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B MS2S5D0010 01 015 0 7 2 [e] 1
0020 02 03 40 4 2 [ef 1
D0030 03 0.45 40 4 2 [ef 1
9 D0040 04 06 40 4 2 |e| 1
[ D0050 05 075 40 4 2 |e| 1
3 D0060 06 09 40 4 2 [e] 1
@ 0070 07 14 40 4 2 [of 1
0080 08 12 40 4 2 |ef 1
o8 D0090 09 14 40 4 2 |e| 1
28 D0100 1 15 40 4 2 [ef 1
£ 00120 12 18 40 4 2 [ef 1
= D010 15 23 2 4 2 e 1
< D180 18 27 40 4 2 |ef 1
1 00200 2 3 40 4 2 [ef 1
= D0250 25 38 40 4 2 [ef 1
@ 0300 3 45 45 6 2 [ef 1
:l‘ D0400 4 6 50 6 2 | e 1
4 D0500 5 75 50 6 2 |ef| 1
2 D0600 6 9 50 6 2 |e| 2
E 0700 7 105 60 2 |ef 1
S D0800 8 12 60 8 2 |e| 2
2 00900 9 135 7 10 2 [ef 1
@ D1000 10 15 70 10 2 |o]| 2
4 D1100 1 165 75 12 2 1
w D1200 2 18 7 12 2 2

LEYENDA PARA SITUACION DE STOCK REFERENCIA PAGINA
se muestra en la parte izquierda de cada * CONDICIONES DE CORTE

doble pagina. indica las paginas de referencia,
, incuyendo la de arriba, en la parte
PRODUCTO ESTANDAR derecha de cada doble pagina.

indica el diametro, referencia situacion de stock,
numero de dientes dimensiones y
repuestos segun tipo de producto.
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1211 AM2MB 1059 MS2MT 1229 VAMFPR 1160 VCMDSC
1206 AM2MR 1072 MS2MTB 1233 VAMH 1165 VCMH
1207 AM2SC 1040 MS2SB 1230 VAMR 1163 VCMHDRB
1212 AM2SCRB 1078 MS2SB-E 1228 VASFPR 1149 VCPSRB
1209 AM3MF 1016 MS2SS 1173 vC2C 1174 VCRC
1208 AM3SS 1048 MS2XB 1131 VC2ESB 1167 VCSFPR
1214 AM3SSRB 1021 MS2XL 1156 VC2JRB 1143 VCXB
1210 AM4MF 1024 MS2XL6 1126 VC2JS 1083 VF2MV
1216 AMMR 1042 MS2XLB 1139 VC2LB 1099 VF2SB
1216 AMSR 1054 MS2XLRB 1140 vC2LZB 1100 VF2SDB
1217 AMSRRB 1038 MS3ES 1136 VC2MB 1101 VF2SDBL
1202 CBN2XLB 1074 MS3MC-E 1137 VC2MBOH 1098 VF2SSB
1203 CBN2XLRB 1039 MS4EC 1137 VC2MBSS 1097 VF2WB
1179 CRN2MB 1033 MS4JC 1138 VC2MDB 1082 VF2XL
1183 CRN2MRB 1076 MS4JC-E 1123 VC2MS 1103 VF2XLB
1175 CRN2MS 1063 MS4LT 1125 VC2MSSS 1102 VF2XLBS
1176 CRN2XL 1069 MS4LTB 1168 VC2MT 1108 VF3XB
1180 CRN2XLB 1032 MS4MC 1134 VC2PSB 1110 VF4MB
1184 CRN2XLRB 1075 MS4MC-E 1135 VC2PSBP 1084 VF4MV
1178 CRN4JC 1055 MS4MRB 1133 VC2SB 1111 VF4SVB
1199 DC2LB 1080 MS4MRB-E 1122 VC2SS 1088 VF6MHV
1198 DC2MB 1031 MS4SC 1132 VC2SSB 1089 VF6MHVCH
1197 DC2MBNF 1034 MS4XL 1127 VC2XL 1116 VF6MHVRB
1196 DC2MS3 1077 MS6MH-E 1141 VC2XLB 1117 VF6MHVRBCH
1200 DC2XLB 1077 MS8MH-E 1142 VC2XLB6 1095 VF6SVRCH
1201 DCXB 1029 MSJHD 1145 VC2XZB 1090 VF8MHVCH
1190 DF2MB 1027 MSMHD 1146 VC3LB 1118 VFS8MHVRBCH
1191 DF2XLB 1057 MSMHDRB 1146 VC3MB 1112 VFHVRB
1193 DF3XB 1030 MSMHZD 1130 VC4JC 1087 VFJHV
1188 DF4JC 1026 MSSHD 1158 VC4JRB 1092 VFMD
1189 DF4XL 1221 SEE2L 1147 VC4MB 1120 VFMDRB
1194 DFPSRB 1220 SEE2S 1128 VC4amC 1096 VFMFPR
1186 DLC2MA 1222 SEE4L 1129 VC4MCSS 1085 VFMHV
1187 DLC2MB 1218 SEG2SA 1169 VCAMT 1086 VFMHVCH
1204 GBE 1219 SEG4SA 1157 VC4SRB 1114 VFMHVRB
1037 MS2ES 1223 SZE4S 1171 VC4STB 1115 VFMHVRBCH
1019 MS2JS 1227 VA2MB 1148 VC6MB 1091 VFSD
1020 MS2LS 1225 VA2MS 1166 VC6MH 1119 VFSDRB
1041 MS2MB 1224 VA2SS 1166 VC8MH 1093 VFSFPR
1079 MS2MB-E 1226 VA4MC 1154 VCHFRB 1094 VFSFPRCH
1073 MS2MC-E 1231 VAJR 1162 VCLD
1052 MS2MRB 1234 VALH 1159 VCMD
1017 MS2MS 1232 VALR 1161 VCMDL
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FRESAS INTEGRALES

DESCRIPCION DE LA REFERENCIA DEL PRODUCTO

CODIGO DE PRODUCTO DE LAS FRESAS INTEGRALES

IAReEED

MS : Fresas |ntegrales mstar 1 : 1corte ES : Hélice corta S :Uso general D% % %% : Diametro S*k*% : Diametro
VF  : Fresas integrales IMPACTMIRACLE 2 : 2cortes S : Longitud corta U :Paraaceroinoxidable ejemplo N cée Tlarl‘go
: Cuello largo
VC : Fresas integrales MIRACLE 3 : 3cortes M :Longitud semi-larga K : Parachaveteros DO0050 = ¢0.5 e
CRN : Fresa integral CRN 4 :4cortes J :Longitud larga A :Paraaleaciénligera  D0500 = ¢5 T*%%% :Angulo
DLC : Fresa integral DLC .o L :Longitud larga C : Corte central de helice
. . . ) L*% : Longitud
DF : Fresa integral con diamante XL : Cuello largo D :Paramaterialmuy R%% %% : Radiode de corte
CBN : Fresa integral CBN X : Cuello conico endurecido punta esférica
AM : ALIMASTER B  :Punta esférica ejemplo A%*%*% :longitud total
C  : Fresaintegral de metal duro R :Desbaste R0050 = R0.5
VA : Fresa integral VIOLET F :Semi-acabado  Ros500 - R5
H : Hélice alto
T :Conico

TB : Esfera conica
RB : Con Radio

® FPR: Ranurado
nd
gg V  : Hélice irregular.
] espiral
o

3  :Mango de 3mm
6 :Mangode 6mm

CH : Agujeros para
el paso del
refrigerante

*Hay una excepcion ademas de lo anterior.

o

ra

DESCRIPCION DE LA REFERENCIA DEL PRODUCTO it

SZ : Super cuadrada E : 45° 2 : 2 cortes ejemplo S :Corto
SE : Fresa integral cuadrada G : Hélice irregular. 4 : 4 cortes 010 = ¢1 L :largo
espiral 050 = ¢5
(38°/41°)

*Hay una excepcion ademas de lo anterior.




DESCRIPCIONES DEL SIMBOLO

Material

Recubrimiento

&

Micro ultra metal duro
El metal duro micro-grano es el material base para
las herramientas de corte.

Recubrimiento (Al, Ti)N

(AL Ti)N ofrece una versatilidad superior.

0
®
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Nitruro de boro cubico (CBN)
Se utiliza el CBN original de Mitsubishi.

Recubrimiento IMPACT MIRACLE
La nueva capa de recubrimiento "Single Phase Nano
Crystal" para altas durezas y altamente resistentes al calor.

£

Pulvimetalurgia de alta dureza HSS
La pulvimetalurgia de alta dureza HSS se utiliza
para materiales de diente de corte.

Recubrimento MIRACLE
Recubrimiento original (Al, Ti)N.
También apto para corte seco.
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Tolerancia de diametro exterior
Indica la tolerancia del diametro de la fresa integral.

d
A

Tolerancia radial
Indica la tolerancia del radio de una fresa integral de
punta esférica.

Tolerancia radial
Indica la tolerancia del radio de una fresa integral de
punta esférica.

La tolerancia de angulo de filo
Indica la tolerancia del angulo de filo en el lado
de una fresa conica.

Recubrimento CRN
Recubrimiento CrN recién desarrollado para el
procesado de electrodos cobrizos.

Recubrimiento DLC

La dureza similar a la del CVD , el recubrimiento de
diamante mejora con la alta resistencia de adhesion.
(Conjuntamente desarrolado con NAGATA SEIKI, CO., LTD.)

Recubrimiento de diamante
Recubrimiento puro de diamante de alto
rendimiento que mejora la adhesién al sustrato.

©® 666 &®6

Recubrimento VIOLET

Mejora la vida util de la herramienta en 2—3 veces
respecto a la de los productos de recubrimiento TiN.

Angulo de hélice y esquina viva

Tolerancia del diametro del punto
Indica la tolerancia del diametro del punto.

Angulo de hélice
Indica el angulo de hélice de la ranura de la fresa
integral.

Tolerancia radial
Indica la tolerancia radial de la fresa con el radio.

Canto vivo
Indica canto vivo de la fresa integral.

| gy |
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Tolerancia del diametro del mango
Indica la tolerancia del diametro del mango de la fresa.

NN

Zona de la ranura
Indica que el filo de corte de la fresa tiene una
zona de ranura.
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FRESAS INTEGRALES

TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO

Recubrimiento IMPACT MIRACLE

Para aleaciones de mayor dureza y resistencia al calor con mayor velocidad y larga vida de la herramienta.

En comparacion con el recubrimiento convencional, la tecnologia con
recubrimiento de nanocristales en una sola fase ofrece una dureza y

CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIENTO IMPACT MIRACLE

resistencia al calor superiores. iMPACT MIRACLE
En el mecanizado de aceros endurecidos se comprueba que el Nano-recubrimiento de fase inica| (Al Ti,Si)N (AL TN
recubrimiento IMPACT MIRACLE ofrece menor friccion de (AL, Ti,Si)N
coeficiente y previene dafios anormales, como la formacion de viruta.
Dureza (HV) 3700 3200 2800
Temperatura de oxidacion ('C) 1300 1100 840
Adhesion (N)" 100 80 80
Coeficiente de desgaste(800°C) 0.48 0.53 0.58
iM PACT 1) Adhesién: Se mide por la carga critica del test de rasgufios.
2) Coeficiente de friccién: Se mide por el método ball-on-disk.

(Engranaje inversor: W.N° 1.2379(D2) 60HRC )

Grafica de comportamiento de la oxidacion
de la capa de recubrimiento (Al, Ti)N

Herramienta recubierta

Recubrimiento MIRACLE (Al,Ti)N

Recubrimiento MIRACLE que ofrece un fresado de alta velocidad.

m o o ) i : e i Zona de alta temperatura del fiﬂlo (AL TN Capa de
22 Elrecubrimiento Al afiadido al existente TiN configura el recubrimiento Miracle. de corte 800—1000°C recubrimiento
fi% Se trata de un nuevo recubrimiento formado por una solucién s¢lida de capa (Al, Ti)N. T
X Mejora la resistencia al calor durante el mecanizado de alta dureza. Ha demostrado

Material
a trabajar:

unos resultados excelentes en el corte de material de alta dureza y en el corte seco de
alta velocidad.

Oxigeno Nitrégeno
\ Aluminio ' ® Titanio

\E_g o200 eDefon e %
%é e .00 el el elele %
2 © o®0llelleee 5
1 ©
Difusién del Difusion del 202 2
oxigeno aluminio o o =
=

1 1 1

T T T
Material a trabajar Capa de transicion (Al Ti)N

Capa de aluminio no-cristalizado

Rango de aplicaciones del recubrimiento
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Mayor funcionalidad

VF

Para acero endurecido
Para aleaciones altamente resistentes

Aplicacion

C
MS

\ \ |
30 40 50
v Dureza de la pieza (HRC)




Recubrimiento CRN

Especialmente disenado para el fresado de

electrodos de cobre y aleacion de cobre.

El recubrimiento CRN ha sido desarrollado para el fresado de aleaciones de
cobre. Cuenta con una resistencia al desgaste superior y una excelente
fuerza de adhesion al aplicar la tecnologia de recubrimiento Miracle.
Asimismo, muestra unas propiedades anti adhesion excelentes contra el
cobre gracias a su bajo coeficiente de friccion a altas temperaturas.

CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIENTO CRN

CRN (AL Ti)N Metal duro
Dureza (HV) 2000 2800 1600
Adhesidn (N) 80 80 =

Recubrimiento DLC

Coeficiente de fricciéon contra cobre
a la elevada temperatura de 600°C

0.60

0.55

0.50

Coeficiente de friccion

0.45

0.52

0.48

CRN

(AL TI)N Metal duro

Para fresado de aleaciones de aluminio con alta velocidad. ' CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIENTO DLC

La dureza es similar a la CVD el recubrimiento
logra una elevada adhesion en la resistencia.

Mitsubishi Materials y NAGATA SEIKI han desarrollado

conjuntamente un Unico recubrimiento DLC que ha
aumentado sustancialmente, "resistencia a la adhesion"

DLC de DLC del : :
Mitsubishi competidor DIEITENIE Ui
Dureza (HV) 6000—7000|1000—7000 [ 7000—10000 2000
Coeficiente de friccion 0.1 0.1 0.4 04

comparada con los anteriores recubrimientos de DLC.

Recubrimiento de diamante

Recubrimiento de diamante para grafito

y materiales no férricos.
Gracias a la exclusiva tecnologia Mitsubishi de recubrimiento
CVD de plasma, el recubrimiento de diamante se fija al

sustrato para garantizar una larga vida a la herramienta y
evitar el desconchado.

Recubrimiento VIOLET

Intensidad

@®Espectroscopia Raman

[1333)
1200 1400

1000

Numero onda (cm™)

1600 1800

Recubrimiento (Al Ti)N, con una
excelente fuerza de adhesion
para herramientas HSS.

Violet Coating es el nombre de una tecnologia que

CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIENTO VIOLET

aplica con excelentes resultados un recubrimiento tipo
Miracle a herramientas con sustrato de HSS. Esto

significa que el recubrimiento Violet tiene la misma
calidad en la adherencia que el recubrimiento Miracle.

Se ha constatado ademas una elevada dureza de la
pelicula y excelentes propiedades de resistencia a la

Recubrimiento VIOLET TiN

Dureza (HV) 2800 1900
Adhesion (N) 80 60
Tempratura de oxidacion ('C) 840 620

oxidacion.
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FRESAS INTEGRALES

CLASIFICACION DE FRESAS INTEGRALES
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FRESAS INTEGRALES

CLASIFICACION DE FRESAS INTEGRALES
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FRESAS INTEGRALES

CLASIFICACION DE FRESAS INTEGRALES
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2585

Longitud corta, 2 hélices

C

D1=0.1
D1>0.1

0—-0.01
0—-0.02

7))

4<D4<6
8<D4<10 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido | Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
15°(10° para 20.1)
- — .
L1 2
B®CC P iEE——1
D1<3 D123 ar i‘f'
Fresa de 2 hélices para uso en general. L s
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X
Referencia del mango de hélices| o Tipo
D1 ap L1 D4 N (2]
MS2SSD0010 0.1 0.15 40 4 2 [ 1
D0020 0.2 0.3 40 4 2 [ 1
D0030 0.3 0.45 40 4 2 [ 1
D0040 0.4 0.6 40 4 2 () 1
D0050 0.5 0.75 40 4 2 ) 1
D0060 0.6 0.9 40 4 2 () 1
D0070 0.7 1.1 40 4 2 [ 1
D0080 0.8 1.2 40 4 2 [ 1
D0090 0.9 1.4 40 4 2 [ 1
D0100 1 1.5 40 4 2 () 1
D0120 1.2 1.8 40 4 2 [ 1
D0150 1.5 2.3 40 4 2 () 1
D0180 1.8 2.7 40 4 2 () 1
D0200 2 3 40 4 2 () 1
D0250 2.5 3.8 40 4 2 [ 1
D0300 3 4.5 45 6 2 () 1
D0400 4 6 50 6 2 [ 1
D0500 5 7.5 50 6 2 () 1
D0600 6 9 50 6 2 [ 2
D0700 7 10.5 60 8 2 () 1
D0800 8 12 60 8 2 [ 2
D0900 9 13.5 70 10 2 () 1
D1000 10 15 70 10 2 [ 2
D1100 11 16.5 75 12 2 () 1
D1200 12 18 75 12 2 [ 2

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.

CONDICIONES DE CORTE



4<D4<6 0—-0.008
MSEMS 6 D1<12 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO
" . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Longitud media, 2 hélices Da=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ + +
___—115° = 8
A ———eee————, éﬁ% i IO
ap b 2
L1 _ S
B a—
PWC L D - &3
UWC \ L1 R <O
- g _ Ex
D1<3 D123 %F > H% lg Tipo3 :Z,~|.|.|
Fresa de 2 hélices para uso en general. % L b o "u'i
Unidad : mm u
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'m,u_ero X »
Referencia del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L1 D4 N (2] o
MS2MSD0020 0.2 04 40 4 2 () 1 é
D0030 0.3 0.6 40 4 2 ® 1
D0040 04 0.8 40 4 2 ° 1
D0050 0.5 1 40 4 2 ® 1 (o)
D0060 0.6 1.2 40 4 2 ° 1 Q
D0070 0.7 14 40 4 2 | o | 1 3
D0080 0.8 1.6 40 4 2 ° 1 ©
D0090 0.9 1.8 40 4 2 () 1
D0100 1 2 40 4 2 | e | 1 :,t,@
D0110 1.1 2.2 40 4 2 () 1 {.’3%
D0120 1.2 2.4 40 4 2 | e 1 i
D0130 1.3 2.6 40 4 2 ® 1 M_
D0140 1.4 2.8 40 4 2 ° 1 |<1.
D0150 1.5 3 40 4 2 () 1 w0
D0160 1.6 3.2 40 4 2 ® 1 =
D0170 17 3.4 40 4 2 |e| 1 | &
D0180 1.8 3.6 40 4 2 ° 1 ?t'
D0190 1.9 3.8 40 4 2 ® 1 Y
D0200 2 4 40 4 2 | e 1 e
D0210 2.1 4.2 40 4 2 () 1 =
D0220 2.2 4.4 40 4 2 ® 1 Z
D0230 2.3 4.6 40 4 2 | o | 1 ‘2
D0240 2.4 4.8 40 4 2 ° 1 (2]
D0250 2.5 5 40 4 2 ® 1 I&J
D0260 2.6 5.2 40 4 2 ° 1 L.
D0270 2.7 54 40 4 2 ® 1
D0280 2.8 5.6 40 4 2 ® 1
D0290 2.9 5.8 40 4 2 () 1
D0300 3 6 45 6 2 ® 1
D0310 3.1 6.2 45 6 2 * 1
D0320 3.2 6.4 45 6 2 * 1
D0330 3.3 6.6 45 6 2 * 1
D0340 34 6.8 45 6 2 * 1
D0350 3.5 7 45 6 2 * 1
D0360 3.6 7.2 45 6 2 * 1
D0370 3.7 7.4 45 6 2 * 1
D0380 3.8 7.6 45 6 2 * 1
D0390 3.9 7.8 45 6 2 * 1

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0—-0.008
CARBURO MSEMS @msm 0—-0.02 hs[) 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) - . o D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 2 hélices D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ + +
8 e [ =
:  — e R
g . :
S L _
° T — | J5 Tieo2
A s
< U@ 30° | L1
52 - i g
% w - D1<3 D123 %F > - H% la;’ Tipo3
o m Fresa de 2 hélices para uso en general. ? ap L
Unidad : mm
» Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'lm(_ero X
(o) Referencia del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é MS2MSD0400 4 8 50 6 2 [ ] 1
D0410 41 8.2 50 6 2 * 1
D0420 4.2 8.4 50 6 2 * 1
o) D0430 4.3 8.6 50 6 2 * 1
o D0440 4.4 8.8 50 6 2 * 1
5 D0450 45 9 50 6 2 | % | 1
© D0460 4.6 9.2 50 6 2 | x| 1
D0470 4.7 94 50 6 2 * 1
‘22 D0480 4.8 9.6 50 6 2 | x| 1
‘.&’jg D0490 4.9 9.8 50 6 2 * 1
e D0500 5 10 50 6 2 | e | 1
o D0510 5.1 10.2 50 6 2 | x| 1
|<_( D0520 5.2 10.4 50 6 2 * 1
(7] D0530 5.8 10.6 50 6 2 * 1
= D0540 5.4 10.8 50 6 2 | x| 1
4 D0550 55 11 50 6 2 | x| 1
3:' D0560 5.6 11.2 50 6 2 * 1
oy D0570 5.7 114 50 6 2 * 1
8 D0580 5.8 11.6 50 6 2 | % 1
= D0590 5.9 11.8 50 6 2 * 1
Z D0600 6 12 50 6 2 [ ] 2
2 D0650 6.5 13 60 8 2 | % 1
(/2] D0700 7 14 60 8 2 * 1
o D0750 7.5 15 60 8 2 | x| 1
L. D0800 8 16 60 8 2 ° 2
D0850 8.5 17 70 10 2 * 1
D0900 9 18 70 10 2 * 1
D0950 9.5 19 70 10 2 * 1
D1000 10 20 70 10 2 ® 2
D1100 11 22 75 12 2 * 1
D1200 12 24 75 12 2 () 2
D1600 16 32 90 16 2 () 2
D1800 18 36 90 16 2 * 3
D2000 20 40 100 20 2 ® 2

® : Existenci . . Exi . S,
xistencia en Europa. % : Existencia en Japén CONDICIONES DE CORTE




MS215

Longitud media, 2 hélices

C

D1=0.1
D1>0.1

0—-0.01
0—-0.02

)

4<D4<6
8<D4<10 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ 4+ ++ + +
___—115°(10° para 20.1)
P 5 — Tipo
ap g
L1 9
PBCSC o 5 T
UWC ap %
L1 2
D1<3 D123 D1<3 D1=3
Fresa de 2 hélices para uso en general.
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X
Referencia del mango de hélices| o Tipo
D1 ap L1 D4 n
MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 [} 1
D0020 0.2 0.6 40 4 2 [} 1
D0030 0.3 0.9 40 4 2 [} 1
D0040 0.4 1.2 40 4 2 ° 1
D0050 0.5 15 40 4 2 ® 1
D0060 0.6 1.8 40 4 2 () 1
D0070 0.7 2.1 40 4 2 [ 1
D0080 0.8 24 40 4 2 (] 1
D0090 0.9 2.7 40 4 2 [} 1
D0100 1 8 40 4 2 [} 1
D0120 1.2 3.6 40 4 2 ° 1
D0150 1.5 45 40 4 2 () 1
D0180 1.8 5.4 40 4 2 ° 1
D0200 2 6 40 4 2 [} 1
D0250 2.5 7.5 40 4 2 (] 1
D0300 & 9 45 6 2 [} 1
D0400 4 12 50 6 2 ° 1
D0500 © 15 50 6 2 ° 1
D0600 6 18 50 6 2 ® 2
D0800 8 24 70 8 2 ° 2
D1000 10 30 90 10 2 [ J 2
D1200 12 36 90 12 2 () 2

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DURO)
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<
14
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2LS
CARBURO 0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009

. Longitud largo, 2 hélices Da=12 0—-0011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
8 ____—115°
2 D e
a ap 2
g L1 é
(&)
UWC z
2O ¢ ; ¢ 5 ap £
% 5 D1<3 D123 D1<3 D123 L1 s
a5 Fresa de 2 hélices para uso en general.
L
Unidad : mm
» Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X
(o) Referencia del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é MS2LSD0020 0.2 0.8 40 4 2 * 1
D0030 0.3 1.2 40 4 2 * 1
D0040 0.4 1.6 40 4 2 * 1
o D0050 0.5 2 40 4 2 * 1
(EJ D0060 0.6 2.4 40 4 2 * 1
Ne) D0070 0.7 2.8 40 4 2 * 1
o D0080 0.8 3.2 40 4 2 | % 1
D0090 0.9 3.6 40 4 2 * 1
(7]
2% D0100 1 4 40 4 2 ° 1
ﬁg D0150 1.5 6 40 4 2 (] 1
we D0200 2 8 40 4 2 | e | 1
o D0250 25 10 50 4 2 | e | 1
lg: D0300 3 12 50 6 2 ° 1
(7] D0400 4 16 50 6 2 () 1
= D0500 5 20 60 6 2 | e | 1
4 D0600 6 24 60 6 2 | o] 2
3:' D0800 8 32 70 8 2 ° 2
(04 D1000 10 40 90 10 2 ) 2
8 D1200 12 48 110 12 2 ° 2
=
=
(/)
<
N
w
14
TH

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




MS2XI1L

2 hélices, Para ranurado profundos

C

D1<0.5 0—-0.01
D1=0.5 0—-0.02

hG] ' 4<D4<6 0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

CARBURO
(METAL DURO)

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
a s O
Y = =T —] | Tipot g
o) o
S : 3
(&)
o 8
2B®CEC - ol
D1<0.4 D120.4 LapP | -if; Eﬁ
Fresa frontal de cuello largo con 2 hélices. L L1 e z %
Unidad : mm u
Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro Nl]n"lero x 0
Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| © | Tipo 0o
D1 ap L3 Ds L1 D4 N @ o
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.18 45 4 2 ® 1 é
DO0020N010 0.2 0.3 1 0.18 45 4 2 () 1
D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.18 45 4 2 ® 1
DO0030N010 0.3 0.4 1 0.28 45 4 2 () 1 (o)
D0030N020 0.3 0.4 2 0.28 45 4 2 ® 1 o
DO0030N030 0.3 0.4 3 0.28 45 4 2 () 1 %
D0030N060 0.3 0.4 6 0.28 45 4 2 ® 1 ©
DO0030N090 0.3 0.4 9 0.28 45 4 2 () 1 ”
D0040N020 0.4 0.6 2 0.37 45 4 2 () 1 25
D0040N030 0.4 0.6 3 0.37 45 4 2 |eo| 1 B
D0040N040 0.4 0.6 4 0.37 45 4 2 ® 1 ""UEJ
D0040N080 0.4 0.6 8 0.37 45 4 2 () 1 m_
D0040N120 0.4 0.6 12 0.37 45 4 2 () 1 |<_t
D0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 () 1 [72)
D0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 ® 1 =
D0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 le| 1 | &
D0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 ° 1 ?t'
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 ® 1 14
D0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 ® 1 8
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 () 1 =
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 ® 1 =
D0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 () 1 ‘2
DO0060N080 0.6 0.9 8 0.56 50 4 2 () 1 (/2]
DO060N100 0.6 0.9 10 0.56 50 4 2 ® 1 I&J
DO060N120 0.6 0.9 12 0.56 50 4 2 ° 1 L
DO060N180 0.6 0.9 18 0.56 50 4 2 ® 1
D0070N020 0.7 1 2 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N040 0.7 1 4 0.66 45 4 2 () 1
D0070N060 0.7 1 6 0.66 45 4 2 () 1
D0070N080 0.7 1 8 0.66 50 4 2 ® 1
DO0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 ® 1
DO0080N040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ® 1
DO008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 [} 1
D008ONO08O 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 () 1
D008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 ® 1
D0080ON120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 () 1
D0080ON160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 ® 1
DO0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 ® 1

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBLRO MEEXL @DKO'S 0—-0.01 he]'4$D456 0—-0.008

(METAL DURO) 1 D120.5 0—-0.02
2 hélices, Para ranurado profundos 1

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
o 8 o,
g ‘éj:&* - | - - } Tipo1
2 M
=) Ls 3
(&) L1
° 8
3z ®®CC L o o
% E DI<04  D1204 LN £
oo Fresa frontal de cuello largo con 2 hélices. : L1 s
- Unidad : mm
n Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
(@) Referencia de corte largo cuello total del mango| de hélices| © Tipo
o D1 ap L3 Ds L1 D4 N @
é MS2XLDO0090N060 0.9 14 6 0.86 45 4 2 ® 1
DO0090N080 0.9 1.4 8 0.86 50 4 2 () 1
DO0090N100 0.9 14 10 0.86 50 4 2 () 1
o) DO0090N150 0.9 14 15 0.86 60 4 2 () 1
% D0100N040 1 15 4 0.95 50 4 2 ® 1
O D0100N060 1 1.5 6 0.95 50 4 2 ® 1
© DO0100N080 1 1.5 8 0.95 50 4 2 ® 1
- DO0100N100 1 1.5 10 0.95 50 4 2 () 1
‘QE DO0100N120 1 1.5 12 0.95 50 4 2 () 1
‘.&’jé DO0100N160 1 1.5 16 0.95 60 4 2 () 1
“E D0100N200 1 15 20 0.95 60 4 2 [ 1
m_ D0100N250 1 1.5 25 0.95 70 4 2 ® 1
|<_( DO0100N300 1 1.5 30 0.95 70 4 2 ® 1
n D0120N060 1.2 1.8 6 1.15 50 4 2 () 1
= D0120N080 1.2 1.8 8 1.15 50 4 2 [ 1
m D0120N100 1.2 1.8 10 1.15 50 4 2 () 1
2' D0120N120 1.2 1.8 12 1.15 50 4 2 () 1
14 D0120N160 1.2 1.8 16 1.15 60 4 2 ® 1
8 D0120N200 1.2 1.8 20 1.15 60 4 2 ® 1
= D0150N060 1.5 2.3 6 1.45 50 4 2 ® 1
= D0150N080 1.5 2.3 8 1.45 50 4 2 [ 1
2 DO0150N100 1.5 2.3 10 1.45 50 4 2 () 1
(2} D0150N120 1.5 2.3 12 1.45 50 4 2 () 1
I&J D0150N140 1.5 2.3 14 1.45 60 4 2 ® 1
L. D0150N160 1.5 23 16 1.45 60 4 2 ° 1
DO0150N180 1.5 2.3 18 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N200 1.5 2.3 20 1.45 60 4 2 [ 1
D0150N250 1.5 2.3 25 1.45 70 4 2 () 1
D0150N300 1.5 2.3 30 1.45 70 4 2 () 1
D0150N380 1.5 2.3 38 1.45 80 4 2 ® 1
D0150N450 15 2.3 45 1.45 80 4 2 ® 1
D0200N060 2 3 6 1.94 50 4 2 ® 1
D0200N080 2 3 8 1.94 50 4 2 [ 1
D0200N100 2 3 10 1.94 50 4 2 () 1
D0200N120 2 3 12 1.94 50 4 2 [ 1
D0200N140 2 3 14 1.94 60 4 2 () 1
D0200N160 2 3 16 1.94 60 4 2 ® 1
D0200N180 2 3 18 1.94 60 4 2 ® 1

