16000| 720 | 0,60 [ 0,02 |0,04 |14000| 500 | 0,12 | 0,02 |0,03 |11000| 360 | 0,12 |0,014|0,03 8000 | 260 | 0,12 | 0,01 |0,02
1,2 20 |16000| 720 0,60 | 0,01 |0,02 |[14000| 500 | 0,12 |0,01 |0,02 [11000| 360 | 0,12 |0,007 | 0,02 8000 | 260 | 0,12 | 0,005 |0,012
1,5 6 |21000]| 1130 | 0,75 |0,12 |0,11 |18000| 790 | 0,15 | 0,11 |0,09 |15000| 570 | 0,15 |0,08 |0,07 | 7000| 300 | 0,15 |0,06 |0,05
1,5 8 |21000]| 1130 | 0,75 | 0,10 |0,06 |18000| 790 | 0,15 | 0,09 |0,05 |15000| 570 | 0,15 |0,07 | 0,04 | 7000| 300 | 0,15 |[0,05 |0,03
i3 10 |21000| 1130 | 0,75 | 0,08 |0,06 |18000| 790 | 0,15 | 0,07 |0,05 |15000| 570 | 0,15 | 0,06 |0,04 7000 | 300 | 0,15 | 0,04 |0,03
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FRESAS METAL DURO GS-MILL CUELLO LARGO Z=2 REF. 9414

e SC, SCM SUS304, 316, SKD (35~45HRC) (45~55HRC)
MECAII‘\JIZAR A;iz:so:k?:;:g:o A;i;t:zslr:’oex;::ll::s Aceros Pre-Templados Aceros Templados

D 12 |Velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte
mm | mm RPM |mm/min| g4 ar H RPM |mm/min| 33 ar H RPM |mm/min| 33 ar H RPM |mm/min| 33 ar H
1,5 12 |21000| 1130 | 0,75 | 0,07 | 0,06 |18000| 790 | 0,15 | 0,06 | 0,05 |15000 | 570 |0,15 |0,05 |0,04 | 7000 | 300 | 0,15 | 0,04 |0,03
il 14 |17000| 920 | 0,75 | 0,05 | 0,05 |14000| 640 | 0,15 | 0,05 | 0,04 |12000 | 460 |0,15 |0,04 |0,03 6000 | 260 | 0,15 | 0,03 |0,02
1,5 16 [17000| 920 | 0,75 | 0,04 | 0,05 |14000| 640 | 0,15 | 0,04 | 0,04 |12000 | 460 |0,15 |0,03 |0,03 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,02 |0,02
1,5 18 |[17000| 920 | 0,75 | 0,03 | 0,05 |14000| 640 | 0,15 | 0,03 | 0,04 |12000 | 460 |0,15 |0,02 |0,03 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,015 | 0,02
1,5 20 |12800| 690 | 0,75 | 0,03 | 0,05 |11000| 480 | 0,15 | 0,03 | 0,04 9000 | 350 |[0,15 |0,02 |0,03 6000 | 260 | 0,15 | 0,015 0,02
1,5 | 25 [12800| 690 | 0,75 | 0,02 | 0,03 |11000| 480 | 0,15 | 0,02 | 0,03 | 9000 | 350 |0,15 |0,014|0,02 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,01 |0,015
1,5 | 30 [12800| 690 | 0,75 | 0,02 | 0,03 |11000| 480 | 0,15 | 0,02 | 0,03 | 9000 | 350 |0,15 |0,014|0,02 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,01 |0,015
il 38 |12800| 690 | 0,75 | 0,015| 0,015]11000| 480 | 0,15 | 0,014| 0,014| 9000 | 350 |0O,15 |0,011|0,011 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,008 | 0,008
1,5 | 45 [12800| 690 | 0,75 | 0,01 | 0,015]|11000| 480 | 0,15 | 0,009 | 0,014 | 9000 | 350 |0,015 | 0,007 | 0,011 | 6000 | 260 | 0,15 | 0,005 | 0,008
2 6 |16000| 1120 | 1,0 | 0,15 | 0,20 |14000| 780 | 0,20 | 0,14 | 0,18 |11000 | 560 |0,20 |0,11 |0,14 | 6000 | 360 | 0,20 | 0,08 |0,10
2 8 16000 | 1120 | 1,0 0,12 | 0,14 |14000| 780 | 0,20 | 0,11 | 0,13 |11000 | 560 | 0,20 | 0,08 |0,10 6000 | 360 | 0,20 | 0,06 |0,07
2 10 |[16000| 1120 | 1,0 | 0,11 | 0,14 |14000| 780 | 0,20 | 0,10 | 0,13 |11000 | 560 | 0,20 |0,08 |0,10 | 6000 | 360 | 0,20 | 0,06 |0,07
