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Fresas para Alto Avance

Las fresas para alto avance (FF), con una Segun el otro concepto, uno o dos filos de
geometria disenada para un control de corte rectos son cuerdas del arco. En ambos
viruta eficiente, deben garantizar la correcta casos, el pequeno angulo del filo de corte
distribucion de las componentes de la fuerza (suele ser entre 9 y 17°) cumple los requisitos
de corte. Existen dos tipos principales de necesarios para la fragmentacion de viruta
geometrias. En el primer diseno, el filo de corte vy de la fuerza de corte total. Para garantizar
de la fresa para alto avance es el arco de un la geometria de fresas integrales y cabezas
circulo grande. de fresado intercambiables para alto avance

es necesario que el filo de corte tenga una
forma especifica, mientras que en el caso
de fresas con plaquitas intercambiables esto
se logra con el posicionamiento correcto de
una plaquita incluso con un perfil simple.

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

de la cara de desprendimiento han mejorado
considerablemente el progreso de las fresas

FF, el elemento fundamental de la geometria de
fresado para alto avance permanece constante.

El filo de corte de una fresa FF es el arco
de un gran circulo (o las cuerdas de este
arco), por lo que su angulo. no es un valor
constante, varia de 0° a 90° en funcion de la
profundidad de corte axial. La disminucion
de la profundidad reduce el angulo del filo
de corte, dando como resultado virutas
mas finas. El avance por diente programado
para una fresa con plaquitas redondas esta
relacionado con el diametro maximo de la
fresa, es decir, con la profundidad de corte
maxima (es igual al radio de la plaquita) y
con el maximo angulo del filo de corte.

Si la fresa trabaja por debajo de la profundidad
de corte maxima y por tanto la viruta es

mas fina, es necesario aumentar el avance
programado en consonancia para obtener las
virutas del espesor adecuado. Esta misma
situacion se observa en fresas hemisféricas, y
explica por qué las fresas FF son tan rapidas.
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El fresado con alto avance (FF) requiere
maquinas con accionamiento de avance rapido.
Las maquinas de gran potencia pero lentas,
tan comunes en talleres de mecanizado, no
son adecuadas para fresado con alto avance.
Sin embargo, las fresas para avance moderado
(MF) de ISCAR pueden realizar un fresado

de desbaste de elevada productividad en

este tipo de maquinas. El angulo del filo de
corte de las fresas para avances moderados
es mas agudo (habitualmente 30°) que el de
fresas para alto avance, ya que se mueven
mas despacio pero mecanizan a mayor
profundidad y necesitan mas potencia. El
avance por diente moderado es menor que

el alto, pero mayor que el tradicional. Las
fresas de avance moderado pueden por

tanto considerarse de avance rapido.

ISCAR ofrece una gran variedad de familias
de fresas para alto avance, con plaguitas
intercambiables, con cabezas intercambiables

con conexion Multi-Master, y de metal /
duro con mango integral. Esta guia ha
sido elaborada como una ayuda para la ’

rapida seleccion de la herramienta 6ptima
para el tipo de aplicacion y material.



Grafico de Fresas para Alto Avance con Plaquitas Intercambiables de ISCAR
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. Recomendada principalmente para fresado de cajeras.

. Recomendada principalmente para planeado.

. Recomendada principalmente para aplicaciones generales.
. Para maquinas con avance de mesa limitado o piezas pesadas.
I:' Z - Numero de plaquitas.

I:' Campana NEOLOGIQ

Diametro de
»ta Fresa (mm)

4 63 66 80 100 125 160
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Guia de Seleccion de Fresas con Plaquitas Intercambiables para Alto Avance

Diametros disponibles (mm) Plaquita
Gama de de cada configuracion q
- - s APMX
Diametros Familia Descripcion (mm) FRESA N° de | N° d
(mm) CON MM Descripcion Rompevirutas cara‘: filose
MANGO
NANFEED FFT3 EFM-02 0.6 8-10 8-10 FFT3 TXMT 020105 T 1 8
MICROsFEED | FFT3 EFM-03 0.6 8-16 10-16 FFT3 WXMT 030206 T 1 3
©?8-16 | LOGIQ4FEED | FFX4 ED-04 0.8 12-16 16 FEX4 XNMU 040310 T EML;’ R 2 4
HELIBFEED FF EWX-04 0.8 16 16 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED MF EWX-04 1.5 16 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
Diametros disponibles (mm) Plaquita
Gama de de cada configuracion q
- - s APMX
Diametros Familia Descripcion (mm) FRESA Fresa N° de | N° d
(mm) CON |MM®™|FLEXFIT| de Descripcion | Rompevirutas cara‘: ﬁlose
MANGO planear
MICROsFEED | FFT3 EFM-03 0.6 20-25 | 20-25 FFT3 WXMT 030206 T 1 3
LOGIQ4FEED | FFX4 ED/FD-04 | 0.8 20-32 | 20-25| 20-42 32-40 | FFX4 XNMU 040310 T EKA/ILIE R 2 4
HELIBFEED FF EWX-04 0.8 20 | 20-25| 20-25 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED | FF EWX/FWX-05| 1.0 20-40 | 25 25-40 40 H600 WXCU 05T312 T, HP 2 6
MILL4FEED FFQ4-09 1.2 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMT 0904 T EMLF"—I R 1 4
320-40 MILL4FEED FFQ4-09 1.0 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
HELIBFEED MF EWX-04 1.5 20 20-25 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED | FF EWX/FWX-07| 1.5 32-40 32-40 40 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANG4FEED FFV-D-R-07 1.5 40 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILL4FEED FFQ4-12 1.5 40 FFQ4 SOMT 1205 HP, RM-HP, 1 4
HP-P
HELIBFEED | MF EWX/FWX-05| 2.0 25-32 25-32 40 HB600 WXCU 05T312 T, HP 2 6
HELIBFEED | MF EWX/FWX-07| 2.7 32-40 32 40 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
Diametros disponibles (mm) .
Q::lma iz - L APMX de cada configuracion Plaquita
Diametros Familia Descripcion
(mm) . . N° de | N° de
(mm) Fresa de planear Descripcion Rompevirutas .
caras | filos
LOGIQ4FEED | FFX4 ED/FD-04 | 0.8 50-52 FEX4 XNMU 040310 T EML;' R 2 4
HELIBFEED FF FWX-05 1.0 50-52 HB00 WXCU 05T312 T, HP 2 6
MILL4FEED FFQ4-09 1.2 50-63 FFQ4 SOMT 0904 T EmLF"—I R 1 4
MILL4FEED FFQ4-09 1.0 50-63 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
HELIBFEED FF FWX-07 1.5 50-63 HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGA4FEED | FFV-D-R-VNO7 1.5 50-63 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILL4FEED FFQ4-12 1.5 50-66 FFQ4 SOMT 1205 HP, RM-HP, 1 4
HP-P
@50-63 | \y_i4reED | FFQ4-12 12 50-66 FFQ4 SOMW 1205 | SOMW 1 4
NEOFEED FFQ8 FD 1.5 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
LOGIQ4FEED | FFX4 FD-08 2.0 50-63 FFX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
HELIBFEED MF FWX-05 2.0 50-63 HB600 WXCU 057312 T, HP 2 6
HELIBFEED FF FWX-08 2.0 50-63 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED MF FWX-07 2.7 50-63 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEOFEED MFQ8 FD 3.0 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
HELH2FEED | MF FHX-R06 3.0 63 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIBFEED MF FWX-08 35 50-63 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

() MM - Cabezas Multi-Master
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Aplicaciones GRUPOS DE MATERIALES

Gama de Badiol

£, [mm/d] Efectos de

z Programacion M

0.20-0.70 1.1

0.20-0.80 1.1 o ° e}

0.20-1.20 1.8 ° ° ° o

0.20-0.70 1.9 ° o ° o

0.20-0.50 2.6 ° o ° o

. Aplicaciones Material

Gama de Radio a

£, [mm/d] Efectos de P =

2 Programacién @ @ @ ® @ %‘ @ M

0.20-0.80 1.1 () ° ° ° (¢} ° ° ° o ° o

0.20-1.20 1.8 o ° ° ° o ° ° ° ° ) ) )

0.20-0.70 1.9 o o o o o o o ° ° ° °

0.30-1.00 2.3 o o o o o o o ° ° ° ° °

0.40-1.50 2.5 ° o o o o ° o ° ° ° °

0.40-1.50 3.0 ° ) o o o ° o ° ° °

0.20-0.70 2.6 o o o o o o o ) ° ) ° o

0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ° o

0.40-1.80 2.8 o o ° ) o ° ° ° ° ) ° o

0.40-2.00 3.1 ° o o o o ) o ° ° ° ° o

0.20-0.60 3.3 ° ° o o o o o ° ° ° ° o

0.20-0.80 41 ° ° o o o o o ° ° ° ° o
Radio a Epicaciones Material

Gama de .
Efectos de g S

f, [mm/d] Programacion @ @ @ ® @ % @ n M n

0.20-1.20 1.8 ° ° ° ) o ° ) ° ° ) ° )
0.30-1.00 2.3 ° ° ° ) o o o ° ° ° ) °
0.40-1.50 25 ° o o o o o o) ° ° ° ° o
0.40-1.50 3.0 ° o o o o o o ° ° °
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-1.80 2.8 ¢} ° ° ° o ° ° ° o
0.40-2.00 3.1 ° o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-2.00 4.0 ° o o o o o o ° ° °
0.20-1.50 3.6 ° ° ° ° o ° ° ° ° o
0.20-1.20 4.0 ° ° ° ° o ° ° ° ° ° ° o
0.20-0.60 38 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-1.50 :;‘;g SI\; o o o o o o o ° ° ° ° o
0.20-0.80 41 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.20-1.00 5.0 ° ) ° ° ° ° o
0.10-0.65 5.4 ° ° ° o
0.20-0.80 E')'agr;/ F?l\j ° ° o o o o o ° ° ° ° o

® - Recomendada O - Adecuada O - Permitida
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Guia de Seleccion de Fresas con Plaquitas Intercambiables para Alto Avance

G d Diametros disponibles (mm) Plaquita
1ama de - L APMX de cada configuracion q
Diametros Familia Descripcion
(mm) L . N° de | N° de
(mm) Fresa de planear Descripcion Rompevirutas "
caras | filos
NEOFEED FFQ8 FD 1.5 80-100 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
HELIBFEED FF FWX-07 1.5 80-100 HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGAFEED | FFV-D-R-VNO7 1.5 80-100 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T, HP,
MILLAFEED FFQ4-12 1.5 66-125 FFQ4 SOMT 1205 RM-HP. HP-P 1 4
MILL4FEED FFQ4-12 1.2 66-125 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
LOGIQ4FEED | FFX4 FD-08 2.0 80-125 FEX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
080-160 HELIBFEED FF FWX-08 2.0 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED MF FWX-07 2.7 80-100 HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEOFEED MFQ8 FD 3.0 80-100 FFQ8 SZzMU 120520 T, HP 2 8
MILL4FEED FFQ4-17 3.0 80-160 FFQ4 SOMT 1706 T EKA/ILF"—I P 1 4
MILL4FEED FFQ4-17 2.5 80-160 FFQ4 SOMW 1706 SOMW 1 4
HELI12FEED | MF FHX-R06 3.0 80-160 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIBFEED MF FWX-08 85 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

() MM - Cabezas Multi-Master

Tipos de Rompevirutas

Rompevirutas T/TR

Rompevirutas HP/HPR

Rompevirutas ETR

Rompevirutas ER

T/TR - Para acero, acero
inoxidable ferritico y
martensitico, fundicion

y acero templado

HP/HPR - Para acero
inoxidable austenitico y
aleaciones a altas temperaturas

ETR - Plaquita tangencial
con filos de corte reforzados
para corte interrumpido y
condiciones desfavorables

ER - Plaquita tangencial para
aplicaciones generales

Rompevirutas RM/RM-T

Rompevirutas RM-HP

Rompevirutas T20

Rompevirutas SOMW

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

y martensitico, fundicion

y acero templado

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

T20 - Para fundicion
gris y nodular

SOMW - T Plaguita plana para
corte interrumpido y materiales
duros de hasta 60 HRC

FRESADO CON ALTO AVANCE




Radio a aplicaciones Material
T Efectos de G =]
|t 9@ | %S S Y © BV EETIE
rogramacion 7
0.20-1.50 3.6 ° ° ° o ° o o ° ° ° ° o
0.40-1.40 3.1 ° o ) o o ° o ° ° ° ° o
0.40-1.80 2.8 ° ° ° ° o ° ° o o o ° o
0.40-2.00 3.1 ° o ) o o ° o ° ° ° ° o
0.40-2.00 4.0 ° o o o o ° o ° ° °
0.20-1.20 4.0 ) ) ) ) o ) ° ) ° ° ° o
0.40-1.50 Y o o o o o o o ° ° ° ° o
para RM
0.20-0.80 41 ° o ° o o ° ° ° ° ° ° o
0.20-1.00 5.0 ° o ° ° ° ° o
0.40-2.00 85 ° o o o o ° o ° ° ° ° o
0.40-2.00 6.4 ° (¢ e} o o o o ° ° °
0.10-0.65 5.4 ° o ° o
0.20-0.80 YL o o o o o o o ° ° ° ° o
para RM

® - Recomendada O - Adecuada O - Permitida

Pequenas Plaquitas Trigonales de Una
Cara para Fresado con Alto Avance
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EED
NANO FEED MILL @ ®
MULTI-MASTER . = &z
FFT3 EFM-MM 02 pox | THSZMS  DCONMS & | @?
Cabezas de Fresado de Pequefio 0 i l
Diametro con Conexion MULTI-MASTER A A
para Plaquitas Triangulares de Una Cara APMX,_ ‘«\}1‘ Q
para Fresado con Alto Avance =

O

DCX(") DC APMX AE@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS“ RMPX°® MDN® MDX? MIID® QO
o Rl = oA B (VR OER Y 800 220 060 29 2 10.00 7.60 T05 1675 55 10.8 1020 15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.01
FFT3 EFMD10/.39-SMMT06-02 JuleXo o JeX: s} 3 1000 970 T06 16.30 8.0 47 1420 19.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.01

¢ Radio a efectos de programacion 1.1 mm e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

) Digmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

@) Numero de Plaquitas

4 Tamario de la llave de control de par

8) Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

@) |dentificacion del méaster de la plaquita

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

Recambios

Denominacion

& b

SR M2X0.4-2.9 T6-HG T-6/5 MAGNET 3X3

NANSFEED

NANO FEED MiLL OAL

FFT3 EFM-02 LH

Fresas de Pequefo Diametro Ly

Plaquitas Triangul e ul f PSS
con Plaquitas Triangulares DCX 1 - DCONMS @ @
L]
14
T

de Una Cara para Fresado
APMX Q %’i
\ar

con Alto Avance
DCX(“ DC APMX AE? CICT® LU LH OAL DCONMS Mango  RMPX°® MDN® MDX? MIID® QO %
0.5

R S DR RN B VRO 800 220 060 29 2 17.00 20.0 60.00  10.00 C 10.8 1020 15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.03

[ RN DR RO e PR 800 220 060 29 2 2600 30.0 80.00 12.00 C 10.8 1020  15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.05
LR N R ROy LR 20 ] 10.00 420 060 29 3 1950 20.0 70.00  10.00 C 47 1420 19.00 FFT3TXMT 0201205T 0.5 0.04
FFT3 EFM D10-3-090-C12-02 Rl ®eXs X 3 30.00 33.0 90.00 12.00 C 4.7 1420 19.00 FFT3 TXMT 02012057 0.5 0.06

¢ Radio a efectos de programacién 1.1 mm e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Diametro de corte maximo

2 Ancho méximo de pasada

) Numero de Plaquitas

@) C - Cilindrico

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

() Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(8 |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

$ >

TP SR M2X04-2.9 TB-HGH T-6/5 MAGNET 3X3
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NANO FEED%L

FFT3 TXMT 02

Plaquitas Triangulares Miniatura
para Fresado con Alto Avance
a Pequenas Profundidades

de Corte

ht

®

&z
~

Rd’

®

S

’ . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R — -
8 8 2 f
Denominacion INSL IC RE S S1 § 5 (mm) (mm/d)
3.66 2,00 0.50 1.10 1.56 ° ° 0.20-0.60 | 0.20-0.45
* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.06 mm/d
Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas Integrales de Alto Avance FFT3-02
Material
Clase Grupo Ejemplo Tipico D.0.C. | Velocidad | Avance
1SO DIN/ de mat. | Dureza, ap de Corte v, f;
ISO 513 |Descripcion ISCAR* HB  |AISI/SAE/ASTM DIN W.-Nr. (mm) (m/min) |(mm/diente)|Refrigerante
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 120-200 | 0.20-0.70 No/Si
) 6-8 260-300 4340 1.6582 100-180 0.20-0.70 No/Si
Aceros de baja
aleacion 9 3?_32** 3135 15710 0.200.60 | 100-130 | 0.20-0.60 | No/Si
Aceros de alta aleacién| 10-11 | 200-220 H13 1.2344 80-150 0.20-0.60 No/Si
Aceros inoxidables .
" o 12-13 200 420 1.4021 80-150 0.20-0.60 No/Si
ferriticos/martensiticos

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

Member IMC Group
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MICROSFEED ‘ oAL ‘

MF 300 ENDM/LL LF 4»( @
MULTI-MASTER . T | Q &
FFT3 EFM-MM 03 oox oc e LA Le coonms N
Cabezas de Fresado con Conexién s i | l

MULTI-MASTER para Pequefas APMX, N~ — =
Plaquitas Trigonales de Una Cara 17 \/ DRVS @

para Fresado con Alto Avance

O
DCX(1) DC APMX AE® CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVSY RMPX®6 MDN® MDX?  MID® kol

FFT3 EFMD10/.39-2MMT06-03 [{0X0/ RN/ R0/ R 2 1000 970 To6 1630 8.0 6.9 1660 19.00 FFT3 WXMT 030206T 0.02

RN DIPTSR DEEDRY 1200 760 060 22 3 1500 11.70 T08 2250 10.0 47 19.60 23.00 FFT3 WXMT 030206T 0.03
GRS DR CTAEEE g p [Ex] 1600 1160 060 22 4 2000 16.30 TI0 3130 130 2.9 27.60 31.00 FFT3 WXMT 030206T 0.05
FFT3 EFMD20/.78-5MMT12-03 JrAXo R tXc o RoXs (R 5 2500 19.00 T2 3830 16.0 20 3660 39.00 FFT3WXMT 030206T 0.07
SRR S P YRR [ ERORY 25.00 2060 060 2.2 6 3000 24.00 715 4700 20.0 1.5 4560 49.00 FFT3 WXMT 030206T 0.00

¢ Radio a efectos de programacion 1.1 mm e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Digmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

) Numero de Plaquitas

) Tamario de la llave de control de par

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

®) |dentificacion del master de la plaguita

Recambios

s s &/

FFT3 EFM-MM 03 TS 180411/HG TS 18041/HGE T-6IP/51

@) Par de apriete recomendado: 0.5 (Nm)

MICROSFEED

FFT3 EFM-03 A | oA Qﬂ
Fresas para Pequefas Plaquitas ‘

Trigonales de Una Cara para
Fresado con Alto Avance

&=7
} gl
DCONMS
3 @

®
T

AR

DCX DC APMX AE® CICT® LH OAL DCONMS Mango® RMPX°® MDNE MDX? MIID® %

FFT3 EFM DO08-1-080-C12-03 J:KoVRRCICVRRN0XS] 22 1 20.0  80.00 12.00 C 11 11.60  15.00  FFT3 WXMT 030206T  0.00

FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 JRIcXoR-X-RoXs] 22 2 200 80.00 10.00 C 6.9 1660  19.00  FFT3 WXMT 030206T 0.1
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 [P ACVRNNl] 22 3 25.0 120.00 12.00 C 47 19.60 2300  FFT3 WXMT 030206T  0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 [R{Xo RN kW ke 2.2 4 35.0 140.00 16.00 C 29 27.60  31.00  FFT3 WXMT 030206T 0.18
FFT3 EFM D20-5-160-C20-03 J{XoRR[Xc/R0Xcl] 22 5 430 160.00 20.00 C 20 35.60 39.00  FFT3 WXMT 030206T 0.37
FFT3 EFM D25-6-180-C25-03 X o s aolc) 2.2 6 53.0 180.00 25.00 C 1.5 45.60  49.00  FFT3 WXMT 030206T  0.62

¢ Radio a efectos de programacion 1.1 mm e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
) Digmetro de corte maximo

@ Ancho maximo de pasada

@) Numero de Plaquitas

4 C - Gilindrico

(8) Angulo méximo para fresado en rampa

(6) Minimo didametro mecanizable por interpolacion

(1) Méaximo diametro mecanizable por interpolacion

(8) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios
S 7
FFT3 EFM-03 TS 180411/HGE T-61P/51

(@) Par de apriete recomendado: 0.5 (Nm)

FRESADO CON ALTO AVANCE




MICROSFEED

FFT3 WXMT 03
Pequenas Plaquitas
Trigonales de Una Cara para
Fresado con Alto Avance

R

|
99

2,99

) . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad Dureza [ ——
o
N o N [==} f
RN [3| B| G Z
Denominacién IC S RE APMX 2|le|e|= (mm) (mm/d)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 . . . . 0.20-0.60 0.20-0.80

¢ Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.08 mm/d

Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas Integrales de de Alto Avance FFT3-03

Material
Clase Grupo Materiales Tipicos Velocidad
1SO DIN/ de mat.| Dureza, | AISI/SAE/ D.0.C. | de Corte Avance
ISO 513 |Descripcion ISCAR* HB ASTM DIN W.-Nr.  |Calidad| ap (mm) |Vc (m/min)| f- (mm/diente) |Refrigerante
|C808 120-200 0.30-0.80
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 170-180 030-080
|C808 100-180 0.30-0.70
Aceros de baja 58 | ey | as ges IC830 90160 | 0.30-0.70
aleacion HRC |C808 100-160 0.30-0.60 ,
9 3540 il 1.5710 10830 0.20-0.60 90-150 0.30:0.60 No/Si
Aceros de alta |C808 80-150 0.30-0.60
aleacion IS | 202 e I IC830 70-140 | 0.30-0.60
Aceros inoxidables IC808 80-150 0.30-0.60
ferriticos/martensiticos I ALl e U502 IC830 70-140 0.30-0.60
L G830 80-120 0.20-0.60
stetr:n'l,;gg'dab'e 14 200 304L 1.4306 105820 | 0.20-0.60 | 100-160 | 0.20-0.50 No
|C882 80-130 0.20-0.50
Fundicion gris 15-16 250 Clase 40 0.6025 (GG25) | 1C808 0.20-0.60 150-200 0.30-0.60 No //
Fundicion nodular 17-18 200  [Clase 65-45-12| 0.7050 (GGG50) | 1C808 | ™ ' 140-180 0.30-0.60
|C882 20-30 0.20-0.40 r
33-35 | 340 | Inconel718 | 24668 o020 2535 | 020.040
Aleaciones a altas G808 25-35 ——
temperaturas = 0 0.2-0.50 2000 0200 Si
, Tithio Icas2 |~ 25-35 0.20-0.50 r
3.7165 1C5820 25-40 0.20-0.50
36-37 |HRC 30-32) AMS 86400 | rgaiay 1) [IC808 2535 | 0.20-0.50
IC830 20-30 0.20-0.50
Acero templado 38 |HRC 45-49 HARDOX 450 50-75 0.20-0.40
Fundicién en coquilla| 40 400 Ni-Hard 1 0.9625 IC808 |0.20-0.50| 80-100 0.20-0.50 No/Si
Fundicion dura 41 500 A532 1ID 0.9645 50-75 0.20-0.40
* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323
** Bonificado

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

Member IMC Group




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING ® Q
rvyv.y /. g
MULTI-MASTER - THSZMS DCONMS

‘ &=y
FFX4 ED-MM t&¢ i — l & Qﬂ i
Cabezas de Fresado con Conexion — .
MULTI-MASTER para Plaquitas “En @? f
OAL

Forma de Hueso” con 4 Filos de

Corte para Fresado con Alto Avance
Denominacion DCX" DC CICT@ APMX AE® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX°“ MDN® MDX® DRVS(® MIID® TQ® Rg(10 kg
2D CR DR CVACREPE g 20%Y 1600 860 2 080 37 TI0  20.00 31.75  15.20 43 2460 3100 13.0 FFX4 XNMU040310T 09 1.80 0.02
I CH D PIJALEE TR PROEY 2000 1260 3 080 37 T12 2500 3830 18.80 2.7 3260 39.00 150 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1.80 0.04

2500 1760 4 080 37 Ti5 3000 47.00 2400 1.8 4260 4900 190 FFX4XNMUO40310T 09 180 0.14

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

() Diametro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

) Ancho maximo de pasada

@ Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(M Tamario de la llave de control de par

8) |dentificacion del master de la plaquita

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

(10) Radio a efectos de programacion

Recambios

& 7

SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

LOGIQLFEED

FLEXFi7 e | : =99

FFX4 ED-M | mE ] I THSZMS DOONMS @ @ ®
Cabezas de Fresado con Conexion | 1 ¢

FLEXFIT para Plaguitas “En Forma = DRVS < Aﬁ
de Hueso” con 4 Filos de Corte @

para Fresado con Alto Avance

Dcxm DC CICT® APMX AE® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX““ MDN® MDX® DRVS™ Rg® MIID® TQUO TQ 31 ]

FFX4 ED20/.78-3-M10-04 o/ RuPA K] 080 37 M10  25.00 45.00 18.00 2.7 3260 39.00 150 1.80 FE%;%’\{!U 0.9 29 004

FFX4 XNMU
040310T
FFX4 XNMU

FFX4 ED25/.98-4-M12-04 [RiXuiRRTAC RN 080 37 M

2 30.00 5200 21.00 1.8 4260 49.00 190 1.80 0.9 33 008

FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 ARy 0N 080 37 M

6 3500 60.00 29.00 1.2 56.60 63.00 270 1.80 0.9 40 018

040310
FX4 XNMU

OOV KRR IEY 500 2760 5 080 87 Mi6 35006000 2000 11 6260 6900 250 180 DX 09 40 020

G W NIRRT (200 3460 6 080 37 M6 40006500 2000 08 7660 8300 250 180 DMWY 09 a0 030

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC e Antes de montar una herramienta FLEXFIT en su portas hay
que limpiar a fondo la rosca y la superficie de contacto. Aplicar el par de apriete adecuado para que no haya espacio entre las superficies de contacto. Los valores aproximados
del par los indica el parametro TQ_3

() Didmetro de corte maximo

2 Numero de Plaquitas

) Ancho méximo de pasada

4) Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

() Tamario de la llave de control de par

(8) Radio a efectos de programacion

©) |dentificacion del master de la plaquita

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

(11) Par de apriete (Nm)

Recambios

» 7

(FrxaEom  EEEITEEE G0

FRESADO CON ALTO AVANCE




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

I OAL

FFX4 ED | T 27| % &
Fresas con Mango Integral para DCX qu-l/j f =
l Df - { ) DCONMS @ ! @?