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
. ____________________________________________________________________ _____ _____ |

Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo 8
D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n é
MS2XLD0200N200 2 3 20 1.94 60 4 2 ° 1 =)
D0200N250 2 3 25 1.94 70 4 2 |e| 1 =
D0200N300 2 3 30 1.94 70 4 2 ° 1 ©
D0200N350 2 3 35 1.94 80 4 2 ° 1
D0200N400 2 3 40 1.94 90 4 2 ° 1 < 2‘,
D0200N500 2 3 50 1.94 100 4 2 | e | 1 cx
D0200N600 2 3 60 1.94 110 4 2 ° 1 2 L
D0250N080 25 37 8 2.4 50 4 2 ° 1 w
D0250N120 25 37 12 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N160 25 37 16 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N200 25 3.7 20 2.4 60 4 2 | e | 1 3
D0250N250 25 37 25 2.4 70 4 2 ° 1 a
D0250N300 25 37 30 2.4 70 4 2 ° 1 §
D0250N400 25 37 40 2.4 90 4 2 ° 1
D0250N500 25 37 50 2.4 100 4 2 ° 1
D0300N080 3 45 8 2.85 50 6 2 ° 1 o
D0300N120 3 45 12 2.85 50 6 2 ° 1 1)
D0300N160 3 45 16 2.85 60 6 2 ° 1 E
D0300N200 3 45 20 2.85 60 6 2 ° 1 ©
D0300N250 3 45 25 2.85 70 6 2 ° 1
D0300N300 3 45 30 2.85 70 6 2 ° 1 gt,@
D0300N400 3 45 40 2.85 90 6 2 ° 1 :aé
D0300N500 3 45 50 2.85 100 6 2 ° 1 E";‘
D0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 ° 1 ©
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 ° 1 |<1.
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 ° 1 0
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 ° 1 =
D0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 ° 1 ‘,ﬂ
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ° 1 ?tl
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 ° 1 o
D0400N450 4 6 45 3.8 90 6 2 ° 1 8
D0400N500 4 6 50 3.8 100 6 2 ° 1 =
D0400N600 4 6 60 3.8 110 6 2 ° 1 =
D0500N160 5 75 16 4.8 60 6 2 | e | 1 ‘2
D0500N250 5 75 25 4.8 70 6 2 ° 1 (%)
D0500N350 5 75 35 4.8 80 6 2 ° 1 'E'\:J
D0500N500 5 75 50 4.8 110 6 2 ° 1 L.
D0500N600 5 75 60 4.8 120 6 2 ° 1
D0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 ° 2
D0600N300 6 9 30 5.8 90 6 2 ° 2
D0600N400 6 9 40 5.8 100 6 2 ° 2
D0600N500 6 9 50 5.8 110 6 2 ° 2
D0600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ° 2

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2X1Lb

2 hélices, Cuello largo, Mango de 6 mm

@ 0—-0.02 h6] 'D4=6 0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
= — - 3 115
P smmSa————— il |
g J 3
= ™ L 3
U L1
< 30° o 15
S WO D T
5 ¢ 3
S y » £
oo Fresa frontal de cuello largo con 2 hélices. L1 =)
w TIpO mango ¢ 6. Unidad : mm
n Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
(o) Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo
o D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n
é MS2XL6D0030N008 0.3 0.8 - — 50 6 2 * 2
DO0030N015 0.3 0.5 1.5 0.27 50 6 2 () 1
D0040NO010 0.4 0.6 1 0.36 50 6 2 * 1
o) D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 () 1
o D0050N013 0.5 0.8 1.3 0.46 50 6 2 ° 1
% D0050N025 0.5 0.8 2.5 0.46 50 6 2 () 1
© D0060N015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 * 1
D0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 () 1
23 D0070NO018 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 | % | 1
‘é’g D0070N035 0.7 1.1 3.5 0.66 50 6 2 () 1
= D008ON020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 | x| 1
o D008ON040 08 1.2 4 0.76 50 6 2 | e | 1
Ii D0090N023 0.9 1.4 2.3 0.86 50 6 2 * 1
(72} DO0090N045 0.9 1.4 4.5 0.86 50 6 2 () 1
= D0100N025 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 ® 1
4 D0100N050 1 15 5 0.94 50 6 2 | e | 1
&' D0110N028 1.1 1.7 2.8 1.04 50 6 2 * 1
1 D0110N055 1.1 1.7 55 1.04 50 6 2 () 1
8 D0120N030 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 * 1
= D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 6 2 ® 1
= D0130N033 1.3 2 3.3 1.24 50 6 2 ® 1
2 D0130N065 1.3 2 6.5 1.24 50 6 2 ® 1
n D0140N035 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 ® 1
E D0140N070 1.4 21 7 1.34 50 6 2 () 1
L. D0150N038 15 23 3.8 1.44 50 6 2 ° 1
D0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 () 1
D0160N040 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 * 1
D0160N080 1.6 2.4 8 1.54 50 6 2 ® 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 * 1
D0170N085 1.7 2.6 8.5 1.64 50 6 2 ® 1
D0180N045 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 * 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 ® 1
D0190N048 1.9 2.9 4.8 1.84 50 6 2 * 1
D0190N095 1.9 2.9 9.5 1.84 50 6 2 () 1
D0200N050 2 3 5 1.90 50 6 2 ® 1
D0200N100 2 3 10 1.90 50 6 2 ® 1
D0210N053 2.1 3.2 5.3 2.00 50 6 2 * 1
D0210N105 2.1 3.2 10.5 2.00 60 6 2 () 1

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
|
Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo 8
D1 ap L3 Ds L1 D4 N n é
MS2XL6D0220N055 2.2 3.3 5.5 2.10 50 6 2 * 1 a
D0220N110 2.2 3.3 11 2.10 60 6 2 [ ) 1 ‘3‘
D0230N058 23 3.5 5.8 2.20 50 6 2 * 1 ©
D0230N115 2.3 3.5 11.5 2.20 60 6 2 ® 1
D0240N060 2.4 3.6 6 2.30 50 6 2 | x| 1 <O
D0240N120 24 36 12 2.30 60 6 2 | e | 1 cx
D0250N063 2.5 3.8 6.3 2.40 50 6 2 ° 1 2 l.“l3
D0250N125 2.5 3.8 12.5 2.40 60 6 2 ® 1 w
n
Q
(=)
<
(14
o
o
Z
‘O
(&)
&
(7, ]
<
22
<
=
(2}
=
(2}
w
|
<
(14
()
w
=
<
(2}
<
(2}
w
14
[T
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

D4=6 0—-0.008
CARBURO M55HD D1<12 0—-0.02 hel 8<D4<10 0—-0.009
(WETAL DURO) . . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011

Alto rendimiento, Longitud corta, 4 hélices D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ + ++ +
8 ——— = 115 _
< H é@ $ Tipot
g - ;
S L1
°© 8 j———— 1 |§ Tipo2
S
: BBCC o=
=z 5 £ _
S ~u. o i o g Tipo3
o o Fresa frontal de alto rendimiento con 4 hélices. ap y s
u i Unidad : mm
» Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'lm(_ero X
lo) Referencia del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é MSSHDDO0300 3 4.5 45 6 4 ® 1
D0350 85 5.3 45 6 4 () 1
D0400 4 6 45 6 4 ° 1
o D0450 45 6.8 45 6 4 | e 1
o D0500 5 75 50 6 4 ° 1
% D0550 5.5 8.3 50 6 4 () 1
© D0600 6 9 50 6 4 | @] 2
D0650 6.5 9.8 60 8 4 () 1
‘22 D0700 7 105 60 8 4 | o | 1
‘é’g D0750 7.5 11.3 60 8 4 ° 1
e D0800 8 12 60 8 4 | o] 2
o D0850 8.5 12.8 70 10 4 | o | 1
lg: D0900 9 135 70 10 4 ° 1
(7] D0950 9.5 14.3 70 10 4 () 1
= D1000 10 15 70 10 4 ® 2
4 D1100 11 16.5 75 12 4 | o | 1
2' D1200 12 18 75 12 4 ([ ] 2
14 D1300 13 19.5 75 12 4 [} &
8 D1400 14 21 90 16 4 | e 1
= D1500 15 22.5 90 16 4 () 1
Z D1600 16 24 90 16 4 ® 2
2 D1700 17 25.5 100 16 4 ® 3
(2} D1800 18 27 100 16 4 [} 3
o D1900 19 28.5 110 20 4 | e 1
L. D2000 20 30 110 20 4 ° 2

® : Existencia en E )
xistencia en Europa CONDICIONES DE CORTE




4<D4<6 0—-0.008
MSMHD N e

Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices pi=1z 07008 e oizae o—oors R
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . ” -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neaciones Alamenle Resisrtes| ~\/€@cion de Cobre | Aleacién de Aluminio
++ ++ + ++ +
- ___—115° = 8
E éz@ : | |5 ot g
ap L1 g
g R g: Tpoz |
2B®CC Si a
. g _ Erx
. . e - —t |§ Tipo3 :Z,~I.|.I
Fresa frontal de alto rendimiento con 4 hélices. ap . s a5
Unidad : mm u
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'m,u_ero X n
Referencia del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L1 D4 N n o
MSMHDD0200 2 4 45 4 4 ° 1 §
D0210 2.1 5 45 4 4 ° 1
D0220 2.2 5 45 4 4 ° 1
D0230 2.3 5 45 4 4 ° 1 o
D0240 2.4 5 45 4 4 ° 1 o
D0250 25 5 45 4 4 | e | 1 3
D0260 26 6 45 4 4 ° 1 o
D0270 2.7 6 45 4 4 ° 1
D0280 2.8 6 45 4 4 | o | 1 :,t,ﬁ
D0290 2.9 6 45 4 4 | o] 1 2%
D0300 3 8 45 6 4 | o | 1 £y
D0310 3.1 8 45 6 4 ° 1 n:_
D0320 3.2 8 45 6 4 ° 1 Ig:
D0330 3.3 8 45 6 4 ° 1 »n
D0340 3.4 8 45 6 4 | o | 1 =
D0350 35 8 45 6 4 | e | 1 @
D0360 3.6 11 45 6 4 ° 1 &'
D0370 3.7 11 45 6 4 ° 1 o
D0380 3.8 11 45 6 4 ° 1 8
D0390 3.9 11 45 6 4 ° 1 =
D0400 4 11 45 6 4 | o 1 =
D0410 4.1 12 45 6 4 | e 1 2
D0420 4.2 12 45 6 4 ° 1 (%)
D0430 43 12 45 6 4 |e| 1 | B
D0440 4.4 12 45 6 4 ° 1 L.
D0450 45 12 45 6 4 ° 1
D0460 4.6 13 50 6 4 ° 1
D0470 47 13 50 6 4 ° 1
D0480 4.8 13 50 6 4 ° 1
D0490 4.9 13 50 6 4 ° 1
D0500 5 13 50 6 4 ° 1
D0510 5.1 13 50 6 4 ° 1
D0520 5.2 13 50 6 4 ° 1
D0530 5.3 13 50 6 4 ° 1
D0540 5.4 13 50 6 4 ° 1
D0550 5.5 13 50 6 4 ° 1
D0560 5.6 13 50 6 4 ° 1
D0570 5.7 13 50 6 4 ° 1

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0—-0.008
CARBRO MSMHD @msm 0—-0.02 h6[) 8<Ds<10 0—-0.009

(METAL DURO) oon 0 0 2 D1>12 0-—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices 20<D4<25 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>§ilciable IAIeacibn deTltanio,‘ Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + ++ +
% P 13 _
3 \ : —t £ Tipot
2 E@ - :
>
(&) - g
9 ———— |¥ Tipo2
[}
s BO®CC -
Sl N - 1 &
S ui . N : g Tipo3
o n Fresa frontal de alto rendimiento con 4 hélices. ap L °
- Unidad : mm
» Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'lm(_ero X
(o) Referencia del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N n
é MSMHDDO0580 5.8 13 50 6 4 (] 1
D0590 59 13 50 6 4 [} 1
D0600 6 13 50 6 4 (] 2
lo) D0650 6.5 16 60 8 4 () 1
(EJ D0700 7 19 60 8 4 ° 1
O D0750 7.5 19 60 8 4 () 1
o D0800 8 19 60 8 4 | o] 2
D0850 8.5 19 70 10 4 () 1
‘22 D0900 9 22 70 10 4 | e | 1
‘é’g D0950 9.5 22 70 10 4 [} 1
“-E D1000 10 22 70 10 4 () 2
é D1100 11 26 75 12 4 () 1
|<_( D1200S10 12 26 75 10 4 (] 3
n D1200 12 26 75 12 4 () 2
= D1300 13 26 75 12 4 |eo| 3
4 D1400 14 30 90 16 4 | e | 1
3:' D1500 15 35 90 16 4 ° 1
14 D1600 16 85) 90 16 4 () 2
8 D1700 17 35 100 16 4 () 3
= D1800 18 40 100 16 4 () 3
= D1900 19 40 110 20 4 (] 1
2 D2000 20 45 110 20 4 e | 2
n D2200 22 50 125 20 4 (] 3
o D2500 25 55 125 25 4 |e| 2
L.

@ : Existencia en Europa.
CONDICIONES DE CORTE




D4a=6 0—-0.008
MSJIHD NS Y

o q . 20 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices De=20 0—-0013 : )

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico __|Heasres lneni Ressens| A®aC1on de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + ++ +
115 8
L1 S o
B®CCE 0 [~ of
2 cx
- . ap 5 S
Fresa frontal de alto rendimiento con 4 hélices. L1 e a5
Unidad : mm u
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl.'m,u_ero X n
Referencia del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L1 D4 N 2] o
MSJHDDO0200 2 8 60 6 4 () 1 é
D0250 2.5 10 60 6 4 ° 1
D0300 3 12 60 6 4 ° 1
D0350 3.5 14 60 6 4 ° 1 o
D0400 4 16 60 6 4 ° 1 1)
D0450 45 18 60 6 4 | o | 1 3
D0500 5 20 60 6 4 | e 1 ©
D0600 6 24 60 6 4 () 2
D0700 7 25 80 8 4 | o 1 gt,ﬁ
D0800 8 28 80 8 4 |eo| 2 22
D0900 9 32 90 10 4 | o 1 e
D1000 10 35 90 10 4 ° 2 -
D1100 11 35 100 12 4 () 1
D1200 12 36 100 12 4 ® 2
D1400 14 42 110 16 4 [} 1
D1500 15 45 110 16 4 [} 1
D1600 16 48 125 16 4 ° 2
D2000 20 65) 140 20 4 () 2

<
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0—-0.008
CARBURO M§MHZD @msm 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009
(METAL DURO) . . L) D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 3 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Ino>’<i.dable 'Aleaciﬁn deTitanio,l Aleacién de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
8 — 1 15° =
2 e I B E
(14 8 | =
2 Zp L1
2 )
o JIENNN | |g Tipo2
[}
g BBCCA i
cE QE% : £ Tipo3
2 ﬁ Fresa de 3 hélices para plungé y ranurado. ap L °
Unidad : mm
o Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl]mgro X
(o) Referencia del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é MSMHZDDO0100 1 2 45 4 3 () 1
D0150 1.5 3 45 4 3 ® 1
D0200 2 4 50 6 3 ® 1
o) D0250 2.5 5 50 6 3 ® 1
‘EJ D0300 3 6 50 6 3 ° 1
O D0350 3.5 8 50 6 3 ® 1
© D0400 4 8 50 6 3 | e 1
D0450 4.5 10 50 6 3 ® 1
2‘;‘.’3 D0500 5 10 50 6 3 | e 1
gg D0550 5.5 13 50 6 3 ) 1
wE D0600 6 13 60 6 3 |e| 2
o D0650 6.5 16 60 8 3 | e | 1
|<_I D0700 7 16 60 8 3 ® 1
N D0750 7.5 16 60 8 3 ® 1
= D0800 8 19 70 8 3 |e| 2
a D0850 8.5 19 70 10 3 |e| 1
&' D0900 9 19 70 10 3 ° 1
Y D0950 9.5 19 70 10 3 ) 1
o D1000 10 22 80 10 3 |e| 2
= D1100 11 22 80 12 3 ® 1
Z D1200 12 26 90 12 3 ® 2
‘g D1300 13 26 90 12 3 | e 3
(/2] D1400 14 26 90 12 3 Y 3
'&‘ D1500 15 26 110 16 3 | e 1
L. D1600 16 30 110 16 3 ° 2
D2000 20 32 140 20 3 ® 2

@ : Existencia en Europa.
CONDICIONES DE CORTE




MSASC
0—-0.02 he 8=<D4<10 0—-0.009 (HETAL DURO)

Longitud corta, 4 hélices D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -~
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +

- 9

> 5| - % Tipol &

3 o

ap = <

L1 ] o]

(&)
DT H R WL
» g Ee
. . L1 =} S
Fresa integral de uso general para una amplia area de opn
. . m

aplicaciones. Unidad : mm

Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X »

Referencia del mango de hélices| o Tipo o

D1 ap L1 D4 N (2] o

MS4SCD0100 1 1.5 40 4 4 ) 1 é

D0150 1.5 2.3 40 4 4 () 1
D0200 2 3 40 4 4 ) 1

D0250 25 3.8 40 4 4 (] 1 (@)

D0300 3 45 50 6 4 ° 1 %

D0400 4 6 50 6 4 () 1 O

D0500 5 7.5 50 6 4 ° 1 ©

D0600 6 9 50 6 4 ) 2 -

D0800 8 12 60 8 4 ([ ] 2 gt,ﬂ

D1000 10 15 70 10 4 | o] 2 22

D1200 12 18 75 12 4 | e | 2 B
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CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

@
n
4

=

<
=
2}
=
0
w
-l
g
14
o
i1
[
Z
2]
<
n
w
14
L

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSIAML

Longitud media, 4 hélices

C

D1<12 0-—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

4<D4<6
8<D4=<10
12=<D4<16

D4 =20

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
& 15° =
ap L1
[S)
2B®C S+ =
=== 5 Tees
Fresa integral de uso general para una amplia area de ap \ L s
aplicaciones. Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X
Referencia del mango de hélices| o Tipo
D1 ap L1 D4 N (2]

MS4MCD0100 1 25 40 4 4 ) 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ) 1
D0200 2 5 40 4 4 ) 1
D0250 25 6.3 40 4 4 ) 1
D0300 3 7.5 50 6 4 ) 1
D0350 G5 9 50 6 4 * 1
D0400 4 10 50 6 4 ) 1
D0450 4.5 11.5 50 6 4 * 1
D0500 5 12.5 50 6 4 ) 1
D0550 6515 14 50 6 4 * 1
D0600 6 15 50 6 4 o 2
D0650 6.5 16.5 60 8 4 * 1
D0700 7 17.5 60 8 4 * 1
D0750 7.5 19 60 8 4 * 1
D0800 8 20 60 8 4 ) 2
D0850 8.5 21.5 70 10 4 * 1
D0900 9 22.5 70 10 4 * 1
D0950 9.5 24 70 10 4 * 1
D1000 10 25 70 10 4 ) 2
D1100 11 27.5 75 12 4 * 1
D1200 12 30 90 12 4 ) 2
D1400 14 35 90 12 4 * 3
D1600 16 40 100 16 4 ) 2
D1800 18 45 100 16 4 ) 3
D2000 20 50 110 20 4 o 2

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
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M§4 “ 4<D4<6  0—-0.008
0—-002 he 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO

. . T METAL DURO
Longitud media, 4 hélices D4=12 0—-0.011 : )
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resisenies| '@/ @ -0bre | Aleacion de Auminio
++ ++ + +
: s Q
e — : ——] | ™ |3
= (a]
ap < <
L1 2 8
) - & S ] ] .
DWC O C b dm= 1
D1<3 D123 D123 D1<3 #J § %ﬁ
Fresa integral de 4 hélices, longitud media. L1 s o ",,'3
1]
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total Diametro Numero X n
Referencia del mango de hélices| o Tipo le)
D1 ap L1 D4 N n o
MS4JCD0100 1 4 40 4 4 ° 1 é
D0150 1.5 6 40 4 4 ) 1
D0200 2 8 40 4 4 ° 1
D0250 25 10 50 4 4 ) 1 lo)
D0300 3 12 50 6 4 | e 1 %
D0400 4 16 50 6 4 ) 1 O
D0500 5 20 60 6 4 | e | 1 o
D0600 6 24 60 6 4 ) 2 -
D0800 8 32 70 8 4 ° 2 25
D1000 10 40 90 10 4 ) 2 ‘i}é
D1200 12 48 110 12 4 o 2 “-"'EJ

<
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[72]
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CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

FRESAS INTEGRALES MSTAR |INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSAZXIL

4 hélices, Cuello largo

C

0—-0.02 hGI '

4<D4<6

0 —-0.008
8<D4<10 0 —-0.009

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
.";; | 15°
—_— élﬁ /i - 457 Tipo
L L1 e
a
B®CCH  ant——
SN —h Tipo2
| g
Fresa frontal de cuello largo con 4 hélices. ks L1 8
Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Numero |
Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n
MS4XLD0100N040 1 1 4 0.94 50 4 4 * 1
D0100N060 1 1 6 0.94 50 4 4 ) 1
DO0100N080 1 1 8 0.94 50 4 4 [ 1
DO0100N100 1 1 10 0.94 50 4 4 () 1
DO0100N120 1 1 12 0.94 50 4 4 () 1
DO0100N160 1 1 16 0.94 60 4 4 ® 1
D0110N060 1.1 1.1 6 1.04 50 4 4 * 1
D0110N100 1.1 1.1 10 1.04 50 4 4 * 1
D0110N160 1.1 1.1 16 1.04 60 4 4 * 1
D0120N060 1.2 1.2 6 1.14 50 4 4 * 1
D0120N080 1.2 1.2 8 1.14 50 4 4 * 1
D0120N100 1.2 1.2 10 1.14 50 4 4 * 1
D0120N120 1.2 1.2 12 1.14 50 4 4 * 1
D0120N160 1.2 1.2 16 1.14 60 4 4 * 1
D0130N060 1.3 1.3 6 1.24 50 4 4 * 1
D0130N120 1.3 1.3 12 1.24 50 4 4 * 1
D0130N180 1.3 1.3 18 1.24 60 4 4 * 1
D0140N060 14 14 6 1.34 50 4 4 * 1
D0140N080 14 14 8 1.34 50 4 4 * 1
D0140N100 14 14 10 1.34 50 4 4 * 1
D0140N120 1.4 1.4 12 1.34 50 4 4 * 1
D0140N140 14 1.4 14 1.34 60 4 4 * 1
D0140N160 14 1.4 16 1.34 60 4 4 * 1
D0140N220 14 14 22 1.34 60 4 4 * 1
D0150N060 1.5 15 6 1.44 50 4 4 [ 1
D0150N080 1.5 1.5 8 1.44 50 4 4 ® 1
D0150N100 1.5 1.5 10 1.44 50 4 4 ® 1
D0150N120 1.5 1.5 12 1.44 50 4 4 ) 1
D0150N140 1.5 1.5 14 1.44 60 4 4 ) 1
D0150N160 1.5 1.5 16 1.44 60 4 4 ) 1
DO0150N180 1.5 15 18 1.44 60 4 4 * 1
D0150N200 1.5 1.5 20 1.44 60 4 4 * 1
D0160N060 1.6 1.6 6 1.54 50 4 4 * 1
D0160N080 1.6 1.6 8 1.54 50 4 4 * 1
D0160N100 1.6 1.6 10 1.54 50 4 4 * 1
D0160N120 1.6 1.6 12 1.54 50 4 4 * 1
D0160N140 1.6 1.6 14 1.54 60 4 4 * 1
D0160N160 1.6 1.6 16 1.54 60 4 4 * 1

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
. ____________________________________________________________________ _____ _____ |

Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| S | Tipo 8
D1 ap L3 Ds L1 D4 N »n <
MS4XLD0160N180 1.6 1.6 18 1.54 60 4 4 * 1 x
D0160N200 16 16 20 154 60 4 4 | x| 1 =
D0160N260 1.6 1.6 26 1.54 70 4 4 * 1 o
D0170N060 1.7 1.7 6 1.64 50 4 4 * 1
D0170N140 1.7 1.7 14 1.64 60 4 4 * 1 < Z‘,
D0170N240 1.7 1.7 24 1.64 70 4 4 * 1 5 E
D0180N060 1.8 1.8 6 1.74 50 4 4 * 1 2 r
D0180N080 1.8 1.8 8 1.74 50 4 4 * 1 |
D0180N100 1.8 1.8 10 1.74 50 4 4 * 1
D0180N120 1.8 1.8 12 1.74 50 4 4 * 1
D0180N140 1.8 1.8 14 1.74 60 4 4 | x| 1 3
D0180N160 1.8 1.8 16 1.74 60 4 4 * 1 a
D0180N180 1.8 1.8 18 1.74 60 4 4 * 1 =
D0180N200 1.8 1.8 20 1.74 60 4 4 * 1
D0180N250 1.8 1.8 25 1.74 70 4 4 * 1
D0190N060 1.9 1.9 6 1.84 50 4 4 * 1 o
D0190N160 1.9 1.9 16 1.84 60 4 4 * 1 Q
D0190N280 1.9 1.9 28 1.84 70 4 4 | x| 1 3
D0200N060 2 2 6 1.9 50 4 4 ° 1 ©
D0200N080 2 2 8 1.9 50 4 4 ° 1
D0200N100 2 2 10 1.9 50 4 4 ° 1 il
D0200N120 2 2 12 1.9 50 4 4 ° 1 Z’é
D0200N140 2 2 14 1.9 60 4 4 | x| 1 i
D0200N160 2 2 16 1.9 60 4 4 ° 1 x
D0200N180 2 2 18 1.9 60 4 4 * 1 <
D0200N200 2 2 20 1.9 60 4 4 ° 1 c'T:
D0200N250 2 2 25 1.9 70 4 4 * 1 =
D0200N300 2 2 30 1.9 70 4 4 ° 1 ‘,ﬂ
D0250N080 25 25 8 2.4 50 4 4 * 1 >
D0250N120 25 25 12 2.4 50 4 4 * 1 é
D0250N160 2.5 2.5 16 2.4 60 4 4 | % 1 8
D0250N200 25 25 20 2.4 60 4 4 * 1 =
D0250N250 25 25 25 24 70 4 4 | x| 1 =
D0300N080 3 3 8 2.9 50 6 4 ° 1 ‘2
D0300N120 3 3 12 2.9 50 6 4 ° 1 %)
D0300N160 3 3 16 2.9 60 6 4 ° 1 '&"
D0300N200 3 3 20 2.9 60 6 4 ° 1 L
D0300N250 3 3 25 2.9 70 6 4 ° 1
D0300N300 3 3 30 2.9 70 6 4 ° 1
D0350N150 35 35 15 3.4 60 6 4 ° 1
D0350N250 35 35 25 3.4 70 6 4 ° 1
D0350N350 35 35 35 3.4 80 6 4 ° 1
DO0400N120 4 4 12 3.9 50 6 4 ° 1
D0400N160 4 4 16 3.9 60 6 4 ° 1
D0400N200 4 4 20 3.9 60 6 4 ° 1
D0400N250 4 4 25 3.9 70 6 4 ° 1
D0400N300 4 4 30 3.9 70 6 4 ° 1
D0400N350 4 4 35 3.9 80 6 4 ° 1
D0400N400 4 4 40 3.9 90 6 4 ° 1
D0400N450 4 4 45 3.9 90 6 4 ° 1

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

VIS XI C = Pizs

(METAL DURO) 1 8<D4<10 0 —-0.009
4 hélices, Cuello largo

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
o a | 15°
o — - s —
% e — I S |} | Tieot
2 .
8 L L1 8
< 300 é
h uwc ‘ %% g = - — 1 | Tipo2
34 2, £
a5 Fresa frontal de cuello largo con 4 hélices. L L1 ?
11]
Unidad : mm
n Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero x
(@) Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo
o D1 ap L3 Ds L1 D4 N B
é MS4XLD0400N500 4 4 50 3.9 100 6 4 [ 1
DO0500N160 5 © 16 4.9 60 6 4 () 1
D0500N250 5 5 25 4.9 70 6 4 [ 1
lo) DO0500N350 5 5 35 4.9 80 6 4 [ 1
% DO0500N500 5 5 50 4.9 110 6 4 [ 1
O D0600N200 6 6 20 5.85 80 6 4 () 2
o DO0600N300 6 6 30 5.85 90 6 4 [ 2
D0600N400 6 6 40 5.85 100 6 4 [ ) 2
D0600N500 6 6 50 5.85 110 6 4 [ 2
DO0800N300 8 8 30 7.85 90 8 4 () 2
D0800N500 8 8 50 7.85 110 8 4 [ 2
DO0800N700 8 8 70 7.85 130 8 4 () 2
D1000N400 10 10 40 9.7 100 10 4 [ 2
D1000N600 10 10 60 9.7 120 10 4 [ 2
D1000N800 10 10 80 9.7 140 10 4 [ 2
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<
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MS2PES (| NRETS) B

» _ » 7<D4<10 0—-0.009 (METALDURO)
Fresa para ranurar, 2 hélices, Para un pequefo torno automatico

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, L - -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
e ? 9
ESE—
8 (a]
ap <
L1 S
é - —Bf l% Tipo2 ©
AR s
30° ap <
- e ol
%E = - —F |§ Tipo3 = =
Fresa integral de 2 hélices. ap . ¢ a5
1 L
Longitud total 35mm Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X
Referencia del mango de hélices k] Tipo 8
D1 ap L1 D4 2] o
MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 * 1 é
D0350L35S04 S5 15 85) 4 2 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 2 * 2
D0500L35S05 5 5 85) 5 2 * 2 o
D0500L35S06 5 5 35 6 2 * 1 %
D0600L35S05 6 6 85) 5 2 * 3 O
D0600L35S06 6 6 35 6 2 * 2 ©
D0700L35S07 7 6 85 7 2 * 2 ”
D0800L35S07 8 6 35 7 2 * 3 :’t,ﬂ
D0800L35S08 8 6 85! 8 2 * 2 ‘i}g
D1000L35S07 10 6 35 7 2 | x| 3 B
D1000L35S10 10 6 85) 10 2 * 2 [
D1200L35S10 12 6 35 10 2 * 3 |<_t
(/2]
=
Longitud total 45mm Unidad : mm {ﬁ
. _____________________________________________________________________________________________________ _________|
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X 2'
Referencia del mango de hélices| o Tipo (14
D1 ap L1 D4 N » 0]
11
MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 * 1 E
D0350L45S04 Bi5) 8.5 45 4 2 * 1 -
D0400L45S04 4 4 45 4 2 * 2 ‘2
D0500L45S06 ® 5 45 6 2 * 1 ‘LI,.)I
D0600L45S06 6 6 45 6 2 * 2 Y
D0700L45S07 7 7 45 7 2 * 2 L
D0800L45S07 8 8 45 7 2 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 2 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 * 3