2 12 |16000| 1120 | 1,0 | 0,10 | 0,08 |14000| 780 | 0,20 | 0,09 | 0,07 |11000 | 560 |0,20 |0,07 |0,06 | 6000 | 360 | 0,20 | 0,05 |0,04
2 14 |16000| 1120 | 1,0 | 0,08 | 0,08 [14000| 780 | 0,20 | 0,07 | 0,07 [11000 | 560 | 0,20 |0,06 |0,06 | 6000 | 360 | 0,20 | 0,04 |0,04
2 16 |16000| 1120 | 1,0 | 0,08 | 0,08 |14000| 780 | 0,20 | 0,07 | 0,07 |11000 | 560 | 0,20 |0,05 |0,06 | 6000 | 360 | 0,20 | 0,04 |0,04
2 18 |12000| 840 | 1,0 0,07 | 0,06 |10000| 590 | 0,20 | 0,06 | 0,05 8000 | 420 |0,20 |0,05 |0,04 5000 | 300 | 0,20 | 0,04 |0,03
2 20 [12000| 840 | 1,0 | 0,05 | 0,06 |[10000| 590 | 0,20 | 0,05 | 0,05 | 8000 | 420 |0,20 |0,04 |0,04 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,03 |0,03
2 25 |10000| 700 | 1,0 | 0,03 | 0,06 | 9000| 490 | 0,20 | 0,02 | 0,05 | 7000 | 350 |0,20 |0,02 |0,04 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,01 |0,03
2 30 |10000| 700 | 1,0 0,03 | 0,04 9000 | 490 | 0,20 | 0,02 | 0,04 7000 | 350 |0,20 |0,02 |0,03 5000 | 300 | 0,20 |0,01 |0,02
2 35 [10000| 700 | 1,0 | 0,02 | 0,04 | 9000| 490 | 0,20 | 0,02 | 0,04 | 7000 | 350 |0,20 |0,014|0,03 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,01 |0,02
2 40 |10000| 700 | 1,0 | 0,02 | 0,04 | 9000| 490 | 0,20 | 0,02 | 0,04 | 7000 | 350 | 0,20 |0,014|0,03 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,01 |0,02
2 50 |10000| 700 | 1,0 0,015| 0,02 9000 | 490 | 0,20 | 0,014 0,02 7000 | 350 |0,20 |0,011|0,014 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,008 | 0,01
2 60 |10000| 700 | 1,0 | 0,01 | 0,02 | 9000| 490 | 0,20 | 0,01 | 0,02 | 7000 | 350 | 0,20 |0,007|0,014 | 5000 | 300 | 0,20 | 0,005 | 0,01
2,5 8 |[13000| 1300 | 1,25 | 0,15 | 0,18 |11000| 910 | 0,25 | 0,14 | 0,16 | 9000 | 650 |0,25 |0,11 |0,12 | 5000 | 400 | 0,25 | 0,08 |0,09
2,5 10 |13000| 1300 | 1,25 | 0,12 | 0,18 |11000| 910 | 0,25 | 0,11 | 0,16 9000 | 650 0,25 |0,08 |0,12 5000 | 400 | 0,25 | 0,06 |0,09
2,5 12 |13000| 1300 | 1,25 | 0,10 | 0,18 |11000| 910 | 0,25 | 0,09 | 0,16 | 9000 | 650 |0,25 |0,07 |0,12 | 5000 | 400 | 0,25 | 0,05 |0,09
2,5 14 |[13000| 1300 | 1,25 | 0,07 | 0,10 |11000| 910 | 0,25 | 0,06 | 0,09 | 9000 | 650 |0,25 |0,05 |0,07 | 5000 | 400 | 0,25 | 0,04 |0,05
2,5 16 |13000| 1300 | 1,25 | 0,06 | 0,10 |11000| 910 | 0,25 | 0,05 | 0,09 9000 | 650 | 0,25 |0,04 |0,07 5000 | 400 | 0,25 | 0,03 |0,05
2,5 18 |[13000| 1300 | 1,25 | 0,05 | 0,10 |11000| 910 | 0,25 | 0,05 | 0,09 | 9000 | 650 |0,25 |0,04 |0,07 | 5000 | 400 | 0,25 | 0,03 |0,05
2,5 | 20 [13000]| 1300 | 1,25 | 0,04 | 0,10 [11000| 910 | 0,25 | 0,04 | 0,09 | 9000 | 650 |0,25 |0,03 |0,07 | 5000 | 400 | 0,25 | 0,02 |0,05
25 25 |10000| 1000 | 1,25 | 0,03 | 0,08 9000 | 700 | 0,25 | 0,03 | 0,07 7000 | 500 |0,25 |0,02 |0,05 4000 | 320 | 0,25 | 0,015 0,04
2,5 | 30 [10000]| 1000 | 1,25 | 0,02 | 0,08 | 9000| 700 | 0,25 | 0,02 | 0,07 | 7000 | 500 |0,25 |0,014|0,05 | 4000 | 320 | 0,25 | 0,01 |0,04
2,5 | 40 | 8300| 830 1,25 | 0,015| 0,05 | 7000| 580 | 0,25 | 0,014| 0,05 | 6000 | 420 |0,25 |0,01 |0,04 | 4000 | 320 | 0,25 | 0,008 | 0,03