Plaquitas Pequenas de Doble
Cara “En Forma de Hueso” &

con 4 Filos de Corte para APMX r
Fresado con Alto Avance 1\7; \/ 3

DCX(“ DC APMX AE? CICT® LH KAPR® OAL DCONMS RMPX°®) MDN® MDX( Shank® Rg®  MID!O  TQ(1 o]
0.9

. CH =R PL Bkl By PROZ Y 1200 460 080 37 1300 170 9000  12.00 3.6 16.60  23.00 C 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.07
1. CH =) FE-ROk{ e [CE 8 1600 860 080 37 2 300 170 12000 16.00 43 2460 31.00 C 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.16
3. CH =) EPROLLRPIELEY 1600 860 080 37 2 500 170 11000  20.00 43 2460 31.00 W 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.20
13 D CH D PIE R B2l EUZ M 2000 1260 080 37 3 500 170 14000  20.00 2.7 32.60 39.00 C 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.29
. CR D PSRRI ELEY 2000 1260 080 37 3 600 17.0 120.00 20.00 2.7 3260 39.00 W 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.24
3. CR D PR R B e LBl 2500 17.60 080 37 4 600 17.0 150.00  25.00 1.8 42,60 49.00 C 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.50
9, CY D PLEE R LRNPIEOEY 2500 17.60 080 37 4 800 170 14000  25.00 1.8 4260 49.00 w 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 045
. CHDEPEEEIRNEPELEY 3200 2460 080 37 5 800 170 150.00 32.00 1.2 56.60  63.00 W 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.80
(12 CH D EP R Pl xRl 3200 2460 080 37 5 1200 170 20500 32.00 1.2 56.60 63.00 C 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1.02

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

2 Ancho méaximo de pasada

©3) Numero de Plaquitas

@ Angulo del filo de corte en la herramienta

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M Maximo didametro mecanizable por interpolacion

8 C - Cilindrico, W - Weldon

) Radio a efectos de programacion

(19) |gentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

& s

(FrxaED  EEEIVEGR 7

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

= || ®
Sila

O
Denominacion DCX" DC CICT@ APMX AE® OAL DCONMS DHUB RMPX°4 MDN® MDX® Fijacion Rgm MIID® kE

1. CR PRI CEY 3200 2460 5 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 12 56.60  63.00 A 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.12
FFX4 FD040-6-16-04 JloXooR¥:0] 6 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.9 72.60 79.00 A 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.23
132 CRLEPRER R Y 4200 34.60 6 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.8 7660  83.00 A 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.50
FFX4 FD050-7-22-04 ceXcomme i) 7 0.80 37 40.00 22.00 48.00 0.7 9260  99.00 A 1.80  FFX4 XNMU 0403107 0.39
FFX4 FD052-7-22-04 X0 0R:Y%:0) 7 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 96.60  103.00 A 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.44

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

) Digmetro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

) Ancho méximo de pasada

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Radio a efectos de programacion

(8 |dentificacion del master de la plaquita

FFX4 FD-04

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

Recambios

. s

FFX4 FD032-5-16-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51 SR M8X25-D11.5

FFX4 FD040-6-16-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51 SR M8X25DIN912

(3. CHS o LEPECES (R R SR M2.5X6-T7-60  T-7/51 SR M8X25DIN912

FFX4 FD050-7-22-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51 SR M10X25 DIN912

FFX4 FD052-7-22-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51 SR M10X25 DIN912
(@) Par de apriete recomendado: 2.0 (Nm)

Member IMC Group
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HIGH FEED MILLING
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®

FFX4 XNMU-04
Plaquitas “En Forma de Hueso”

con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

) . . Condiciones de Corte

Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R ——— -

glglg|8|s|e % f,
Denominacion INSL S1 RE w1 § S 3 E 5 § (mm) (mm/d)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 397 1.00 7.16 . . . ° 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 o o 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° ° ) 0.20-0.80 0.40-1.20
FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° 0.20-0.80 0.40-1.20

Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e HP - Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones a altas temperaturas ¢ T - Para aceros, aceros
inoxidables ferriticos y martensiticos, fundicion y aceros templados ¢ RM - Plaquita reforzada

HP T RM

7 Z

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

Velocidad de
Clase Material Corte y Avance
ISO Grupo Materiales Tipicos D.O.C. fz
DIN/ de mat. ap Ve (mm/
ISO 513|Descripcion ISCAR* |Dureza HB |AISI/SAE/ASTM| DIN W.-Nr. |Plaquita|Calidad| (mm) | (m/min)| diente) |Refrigerante
IC808 150-220| 0.2-1.0 No
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 120200 029 2 No/ST
IC808 140-200 | 0.2-0.9 No/Si
Aceros de baja B9 | HeaEY 4l e IC830 120-180] 0.2-1.1 No/Si
aleacion " IC808 130-180| 0.2-0.8 No
. AR gz JEd 1Y RI\T/I/T IC830 [0.2-0.8|120-160| 0.2-1.0 No/Si
Aceros de alta ) 1C808 120-170| 0.2-0.8 No
aleacion 1041 ] 200220 A [ IC830 100150] 0.20.9 | No/Si
Aceros inoxidables 1C808 110-160| 0.2-0.8 No
ferrltlcosl/l 12-13 200 420 1.4021 1C830 100-150| 0.2-0.9 NO/ST
martensiticos
1C830 80-120 | 0.2-0.9
Acero inoxidable HP/ | 1C840 80-140 | 0.2-0.8 .
austenitico 5 200 it 14 RM-HP | IC5820 Az 100-160| 0.2-0.7 <
1C882 80-130 | 0.2-0.8
Fundicidn gris 15-16 250 Clase 40 0.6025 (GG25) T/ IC810 02-08 150-220| 0.4-1.2 No
Fundicion nodular | 17-18 200 Clase 65-45-12 | 0.7050 (GGG50)| RM-T | IC810 |~ ~"|120-200| 0.4-1.2
1C882 20-30 | 0.2-0.7
3335 | 340 | Inconel 718 2.4668 105820 2535 1 0.2-06
Aleaciones a altas G840 25-35 | 0.2-0.6
ternperaturas HP/ | 1C830 0.2-0.8 25-30 | 0.2-0.7 s
. Titznio RM-HP | IC882 |~ | 25-35 | 0.2-0.7
3.7165 1C5820 25-40 0.2-0.6
36-37 | HRC 30-32) AMS R86400 (TIBAI4V ELI) IC840 25-35 | 0.2-0.6
IC830 20-30 | 0.2-0.7
Acero templado 38 HRC 45-49 HARDOX 450 RI\T/I/-T IC808 |0.2-0.8 50-75 | 0.2-0.5 No

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

FRESADO CON ALTO AVANCE
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HIGH FEED MILLING

FFX4 FD-08

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

DCX" DC CICT® APMX AE OAL DCONMS DHUB Rd° MDN® MDX® Fijacion Rg® MIID® ﬁ

FFX4 FD050-4-22-08 5000  34.40 4 2.00 7.8 50.00 22,00 4800 33 8440 99.00 A 4,00 FFX4 XNMU 080620  0.58

@

2

=S
8 &S

8,4

FFX4 FD063-5-22-08 63.00  47.40 5 2.00 78 4500 22.00 4800 23 11040 125.00 A 4,00 FFX4 XNMU 080620T  0.48
FFX4 FD080-7-27-08 80.00  64.40 7 2.00 7.8  50.00 27.00 60.00 1.6 14440  159.00 B 4.00 FFX4 XNMU 080620T  0.95
FFX4 FD100-8-32-08 100.00  84.40 8 2.00 7.8 50.00 32.00 7800 1.2 18440  199.00 B 4,00 FFX4 XNMU 080620T  1.24
32 CR P TR [E: DRI 12500 10940 10 2.00 78 63.00 40.00 92.00 09 23440 249.00 B 4.00 FFX4 XNMU 080620T  2.40

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

) Digmetro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

() Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(4 Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) Radio a efectos de programacion

(6) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

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

FFX4 FD100-8-32-08 SR M5-14 P20 SW6-T BLD IP20/S7
FFX4 FD125-10-40-08 SR M5-14 P20 SW6-T BLD IP20/S7

(@) Par de apriete recomendado: 9.0 (Nm)

Member IMC Group
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HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU-08
Plaquitas “En Forma de Hueso”
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

bt

&z
=~

Rd|

|

49,4

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

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

HP T

7

Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFX4 de Tamaiho 08

Material |
Clase Grupo Ejemplo Tipico Velocidad | Avance
1SO DIN/ de mat.| Dureza | AISI/SAE/ D.O.C. | de Corte fz
ISO 513 |Descripcion ISCAR*| HB ASTM DIN W.-Nr. |Plaquita|Calidad |ap (mm)|Vc (m/min) | (mm/diente)|Refrigerante
IC808 150-180 | 0.40-1.20 No
Acero no aleado 1-5 |130-180 1020 1.0402 1C830 150-180 | 0.40-1.20 NO/ST
IC808 150-180 | 0.40-1.20 No/Si
Aceros debaja | ©8 |260-300| 4340 s IC830 120-180 | 0.40-1.10 | No/Si
aleacion HRC IC808 130-180 | 0.40-1.10 No
o 35-42** e 197110 T IC830 [0.50-2.0{ 120-160 [ 0.40-1.00 No/Si
Aceros de alta IC808 120-170 [ 0.40-0.80 No
aleacion 1011 200-220 e L IC830 100-150 | 0.40-0.90 No/Sf
Aceros inoxidables IC808 110-160 | 0.40-0.80 No
ferr|t|cosl/' 12-13 200 420 1.4021 10830 100-150 | 0.40-0.90 NoO/S
martensiticos
Acero inoxidable IC830 70-130 0.20-0.80
tentt 14 200 304L 1.4306 HP IC808 [0.50-2.0{ 100-160 | 0.20-0.80 Si
austenttico Ic882 80-140 | 0.20-0.80
Fundicién gris 15-16 250 Clase 40 | 0.6025 (GG25) IC810 150-220 | 0.40-1.20
Fundicion nodular | 17-18 | 200 65?'4?;_? , [0.7050 (GGGS0) T | ics10 |29929 420000 | 0.40-1.20 e
1C882 40-60 0.20-0.70
31-32 220 330 1.4864 IC808 40-80 0.20-0.70
IC830 40-75 0.20-0.70
Aleaciones a altas 1C882 20-30 0.20-0.70
temperaturas 33-35 340 Inconel 718 2.4668 HP IC808 [0.50-2.0{ 25-40 0.20-0.70 Si
y Titanio IC830 25-35 0.20-0.70
37165 IC882 30-50 0.20-0.70
36-37 | 30-32 | AMS R56400 Ti6 A'l AV EL) IC808 40-60 0.20-0.70
IC830 35-55 0.20-0.70
Acero templado 38 E)RA% HARDOX 450 T IC808 [0.50-2.0| 50-75 0.20-0.50 No

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

FRESADO CON ALTO AVANCE
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FFQ4 D-M-09

Cabezas de Fresado para Alto
Avance con Conexion FLEXFIT
para Plaquitas Cuadradas de
Una Cara con 4 Filos de Corte

®

%

)
THSZMS DCONMS
v

e
®

%

S

F

PR -

[

DCX™" APMX AE@ CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX°) MDN® MDX® DRVS? MIID® TQ® TQ 3010
e C IR PR E0Y 770 2200 120 7.1 2 2500 4500 18.00 M10 8.2 2970 4300 1560 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 29 0.04
FFQ4 D025-02-M12-09 JlN(Rr: RPN A| 2 30.00 52.00  21.00 M12 5.5 35670 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 0.06
e LR P EORE T PEVER 1070 2500 120 7.1 3 30.00 52.00  21.00 M12 55 35670 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 0.07
LMo R PRORE IEROEY 17.70 3200 120 7.1 3 35600 60.00 29.00 M16 32 4970 6300 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.14
e LR DR R R R0 17.70 3200 1.20 7.1 4 3500 60.00 29.00 M16 32 4970 6300  25.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 PR JURm PR 5 3500 60.00 29.00 M16 2. 5570 69.00 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.16
3 Se LA L E N EOER R RN 25,70 4000 120 7.1 5 3500 60.00 29.00 M16 2.0 65670 79.00 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.18

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

() Didmetro de corte maximo

2 Ancho méximo de pasada

() Numero de Plaquitas

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(M Tamario de la llave de control de par

(8) |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

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

@ Par de apriete recomendado: 2.0 (Nm)

mu.l4"EED — oAL |

FFQ4 D-W-09 | b= Q Qﬂ

Fresas para Alto Avance -

con Mango Integral para De O DCONMS ® @ ®§

Plaquitas Cuadradas de Una l v .% i

Cara con 4 Filos de Corte »“\" R @? /ﬁ

2T
o

Denominacién DC DCX" APMX AE@ CICT® LU LH DCONMS OAL RMPX°4 MDN® MDX® MIID® TQ® @
FFQ4 D022-2-044-W20-09 BNA/R»X1] 1.20 7.1 2 - 44.0 20.00 94.00 8.2 29.70  43.00 FFQ4 SOMT090412T 20 0.19
FFQ4 D025-3-050-W25-09 [RIy(R:Xo] 1.20 7.1 3 50.0 25.00 110.00 515 3570  49.00 FFQ4 SOMT090412T 20 025
FFQ4 D032-4-064-W25-09 IR { X0} 1.20 7.1 4 - 64.0 25.00 120.00 3.2 4970  63.00 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 0.0
FFQ4 D035-5-070-W32-09 [Py se) 1.20 7.1 5 68.50 70.0 32.00 130.00 2.7 56.70  69.00 FFQ4 SOMT 090412T 20 0.70

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

() Didmetro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

@) Numero de Plaquitas

4 Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios
& /
FFQ4 D-W-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9e) IP-9/151

Member IMC Group
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iLidlFEED
FFQ4 D-09
Fresas de Planear con Alto

Avance para Plaquitas Cuadradas
de Una Cara con 4 Filos de Corte

eI AL
SN
Sl

DC DCX" APMX AE® CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°® MDN® MDX® Fijacion 5] MIID® Q0

FFQ4 D40-05-16-09 iRV ) 1.20 71 5 35.00 16.00 38.00 20 65.70  79.00 A 0.17  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D50-07-22-09 JKiN(R10) 1.20 71 7 40.00 22.00 48.00 15 85.70  99.00 A 0.36  FFQ4 SOMT 090412T 20
FFQ4 D52-07-22-09 EeIA(R»X() 1.20 71 7 40.00 22.00 48.00 1.4 89.70  103.00 A 0.34  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D63-08-22-09 JEIN(EI) 1.20 7.1 8 45.00 22.00 48.00 1.1 111.70  125.00 A 0.49  FFQ4 SOMT 090412T 2.0

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

2 Ancho méximo de pasada

©3) Numero de Plaquitas

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

™) |dentificacion del méaster de la plaquita

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

Recambios

e s / /

F e LR EOE GRO N SR M3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR MBX25DIN912

el By £V PR SR M3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X25 DIN912
e LR PRy 2P R0l SR M3X0.5-L7.4 IP9@  IP-9/151 SR M10X25 DIN912
el R B PR R SR M3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X30 DIN912
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mu.n4"EED e
FFQ4 SOMT/W 0904 = &=\ Qﬂ
Plaquitas Cuadradas de Una 7\ —
Cara con 4 Filos de Corte para ' J - ® @ ]
Fresado con Alto Avance i =
= e S
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Condiciones de Corte Recomendadas
glg|8|ale 2 fz
Denominacion L S RE |8 | 8|8 |38 (mm) (mm/d)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 o o o 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.60 3.80 1.20 o 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-HP 8.60 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 . . ° . 0.50-1.20 0.40-1.40
FFQ4 SOMW 090420T 8.80 3.90 2.00 ° 0.30-1.00 0.20-1.00

¢ Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e Tipo ‘T’ para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos, Fundicién e Tipo ‘RM-..” para plaquitas con
radio reforzado para mecanizado préximo a paredes  Tipo ‘HP’ para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas ¢ SOMW-T - Plaquita plana para corte
interrumpido y materiales duros de hasta 60 HRC