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBLRD M§3E5 @ o 002 @ 4<Di<6  0—-0.008

METAL DURO . . ~ Ly 7<D4<10 0 —-0.009
( ) Fresa integral, 3 hélices, Para pequefos tornos automaticos

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deTnanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
8 T 15° =
S E 5 F————f 5 Tipot
g » °
S — L1 -
° a % —- 4} 5 Tipo2
; ®BC T Si—
9 “ ‘ s
%.ﬁ | | g <} & Tipo3
oo Fresa integral de 3 hélices. | ap | L b
. Longitud total 35mm Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero | x
8 Referencia del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 (2]
é MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 * 1
D0350L35S04 Bi5) S5 85 4 3 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 3 * 2
lo) D0500L35S05 © 5 85) 5 8 * 2
=) D0500L35S06 5 5 35 6 3 * 1
% D0600L35S05 6 6 85 5 3 * 3
© D0600L35S06 6 6 35 6 3 * 2
D0700L35S07 7 6 85 7 8 * 2
‘22 D0800L35S07 8 6 35 7 3 | x| 3
‘é’g D0800L35S08 8 6 85) 8 3 * 2
= D1000L35S07 10 6 35 7 3 | x| 3
m_ D1000L35S10 10 6 85) 10 8 * 2
I<—t D1200L35S10 12 6 35 10 3 * 3
(72}
=
m Longitud total 45mm Unidad : mm
&' Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nl]njt_aro X
14 Referencia del mango |[dehélices] ¢ | Tipo
V) D1 ap L1 D4 (2]
I.II—J MS3ESD0300L45S04 3 3 45 4 3 * 1
= D0350L45504 35 35 45 4 3 | x| 1
2 D0400L45S04 4 4 45 4 3 | x| 2
n D0500L45S06 © o) 45 6 8 * 1
o D0600LA45S06 6 6 45 6 3 | x| 2
L. D0700L45S07 7 7 45 7 3 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 3 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 3 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 3 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 * 3

* ¢ Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




MSAIEL

C

D1<12 0-—-0.02

4<

D4<6 0 —-0.008

CARBURO

Fresa integral, 4 hélices, Para pequefios tornos automatico P12 07008 Dest0 00005 [IEER
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
I _ 9
R o m—— N A
[S]
o L1 _ g
3 74} |§ Tipo2 O
2®C T+ o
“ - s <9
QLS\) —_— 4B, I ‘g’ Tipo3 % 5
Fresa integral de 4 hélices. Lap | L ° a5
Longitud total 35mm Unidad : mm w
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nt'lrpt_ero X »
Referencia del mango [dehélices) © | Tipo o
D1 ap L1 D4 N (2] o
MS4ECD0300L35S04 3 3 35 4 4 * 1 é
D0350L35S04 815 85 85 4 4 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 4 * 2
D0500L35S05 © 5 85 5 4 * 2 o
D0500L35S06 5 5 35 6 4 * 1 )
D0600L35505 6 6 35 5 4 | x| 3 3
D0600L35S06 6 6 35 6 4 * 2 o
D0700L35S07 7 6 85 7 4 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 4 * 3 2@
D0800L35S08 8 6 35 8 4 | x| 2 B
D1000L35S07 10 6 35 7 4 | x| 3 e
D1000L35S10 10 6 35 10 4 * 2 x
D1200L35S10 12 6 35 10 4 * 3 IS
[72)
=
Longitud total 45mm Unidad : mm {Iu)
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X 2'
Referencia del mango de hélices 9 Tipo (14
D1 ap L1 D4 N (2] (O]
MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 * 1 I'II—-l
D0350L45S04 85 3.5 45 4 * 1 =
D0400L45S04 4 4 45 4 4 * 2 2
D0500L45S06 5 5 45 6 4 * 1 (/2]
D0600L45S06 6 6 45 6 4 * 2 Iﬁ':"
D0700L45S07 7 7 45 7 4 * 2 L.
D0800L45S07 8 8 45 7 4 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 4 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 4 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 4 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 4 * 3
D1400L45S10 14 14 45 10 4 * 8

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0 —-0.008
CARBURO M§E§B ‘ER +0.01 @o—-o.oz @85D4510 0 — -0.009

METAL DUR - . "
L Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ + +
8 115
< s ———————————— ] : T Tipor
a R 2
< ap =
3 L1 9
i ®®C ¢ i
IS o R" | ap £
Z ﬁ L1 q
2 ¢"'5 Fresa integral de punta esférica de uso general para una
w amplia area de aplicaciones. Unidad  mm
» Radio de_ Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero X
le) Referencia punta esférica de corte total del mango |dehélices] o | Tipo
o D1 ap L1 Da 7]
é MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 ® 1
R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 () 1
R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 ® 1
o) R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 () 1
=) R0020S04 0.2 04 0.6 45 4 2 [} 1
% R0020S06 0.2 04 0.6 50 6 2 ® 1
o R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 e | 1
R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 () 1
22 R0030S04 0.3 0.6 0.9 45 4 2 ® 1
‘.&’jg R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 () 1
e R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 | e 1
m_ R0040S04 0.4 0.8 1.2 45 4 2 () 1
|<_( R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 () 1
(7] R0045S04 0.45 0.9 1.4 45 4 2 () 1
= R0050S04 0.5 1 1.5 45 4 2 ° 1
4 R0050S06 0.5 1 15 50 6 2 | e 1
3:' R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 ° 1
1 R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 () 1
8 R0070S04 0.7 1.4 2.1 45 4 2 | e 1
= R0070S06 0.7 14 2.1 50 6 2 () 1
= R0075S04 0.75 1.5 2.3 45 4 2 ® 1
2 R0075S06 0.75 15 2.3 50 6 2 | e 1
m R0080S04 0.8 1.6 24 45 4 2 ® 1
[ R0080S06 0.8 1.6 2.4 50 6 2 () 1
L. R0090S04 0.9 1.8 2.7 45 4 2 ° 1
R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 ® 1
R0100S04 1 2 3 50 4 2 ® 1
R0100S06 1 2 & 50 6 2 () 1
R0125S04 1.25 2.5 3.8 50 4 2 ® 1
R0125S06 1.25 25 3.8 50 6 2 () 1
R0150S06 1.5 3 45 70 6 2 ® 1
R0200S06 2 4 6 70 6 2 ® 1
R0250S06 2.5 5 7.5 80 6 2 ® 1
R0300S06 3 6 9 80 6 2 () 2
R0400S08 4 8 12 90 8 2 ® 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 () 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 () 2

@ : Existencia en Europa.
CONDICIONES DE CORTE




MS2VIB c i i
R 0.01 @ 0—-0.02 he 4=D4=6 0—-0008  CARRURO

- ; " 2R 8<D4<10 0 —-0.009 METAL DURO)
Punta esférica, Longitud media, 2 hélices De=12 0 —-0.011 : )

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neaciones Alamenle Resisrtes| ~\/€@cion de Cobre | Aleacién de Aluminio
++ ++ + +
115 8
S ﬁ = \5} - - Tipo1 é
R @ o
ap % <
L1 Q 3
o s BSe : T Tz | o
uwc =
R | ap < ﬁ o
L g =10
Fresa integral de punta esférica de uso general para una E ",};
L L i
amplia area de aplicaciones. Unidad  mm
Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero X n
Referencia punta esférica de corte total del mango |dehélices] o | Tipo o
D1 ap L1 D4 (2] )
MS2MBR0025 0.25 0.5 1 45 4 2 [ ] 1 é
R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 () 1
R0040 0.4 0.8 1.6 45 4 2 (] 1
R0050 0.5 1 2.5 45 4 2 () 1 (o)
R0060 0.6 1.2 25 45 4 2 ° 1 Q
R0070 0.7 1.4 3 45 4 2 | e | 1 3
R0075 0.75 1.5 4 45 4 2 (] 1 o
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 () 1
R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 | e | 1 2%
R0100 1 2 6 50 4 2 | e | 1 22
R0125 1.25 2.5 6 50 4 2 () 1 “-"'EJ
R0150S03 15 3 8 70 3 2 ° 2 x
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ° 1 |<_12
R0175 1.75 8.5 8 70 6 2 () 1 (72)
R0200S04 2 4 8 70 4 2 (] 2 =
R0200 2 4 8 70 6 2 |e| 1 | @
R0250 25 5 12 80 6 2 ° 1 2'
R0300 3 6 12 80 6 2 () 2 14
R0400 4 8 14 90 8 2 |e| 2 8
R0500 5 10 18 100 10 2 () 2 =
R0600 6 12 22 110 12 2 (] 2 Z
(/7]
<
(/2]
L
[1'4
TH

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2X1LB

Fresa de punta esferica, Longitud corta,

2 hélices, Cuello largo

‘ R 0.01 @0—-0.02 h6[ '4SD456 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
g . = ——— * é /\Bz
o % §l7 - . Tipo1
= R | o £
L3 [=]
o longitud efectiva para Lt s
angulo de inclinacién 3 -
S oo 5% g
g ®BC P N
S . R ] £
o fﬂ 2 hell_ces de cuello largo y punta Inclinacién del angulo 3 L1 Q
esferica. _
Unidad : mm
* Rgﬂl&ge Dismetro | Longitud| Cuello | Diam. ;ig;a“gng’uf}g Longitud | Diémetro | Ninero | longitud efectiva para
0o Referencia esférica decorte | largo |cuello|'gemango | total |del mango|de hlices| O | Tipo angulo de inclinacién
o D1 ap L3 Ds | B2 L1 D4 | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é MS2XLBR0010N005 0.1 02 | 02 |05 |017 |14.1°| 50 4 2 |e| 1 |105/05|06]|0.6
R0010N005S06 0.1 02 | 0.2 |05 |0.17 [14.4°| 50 6 2 |®e| 1 |105/05|06]|0.6
R0O010N008S06 0.1 02 | 0.2 |08 |0.17 [14.1°| 50 6 2 |e| 110808091
lo) R0010N010 0.1 02 | 02 |1 0.17 |13.3°| 50 4 2 || 1 |1 1111213
% R0O010N010S06 0.1 02 | 02 |1 0.17 [13.8°| 50 6 2 e 1 |1 11112113
O R0010N013 0.1 0.2 | 0.2 | 1.25]0.17 [12.9°| 50 4 2 el 1 ]|13|/13|15|16
© R0010N013S06 0.1 0.2 | 0.2 | 1.25]0.17 [13.6°| 50 6 2 el 1 ]13|/13|15|16
- R0O010N015 0.1 02 | 02 |15 |0.17 |125°] 50 4 2 |e| 1 |15/16 17|19
‘QQ R0O010N015S06 0.1 02| 02 |15 |0.17 [13.3°| 50 6 2 |e| 1 |15/16 17|19
ﬁé R0010N018 0.1 0.2 | 0.2 | 1.75]0.17 [12.2°| 50 4 2 || 1 |118|19 |2 2.2
“E R0O010N018S06 0.1 02 | 0.2 | 1.75]0.17 [13.1°| 50 6 2 || 1118|192 2.2
m_ R0010N020 0.1 02 | 02 |2 0.17 [11.9°| 50 4 2 |e| 1 ]|21|22|23|25
|<_( R0010N020S06 0.1 02| 02 |2 0.17 [12.8°| 50 6 2 || 1 ]21|22|23|25
(7] R0010N025 0.1 02 | 02 |25 |017 |[11.3°| 50 4 2 || 1 ]26|27|29| 31
= RO010N030 0.1 02| 02 |3 0.17 |10.7°| 50 4 2 |e| 1 (31/32|35|37
m R0015N008S06 0.15| 0.3 | 0.3 | 0.8 | 0.27 [14.1°| 50 6 2 |e| 110808091
&' R0O015N010 015| 03 | 0.3 |1 0.27 [13.3°| 50 4 2 e 1 |1 11112113
Y R0015N010S06 015| 03 | 0.3 |1 0.27 [13.9°| 50 6 2 e 1 |1 1111213
8 R0015N012S06 015| 0.3 | 0.3 | 1.2 |0.27 [13.7°| 50 6 2 |le| 112131415
= R0015N015 015| 03 | 0.3 | 1.5 |0.27 |[125°| 50 4 2 |e| 1 |15[16|17 |19
= R0015N015S06 015 03 | 0.3 |15 |0.27 |13.3°| 50 6 2 || 1 ]|15/16|17 |19
2 R0015N020 015| 03 | 0.3 | 2 0.27 |11.9°| 50 4 2 |e| 1 ]21|22|23|25
ﬂ R0015N020S06 015| 03 | 0.3 |2 0.27 |12.8°| 50 6 2 |e| 121|122 |23|25
4 R0015N025 015| 0.3 | 0.3 |25 |0.27 [11.2°| 50 4 2 |®| 1 |126|27 |29 3.1
L. R0015N030 015 03 | 0.3 |3 0.27 |10.7°| 50 4 2 |e| 1 ]31/32|35|37
R0015N040 015 03 | 0.3 | 4 0.27 | 9.7°| 50 4 2 |@| 1 |42|43 |46 |5
R0020NO10 0.2 04 | 04 |1 0.36 [13.4°| 50 4 2 |le| 1 |1 1 11112
R0020N010S06 0.2 04 | 04 |1 0.36 |13.9°| 50 6 2 |le| 1 |1 1 11 1.2
R0020N012S06 0.2 04 | 04 |12 |0.36|13.7°| 50 6 2 || 112131415
R0020N015 0.2 04 | 04 |15 |0.36 |12.6°| 50 4 2 |le| 1 |15/16 |17 |18
R0020N015S06 0.2 04 | 04 |15 |0.36 [13.4°| 50 6 2 |e| 1 |15/16 17|18
R0020N020 0.2 04 | 04 |2 0.36 [11.9°| 50 4 2 |e| 1 |2 21 (23|25
R0020N020S06 0.2 04 | 04 |2 0.36 [12.8°| 50 6 2 || 1|2 2112325
R0020N025 0.2 04 | 04 |25 |0.36 [11.2°| 50 4 2 |@e| 1 ]26|27|29| 31
R0020N025S06 0.2 04 | 04 |25 |0.36|124°| 50 6 2 || 1 ]126|27|29|31
R0020N030 0.2 04 | 04 |3 0.36 |10.7°| 50 4 2 |e| 1 |31|32|34)|37
R0020N030S06 0.2 04 | 04 |3 0.36 |11.9°| 50 6 2 |e| 1 |31/32|34]|37
R0020N035 0.2 04 | 04 |35 |0.36 [10.2°| 50 4 2 |e| 1 |36|37|4 4.3

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de | pismetro| Longitud | Cuello | Diam. Fl0 8o\ ongitud | Dismetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencis e‘;‘f'g‘},"ca decorte | largo |cuello "S?r,?;‘é’g“? total | del mangolde éles| & Tipo| @ngulo ds inclinacién 8
D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 N [» 30" 1°| 2°| 3° P
MS2XLBR0020N040 0.2 04 | 04 4 0.36 | 9.7°| 50 4 2 (e 1 41| 43| 46| 4.9 nQ:
R0020N045 0.2 04 | 04 451036 | 9.3°| 50 4 2 (@ 1 47| 48| 52| 5.6 g
R0020N050 0.2 04 | 04 5 0.36 | 8.9°| 50 4 2 (o 1 52| 53| 57| 6.2 o
R0020N055 0.2 04 | 04 551|036 | 85°| 50 4 2 (@ 1 57| 59| 6.3| 6.8
R0020N060 0.2 04 | 04 6 0.36 | 8.2°| 50 4 2 (o] 1 6.2| 64| 6.9 7.4 < g
R0025N015 025| 05 | 0.5 | 15046 [126°| 50 | 4 | 2 |e| 1 | 15 16 17| 18| B
R0025N015S06 025| 05 | 0.5 1.5 0.46 |13.4°| 50 6 2 o] 1 1.5 16| 1.7 1.8 2 a
R0025N020 025 | 05 | 0.5 2 0.46 (11.9°| 50 4 2 (@ 1 2 21| 23| 24 L
R0025N020S06 0.25| 05 | 0.5 2 0.46 |12.9°| 50 6 2 (e 1 2 21| 23| 24
R0025N025 0.25| 0.5 | 0.5 251|046 |11.2°| 50 4 2 (@ 1 26| 27| 29| 3.1
R0025N025S06 025| 05 | 0.5 25046 [12.4°| 50 6 2 (o 1 26| 27| 29| 3.1 8
R0025N030 0.25| 0.5 | 0.5 3 0.46 |10.6°| 50 4 2 (@] 1 31| 3.2| 34| 3.7 =)
R0025N030S06 025| 05 | 0.5 3 0.46 |11.9°| 50 6 2 o] 1 3.1 3.2| 34| 3.7 é
R0025N035 025 | 0.5 | 0.5 3.5 046 |10.1°| 50 4 2 |le| 1 36| 3.7| 4 4.3
R0025N035S06 025| 05 | 0.5 3.5]046 |11.5°] 50 6 2 (e 1 36| 3.7| 4 4.3
R0025N040 025 | 0.5 | 0.5 4 0.46 | 9.6°| 50 4 2 (@ 1 41| 43| 46| 4.9 (o)
R0025N040S06 025| 05 | 0.5 4 0.46 |11.1°| 50 6 2 @] 1 41| 43| 46| 4.9 o
R0025N045 0.25| 0.5 | 0.5 451046 | 9.2°| 50 4 2 (@ 1 46| 4.8| 52| 5.6 ~§
R0025N045S06 0.25| 0.5 | 0.5 4.5 1046 |10.7°| 50 6 2 @] 1 46| 4.8| 52| 5.6 ©
R0025N050 0.25| 0.5 | 0.5 5 0.46 | 8.8°| 50 4 2 @] 1 52| 53| 5.7| 6.2
R0025N050S06 025| 05 | 0.5 5 0.46 [10.4°| 50 6 2 e 1 52| 53| 57| 6.2 g’:)g
R0025N055 0.25| 0.5 | 0.5 55046 | 84°| 50 4 2 le| 1 57| 59| 6.3| 6.8 Eg
R0025N055S06 025| 05 | 0.5 551|046 |10.1°| 50 6 2 (o 1 57| 59| 6.3| 6.8 ""u'EJ
R0025N060 025| 05 | 0.5 6 0.46 | 8.1°| 50 4 2 (@ 1 6.2| 64| 6.9 74 n:_
R0025N060S06 025| 05 | 0.5 6 046 | 9.7°| 50 6 2 (o 1 6.2| 64| 6.9 74 IS
R0025N070 0.25| 0.5 | 0.5 7 046 | 7.5°| 50 4 2 |le| 1 72| 75| 8 87| 0
R0025N070S06 025| 05 | 0.5 7 0.46 | 9.2°| 50 6 2 o] 1 72| 75| 8 8.7 =
R0025N080 0.25| 0.5 | 0.5 8 046 | 7° 50 4 2 |le| 1 8.3| 85| 9.2| 9.9 f_’u)
R0025N080S06 025| 05 | 0.5 8 0.46 | 8.7°| 50 6 2 o] 1 8.3] 85| 9.2| 9.9 EI
R0025N100 025| 05 | 05 | 10 0.46 | 6.2°| 50 4 2 |e| 1 |10.3(10.7|11.5/124| ¢
R0025N100S06 025| 05 | 05 |10 046 | 7.8°| 50 6 2 |e| 1 |10.3/10.7|11.5/12.4 <I.IDJ
R0030N018S06 0.3 06 | 0.6 1.8 | 0.56 |13° 50 6 2 || 1 1.9] 19| 21| 23|
R0030N020 0.3 06 | 0.6 2 0.56 |11.8°| 50 4 2 o] 1 21| 22| 23] 25 =
R0030N020S06 0.3 06 | 0.6 2 0.56 |12.8°| 50 6 2 |le| 1 21| 22| 23| 25 2
RO030N025 0.3 06 | 0.6 25056 [11.1°] 50 4 2 o] 1 26| 27| 29| 31| 0
R0030N025S06 0.3 06 | 0.6 251|056 [12.3°| 50 6 2 le| 1 26| 27| 29| 3.1 I&J
RO030N030 0.3 06 | 0.6 3 0.56 |10.5°| 50 4 2 (e 1 31| 3.3| 35| 3.8 W
R0O030N030S06 0.3 0.6 | 0.6 3 0.56 |11.8°| 50 6 2 o] 1 3.1| 3.3| 35| 338
RO030NO035 0.3 06 | 0.6 3.51]0.56 |10° 50 4 2 || 1 3.6| 38| 41| 44
R0030N035S06 0.3 06 | 0.6 3.5 056 [11.4°| 50 6 2 e 1 36| 38| 41| 44
R0030N040 0.3 06 | 0.6 4 0.56 | 9.5°| 50 4 2 o] 1 42| 43| 46| 5
R0030N040S06 0.3 06 | 0.6 4 0.56 |11° 50 6 2 |le| 1 42| 43| 46| 5
RO030N045 0.3 06 | 0.6 45056 | 9.1°| 50 4 2 le| 1 47| 49| 52| 5.6
R0O030N045S06 0.3 06 | 0.6 45| 0.56 |10.6°| 50 6 2 le| 1 47| 49| 52| 5.6
R0O030N050 0.3 0.6 | 0.6 5 0.56 | 8.7°| 50 4 2 || 1 52| 54| 58| 6.2
R0030N050S06 0.3 06 | 0.6 5 0.56 |10.3°| 50 6 2 |le| 1 52| 54| 58| 6.2
R0O030N060 0.3 06 | 0.6 6 0.56 | 8° 50 4 2 || 1 6.3| 65| 6.9] 7.5
R0030N060S06 0.3 06 | 0.6 6 0.56 | 9.7°| 50 6 2 o 1 6.3| 65| 6.9] 7.5
RO030NO70 0.3 06 | 0.6 7 0.56 | 7.4°| 50 4 2 o 1 73| 75| 81| 87
R0O030N080 0.3 06 | 0.6 8 0.56 | 6.9°| 50 4 2 le| 1 8.3| 86| 9.2/10

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MsS2X1LB

Fresa de punta esferica, Longitud corta,

2 hélices, Cuello Iarg_;o

‘ R £0.01 @0—-0.02 hGI '4SD456 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
R
o é% - - Tipo1
= " L3 a
o longitud efectiva para Lt 8
angulo de inclinacién S -
< 30° £5 =]
i ®®C ST
S . R a| <
o 7 2 hell_ces de cuello largo y punta Inclinacién del ngulo L1 Q
esferica. Unidad : mm
Radio de | pjs Longitud | Cuello | Diam. [Filo & cortel| ongitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
8 Referencia e‘;‘f'e"r‘,aca plnete decgorte largo |cuello ”Séamaé‘,?g“f togtal del mangoldehéces| S | Tipo | dngulo de inclinacion
o D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
&t MS2XLBR0030N080S06 03 | 06 | 06 8 0.56 | 8.6°| 50 6 2 [e@f 1 8.3 86| 9.2/10
R0O030N090 03 | 06 | 0.6 9 0.56 | 6.4°| 50 4 2 (@ 1 94| 9.7/104|11.2
RO030N100 03 | 06 | 0.6 |10 0.56 | 6° 50 4 2 |e| 1 |10.4/10.8|/11.5/12.5
lo) R0O030N100S06 03 | 06 | 06 |10 0.56 | 7.8°| 50 6 2 |e| 1 |10.4(10.8|11.5/12.5
=) ROO30N110 03 | 06 | 06 | 11 0.56 | 5.7°| 50 4 2 |e| 1 |11.4/11.8|12.7|13.7
% RO030N120 03 | 06 | 06 |12 0.56 | 5.4°| 50 4 2 |®| 1 |125/12.9/13.8|15
o R0040N020 04 | 08 | 0.8 2 0.76 [11.7°| 50 4 2 (@ 1 21| 22| 23| 25
R0040N020S06 04 | 0.8 | 0.8 2 0.76 [12.8°| 50 6 2 (@ 1 21| 22| 23| 25
22 R0040N024S06 04 | 0.8 | 0.8 24 |0.76 |12.4°| 50 6 2 || 1 25| 26| 28| 3
ﬁg R0040N030 04 | 0.8 | 0.8 3 0.76 [10.4°| 50 4 2 (@ 1 3.1| 3.3| 35| 37
“-E R0040N030S06 04 | 08 | 0.8 3 0.76 [11.8°| 50 6 2 (@ 1 3.1 3.3| 35| 37
m_ R0040N040 04 | 0.8 | 0.8 4 0.76 | 9.4°| 50 4 2 (@ 1 42| 43| 46| 5
Ii R0040N040S06 04 | 0.8 | 0.8 4 0.76 |11° 50 6 2 e 1 42| 43| 46| 5
n R0040N050 04 | 0.8 | 0.8 5 0.76 | 8.5°| 50 4 2 e 1 52| 54| 5.8| 6.2
= R0040N060 04 | 0.8 | 0.8 6 0.76 | 7.8°| 50 4 2 |e@f 1 6.3| 65| 6.9] 7.5
ﬂ R0040N060S06 04 | 0.8 | 0.8 6 0.76 | 9.6°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 65| 6.9] 7.5
2' R0040N070 04 | 0.8 | 0.8 7 0.76 | 7.2°| 50 4 2 || 1 73| 75| 81| 87
Y R0040N080 04 | 0.8 | 0.8 8 0.76 | 6.7°| 50 4 2 (@ 1 8.3| 86| 9.2/10
8 R0040N080S06 04 | 0.8 | 0.8 8 0.76 | 8.5°| 50 6 2 (@ 1 8.3| 8.6/ 9.2|10
= R0040N100 04 | 0.8 | 0.8 |10 0.76 | 5.9°| 50 4 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
= R0040N100S06 04 | 08 | 0.8 |10 0.76 | 7.7°| 50 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
2 R0040N120 04 | 08 | 0.8 |12 0.76 | 5.2°| 50 4 2 |e| 1 |125/12.9/13.8/14.9
n RO050N030 05 | 1 1 3 0.94 [10.1°| 50 4 2 (@f 1 3.2 3.3| 36| 3.9
E R0050N030S06 05 | 1 1 3 0.94 (11.6°| 50 6 2 (@ 1 3.2 3.3| 36| 3.9
L. RO050N040 05 | 1 1 4 0.94 | 9.1°| 50 4 2 (@ 1 42| 44| 48| 5.2
R0O050N040S06 05 | 1 1 4 0.94 |10.8°| 50 6 2 (@ 1 42| 44| 48| 5.2
RO050N050 05 | 1 1 5 0.94 | 8.2°| 50 4 2 |e@f 1 53| 55| 6 6.4
R0O050N050S06 05 | 1 1 5 0.94 |10.1°| 50 6 2 (@ 1 53| 55| 6 6.4
RO050N060 05 | 1 1 6 094 | 75° 50 4 2 (@f 1 6.3| 66| 7.1 7.7
R0O050N060S06 05 | 1 1 6 0.94 | 94°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 66| 7.1 7.7
RO050N070 05 | 1 1 7 094 | 6.9°| 50 4 2 (@ 1 74| 7.7| 83| 8.9
R0O050N080 05 | 1 1 8 0.94 | 6.4°| 50 4 2 (@ 1 84| 88| 94/10.2
RO050N080S06 05 | 1 1 8 0.94 | 8.3°| 50 6 2 (@ 1 84| 88| 94/10.2
R0O050N090 05 | 1 1 9 094 | 6° 50 4 2 (@ 1 9.5| 9.9/10.6|11.4
RO050N100 05 | 1 1 10 094 | 56°| 50 4 2 |e| 1 |105/10.9|11.7|12.6
R0O050N100S06 05 | 1 1 10 094 | 75° 50 6 2 |e| 1 |10.5/10.9|11.7|12.6
RO050N120 05 | 1 1 12 094 | 5° 50 4 2 |e| 1 |126/13.1|14 |15.1
R0050N120S06 05 | 1 1 12 094 | 6.8°| 55 6 2 |le| 1 |126/13.1|14 |15.1