2,5 | 50 | 8300| 830 1,25 | 0,01 | 0,05 | 7000| 580 | 0,25 | 0,01 | 0,05 | 6000 | 420 |0,25 |0,007 | 0,04 | 4000 | 320 | 0,25 | 0,005 | 0,03
3 8 |11000| 1760 | 1,5 | 0,15 | 0,30 | 9000 | 1230 | 0,30 | 0,14 | 0,27 | 8000 | 880 |0,30 |0,11 |0,21 | 4000 | 450 | 0,30 | 0,08 |0,15
3 10 |11000| 1760 | 1,5 0,13 | 0,21 9000 | 1230 | 0,30 | 0,12 | 0,19 8000 | 880 |0,30 |0,09 |0,15 4000 | 450 | 0,30 | 0,07 |0,11
3 12 |11000| 1760 | 1,5 | 0,12 | 0,21 | 9000 | 1230 | 0,30 | 0,11 | 0,19 | 8000 | 880 |0,30 |0,08 |0,15 | 4000 | 450 | 0,30 | 0,06 |0,11
3 14 |11000| 1760 | 1,5 | 0,11 | 0,21 | 9000 | 1230 | 0,30 | 0,10 | 0,19 | 8000 | 880 |0,30 |0,08 |0,15 | 4000 | 450 | 0,30 | 0,06 |0,11
3 16 |11000| 1760 | 1,5 0,10 | 0,12 9000 | 1230 | 0,30 | 0,09 | 0,11 8000 | 880 |0,30 |0,07 |0,08 4000 | 450 | 0,30 | 0,05 |0,06
3 18 [11000| 1760 | 1,5 | 0,08 | 0,12 | 9000 | 1230 | 0,30 | 0,07 | 0,11 | 8000 | 880 |0,30 |0,06 |0,08 | 4000 | 450 | 0,30 | 0,04 |0,06
3 20 |11000| 1760 | 1,5 | 0,07 | 0,12 | 9000 | 1230 | 0,30 | 0,06 | 0,11 | 8000 | 880 |0,30 |0,05 |0,08 | 4000 | 450 | 0,30 | 0,04 |0,06
3 25 8000 | 1280 | 1,5 0,06 | 0,09 7000 | 900 | 0,30 | 0,05 | 0,08 6000 | 640 | 0,30 | 0,04 |0,06 3000 | 330 | 0,30 | 0,03 |0,05
3 30 | sooo| 1280 | 1,5 | 0,04 | 0,09 | 7000| 900 | 0,30 | 0,04 | 0,08 | 6000 | 640 |0,30 |0,03 |0,06 | 3000 | 330 | 0,30 | 0,02 |0,05
3 40 6900 | 1100 | 1,5 | 0,02 | 0,09 | 6000| 770 | 0,30 | 0,02 | 0,08 | 5000 | 550 | 0,30 |0,014|0,06 | 3000 | 330 | 0,30 | 0,01 |0,05
3 50 6900 | 1100 | 1,5 0,01 | 0,06 6000 | 770 | 0,30 | 0,01 | 0,05 5000 | 550 |0,30 |0,007|0,04 3000 | 330 | 0,30 | 0,005 |0,03
4 12 | 8000 | 1440 | 2,0 | 0,15 | 0,40 | 7000 | 1010 | 0,40 | 0,14 | 0,36 | 6000 | 720 | 0,40 |0,11 |0,28 | 3000 | 420 | 0,40 | 0,08 |0,20
4 20 | 8000 1440 | 2,0 | 0,10 | 0,28 | 7000 1010 | 0,40 | 0,09 | 0,25 | 6000 | 720 | 0,40 |0,07 |0,20 | 3000 | 420 | 0,40 | 0,05 |0,14
4 25 8000 | 1440 | 2,0 0,07 | 0,16 7000 | 1010 | 0,40 | 0,06 | 0,14 6000 | 720 | 0,40 |0,05 |0,11 3000 | 420 | 0,40 | 0,04 |0,08
4 30 | 8000 1440 | 2,0 | 0,05 | 0,16 | 7000 | 1010 | 0,40 | 0,05 | 0,14 | 6000 | 720 | 0,40 |0,04 |0,11 | 3000 | 420 | 0,40 | 0,03 |0,08
4 35 6000 | 1080 | 2,0 | 0,04 | 0,12 | 5000| 760 | 0,40 | 0,04 | 0,11 | 4000 | 540 | 0,40 |0,03 |0,08 | 2500 | 350 | 0,40 | 0,02 |0,06
4 40 6000 | 1080 | 2,0 0,03 | 0,12 5000 | 760 | 0,40 | 0,03 | 0,11 4000 | 540 | 0,40 |0,02 |0,08 2500 | 350 | 0,40 | 0,015 0,06
4 45 6000 | 1080 | 2,0 | 0,02 | 0,12 | 5000| 760 | 0,40 | 0,02 | 0,11 | 4000 | 540 | 0,40 |0,014|0,08 | 2500 | 350 | 0,40 | 0,01 |0,06
4 50 5200| 940 | 2,0 | 0,015| 0,12 | 4000| 660 | 0,40 | 0,014| 0,11 | 4000 | 470 | 0,40 |0,01 |0,08 | 2500 | 350 | 0,40 | 0,008 | 0,06
4 60 5200| 940 | 2,0 | 0,01 | 0,08 | 4000| 660 | 0,40 | 0,01 | 0,07 | 4000 | 470 | 0,40 |0,007|0,06 | 2500 | 350 | 0,40 | 0,005 | 0,04