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

i M s

Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFQ4 Tamaho 09

Avance
Material D.0.C. ap (mm) f2 (mm/diente)
Clase Ejemplo Tipico Velocidad
ISO Grupo de Corte
DIN/ de mat. AISI/SAE/ Ve,
1SO 513 Descripcion ISCAR*| DurezaHB | ASTM | DIN W.-Nr. |Plaquita [Calidad| Recomend.| Gama | (m/min) [Recomend.| Gama |Refrigerante
IC808 150-220 1.2 0.5-1.5 No
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 120200 13 0515 No/ST
IC808 140-200 1.2 0.5-1.5 No
Aceros de baja S0 || AEUENY || S0 | eees IC830 120180] 1.3 [051.5] No/Si
aleacion IC808 130-180 1.2 0.5-1.4 No
9 |HRC 35-42| 3135 1.5710 |1/ RM-T 10830 1.0 0.4-1.2 120160 ) 0512 No/ST
L |C808 120-170 1.2 0.5-1.4 No
Aceros de alta aleacion| 10-11 | 200-220 H13 1.2344 1C830 700150 13 0514 NO/ST
Aceros inoxidables IC808 110-160 1.2 0.5-1.4 No
ferrtticos/martensfticos | 1215 | 290 | 420 | 1.4021 10830 100150] 1.3 [051.4] No/S
IC830 80-120 0.5-1.2
Acero inoxidable HP/ |1C808 100-160 0.5-1.2 .
austenttico 141 2000 ) 804 | 14306 oy iolicsenl 0 *4oo1e0] 0 [os18] O
IC882 80-130 0.5-1.4
o 0.6025
Fundicion gris 15-16 250 Clase 40 (GG25) IC810 150-220 0.5-1.5
— Clase 07050 T/ RM-T 1.2 0.4-1.2 1.2 No
Fundicion nodular 17-18 200 65-45-12| (GGG50) IC810 120-200 0.5-1.5
IC830 25-30 0.5-1.0
Inconel |C808 25-35 0.5-1.0
LY €l g | Aee IC5820 2535 | %% [051.0
Aleaciones a altas HP/ | 1C882 10 0419 20-30 0.5-1.0 g
temperaturas y Titanio RM-HP | IC830 ' T 20-30 0.5-1.0
AMS 3.7165 IC808 35-60 0.5-1.0
SR | RO €Al R56400 |(TiGAI4V ELI) 1C5820 25-40 e 0.5-1.0
IC882 25-35 0.5-1.0
HRC 45-49 HARDOX 450 0.6 0.3-1.0] 45-65 0.5 0.3-1.0
AESDTEEE % |HRCB8 2] D2 | 1.2879 | OMW|IC808 0 0305 4060 | 04 0305 \°

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

Member IMC Group




wiiidJFEED o

FFQ4 D-12 DN
Fresas de Planear con Alto

Avance para Plaquitas Cuadradas
de Una Cara con 4 Filos de Corte

— = Q|
| -"’Tj /\LOAL ® @ @
o 9 F

DC DCX( APMX AE? CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX*® MDN® MDX® MIID® Q0 =

FFQ4 D040-3-16-12 [EREKv R0 150 100 3 4500 38.00 16.00 A 4.3 5800 79.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48 0.8

LD R P 1800 40.00 150 100 4 45.00  38.00 16.00 A 43 58.00  79.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.22
FFQ4 D050-4-22-12 [R2:K0 U000 150 100 4 50.00  48.00 22.00 A 2.1 7800 99.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.38
FFQ4 D050-5-22-12 RPLN0dRs ] 150 100 5 50.00 48.00 22.00 A 2.7 7800  99.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.37
FFQ4 D052-5-22-12 (RN A0 150  10.0 5 50.00 48.00 22.00 A 25 81.00 103.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.39
FFQ4 D063-6-22-12 REAKUVREGCRV] 150 100 6 50.00  48.00 22.00 A 1.8 10400 125.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.50
FFQ4 D066-6-27-12 [RZRK VRGN0 150  10.0 6 50.00  60.00 27.00 A 1.6 109.00 131.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48  0.65
FFQ4 D080-7-27-12 [0u: o] 150  10.0 7 50.00  60.00 27.00 A 1.2 138.00 1569.00 FFQ4 SOMT 1205616HP 48  0.84
el a0 ) (BB RE A 7800 10000 1.50 100 8 50.00 78.00 32.00 B 0.9 178.00 199.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48  1.30
LR PR TR PY 103.00 12500 150 100 10 6300 9200 40.00 B 0.7 22800 249.00 FFQ4 SOMT 120516HP 48 217

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

2 Ancho méximo de pasada

() Numero de Plaquitas

@) Maximo angulo para fresado en rampa

) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) |dentificacion del méaster de la plaquita

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

Recambios

& g/ / V4

FFQ4 D040-3-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/87 SR PS 118-0416
FFQ4 D040-4-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SWE-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
FFQ4 D050-4-22-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/87 SR M10X35 DIN912

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

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

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

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

FFQ4 D080-7-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SWE-T BLD IP15/57 SR M12X30DIN912

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

FFQ4 D125-10-40-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15 SW6-T BLD IP15/87
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Plaquitas Cuadradas de Una
Cara con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

e

e

FFQ4 SOMT/W 1205 - : @
Y

e
®

a

T

L——J S+

@, <

) . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Recomendadas

x| 88|82 % fo
Denominacion L S RE o |8 |88 8|8 (mm) (mm/d)
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 [ o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 . 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 o o o o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516HP-P 12.70 5.20 1.60 . 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 ° . 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516T20 12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMW 120530T 13.00 5.30 3.00 . 0.50-1.50 0.40-1.50

* Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e T - Para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos y fundicion ¢ RM-.. - Para corte interrumpido y
mecanizado proximo a paredes ® HP - Para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas ® HP-P - Desprendimiento positivo, para aluminio ® T20 - Para
fundicion gris y nodular ¢ SOMW-T - Plaquita plana para corte interrumpido y materiales duros de hasta 60 HRC

HP T RM SOMW..T

Wi 7 N2

Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFQ4 Tamano 12

Avance
Material D.O.C. ap (mm) |Velocidad| f: (mm/diente)
Clase Grupo Ejemplo Tipico de Corte
1SO DIN/ de mat. AISI/SAE/ Ve,
I1SO 513 |Descripcion ISCAR*|Dureza HB| ASTM DIN W.-Nr.| Plaquita [Calidad|Recomend.| Gama | (m/min) [Recomend.| Gama |Refrigerante
1C808 150-220 1.5 0.5-2.0 No
Acero no aleado 1-5 | 130-180 1020 1.0402 10830 120200 16 0520 NO/ST
IC808 140-200 1.5 0.5-2.0 No
Aceros de baja o8 | 2eUEtl | 6880 | s IC830 120180 1.6 |0.52.0] No/Si
aleacion IC808 130-180 1.5 0.5-1.8] No
9 |HRC 35-42| 3135 15710 | T/RM-T 10830 1.2 0.4-1.5 120-160 15 0518 No/Si
Aceros de alta IC808 120-170 1.8 0.5-1.8 No
aleacion 10-11]200-220 | H13 ) 12344 10830 100150] 14 |051.8 No/Si
Aceros inoxidables IC808 110-160 1.3 0.5-1.8 No
ferriticos/martensiticos & A Ay Ll IC830 100-150 1.4 0.5-1.8  No/Si
IC830 80-120 0.5-1.5
Acero inoxidable IC808 100-160 0.5-1.5 .
VR 14 200 304L 1.4306 |HP/ RM-HP 105820 1.0 0.4-1.5 100-160 1.0 0516 Si
1C882 80-130 0.5-1.8
L 0.6025
Fundicion gris 15-16 250 Clase 40 (GG25) IC810 150-220 0.5-2.0
Clase 07050 T20 / RM-T 1.5 0.4-1.5 15 No
Fundicién nodular 17-18 200 65-45-12 | (GGG50) IC810 120-200 0.5-2.0
IC830 25-30 0.5-1.0
1C808 25-35 0.5-1.0
33-35 340 Inconel 718 | 2.4668 105820 5535 0.5 0510
Aleaciones a altas 1C882 20-30 0.5-1.0 .
temperaturas y Titanio 37165 HP/RM-HP I g0 10104155030 0.5-1.0 o
) IC808 35-60 0.5-1.0
36-37 |HRC 35-40)AMS R56400] (T|EGI4V 105820 2540 0.6 0510
) iIC882 2535 051.0
HRC 45-49 HARDOX 450 0.8 0.4-1.2] 45-65 0.5 0.4-0.5
A %8 |iRCoe62] D2 | 1.2879 | SOMW |1C808 5 J0.41.0] 4060 | 045 [0405] \°

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

Member IMC Group
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FFQ4 D-17 — =7

Fresas de Planear con Alto o
o 859
T l

Avance para Plaquitas Cuadradas
- =
0 | e 9|

f
&

de Una Cara con 4 Filos de Corte
DCX(1) DC APMX AE@ CICT® OAL DCONMS Da DHUB RMPX°® MDN® MDX® CSP® Fijacién MIID® QO &
9.0

e LR IO R AL bl 80.00 5080 300 14.6 6 5000 2700 27.00 60.00 12 130.80 159.00 1 A FFQ4 SOMT 170625T 0.78
LR LBy g PR g 100.00 70.80 300 146 7 5000 3200 3200 78.00 0.8 170.80 199.00 1 A FFQ4 SOMT 1706257 9.0 1.18
e PLEOEEEDEL Il 12500 9580 300 14.6 8 6300 4000 40.00 92.00 0.6 220.80 249.00 1 B FFQ4 SOMT 1706257 9.0 248
e LR LS DA A 160.00 130.80 300 146 10 6300 4000 4000 95.00 0.2 290.80 31900 0 C FFQ4 SOMT 1706257 9.0  2.90

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

() Diametro de corte maximo

2 Ancho maximo de pasada

@) Numero de Plaquitas

4 Maximo angulo para fresado en rampa

5) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo didametro mecanizable por interpolacion

(™ 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

®) |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

$ a / /

FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M16X30 DIN912
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 1P20 SW6-T BLD IP20/87
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20 SW6-T BLD IP20/57

e ———
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Plaquitas Cuadradas de Una
Cara con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

e

FFQ4 SOMT/W 1706 T — Q Qﬂ
&

&=y
®
s+ @?

Va

If
Il

Dimensiones Tenacidad «<— Dureza Condiciones de Corte Recomendadas
g|glslg % fz
Denominacion L S RE 5 § § 3 (mm) (mm/d)
FFQ4 SOMT 1706RM-HP 17.50 6.00 2.50 . 1.20-2.50 0.40-1.20
FFQ4 SOMT 1706RM-T 17.50 6.00 2.50 ° 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625HP 17.50 6.00 2.50 . . ° 1.20-3.00 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 170625T 17.50 6.00 2.50 . . 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMW 170640T 18.00 6.10 4.00 . 1.20-3.00 0.40-1.50

¢ Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d e Tipo ‘T’ para aceros, aceros inoxidables ferriticos y martensiticos, fundicion y aceros templados e Tipo ‘RM-.." para
corte interrumpido y mecanizado préximo a paredes e Tipo ‘HP’ para aceros inoxidables austeniticos y aleaciones a altas temperaturas ¢ SOMW-T - Plaquita plana para corte
interrumpido y materiales duros de hasta 60 HRC

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

2 Al ez

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

Avance
Material D.O.C. ap (mm) fz (mm/diente)
Ejemplo Tipico Velocidad
Clase Grupo de Corte
1SO DIN/ de mat. AISI/SAE/ Ve,
1ISO 513 |Descripcion ISCAR* [Dureza HB| ASTM DIN W.-Nr. |Plaquita| Calidad [Recomend.| Gama | (m/min) |Recomend.| Gama |Refrigerante
IC808 150-220 1.5 0.5-2.0 No
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 120200 16 0550 No/ST
IC808 140-200 1.5 0.5-2.0 No
Aceros de baja Gl el S IC830 120180 1.6 ]0.52.0] _No/Si
aleacion IC808 130-180 1.5 0.5-1.8 No
9 |HRC 35-42| 3135 1.5710 [T/ RM-T 1C830 2.5 0.4-3.0 120-160 15 0518 No/Si
Aceros de alta 1C808 120-170 1.3 0.5-1.8 No
aleacion R e I IC830 100.150] 1.4 0518 No/Si
Aceros inoxidables 1C808 110-160 1.3 0.5-1.8 No
ferriticos/martensiticos 1213 200 420 1.4021 IC830 100-150 1.4 0.5-1.8  No/Si
1C830 80-120 0.5-1.5
Acero inoxidable HP/ | IC808 100-160 0.5-1.5 .
austenttico 14| 200 804\ 14306 oy iplicsseo] 20 [%48%oo1e0] 0 (o516 O
1C882 80-130 0.5-1.8
. 0.6025
Fundicion gris 15-16 250 Clase 40 (GG25) IC810 150-220 0.5-2.0
Clase 0.7050 T/ RM-T 3.0 0.4-3.0 15 No
Fundicion nodular 17-18 200 65-45-12 | (GGG50) IC810 120-200 0.5-2.0
IC830 25-30 0.5-1.0
IC808 25-35 0.5-1.0
33-35 340  [Inconel 718 2.4668 105820 5535 0.5 0570
Aleaciones a altas HP/ | 1C882 15 0.4-3.0 20-30 0.5-1.0 g
temperaturas y Titanio RM-HP | 1C830 ’ T 20-30 0.5-1.0
AMS 3.7165 IC808 35-60 0.5-1.0
36-37 |HRC 35-401 peeang |mialav EL) 05820 2540 | 98 [os70
1C882 25-35 0.5-1.0
HRC 45-49 HARDOX 450 1.0 0.4-2.5| 45-65 0.5 0.4-1.0
O EEEER % |HRCs862] D2 | d.237g | SOMW| G808 o5 0405 4060 | 04 0405 \°

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

Member IMC Group
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FFQ8-12 g Q | &

Fresas de Planear con T |
Alto Avance para Plaquitas OAL APMX ® % @

Cuadradas de Doble Cara
© )12

con 8 Filos de Corte _Y P QP &'i
IR I SV
s =2

DC  DCX® APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX°® MDN® MDX® TQ®  MID® &