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de | piametro| Longitud | Cuello | Diam. Fl0 8o\ ongitud | Dismetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencis e‘;‘f'g‘},%a decorte | largo |cuello "S?r,?;‘é’g“? total | del mangolde éles| & Tipo| @ngulo ds inclinacién 8
Di |ap | L3 Ds | B2 | Li | Ds |N |® 30 1°] 2o] 30| %
MS2XLBR0050N140 0.5 1 1 14 094 | 45°| 50 4 2 |®| 1 |14.7(/15.2|16.3|17.6 nQ:
RO050N160 0.5 1 1 16 0.94 | 4.1°| 55 4 2 |e| 1 |16.8(17.4|18.6/20.1 g
RO050N160S06 0.5 1 1 16 0.94 | 5.7°| 60 6 2 |e| 1 [16.8/17.4]18.6/20.1 o
RO050N180 0.5 1 1 18 0.94 | 3.7°| 55 4 2 |e| 1 |18.9/19.5/20.9|22.6
R0050N200 0.5 1 1 20 0.94 | 3.4°| 55 4 2 |e| 1 ]120.9(/21.6|23.2|251 < g
R0050N200S06 0.5 1 1 20 0.94 | 5° 60 6 2 |e| 1 ]120.9(21.6|23.2|251 E\E
RO060N036S06 0.6 1.2 1.2 3.6 | 114 |{11.1°| 50 6 2 (@ 1 38| 4 43| 4.7 El-ul;
RO060N060 0.6 1.2 1.2 6 1.14 | 7.3°| 50 4 2 (@ 1 6.3| 66| 71| 7.6 L
RO060N060S06 0.6 1.2 | 1.2 6 1.14 | 9.3°| 50 6 2 || 1 6.3| 66| 7.1| 7.6
R0O060N080 0.6 1.2 1.2 8 1.14 | 6.2°| 50 4 2 (@ 1 84| 88| 9.4/10.1
RO060N080S06 0.6 1.2 | 1.2 8 114 | 8.2°| 50 6 2 (e 1 8.4 88| 9.4(10.1 8
R0O060N100 0.6 1.2 1.2 | 10 1.14 | 5.4°| 50 4 2 |e| 1 |10.5/10.9|11.7|12.6 =)
RO060N100S06 0.6 1.2 1.2 | 10 114 | 7.4°| 50 6 2 |e| 1 110.5(10.9|11.7|12.6 é
RO060N120 0.6 1.2 1.2 |12 1.14 | 4.8°| 50 4 2 |le| 1 |12.6(13.1|14 |151
R0O060N120S06 0.6 1.2 1.2 |12 114 | 6.7°| 55 6 2 |le| 1 |126(13.1|14 |151
R0O060N140 0.6 12 | 1.2 |14 114 | 43°| 50 4 2 |@| 1 [14.7/15.2/16.3(17.6 (o)
ROO60N160 0.6 12 | 1.2 | 16 114 | 3.9°| 55 4 2 |e| 1 [16.8/17.3/18.6/20.1 )
R0O060N160S06 0.6 1.2 1.2 | 16 114 | 5.6°| 60 6 2 |le| 1 |16.8/17.3/18.6|20.1 ~§
ROO60N180 0.6 1.2 1.2 | 18 114 | 3.5°| 55 4 2 |e| 1 |18.8/19.5/20.9/22.6 ©
R0O060N240 0.6 1.2 1.2 | 24 114 | 2.8°| 65 4 2 |®e| 1 |251/25.9|27.8| *
R0070N080 0.7 14 14 8 1.34 | 6° 50 4 2 || 1 84| 8.8| 9.4|10.1 2%
R0070N120 0.7 1.4 14 | 12 1.34 | 46°| 50 4 2 |le| 1 |12.6(13.1|14 |151 fﬁ%
R0070N160 0.7 1.4 14 | 16 1.34 | 3.7°| 55 4 2 |e| 1 |16.8(/17.3|18.6/20.1 EUEJ
R0075N045S06 0.75| 1.5 1.5 45| 1.44 110.2°| 50 6 2 (@] 1 47| 5 54| 5.7 n:_
R0075N060 0.75 | 1.5 1.5 6 144 | 7° 50 4 2 (@] 1 6.3| 66| 7.1| 7.6 IS
R0075N060S06 0.75 | 1.5 1.5 6 144 | 9.2°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 66| 71| 76| O
RO075N075S06 0.75| 1.5 1.5 75144 | 83°| 50 6 2 (@ 1 79| 82| 88| 95 =
R0075N080 0.75| 1.5 1.5 8 144 | 59°| 50 4 2 (@ 1 84| 88| 94101 f_’u)
R0075N080S06 0.75 | 1.5 1.5 8 144 | 8.1°| 50 6 2 (o 1 8.4 8.8| 9.4|10.1 EI
R0075N100 0.75 | 1.5 1.5 | 10 144 | 51°| 50 4 2 |e| 1 |10.5(10.9|11.7/126| ¢/
R0075N100S06 0.75 | 1.5 1.5 | 10 144 | 7.2°| 50 6 2 |e| 1 |10.5(10.9|11.7|12.6 <|.IDJ
R0075N120 0.75 | 1.5 1.5 | 12 144 | 44°| 50 4 2 |le| 1 |12.6(13.1|14 |151 =
R0075N120S06 0.75| 1.5 15 |12 144 | 6.5°| 55 6 2 |e| 1 |126/13.1|14 |15.1 =
R0075N140 0.75| 1.5 15 | 14 144 | 4° 50 4 2 |®e| 1 |14.7/15.2|16.3|17.6 2
RO075N140S06 0.75| 1.5 15 | 14 144 | 59°| 55 6 2 |e| 1 |14.7(15.2|16.3|176| &
R0075N160 0.75 | 1.5 1.5 | 16 144 | 3.6°| 55 4 2 |e| 1 |16.8/17.3|18.6|20 I&J
R0075N160S06 0.75 | 1.5 15 | 16 144 | 54°| 60 6 2 |e| 1 |16.8(/17.3|18.6|20 L.
R0075N180 0.75 | 1.5 15 | 18 144 | 3.3°| 55 4 2 |e| 1 |18.8(19.5/20.9|22.5
R0075N200 0.75 | 1.5 1.5 | 20 144 | 3° 55 4 2 |@| 1 ]|20.9/21.6|23.2| *
R0075N200S06 0.75| 1.5 1.5 | 20 144 | 46°| 60 6 2 |le| 1 |20.9/21.6/23.2|25
RO075N220 0.75 | 1.5 15 | 22 144 | 2.8°| 60 4 2 |le| 1 |23 |238|255| *
R0075N300 0.75| 1.5 1.5 | 30 144 | 21°| 70 4 2 |@| 1 |31.2(32.3|34.7| *
R0O080ONO080O 0.8 1.6 1.6 8 154 | 5.8°| 50 4 2 (@ 1 8.4 8.8| 9.4|10.1
RO080N120 0.8 1.6 16 | 12 1.54 | 43°| 50 4 2 |le| 1 |12.6(13.1|14 |151
R0O080ON160 0.8 1.6 16 | 16 154 | 3.5°| 55 4 2 |e| 1 |16.8(/17.3|18.6|20
R0080N200 0.8 1.6 16 | 20 1.54 | 2.9°| 55 4 2 |le| 1 |20.9(21.6|23.2| *
RO090N080 0.9 1.8 | 1.8 8 1.74 | 55°| 50 4 2 (o 1 8.4 88| 9.4(10.1
RO090N120 0.9 1.8 1.8 | 12 1.74 | 41°| 50 4 2 |le| 1 |126/13 |14 |15
RO090N160 0.9 1.8 1.8 | 16 1.74 | 3.3°| 55 4 2 |le| 1 |16.8/17.3/18.6|20
R0090N200 0.9 1.8 1.8 | 20 1.74 | 2.7°| 55 4 2 |le| 1 ]|20.9(21.6|23.2| =

* Sin interferencias

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MsS2X1LB

Fresa de punta esferica, Longitud corta,

2 hélices, Cuello largo

‘ R 0.01 @0—-0.02 hGI '4SD456 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, " - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
é . = ——— * é /\Bz
o % §l7 - . Tipo1
= R e o £
L3 [=]
o longitud efectiva para Lt 8
angulo de inclinacién S -
S oo 5% g
i ®BC Bt
S . R ] <
o @ 2 hell_ces de cuello largo y punta Inclinacién del ngulo 2 L1 Q
esferica. Unidad : mm
v R;ﬂin"tge Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. E)Ia!l‘;adaencg%rltg Longitud | Diémetro | Nimero | x longitud efectiva para
o Referencia esférica decorte | largo |cuello|'gemango | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacion
o D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
&t MS2XLBR0100N040 1 2 2 4 1.9 | 8.2°| 50 4 2 e 1 41| 43| 46| 49
R0100N040S06 1 2 2 4 1.9 |10.6°| 50 6 2 (@ 1 41| 43| 46| 49
R0100N060 1 2 2 6 1.9 [6.4° 50 4 2 (@ 1 6.2| 65| 6.9] 74
lo) R0100N060S06 1 2 2 6 1.9 |9° 50 6 2 (@ 1 6.2| 65| 6.9 7.4
% RO100N080 1 2 2 8 1.9 |5.3° 50 4 2 e 1 8.3| 8.7 9.2] 9.9
O R0100N080S06 1 2 2 8 19 |7.8° 50 6 2 e 1 8.3| 8.7 9.2| 9.9
o RO100N100 1 2 2 10 1.9 [4.5° 50 4 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
- R0100N100S06 1 2 2 10 1.9 [(6.9° 50 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.4
‘QQ R0100N120 1 2 2 12 1.9 [3.9° 50 4 2 |e| 1 |125/12.9/13.8/14.9
ﬁé R0100N120S06 1 2 2 12 1.9 [6.1° 99 6 2 |e| 1 |125/12.9/13.8/14.9
“E R0100N140 1 2 2 14 1.9 [3.4° 50 4 2 |e| 1 |14.6(15.1|16.1|17.4
é R0100N140S06 1 2 2 14 19 |56° 55 6 2 |®| 1 |146/15.1|16.1|17.4
Ii RO100N160 1 2 2 16 1.9 |3.1° 55 4 2 |®e| 1 |16.7/17.2|18.4/19.9
(72} R0100N160S06 1 2 2 16 1.9 [5.1° 60 6 2 |®| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.9
= R0100N180 1 2 2 18 1.9 (2.8° 55 4 2 |®| 1 |18.7|/19.4|20.7| *
m R0100N180S06 1 2 2 18 1.9 (4.7° 60 6 2 |®| 1 |18.7/19.4|20.7|22.3
2' R0100N200 1 2 2 20 1.9 [2.5° 60 4 2 |e| 1 |20.8/21.5|23 *
14 R0100N200S06 1 2 2 20 1.9 (4.3° 60 6 2 |e| 1 ]120.8(21.5|23 |24.8
8 RO100N220 1 2 2 22 19 |2.3° 60 4 2 |@| 1 1229|236(25.3| *
E R0100N250 1 2 2 25 19 |2.1° 65 4 2 |®| 1 |26 |26.8/28.8| *
- R0100N250S06 1 2 2 25 1.9 [3.7° 65 6 2 |®| 1 |26 |26.8/28.8|31
2 R0100N300 1 2 2 30 1.9 [1.8° 70 4 2 |®| 1 1311|322 * *
m R0100N300S06 1 2 2 30 1.9 [3.2° 70 6 2 |e| 1 |31.1/32.2|34.5/37.3
[ R0100N350 1 2 2 85 1.9 [1.6° 70 4 2 |®e| 1 |36.3|375| * *
L. R0100N350S06 1 2 2 35 1.9 [(2.8° 80 6 2 |®| 1 |36.3/37.5/40.3| *
R0125N060S06 125 | 25 | 2.5 6 24 |8.6° 50 6 2 (@ 1 6.2| 65| 6.9| 7.4
R0125N075S06 125 | 25 | 2.5 75| 24 |71.7° 50 6 2 |e@f 1 78| 81| 86| 9.2
R0125N100S06 125 25 | 25 | 10 24 |6.5° 50 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.5/12.3
R0125N125S06 125 | 25 | 25 | 125 | 24 |5.6° 50 6 2 |e| 1 |13 |135|14.4|154
R0125N160S06 125 25 | 25 | 16 24 |4.7° 60 6 2 |e| 1 |16.7/17.2|/18.4/19.8
R0125N200S06 125 25 | 25 | 20 24 |4° 60 6 2 |e| 1 |20.8/215|23 |24.8
R0125N250S06 125 | 25 | 25 | 25 24 |3.3° 65 6 2 |le| 1 |26 |26.8/28.7|31
R0125N300S06 125 25 | 25 | 30 24 |29° 70 6 2 |@| 1 131.1/32.2|345| *
R0125N350S06 125 25 | 25 | 35 24 |25° 80 6 2 |®| 1 |36.3/37.5/40.2| *
R0150N080 15 3 3 8 29 |7° 60 6 2 (e 1 8.3| 86| 9.2| 9.8
R0150N100 1.5 3 3 10 29 |6° 60 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|/11.5/12.3
R0150N120 15 3 3 12 29 |5.3° 60 6 2 |e| 1 |125/12.9/13.8/14.8
R0150N140 1.5 3 & 14 29 |4.7° 60 6 2 |e| 1 |146/15 |16.1|17.3

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radiotde Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. ;‘;‘:ad:n‘g%'?g Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencia oafhrea decorte | largo |cuello|'demango | total |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacion 8
D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 »n 30" 1°| 2°| 3° P
14
MS2XLBR0150N160 1.5 3 3 16 | 29 | 43° 60 6 2 |®| 1 116.6(17.2/18.4|19.7 (a)
R0150N200 1.5 3 3 20 |29 | 3.6° 70 6 2 |®| 1 ]120.8(21.5|23 |24.7 ‘:‘
R0150N250 1.5 3 3 25 129 |3 70 6 2 |®@| 1 |26 |26.8|28.7| * o
R0150N300 1.5 3 3 30 |29 | 26° 70 6 2 (@ 1 [31.1]32.2|34.5| *
R0150N350 1.5 3 3 35 129 |22 80 6 2 |@| 1 [36.3/37.5/40.2| =* < g
R0150N400 15| 3 | 3 | 40 |29 |2° | 6 | 2 |e®| 1 (415429 % | * ;E
R0200N100 2 4 4 10 | 3.9 | 458° 70 6 2 (e 1 [10.4]10.7|11.4(12.2 2'{,‘3
R0200N120 2 4 4 12 |39 |[4.1° 70 6 2 (@ 1 [125/12.9]13.7|14.6 w
R0200N140 2 4 4 14 |39 | 3.6° 70 6 2 |®| 1 |146(15 |16 |171
R0200N160 2 4 4 16 |39 |32° 70 6 2 |®| 1 1|16.6(17.1/18.3|19.6
R0200N200 2 4 4 20 139 |27 70 6 2 (@ 1 (20.8/21.4/229| =* 8
R0200N250 2 4 4 25 139 |22 70 6 2 (@ 1 [25.9/26.8/28.6| * E
R0200N300 2 4 4 30 |39 | 1.8° 70 6 2 (@ 1 [31.1/321] * * o
R0200N350 2 4 4 35 [39 |[16°| 80| 6 2 |®| 1 (363375 x | =*
R0200N400 2 4 4 40 |39 |14° 90 6 2 |@| 1 |41.4/428| * *
R0200N450 2 4 4 45 |39 | 1.3° 90 6 2 |@| 1 |46.6/48.2| =* * (o)
R0200N500 2 4 4 50 |39 |1.2°) 100 6 2 |®@| 1 |51.8/53.5| =* * %
R0250N200 2.5 ) 5 20 149 | 1.5° 70 6 2 |@| 1 ]|20.7|21.4| =* * O
R0250N250 2.5 5 5 25 149 |12 70 6 2 |@| 1 |259|26.7| =* * ©
R0250N300 2.5 5 5 30 |49 | 1° 80 6 2 (@ 1 |311| * * * -
R0250N350 25| 5 5 35 |49 |09°| 80| 6 2 |@| 1 [363] = | * | * 04
RO300N300 3 | 6|6 |30 |58 — | 8| 6 |2 e 2|x|x| x| «| @2
R0300N500 3 6 6 50 | 585| — | 120 6 2 @] 2 * * * * '-'-"'IEJ
* Sin interferencias n:_
|<_t
(72)
=
n
1]
-
<
14
o
11
=
=
(7))
<
(2]
w
x
L

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBLRD MSEXB CR w001 @0__0.02 @45D456 0—-0.008

(METAL DURO) . " - D4=8 0—-0.009
Fresa de punta esferica, 2 hélices, Cuello conico

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ ++ + +
3 .
g ) 3 - | /x} - Tipot
ap =
< el | e g
o L1 )
<& u@ @ @ @ oraitud et pors s 7
o & 2 hélices, fresa conica de punta esferica. -
w Inclinacién del angulo Unidad : mm
- R;ﬂin"t:e Diametro| Angulo de | Longitud| Cuello |Longtudde :'a':’a":n;‘l’j?: Diam. |Longitud | Didmetro Nl](Teero o | longitud efectiva para
o Referencia esférica hélice | de corte | largo |cuelorecto|"Gemango (CU€llO| total | delmango |peces i% angulo de inclinacién
o R | D1 |B1|ap |[L13| L3 | B2 |D13| L1 | D4 (N 30" 1°| 2°| 3°
é MS2XBR0010T0030L015 |0.1 | 0.2 30 02|15 | 0.6 [88°|0.19| 50 4 1711812023
R0010T0030L020 (0.1 | 0.2 30" 0.2 | 2 0.6 | 8.5°0.20| 50 22|24 (26|30
R0010T0100L015 |0.1 | 0.2 |1° 02 |15| 06 |88°|0.21| 50 — 1182022
lo) R0010T0100L020 |0.1 | 0.2 |1° 02| 2 0.6 | 8.5°0.22| 50 — | 23(25]|29
% R0010T0130L015 (0.1 | 0.2 |1°30'| 0.2 | 1.5 | 0.6 | 8.9°|0.22| 50 - | —[19|22
O R0010T0130L020 (0.1 | 0.2 |1°30'| 0.2 | 2 0.6 | 8.6°0.25| 50 — | — (24|28
o R0010T0200L015 (0.1 | 0.2 |2° 02|15 |06 [89°/0.24| 50 - | — 18|21
R0010T0200L020 (0.1 | 0.2 |2° 02| 2 0.6 | 8.6°0.27| 50 — | — 23|26
R0010T0300LO015 (0.1 | 0.2 [3° 02|15 |06 [9.0°/0.27| 50 - | =] =119
R0010T0300L020 (0.1 | 0.2 (3° 02| 2 0.6 |8.7°]0.32| 50 — | = | = |24

0.6 |9.0°|0.42| 50
0.7 |7.9°/0.32| 50

R0010T0500L020 (0.1 | 0.2 |5° 0.2
R0015T0030L030 (0.15| 0.3 | 30'| 0.3

32|34 |38|43

R0015T0100L030 (0.15| 0.3 |1° 0.3 0.7 |7.9°/0.36| 50 — | 33]37 |42
R0015T0130L030 (0.15| 0.3 |1°30'| 0.3 0.7 | 8.0° |0.40| 50 — | — 35|40
R0015T0200L030 (0.15| 0.3 |2° 0.3 0.7 | 8.1°|0.44| 50 — | — 13338
R0015T0300L030 (0.15| 0.3 |3° 0.3 0.7 | 8.2° |0.52| 50 - | — | — |34

23|24 |27|30
33|35|39 |44

0.7 | 8.6°0.68| 50
12 |8.4°|0.38| 50
12 |7.8°|040| 50

R0015T0500L030 [0.15| 0.3 |5° 0.3
R0020T0030L020 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L030 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4

FRESAS INTEGRALES MSTAR |INTEGRALES

R0020T0030L040 (0.2 | 0.4 30' 0.4 12 |7.3°|041| 50 51|57
R0020T0030L050 (0.2 | 0.4 30' 0.4 12 /6.8°|043| 50 53|56 62|71
R0020T0100L020 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 | 8.4°]0.39| 50 — |23]26|3.0
R0020T0100L030 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 12 |7.9°/043| 50 — | 333742
R0020T0100L040 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 12 |7.4°|046| 50 — |43 [149 55
R0020T0100L050 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 16.9°|0.50| 50 — | 53]6.0)6.8
R0020T0130L020 (0.2 | 0.4 |[1°30'| 0.4 1.2 |85°|041| 50 — | — 12529
R0020T0130L030 (0.2 | 0.4 |[1°30'| 0.4 12 |7.9°|046| 50 — | — | 36|41
R0020T0130L040 (0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 12 |7.5°|0.51| 50 — | — |47 |53
R0020T0130L050 (0.2 | 0.4 |[1°30'| 0.4 12 |7.0°|0.56| 50 — | — 57|65
R0020T0200L020 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 12 |8.5°|042| 50 — | — 25|28
R0020T0200L030 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 |8.0°|049| 50 — | — 135140
R0020T0200L040 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 12 |7.5°|0.56| 50 — | — |45 5.1
R0020T0200L050 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 12 |7.1°]0.63| 50 — | — 55|62

15 |7.8°|049| 50
1.5 |/6.8°|0.53| 50
15 |7.8°|0.52| 50
1.5 16.9°|059| 50
15 |7.9°|054| 50

R0025T0030L030 (0.25| 0.5 30'| 0.5
R0025T0030L050 (0.25| 0.5 30'| 0.5
R0025T0100L030 (0.25| 0.5 |1° 0.5
R0025T0100L050 (0.25| 0.5 |1° 0.5
R0025T0130L030 (0.25| 0.5 |1°30'| 0.5

33|35(39 |44
53|56 62|71
— | 34]38|43
— | 54]60)6.8
— | — | 37|41
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de  zmetro) Anguo de | Longitud| Cuello |Logiuddel| o | Dam. | Longitud | Diameto [0 x| | longitud efectiva para
Referencia eg;léﬁga hélice | de corte | largo |cuelorecto "3’:;23;': cuello| total |delmango héﬂﬁes § 2 | angulo de inclinacion o
R |Di Bi|ap | L13| L3 B2 D13 L1 | Da [N|®F 307 1o 2o] 30| 2
MS2XBR0025T0130L050 |0.25| 0.5 [1°30'| 0.5 5115 ]7.0°1065]| 50 4 121%| 1 — — | 58| 6.6 nn:
R0025T0200L030 |0.25| 0.5 |2° 0.5 3 (15 (7.9°057]| 50 4 [2]%x|1 = — | 3.5| 4.0 g
R0025T0200L050 |0.25| 0.5 |2° 0.5 5115 |71°10.71] 50 4 (2% 1 - — | 55| 6.3 o
R0030T0030L050 |0.3 | 0.6 30'| 0.6 5|16 [6.8°|062| 50 4 [2|x|1]| 53 56| 6.2 7.1
R0030T0030L080 |0.3 | 0.6 30'| 0.6 8 |16 |57°]0.68]| 50 4 |2|%| 1] 83| 87| 9.8/11.1 <« g
R0030T0100L050 (0.3 | 0.6 (1° 0.6 5|16 [6.8°|068| 50 4 12| %1 — | 54| 6.0| 6.8 E\E
R0030T0100L080 |0.3 | 0.6 |1° 0.6 8 |16 |58°]0.79]| 50 4 (2% 1 — | 84| 9.4/10.7 2 I.“I3
R0030T0100L100 |0.3 | 0.6 |1° 06 | 10 | 1.6 | 5.2°|/0.86| 50 4 12|51 — [10.4|11.6/13.2 L
R0030T0100L120 |0.3 | 0.6 |1° 06| 12 | 1.6 14.8°/0.93| 50 4 (2% 1 — [12.4]113.9/15.8
R0030T0100L150 |0.3 | 0.6 |1° 06 | 15 | 1.6 |4.2° |1.03| 50 4 [2]%x|1 — [15.4|17.2|19.6
R0030T0130L050 |0.3 | 0.6 [1°30'| 0.6 5116 [6.9°/0.74| 50 4 (2% 1 — — | 58| 6.6 8
R0030T0130L080 |0.3 | 0.6 |[1°30'| 0.6 8 [ 16 [59°090]| 50 4 12| %| 1 — — | 9.0/10.2 o
R0030T0200L060 (0.3 | 0.6 |2° 0.6 6 | 1.6 |6.6°0.87| 50 4 (2% 1 - — | 66| 74 é
R0030T0200L080 (0.3 | 0.6 (2° 0.6 8 [ 16 [6.0°1.01| 50 4 121 — — | 86| 97
R0040T0030L080 |0.4 | 0.8 30'| 0.8 8 [ 1.8 |55°]0.87| 50 4 |2(x| 1| 8.3 87| 9.8[11.1
R0040T0030L120 |0.4 | 0.8 30' 0.8 | 12 | 1.8 |4.5° | 0.94| 60 4 |2]|%|1]12.3/13.0/14.5/16.5 (o)
R0040T0100L080 |0.4 | 0.8 |1° 0.8 8 | 1.8 |5.6°(0.98| 50 4 (2% 1 — | 84| 9.4/10.7 o
R0040T0100L120 |0.4 | 0.8 |1° 08| 12 | 1.8 |46° |1.12| 60 4 [2]%x|1 — |12.4(13.9(15.8 %
R0040T0130L080 |0.4 | 0.8 |[1°30'| 0.8 8 | 1.8 |58°/1.09| 50 4 (2% 1 — — | 9.0/10.2 ©
R0040T0130L120 |(0.4 | 0.8 [1°30'| 0.8 | 12 | 1.8 | 4.8° |1.30| 60 4 (2% 1| — | — |13.2|15.0
R0040T0200L080 (0.4 | 0.8 |2° 0.8 8 [ 1.8 |59°1.20]| 60 4 12|%| 1 — — | 86| 9.7 2%
R0040T0300L120 |04 | 0.8 |3° 08| 12 | 1.8 |5.2°|1.83| 60 4 (2% 1 — = — 112.8 ‘._.’3%
R0050T0030L100 |0.5 1 30' 1 10 | 25 |6.1°|1.08| 60 6 |2|®| 1(10.4/10.9/12.2/13.9 EE
R0050T0030L150 | 0.5 1 30'| 1 15 | 25 |51°|1.16| 60 6 [2|e@]| 1(15.4|16.2|18.2]20.7 m_
R0050T0030L200 |0.5 1 30'| 1 20 | 25 (44°|125| 70 6 |2|@| 11204|21.5/24.1(27.4 IS
R0050T0030L250 |0.5 | 1 30'| 1 25 | 25 [3.8°(134| 70 6 [2|@®]| 1]254|26.8/30.0/34.2|
R0050T0030L300 |0.5 1 30'| 1 30 | 25 (134°1142] 70 6 [2|e@]| 1(30.4/32.0/35.9/41.0 =
R0050T0100L100 |0.5 1 1° 1 10 | 25 |6.2°|1.21| 60 6 |[2|@]| 1 — |10.5{11.8(13.4 m
R0050T0100L150 [0.5 1 1° 1 15 | 25 |5.2°|1.38| 60 6 |2|@]| 1 — |15.5(17.4(19.8 2'
R0050T0100L200 |0.5 1 1° 1 20 | 25 [4.5° 156 70 6 |[2|@]| 1 — 120.5(23.0(26.2| £
R0050T0100L250 |0.5 1 1° 1 25 | 25 13.9°11.73] 70 6 |[2|@] 1 — |25.5(28.6(32.6 8
R0050T0100L300 |0.5 1 1° 1 30 | 25 (35°(191| 70 6 [2|(@] 1 — [30.5|34.2|39.0( =
R0050T0100L350 |0.5 | 1 1° 1 35 | 25 (13.2°/2.08]| 80 6 [2|@| 1| — |35.5|39.8/45.4 =
R0050T0130L100 |0.5 1 1°30'| 1 10 | 25 |6.3°|1.34| 60 6 |[2|@]| 1 = — [11.3]12.8 2
R0050T0130L150 |0.5 1 1°30'| 1 15 | 25 |53°|1.60| 60 6 [2|@] 1 — — 16.6/18.9|
R0050T0130L200 |0.5 1 1°30'| 1 20 | 25 [46° |186]| 70 6 |2|e@| 1 = — 12191249 E
R0050T0200L150 |0.5 1 2° 1 15 | 25 |54°|1.82| 60 6 |2|@]| 1 — — |15.8/18.0| W
R0050T0200L200 |0.5 1 2° 1 20 | 25 [4.7° 1217 | 70 6 |2|@]| 1 — — 120.8|23.7
R0050T0300L200 |05 |1 [3° |1 | 20 |25|50°|278| 70| 6 |2|e|1| —| = | — |212
R0050T0300L400 |0.5 1 & 1 40 | 2.5 | 3.4°|4.88| 80 6 |2|e@| 1 = = — 412
R0050T0500L200 |0.5 1 5° 1 20 | 25 |5.7°|4.01| 70 6 |2|e@| 1 — — — —
R0060T0030L120 |0.6 1.2 30'| 1.2 | 12 | 2.7 | 5.6° |1.31| 60 6 |2|@| 1[12.4/13.1/14.6|16.6
R0060T0030L240 |0.6 1.2 30'| 12| 24 | 27 |3.8°|152| 70 6 |2|@| 1(24.4/25.7/28.8/32.8
R0060T0100L120 |0.6 1.2 |1° 12 | 12 | 2.7 | 5.7° |1.47| 60 6 [2(@] 1 — [12.5/14.0/15.9
R0060T0100L240 |0.6 1.2 |1° 12 | 24 | 2.7 |13.9°(11.89| 70 6 |2|@]| 1 — (245|27.5/31.3
R0060T0130L120 | 0.6 1.2 [1°30'| 1.2 | 12 | 2.7 | 5.8°|1.63| 60 6 |2|e@| 1 — — [13.4]15.2
R0060T0130L240 |0.6 1.2 11°30'| 1.2 | 24 | 2.7 [41°]1226| 70 6 [2|@] 1 — — 126.2129.8
R0060T0200L120 |0.6 1.2 |2° 12 | 12 | 2.7 |59°(1.79| 60 6 [2|@] 1 = — [12.8]14.6
R0060T0200L240 |0.6 1.2 |2° 12 | 24 | 2.7 |4.2°|263| 70 6 [2|@] 1 — — 124.8/28.3
R0075T0030L100 |0.75| 1.5 30'| 1.5 | 10 | 3 5.9°|1.57| 60 6 [2(®]| 1(104/10.9/12.2/13.8
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURD MSEXB CR r001 @0__0.02 @45D456 0 — -0.008

(METAL DURO) . " - D4=8 0—-0.009
Fresa de punta esferica, 2 hélices, Cuello conico