5 16 6400 | 1280 | 2,5 | 0,15 | 0,35 | 5000| 900 | 0,50 | 0,14 | 0,32 | 4000 | 640 | 0,50 |0,11 |0,25 | 2000 | 360 | 0,50 | 0,08 |0,18
5] 25 6400 | 1280 | 2,5 0,10 | 0,35 5000 | 900 | 0,50 | 0,09 | 0,32 4000 | 640 |0,50 |0,07 |0,25 2000 | 360 | 0,50 | 0,05 |0,18
5 35 6400 | 1280 | 2,5 | 0,07 | 0,20 | 5000| 900 | 0,50 | 0,06 | 0,18 | 4000 | 640 | 0,50 |0,05 |0,14 | 2000 | 360 | 0,50 | 0,04 |0,10
5 50 | 4800| 960 | 2,5 | 0,04 | 0,15 | 4000| 670 | 0,50 | 0,04 | 0,14 | 3000 | 480 |0,50 |0,03 |0,11 | 2000 | 360 | 0,50 | 0,02 |0,08
5] 60 4800 | 960 | 2,5 0,015| 0,15 4000 | 670 | 0,50 | 0,014 0,14 3000 | 480 |0,50 |0,01 |0O,11 2000 | 360 | 0,50 | 0,008 | 0,08
6 20 5300 | 1170 | 3,0 | 0,15 | 0,42 | 5000| 820 | 0,60 | 0,14 | 0,38 | 4000 | 590 |0,60 |0,11 |0,29 | 2000 | 400 | 0,60 | 0,08 |0,21
6 30 5300 | 1170 | 3,0 | 0,10 | 0,42 | 5000| 820 | 0,60 | 0,09 | 0,38 | 4000 | 590 | 0,60 |0,07 |0,29 | 2000 | 400 | 0,60 | 0,05 |0,21
6 40 5300 | 1170 | 3,0 0,07 | 0,24 5000 | 820 | 0,60 | 0,06 | 0,22 4000 | 590 |0,60 [0,05 |0,17 2000 | 400 | 0,60 | 0,04 |0,12
6 50 | 4000| 880 | 3,0 | 0,04 | 0,18 | 3000| 620 0,60 | 0,04 | 0,16 | 3000 | 440 | 0,60 |0,03 |0,13 | 2000 | 400 | 0,60 | 0,02 |0,09
6 60 | 4000| 880 | 3,0 | 0,015/ 0,18 | 3000| 620 | 0,60 | 0,014| 0,16 | 3000 | 440 | 0,60 |0,01 |0,13 | 2000 | 400 | 0,60 | 0,008 | 0,09

En la trayectoria del mecanizado, reducir el avance a la mitad al llegar a las esquinas.
Recomendamos aceite de corte para la refrigeracion.
Para conseguir la profundidad del labio es mas efectivo el uso secuencial de cada longitud de cuello.
El salto de la fresa después de la fijacion en el portaherramientas no debera ser superior a 10 pm.
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FRESAS METAL DURO GS-MILL CUELLO LARGO Z=4 REF. 9416

MATERIAL SC, SCM SUS304, 316, SKD (35~45HRC) (45~55HRC)
MECAANIZAR A:i'::sosall_\‘l::;:g:o A:ilg:z:r‘\’%x'i::llafs Aceros Templados Aceros Templados

D 12 |Velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte |velocidad| Avance | Profundidad de corte
mm | mm | RPM |mm/min| g5 ar H RPM |mm/min| g5 ar H RPM |mm/min| g3 ar H RPM |mm/min| 33 ar H
1,0 4 |32000| 1920 | 0,50 | 0,08 | 0,07 |27000 | 1340 | 0,10 | 0,07 | 0,06 |22000| 960 | 0,10 |[0,06 |0,05 |11000| 450 | 0,10 |0,04 |0,04
1,0 6 |32000| 1920 | 0,50 | 0,06 | 0,04 |27000 | 1340 | 0,10 | 0,05 |0,04 |22000| 960 | 0,10 | 0,04 |0,03 |11000| 450 | 0,10 |0,03 |0,02
1,0 8 32000 | 1920 | 0,50 | 0,05 | 0,04 |27000 | 1340 | 0,10 | 0,05 |0,04 |22000| 960 | 0,10 |0,04 |0,03 |11000| 450 | 0,10 | 0,03 |0,02
1,0 10 |26000| 1560 | 0,50 | 0,04 | 0,03 |22000 | 1090 | 0,10 | 0,04 |0,03 |18000| 780 | 0,10 | 0,03 |0,02 | 9000| 370 | 0,10 |0,02 |0,015
1,0 12 |26000| 1560 | 0,50 | 0,03 | 0,03 |22000 | 1090 | 0,10 | 0,03 |0,03 |18000| 780 | 0,10 | 0,02 |0,02 | 9000| 370 | 0,10 |0,015 0,015
1,0 16 | 19000 | 1140 | 0,50 | 0,03 | 0,02 |16000 | 800 | 0,10 | 0,03 |0,02 |13000| 570 | 0,10 |0,02 |0,014| 9000 | 370 | 0,10 |0,015 |0,01