FFQ8 D050-05-22-12 3060  50.00 1.50 5 4000  48.00 22.00 A 0.3 80.60 99.00 48 FFQ8 SZMU 120520  0.46
FFQ8 D063-06-22-12 4360  63.00 1.50 6 4000  48.00 22.00 A 0.2 10660  125.00 4.8 FFQ8SZMU 120520 0.94
FFQ8 D066-06-27-12 4660  66.00 1.50 6 5000  60.00 27.00 A 0.2 11260  131.00 48 FFQ8SZMU 120520 1.00
FFQ8 D080-07-27-12 6060  80.00 1.50 7 5000  60.00 27.00 A 0.2 140.60  159.00 4.8 FFQ8SZMU 120520 1.98
FFQ8 D100-08-32-12 80.60  100.00 1.50 8 5000  78.00 32.00 B 0.1 180.60  199.00 4.8 FFQ8SZMU 120520 3.03

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

() Digmetro de corte maximo

2 Numero de Plaquitas

@ Angulo maximo para fresado en rampa

@) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) Minimo didametro mecanizable por interpolacion

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

(7 |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

& / a /

FFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D066-06-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP156/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH

NEOFEED ’k DHUB —*f

HiIGH FEED LINE DCONMS

MFQ8-12 = @ =7 %
Fresas de Planear con Avance T

Moderado para Plaquitas OAL APMX ‘F
Cuadradas de Doble Cara

e

con 8 Filos de Corte 22°
DCX po
DC DCX™ APMX cIcT® OAL DHUB  DCONMS Fijacion QO MIID® @
MFQ8 D050-05-22-12 31.60 50.00 3.00 5) 40.00 48.00 22.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520 0.44
MFQ8 D063-06-22-12 44.60 63.00 3.00 6 40.00 48.00 22.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520 0.84
MFQ8 D080-07-27-12 61.60 80.00 3.00 7 50.00 60.00 27.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520 1.84
MFQ8 D100-08-32-12 81.60 100.00 3.00 8 50.00 78.00 32.00 B 48 FFQ8 SZMU 120520 2.95

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

() Digmetro de corte maximo

2 Nimero de Plaquitas

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

) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

& / a /

MFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X40-1638

MFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
MFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15 BLD IP15/M7 SW6-T-SH
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NEOFEED
HIGH FEED LINE L/IC e S la—
FFQ8 SZMU N =S Qﬂ
Plaquitas Cuadradas de Doble o
Cara con 8 Filos de Corte para ® @ J
Fresado con Alto Avance 4
RE @?
Slos e
. . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad Dureza R — -
g/18(8]¢g f2
Denominacion L S S1 RE 3 § § 5 (mm/d)
FFQ8 SZMU 120520HP 12.00 5.85 6.50 2.00 o o ° 0.20-1.50
FFQ8 SZMU 120520T 12.00 5.85 6.50 2,00 . ° . 0.40-1.50

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

T HP

Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFQ8

Avance Moderado
Material Velocidad _Alto Avance (FF) (MF)
Clase Grupo Ejemplo Tipico de Corte Avance |D.0.C| Avance
1SO DIN/ de mat. AISI/SAE/| DIN Ve D.0.C fz ap fz
ISO 513 | Descripcion ISCAR*| Dureza HB| ASTM | W.-Nr. [Plaquita|Calidad| (m/min) [ap (mm)|(mm/diente)| (mm) | (mm/diente) Refrigerante
|C808 | 150-220 0.40-1.5 0.20-1.0 No
Acero no aleado 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 [140-200 04015 0.20-1.0 No/Si
|C808 | 140-200 0.40-1.5 0.20-1.0 No/Si
Aceros de baja B9 | AeUEUD | 48 lees 10830 [120-180 0.40-1.5 0.201.0 | No/Si
aleacion 9 35-42** 3135 15710 IC808 | 130-180 0.40-1.5 0.20-1.0 No
HRC ) T IC830 |120-160 [0.5-1.5| 0.40-1.5 |0.5-3.0] 0.20-1.0 No/Si
Aceros de alta IC808 [120-170 0.40-1.5 0.20-1.0 No
aleacion e Rl I O R IC830 [100-150 0.40-1.5 0.201.0 | No/Si
Aceros inoxidables IC808 | 110-160 0.40-1.5 0.20-1.0 No
ferrticos/ 12:18) 200 420 | 14021 10830 | 100-150 0.40-1.5 02010 | No/Si
martensiticos
Acero inoxidable 1C882 | 70-130 0.20-0.8 0.20-0.5
austenttico 14 200 304L 1.4306 | HP IC808 | 100-160 [0.5-1.5| 0.20-0.8 |0.5-3.0] 0.20-0.5 Si
IC830 | 80-140 0.20-0.8 0.20-0.5
Fundicion gris 1546| 250 | Clase 40 %2)22; 10810 | 150-220 0.40-15 0.40-10
Clase 107050 T 0.5-1.5 0.5-3.0 No
Fundicién nodular 17-18 200 65-45-12 |GGG50) IC810 | 120-200 0.40-1.5 0.40-1.0
IC882 | 40-60 0.20-0.8 0.20-0.5
31-32 220 330 1.4864 IC808 | 40-80 0.20-0.8 0.20-0.5
IC830 | 40-75 0.20-0.8 0.20-0.5
Aleaciones a altas Inconel IC882 | 20-30 0.20-0.8 0.20-0.5
temperaturas 33-35 340 718 2.4668 | HP IC808 | 25-40 |0.5-1.5| 0.20-0.8 |0.5-3.0] 0.20-0.5 Si
y de Titanio IC830 | 25-35 0.20-0.8 0.20-0.5
IC882 | 30-50 0.20-0.8 0.20-0.5
36-37 3|_({)|%3CZ R?g/f)o 3.7165 IC808 | 40-60 0.20-0.8 0.20-0.5
IC830 | 35-55 0.20-0.8 0.20-0.5
Acero templado 38 |45-49 HRC HARDOX 450 T IC808 | 50-75 |0.5-1.5| 0.20-0.5 |0.5-3.0] 0.20-0.5 No

* Grupos de materiales ISCAR seguin norma VDI 3323

** Bonificado

Para mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%
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MEL {(FEED DRVS THSZMS

UPFEED LINE @ ®
MULTI-MASTER B mmfws e

FF EWX-MM " & | @f‘
Cabezas para Fresado con Alto N

Avance con Conexion Roscgda APMX L7

MULTI-MASTER, para Plaguitas i

de Doble Cara y 6 Filos de Corte

DCX" DC APMX CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVS® TQ® RMPX°6 MDN® MDX? MIID® %

2GR R R R[S0 16.00 860  0.80 2 T10 1950 3126 1520 120 09 5.0 2460 381.00 HB00 WXCU 040310HP  0.02
A DR AR PEOER 20.00 1260 0.80 3 T12 2500 3880  18.80 160 09 48 3260 39.00 HB0O WXCU 040310HP  0.06
3 D@ PR R VR EROEE 2500 17.60 0.80 4 T15 30.00 47.00 23.90 190 09 33 4260 49.00 HB00 WXCU 040310HP  0.10
FF EWX D25-3-MMT15-05 JiX o uuisXoeJuum ¥} 3 T15 30.00 47.00 23.90 190 20 5.0 4000 49.00  HB00 WXCU 06T312T  0.09

¢ No aplicar lubricante a la conexion roscada MULTI-MASTER. e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Didmetro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

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

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

) Angulo méaximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(M) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) |dentificacion del master de la plaquita

Recambios

P

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

HELIOFEED DRVS

FLEXFiT e - ¥

DCX DC THSZMS

=7
FF EWX-M s NE @

Cabezas para Fresado con Alto 17

Ve
Avance con Conexion Roscada APMX
FLEXFIT, con Plaquitas de == Q

Doble Cara y 6 Filos de Corte oAE

DCX? DC APMX CICT@ LF OAL THSZMS RMPX® MDN® MDX® DRVS® MIID? 709 TQ 3¢ 3]
09 29

A D@ PA R RDEZY 2000 1260 0.80 3 25.00 45.00 M10 48 3260  39.00 16.0  HB0O WXCU 040310HP 0.05
A QP B RPREY 2500 17.60 0.80 4 30.00 52.00 M12 33 4260  49.00 19.0  HBOO WXCU 040310HP 0.9 33 0.09
FF EWX D25-3-M12-05 [rsXo R X0/ R K] 3 30.00 52.00 M12 5.0 4000  49.00 19.0  H600 WXCU 05T312T 2.0 33 0.09
A EPE R R0 3200 2200 1.00 4 356.00 60.00 M16 4.0 5400 6300 250  H600WXCU05T312T 2.0 40 0.17
3 S D QIR ECEY 3500 2500 1.00 4 356.00 60.00 M16 35 60.00 69.00 250  HG600WXCU05T312T 2.0 40 019
FF EWX D40-5-M16-05 el R v K0 5 40.00 65.00 M16 2.8 7000  79.00 250  HG00WXCU 05T312T 2.0 40 0.26
A D@ RPER Ry 3200 1900 150 3 356.00 60.00 M16 6.3 51.00 6300 250 HBOOWXCU070515HP 4.8 40 016
Ll A2 Q LB TR R rd 4000 27.00 1.50 4 40.00 65.00 M16 42 67.00 79.00 250 HG600WXCU 070515HP 4.8 40 0.24

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

(2 Numero de Plaquitas

@ Angulo maximo para fresado en rampa

@) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

6) Tamario de la llave de fijacion

() |dentificacion del méaster de la plaquita

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

) Par de apriete (Nm)

Recambios

& % / g

FF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D35-4-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D40-5-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH
FF EWX D40-4-M16-07 SR 34-535-SN BLD T15/57 SW6-T-SH
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HELIOFEED

UPFEED LINE
FF EWX Fig. 1 &= Qﬂ
Fresas Huecas para Alto o
Avance con Plaquitas de Doble i @ )
Cara y 6 Filos de Corte Fig.2 DCX 1 DCONMS

v Y ¥ Q
APMX . BDI
L
DCX(“ DC APMX GICT® BD LU LH OAL DCONMS Mango® RMPX°® MDN® MDX® Fig.  MID? o0 [
- 09

L2 2 EPZ0E B [ 16.00 860 0.80 14.90 30.0 11300 16.00 5.0 2460 31.00 HB00 WXCU 040310T 0.15

A

N

2R CEPZ0 R RS TR EY 1600 860 0.80 1490 300 - 81.00  16.00 5.0 24.60 31.00 H600 WXCU 040310T 0.9 0.10
A1) @5 CEPZO LR PLEGEY 16.00 860 0.80 1490 500 - 109.00  20.00 5.0 2460 31.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.19
FF EWX D16-2-070-C20-04 [RIXOR-RC R} 1490 700 - 159.00  20.00 5.0 2460 31.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.28
A2 Q4 CEPZD LR PDEGEY 16.00 860 0.80 1490 800 - 139.00  20.00 5.0 2460 31.00 H600 WXCU 040310T 0.9 0.22
N A) Qe PLBEOE DR PDEGEY 20.00 1260 0.80 1890 400 - 9300  20.00 4.8 32.60 39.00 H600 WXCU 040310T 0.9 0.19
FF EWX D20-3-050-C20-04 R0/ NP RR] 1890 500 - 133.00  20.00 4.8 3260 39.00 HBOO WXCU 040310T 0.9 0.28
Ll 2 Qe PR RO R P LB Y 20.00 1260 0.80 1890 600 - 113.00  20.00 4.8 32.60 39.00 H600 WXCU 040310T 0.9 0.23
FF EWX D20-3-100-C20-04 RriXo/ RmPAsORR:] 18.90 1000 - 183.00  20.00 4.8 32.60 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.38
FF EWX D20-3-100-W20-04 R0 RmPAc R} 18.90 100.0 163.00  20.00 48 32.60 39.00 HBOO WXCU 040310T 0.9 0.31

2360 50.0 530 110.00  25.00
2360 60.0 63.0 14500 25.00
2360 80.0 830 140.00 25.00
23.60 120.0 123.0 205.00  25.00
23,60 120.0 123.0 180.00  25.00
2700 - 40.0 180.00  25.00
27.00 60.0 63.0 120.00  25.00
2700 - 630 12500 32.00
3060 70.0 730 156.00  32.00
2700 - 100.0 160.00  25.00
30.60 100.0 103.0 165.00  32.00
30.60 120.0 123.0 205.00  32.00
30.60 150.0 1563.0 215.00  32.00

FF EWX D25-3-050-W25-05 R0 oRutXvORm R}
FF EWX D25-3-060-C25-05 [XvURmticiRmiy
A ) Qg SO R PR Y 2500 15.00 1.00
FF EWX D25-3-120-C25-05 [RiXvURmtIviRmmiie]
N A) @ P12 B PR PLEOEY 2500 15.00 1.00
FF EWX D32-4-040-C25-05 [z w7 AviRumie]
A2 QP2 S0 RN PIEEY 32.00 22.00 1.00
FF EWX D32-4-060-W32-05 [zt Rum]
A2 kPR Sy (e PRI 32,00 22.00 1.00
A QPR S DR PIEEY 32.00 22.00 1.00
N A) @ kP2 S DR EPEGEY 32.00 22.00 1.00
2 Qo kP2 Sy PLR e PRI 32,00 22.00 1.00
A QP20 S IR EPEGEY 32.00 22.00 1.00

5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54,00 63.00
4.0 54,00 63.00
4.0 54,00 63.00
4.0 54,00 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54.00 63.00

H600 WXCU 05T312T 2.0 0.34
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.47
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.44
H600 WXCU 05T312T 2.0 0.66
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.56
H600 WXCU 06T312T 2.0 0.63
H600 WXCU 05T312T 2.0 0.43
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.64
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.81
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.60
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.84
H600 WXCU 06T312T 2.0 1.06
H600 WXCU 05T312T 2.0 1.08

FF EWX D40-5-L50-C32-05 [EXORKIVORmRI] 3400 - 50.0 250.00 32.00 2.8 70.00  79.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 1.40
FF EWX D40-5-S50-C32-05 [RZIORRIORENI] 3400 - 500 15000  32.00 2.8 70.00  79.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.85
Ll A2 QLI EEO R K PRI 40.00 30.00 1.00 34,00 60.0 12500  32.00 2.8 70.00  79.00 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.72

38.60 200.0 203.0 275.00  40.00
30.70 60.0 63.0 125.00 32.00
30.70 70.0 73.0 156.00 32.00
30.70 100.0 103.0 165.00  32.00

3 5D @z LECE- L RNET R LY 40.00 30.00 1.00
FF EWX D32-3-060-W32-07 [t X/ K:\)
FF EWX D32-3-070-C32-07 [0/ R X0 /RN 1)
13 ) QPR [REPE Y 3200 19.00 1.50
L A QR PEES PL R ex Ry @ 3200 19.00 1.50 30.70 120.0 123.0 205.00  32.00
FF EWX D40-4-S50-C32-07 [N rrao o Rguisi] 50.0 522 15000 32.00