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido Acerolno>’<ildable IAIeaciéndeﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ ++ + +
% ] 5 S /} .
g 8 - 1 - | Tipo1
5 RO e s
o L1 )
<& u@ @ @ @ onalud stecthvepore
= E
=i . . . 5
o 2 hélices, fresa conica de punta esferica.
w Inclinacién del angulo Unidad : mm
- R;ﬂin"t:e Diémetro| Angulo de | Longitud | Cuello |Longtud e :'a':’a":n;‘l’j?: Diam. | Longiud | Dimero 0¥~ | | longitud efectiva para
o Referencia esférica hélce | de corte | largo | cuelorecto | demango |Cu€llo] total | delmango [péiees| © i% angulo de inclinacién
o R | D1 | B1|ap L13| L3 | B2 |[D13| L1 | D4 |[N|? 30" | 1°] 2°| 3°
é MS2XBR0075T0030L150 |0.75| 1.5 30'1 15| 15 | 3 4.9°1165| 60 6 |2|@| 1]154/16.2/18.1/20.6
R0075T0030L300 |0.75| 1.5 30'/ 15| 30 | 3 3.2°1192| 70 6 [2|e@]| 1(30.4/32.0/35.9/40.9
R0075T0100L100 (0.75| 1.5 [1° 15|10 | 3 6.0° [1.69| 60 6 [2|e@| 1| — |10.5/11.8{13.3
fo) R0075T0100L150 (0.75| 1.5 [1° 15| 15 | 3 5.0° ([1.86| 60 6 [2|@| 1| — |155|17.4{19.7
=) R0075T0100L200 (0.75| 1.5 [1° 15|20 | 3 4.2°12.04| 70 6 |2|e| 1| — |20.5/23.0(26.1
% R0075T0100L300 (0.75| 1.5 [1° 15| 30 | 3 3.3°1239| 70 6 [2|@| 1| — |30.5/34.2(39.0
© R0075T0130L100 (0.75| 1.5 {1°30'| 1.5 | 10 | 3 6.1°11.81| 60 6 |2|e|1| — | — |11.3]12.8
R0075T0130L150 [0.75| 1.5 {1°30'| 1.5 | 15 | 3 5.1°|2.07 | 60 6 [2|e@|1]| — | — |16.6]18.9
22 R0075T0130L300 (0.75| 1.5 |1°30'| 1.5 | 30 | 3 3.4°(286| 70 6 [2|e@| 1| — | — |325(37.0
ﬁg R0075T0200L100 (0.75| 1.5 |2° 15| 10 | 3 6.2° [1.93| 60 6 [2|@|1]| — | — |10.9]123
“-E R0075T0200L150 (0.75| 1.5 |2° 15|15 | 3 5.2°2.28| 60 6 [2|e@| 1| — | — |15.9]18.0
é R0075T0200L300 (0.75| 1.5 |2° 15| 30 | 3 3.5°(3.33| 70 6 |2|e| 1| — | — |30.9(351
& R0100T0030L200 |1 2 30" 2 20 | 4 3.9°12.18| 60 6 |2|@| 1]20.7/21.7/24.3|27.6
(7)) R0100T0030L300 | 1 2 30" 2 30 | 4 29°1236| 70 6 |2|@| 11(30.7/32.3/36.2| =*
= R0100T0030L400 |1 2 30" 2 40 | 4 2.4°1253| 80 6 [2|®@]| 1]40.7|42.8|48.0| *
ﬂ R0100T0100L200 |1 2 [1° 2 20 | 4 4.0° 246 | 60 6 [2|@| 1| — |20.8/23.3/26.4
&' R0100T0100L250 |1 2 |1° 2 25 | 4 3.4°|264| 60 6 [2|@| 1| — |25.8/28.9/32.9
[0 4 R0100T0100L300 |1 2 [1° 2 30 | 4 3.0°1281| 70 6 [2|@| 1| — |30.8/34.5/39.3
8 R0100T0100L350 |1 2 [1° 2 35 | 4 2.7° 1299 | 80 6 |2|@| 1| — |35.8/40.1| *
= R0100T0100L400 |1 2 [1° 2 40 | 4 25°(3.16| 80 6 (2|@| 1| — |40.8|45.8| *
= R0100T0100L500 |1 2 |[1° 2 50 | 4 21°13.51] 90 6 |2|@| 1| — |50.8/57.0| =*
2 R0100T0130L200 |1 2 |1°30'| 2 20 | 4 4.1° 274 | 60 6 [2|@| 1| — | — |22.3]25.3
n R0100T0130L300 |1 2 |1°30'| 2 30 | 4 3.1°(3.27| 70 6 [2|e@| 1| — | — |329(374
E R0100T0130L400 |1 2 |1°30'| 2 40 | 4 2.6°|3.79| 80 6 ([2|@| 1| — | — |435] *
L. R0100T0200L300 |1 2 |2° 2 30 | 4 3.3°|3.72| 70 6 [2|e@| 1| — | — |31.3|355
R0100T0200L400 |1 2 |2° 2 40 | 4 2.7°14.42| 80 6 |2|@| 1| — | — [41.3] *
R0100T0300L300 |1 2 |3 2 30 | 4 3.5°(463| 70 6 [2|®|1| — | — | — 318
R0100T0300L400 |1 2 |3 2 40 | 4 29°|5.68| 80 6 |2|@|1|—| —|—| *
R0100T0500L200 |1 2 |5° 2 20 | 4 5.1° |4.70| 60 6 [2|e@|1]| —| —| — | —
R0100T0500L380 |1 2 |5° 2 38 | 4 46°|7.85| 80 8 |[2|@|1 | —| —| — | —
R0150T0030L300 |15 | 3 30" 3 30 | 6 24°1332| 70 6 [2|e@]| 1]30.7/32.3|36.2| *
R0150T0030L400 |15 | 3 30'| 3 40 | 6 1.9°|3.50| 80 6 [2|e@]| 1]40.7|42.9| * *
R0150T0030L500 |15 | 3 30'| 3 50 | 6 1.6°|3.67| 90 6 [2|e@]| 1]50.7|53.4| * *
R0150T0100L300 (15 | 3 |1° & 30 | 6 25°(3.74| 70 6 ([2|@| 1| — [31.0|34.7| *
R0150T0100L400 (15 | 3 [1° 3 40 | 6 2.0°14.09| 80 6 ([2|@| 1| — |41.0|459| *
R0150T0100L500 (1.5 | 3 [1° B 50 | 6 1.7° |4.44 | 90 6 [2|@| 1| — |51.0] * *
R0150T0130L300 (1.5 | 3 [1°30' 3 30 | 6 26° (416 70 6 ([2|@| 1| — | — |331] *
R0150T0130L400 (1.5 | 3 [1°30' 3 40 | 6 21°14.69| 80 6 [2|@| 1| — | — |43.8] =*

* Sin interferencias
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
Radio d Digmetro Angulode| Longitud| Cuello Longtde 0% | Digm. | Longiud | Dsmeto [W1#0 < | o, | longitud efectiva para
Referencia ehibrica hélice | de corte | largo | cuelorecto pdemaﬂgo cuello| total |delmango [peiees| © ig- angulo de inclinacion 8
R D1 |B1|ap |L13| L3 | B2 [D13| L1 | D4 ([N|? 30" 1°| 2°] 3° <
(14
MS2XBR0150T0130L500 1.5 3 [1°30' 3 50 6 1.7°15.21| 90 6 (2|01 — - * * o
R0150T0200L300 1.5 3 |2° 3 30 6 [27°]458| 70 6 ([2|0®] 1 = — |31.6] * g
R0150T0200L480 1.5 3 |2° 3 48 6 1.9°15.84| 90 6 ([2|®]1 — — * * o
R0150T0300L300 1.5 3 |3° 3 30 6 |29°|542| 70 6 |2|0(1 = = = *
R0150T0300L500 1.5 3 |3° 3 50 6 |29°|752| 90 8 |2|10(1 — — — * <§
R0200T0030L600 | 2 4 | 30 4 | 60| 7 |1.0°(483/110| 6 |2|®| 1|60.8/64.0] * | * ;E
R0200T0100L600 2 4 |1° 4 60 7 1.0° |5.76 | 110 6 |2|0(1 — |61.1] * * 2'{,‘3
* Sin interferencias L
7))
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o
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(14
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o
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

FRESAS INTEGRALES MSTAR |INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MsS2VIRB

Con radio, Longitud media, 2 hélices

CD

4<D4<6
8<D4<10 0 —-0.009
D4 =

0 —-0.008

12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
r— ___—115°
e == T e
R ap g
L1 2
» @ & D P e T e
D1<3 D1>3 R M L ‘g’
Fresa frontal con radios, con 2 hélices, para uso general. °
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro | Con Radio | Nimero | x
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 R ]
MS2MRBD0100R010 1 2 40 4 0.1 2 ) 1
D0100R020 1 2 40 4 0.2 2 ) 1
D0100R030 1 2 40 4 0.3 2 ) 1
D0150R010 1.5 3 40 4 0.1 2 ) 1
D0150R020 1.5 3 40 4 0.2 2 ) 1
D0150R030 1.5 3 40 4 0.3 2 ) 1
D0150R050 1.5 3 40 4 0.5 2 ) 1
D0200R010 2 4 40 4 0.1 2 ) 1
D0200R020 2 4 40 4 0.2 2 ) 1
D0200R030 2 4 40 4 0.3 2 ) 1
D0200R050 2 4 40 4 0.5 2 ) 1
D0250R010 2.5 5 40 4 0.1 2 ) 1
D0250R020 25 5 40 4 0.2 2 ) 1
D0250R030 25 5 40 4 0.3 2 ) 1
D0250R050 25 5 40 4 0.5 2 ) 1
D0300R010 3 6 50 6 0.1 2 ) 1
D0300R020 3 6 50 6 0.2 2 ) 1
D0300R030 3 6 50 6 0.3 2 ) 1
D0300R050 3 6 50 6 0.5 2 ) 1
D0300R100 3 6 50 6 1 2 ) 1
D0400R010 4 8 50 6 0.1 2 ) 1
D0400R020 4 8 50 6 0.2 2 ) 1
D0400R030 4 8 50 6 0.3 2 ) 1
D0400R050 4 8 50 6 0.5 2 ) 1
D0400R100 4 8 50 6 1 2 ) 1
D0500R010 5 10 50 6 0.1 2 ) 1
D0500R020 5 10 50 6 0.2 2 ) 1
D0500R030 ) 10 50 6 0.3 2 ) 1
D0500R050 5 10 50 6 0.5 2 ) 1
DO0500R100 5 10 50 6 1 2 ) 1
D0600R010 6 12 50 6 0.1 2 ) 2
D0600R020 6 12 50 6 0.2 2 ) 2
D0600R030 6 12 50 6 0.3 2 ) 2
D0600R050 6 12 50 6 0.5 2 ) 2
D0600R100 6 12 50 6 1 2 ) 2
D0600R150 6 12 50 6 1.5 2 ) 2
D0600R200 6 12 50 6 2 2 ) 2
D0800R020 8 16 60 8 0.2 2 ) 2

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Numero | x
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 R »n <
MS2MRBD0800R030 8 16 60 8 0.3 2 ° 2 nn‘
D080OR050 8 16 60 8 0.5 2 | o] 2 <
D0800R100 8 16 60 8 1 2 ° 2 o
D0800R150 8 16 60 8 15 2 ° 2
D0800R200 8 16 60 8 2 2 ° 2 < Z‘,
D0800R250 8 16 60 8 25 2 |e| 2 cx
D0800R300 8 16 60 8 3 2 ° 2 - e
D1000R020 10 20 70 10 0.2 2 ° 2 w
D1000R030 10 20 70 10 0.3 2 ° 2
D1000R050 10 20 70 10 0.5 2 ° 2
D1000R100 10 20 70 10 1 2 | o] 2 3
D1000R150 10 20 70 10 15 2 ° 2 a
D1000R200 10 20 70 10 2 2 ° 2 §
D1000R250 10 20 70 10 25 2 ° 2
D1000R300 10 20 70 10 3 2 ° 2
D1200R020 12 24 75 12 0.2 2 ° 2 o
D1200R030 12 24 75 12 0.3 2 ° 2 Q
D1200R050 12 24 75 12 0.5 2 ° 2 S
D1200R100 12 24 75 12 1 2 ° 2 ©
D1200R150 12 24 75 12 15 2 ° 2
D1200R200 12 24 75 12 2 2 ° 2 :,t,@
D1200R250 12 24 75 12 2.5 2 ° 2 gj%
o
D1200R300 12 24 75 12 3 2 ° 2 e
Ef.
=
(7]
=
7]
L
-
<
(14
(O]
L
=
=
7))
by
%)
1T
14
[T

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURD MSEXLR B 6 0—-0.02 ra D4=6 0—-0008

LI Longitud corta, 2 hélices, Cuello largo, Para ranurar

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resisenies| '@/ @ -0bre | Aleacion de Auminio
++ ++ + +
9 5
< 3 = —— Tipo1
a R | |ap T —115° g
< longitud efectiva para Ls ‘3’
2 angulo de inclinacién L1 ®
(&
a
o - S .
< UWC 30 a Tipo2
IS % R_| |2P g
§~I.IJ D1<3 D1>3 L3 L 5;
T Fresa de 2 hélices cuello largo y con radio. Inclinacién del angulo
w
Diémetro| Con |Longitud| Cuello | Diam. E)I;?adaencg%rlt: Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
8 Referencia Radio | decorte | largo |cuello|'demaigo | total |del mango|de helices § Tipo angulo de inclinacién
a D1 R |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 [ N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é MS2XLRBDO0100R010N020 1 0.1 1 2 1094 [12.3°| 60 6 2 (e 1 | 21] 23] 24| 28
D0100R010N050 1 0.1 1 5 /094 | 9.8°| 60 6 2 (e 1 | 53| 56| 6.0 6.5
D0200R010N040 2 0.1 2 4 1190 | 9.9°| 60 6 2 (e 1 | 42| 44| 48| 52
fo) D0200R010N100 2 0.1 2 10 | 1.90 | 6.5°| 60 6 2 (e 1 [10.5/10.9]11.7|12.6
% D0200R030N040 2 0.3 2 4 11.90 |10° 60 6 2 (@ 1 | 42| 44| 47| 51
O D0200R0O30N100 2 0.3 2 10 | 1.90 | 6.6°| 60 6 2 (e 1 [10.5/10.8/11.6(12.6
o D0300R010N060 3 0.1 3 6 | 290 | 74°| 50 6 2 |e| 1 | 63 66| 71| 76
D0300R010N150 3 0.1 3 15 290 | 4.2°| 60 6 2 |®| 1 [15.7]16.2|17.4/18.8
[72)
‘QE D0300R030N060 3 0.3 3 6 | 290 | 7.5°| 50 6 2 |e| 1 | 6.3 66| 70| 7.6
‘é’g D0300R030N150 3 0.3 3 15 | 2.90 | 4.2°| 60 6 2 |®@| 1 [15.7]16.2]17.4|18.8
“-E D0400R010N080 4 0.1 4 8 |390 | 4.9° 50 6 2 (e 1 | 84| 87| 9.4/10.1
é D0400R010N200 4 0.1 4 20 | 3.90 | 2.,5°| 60 6 2 |@| 1 [20.8/21.6(23.2| *
|<_( D0400R030N080 4 0.3 4 8 |390 | 5° 50 6 2 |e| 1 | 84| 87| 9.3/10.1
n D0400R030N200 4 0.3 4 20 | 3.90 | 2.5°| 60 6 2 |®@| 1 [20.8/21.5/23.1| =*
= D0400R050N080 4 0.5 4 8 |390| 5° 50 6 2 |e| 1 | 84| 87| 9.3/10.0
m D0400R050N200 4 0.5 4 20 | 3.90 | 2.,5°| 60 6 2 (@ 1 [20.8/21.5/23.1| =*
3:' DO60OR010N120 6 |01 6 | 12 |[585| — | 50 | 6 |2 [@| 1 | * | * | % | *
(14 D0600R010N300 6 0.1 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@f 1 * | k| x| %
8 D0600R030N120 6 0.3 6 12 | 585 | — 50 6 2 (@f 1 * | ok | x| %
= D0600R030N300 6 0.3 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@f 1 * | x| x| %
Z D0600R050N120 6 0.5 6 12 | 585 | — 50 6 2 (@] 2 | * | > | * | %
2 D0600R050N300 6 0.5 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@ 2 | *» | * | * | =*
(72] * Sin interferencias
Ll
14
T8

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
: f " . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Con radio, longitud media, 4 hélices D4=20 0—-0.013 : )

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
__—115
<. ——— . ]
R g
L1 2
2@®C ¢ IR
R ap g
Fresa frontal con radios, con 4 hélices, para uso general. L s
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Numero | x
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 R N ”n
MS4MRBDO0300R010 3 8 45 6 0.1 4 [ 1
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 [ 1
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 ) 1
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 () 1
D0300R100 3 8 45 6 1 4 [ 1
D0400R010 4 11 45 6 0.1 4 () 1
D0400R020 4 11 45 6 0.2 4 [ 1
D0400R030 4 11 45 6 0.3 4 () 1
D0400R050 4 11 45 6 0.5 4 [ 1
D0400R100 4 11 45 6 1 4 () 1
DO0500R010 5 13 50 6 0.1 4 [ 1
D0500R020 5 13 50 6 0.2 4 () 1
D0500R030 5 13 50 6 0.3 4 [ 1
D0500R050 5 13 50 6 0.5 4 () 1
DO0500R100 5 13 50 6 1 4 ) 1
D0600R010 6 13 50 6 0.1 4 () 2
D0600R020 6 13 50 6 0.2 4 [ 2
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 () 2
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 [ 2
D0600R100 6 13 50 6 1 4 () 2
D0600R150 6 13 50 6 1.5 4 ) 2
D0600R200 6 13 50 6 2 4 ) 2
D0800R020 8 19 60 8 0.2 4 ) 2
D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 ) 2
DO0800R050 8 19 60 8 0.5 4 ) 2
D0800R100 8 19 60 8 1 4 () 2
D0800R150 8 19 60 8 1.5 4 [ 2
D0800R200 8 19 60 8 2 4 () 2
D0800R250 8 19 60 8 2.5 4 ) 2
D0800R300 8 19 60 8 3 4 ) 2
D1000R020 10 22 70 10 0.2 4 [ 2
D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 ) 2
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 [ 2
D1000R100 10 22 70 10 1 4 () 2
D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 ) 2
D1000R200 10 22 70 10 2 4 ) 2
D1000R250 10 22 70 10 2.5 4 ) 2
D1000R300 10 22 70 10 3 4 () 2
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

@
23
Weo
£

=

<
[
(2}
=
[72]
w
-
g
14
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L
-
Z
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<
n
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS4MIRB

Con radio, longitud media, 4 hélices

C

D1<12 0—-0.02
D1>12 0-—-0.03

D4=6 0—-0.008
hGI 8<D4<10 0—-0.009
’125D4S16 0—-0.011
D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
_—11§
a— 1= T oo
R ap g
L1 =}
D0 C P é L]
R ap g
(=]
Fresa frontal con radios, con 4 hélices, para uso general. H S
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro | Con Radio | Numero X
Referencia de corte total del mango de hélices | © Tipo
D1 ap L1 D4 R N ”n
MS4MRBD1200R020 12 26 75 12 0.2 4 ) 2
D1200R030 12 26 75 12 0.3 4 ) 2
D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 ] 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 ® 2
D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 ) 2
D1200R200 12 26 75 12 2 4 () 2
D1200R250 12 26 75 12 2.5 4 ) 2
D1200R300 12 26 75 12 3 4 ® 2
D1600R050 16 32 90 16 0.5 4 ] 2
D1600R100 16 32 90 16 1 4 ° 2
D1600R150 16 32 90 16 1.5 4 ° 2
D1600R200 16 32 90 16 2 4 ° 2
D1600R250 16 32 90 16 2.5 4 o 2
D1600R300 16 32 90 16 3 4 ) 2
D2000R050 20 38 100 20 0.5 4 ] 2
D2000R100 20 38 100 20 1 4 ® 2
D2000R150 20 38 100 20 1.5 4 ° 2
D2000R200 20 38 100 20 2 4 () 2
D2000R250 20 38 100 20 2.5 4 ) 2
D2000R300 20 38 100 20 3 4 () 2

@ : Existencia en Europa.

CONDICIONES DE CORTE



MSMHDRB

Con radio, Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices

D1<12 0-—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

4<
8<
12<

D4<6

D4<10
D4<16
D4=20

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

CARBURO
(METAL DURO)

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + ++ +
_‘ o 9
R ap L1 <
, = >
r‘:; 3 o g‘ Tipo2 ©
Q
B®C P == :
_ g S
al ¥ Tipo3 =Z, AT
Fresa frontal con radios, de alto rendimiento, con 4 hélices. < ap L ° T &
Unidad : mm u
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Numero | x
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 R N 0 o
MSMHDRBD0200R020 2 4 45 4 0.2 4 ) 1 é
D0200R030 2 4 45 4 0.3 4 ) 1
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 ) 1
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 () 1 (o)
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 () 1 Q
D0400R020 4 11 45 6 0.2 4 ® 1 5
D0400R030 4 11 45 6 0.3 4 | e | 1 O
D0400R050 4 11 45 6 0.5 4 ) 1
DO0500R020 5 13 50 6 0.2 4 [ 1 :,t,ﬁ
D0500R030 5 13 50 6 0.3 4 () 1 {.’3%
D0500R050 5 13 50 6 0.5 4 () 1 EE
D0500R100 5 13 50 6 1 4 ® 1 M_
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 () 2 |<_t
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 ) 2 (2}
DO600R100 6 13 50 6 1 4 |eo| 2 =
D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 () 2 fﬂ
DO080OR050 8 19 60 8 0.5 4 ° 2 ?t'
D0800R100 8 19 60 8 1 4 ) 2 (14
D0800R150 8 19 60 8 1.5 4 () 2 8
D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 ® 2 =
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 () 2 =
D1000R100 10 22 70 10 1 4 () 2 ‘2
D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 () 2 (2}
D1000R200 10 22 70 10 2 4 ) 2 Iﬁ':'l
D1200R050S10 12 26 75 10 0.5 4 [ 3 L.
D1200R100S10 12 26 75 10 1 4 ® 3
D1200R150S10 12 26 75 10 1.5 4 ® 3
D1200R200S10 12 26 75 10 2 4 () 3
D1200R300S10 12 26 75 10 3 4 [ 3
D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 () 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 ) 2
D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 ® 2
D1200R200 12 26 75 12 2 4 ) 2
D1200R300 12 26 75 12 3 4 ® 2
D1600R100 16 35 90 16 1 4 [ 2
D1600R150 16 85 90 16 1.5 4 () 2
D1600R200 16 35 90 16 2 4 ) 2
D1600R300 16 85 90 16 3 4 () 2

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0-—-0.008
w [VISMHDRB A=) 1=

(HETAL uRo) Con radio, Alto rendimiento, DA U= 12=D4=16 0—-0.011
Longitud media, 4 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Altaments Resistentes| ' 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++ +
(o] o
0 m ‘; ] " g
g e - Q < - é Tipo1
g R a L1
© ) N —t g Tipo2
S}
2 DOGBC D L
Ex - g _
%q_u Q| 1 ¥ Tipo3
o % Fresa frontal con radios, de alto rendimiento, con 4 hélices. ap . s
1] R 1
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro | Con Radio | Numero X
8 Referencia de corte total del mango de hélices | © Tipo
o D1 ap L1 D4 R N »n
é MSMHDRBD1800R100 18 40 100 16 1 4 [} 3
D1800R150 18 40 100 16 1.5 4 () 8
D1800R200 18 40 100 16 2 4 [} 3
lo) D1800R300 18 40 100 16 3 4 () 3
% D2000R100 20 45 110 20 1 4 [} 2
O D2000R150 20 45 110 20 1.5 4 () 2
© D2000R200 20 45 110 20 2 4 ° 2
D2000R300 20 45 110 20 3 4 () 2

@
n
4

=

<
[
(2}
=
[72]
w
-
g
14
o)
L
-
Z
7))
<
n
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@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




MS2MT
Bii=0is 10--0.02 +5' hGI 8<D4<10 0—-0.009 UARBURO

: : - D1205 0—-0.03 JETAL DURO
Longitud media, 2 cortes, Cdnico 1 12<Ds<16 0--0011 ! )

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, " - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
B7 S /\j 9° = 8
B —— o — FRC
ap L1 ) o
a <
B7/ ° /\’r (B7) = 8
IS — 5 o2
d@®CC o - g
B7 § ﬁ E
D1<0.4 D120.4 = |
Fresa de 2 hélices conica y para uso en general. g D lg Tipo3 g 5
* L1 Unidad : mm u
_ Diametro d? Ang’u_lo Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro Nﬂmgro % 0
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo (o)
D1 B7 D2 ap L1 D4 N 2] o
MS2MTD0020T0030 0.2 30’ 0.21 0.8 45 4 2 * 1 é
D0020T0100 0.2 1° 0.23 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0130 0.2 1°30' 0.24 0.8 45 4 2 * 1
D0020T0200 0.2 2° 0.26 0.8 45 4 2 * 1 fo)
D0020T0300 0.2 3° 0.28 0.8 45 4 2 * 1 1=
D0020T0400 0.2 4° 0.31 0.8 45 4 2 * 1 5
D0020T0500 0.2 5° 0.34 0.8 45 4 2 * 1 ©
D0020T0700 0.2 7° 0.4 0.8 45 4 2 * 1
D0020T1000 0.2 10° 0.48 0.8 45 4 2 * 2 Yt,@
D0030T0030 0.3 30' 0.32 1.2 45 4 2 * 1 {.’3%
D0030T0100 0.3 1° 0.34 1.2 45 4 2 * 1 EE
D0030T0130 0.3 1°30' 0.36 1.2 45 4 2 * 1 m_
D0030T0200 0.3 2° 0.38 1.2 45 4 2 * 1 |<_t
D0030T0300 0.3 3° 0.43 1.2 45 4 2 * 1 (/2]
D0030T0400 0.3 4° 0.47 1.2 45 4 2 * 1 =
D0030T0500 0.3 9 0.51 1.2 45 4 2 * 1 f_’u)
D0030T0700 0.3 7° 0.59 1.2 45 4 2 * 1 ?t'
D0030T1000 0.3 10° 0.72 1.2 45 4 2 * 2 o
D0040T0030 0.4 30’ 0.43 1.6 45 4 2 * 1 8
D0040T0100 0.4 1° 0.46 1.6 45 4 2 * 1 =
D0040T0130 0.4 1°30' 0.48 1.6 45 4 2 * 1 =
D0040T0200 0.4 2° 0.51 1.6 45 4 2 * 1 ‘2
D0040T0300 0.4 3° 0.57 1.6 45 4 2 * 1 (2}
D0040T0400 0.4 4° 0.62 1.6 45 4 2 * 1 I&J
D0040T0500 0.4 5° 0.68 1.6 45 4 2 * 1 L.
D0040T0700 0.4 7° 0.79 1.6 45 4 2 * 1
D0040T1000 0.4 10° 0.96 1.6 45 4 2 * 2
D0050T0030 0.5 30 0.53 2 45 4 2 * 1
D0050T0100 0.5 1° 0.57 2 45 4 2 * 1
D0050T0130 0.5 1°30' 0.6 2 45 4 2 * 1
D0050T0200 0.5 2° 0.64 2 45 4 2 * 1
D0050T0300 0.5 &’ 0.71 2 45 4 2 * 1
D0050T0400 0.5 4° 0.78 2 45 4 2 * 1
D0050T0500 0.5 & 0.85 2 45 4 2 * 1
D0050T0700 0.5 7° 0.99 2 45 4 2 * 1
D0050T1000 0.5 10° 1.21 2 45 4 2 * 2
D0060T0030 0.6 30’ 0.63 2 45 4 2 * 1
D0060T0100 0.6 1° 0.67 2 45 4 2 * 1

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<Ds<6 0—-0.008
CARBURO MEEMJ ‘I DSt D=0l a £5' hel' 85Di$10 0—-0.009

(METAL DURO) . . - D1>05 0—-0.03
Longitud media, 2 cortes, Cdnico 1 Z=ba=ils U=

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, " - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
8 B7 § e =
s ecoE— s 5 o
g P L1 S
< o
8 B7/ : /\’r (B7) =
NS — 5 Tiro2
< BOWCC P = —
% i . D1<04 D104 _ Bry =© 7
o 7 Fresa de 2 hélices conica y para uso en general. e D |§ Tipo3
* L1 Unidad : mm
n Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 N 2]
é MS2MTD0060T0130 0.6 1°30' 0.7 2 45 4 2 * 1
D0060T0200 0.6 2° 0.74 2 45 4 2 * 1
D0060T0230 0.6 2°30' 0.77 2 45 4 2 * 1
fo) D0060T0300 0.6 3° 0.81 2 45 4 2 * 1
(EJ D0060T0400 0.6 4° 0.88 2 45 4 2 * 1
O D0060T0500 0.6 6" 0.95 2 45 4 2 * 1
o D0060T0700 0.6 7° 1.09 2 45 4 2 * 1
D0060T1000 0.6 10° 1.31 2 45 4 2 * 2
22 D0070T0030 0.7 30’ 0.73 2 45 4 2 * 1
‘é’g D0070T0100 0.7 1° 0.77 2 45 4 2 * 1
“-E D0070T0130 0.7 1°30' 0.8 2 45 4 2 * 1
é D0070T0200 0.7 2° 0.84 2 45 4 2 * 1
|<_( D0070T0300 0.7 3° 0.91 2 45 4 2 * 1
(72} D0070T0400 0.7 4° 0.98 2 45 4 2 * 1
= D0070T0500 0.7 5° 1.05 2 45 4 2 * 1
4 D0070T0700 0.7 7 1.19 2 45 4 2 | x| 1
2' D0070T1000 0.7 10° 1.41 2 45 4 2 * 2
14 D0080T0030 0.8 30' 0.85 3 45 4 2 * 1
8 D0080T0100 0.8 1° 0.9 3 45 4 2 * 1
= D0080T0130 0.8 1°30' 0.96 3 45 4 2 * 1
= D0080T0200 0.8 2° 1.01 3 45 4 2 * 1
2 D0080T0230 0.8 2°30' 1.06 3 45 4 2 * 1
(72] D0080T0300 0.8 3° 1.1 3 45 4 2 * 1
o D0080T0400 0.8 4 1.22 3 45 4 2 | x| 1
L. D0080T0500 0.8 5° 1.32 3 45 4 2 * 1
D0080T0700 0.8 7° 1.54 8 45 4 2 * 1
D0080T1000 0.8 10° 1.86 3 45 4 2 * 2
D0090T0030 0.9 30 0.95 3 45 4 2 * 1
D0090T0100 0.9 1° 1 3 45 4 2 * 1
D0090T0130 0.9 1°30' 1.06 3 45 4 2 * 1
D0090T0200 0.9 2° 1.1 3 45 4 2 * 1
D0090T0300 0.9 &’ 1.21 3 45 4 2 * 1
D0090T0400 0.9 4° 1.32 3 45 4 2 * 1
D0090T0500 0.9 & 1.42 & 45 4 2 * 1
D0090T0700 0.9 7° 1.64 3 45 4 2 * 1
D0090T1000 0.9 10° 1.96 3 45 4 2 * 2
D0100T0030 1 30 1.07 4 45 4 2 * 1
D0100T0100 1 1° 1.14 4 45 4 2 * 1

% : Existencia en Japén.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango|de hélices| © Tipo 8
D1 B7 D2 ap L1 D4 (2] <
MS2MTD0100T0130 1 1°30' 1.21 4 45 4 2 * 1 nn:
D0100T0200 1 2° 1.28 4 45 4 2 * 1 ‘:‘
D0100T0230 1 2°30' 1.35 4 45 4 2 * 1 o
D0100T0300 1 3° 1.42 4 45 4 2 * 1
D0100T0400 1 4° 1.56 4 45 4 2 * 1 <« Z‘,
D0100T0500 1 5° 1.7 4 45 4 2 * 1 5 E
D0100T0700 1 7° 1.98 4 45 4 2 * 1 2 *
D0100T1000 1 10° 2.41 4 45 4 2 * 2 L
D0150T0030 1.5 30’ 1.59 5 45 4 2 * 1
D0150T0100 1.5 1° 1.67 5 45 4 2 * 1
D0150T0130 1.5 1°30' 1.76 5 45 4 2 * 1 8
D0150T0200 15 2° 1.85 5 45 4 2 * 1 =)
D0150T0230 15 2°30' 1.94 5 45 4 2 * 1 é
D0150T0300 1.5 3° 2.02 5 45 4 2 * 1
D0150T0400 1.5 4° 2.2 5 45 4 2 * 1
D0150T0500 1.5 N 2.37 5 45 4 2 * 1 lo)
D0150T0700 1.5 7° 2.73 5 45 4 2 * 1 o
D0150T1000 1.5 10° 3.26 5 45 4 2 * 2 5
D0200T0030 2 30’ 2.1 6 45 4 2 * 1 ©
D0200T0100 2 1° 2.21 6 45 4 2 * 1
D0200T0130 2 1°30' 2.31 6 45 4 2 * 1 2@
D0200T0200 2 2° 242 6 45 4 2 * 1 {.’3%
D0200T0230 2 2°30' 2.52 6 45 4 2 * 1 EE
D0200T0300 2 & 2.63 6 45 4 2 * 1 m_
D0200T0400 2 4° 2.84 6 45 4 2 * 1 |<_t
D0200T0500 2 & 3.05 6 45 4 2 * 1 [72)
D0200T0700 2 7° 3.47 6 45 4 2 * 2 =
D0200T1000 2 10° 4.12 6 50 6 2 * 2 fﬂ
D0250T0030 2.5 30’ 2.64 8 45 4 2 * 1 2'
D0250T0100 2.5 1° 2.78 8 45 4 2 * 1 o
D0250T0130 25 1°30' 2.92 8 45 4 2 * 1 8
D0250T0200 2.5 2° 3.06 8 45 4 2 * 1 =
D0250T0230 25 2°30' 3.2 8 45 4 2 * 1 =
D0250T0300 25 3° 3.34 8 45 4 2 * 1 ‘2
D0250T0400 25 4° 3.62 8 45 4 2 * 2 (/2]
D0250T0500 25 " 3.9 8 45 4 2 * 2 I&J
D0250T0700 2.5 7° 4.46 8 50 4 2 * 3 LL
D0250T1000 2.5 10° 5.32 8 50 6 2 * 2
D0300T0030 3 30’ 3.17 10 50 6 2 * 1
D0300T0100 3 1° BI85 10 50 6 2 * 1
D0300T0130 3 1°30' 3.52 10 50 6 2 * 1
D0300T0200 3 2° 3.7 10 50 6 2 * 1
D0300T0300 3 3° 4.05 10 50 6 2 * 1
D0300T0400 3 4° 4.4 10 50 6 2 * 1
D0300T0500 3 5° 4.75 10 50 6 2 * 1
D0300T0700 3 7° 5.46 10 50 6 2 * 2
D0300T1000 3 10° 6.53 10 50 6 2 * 3
D0400T0030 4 30’ 4.26 15 50 6 2 * 1
D0400T0100 4 1° 4.52 15 50 6 2 * 1
D0400T0130 4 1°30' 4.79 15 50 6 2 * 1
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