1,0 | 20 |19000| 1140 | 0,50 | 0,02 | 0,02 |16000 | 800 | 0,10 |0,02 |0,02 |13000| 570 | 0,10 |0,014 |0,014 | 9000 | 370 | 0,10 |0,01 |0,01
1,0 25 |19000| 1140 | 0,50 | 0,015| 0,01 |16000 800 | 0,10 | 0,014 | 0,01 |13000| 570 | 0,10 |0O,01 |0,007| 9000| 370 | 0,10 | 0,008 | 0,005
1,0 | 30 |19000| 1140 | 0,50 | 0,01 | 0,01 |16000 | 800 | 0,10 |0,01 |0,01 |13000| 570 | 0,10 |0,007 | 0,007 | 9000 | 370 | 0,10 | 0,005 | 0,005
1,2 6 |26000| 1760 | 0,60 | 0,12 | 0,08 |22000 | 1230 | 0,12 | 0,11 |0,08 |18000| 880 | 0,12 | 0,08 | 0,06 | 9000 | 440 | 0,12 |0,06 |0,04
1,2 8 26000 | 1760 | 0,60 | 0,06 | 0,05 [22000 | 1230 | 0,12 | 0,05 |0,04 |18000| 880 | 0,12 | 0,04 |0,03 9000 | 440 | 0,12 | 0,03 |0,02
1,2 10 |22000| 1490 | 0,60 | 0,05 | 0,05 |19000 | 1040 | 0,12 | 0,05 |0,04 |15000| 750 | 0,12 |0,04 |0,03 8000 | 390 | 0,12 | 0,03 |0,02
1,2 12 |22000| 1490 | 0,60 | 0,04 | 0,04 |19000 | 1040 | 0,12 | 0,04 |0,03 |15000| 750 | 0,12 |0,03 |0,03 8000 | 390 | 0,12 |0,02 |0,02
1,2 16 |16000| 1080 | 0,60 | 0,02 | 0,04 |14000 760 | 0,12 | 0,02 | 0,03 |11000| 540 | 0,12 | 0,014 0,03 8000 | 390 | 0,12 | 0,01 |0,02
1,2 | 20 |16000| 1080 | 0,60 | 0,01 | 0,02 |14000 | 760 | 0,12 |0,01 |0,02 |11000| 540 | 0,12 |0,007 | 0,017 | 8000 | 390 | 0,12 | 0,005 | 0,01
1,5 6 |21000]| 1700 | 0,75 | 0,12 | 0,11 |18000 | 1190 | 0,15 | 0,11 |0,09 |15000| 850 | 0,15 | 0,08 |0,07 | 7000| 450 | 0,15 |[0,06 |0,05
5 8 21000 | 1700 | 0,75 | 0,10 | 0,06 [18000 | 1190 | 0,15 | 0,09 |0,05 |15000| 850 | 0,15 | 0,07 |0,04 7000 | 450 | 0,15 | 0,05 |0,03
1,5 10 |21000| 1700 | 0,75 | 0,08 | 0,06 |18000 | 1190 | 0,15 | 0,07 |0,05 |15000| 850 | 0,15 |0,06 |0,04 | 7000| 450 | 0,15 |0,04 |0,03
1,5 12 |21000| 1700 | 0,75 | 0,07 | 0,06 |18000 | 1190 | 0,15 | 0,06 |0,05 |15000| 850 | 0,15 |0,05 |0,04 | 7000| 450 | 0,15 |0,04 |0,03
i 14 |17000| 1380 | 0,75 | 0,05 | 0,05 |14000 970 | 0,15 | 0,05 | 0,04 |12000| 690 | 0,15 |0,04 |0,03 6000 | 390 | 0,15 | 0,03 |0,02
1,5 16 |17000| 1380 | 0,75 | 0,04 | 0,05 |14000 | 970 | 0,15 | 0,04 |0,04 |12000| 690 | 0,15 |0,03 |0,03 6000 | 390 | 0,15 | 0,02 |0,02
1,5 18 |17000| 1380 | 0,75 | 0,03 | 0,05 |14000 | 970 | 0,15 | 0,03 |0,04 |12000| 690 | 0,15 |0,02 |0,03 6000 | 390 | 0,15 |0,015 |0,02
5 20 |12800| 1040 | 0,75 | 0,03 | 0,05 |11000 730 | 0,15 | 0,03 |0,04 9000 | 520 0,15 |0,02 |0,03 6000 | 390 | 0,15 | 0,015 0,02
1,5 25 |12800| 1040 | 0,75 | 0,02 | 0,03 [11000 | 730 | 0,15 | 0,018 0,03 9000 | 520 | 0,15 | 0,014 0,02 | 6000 | 390 | 0,15 |0,01 |0,015
1,5 30 |12800| 1040 | 0,75 | 0,02 | 0,03 [11000 | 730 | 0,15 | 0,018 0,03 9000 | 520 | 0,15 | 0,014 [ 0,02 | 6000 | 390 | 0,15 |0,01 |0,015
1,5 38 |12800| 1040 | 0,75 | 0,02 | 0,02 [11000 | 730 | 0,15 | 0,014 | 0,014 | 9000 | 520 | 0,15 | 0,01 |0,01 6000 | 390 | 0,15 | 0,008 | 0,008
1,5 | 45 |12800| 1040 | 0,75 | 0,01 | 0,02 |11000 | 730 | 0,15 |0,01 |0,014 | 9000| 520 | 0,15 | 0,007 | 0,01 6000 | 390 | 0,15 | 0,005 | 0,008