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

() Digmetro de corte maximo

2 Nimero de Plaquitas

() C-Cilindrico, W-Weldon

@) Méximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

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

2.8 70.00  79.00
6.3 51.00 63.00
6.3 51.00 63.00
6.3 51.00 63.00
6.3 51.00 63.00
4.2 77.00 79.00

HB00 WXCU 05T312T 2.0 2.08
H600 WXCU 070515T 4.8 0.60
H600 WXCU 070515T 4.8 0.76
HB00 WXCU 0705157 4.8 0.78
HB00 WXCU 070515T 4.8 0.99
HB00 WXCU 0705157 4.8 0.84

W W wWwowoororo & B B B B BB B0 WoWowowowow wo oM ND ™D
SRR NN S S NN SRR S SRR NN NDNDND NN NN

ODOZTOT=TZ=ZT0DO0OZTO0OTZTOZT=ZTOZTOZTOTTO=ZTOZT=ZTO=EZTZO

~

Recambios

& / / 7

FF EWX D...-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D...-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D...-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
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HELIOFEED

UPFEED LINE

FF FWX

Fresas Huecas para Alto
Avance con Plaquitas de Doble
Cara y 6 Filos de Corte

Y
9®
&

=7
®

DC DCX" APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Fijacion RMPX°® MDN@ MDX® CSP® MIID® Q0 &
20

FF FWX D040-05-16-05 [R5 [0R:0X(/ R, N0l) 356,00 38.00 16.00 A 2.8 7010  79.00 H600 WXCU 05T312T 0.20

(3]

1
FF FWX D050-06-22-05 RATVREE-0XCC R K00} 6 40.00  48.00 22.00 A 2.0 90.10  99.00 1 HB00 WXCU 05T312T 20 036
FF FWX D052-06-22-05 [RATURN-7X( s RN N0} 6 40.00 48.00 22.00 A 1.9 9410  103.00 1 HB00 WXCU 05T312T 20 037
FF FWX D040-04-16-07 e /o oXv/s R K-\ 4 35600 38.00 16.00 A 4.2 67.00  79.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48  0.18
A Qe D RN EE 2yl 37.00 5000  1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.9 87.00  99.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48  0.33
) @ DEPROEEF P20yl 39.00 5200 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.8 91.00  103.00 1 H600 WXCU 070515HP 48  0.33
A QDR LR P2y g 5000 6300 1.50 6 40.00 61.00 22.00 A 2.1 113.00 125.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48 058
AL By g P2yl 67.00 8000 1.50 7 55.00 76.00 32.00 A 1.6 147.00  159.00 1 HB00 WXCU 070616HP 4.8  1.38
3 S ') @k [ RO B2y M 87.00 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 1.2 187.00 199.00 1 H600 WXCU 070515HP 48  1.47
S SN2 ) QLB EER P 2R 3400 5000 200 4 4500 48.00 22.00 A 4.8 84.00  99.00 1 HB0O WXCU 080612T 90 034
A QD EPRNERPR0Y 36.00 5200  2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 45 88.00 103.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 037
A Q@ DEREOEEFPROEY 47.00 63.00  2.00 5 4500 61.00 22.00 A 3.3 110.00 125.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 061
A QDR RN EEPY EOY 47.00 6300  2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 3.3 110.00 125.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 0.65
A DEROEE PR 5000 66.00 2.00 5 4500 61.00 22.00 A 3.1 116.00 131.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 0.68
3 3 3D @ DO EEF S0 50.00 66.00  2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 3.1 116.00 131.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 072
S A) QLB R P RN 6400 8000 200 6 55.00 76.00 32.00 A 2.3 144,00 159.00 1 H600 WXCU 080612T 90 1.24
FF FWX D100-07-32-08 [:ZX0oRmR{veNo/d RurX0} 7 50.00 78.00 32.00 B 1.7 184.00 199.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 142
) QR PATOERE RO 109.00 125.00  2.00 9 56,00 90.00 40.00 B 1.3 234,00 249.00 1 HB00 WXCU 080612T 90 237
FF FWX D160-11-40-08 REZX R} 11 55.00 95.00 40.00 C 1.0 304.00 319.00 0 HB00 WXCU 080612T 90 344

e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Diametro de corte maximo

) Numero de Plaquitas

@ Angulo maximo para fresado en rampa

4 Maximo diametro mecanizable por interpolacion

(8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

8 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

& / / z /

FF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
FF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-06-22-05 SR 10608600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T16/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
FF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/87 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH

FF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/87 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/87 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D066-05-22-08 SR 14-591/H BLD T20/87 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T

FF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SWE-T

FF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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HELIOFEED

UPFEED LINE

FLEXFi7T &%
R )
Cl\)nall:aega‘g )gl-ewflresado para ®§ @ Q

Avance Moderado con Conexion
Roscada FLEXFIT, con Plaquitas
de Doble Cara 'y 6 Filos de Corte

DCX" DC APMX CICT® LF OAL THSZMS DRVS® RMPX°“® MDN® MDX® MIID® TQ® TQ 39 &
0.9 29

LA ) Qe 7 Ze R TR B ] 2000 1300 1.50 3 28.00 48.00 M10 14.0 24 33.00  39.00 HB00 WXCU 040310T 0.05
/) @ PLE B R PEOEY 2500 18.00 1.50 4 32.00 54.00 M12 17.0 1.7 43.00  49.00 H600 WXCU 040310T 09 33 009
MF EWX D25-3-M12-05 R (R Xs X0} 3 30.00 52.00 M12 17.0 3.0 40.50  49.00 H600 WXCU 05T312T 2.0 33 007
/) @y I8 R EY 3200 2250 2.00 4 35.00 60.00 M16 24.0 1.9 5450  63.00 H600 WXCU 05T312T 2.0 40 016
1 AD Qo kP I B RO A 3200 1970 270 3 35.00 60.00 M16 24.0 3.0 51.70  63.00 H600 WXCU 070515HP 48 40 015

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

) Digmetro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

@) Tamario de la llave de fijacion

@) Maximo angulo para fresado en rampa

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) |dentificacion del méaster de la plaquita

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

9) Par de apriete (Nm)

Recambios

& / / z

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

HELIOFEED

UPFEED LINE
MF EWX Fig. 1
Fresas con Mango Integral para
Avance Moderado con Plaquitas

=Sy
Y 9®

de Doble Cara y 6 Filos de Corte Fig. 2 D?X Df DCOANMS
APMX, || BD| 1 r
LU—0aL

DCX DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMS Mango® BD RMPX°® MDN® MDX® Fig. MIID® QO &
MF EWX D16-2-040-W20-04 [RIcXe/0ReXo/o R Ksi) 2 400 470 99.00  20.00 w 1490 38 2500 3100 2 H600WXCU040310T 0.9 0.16
MF EWX D20-3-050-C20-04 JrXeolmicXo oK) 3 500 527 13400 20.00 C 18.90 24 3300 39.00 2 H600WXCU040310T 0.9 024
' [ A) @ PLEEVITRTPLELEY 20.00 1300 1.50 3 500 52.7 104.00 20.00 w 18.90 24 3300 3900 2 H600WXCU040310T 09 0.18
'/ 03D @ L EO B PLEY 2500 1550 2.00 3 600 63.0 120.00 25.00 W 23.60 3.0 4050 4900 2 H600 WXCU 05T312T 2.0 0.33
[ A) Qo kPRI R PEER 32.00 2250 2.00 4 800 830 145.00 32.00 w 30.60 1.9 5450 6300 2 H600WXCUO05T312T 2.0 0.70
WA QPR Bex PRy @ 3200 19.70 2.70 3 800 83.0 165.00 32.00 C 30.70 3.0 5170 6300 2 H600WXCU070515T 4.8 0.80
/[ ) @B B LA EPE e 3200 1970 270 3 800 830 145.00 32.00 w 30.70 3.0 5170 6300 2 HB00WXCU070515T 4.8 0.70
LD QLI B [ Blex PRy @ 4000 27.70 2.70 4 900 920 190.00 32.00 C 36.80 2.0 67.70 7900 1 H600WXCU070515T 4.8 1.16

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

() Digmetro de corte maximo

) Numero de Plaquitas

®) C-Cilindrico, W-Weldon

4 Maximo angulo para fresado en rampa

) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(6) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

) |dentificacion del méster de la plaquita

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

Recambios

S 7 / Y
MF EWX D16-2-040-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-C20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D20-3-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
MF EWX D25-3-060-W25-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-080-W32-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-080-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D32-3-080-W32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D40-4-090-C32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH
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HEL {(FEED ﬁ DHUB =

e Fare e e
os%

Fresas Huecas para Avance
=]
< DC—»l @
&Dcxw

Doble Cara y 6 Filos de Corte
(AP @ ELEV R Y 30.60 40.00 200 356.00 38.00 16.00 A 14 70.60  79.00 H600 WXCU 05T312T 0.17

Moderado con Plaquitas de
DC DCX(" APMX CICT@ OAL DHUB DCONMS Fijacion® RMPX°® MDN® MDX® CSP? MIID® TQE) &
20

o

7
S S) Qo LA B PROEY 4050 50.00 2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 90.50  99.00 1 HB00 WXCU 05T312T 2.0  0.30
[ S) Qo VPR EPROEY 4250 5200  2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 94.50  103.00 1 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.32
/[ S) @ o R EEEPRLY 5350 6300 200 8 40.00 48.00 22.00 A 08 116.50 125.00 1 H600 WXCU 05T312T 2.0  0.41
MF FWX D040-04-16-07 B X0 /RN 1] 4 35.00 38.00 16.00 A 20 67.70  79.00 1 H600 WXCU 070515HP 4.8 0.17
/[ 3') @ L BB PRyl 37.70 5000 270 5 40.00 48.00 22.00 A 14 87.70  99.00 1 H600 WXCU 070515HP 4.8 0.31
/| 3) @ LEPEL TP Ry d 3970 5200 270 5) 40.00 48.00 22.00 A 1.3 91.70  103.00 1 H600 WXCU 070515HP 48  0.32
/|3 ) @ kBN R Ryl 50.70 6300 270 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 113.70  125.00 1 H600 WXCU 070515HP 4.8 0.42
[ S) Qoo {o By gy 20y 4 6770 80.00 270 7 55.00 76.00 32.00 A 08 147.70  159.00 1 H600 WXCU 070515HP 4.8  1.21
[ ST) @R[ Jo BB 20y 4 87.70 100.00 270 8 50.00 78.00 32.00 B 0.6 187.70  199.00 1 HB00 WXCU 070515HP 4.8 1.46
LS Qo [ B B R0 3470 50.00 350 4 4500 48.00 22.00 A 25 8470 99.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.32
MF FWX D063-05-27-08 R X H0/ R0} 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 110.70  125.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0  0.63
/2D Q@ LR EE-F F1Y 5070 66.00 350 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 116.70  131.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 0.64
MF FWX D080-06-32-08 JeZN{0 /X0 VR 6 55.00 76.00 32.00 A 1.2 14470 159.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0  1.13
/) @R [ Ry gy 201 8470 100.00 350 7 50.00 78.00 32.00 B 09 184.70  199.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 1.37
/[ ST) @R PL LRV LBEY 109.70 125.00 350 9 55.00 90.00 40.00 B 0.7 234.70  249.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 2.36
MF FWX D160-11-40-08 [REZ N (0N (c0X0/ RRH:10] 11 55.00 95.00 40.00 C 05 304.70  319.00 0 H600 WXCU 080612T 9.0  3.63

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

) Digmetro de corte maximo

(2 Numero de Plaquitas

@ Angulo maximo para fresado en rampa

(@) Maximo diametro mecanizable por interpolacion

8) Minimo diametro mecanizable por interpolacion

(®) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

(7 |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

S 7 / Y /

MF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912

MF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-08-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5

MF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN BLD T16/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN BLD T15/M7 SW6-T-SH

MF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T

MF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SWB-T

MF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H BLD T20/L7 SW6-T
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ME? 4
HEL iGFEED
FEEDinii.i

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

Denominacion
H600 WXCU 040310HP

H600 WXCU 040310T
H600 WXCU 05T312HP
H600 WXCU 05T312T
H600 WXCU 070515HP
H600 WXCU 070515T
H600 WXCU 080612HP
H600 WXCU 080612T
H600 WXCU 080616RM

! Rd”)

@,@ 9

Dimensiones Tenacidad «<— Dureza
slglgl8lglale

Ic L s RE() 8|8|8|8|8|8]|8
6.25 413 3.10 0.96 o [ o | o
6.25 413 3.10 096 . .
8.33 5.50 420 1.20 o | o | o | o
8.33 5.50 420 1.20 . o | o
11.14 7.16 5.90 150 o | o | o | 0| @
11.14 7.16 5.90 150 . o | o
13.65 8.80 6.80 1.20 o | o | o o | o
13,65 8.80 6.80 1.20 . o | o
13.65 8.80 6.80 1,60 . .

e HP - Para aceros inoxidables y aleaciones a altas temperaturas ® T - Para aceros aleados y fundicion (marcada con una ‘I’ en la cara de desprendimiento superior)
e RM - Para corte interrumpido y materiales duros

() Radio a efectos de programacion

HP T

2

7

- Radio a Condiciones de Corte i
@ Condiciones de Corte B Recomendadas para Radio a -
Recomendadas para L. Efectos de Programacion
Programacion Fresas de Avance
Fresas de Alto Avance para Fresas de
P AR Moderado Avance Moderado
Plaquitas ap (mm) fz (mm/d) Alto Avance ap (mm) fz (mm/d)
H600 WXCU 040310HP 0.5-0.8 0.34-0.68 1.9 0.5-1.5 0.2-0.4 2.6
H600 WXCU 040310T 0.5-0.8 0.68-1.03 1.9 0.5-15 0.4-0.6 2.6
H600 WXCU 05T312HP 0.7-1.0 0.34-0.68 2.3 0.8-2.0 0.2-0.4 3.3
H600 WXCU 05T312T 0.7-1.0 0.68-1.03 28 0.8-2.0 0.4-0.6 33
H600 WX "If"f' [.l:ﬂ 1.0-15 0.34-0.86 3.1 1-2.7 0.2-0.5 4.1
00 WXCU 070515 1.0-15 0.68-1.37 3.1 1-2.7 0.4-0.8 4.1
H600 WXCU 080612HP 1.5-2.0 0.34-0.86 &3 1.8-3.5 0.2-0.5 4.8
H600 WXCU 080612T 1.5-2.0 0.68-1.37 318 1.8-3.5 0.4-0.8 4.8
H600 WXCU 080616RM 1.5-2.0 0.68-1.37 3.7 1.8-3.5 0.4-0.8 5.2