4<D4<6 0—-0.008
CARBURD MEEM' c D1<05" 0-=-0.02 Q:S’ hs[' 85Di$10 0—-0.009

(METAL DURO) . . - D1>05 0—-0.03
Longitud media, 2 cortes, Cdnico ' 22 B U=t

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " 9z -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores Al Resisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
8 B7 é e =
s ecoE— s 5 o
g P L1 S
< o
8 B7/ % /\’rr =
NS — 5 Tipo2
S}
< BWCSCC ¢ = —
% i . D1<04  D1204 _ Bry =© 7
o 7 Fresa de 2 hélices conica y para uso en general. e D |§ Tipo3
* L1 Unidad : mm
n Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 N 2]
é MS2MTD0400T0200 4 2° 5.05 15 50 6 2 * 1
D0400T0300 4 & 5.57 15 50 6 2 * 1
D0400T0400 4 4° 6.1 15 55 6 2 * 3
fo) D0400T0500 4 &’ 6.62 15 55 6 2 * 3
(EJ D0400T0700 4 7° 7.68 15 55 6 2 * 3
O D0400T1000 4 10° 9.29 15 60 8 2 * 8
o D0500T0030 5 30' 5.35 20 55 6 2 * 1
D0500T0100 © 1° 5.7 20 55 6 2 * 1
‘22 D0500T0130 5 1°30' 6.05 20 55 6 2 * 3
‘.&’jg D0500T0200 B 2° 6.4 20 55 6 2 * 3
= D0500T0300 5 3° 7.1 20 55 6 2 | % | 3
é D0500T0400 5 4° 7.8 20 60 6 2 * 3
|<_( D0500T0500 5 5° 8.5 20 60 8 2 * 3
n D0500T0700 © 7° 9.91 20 70 10 2 * 2
= D0500T1000 5 10° 12.05 20 80 12 2 * 3
m D0600T0030 6 30' 6.35 20 60 6 2 * 3
2' D0600T0100 6 1° 6.7 20 60 6 2 * 3
14 D0600T0130 6 1°30' 7.05 20 60 6 2 * 3
8 D0600T0200 6 2° 7.4 20 60 6 2 * 3
= D0600T0300 6 3° 8.1 20 65 8 2 * 3
= D0600T0500 6 5° 9.5 20 70 8 2 * 3
2 D0800T0030 8 30' 8.44 25 70 8 2 * 3
(/2] D0800T0100 8 1° 8.87 25 70 8 2 * 3
I&J D0800T0130 8 1°30' 9.31 25 70 8 2 * 3
L. D0800T0200 8 2° 9.75 25 70 8 2 * 3
D0800T0300 8 3° 10.62 25 75 10 2 * 3
D0800T0500 8 5° 12.37 25 95 12 2 * 3
D1000T0030 10 30' 10.61 35 90 10 2 * 8
D1000T0100 10 1° 11.22 35 90 10 2 * 3
D1000T0130 10 1°30' 11.83 35 90 10 2 * 3
D1000T0200 10 2° 12.44 35 95 12 2 * 3
D1000T0300 10 &’ 13.67 35 95 12 2 * 3
D1000T0500 10 5° 16.12 35 95 16 2 * 3
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M§4LT CD1<0.5 0—-002 gﬂ ta D4=3 0—-0006  ciRalRy

AT . 2ef D1>0.5 0—-0.04 4<D4<6 0 —-0.008 METAL DURO)
4 hélices, Para mecanizado profundo, Coénico 1 : )

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, " - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resstees| A\/SCion de Cobre | Aleacién de Aluminio
++ ++ +
— o . o
————— TN ot 2
Q7 —’% — - - Tipo1 g
El <
—— 3 =
(&)
25°
DT C P 3
D1<3 D123 Z 4]
Fresa integral de 4 hélices, conica para mecanizados 2 "u'i
profundos. Unidad : mm -
Diametro d? Ang’u_lo Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro Nﬂmgro % 0
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo (o)
D1 B7 D2 ap L1 D4 (2] o
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30 0.23 2 40 3 4 * 1 é
D0020T0100L02 0.2 1° 0.27 2 40 3 4 * 1
D0020T0130L02 0.2 1°30' 0.3 2 40 3 4 * 1
D0020T0200L02 0.2 2° 0.34 2 40 B 4 * 1 fo)
D0030T0030L03 0.3 30 0.35 3 40 3 4 * 1 1=
D0030T0100L03 0.3 1° 0.4 3 40 3 4 * 1 5
D0030T0130L03 0.3 1°30' 0.46 3 40 3 4 * 1 o
D0030T0200L03 0.3 2° 0.51 3 40 3 4 * 1
D0040T0030L04 0.4 30' 0.47 4 40 3 4 * 1 :,t,@
D0040T0100L04 0.4 1° 0.54 4 40 3 4 * 1 ‘é%
D0040T0130L04 0.4 1°30' 0.61 4 40 3 4 * 1 "'-"'EJ
D0040T0200L04 0.4 2° 0.68 4 40 B 4 * 1 m_
D0050T0030L04 0.5 30 0.57 4 40 3 4 * 1 |<_t
D0050T0030L06 0.5 30’ 0.6 6 40 5 4 * 1 (/2]
D0050T0100L04 0.5 1° 0.64 4 40 3 4 * 1 =
D0050T0100L06 0.5 1° 0.71 6 40 3 4 * 1 fﬂ
D0050T0130L04 0.5 1°30' 0.71 4 40 3 4 * 1 2'
D0050T0130L06 0.5 1°30' 0.81 6 40 3 4 * 1 (14
D0050T0200L04 0.5 2° 0.78 4 40 3 4 * 1 8
D0050T0200L06 0.5 2° 0.92 6 40 3 4 * 1 =
D0060T0030L04 0.6 30 0.67 4 40 3 4 * 1 =
D0060T0030L06 0.6 30’ 0.7 6 40 3 4 [ 1 ‘2
D0060T0100L04 0.6 1° 0.74 4 40 3 4 * 1 (2}
D0060T0100L06 0.6 1° 0.81 6 40 3 4 () 1 I&J
D0060T0130L04 0.6 1°30' 0.81 4 40 3 4 * 1 L.
D0060T0130L06 0.6 1°30' 0.91 6 40 B 4 * 1
D0060T0200L04 0.6 2° 0.88 4 40 3 4 * 1
D0060T0200L06 0.6 2° 1.02 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30' 0.8 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30’ 0.84 8 45 3 4 * 1
D0070T0100L06 0.7 1° 0.91 6 40 3 4 * 1
D0070T0100L08 0.7 1° 0.98 8 45 3 4 * 1
D0070T0130L06 0.7 1°30' 1.01 6 40 3 4 * 1
D0070T0130L08 0.7 1°30' 1.12 8 45 B 4 * 1
D0070T0200L06 0.7 2° 1.12 6 40 3 4 * 1
D0070T0200L08 0.7 2° 1.26 8 45 3 4 * 1
D0080T0015L04 0.8 15' 0.83 4 45 4 4 * 1
D0080T0015L06 0.8 15' 0.85 6 45 4 4 * 1

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSALT

4 hélices, Para mecanizado profundo, Coénico

D1<0.5
D120.5

0—-0.02
0—-0.04

e

D4=3 0 —-0.006

4<D4<6 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ +
g Q7 " - Tipo1
El <
g : L1 =
(&}
< DOGBCC P
%E D1<3 D1>3
o % Fresa integral de 4 hélices, conica para mecanizados
w profundos. Unidad : mm
n Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 (2]
é MS4LTD0080T0015L08 0.8 15' 0.87 8 45 4 4 * 1
D0080T0015L10 0.8 15' 0.89 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L04 0.8 30' 0.87 4 45 4 4 * 1
o) D0080T0030L06 0.8 30' 0.9 6 45 4 4 * 1
% D0080T0030L08 0.8 30 0.94 8 45 4 4 * 1
O D0080T0030L10 0.8 30 0.97 10 45 4 4 () 1
o D0080T0030L12 0.8 30' 1.01 12 50 4 4 * 1
D0080T0100L04 0.8 1° 0.94 4 45 4 4 * 1
22 D0080T0100L06 0.8 1° 1.01 6 45 4 4 * 1
‘é’g D0080T0100L08 0.8 1° 1.08 8 45 4 4 * 1
“-E D0080T0100L10 0.8 1° 1.15 10 45 4 4 [ 1
m_ D0080T0100L12 0.8 1° 1.22 12 50 4 4 * 1
|<_( D0080T0130L04 0.8 1°30' 1.01 4 45 4 4 * 1
(72} D0080T0130L06 0.8 1°30' 1.11 6 45 4 4 * 1
= D0080T0130L08 0.8 1°30' 1.22 8 45 4 4 * 1
m D0080T0130L10 0.8 1°30' 1.32 10 45 4 4 * 1
&' D0080T0130L12 0.8 1°30' 1.43 12 50 4 4 * 1
(14 D0080T0200L04 0.8 2° 1.08 4 45 4 4 * 1
8 D0080T0200L06 0.8 2° 1.22 6 45 4 4 * 1
= D0080T0200L08 0.8 2° 1.36 8 45 4 4 * 1
= D0080T0200L10 0.8 2° 1.5 10 45 4 4 * 1
2 D0080T0200L12 0.8 2° 1.64 12 50 4 4 * 1
n D0100T0015L06 1 15' 1.05 6 45 4 4 * 1
E D0100T0015L08 1 15' 1.07 8 45 4 4 * 1
L. D0100T0015L10 1 15' 1.09 10 45 4 4 * 1
D0100T0015L12 1 15' 1.1 12 50 4 4 * 1
D0100T0030L06 1 30 1.1 6 45 4 4 [ 1
D0100T0030L08 1 30’ 1.14 8 45 4 4 * 1
D0100T0030L10 1 30' 1.17 10 45 4 4 [ 1
D0100T0030L12 1 30’ 1.21 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L06 1 1° 1.21 6 45 4 4 () 1
D0100T0100L08 1 1° 1.28 8 45 4 4 * 1
D0100T0100L10 1 1° 1.35 10 45 4 4 [ 1
D0100T0100L12 1 1° 1.42 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L16 1 1° 1.56 16 55 4 4 [ 1
D0100T0130L06 1 1°30' 1.31 6 45 4 4 () 1
D0100T0130L08 1 1°30' 1.42 8 45 4 4 * 1
D0100T0130L10 1 1°30' 1.52 10 45 4 4 () 1
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango|de hélices| © Tipo 8
D1 B7 D2 ap L1 D4 n <
MS4LTDO0100T0130L12 1 1°30' 1.63 12 50 4 4 * 1 nn:
D0100T0130L16 1 1°30' 1.84 16 99 4 4 () 1 ‘:‘
D0100T0200L06 1 2° 1.42 6 45 4 4 * 1 ©
D0100T0200L08 1 2° 1.56 8 45 4 4 * 1
D0100T0200L10 1 2° 1.7 10 45 4 4 * 1 <« Z‘,
D0100T0200L12 1 2 1.84 12 50 4 4 | x| 1 cx
D0100T0200L16 1 2° 212 16 55 4 4 * 1 2 *
D0120T0015L06 1.2 15' 1.25 6 45 4 4 * 1 L
D0120T0015L10 1.2 15' 1.29 10 45 4 4 * 1
D0120T0015L12 1.2 15' 1.3 12 50 4 4 * 1
D0120T0015L16 1.2 15' 1.34 16 55 4 4 * 1 8
D0120T0030L06 1.2 30’ 1.3 6 45 4 4 () 1 a
D0120T0030L10 1.2 30’ 1.37 10 45 4 4 [ 1 é
D0120T0030L12 1.2 30’ 1.41 12 50 4 4 * 1
D0120T0030L16 1.2 30 1.48 16 55 4 4 [ 1
D0120T0100L06 1.2 1° 1.41 6 45 4 4 () 1 lo)
D0120T0100L10 1.2 1° 1.55 10 45 4 4 [ 1 1=
D0120T0100L12 1.2 1° 1.62 12 50 4 4 * 1 5
D0120T0100L16 1.2 1° 1.76 16 55 4 4 [ 1 o
D0120T0100L20 1.2 1° 1.9 20 55 4 4 * 1
D0120T0130L06 1.2 1°30' 1.51 6 45 4 4 * 1 2@
D0120T0130L10 1.2 1°30' 1.72 10 45 4 4 * 1 ‘Lﬁg
D0120T0130L12 1.2 1°30' 1.83 12 50 4 4 * 1 EE
D0120T0130L16 1.2 1°30' 2.04 16 59 4 4 * 1 m_
D0120T0130L20 1.2 1°30' 2.25 20 55 4 4 * 1 |<_t
D0120T0200L06 1.2 2° 1.62 6 45 4 4 * 1 (7]
D0120T0200L10 1.2 2° 1.9 10 45 4 4 * 1 =
D0120T0200L12 1.2 2° 2.04 12 50 4 4 * 1 fﬂ
D0120T0200L16 1.2 2° 2.32 16 55 4 4 * 1 2'
D0120T0200L20 1.2 2° 2.6 20 55 4 4 * 1 14
D0130T0030L12 1.3 30 1.51 12 50 4 4 * 1 8
D0130T0100L12 1.3 1° 1.72 12 50 4 4 * 1 =
D0130T0130L12 1.3 1°30' 1.93 12 50 4 4 * 1 =
D0130T0200L12 1.3 2° 214 12 50 4 4 * 1 ‘2
D0140T0030L12 14 30' 1.61 12 50 4 4 * 1 (/2]
D0140T0100L12 1.4 1° 1.82 12 50 4 4 * 1 I&J
D0140T0130L12 14 1°30' 2.03 12 50 4 4 * 1 L.
D0140T0200L12 1.4 2° 2.24 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L06 1.5 15' 1.55 6 45 4 4 * 1
D0150T0015L08 1.5 15' 1.57 8 45 4 4 * 1
D0150T0015L10 1.5 15' 1.59 10 45 4 4 * 1
D0150T0015L12 1.5 15' 1.6 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L16 1.5 15' 1.64 16 55 4 4 * 1
D0150T0015L20 1.5 15' 1.67 20 55 4 4 * 1
D0150T0030L06 1.5 30 1.6 6 45 4 4 * 1
D0150T0030L08 1.5 30' 1.64 8 45 4 4 * 1
D0150T0030L10 1.5 30’ 1.67 10 45 4 4 * 1
D0150T0030L12 1.5 30’ 1.71 12 50 4 4 [ 1
D0150T0030L16 1.5 30' 1.78 16 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 1.5 30' 1.85 20 55 4 4 () 1
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSALT

4 hélices, Para mecanizado profundo, Coénico

D1<0.5
D120.5

0—-0.02
0—-0.04

e

D4=3 0 —-0.006

4<D4<6 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ +
g Q7 —’% — - Tipo1
a <
< — 3
(&}
i BBCC
%E D1<3 D1>3
o % Fresa integral de 4 hélices, conica para mecanizados
w profundos. Unidad - mm
n Diametrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 €
é MS4LTDO0150T0100L06 1.5 1° 1.71 6 45 4 4 * 1
D0150T0100L08 1.5 1° 1.78 8 45 4 4 * 1
D0150T0100L10 1.5 1° 1.85 10 45 4 4 * 1
o) D0150T0100L12 1.5 1° 1.92 12 50 4 4 () 1
% D0150T0100L16 1.5 1° 2.06 16 55 4 4 * 1
O D0150T0100L20 1.5 1° 2.2 20 55 4 4 () 1
o D0150T0100L25 1.5 1° 2.37 25 60 4 4 * 1
D0150T0130L06 1.5 1°30' 1.81 6 45 4 4 * 1
22 D0150T0130L08 1.5 1°30' 1.92 8 45 4 4 * 1
‘é’g D0150T0130L10 1.5 1°30' 2.02 10 45 4 4 * 1
“-E D0150T0130L12 1.5 1°30' 213 12 50 4 4 * 1
m_ D0150T0130L16 1.5 1°30' 2.34 16 55 4 4 * 1
|<_( D0150T0130L20 1.5 1°30' 2.55 20 55 4 4 * 1
(7)) D0150T0130L25 1.5 1°30' 2.81 25 60 4 4 * 1
= D0150T0200L06 1.5 2° 1.92 6 45 4 4 * 1
m D0150T0200L08 1.5 2° 2.06 8 45 4 4 * 1
2' D0150T0200L10 1.5 2° 2.2 10 45 4 4 * 1
(14 D0150T0200L12 1.5 2° 2.34 12 50 4 4 * 1
8 D0150T0200L16 1.5 2° 2.62 16 55 4 4 * 1
= D0150T0200L20 1.5 2° 29 20 55 4 4 * 1
= D0150T0200L25 1.5 2° 3.25 25 60 4 4 * 1
2 D0160T0030L08 1.6 30’ 1.74 8 45 4 4 * 1
(72] D0160T0030L12 1.6 30' 1.81 12 50 4 4 * 1
E D0160T0030L16 1.6 30' 1.88 16 55 4 4 * 1
L. D0160T0030L20 1.6 30' 1.95 20 55 4 4 * 1
D0160T0100L08 1.6 1° 1.88 8 45 4 4 * 1
D0160T0100L12 1.6 1° 2.02 12 50 4 4 * 1
D0160T0100L16 1.6 1° 2.16 16 55 4 4 * 1
D0160T0100L20 1.6 1° 23 20 55 4 4 * 1
D0160T0130L08 1.6 1°30' 2.02 8 45 4 4 * 1
D0160T0130L12 1.6 1°30' 2.23 12 50 4 4 * 1
D0160T0130L16 1.6 1°30' 2.44 16 55 4 4 * 1
D0160T0130L20 1.6 1°30' 2.65 20 55 4 4 * 1
D0160T0200L08 1.6 2° 2.16 8 45 4 4 * 1
D0160T0200L12 1.6 2° 2.44 12 50 4 4 * 1
D0160T0200L16 1.6 2° 2.72 16 55 4 4 * 1
D0160T0200L20 1.6 2° 3 20 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15' 1.87 8 45 4 4 * 1
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango|de hélices| © Tipo 8
D1 B7 D2 ap L1 D4 €N <
MS4LTDO0180T0015L16 1.8 15' 1.94 16 55 4 4 * 1 nn:
D0180T0015L24 1.8 15' 2.01 24 60 4 4 * 1 ‘:‘
D0180T0030L08 1.8 30 1.94 8 45 4 4 [ 1 ©
D0180T0030L16 1.8 30’ 2.08 16 55 4 4 () 1
D0180T0030L24 1.8 30' 2.22 24 60 4 4 * 1 < 2‘,
D0180T0100L08 1.8 1° 2.08 8 45 4 4 ° 1 5 E
D0180T0100L16 1.8 1° 2.36 16 55 4 4 ° 1 2 *
D0180T0100L24 1.8 1° 2.64 24 60 4 4 * 1 L
D0180T0130L08 1.8 1°30' 2.22 8 45 4 4 * 1
D0180T0130L16 1.8 1°30' 2.64 16 59 4 4 * 1
D0180T0130L24 1.8 1°30' 3.06 24 60 4 4 * 1 8
D0180T0200L08 1.8 2° 2.36 8 45 4 4 * 1 =)
D0180T0200L16 1.8 2° 2.92 16 55 4 4 * 1 é
D0180T0200L24 1.8 2° 3.48 24 60 4 4 * 1
D0200T0015L08 2 15' 2.07 8 45 4 4 * 1
D0200T0015L10 2 15' 2.09 10 45 4 4 * 1 lo)
D0200T0015L12 2 15' 2.1 12 50 4 4 * 1 o
D0200T0015L16 2 15' 214 16 55 4 4 * 1 5
D0200T0015L20 2 15' 217 20 55 4 4 * 1 o
D0200T0015L25 2 15' 2.22 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L08 2 30' 214 8 45 4 4 * 1 2@
D0200T0030L10 2 30' 217 10 45 4 4 * 1 {13%
D0200T0030L12 2 30 2.21 12 50 4 4 ® 1 EE
D0200T0030L16 2 30' 2.28 16 99 4 4 * 1 m_
D0200T0030L20 2 30’ 2.35 20 55 4 4 [ 1 |<_t
D0200T0030L25 2 30’ 2.44 25 60 4 4 * 1 (72]
D0200T0030L30 2 30’ 2.52 30 65 4 4 [ 1 =
D0200T0100L08 2 1° 2.28 8 45 4 4 * 1 fﬂ
D0200T0100L10 2 1° 2.35 10 45 4 4 * 1 2'
D0200T0100L12 2 1° 2.42 12 50 4 4 ® 1 (14
D0200T0100L16 2 1° 2.56 16 55 4 4 * 1 8
D0200T0100L20 2 1° 2.7 20 55 4 4 () 1 =
D0200T0100L25 2 1° 2.87 25 60 4 4 * 1 =
D0200T0100L30 2 1° 3.05 30 65 4 4 [ 1 ‘2
D0200T0130L08 2 1°30' 242 8 45 4 4 * 1 (/2]
D0200T0130L10 2 1°30' 2.52 10 45 4 4 * 1 I&J
D0200T0130L12 2 1°30' 2.63 12 50 4 4 ® 1 L.
D0200T0130L16 2 1°30' 2.84 16 55 4 4 * 1
D0200T0130L20 2 1°30' 3.05 20 55 4 4 [ 1
D0200T0130L25 2 1°30' &3 25 60 4 4 * 1
D0200T0130L30 2 1°30' 3.57 30 65 4 4 [ 1
D0200T0200L08 2 2° 2.56 8 45 4 4 * 1
D0200T0200L10 2 2° 2.7 10 45 4 4 * 1
D0200T0200L12 2 2° 2.84 12 50 4 4 * 1
D0200T0200L16 2 2° 3.12 16 55 4 4 * 1
D0200T0200L20 2 2° 3.4 20 5 4 4 * 1
D0200T0200L25 2 2° 3.75 25 60 4 4 * 1
D0200T0200L30 2 2° 4.1 30 65 6 4 * 1
D0200T0300L12 2 3° 3.26 12 50 4 4 * 1
D0200T0300L16 2 & 3.68 16 55 4 4 * 1
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSALT

4 hélices, Para mecanizado profundo, Coénico

D1<0.5 0—-0.02
D120.5 0—-0.04

e

D4=3 0 —-0.006

4<D4<6 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ +
g Q7 " - Tipo1
a <
< — 3
(&}
< DOBSC oD
%E D1<3 D1>3
o % Fresa integral de 4 hélices, conica para mecanizados
w profundos. Unidad : mm
n Diametrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango (de hélices| S Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 €
é MS4LTD0200T0300L20 2 3° 41 20 55 6 4 * 1
D0200T0300L25 2 &’ 4.62 25 60 6 4 * 1
D0200T0300L30 2 3° 5.14 30 65 6 4 * 1
fo) D0250T0030L10 2.5 30' 2.67 10 45 4 4 * 1
1= D0250T0030L16 2.5 30' 2.78 16 50 4 4 * 1
% D0250T0030L20 2.5 30 2.85 20 55 4 4 * 1
o D0250T0030L25 2.5 30' 2.94 25 60 4 4 * 1
D0250T0030L30 2.5 30' 3.02 30 65 4 4 * 1
23 D0250T0100L10 2.5 1° 2.85 10 45 4 4 * 1
‘é’g D0250T0100L16 2.5 1° 3.06 16 50 4 4 * 1
“-E D0250T0100L20 2.5 1° 3.2 20 55 4 4 * 1
m_ D0250T0100L25 2.5 1° .37 25 60 4 4 * 1
|<_( D0250T0100L30 2.5 1° 3.55 30 65 4 4 * 1
(72} D0250T0130L10 2.5 1°30' 3.02 10 45 4 4 * 1
= D0250T0130L16 2.5 1°30' 3.34 16 50 4 4 * 1
m D0250T0130L20 2.5 1°30' 3.55 20 55 4 4 * 1
2' D0250T0130L25 2.5 1°30' 3.81 25 60 4 4 * 1
(14 D0250T0130L30 2.5 1°30' 4.07 30 65 6 4 * 1
8 D0250T0200L10 2.5 2° 3.2 10 45 4 4 * 1
= D0250T0200L16 2.5 2° 3.62 16 50 4 4 * 1
= D0250T0200L20 2.5 2° 3.9 20 55 4 4 * 1
2 D0250T0200L25 2.5 2° 4.25 25 60 6 4 * 1
(/2] D0250T0200L30 2.5 2° 4.6 30 65 6 4 * 1
E D0300T0030L25 3 30' 3.44 25 65 6 4 ) 1
L. D0300T0030L40 3 30' 3.7 40 80 6 4 ) 1
D0300T0100L25 3 1° 3.87 25 65 6 4 ) 1
D0300T0100L40 3 1° 4.4 40 80 6 4 ) 1
D0300T0130L25 3 1°30' 4.31 25 65 6 4 () 1
D0300T0130L40 3 1°30' 5.09 40 80 6 4 ) 1
D0300T0200L25 3 2° 4.75 25 65 6 4 * 1
D0300T0200L40 3 2° 5.79 40 80 6 4 * 1
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MS4ALTB C & o) oo g