2,0 6 16000 | 1680 | 1,0 0,15 | 0,20 [14000 | 1180 | 0,20 | 0,14 |0,18 |11000| 840 | 0,20 | 0,11 |0,14 6000 | 540 | 0,20 | 0,08 |0,10
2,0 8 |16000| 1680 | 1,0 | 0,12 | 0,14 |14000 | 1180 | 0,20 | 0,11 |0,13 |11000| 840 | 0,20 | 0,08 | 0,10 | 6000 | 540 | 0,20 |0,06 |0,07
2,0 10 |16000| 1680 | 1,0 | 0,11 | 0,14 |14000 | 1180 | 0,20 | 0,10 |0,13 |11000| 840 | 0,20 | 0,08 |0,10 | 6000 | 540 | 0,20 |0,06 |0,07
2,0 12 16000 | 1680 | 1,0 0,10 | 0,08 [14000 | 1180 | 0,20 | 0,09 |0,07 |11000| 840 | 0,20 | 0,07 |0,06 6000 | 540 | 0,20 | 0,05 |0,04
2,0 14 |16000| 1680 | 1,0 | 0,08 | 0,08 |14000 | 1180 | 0,20 | 0,07 |0,07 |11000| 840 | 0,20 | 0,06 | 0,06 | 6000| 540 | 0,20 |0,04 |0,04
2,0 16 |16000| 1680 | 1,0 | 0,08 | 0,08 |14000 | 1180 | 0,20 | 0,07 |0,07 |11000| 840 | 0,20 | 0,05 |0,06 | 6000| 540 | 0,20 |0,04 |0,04
2,0 18 |12000| 1260 | 1,0 0,07 | 0,06 [10000 880 | 0,20 | 0,06 |0,05 8000 | 630 0,20 | 0,05 |0,04 5000 | 450 | 0,20 | 0,04 |0,03
2,0 | 20 |12000]| 1260 | 1,0 | 0,05 | 0,06 |10000 | 880 | 0,20 | 0,05 | 0,05 | 8000| 630 | 0,20 |0,04 |0,04 5000 | 450 | 0,20 |0,03 |0,03
2,0 | 25 |10000| 1050 | 1,0 | 0,03 | 0,06 | 9000 | 740 | 0,20 | 0,02 | 0,05 7000 | 530 | 0,20 |0,018 | 0,04 5000 | 450 | 0,20 |0,013|0,03
2,0 30 |10000| 1050 | 1,0 0,03 | 0,04 9000 740 | 0,20 | 0,02 | 0,04 7000 | 530 | 0,20 |0,018 0,03 5000 | 450 | 0,20 | 0,013 0,02
2,0 | 35 |10000| 1050 | 1,0 | 0,02 | 0,04 | 9000 | 740 | 0,20 | 0,018 | 0,04 7000 | 530 | 0,20 |0,014 | 0,03 5000 | 450 | 0,20 |[0,01 |0,02
2,0 | 40 |10000| 1050 | 1,0 | 0,02 | 0,04 | 9000 | 740 | 0,20 | 0,018 | 0,04 7000 | 530 | 0,20 |0,014 | 0,03 5000 | 450 | 0,20 [0,01 |0,02
2,0 50 |10000| 1050 | 1,0 0,015| 0,02 9000 740 | 0,20 | 0,014 0,018 | 7000| 530 | 0,20 |0,01 |0,014| 5000| 450 | 0,20 | 0,008 | 0,01
2,0 | 60 |10000| 1050 | 1,0 | 0,01 | 0,02 | 9000 | 740 | 0,20 | 0,01 |0,018| 7000| 530 | 0,20 |0,007 | 0,014 | 5000| 450 | 0,20 | 0,005 | 0,10
2,5 8 |13000]| 1950 | 1,25 | 0,15 | 0,18 |11000 | 1370 | 0,25 | 0,14 |0,16 | 9000 | 980 | 0,25 |0,11 |0,12 5000 | 600 | 0,25 |0,08 |0,09
285 10 |13000]| 1950 | 1,25 | 0,12 | 0,18 |11000 | 1370 | 0,25 | 0,11 |0,16 9000 | 980 | 0,25 | 0,08 |0,12 5000 | 600 | 0,25 | 0,06 |0,09
2,5 12 |13000| 1950 | 1,25 | 0,10 | 0,18 11000 | 1370 | 0,25 | 0,09 |0,16 | 9000 | 980 | 0,25 | 0,07 |0,12 5000 | 600 | 0,25 |0,05 |0,09
2,5 14 |13000| 1950 | 1,25 | 0,07 | 0,10 |11000 | 1370 | 0,25 | 0,06 |0,09 | 9000 | 980 | 0,25 |0,05 |0,07 5000 | 600 | 0,25 |0,04 |0,05
2,5 16 |13000| 1950 | 1,25 | 0,06 | 0,10 [11000 | 1370 | 0,25 | 0,05 |0,09 | 9000 | 980 | 0,25 |0,04 |0,07 5000 | 600 | 0,25 |0,03 |0,05
2,5 18 |13000| 1950 | 1,25 | 0,05 | 0,10 |11000 | 1370 | 0,25 | 0,05 |0,09 | 9000 | 980 | 0,25 |0,04 |0,07 5000 | 600 | 0,25 |0,03 |0,05
25 20 |13000| 1950 | 1,25 | 0,04 | 0,10 |11000 | 1370 | 0,25 | 0,04 | 0,09 9000 | 980 | 0,25 | 0,03 |0,07 5000 | 600 | 0,25 | 0,02 |0,05