Condiciones de Corte . Condiciones de Corte -
Radio a Efectos Radio a Efectos
Recomendadas para i Recomendadas para Fresas L.
de Programacion de Programacion
Fresas de Alto Avance en de Avance Moderado en
. ) para Fresas de L , para Fresas de
Aplicaciones de Plongée Aplicaciones de Plongée
Alto Avance Avance Moderado
ae (mm) fz (mm/d) ae (mm) fz (mm/d)
H600 WXCU 040310HP 3.7 0.04-0.08 1.9 315 0.04-0.08 2.6
H600 WXCU 040310T 3.7 0.04-0.10 1.9 3.5 0.04-0.10 2.6
H600 WXCU 05T312HP ® 0.04-0.08 2.3 4.75 0.04-0.08 3.3
H600 WXCU 05T312T ® 0.04-0.10 23 4.75 0.04-0.10 18
H600 WX o*qo- [.l:ﬂ 6.5 0.04-0.10 3.1 6.15 0.04-0.10 4.1
00 WXC 0515 6.5 0.04-0.12 3.1 6.15 0.04-0.12 4.1
H600 WXCU 080612HP 8 0.04-0.10 33 7.65 0.04-0.10 4.8
H600 WXCU 080612T 8 0.04-0.12 3.3 7.65 0.04-0.12 4.8
H600 WXCU 080616RM 8 0.04-0.12 3.7 7.65 0.04-0.12 5.2

Member IMC Group
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et i OFEED T
MF FHX-R06 S N ALY

Fresas Huecas a 34° con

Plaquitas Hexagonales orL

con 12 Filos de Corte L1734
DC—»1 | FAPMX
DCX —=
BD—

DCX BD  DC  CICT® APMX OAL DHUB DCONMS Fiacion® GCSPY) MIIDS! TQH! 5]
MF FHX D063-06-22-R06 ] 65.40 53.40 6 3.00 40.00 48.00 22,00 A H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.46
MF FHX D080-07-27-R06 [:}] 82.40 70.40 7 3.00 50.00 60.00 27.00 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.98
MF FHX D080-07-32-R06 J:0ol] 82.40 70.40 7 3.00 50.00 66.00 32.00 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.86

MF FHX D100-09-32-R06 [Rl0/eXo/ R0 o Re ¥ 9 3.00 50.00 7800  32.00
MF FHX D125-11-40-R06 [EPRXCORSN PR RNE Y] 1 3.00 50.00  92.00  40.00 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 244
MF FHX D160-13-40-R06 ISRV (c» VR (SR ] 13 3.00 55.00  95.00  40.00 0 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 3.48

H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 1.57

O @ W > >

¢ Radio a efectos de programacién para didmetro D1 5.4 mm e Para mecanizado préximo a paredes, el ancho de corte méaximo debe ser 0.3xD ¢ Para generar una superficie
mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC

() Didmetro de corte maximo

@) Numero de Plaquitas

©) 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion

) |dentificacion del master de la plaquita

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

Recambios

& / a /

MF FHX D063-06-22-R06 SR 14-591/H BLD T20/87 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FHX D080-07-27-R06 SR 14-591/H BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FHX D080-07-32-R06 SR 14-591/H BLD T20/87 SWe-T SR M16X30 DIN912
MF FHX D100-09-32-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D125-11-40-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D160-13-40-R06 SR 14-591/H BLD T20/M7 SW6-T

FELT EED

UPFEED LINE

H1200 HXCU 0606
Plaquitas Hexagonales de Doble
Cara con 12 Filos de Corte

s

Dimensiones Tenacidad <— Dureza Co?tgg‘ig:)?r?:: di?ias
[Ye) o o 8 [<e] o
2|13 8|8|8|x| * f
Denominacion APMX L BS RE IC S 2le|e|e|&e)| e (mm) | (mm/d)
3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 715 o | o 0.20-3.00 | 0.08-0.40
H1200 HXCU 0606-TR (2 3.00 6.43 1.06 1.60 14,88 7.15 . ° ° ° ° 0.20-3.00 | 0.25-0.65

() HPR - Para aceros inoxidables y aleaciones a altas temperaturas
) TR - Para aceros y fundicion

TR HPR

2
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TANGSFEED

FFV-D-R-VNO7

Fresa para Alto Avance
con Plaquitas Tangenciales
con 4 Filos de Corte

*Y

&z
®9Y

sl

DCX® DC APMX AE® CICT® OAL DCONMS DHUB

FFV D040-03-16-R-VNO7 (1) Rl
FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00
FFV D063-06-22-R-VNO7 63.00
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00
FFV D100-08-32-R-VNO7 100.00

Q
RMPX°®) MDN® MDX® Fijacion MIID® TQO kol
2600 150 75 3 60.00  16.00 25.00 3.0 65.00  79.00 Especial FFVNMTO706ZN-ER 48 0.36
3500 1.50 7.5 5 5000  22.00 48.00 32 85.00  99.00 A FFVNMT 0706ZN-ER 4.8  0.47
4800 1.50 75 6 4000  22.00 48.00 2.2 111.00  125.00 A FFVNMT 0706ZN-ER 4.8 0.00
65.00 1.50 7.5 7 5000  27.00 60.00 1.5 145.00  159.00 B FFVNMT 0706ZN-ER 48  0.81
8500 1.50 7.5 8 5000  32.00 78.00 1.2 185.00  199.00 B FFVNMT 0706ZN-ER 48  1.61

¢ Radio a efectos de programacion 2.8 mm e Para generar una superficie mecanizada uniforme y sin crestas, el ancho de corte no debe ser mayor que DC
() Utilizar con el tornillo de retencion suministrado en lugar del tornillo frontal estandar de la fresa

(2 Digmetro maximo de corte

) Ancho méximo de pasada

4 Numero de plaquitas

8 Angulo maximo para fresado en rampa

(6) Minimo diametro mecanizable por interpolacion
M Maximo diametro mecanizable por interpolacion

®) |dentificacion del master de la plaquita
©) Par de apriete recomendado (Nxm) para el

Recambios

tornillo de la plaquita

Denominacion

&

/

g

V'

4

FFV D040-03-16-R-VNO7

FFV D050-05-22-R-VNO7
FFV D063-06-22-R-VNO7
FFV D080-07-27-R-VNO7
FFV D100-08-32-R-VNO7

SR M4X0.7-L11.5 IP15
SR M4X0.7-L11.5 IP15
SR M4X0.7-L11.5 IP15
SR M4X0.7-L11.5 IP15
SR M4X0.7-L11.5 IP15

BLD IP15/87
BLD IP15/S7
BLD IP15/S7
BLD IP15/S7
BLD IP15/S7

SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH

SR M8X17-13685

SR M10X25 DIN912

SR PS 118-0271C

HW 4.0
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39



TANGSFEED

FF VNMT 0706
Plaquitas Tangenciales
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance

eI AL
NI

) . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R —— -
o [Ty) o o 8 8 8 [} o ap fz
RN S| S| 83 B 3| B8 &%
Denominacién Wi INSL RE S C|lo || |9 |o|le|o| o (mm) (mm/d)
FF VNMT 0706ZN-ER (1) 6.40 15.00 1.00 9.05 ° . . . . ° . . 0.50-1.50 | 0.40-1.80
FF VNMT 0706ZN-ETR @ 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° . ® | 050-1.50 | 0.40-1.80
¢ Para plongée lateral, el avance inicial debe ser 0.1 mm/d
() Para aplicaciones generales
(@ Filos de corte reforzados para corte interrumpido y condiciones desfavorables
Condiciones de Corte Recomendadas para Fresas de Alto Avance FFV de Tamafio 07
Material
Clase Grupo Ejemplo tipico Velocidad | Avance
1SO DIN/ de mat. AISI/SAE/ D.O.C. | de Corte fz
ISO 513 | Descripcién ISCAR* |Dureza HB| ASTM DIN W.-Nr. | Plaquita | Calidad | ap (mm) |Vc (m/min)| (mm/diente) | Refrigerante
1C808 150-220 | 0.50-1.30 No
IC830 140-200 | 0.60-1.60 No/Si
Acero no aleado 1-5 | 130-180 1020 1.0402 1C845 130-180 | 0.701.80 NO/ST
1C5400 150-250 | 0.50-1.10 No
IC808 140-200 | 0.50-1.20 No
IC830 120-180 | 0.50-1.50 No/Si
S| ARSI G L iIC845 100-160 | 0.601.60 | No/Si
Aceros de baja 1C5400 140-220 | 0.50-1.30 No
aleacion 1C808 130-180 | 0.50-1.20 No
HRC IC830 120-160 | 0.50-1.40 No/Si
o 35-42* e 12110 ERJ 2R 1C845 Ol 100-150 | 0.50-1.50 No/Si
IC5400 130-190 | 0.50-1.10 No
1C808 120-170 | 0.50-1.20 No
Aceros de alta IC830 100-150 | 0.50-1.30 No/Si
aleacion RN At U220 gl L2 IC845 90-140 | 0.50-1.40 No/Sf
1C5400 120-180 | 0.50-1.10 No
Aceros inoxidables| 1C808 110-160 | 0.50-1.20 No i
ferriticos/ 1213 | 200 420 1.4021 10830 100-150 | 0.50-1.80 | Mo/
Hensi ' 1C845 100-140 | 0.50-1.40 No/Si
martensiticos IC5400 110-160 | 0.50-1.10 No
1C840 80-140 | 0.40-0.60
L IC830 80-120 | 0.40-0.70
:S;fn'l,;gg'dab'e 14 200 304L 1.4306 ER [IC882 | 0.5-1.5 [ 80-130 | 0.40-0.90 st
IC5820 100-160 | 0.40-0.80
1C808 100-160 | 0.40-0.70
Fundicion gris 15-16 250 |Clase 40 Clase | 0.6025 (GG25) ER/ETR IC810 0515 150-220 | 0.50-1.80 No
Fundicién nodular | 17-18 200 65-45-12  |0.7050 (GGGHO) IC810 | ™~ | 120-200 | 0.50-1.80
IC808 25-40 0.40-0.60
1C840 25-35 0.40-0.50
33-35 340 Inconel 718 2.4668 1C882 20-30 0.50-0.80
Aleaciones a altas IG5820 25-35 | 0.50-0.70
temperaturas R 880§ 515 | 2020 | 040-080 Si
T'tp } IC808 | ™ 30-60 0.40-0.70
y titanio QS IC840 25-35_| 0.40-0.60
36-37 |HRC30-32| AMS R56400 (Ti6 AI 4V EL) 1C882 25-35 0.40-0.90
! IC5820 20-30 0.40-0.80
IC830 20-30 0.40-0.70
Acero templado | 381 | e HARDOX 450 ETR | 10808 [05-15| 75-90 | 040080 |  No
* Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323

** Bonificado
Para mecanizado en condiciones inestables, reducir las condiciones de corte recomendadas un 20-30%
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Plaquitas “En Forma de Hueso”
con 4 Filos de Corte para
Fresado con Alto Avance
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Campo de Aplicacion de las Calidades de Metal Duro para Fresas con Plaquitas Intercambiables

DO D410 » D0 » D30 . D40 P4 D50

0
808
DO
- g

IC810

1C5400 [

IC330
I I I
Mo5 M10 M15 M20 M25 | M30 | M35 M40
1C840
[ 1C330
M 1C830 [
IC882
1C5820
IC808
I I
0 0 0 0 0
810
1C808
I I

1C380
| 1C330
1C5820 |
1C830

1C380

Dureza == > Tenacidad

%@ La zona marcada indica la calidad més recomendada
ICXX La zona blanca indica una calidad complementaria
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Velocidad de Corte Recomendada para Fresas de Alto Avance con Plaquitas Intercambiables

ISO

Velocidad de Corte (m/min) en Funcion de la Calidad

Material
Material Condicién Mat. | IC330 |1C380|IC882| IC845 |1C840| 1C830 |1C5820| IC5400 [1C5500| 1C808 | IC810
Acero sin <0.25 %C | Recocido 1 [140-200 130-220 150-200 150-250 [150-210 150-220 | 150-220
aleaciony  |>=0.25 %C| Recocido 2 [130-190 120-200 140-190 140-240 [140-210 150-220 | 140-220
(a‘rﬁg%fsund'do <055 %C | Bonfficado 3 [130-190 120190 140190 140-230 | 140-200| 150210 [140-210
del 5% de  |>=0.55 %C| Recocido 4 [120-180 120-180 130-180 140-220 |130-200| 140-210130-210
aleacion) >=0.55%C | Bonificado 5 [120-170 110-180 130-170 140-220 |130-190| 140-210130-210
, y Recocido 6 [120-160 110-170 120-160 140-210{130-180| 140-200 | 130-200
Acero de baja aleacion y
seEe el 7 [110-150 100-160 120-140 130-200 [120-170 130-190 | 120-190
(I"Inengs del 5% de Bonificado 8  [100-140 100-150 110-140 130-190 | 110-160| 130-180 |120-180
aleacion
ion) 9 [90-150 90-150 100-130 130-180 [110-160 130-180 |120-180
Acero altamente aleado, | Recocido 10 80-130 80-140 90-120 120-180|110-150| 120-170 [120-170
acero fundido y acero de -
—————. Bonificado 11 [80-120 80-130 90-110 120-170 [100-140 120-160 | 110-160
Acero inoxidable y acero | Fertico/Martensftico 12 [100-140 110-160 90-160 120-170| 90-160 | 110-170{110-170
fundido Martenstico 13 |90-130 100-150 80-150 110-160 | 80-150 | 100-160 |100-150
Acero inoxidable y acero |  sientico 14 |80-120 70-140 80-150| 80-140 [100-160 100-160
fundido
) Ferritica/Perlitica 15 140-200 [150-220
Fundicion gris - -
Perlitica/Martensitica 16 130-190 | 140-210
. _ Ferrttica 17 110-180 [120-200
Fundicion ductil (nodular) —
Perlitica 18 100-170 [110-180
» Ferritica 19 140-190|140-210
Fundicién maleable
Perlitica 20 110-170{110-200
Baso F Recocidas 31 | 35-50 | 40-50 | 35-50 30-45 | 25-50 | 40-50 40-50
ase re
Aleaciones Templadas 32 | 30-40 | 35-45 | 30-40 20-35 | 20-40 | 30-40 30-40
a Altas Recocidas 33 | 25-35 | 30-45 | 25-35 20-30 | 20-40 | 30-40 25-40
Temperaturas C,‘\’“”Obgze Templadas 34 | 2025 | 25-35 | 20-25 2025 | 2035 | 2535 25.35
Fundida 35 | 25-30 | 30-35 |25-30 25-30 | 20-40 | 30-35 30-40
Titanio Puro 36 | 40-70 | 50-80 | 45-70 40-60 | 25-50 | 40-80 45-90
Titanio y aleaciones de Ti
Y AIEED), Bl o 37 | 3060 | 30-60 | 30-55 20-50 | 30-45 | 25-60 25-60
endurecida
Templado 38 45-55 45-65
Acero templado
Templado 39 40-50 40-60
Fundicién en coquilla Fundida 40 70-90 70-85
Fundicion Templado 41 45-55 45-65

® Para mecanizado en condiciones desfavorables (grandes voladizos, mala fijacion, etc.) reducir las condiciones de corte un 20-30%

e La velocidad de corte recomendada para cada calidad esté resaltada en negrita
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Grafico de Fresas de Metal Duro con Mango Integral
y Cabezas de Fresado Multi-Master
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Guia de Seleccion de Fresas Integrales (SCEM) y Cabezas Multi-Master (MM) para Alto Avance

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

..........