Fresa de 4 hélices, Conica, para ranurado profundo e

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, " - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resstees| A\/SCion de Cobre | Aleacién de Aluminio
++ ++ +
B/ 4@ i =
% = - — Tipo1 <
R B x
ap £ o
L1 2 g
(&)
20°
DS D
Z .
Fresa frontal conica con punta esférica, con 4 hélices, o s
para fresado de ranuras profundas. Unidad - mm w
) Radio d'e. punta Ang’u_lo Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro Nt'm,ulero x n
Referencia esférica | de hélice | grande | de corte total |del mango|(dehélices] S | Tipo o
B7 D2 ap L1 D4 »n o
MS4LTBR0030T0030L04 0.3 30' 0.66 4 45 4 4 * 1 é
R0030T0030L06 0.3 30' 0.70 6 45 4 4 ) 1
R0030T0100L04 0.3 1° 0.73 4 45 4 4 * 1
R0030T0100L06 0.3 1° 0.80 6 45 4 4 ) 1 lo)
R0030T0130L04 0.3 1°30' 0.79 4 45 4 4 * 1 1=
R0030T0130L06 0.3 1°30' 0.90 6 45 4 4 * 1 5
R0030T0200L04 0.3 2° 0.86 4 45 4 4 * 1 o
R0030T0200L06 0.3 2° 1.00 6 45 4 4 * 1
R0040T0030L06 0.4 30' 0.90 6 50 4 4 * 1 2%
R0040T0030L08 0.4 30' 0.93 8 50 4 4 * 1 {.’3%
R0040T0030L10 0.4 30 0.97 10 50 4 4 ) 1 EE
R0040T0100L06 0.4 1° 1.00 6 50 4 4 * 1 m_
R0040T0100L08 0.4 1° 1.07 8 50 4 4 * 1 |<£
R0040T0100L10 0.4 1° 1.14 10 50 4 4 ) 1 [0}
R0040T0130L06 0.4 1°30' 1.09 6 50 4 4 * 1 =
R0040T0130L08 0.4 1°30' 1.20 8 50 4 4 * 1 fﬂ
R0040T0130L10 0.4 1°30' 1.30 10 50 4 4 * 1 :t'
R0040T0200L06 0.4 2° 1.19 6 50 4 4 * 1 (1’4
R0040T0200L08 0.4 2° 1.33 8 50 4 4 * 1 8
R0040T0200L10 0.4 2° 1.47 10 50 4 4 * 1 =
R0050T0030L08 0.5 30' 1.13 8 50 4 4 * 1 =
R0050T0030L10 0.5 30' 117 10 50 4 4 ) 1 2
R0050T0030L12 0.5 30' 1.20 12 50 4 4 * 1 (2}
R0050T0030L16 0.5 30' 1.27 16 55 4 4 ) 1 I&J
R0050T0100L08 0.5 1° 1.26 8 50 4 4 * 1 L.
R0050T0100L10 0.5 1° 1.33 10 50 4 4 ) 1
R0050T0100L12 0.5 1° 1.40 12 50 4 4 * 1
R0050T0100L16 0.5 1° 1.54 16 55 4 4 ) 1
R0050T0130L08 0.5 1°30' 1.39 8 50 4 4 * 1
R0050T0130L10 0.5 1°30' 1.50 10 50 4 4 ) 1
R0050T0130L12 0.5 1°30' 1.60 12 50 4 4 * 1
R0050T0130L16 0.5 1°30' 1.81 16 55 4 4 ) 1
R0050T0200L08 0.5 2° 1.52 8 50 4 4 * 1
R0050T0200L10 0.5 2° 1.66 10 50 4 4 * 1
R0050T0200L12 0.5 2° 1.80 12 50 4 4 * 1
R0050T0200L16 0.5 2° 2.08 16 99 4 4 * 1
R0060T0030L08 0.6 30' 1.33 8 50 4 4 * 1
R0060T0030L10 0.6 30' 1.36 10 50 4 4 ) 1
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURO M§4LTB e +0.03 g +5' ra 4<D4<6 0—-0.008

e Fresa de 4 hélices, Conica, para ranurado profundo

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . » -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ +
Q B & 11w
2 —_——— =T —F | ot
(14 —
[m] R ap 5:,
g L1 2
(&)
2 DOGC D
Ex
Z .
z & Fresa frontal conica con punta esférica, con 4 hélices,
w para fresado de ranuras profundas. Unidad  mm
n Radio de. punta Angu_lo Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Numero x
o Referencia esférica | de hélice | grande | de corte total |del mango|dehélices] S | Tipo
o B7 D2 ap L1 D4 »n
é MS4LTBR0060T0030L12 0.6 30' 1.40 12 50 4 4 * 1
R0060T0030L16 0.6 30' 1.47 16 55 4 4 ) 1
R0060T0100L08 0.6 1° 1.46 8 50 4 4 * 1
lo) R0060T0100L10 0.6 1° 1.53 10 50 4 4 ) 1
1= R0060T0100L12 0.6 1° 1.60 12 50 4 4 * 1
% R0060T0100L16 0.6 1° 1.74 16 55 4 4 ) 1
o R0060T0130L08 0.6 1°30' 1.59 8 50 4 4 * 1
R0060T0130L10 0.6 1°30' 1.69 10 50 4 4 * 1
22 R0060T0130L12 0.6 1°30' 1.80 12 50 4 4 * 1
ﬁg R0060T0130L16 0.6 1°30' 2.01 16 55 4 4 * 1
“-E R0060T0200L08 0.6 2° 1.72 8 50 4 4 * 1
m_ R0060T0200L10 0.6 2° 1.86 10 50 4 4 * 1
|<_( R0060T0200L12 0.6 2° 2.00 12 50 4 4 * 1
(7)) R0060T0200L16 0.6 2° 2.28 16 55 4 4 * 1
= R0075T0030L08 0.75 30' 1.63 8 50 4 4 * 1
ﬂ R0075T0030L10 0.75 30' 1.66 10 50 4 4 * 1
&' R0075T0030L12 0.75 30' 1.70 12 50 4 4 ) 1
Y R0075T0030L16 0.75 30' 1.77 16 55 4 4 * 1
8 R0075T0030L20 0.75 30 1.84 20 60 4 4 ) 1
= R0075T0100L08 0.75 1° 1.75 8 50 4 4 * 1
= R0075T0100L10 0.75 1° 1.82 10 50 4 4 * 1
2 R0075T0100L12 0.75 1° 1.89 12 50 4 4 ) 1
(72] R0075T0100L16 0.75 1° 2.03 16 55 4 4 * 1
I&J R0075T0100L20 0.75 1° 217 20 60 4 4 ) 1
L. R0075T0130L08 0.75 1°30' 1.88 8 50 4 4 * 1
R0075T0130L10 0.75 1°30' 1.98 10 50 4 4 * 1
R0075T0130L12 0.75 1°30' 2.09 12 50 4 4 * 1
R0075T0130L16 0.75 1°30' 2.30 16 59 4 4 * 1
R0075T0130L20 0.75 1°30' 2.51 20 60 4 4 * 1
R0075T0200L08 0.75 2° 2.01 8 50 4 4 * 1
R0075T0200L10 0.75 2° 2.15 10 50 4 4 * 1
R0075T0200L12 0.75 2° 2.29 12 50 4 4 * 1
R0075T0200L16 0.75 2° 2.57 16 55 4 4 * 1
R0075T0200L20 0.75 2° 2.84 20 60 4 4 * 1
R0090T0030L08 0.9 30' 1.92 8 50 4 4 ) 1
R0090T0030L10 0.9 30' 1.96 10 50 4 4 * 1
R0090T0030L12 0.9 30' 1.99 12 50 4 4 * 1
R0090T0030L16 0.9 30' 2.06 16 55 4 4 ) 1
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Radio de punta) Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero X
Referencia esférica | de hélice | grande | de corte total |del mango (de hélices| S Tipo 8
B7 D2 ap L1 D4 2 <
MS4LTBR0090T0030L20 0.9 30' 2.13 20 60 4 4 * 1 nn:
R0090T0100L08 0.9 1° 2.05 8 50 4 4 ® 1 ‘:‘
R0090T0100L10 0.9 1° 212 10 50 4 4 * 1 ©
R0090T0100L12 0.9 1° 219 12 50 4 4 * 1
R0090T0100L16 0.9 1° 2.33 16 55 4 4 () 1 <« Z‘,
R0090T0100L20 0.9 1° 2.47 20 60 4 4 | x| 1 5 E
R0090T0130L08 0.9 1°30' 2.17 8 50 4 4 * 1 2 I.‘;.,
R0090T0130L10 0.9 1°30' 2.28 10 50 4 4 * 1 w
R0090T0130L12 0.9 1°30' 2.38 12 50 4 4 * 1
R0090T0130L16 0.9 1°30' 2.59 16 55 4 4 * 1
R0090T0130L20 0.9 1°30' 2.80 20 60 4 4 * 1 8
R0090T0200L08 0.9 2° 2.30 8 50 4 4 * 1 a
R0090T0200L10 0.9 2° 2.44 10 50 4 4 * 1 é
R0090T0200L12 0.9 2° 2.58 12 50 4 4 * 1
R0090T0200L16 0.9 2° 2.86 16 55 4 4 * 1
R0090T0200L20 0.9 2° 3.13 20 60 4 4 * 1 fo)
R0100T0030L10 1 30 2.16 10 50 4 4 * 1 o
R0100T0030L12 1 30' 219 12 50 4 4 ° 1 5
R0100T0030L16 1 30' 2.26 16 55 4 4 * 1 o
R0100T0030L20 1 30' 2.33 20 60 4 4 () 1
R0100T0030L25 1 30' 2.42 25 65 4 4 * 1 2@
R0100T0030L30 1 30' 2.51 30 65 4 4 ® 1 {.’3%
R0100T0100L10 1 1° 2.31 10 50 4 4 * 1 EE
R0100T0100L12 1 1° 2.38 12 50 4 4 ° 1 m_
R0100T0100L16 1 1° 2.52 16 55 4 4 * 1 |<_t
R0100T0100L20 1 1° 2.66 20 60 4 4 () 1 (2}
R0100T0100L25 1 1° 2.84 25 65 4 4 * 1 =
R0100T0100L30 1 1° 3.01 30 65 4 4 ) 1 fﬂ
R0100T0130L10 1 1°30' 2.47 10 50 4 4 * 1 2'
R0100T0130L12 1 1°30' 2.58 12 50 4 4 ® 1 (1’4
R0100T0130L16 1 1°30' 2.79 16 55 4 4 * 1 8
R0100T0130L20 1 1°30' 3.00 20 60 4 4 () 1 =
R0100T0130L25 1 1°30' 3.26 25 65 6 4 * 1 =
R0100T0130L30 1 1°30' 3.52 30 65 6 4 () 1 ‘2
R0100T0200L10 1 2° 2.63 10 50 4 4 * 1 n
R0100T0200L12 1 2° 2,77 12 50 4 4 * 1 I&J
R0100T0200L16 1 2° 3.05 16 55 4 4 * 1 L.
R0100T0200L20 1 2° 3.33 20 60 4 4 * 1
R0100T0200L25 1 2° 3.68 25 65 6 4 * 1
R0100T0200L30 1 2° 4.03 30 65 6 4 * 1
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MSTAR

Ms2MiTB

Fresa de punta esferica, Longitud media, 2 hélices

‘ R £0.01 Qﬂ' hsl '4SD4$6 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + +
2 = —] oy § 1
— )
g A NNy % _ Tipo1
< o
(&) L1 Q
30° B7/ S
S BT P ] |
Z o R 3
=i . . . ap =
o 2 hélices fresa de punta esferica cuello conico. L1 a
- Unidad : mm
n Radio de puntal Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero X
o) Referencia esférica | de hélice | grande | de corte total |del mango|dehélices)] © | Tipo
o B7 D2 ap L1 D4 »n
é MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 0.69 3 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 5° 0.89 3 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 1.09 3 40 4 2 * 1
lo) R0020T1000 0.2 10° 1.39 3 40 4 2 * 1
1= R0030T0300 0.3 3° 0.88 3 40 4 2 * 1
3 R0030T0500 0.3 5° 1.07 3 40 4 2 | x| 1
o R0030T0700 0.3 7° 1.27 3 40 4 2 * 1
R0030T1000 0.3 10° 1.56 3 40 4 2 * 1
23 R0050T0030 0.5 30 1.04 3 40 4 2 * 1
‘é’g R0050T0100 0.5 1° 1.09 3 40 4 2 * 1
“-E R0050T0130 0.5 1°30' 1.13 3 40 4 2 * 1
é R0050T0200 0.5 2° 1.18 3 40 4 2 * 1
|<_( R0050T0300 0.5 3° 1.26 3 40 4 2 * 1
n R0050T0500 0.5 5° 1.44 3 40 4 2 * 1
= R0050T0700 0.5 7° 2.36 6 45 4 2 * 1
m R0075T0030 0.75 30' 1.59 6 40 4 2 * 1
&' R0075T0100 0.75 1° 1.68 6 40 4 2 * 1
(14 R0075T0130 0.75 1°30' 1.78 6 40 4 2 * 1
8 R0075T0200 0.75 2° 1.87 6 40 4 2 * 1
= R0075T0300 0.75 3° 2.05 6 40 4 2 * 1
= R0075T0700 0.75 7° 2.8 6 40 4 2 * 1
2 R0100T0030 1 30' 2.12 8 45 4 2 * 1
n R0100T0100 1 1° 2.24 8 45 4 2 * 1
I&J R0100T0130 1 1°30' 2.37 8 45 4 2 * 1
L R0100T0200 1 2° 2.49 8 45 4 2 * 1
R0100T0300 1 3° 2.74 8 45 4 2 * 1
R0100T0400 1 4° 2.98 8 45 4 2 * 1
R0100T0500 1 5° 3.23 8 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 7° 3.73 8 50 6 2 * 1
R0125T0030 1.25 30' 2.65 10 45 4 2 * 1
R0125T0100 1.25 1° 2.81 10 45 4 2 * 1
R0125T0130 1.25 1°30' 2.96 10 45 4 2 * 1
R0125T0200 1.25 2° 3.1 10 45 4 2 * 1
R0125T0300 1.25 3° 3.42 10 45 4 2 * 1
R0125T0400 1.25 4° 3.73 10 50 6 2 * 1
R0125T0500 1.25 5° 4.04 10 50 6 2 * 1
R0125T0700 1.25 7° 5.77 14.5 60 6 2 * 2
R0150T0700 1.5 7° 5.72 12.5 60 6 2 * 2
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MS2MC...E
000 3<D1<6 -0.015—-0.038 he 8<D4<10 0—-0.009 (c,:gﬂulkgm)
Longitud media, 2 hélices 6<D1<12 -0.02 —-0.047 D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Alaciones Allamente Resistenfes | C 200" @€ obre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
115 2
DR e e —
ap = =)
L1 < <
a o
S (&)
uwcC 35° éﬂm | | Tieo2 <
ap B < O
L1 =1 | E
? :Z,~u.|
Fresa de 2 hélices para uso en general. o ",,';
w
Corte al centro. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Numero X »
Referencia de corte total del mango de hélices 9 Tipo o
D1 ap L1 D4 N 2] o
MS2MCD0200E 2 6 50 6 2 () 1 é
D0300E 3 8 50 6 2 ) 1
D0400E 4 1" 50 6 2 [ ] 1
D0500E 5 13 50 6 2 ) 1 (o)
D0600E 6 13 50 6 2 ° 2 %
D0800E 8 19 60 8 2 () 2 Ne)
D1000E 10 22 75 10 2 ° 2 ©
D1200E 12 26 75 12 2 () 2 ”
w
wa
<
28
e
=

<
[
(72)
=
N
w
-
g
14
&)
i1
[
Z
2}
<
n
L
14
TH
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

~ MS3IMC...E
000 3<D1<6  -0.015—-0.038 hé 8<D4<10 0—-0.009

Lt Longitud media, 3 hélices 6<D1<12 -0.02 —-0.047 D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
(@] _—15°
= ét — : Tipof
é ap =
o L1 =
< 3
(&)
;:,;IW ] Tipo2
< uwc > 2 g
) L1 ¥
ol e
24
o % Fresa de 3 hélices para uso en general.
1]
Corte al centro. Unidad : mm
» Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero X
le) Referencia de corte total del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N n
é MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 [} 1
DO0150E 1.5 4 40 4 3 ® 1
D0200E 2 6 50 6 3 ° 1
lo) DO0300E 3 8 50 6 3 () 1
(EJ D0400E 4 11 50 6 3 ° 1
O DO0500E 5 11 50 6 3 [ J 1
o D0600E 6 13 50 6 3 ° 2
DO0800E 8 19 60 8 8 () 2
(7]
22 D1000E 10 22 75 10 3 ® 2
g D1200E 12 24 75 12 3 () 2
oo
L=
=
&
=
(7]
=
(72)
L
|
<
(14
o
L
=
=
(7))
<
(/2]
L
14
L
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MSAMC...E
000 3<D1<6  -0.015—-0.038 hé 8<Ds4<10 0—-0.009

Longitud media, 4 hélices 6<D1<16 -0.02 —-0.047 12<D4<16 0—-0.011 il
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Atamente Resisenies| '@/ @ -0bre | Aleacion de Auminio
++ ++ + +
_— 15 (@)
= ) o
a - Tipo1
‘=j JE= L E
L <
1 S <
« >
| (&)
35° = <
Uvb @ ‘X ¢ %% * L £ < O
a = Y
) Z T
Fresa de 3 hélices para uso en general. 2 '-‘,';
Ll
Corte al centro. Unidad - mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Numero X »
Referencia del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L1 D4 N (2] o
MS4MCDO0100E 1 2.5 40 4 4 ® 1 é
D0150E 1.5 4 40 4 4 () 1
D0200E 2 6 50 6 4 ® 1
DO0300E 3 8 50 6 4 ° 1 o
DO0400E 4 11 50 6 4 ° 1 %
DO0500E 5 13 50 6 4 () 1 O
D060OE 6 13 50 6 4 | e 2 ©
D0800E 8 19 60 8 4 ® 2 »
D1000E 10 22 75 10 4 () 2 gt,ﬂ
D1200E 12 26 75 12 4 ® 2 ‘ﬁg
D1600E 16 32 90 16 4 ° 2 '-'-"'EJ

<
=
(72)
=
0
w
-
g
(14
&)
L
-
Z
2}
<
n
L
14
TH
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

D1<3 0—-0.02 4<D4<6 0—-0.008
(MET%BUUIFOO) M§4—’ c... E @ 3<D1<6 -0.015—-0.038 he! ' 8<D4<10 0—-0.009
Longitud media, 4 hélices 6<D1<12 -0.02 —-0.047 D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico __|eaciones Alament Resstetes| "' ¢10M @€ T-Obre | Fleacion de AUmInio
++ ++ + +
8 115
: EE— R
ap =
2 L1 =
= g
(&)
= ESSS ]
< U@ @o ap ‘ =]
o o <
< <
E E L1 é
‘L
2 % Fresa de 4 hélices para uso en general.
w
Corte al centro. Unidad - mm
» Diametro Longitud Longitud Diametro Numero X
le) Referencia de corte total del mango de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é MS4JCD0100E 1 4 40 4 4 [ 1
D0150E 15 6 40 4 4 () 1
D0200E 2 8 50 6 4 () 1
fo) D0300E 3 12 50 6 4 () 1
% D0400E 4 16 50 6 4 () 1
O DO0500E 5 20 60 6 4 ® 1
© D0600E 6 20 60 6 4 | e 2
DO080OE 8 25 60 8 4 () 2
D1000E 10 30 75 10 4 [ 2
D1200E 12 36 83 12 4 () 2

@
0
4

=

<
=
2}
=
(2]
w
-l
g
14
o)
L
-
Z
7))
<
n
1]
14
L
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

_ Ds=6  0—-0.008
MSBMH..E/MSBMH . E (= .52, oo ) ooz o-oom  umm
<pr=16 -002 —-0.047 12<D4<16 0—-0.011  (NETALDURO)

Ranurado, Longitud media, 6/8 hélices D1=20 -0.02 —-0.053 D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes| ™ C2 0 0" @€ OBre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + ++ +
3
g 'EN\ S - Tipo1 <
ap g o
L <
1 3 g
o
q - Tipo2
45° —
D @ T C % & s : g8
L1 8 = E
Q % \w
Fresa muti-hélice de uso general y para materiales dificiles de cortar. o 5‘,
1T}
Corte al centro. Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total Diametro Nimero X o
Referencia del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L1 D4 N 2] o
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 ° 1 é
DO0800E 8 19 60 8 6 (] 1
D1000E 10 22 75 10 6 (] 1
D1200E 12 26 75 12 6 (] 1 lo)
D1600E 16 32 90 16 6 (] 1 %
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 (] 2 O
(&)
&
(7]
22
i
b
=

<
[
(72]
=
(/2]
1T}
-l
<
14
Y]
L
[
=
(2]
<
(72]
L
14
L.
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MS25B...E
CARBURO 000 R +0015 2<D1<6 0—-0028 hé 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) L, . . 2
Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices 6<D1  0—-0.038 D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '2¢10N @€ S-opre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
8 115
: S e
ap =
g R L1 =
° c
< e 35° 3 | Tipo2
< O ap g
il R =z
Z NTT} L1 %
oo Fresa integral de punta esférica de uso general para una amplia area de aplicaciones.
L
Mango corto. Unidad : mm
» Radios Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X
(@) Referencia de corte total del mango (de hélices| © Tipo
o R D1 ap L1 D4 (2]
é MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 o 1
R0150E 1.5 8 4.5 45 6 2 ° 1
R0200E 2 4 6 45 6 2 ° 1
fo) R0250E 2.5 & 7.5 50 6 2 [ 1
‘EJ RO300E 3 6 9 50 6 2 ° 2
O R0400E 4 8 12 60 8 2 ° 2
o R0O500E 5 10 14 75 10 2 o 2
R0600E 6 12 16 75 12 2 o 2

FRESAS INTEGRALES MSTAR |INTEGRALES
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FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2MB...E
000 R +0015 2<D1<6 0—-0.028 hé 8<D4<10 0—-0009  CARELRO

21 . . 2R (METAL DURO)
Punta esférica, longitud media, 2 hélices 6<D1  0-—-0.038 D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Atamente Resisenies| '@/ @ -0bre | Aleacion de Auminio
++ ++ + +
115 8
L = am—
ap —
: L1 :E; g
s o
350 300 é@i _ - Tip02
uwc rL20 ] g <3
L1 3 E
D1>2 D1<2 s §~m
Fresa integral de punta esférica de uso general para una amplia area de aplicaciones. o I'u")
L
Mango largo. Unidad : mm
Radios Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero X n
Referencia de corte total del mango (de hélices| © Tipo o
R D1 ap L1 D4 (2] o
MS2MBRO0100E 1 2 5 50 6 2 ( 1 é
R0150E 1.5 3 8 60 6 2 [ J 1
R0200E 2 4 8 70 6 2 (] 1
R0250E 2.5 & 10 90 6 2 o 1 (o)
RO300E 3 6 12 90 6 2 ° 2 %
R0400E 4 8 14 100 8 2 ® 2 O
RO500E 5 10 18 100 10 2 ® 2 ©
RO600E 6 12 22 110 12 2 ( 2 ”
04
b rS
weo
i
z

<
)
(72]
=
0
w
-
g
14
&)
1]
-
Z
2}
<
(2]
L
14
L
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i Di=6 0—-0.008
CARBURO M§4MRB...E @ D1=6  -0.015—-0.038 h6! ' 8<D4<10 0—-0.009

METAL DURO m . . . 6<D1<16 -0.02 — -0.047
( ) 4 hélices, Longitud media, Radio con corte al centro 1 12<D4<16 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + +
(o]
: — ™
o =
Q R7 * L1 §
= g
(&)
< 35°
=S B @ P
Ex
24
o % Fresa frontal con radios, con 4 hélices, para uso general.
[11]
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro | Con Radio | Numero %
8 Referencia de corte total del mango de hélices [ © Tipo
o D1 ap L1 D4 R N @
é MS4MRBD0600R0025E 6 13 50 6 0.25 4 [} 1
D0600R0O050E 6 13 50 6 0.5 4 () 1
D0600R0100E 6 13 50 6 1.0 4 [} 1
lo) D0800R0025E 8 19 60 8 0.25 4 () 1
% DO0800R0050E 8 19 60 8 0.5 4 ® 1
O D0800R0100E 8 19 60 8 1.0 4 () 1
o D1000R0025E 10 22 75 10 0.25 4 ° 1
D1000R0050E 10 22 75 10 0.5 4 () 1
D1000R0100E 10 22 75 10 1.0 4 [} 1
D1200R0100E 12 26 75 12 1.0 4 () 1
D1200R0150E 12 26 75 12 1.5 4 ® 1
D1200R0200E 12 26 75 12 2.0 4 () 1
D1600R0150E 16 32 90 16 1.5 4 ® 1
D1600R0200E 16 32 90 16 2.0 4 () 1
D1600R0300E 16 32 90 16 3.0 4 [} 1

FRESAS INTEGRALES MSTAR |INTEGRALES
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VF2XIL =

2 hélices, Cuello largo

6 0—-0.020 hel' 4<D4<6 0 —-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Endurecido

Acero Endurecido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Algaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++
é 11
- QLM‘ ] \} - Tipo1
> L1 E
WS C L
D1<3 D1=3
Fresa de cuello largo y 2 hélices para mecanizado a alta
velocidad de aceros endurecidos. )
Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Numero x
Referencia de corte largo cuello total del mango | de hélices| o Tipo
D1 ap L3 Ds L1 D4 N ”n
VF2XLDO0010N005 0.1 0.15 0.5 0.085 45 4 2 ° 1
D0020N006 0.2 0.3 0.6 0.17 45 4 2 ° 1
DO0020N010 0.2 0.3 1 0.17 45 4 2 ° 1
DO0020N015 0.2 0.3 1.5 0.17 45 4 2 o 1
DO030NO010 0.3 0.5 1 0.27 45 4 2 o 1
DO0030N020 0.3 0.5 2 0.27 45 4 2 o 1
DO0030N030 0.3 0.5 3 0.27 45 4 2 ° 1
D0040N010 0.4 0.6 1 0.36 45 4 2 ° 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 45 4 2 ° 1
D0040N040 0.4 0.6 4 0.36 45 4 2 ° 1
DO0050N020 0.5 0.8 2 0.46 45 4 2 o 1
D0050N040 0.5 0.8 4 0.46 45 4 2 o 1
DO0050N060 0.5 0.8 6 0.46 45 4 2 ° 1
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 () 1
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 ° 1
D0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 ° 1
D008ON040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ° 1
DO008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 o 1
DO008ON080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ° 1
DO008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 [} 1
D0100N040 1 1.5 4 0.94 50 4 2 ° 1
D0100N060 1 1.5 6 0.94 50 4 2 ° 1
D0100N080 1 1.5 8 0.94 50 4 2 ° 1
D0100N100 1 1.5 10 0.94 50 4 2 o 1
D0100N120 1 1.5 12 0.94 50 4 2 o 1
D0150N060 15 2.3 6 1.44 50 4 2 o 1
D0150N080 1.5 2.3 8 1.44 50 4 2 ° 1
D0150N100 1.5 2.3 10 1.44 50 4 2 ° 1
D0150N120 1.5 2.3 12 1.44 50 4 2 ° 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.44 60 4 2 o 1
D0200N060 2 3 6 1.9 50 4 2 o 1
D0200N080 2 3 8 1.9 50 4 2 ° 1
DO0200N100 2 3 10 1.9 50 4 2 ° 1
DO0200N120 2 3 12 1.9 50 4 2 ° 1
D0200N160 2 3 16 1.9 60 4 2 ° 1
D0200N200 2 3 20 1.9 60 4 2 ° 1
DO0300N120 3 45 12 2.9 50 6 2 o 1
DO0300N160 3 4.5 16 29 60 6 2 o 1
DO0300N200 3 4.5 20 29 60 6 2 o 1

@ : Existencia en Europa.
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VFEMV = (| NEEET) PR

Longitud media, 2 hélices, hélices variables

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico  [Alaciones Alaments Resisentes| ' ©2C'ON A€ 0T | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
o
- - . =]
N — aE=<T ] v B
ap g <
! 3 2
325°
w @ C:C D SE== T | e L&
_ap | g e E
3 . L < N
Fresa de punta recta con 2 hélices variables, apta para : S E "o"':
mecanizado a alta velocidad de acero endurecido. ) w
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero % n
Referencia de hélices] o | Tipo o)
D1 ap L1 D4 N »n =)
VF2MVDO0050 0.5 1.3 40 4 2 ° 1 é
D0100 1 2.5 40 4 2 [ 1
D0150 1.5 3.8 40 4 2 [ 1
D0200 2 5 40 4 2 ° 1 fo)
D0250 25 6.3 40 4 2 ° 1 %’
D0300 3 7.5 50 6 2 ° 1 O
D0400 4 10 50 6 2 ° 1 o
D0500 5 12.5 50 6 2 ° 1 "
D0600 6 15 50 6 2 [ 2 0l
P
We

w
-
&
<
x
=
|—
<
o
=
0
w
-
<
14
o
w
l—
Z
0
<
o
w
14
w
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

D4=6 0—-0.008
CARBURO VF4MV @ D1<12 0—-0.020 he' 8<D4<10 0—-0.009
(METAL DURO) . . - L . D1>12 0—-0.030 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 4 hélices, hélices variables D4=20 0—-0013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes| ™ C2 0 0" @€ SOBre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
8 * Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.
% ) 5 : f 1 | Tipot
2 T . :
=
=2 L1 g
(&) ®
35°
< “""3 @ 38° c %%
O
Ez
Z .0
2 * Fresa de punta recta con 4 hélices variables, apta para
w mecanizado a alta velocidad de acero endurecido. )
Unidad : mm
»n Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
lo] Referencia D L D de hﬁlices S | Tipo
= 1 ap 1 4 n
()
é VF4MVDO0600 6 15 50 6 4 [ ] 1
D0800 8 20 60 8 4 ° 1
D1000 10 25 70 10 4 ° 1
lo) D1200 12 30 90 12 4 [ ] 1
‘EJ D1600 16 40 100 16 4 ° 1
O D2000 20 50 110 20 4 (] 1
(&)

1
24
£g
2

w
-
o
g
o
=
-
2
o
=
0
w
-l
g
14
&)
1]
-
Z
2]
<
n
L
14
LL
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4<D4<6 0—-0.008
VFMHV @ @ D1<12 0-—-0.02 he" 8<D4<10  0—-0.009 CARBURO

- ] ] & . D1>12 0—-0.03 12<D4g16  0—-0.011 METAL DURO
Térica, longitud de corte media, hélices variables D4=20 0—-0013 ( ’

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ) " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeacines Atament Resisentes| /\1S@CioN de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ ++ ++
t o (@)
A ———— = £ 8
(]
= <
g -~— |5 Tipo2 8
ap L1 °
UWC ap Fo c?ado ‘ <
z <O
D1<6 D126 é 0 g, Tipo3 E \5
La fresa Impact Miracle con hélice variable garantiza un mecanizado ap L E '-0'.;
estable en el corte de materiales dificiles incluso con grandes voladizos. Unidad - mm w
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango Nﬁmero % n
Referencia dehélices] o | Tipo )
D1 ap L1 D4 N »n =)
VEMHVD0200 2 4 45 4 2 e | 1 =
D0250 25 5 45 4 4 o 1
D0300 3 8 45 6 4 ° 1
D0350 3.5 8 45 6 4 [} 1 o
D0400 4 11 45 6 4 ° 1 o
D0500 5 13 50 6 4 | o | 1 3
D0600 6 13 50 6 4 | o | 2 o
D0600A070 6 13 70 6 4 ([ ] 2
D0700 7 19 60 8 4 | e 1 PE
D0800 8 19 60 8 4 | o] 2 ;3%
D0800A080 8 19 80 8 4 [} 2 e
D0900 9 22 70 10 4 . 1 w
D1000A100S08 10 22 100 8 4 [ ] 3 d
D1000 10 22 70 10 4 ([ ] 2 <
D1000A100 10 22 100 10 4 [ ] 2 E
D1100 11 26 100 10 4 || 3 | =
D1200A110S10 12 26 110 10 4 [ ] 3 5
D1200 12 26 75 12 4 ° 2 g
D1200A110 12 26 110 12 4 [ ] 2 b—
D1300 13 26 110 12 4 | e | 3 N
D1400A130S12 14 32 130 12 4 [ ] 3 |i|J
D1600 16 35 90 16 4 ° 2 <
D1800A150S16 18 42 150 16 4 [ ] 3 %
D2000 20 45 110 20 4 ([ ] 2 E
=
()
<
N
wl
14
TR
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CARBURO
(METAL DUR)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

@
23
ge
-

w
-
)
<
4
=
-
2
o
=
0
w
-
<
14
&)
1]
-
Z
2]
<
n
L
14
(T8

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFMHVCH = C - B) Fode

e n 0 T q D4=20 0-—-0.013
4 hélices, longitud de corte media, hélices variables ’

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes| ™ C2 0 0" @€ SOBre | Aleacion de Aluminio
++ ++

S N ' é[%&ﬁﬁ} oot
= @) (O € B

Fresas con control de la vibracion y con agujeros para el paso del refrigerante que garantizan un
mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos.