2,5 25 |10000| 1500 | 1,25 | 0,03 | 0,08 | 9000 | 1050 | 0,25 | 0,03 | 0,07 7000 | 750 | 0,25 |0,02 |0,05 4000 | 480 | 0,25 | 0,015 | 0,04
2,5 30 |10000| 1500 | 1,25 | 0,02 | 0,08 | 9000 | 1050 | 0,25 | 0,018 | 0,07 7000 | 750 | 0,25 |0,01 |0,05 4000 | 480 | 0,25 | 0,01 |0,04
25 40 8300 | 1250 | 1,25 | 0,015| 0,05 7000 880 | 0,25 | 0,014 | 0,05 6000 | 630 0,25 | 0,01 |0,04 4000 | 480 | 0,25 | 0,008 | 0,03
2,5 50 8300 | 1250 | 1,25 | 0,01 | 0,05 | 7000 | 880 | 0,25 | 0,01 |0,05 | 6000| 630 |0,25 |0,007|0,04 | 4000| 480 | 0,25 |0,005 |0,03
3,0 8 |11000]| 2640 | 1,50 | 0,15 | 0,30 | 9000 | 1850 | 0,30 | 0,14 |0,27 | 8000 | 1320 | 0,30 | 0,11 |0,21 4000 | 680 | 0,30 | 0,08 |0,15
3,0 10 |11000| 2640 | 1,50 | 0,13 | 0,21 9000 | 1850 | 0,30 |0,12 | 0,19 8000 | 1320 | 0,30 | 0,09 |0,15 4000 | 680 | 0,30 | 0,07 |0,11
3,0 12 |11000| 2640 | 1,50 | 0,12 | 0,21 | 9000 | 1850 | 0,30 | 0,11 |0,19 | 8000 | 1320 | 0,30 | 0,08 |0,15 4000| 680 | 0,30 | 0,06 |0,11
3,0 14 |11000| 2640 | 1,50 | 0,11 | 0,21 | 9000 | 1850 | 0,30 | 0,10 |0,19 | 8000 | 1320 | 0,30 | 0,08 |0,15 4000 | 680 | 0,30 |0,06 |0,11
3,0 16 11000 | 2640 | 1,50 | 0,10 | 0,12 9000 | 1850 | 0,30 | 0,09 |0,11 8000 | 1320 | 0,30 | 0,07 |0,08 4000 | 680 | 0,30 | 0,05 |0,06
3,0 18 |11000| 2640 | 1,50 | 0,08 | 0,12 | 9000 | 1850 | 0,30 | 0,07 |0,11 8000 | 1320 | 0,30 | 0,06 |0,08 | 4000| 680 | 0,30 | 0,04 |0,06
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FRESAS METAL DURO GS-MILL CUELLO LARGO Z=4 REF. 9416

MATERIAL SC, SCM SUS304, 316, SKD (35~45HRC) (45~55HRC)
MECA?‘I]ZAR AgecreorsosalAtl:gggggo Af\i';‘:sos]: 'L:x:fl’gll:‘l:s Aceros Pre-Templados Aceros Templados

D 12 |Velocidad| Avance |Profundidad de corte|velocidad| Avance |Profundidad de corte|velocidad| Avance |Profundidad de corte|velocidad| Avance | Profundidad de corte
mm | mm | RPM |mm/min| a3 ar H RPM |mm/min| g4 ar H RPM |mm/min| 33 ar H RPM |mm/min| 33 ar H
3,0 20 [11000 | 2640 | 1,5 | 0,07 | 0,12 | 9000 | 1850 | 0,30 | 0,06 | 0,11 | 8000 | 1320 | 0,30 | 0,05 |0,08 | 4000 | 680 | 0,30 | 0,04 |0,06
3,0 25 8000 | 1920 | 1,5 0,06 | 0,09 7000 | 1340 | 0,30 | 0,05 | 0,08 6000 960 | 0,30 | 0,04 |0,06 3000 | 500 0,30 | 0,03 |0,05
3,0 30 | 8000 | 1920 | 1,5 | 0,04 | 0,09 | 7000 | 1340 | 0,30 | 0,04 | 0,08 | 6000 | 960 | 0,30 [ 0,03 |0,06 | 3000 | 500 | 0,30 | 0,02 |0,05
3,0 40 | 6900 | 1650 | 1,5 | 0,02 | 0,09 | 6000 | 1740 | 0,30 | 0,02 | 0,08 | 5000 | 1250 | 0,30 | 0,014 | 0,06 | 3000 | 500 | 0,30 |0,01 |0,05
3,0 50 6900 | 1650 | 1,5 0,01 | 0,06 6000 | 1740 | 0,30 | 0,01 | 0,05 5000 | 1250 | 0,30 | 0,007 | 0,04 3000 | 500 0,30 | 0,005 | 0,03
4,0 12 | 8000 | 2160 | 2,0 | 0,15 | 0,40 | 7000 | 2270 | 0,40 | 0,14 | 0,36 | 6000 | 1620 | 0,40 | 0,11 | 0,28 | 3000 | 630 | 0,40 | 0,08 |0,2
4,0 16 | 8000 | 2160 | 2,0 | 0,12 | 0,34 | 7000 | 2270 | 0,40 | 0,11 | 0,30 | 6000 | 1620 | 0,40 | 0,09 |0,24 | 3000 | 630 | 0,40 | 0,065 |0,17