Cabezas de Fresado
Intercambiables de Metal Duro
Integral de 2 Labios FEEDMILL
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SOLID™ i

e—— LU o
EFF-S2/S4/S6 s ‘ o=\ S
Fresas de Metal Duro con DG DCONMS =
Mango Integral con Cuello v % @ @
Rebajado para Alto Avance PRFRAD —Re 1| apwix

y Elevada Productividad h OAL

’ . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad «<— Dureza R — -
P ] f
Denominacién DC DCONMS OAL Mat!) LU RE® PRFRAD APMX Mango® 3 3 (mm/d)
EFF-S2 01-04/03C6RP.15M50 1.00 6.00 50.00 2 3.0 0.15 0.1 0.40 C [ 0.02-0.05
EFF-S2 02-07/06C6RP0.3M50 i) 6.00 50.00 2 6.0 0.30 0.2 0.70 C o 0.10-0.14
EFF-S2 03-1/09C06RP0.5M50 JEX0) 6.00 50.00 2 9.0 0.50 04 1.00 © . 0.10-0.20
EFF-S4-04 020/14C06M57 4.00 6.00 57.00 4 14.0 0.70 0.5 2.00 C [ 0.10-0.25
EFF-S4-05 022/17C06M57 5.00 6.00 57.00 4 17.0 0.90 0.6 2.20 C o 0.10-0.30
EFF-S4-06 030/20C06R1.0M 6.00 6.00 57.00 4 200 128 5.3 3.00 © . 0.10-0.30
EFF-S6-06 025/20C06R0.7M 6.00 6.00 57.00 6 20.0 0.40 5.0 2.80 C [ 0.10-0.25
EFF-S4-08 035/26C08R1.3M 8.00 8.00 63.00 4 26.0 1.62 7.0 3.50 C o 0.10-0.40
EFF-S6-08 025/26C08R0.86M [:1o] 8.00 63.00 6 26.0 0.86 6.0 2.90 C o 0.10-0.35
EFF-S4-10 040/30C10R1.6M 10.00 10.00 72.00 4 30.0 2.01 8.8 4.00 C o 0.15-0.50
EFF-S6-10 025/30C10R1.0M 10.00 10.00 72.00 6 30.0 1.00 6.0 2.80 C o 0.15-0.45
EFF-S4-12 045/34C12R2.0M 12.00 12.00 83.00 4 34.0 2.47 10.6 4.50 C o 0.15-0.50
EFF-S6-12 030/34C12R1.2M 12.00 12.00 83.00 6 34.0 1.20 10.0 3.30 C [ 0.15-0.45
EFF-S4-16 055/42C16R2.6M 16.00 16.00 92.00 4 42.0 3.25 14.0 5.50 C o 0.20-0.60
EFF-S6-16 045/42C16R2.0M 16.00 16.00 92.00 6 42.0 2.00 16.0 450 C o 0.20-0.55
EFF-S4-20 060/46C20R3.2M 20.00 20.00 104.00 4 46.0 4,02 17.7 6.00 C [ 0.20-0.70
() NUmero de Labios
(2 Radio a efectos de programacion
@) C-Cilindrico
£0s Y

MULTI* 5iASTER _ <

; KAPR THSZMS &= @ @
SOLID** wii i ﬁé e T
MM FF DC — - DCONMS @ @ ®
Cabezas de Metal Duro Integral de L
2 Labios FEEDMILL para Fresado R
con Avances Muy Réapidos y *&%»
Pequefias Profundidades de Corte. Solucién econdmica

. . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad <— Dureza Recomendadas
S 3 fz

Denominacion DC Mat.(1) APMX Rg(2) THSZMS DCONMS LF  KAPR RMPX({3) 3 3 (mm/d)
MM FF100R1.5-L12-2T06 10.00 2 0.60 2.00 T06 9.60 12.50 97.0 7.0 o 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 2.50 T08 11.50 11.10 97.0 7.0 o o 0.50-1.00
MM FF500R08-L59-2T08 12.70 2 0.68 2.50 T08 11.50 15.00 95.0 7.0 o 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10 3.00 T10 15.20 13.50 97.0 7.0 [ 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 1.50 3.40 T12 18.45 17.40 95.0 7.0 ° 0.75-1.50

* No aplicar lubricante a la conexion roscada.
(1) Numero de Labios

(2) Radio a efectos de programacion

3) Angulo maximo para fresado en rampa
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MULTI miASTER

MM EEF ' THSZMS &= @ %}
=a “

Cabezas de Metal Duro @

Integral de 4 y 6 Labios
para Fresado con Avances
Muy Répidos y Pequehas
Profundidades de Corte.

Dimensiones Tenacidad <— Dureza Cogﬂgm:z:: d(aZ::rle
] 8 fz
Denominacion DC Mat® APMX THSZMS DCONMS LF RMPX°® KAPR® Rg® CSP? 3 3 (mm/d)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 8.00 4 0.40 T05 7.50 10.00 50 97.0 1.62 0 o 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 10.00 4 0.50 T06 9.50 13.00 5.0 97.0 2.01 0 o 0.16-0.57
MM EFF100T2R1.0-6TO6H (1) [[eX/UNG 0.45 T06 950 1000 30 970  1.00 1 ° 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4TO8H ()RR} 4 0.60 T08 11.50 16.50 50 97.0 1.80 1 o 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 12.00 4 0.60 T08 1150  16.50 5.0 97.0 247 0 . 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TO8H (1) [RpXo] 6 0.65 T08 11.50 12.50 3.0 97.0 1.20 1 o 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 12.70 4 0.60 T08 12.20 16.50 50 97.0 2.59 0 o 0.16-0.67
MM EFF127T4R1.3-6TO8H 12.70 6 0.70 T08 12.20 12.70 3.0 97.0 1.30 1 o 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H (1) IHURE! 0.80 T10 1540 2050 5.0 970 220 1 ° 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 16.00 4 0.80 T10 1540  20.50 50 97.0 3.25 0 o 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H (1) J&[sdl] 6 1.05 T10 1540  16.00 30 97.0 2.00 1 . 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 20.00 4 1.00 T12 18.45  25.50 50 97.0 4.02 0 o 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H (1) R2ool] 6 1.25 T12 1845  20.00 3.0 97.0 2.20 1 o 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 (2 |[iXV: 1.20 T15 2390 2500 50 970  3.10 0 o 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 (@ [pi¥l) 6 1.20 T15 2390  25.00 5.0 97.0 3.10 0 o 0.25-1.00
¢ No aplicar lubricante a la conexién roscada.
) Con agujero de refrigeracion central
(2) No utilizar para operaciones de plongé
) Numero de labios
4 Maximo angulo para fresado en rampa
(8) Angulo del filo de corte en la herramienta
(6) Radio a efectos de programacion
M 0 - Sin Refrigeracion, 1 - Con Refrigeracion
Recomendaciones para Mecanizado con Multi-Master
Grupos de Fz (mm/d) vs. Diametro Hta. (mm)
VDI 3323 | Materiales!") Ve (m/min) ap AE 8 10 12 16 20 25
1 180 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
2 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
3 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
4 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
5 150 0.045xD 0.7xD 0.43 0.50 0.57 0.65 0.75 0.87
6 150 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
7 140 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
8 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
9 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
10 130 0.04xD 0.6xD 0.28 0.33 0.38 0.48 0.57 0.67
11 120 0.04xD 0.6xD 0.25 0.30 0.35 0.43 0.52 0.62
12,13 120 0.04xD 0.6xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
15-16 180 Apmax 0.7xD 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80 0.90
17-18 160 Apmax 0.7xD 0.38 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80
38.10@ 100 0.035xD 0.45xD 0.20 0.25 0.33 0.40 0.48 0.55
38.209 80 003D | 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
3914 60 0.02xD 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25
() Grupos de materiales ISCAR segun norma VDI 3323
@ 45-49 HRc
@) 50-55 HRC ap - profundidad de corte maxima
@ 56-63 HRC ae - ancho de corte maximo
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Campo de Aplicacion de las Calidades de Metal Duro para Fresas con Mango Integral y
Cabezas Multi-Master

MoO5 M10 | M15 M20 M25 M30 M35 M40
M 1C902
1C903

Dureza < » Tenacidad

FRESADO CON ALTO AVANCE




Velocidad de Corte Recomendada para Fresas de Alto Avance de Metal Duro

con Mango Integral y Cabezas Multi-Master

Velocidad de Corte (m/min) en
Funcion de la Calidad

Material
ISO Material Condicion Mat. 1C902 1C903 1C908
<0.25 %C |[Recocido 1 250-300 250-270 260-280
Acero sin aleacion y acero fundido >=0.25 %C |Recocido 2 200-250 200-230 200-230
(menos del 5% de aleacion) < 0.55 %C |Bonificado 3 160-240 160-220 160-220
>=0.55 %C | Recocido 4 160-240 160-220 160-220
>=0.55%C | Bonificado 5 140-200 140-180 140-180
Recocido 6 160-240 160-220 160-220
Acero de baja aleacion y acero fundido 7 120-200 120-180 120-18
(menos del 5% de aleacion) Bonificado 8 130-200 130-200 130-180
9 140-200 130-180 140-180
Acero altamente aleado, acero fundido Recocido 10 130-200 130-180 130-180
y acero de herramientas Bonificado 11 70-130 70-120 70-120
Ferritico/Martensitico 12 80-175 80-160 80-160
Acero inoxidable y acero fundido -
Martensitico 13 60-165 60-150 60-150
M Acero inoxidable y acero fundido Austenitico 14 60-130 60-120 60-120
Ferritica/Perlitica 15 80-275 80-250 80-260
Fundicién gris
Perlitica/Martensitica 16 130-265 130-240 130-240
. . Ferritica 17 150-300 150-270 150-280
Fundicion ductil (nodular) -
Perlitica 18 90-300 90-270 90-280
L Ferritica 19 150-300 150-270 150-280
Fundicion maleable
Perlitica 20 140-265 140-240 140-240
Recocidas 31 20-45 20-40 20-40
Base Fe
Templadas 82 20-35 20-30 20-40
Aleaciones a Altas Temperaturas Recocidas 88 20-35 20-30 20-30
Conobgie NI [Templadas 34 20-35 20-30 20-30
Fundida 5] 30-90 30-80 30-70
Titanio Puro 36 30-90 30-80 30-70
Titanio y aleaciones de Ti -
Aleac. alfa+beta endurecidal 37 30-90 30-80 30-70
Templado 38 30-65 30-60 30-50
Acero templado
Templado 39 30-45 30-40 30-40
Fundicién en coquilla Fundida 40 70-100 70-90 60-80
Fundicion Templado 41 30-65 30-60 30-50
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Recomendaciones para los Diferentes Sistemas de Fresado

Planeado Incluyendo el Fresado Proximo a Paredes

e Recomendamos que el ancho de corte no sea mayor que el
diametro DC para evitar la sobrecarga en los dientes, debida
al exceso de material de las crestas que se forman durante las
diferentes pasadas.

e Se recomienda el fresado descendente

Entrada en el Material

En fresado se recomienda entrar la herramienta en la pieza
siguiendo una trayectoria curva. Cuando la fresa entra en el
material formando un arco, el espesor de la viruta (y por tanto,
la carga sobre el filo de corte) crece progresivamente hasta su
maximo valor para disminuir luego gradualmente hasta llegar
a cero. Esto contribuye significativamente a la estabilidad del
mecanizado, prolonga la duracion de la herramienta y reduce
las vibraciones.

Fresando un Agujero de Diametro D por interpolacién
Helicoidal

Diametros maximo y minimo del agujero: Dmax y Dmin
respectivamente
Dmax = 2 x DCX 1, Dmin = DCX + DC
¢ Se recomienda el fresado a favor del avance. Sin embargo, si
hay problemas de evacuacion de viruta, el fresado en contra del
avance (convencional) puede ofrecer mejores resultados
El paso de la hélice no debe ser mayor que la profundidad de
corte maxima (APMX)
El angulo de la hélice no debe ser mayor que que el de fresado
descendente RMPX
¢ Recomendamos reducir el avance por diente fz en un 30-40%

Fresado descendente

La profundidad que se desciende por no debe ser mayor que la
profundidad de corte maxima (APMX)

¢ No superar el angulo de fresado descendente maximo RMPX
Se recomienda el fresado descendente

Recomendamos reducir el avance por diente fz en un 30-40%
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Fresado de Cajeras

En el fresado de cajeras, es preferible realizar el
mecanizado desde el centro hacia el contorno exterior
En fresado descendente por linea o helicoidal,

la profundidad por pasada no debe superar la
profundidad méaxima de corte APMX y el &ngulo no debe
ser mayor que el maximo RMPX.

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

Plongée Lateral

La relacion entre L1max y ae viene dada por

las siguientes formulas.

ae max = (DCX DC)/3

L1 max = 2x+/[DCXxae—ae?)

El Plongée es un sistema efectivo y econdémico para
fresar cavidades profundas, paredes,

ranuras y contornos

El fresado por Plongée es una buena solucion para
magquinas inestables y de baja potencia
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