4,0 20 | 8000 | 2160 | 2,0 | 0,10 | 0,28 | 7000 | 2270 | 0,40 | 0,09 | 0,25 | 6000 | 1620 | 0,40 | 0,07 |0,20 | 3000 | 630 | 0,40 | 0,05 |0,14
4,0 25 | 8000 | 2160 | 2,0 | 0,07 | 0,16 | 7000 | 2270 | 0,40 | 0,06 | 0,14 | 6000 | 1620 | 0,40 [ 0,05 |0,11 | 3000 | 630 | 0,40 | 0,04 |0,08
4,0 30 8000 | 2160 | 2,0 0,05 | 0,16 7000 | 2270 | 0,40 | 0,05 | 0,14 6000 | 1620 | 0,40 | 0,04 |O0,11 3000 | 630 0,40 | 0,03 |0,08
4,0 35 | 6000 | 1620 | 2,0 | 0,04 | 0,12 | 5000 | 1700 | 0,40 | 0,04 | 0,11 | 4000 | 1220 | 0,40 | 0,03 |0,08 | 2500 | 530 | 0,40 | 0,02 |0,06
4,0 40 | 6000 | 1620 | 2,0 | 0,03 | 0,12 | 5000 | 1700 | 0,40 | 0,03 | 0,11 | 4000 | 1220 | 0,40 | 0,02 |0,08 | 2500 | 530 | 0,40 | 0,015 0,06
4,0 45 6000 | 1620 | 2,0 0,02 | 0,12 5000 | 1700 | 0,40 | 0,02 | 0,11 4000 | 1220 | 0,40 | 0,014 | 0,08 2500 | 530 0,40 | 0,01 |0,06
4,0 50 | 5200 | 1410 | 2,0 | 0,015| 0,12 | 4000 | 1490 | 0,40 | 0,014| 0,11 | 4000 | 1070 | 0,40 | 0,01 |0,08 | 2500 | 530 | 0,40 | 0,008 | 0,06
4,0 60 | 5200 | 1410 | 2,0 | 0,01 | 0,08 | 4000 | 1490 | 0,40 | 0,01 | 0,07 | 4000 | 1070 | 0,40 | 0,007 | 0,06 | 2500 | 530 | 0,40 | 0,005 | 0,04
5,0 16 6400 | 1920 | 2,5 0,15 | 0,35 5000 | 2010 | 0,50 | 0,14 | 0,32 4000 | 1440 | 0,50 | 0,11 | 0,25 2000 | 540 0,50 | 0,08 |0,18
5,0 25 | 6400 | 1920 | 2,5 | 0,10 | 0,35 | 5000 | 2010 | 0,50 | 0,09 | 0,32 | 4000 | 1440 | 0,50 [ 0,07 |0,25 | 2000 | 540 | 0,50 | 0,05 |0,18
5,0 35 | 6400 | 1920 | 2,5 | 0,07 | 0,20 | 5000 | 2010 | 0,50 | 0,06 | 0,18 | 4000 | 1440 | 0,50 | 0,05 |0,14 | 2000 | 540 | 0,50 | 0,04 |0,1
5,0 50 4800 | 1440 | 2,5 0,04 | 0,15 4000 | 1520 | 0,50 | 0,04 | 0,14 3000 | 1080 | 0,50 | 0,03 |0,11 2000 | 540 0,50 | 0,02 |0,08
5,0 60 | 4800 | 1440 | 2,5 | 0,015| 0,15 | 4000 | 1520 | 0,50 | 0,014| 0,14 | 3000 | 1080 | 0,50 | 0,01 |0,11 | 2000 | 540 | 0,50 | 0,008 | 0,08
6,0 20 | 5300|1760 | 3,0 | 0,15 | 0,42 | 5000 | 1850 | 0,60 | 0,14 | 0,38 | 4000 | 1320 | 0,60 (0,11 |0,29 | 2000 | 600 | 0,60 | 0,08 |0,21
6,0 30 5300 | 1760 | 3,0 0,10 | 0,42 5000 | 1850 | 0,60 | 0,09 | 0,38 | 4000 | 1320 | 0,60 | 0,07 |0,29 2000 | 600 0,60 | 0,05 |0,21
6,0 40 | 5300 | 1760 | 3,0 | 0,07 | 0,24 | 5000 | 1850 | 0,60 | 0,06 | 0,22 | 4000 | 1320 | 0,60 | 0,05 |0,17 | 2000 | 600 | 0,60 | 0,04 |0,12
6,0 50 | 4000 | 1320 | 3,0 | 0,04 | 0,18 | 3000 | 1380 | 0,60 | 0,04 | 0,16 | 3000 | 990 | 0,60 [ 0,03 |0,13 | 2000 | 600 | 0,60 | 0,02 |0,09
6,0 60 4000 | 1320 | 3,0 0,015| 0,18 3000 | 1380 | 0,60 | 0,014 0,16 3000 990 | 0,60 | 0,01 |0,13 2000 | 600 0,60 | 0,008 | 0,09

En la trayectoria del mecanizado, reducir el avance a la mitad al llegar a las esquinas.
Recomendamos aceite de corte para la refrigeracion.
Para conseguir la profundidad del labio es mas efectivo el uso secuencial de cada longitud de cuello.
El salto de la fresa después de la fijacion en el portaherramientas no debera ser superior a 10 pm.
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