L1

oD4(he)

Unidad : mm

Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
Referencia de hélices] o | Tipo
D1 ap L1 D4 N »n
VFMHVCHD1600 16 35 90 16 4 [} 1
D2000 20 45 110 20 4 [} 1

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




D4=6  0—-0.008
VF ,HV @ D1<12 0—-0.02 heI 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO
D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0 —-0.011 (NETAL DURO)

Longitud de corte semi-larga, hélices variables D4=20 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico  [Alaciones Alaments Resisentes| ' ©2C'ON A€ 0T | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++
—— 2
ap é (=]
L 3 <
(&)
43.5° =) - Tipo2
POCCH s i
e <
D1<6 D1>6 ap L1 é ﬁ %
La fresa Impact Miracle con hélice variable garantiza un mecanizado %w
estable en el corte de materiales dificiles incluso con grandes voladizos. a5
Ideal para profundidades de corte muy altas. ) w
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero % n
Referencia de hélices| o Tipo le}
D1 ap L1 D4 N »n =)
VFJHVD0200 2 8 60 6 7 | e | 1 =
D0300 3 12 60 6 4 ) 1
D0400 4 16 60 6 4 ® 1
D0500 5 20 60 6 4 ° 1 o
D0600 6 24 60 6 4 ° 2 %’
D0800 8 28 80 8 4 [ 2 Ne)
D1000 10 35 90 10 4 ° 2 o
D1200 12 40 100 12 4 [ 2 "
D1600 16 55 125 16 4 [ 2 <2'-_',J
D2000 20 60 140 20 4 | e | 2 2s
e
=z

w
-
&
<
x
=
|—
<
o
=
0
w
-
<
14
o
w
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Z
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<
o
w
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w
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

F D4=6 0—-0008
CARBURO V EMHV @ @ DI<12 0—-0.02 hel’ 8<D4<10  0—-0.009

METAL DURO Ly . . L . D1>12 0—-0.03 12<D4<16  0—-0.011
( ’ 6 hélices, longitud de corte media, hélices variables D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico  [Alaciones Alaments Resisentes| ' ©2C'ON A€ 0T | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++
2
S — IR NN f— R
(@] 2|
< 2P T 3
8 L1 2
43.5°
S "‘"3 @ c %
e
Z.0
2 * La nueva geometria variable, recientemente desarrollada, reduce las vibraciones y consigue un mecanizado altamente eficiente.
w Adecuada para el mecanizado de materiales dificiles, como el acero inoxidable, aleaciones de titanio o Inconel. Unidad
nidad : mm
»n Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
Referencia de hélices| © Tipo
(@) g
) D1 ap L1 D4 N »n
é VF6MHVD0600 6 13 50 6 6 ® 1
D0800 8 19 60 8 6 ) 1
D1000 10 22 70 10 6 [ 1
o) D1200 12 26 75 12 6 [ 1
% D1600 16 32 90 16 6 [ 1
O D2000 20 38 100 20 6 [ 1
(&)

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE NTEGRALES
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VFEMHVEH @ @ i @m:w 0—-0011

e n . T q D4=20 0-—-0.013
6 hélices, longitud de corte media, hélices variables ‘

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes| ™ C2 0 0" @€ SOBre | Aleacion de Aluminio
++ ++

R ﬁii % Tipo1

L1

oD1

SN
3@ CC®

Fresas con control de la vibracion y con agujeros para el paso del refrigerante que garantizan un
mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos.

oD4(he)

Unidad : mm

Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
Referencia de hélices] o | Tipo
D1 ap L1 D4 N »n
VF6MHVCHD1600 16 32 90 16 6 ° 1
D2000 20 38 100 20 6 [} 1

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DUR)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

CONICO

FRESAS
INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE




FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

wn  VIFGMHVOH &Y | ) Foeet

METAL DURO F . - aF . D4=20 0—-0.013
: ) 8 hélices, longitud de corte media, hélices variables ‘

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacones Aamente Resisentes| o0 01 A€ ORI | Aleacion de Aluminio
++ ++
o o o o
= FJ NN : Tipo'
14 p
a | g
< L1 3
| 8
(&)
a4°
g
Z.0
2 % Fresas con control de la vibracion y con agujeros para el paso del refrigerante que garantizan un
w mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos. Unidad
niaaa : mm
»n Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
lo) Referencia de hélices] o | Tipo
) D1 ap L1 D4 N »n
é VF8MHVCHD1600 16 32 90 16 8 [} 1
D2000 20 38 100 20 8 ° 1
(o]
)
pd
O
(&)

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE NTEGRALES
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VFSD
0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0009 CARBURO

. . . METAL DUR)
Fresa, Corta longitud de corte, Para materiales endurecidos Dsz12 0--001 | )
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ., ” _~
(<30HRC) (<45HRC) (£55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neaciones Atamente Resisnies| ~A1@cion de Cobre | Aleacién de Aluminio
+ ++ ++
115 8
. I .
aQ - Tipo1
H 2 i <
ap E:, o
L1 2 g
(&)
- - gl NN Tipo2 g
uwc ap H <O
D1<3 D123 D1<3 D123 L s :Z,ﬁ
Fresas integrales con recubrimiento Impact Miracle para o "u's
: L
materiales muy duros. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Numero X n
Referencia de corte del mango |dehélices| © | Tipo o
D1 ap L1 D4 N €N Fa)
VFSDD0100 1 2 45 6 4 ® 1 é
D0150 1.5 3 45 6 4 (] 1
D0200 2 4 45 6 4 [ ] 1
D0250 2.5 5 45 6 4 ® 1 (o)
D0300 3 6 45 6 6 | ® 1 %
D0350 3.5 7 45 6 6 L 1 O
D0400 4 8 45 6 6 | ® 1 ©
D0500 5 10 50 6 6 (] 1 ”
D0600 6 12 50 6 6 L] 2 gt:ﬂ
D0800 8 16 60 8 6 |o| 2 B
D1000 10 20 70 10 6 | ® 2 =
D1200 12 24 75 12 6 L 2
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

D4=6 0—-0.008
CARBURO VFMD @ BEE g:-ggi @ afmim 0—-0.009
L Fresa, Media longitud de corte, Para materiales endurecidos ' ;ﬁ;Bﬁ;;ﬁ 8_881;
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, .. ” -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neacines Alamerte Rsisntes| ~\/S@i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
(o] 115 =
- ————— 3 Y] g oo
9( ap L1 )
2 = NS g _
© TN 5 Tieo2
i BOCCCHH (v 1
UWC —
= % QE& ¢ | £ Tipo3
%q_u D1<3 D1>3 D1<3 D13 N ]
o % Fresas integrales con recubrimiento Impact Miracle para 2p L1
w materiales muy duros. Unidad - mm
» Diametro Longitud Longitud total Diametro Numero X
le) Referencia de corte del mango |dehélices| © | Tipo
Fa) D1 ap L1 D4 N %
é VFMDDO0100 1 3.5 60 6 4 [ J 1
D0150 1.5 5 60 6 4 (] 1
D0200 2 7 60 6 4 (] 1
(o) D0250 2.5 8 60 6 4 L 1
Q D0300 3 10 60 6 6 | ® 1
% D0400 4 12 60 6 6 L 1
o D0500 5 15 60 6 6 | ® | 1
D0600 6 15 60 6 6 ) 2
D0800 8 20 75 8 6 ® 2
D1000 10 25 80 10 6 (] 2
D1200 12 30 100 12 6 (] 2
D1400 14 85 105 12 6 (] 3
D1500 15 40 110 16 6 ® 1
D1600 16 40 110 16 6 (] 2
D1800 18 40 120 16 6 (] 3
D2000 20 45 125 20 6 (] 2
D2200 22 45 135 20 6 (] 3
D2500 25 60 160 25 6 (] 2

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |NTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




D4a=6 0—-0.008
VFSFPR & ) Yo
. o 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Desbaste, Longitud corta, 3—4 hélices D4=20 0—-0.013 ( :

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, .. " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico __|Neares Alanere Resitenes| ~1°3¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + ++ ++
) _ 15° = 8
DR \ 3 - s T
Bk , s e 8
L1 g
a S Ti
Q % I% Tipo2 (&)
B®C b u 3
D1<8 D128 q % l% Tipo3 Eﬁ
Fresa de desbaste Impact Miracle, para una gran variedad de materiales de trabajo, s 2 5‘,
desde aceros en general hasta aceros endurecidos y materiales dificiles de mecanizar. = Unidad - w
nidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango Nﬁmero % n
Referencia de hélices| © Tipo (o)
D1 ap L1 D4 N »n =)
VFSFPRD0300 3 6 50 6 3 ° 1 é
D0400 4 8 50 6 3 ° 1
D0500 5 10 50 6 3 ° 1
D0600 6 12 50 6 3 o 2 o)
D0700 7 17 60 8 3 ° 1 o
D0800 8 17 60 8 4 | o] 2 P
D0900 9 22 70 10 4 | e | 1 o
D1000S08 10 22 90 8 4 ) 3 -
D1000 10 22 70 10 4 ° 2 %,E
D1200S10 12 27 100 10 4 ° 3 £§
D1200 12 27 75 12 4 ° 2 “E
D1400 14 27 75 12 4 ° 3 -
D1600 16 33 90 16 4 ) 2
D1800 18 33 90 16 4 ) 8
D2000 20 38 100 20 4 ° 2
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

we  VIFSFIPRLCH =Y ) et

(METAL DURO) Fresa para desbastado de 4 hélices, reducida longitud de corte, D4=20 0—-0.013
con paso de refngerante
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resisentes | 200" @€ S-0Dre | Aleacion de Alminio
++ ++
! s R —
< s Uiy, - ) |
o —_— =
o £
< 3
o) L1 o)
(&)
30°
s WWC
Ex
Z NTT]
2 % Fresas para desbastado con agujeros para el paso del refrigerante, aptas para muy diversos
w materiales, desde carbono y acero aleado hasta aceros de alta dureza y materiales dificiles de cortar. Unidad
nidaa : mm
n Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
o] Referencia de hélices] o | Tipo
o D1 ap L1 D4 N »n
<
14 VFSFPRCHD1600 16 33 90 16 4 ) 1
D2000 20 38 100 20 4 (J 1
(o]
o
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VFGSVRCH =0 3

Desbaste, Longitud corta, 6 hélices, Hélices variables, D4=20 0—-0.013
refrigeracién interna con multiples pasos de refrigerante
—

AceroCarbon-o,AceroAIeado Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Alaments Resisentes |~ o0 o1 A€ ~obre | Aleacion de Aluminio
++ ++
i ap g
L1 2
28.5°
Fresas para desbastado con agujeros para el paso del refrigerante, aptas para muy diversos
materiales, desde carbono y acero aleado hasta aceros de alta dureza y materiales dificiles de cortar. Unidad
nidaa : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
Referencia de hélices] o | Tipo
D1 ap L1 D4 N »n
VF6SVRCHD1600 16 33 90 16 6 ° 1
D2000 20 38 100 20 6 ® 1

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DUR0)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

CONICO
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

D4=6 0—-0.008
e VIFMIFPR & 7 w8
METAL DURO) . . 0 12<D4<16 0—-0.011
( ) Desbaste, Longitud media, 4 hélices D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeacines Atamente Resitntes | 72/ &€ ©0bre | Aleacion de Aluminio
++ ++ +
8
< Tipo1
(14 =
g g
o 8
(&) _
Q - - - Tipo2
< Wi 30° 3|
<9 3 @ & a,, 2
Ex L1 a
Z ~m e
2 % Fresas de desbaste Impact Miracle, aptas para el mecanizado
w de componentes de paredes profundas. _
Unidad : mm
n Diametro Longitud de corte | Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
(o} Referencia de hélices| o Tipo
o D1 ap L1 D4 N »n
é VFMFPRD0500 5 15 60 6 4 [ 1
D0600 6 17 60 6 4 [ ) 2
D0700 7 22 75 8 4 [ ) 1
(o) D0800 8 28 75 8 4 ° 2
% D0900 9 28 100 10 4 | o | 1
O D1000 10 34 100 10 4 ® 2
o D1200 12 40 110 12 4 | e | 2
D1600 16 48 125 16 4 [ ) 2
D2000 20 57 140 20 4 [ ) 2

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




VF2WB

Punta esférica, longitud de corte media, 2 hélices

“R +0.01 hs[ 'D4=6 0 — -0.008

Acero Carbono, Acero Aleado
(<30HRC)

Acero Pre-endurecido

(<45HRC)

Acero Endurecido
(<55HRC)

Acero Endurecido
(>55HRC)

Acero Inoxidable
Austenitico

Aleacion de Titanio,
Aleaciones Altamente Resistentes

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

++

++

+

++

++

3@

Fresa de punta esférica, adecuada para el mecanizado de geometrias destalonadas y geometrias complejas
con maquina de 5 ejes.

N

N

o

J

' | D5

T 15°

1 Tipo1

L1

@Da(he)

Unidad : mm
Radio de punta| Diametro | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Numero x
Referencia esférica largo cuello total del mango | de hélices| o Tipo
R D1 L3 D5 L1 D4 N »
VF2WBR0100N060 1 2 6 1.6 60 6 2 * 1
R0150N080 1.5 3 8 24 60 6 2 * 1
R0200N100 2 4 10 3.2 60 6 2 * 1
R0O300N120 3 6 12 4.8 80 6 2 * 1

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DUR0)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

CONICO
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

F c 3 4<D4<6 0—-0.005
CARBURO V EssB R +0.005 @0—-0.01 hSI 8<D4<10 0—-0.006

(HETALDURO) Punta esferica, corta longitud de corte, 2 hélices, Di=12 0—-0008
para materiales endurecidos ’
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
8 é 115
1 e— ] Tior
(] R =
< ap %
3 Ls L Q
< 30° g
g DOGC @
Ey ° _ po
S R”|ap] £
o ¢'",3 Fresa integral con punta esférica, con 2 hélices, con recubrimiento L3 L =
w IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. : Unidad
nidad : mm
n Radio de punta | Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimero de X
le) Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices [ © Tipo
o R D1 ap L3 Ds L1 D4 N (2]
é VF2SSBR0050S04 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 ) 1
R0050 0.5 1 1 2 0.94 40 6 2 ) 1
R0075S04 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 ) 1
o) R0075 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 ) 1
(EJ R0100 1 2 2 4 1.9 45 6 2 | e | 1
Vo) R0150 1.5 3 B 6 2.9 45 6 2 ) 1
© R0200 2 4 4 8 3.9 45 6 2 | e | 1
R0250 2.5 ) 5 10 4.9 50 6 2 ) 1
R0300 3 6 6 12 5.85 50 6 2 ) 2
R0400 4 8 8 14 7.85 60 8 2 ) 2
R0500 5 10 10 18 9.7 70 10 2 ) 2
R0600 6 12 12 22 11.7 75 12 2 ) 2

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE NTEGRALES

@ : Existencia en Europa.
CONDICIONES DE CORTE
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h5:D4<12 D4=3 0—-0.004
F E§B 4<D4<6 0—-0.005
V R R<6 0.005 D1<12 0—-0.01 hsl 8<D4<10 0—-0.006 CARBURO
Punta de bola, Corta logitud de corte, R>6 0.010 D1>12 0--002 NSLAY . BiZ1207-0008  (NETALOURO
2 hélices, Para materiales endurecidos ) D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
+ ++ ++
8 ue T o
8 1 {————F% |5 Tipo1t 2
RAG S é
— L1
‘0 o (m]
- % 100120 E . <
R 13 ) o
—= L1
0° 30° - 5 1150 g <
uwc Y. - T T3 Lo
RS s Ex
R<0.3 R20.3 R<0.3 R>0.3 - L1 2 % €
Fresa integral con punta esférica, con 2 hélices, con recubrimiento 5 = lﬁ: Tipo4 B ks
IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. Rl Y Unidad - mm =
Radio de punta | Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimero de X n
Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices [ © Tipo o
R D1 ap L3 Ds L1 D4 (2] o
VF2SBR0010S04 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 ) 1 §
R0010S06 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 ) 2
R0015S04 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 ) 1
R0015S06 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 ) 2 (o)
R0020S04 0.2 0.4 0.4 08 | 0.36 45 4 2 | e | 1 %
R0020S06 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 ) 2 O
R0030S04 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 ) 3 ©
R0030S06 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 ) 3 ”
R0040S04 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 ) 3 ‘&’E
R0040S06 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 ) g Ej%
R0050S04 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 ) 3 “'"'EJ
R0050S06 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 ) 3 w
R0060S04 0.6 1.2 1.2 24 1.14 45 4 2 ° 3 o
R0060S06 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 ) 3 <
R0070S04 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 ) 3 14
R0070S06 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 ) 3 E
R0075S04 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 ) 3 [$)
R0075S06 0.75 1.5 1.5 g 1.44 50 6 2 ) 8 E
R0080S04 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 ) 3 =
R0080S06 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 ) 3 n
R0090S04 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 ) 3 H
R0090S06 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 ) 3 <
R0100S04 1 2 2 4 1.9 50 4 2 ) 3 %
R0100S06 1 2 2 4 1.9 60 6 2 ) 8 I-ll_J
R0125S06 1.25 25 2.5 5 2.4 60 6 2 ) 3 pd
R0150S03 15 3 3 - - 60 3 2 o | 4 n
R0150S06 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 ) 3 %
R0200S04 2 4 4 — — 60 4 2 ) 4 wl
R0200S06 2 4 4 8 3.9 70 6 2 ) 3 E
R0250S06 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 ) 3
R0300S06 3 6 12 — — 80 6 2 ) 4
R0400S08 4 8 14 — — 90 8 2 ) 4
R0500S10 5 10 18 — — 100 10 2 ) 4
R0600S12 6 12 22 — — 110 12 2 ) 4
R0800S16 8 16 30 — — 140 16 2 ) 4
R1000S20 10 20 38 — — 160 20 2 ) 4

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

D4=3 0—-0.006
< =
w  VIFBSDB C o Cuu )it it

(HETAL DURo) Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices, R>6.5 0.02 D1>12 0-—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Filo reforzado D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>§ilciable IAIeacibn deTltanio,‘ Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++ +
8 g T 15°
S E al 1 - - Tipo1
O L3 L1 9
s DWC £
< ;_2 Q | Tipo2
S R Lap] £
a5 Fresa de 2 hélices con punta de bola con recubrimiento Impact Miracle Ls L1 8
w para materiales de alta dureza y con un excelente resistencia a la rotura. Unidad - mm
n Radio de punta | Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimero de X
le) Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices [ © Tipo
o R D1 ap L3 Ds L1 D4 N n
é VF2SDBR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 [ 1
R0100S04 1 2 2 4 1.9 50 4 2 () 1
R0100 1 2 2 4 1.9 60 6 2 [ 1
o) R0150S03 1.5 3 3 6 29 60 3 2 () 2
(EJ R0150 15 3 3 6 2.9 70 6 2 | e | 1
O R0200S04 2 4 4 8 3.9 60 4 2 () 2
= R0200 2 4 4 8 3.9 70 6 2 | e | 1
R0250 2.5 5 © 10 4.9 80 6 2 () 1
R0300 3 6 12 22 5.85 80 6 2 [ 2
R0400 4 8 14 27 7.85 90 8 2 () 2
R0500 5 10 18 31 9.7 100 10 2 [ 2
R0600 6 12 22 35 11.7 110 12 2 () 2
R0800 8 16 30 50 15.5 140 16 2 ) 2
R1000 10 20 38 58 19.5 160 20 2 () 2

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE NTEGRALES
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D4=6 0—-0.008
VFESDBL cR R=<6.5 +0.01 ®D1512 0—-0.02 hG]' 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO

Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices, R>6.5 $0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011  (NETALDURO)
Filo reforzado, Longitud del mango D4=20 0—-0.013
_ _

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Altaments Resistentes| ' 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++ +
8 0 8
= = . ° 2
] ‘ Tipo1 o
— (=)
R |ap £ <
= >
L3 L1 % 3
30° é <
uwc - _
DT @ - J e g8
R”| ap] £ S
Fresa integral VF2SB con mango largo. Ls L1 8 o Luw:
Unidad : mm
Radio de punta | Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimero de X n
Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices [ © Tipo o
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N 2 o
VF2SDBLR0050 0.5 1 1 2 0.94 60 6 2 ° 1 é
R0100 1 2 2 4 1.9 80 6 2 ® 1
R0150 1.5 3 3 6 2.9 90 6 2 * 1
R0200 2 4 4 8 3.9 90 6 2 () 1 (o)
R0250 25 5 5 10 4.9 110 8 2 * 1 %
R0300 3 6 12 22 5.85 120 6 2 () 2 Ne)
R0400 4 8 14 27 7.85 130 8 2 [} 2 ©
R0500 5 10 18 31 9.7 140 10 2 () 2 ”
R0600 6 12 22 35 11.7 140 12 2 () 2 g%ﬂ
R0800 8 16 30 50 15.5 200 16 2 * 2 Ejé
R1000 10 20 38 58 19.5 200 20 2 * 2 ""u'é

w
-l
(&)
<
o
=
-
2
o
=
0
w
-l
<
14
o
L
-
=
(2]
<
[72]
L
14
L

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

we VIFEBXLBS &P G- C: o)

METAL DURO 2q . . L
( : Punta esférica, Longitud media, 2 hélices, Mango corto
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Alamente Resisentes| oo 01 A€ ORI | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
8 P B
T ] Nm— » .
< gl — - H Tipo1
Q —15 3
< R . |ap 3
> . . L3 9
(&) longitud efectiva para L1
angulo de inclinacion 3
< 29
S DWC @ §
Ex ,
% ‘w Inclinacién del angulo
o "w" Fresa de punta esférica de cuello largo, 2 hélices con recubrimignto Impact Miracle, para aceros templados muy duros.
— Tipo con mango corto ideal para utilizar para amarre por calor. Unidad : mm
Radio de | pismetro | Longitud | Cuello | Diam. |08 oM\ ongitud | Dismetro | Nimero | s longitud efectiva para
8 Referencia e';‘f’g‘}iia decorte | largo |cuello "Séan?a”,?g‘ff total |del mangoldehilices| S [ Tipo| dngulo de inclinacion
o D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 Da | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é VF2XLBSR0020N010 0.2 0.4 |0.32 1 ]10.36 |{13.4°| 40 4 2 | x| 1 1.0/ 1.0] 11| 1.2
RO0020N020 0.2 0.4 | 0.32 2 |0.36[11.9°| 40 4 2 | x| 1 20| 21| 23] 25
RO020N030 0.2 0.4 | 0.32 3 [0.36 |10.7°| 40 4 2 | x| 1 31| 3.2| 34| 3.7
o R0020N040 0.2 0.4 | 0.32 4 1036 | 9.7°| 40 4 2 | x| 1 41| 43| 46| 4.9
% R0025N040 025| 05 |04 4 1046 | 9.6°| 40 4 2 | x| 1 41| 43| 46| 4.9
O R0025N060 025| 05 |04 6 | 046 | 81°| 40 4 2 | x| 1 6.2| 64| 69| 74
© RO030N020 0.3 0.6 | 0.48 2 | 056 |11.8°| 40 4 2 | x| 1 21| 22| 23] 25
RO030N030 0.3 0.6 | 0.48 3 [ 056 10.5°| 40 4 2 | x| 1 3.1 3.3| 3.5/ 38
RO030N040 0.3 0.6 | 0.48 4 1056 | 9.5°| 40 4 2 | x| 1 42| 43| 46| 5.0
RO030N060 0.3 0.6 | 048 6 | 0.56 | 8.0°| 40 4 2 | x| 1 6.3| 6.5 69| 75
R0040N040 0.4 0.8 | 0.64 4 1076 | 94°| 40 4 2 | x| 1 42| 43| 46| 5.0
R0040N060 0.4 0.8 | 0.64 6 |0.76 | 7.8°| 40 4 2 | x| 1 6.3 6.5/ 69| 75
RO050N030 0.5 1 0.8 3 [0.94 10.1°| 40 4 2 | x| 1 3.2 3.3| 36| 3.9
RO050N040 0.5 1 0.8 4 1094 | 9.1°| 40 4 2 | x| 1 42| 44| 48| 52
RO050N060 0.5 1 0.8 6 | 094 | 7.5° 40 4 2 | x| 1 6.3 66 71| 7.7
RO050N080 0.5 1 0.8 8 1094 | 64° 40 4 2 | x| 1 8.4/ 88| 9.4(10.2
R0100N060 1 2 1.6 6 | 1.9 6.4°| 40 4 2 | x| 1 6.2| 6.5 6.9 74
R0100N080 1 2 1.6 8 [1.9 5.3°| 40 4 2 | x| 1 8.3| 87| 9.2| 9.9
RO0100N100 1 2 1.6 10 | 1.9 45°| 40 4 2 |*| 1 ]10.4/10.8|/11.5/12.4

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |INTEGRALES
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V‘ EXLB “R R=1 20.007 @0—-0.02 heI '4SD456 0—-0008  CARBURO

Fresa de punta esferica, Longitud corta, 2 hélices, R>1 0.010 (METAL DUR0)
Para materiales endurecidos

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " . L
" (S30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaones Atamerie Resisenies| A1S2€10N de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
a B2 ®)
. :
a1 i - - Tipo1 o
g = (a]
R | ap T — 112 2 <
— L3 = - |
longitud efectiva para ﬁ L1 S (&)
angulo de inclinacion 3 -
30° 28 | C <
UwcC RG] F Tipo2 < O
A E
R|ap 3 2w
. " " - L3 a =TS
Fresa integral de punta esférica con cuello largo, con 2 hélices, Inclinacion del angulo L1 s ow
imi ] 11}
con recubrimiento IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. Unidad : mm
Radiotde Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. ?;?adaen%%tg Longitud | Didmetro | Nimero longitud efectiva para -
Referencia e decorte | largo |cuello|'gemango | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacién o
D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 [ N 30" | 1°| 2°| 3° E
VF2XLBR0010N005S04 0.1 0.2 | 016 |05 | 0.17 |11.5°| 50 4 05|05 06]|0.6 14
R0010N005S06 0.1 0.2 | 016 |05 | 0.17 |[11.7°| 50 05|05 06| 0.6
R0010N008S04 0.1 0.2 |0.16 | 0.75| 0.17 |11.2°| 50 0.7/0809]|1.0
R0010N010S04 0.1 0.2 | 0.16 | 1 0.17 | 10.9°| 50 10111213 o
R0010N010S06 0.1 0.2 | 0.16 | 1 0.17 |11.3°| 50 10(11]12|13 %
R0010N013S04 0.1 0.2 |0.16 | 1.25 | 0.17 |10.7°| 50 13[13 15|16 8
R0010N015S04 0.1 0.2 |0.16 | 1.5 | 0.17 |10.4°| 50 1516|1820
R0010N015S06 0.1 0.2 | 016 |15 | 0.17 |10.9°| 50 1516 | 18| 2.0 o
R0010N018S04 0.1 0.2 |0.16 | 1.75| 0.17 |10.2°| 50 18(19]21|23 gg
R0010N020S04 0.1 0.2 | 0.16 | 2 0.17 | 10° 50 21122 |24|26 EB
R0010N025S04 0.1 02 | 016 |25 | 0.17 | 9.5° 50 2627|3033 g

R0015N010S04 0.15| 0.3 | 0.24 |1 0.27 [11° 50
R0015N010S06 0.15| 0.3 | 0.24 | 1 0.27 |11.3°| 50
R0015N013S04 0.15| 0.3 | 0.24 | 1.25 | 0.27 |10.7°| 50
R0015N015S04 0.15] 03 | 024 |15 |0.27 |10.4°| 50
R0015N015S06 0.15| 03 | 024 |15 | 0.27 |10.9°| 50
R0015N018S04 0.15] 03 | 0.24 | 1.75 | 0.27 |10.2°| 50
R0015N020S04 0.15| 03 | 024 | 2 0.27 | 9.9°| 50
R0015N020S06 0.15]| 03 | 024 |2 0.27 |10.6°| 50
R0015N025S04 015 | 0.3 | 024 |25 |0.27 | 9.5°| 50
R0015N030S04 015| 03 | 024 |3 0.27 | 9.1°| 50

10111213
10/11]112]13
13113 ]15]|1.6
15/16]18/|1.9
1516 |18/|1.9
18(19]21)|23
21122 )| 24|26
2112212426
26|27 |30]|33
31132 36|39

R0015N040S04 0.15| 03 | 024 | 4 0.27 | 8.4°| 50 42143 |48|53
R0020N010S04 0.2 04 (0321 0.36 |11° 50 1.0({10 11|12
R0020N010S06 0.2 04 | 032 |1 0.36 |11.3°| 50 10(10 11|12
R0020N015S04 0.2 04 /03215 |0.36|104°| 50 15116 17|19
R0020N015S06 0.2 04 |032|15 | 036 11° 50 1516 17|19

R0020N020S04 0.2 04 /0322 0.36 | 10° 50
R0020N020S06 0.2 04 /0322 0.36 |10.6°| 50
R0020N025S04 0.2 04 03225 036 | 95° 50
R0020N025S06 0.2 04 | 03225 |0.36|10.3° 50
R0020N030S04 0.2 04 /0323 0.36 | 9.1°| 50
R0020N030S06 0.2 04 | 0323 0.36 |10° 50
R0020N040S04 0.2 04 | 032 |4 0.36 | 8.4°| 50
R0020N050S04 0.2 04 | 032 |5 0.36 | 7.8°| 50
R0025N015S04 025| 05 |04 |15 |046|10.5°| 50
R0025N015S06 025| 05 |04 |15 |046 |11° 50
R0025N020S04 025| 05 |04 |2 0.46 |10° 50
R0025N020S06 025 05 |04 |2 0.46 [10.6°| 50

20,121 23]|26
20|21 |23]|26
2627|2932
2627|2932
31132 35|39
3.1]132|35]|39
41|43 | 47|52
52|54 |59]|6.6
15116 ]17]1.9
15116 17|19
20|21 |23|26
2021|2326

© 000000000000 0000000000000006000000 000 0 Stock
FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBURO V‘ EXLB “R R=1 20.007 @0—-0.02 heI '4SD456 0—-0.008

(HETAL DURO) Fresa de punta esferica, Longitud corta, 2 hélices, R>1 $0.010
Para materiales endurecidos
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " . L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resstees| A\/SCion de Cobre | Aleacién de Aluminio
+ ++ ++
8 é //}Bz
< al; i : | Tipot
2 R | ap 112 z
> F- L 1
(&) longitud efectiva para & Lt e
angulo de inclinacion 3 -
b=} (=]
30° 58 _ 5
<8 "@ @ & @ 38 : g
m ©
Z R | ap 5
E i Fresa integral de punta esférica con cuello largo, con 2 hélices, Inclinacién del angulo = L1 5
w con recubrimiento IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. Unidad : mm
Radiotde Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. ?;?adaen%%tg Longitud | Didmetro | Nimero longitud efectiva para
8 Referencia e de corte | largo |cuello|'demaigo | total ~|delmangoldetilices| S | Tipo| @nQulo de inclinacién
o D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 Da | N 30" 1°| 2°| 3°
é VF2XLBR0025N025S04 025| 05 |04 251|046 | 9.5 50 4 26| 27| 29| 3.2
R0025N030S04 025| 05 |04 3 | 046 | 9.1°| 50 3.1| 3.2| 35| 3.9
R0025N030S06 025| 05 |04 3 | 046 |10° 50 3.1| 3.2] 35| 3.9
lo) R0025N035S04 025| 05 |04 51046 | 8.7°| 50 3.6| 3.8/ 41| 45
% R0025N040S04 025| 05 |04 0.46 | 8.3°| 50 41| 43| 47| 5.2
O R0025N040S06 025| 05 |04 046 | 9.4°| 50 41| 43| 47| 5.2
(&}

R0025N050S04 025| 05 |04

R0025N050S06 025| 05 |04

R0025N060S04 025| 05 |04

R0025N060S06 025| 05 |04

R0030N020S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N020S06 0.3 0.6 | 0.48
R0030N025S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N030S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N030S06 0.3 0.6 | 0.48
R0030N035S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N040S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N040S06 0.3 0.6 | 0.48
R0030N050S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N050S06 0.3 0.6 | 0.48
R0030N060S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N060S06 0.3 0.6 | 0.48
R0030N070S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N080S04 0.3 0.6 | 0.48
R0030N080S06 0.3 0.6 | 0.48
R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.64
R0040N030S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N030S06 0.4 0.8 | 0.64
R0040N040S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.64
R0040N050S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N060S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.64
R0040N070S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.64
R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.64
R0040N100S04 0.4 0.8 | 0.64

046 | 7.7°| 50
046 | 8.9°| 50
046 | 7.2°| 50
0.46 | 8.4°| 60
0.56 | 9.9°| 50
0.56 |10.6°| 50
0.56 | 9.4°| 50
0.56 | 9° 50
0.56 | 9.9°| 50
0.56 | 8.6°| 50
0.56 | 8.3°| 50
0.56 | 9.3°| 50
0.56 | 7.6°| 50
0.56 | 8.8°| 50
056 | 7.1°| 50
0.56 | 8.4°| 50
0.56 | 6.6°| 50
0.56 | 6.2°| 50
0.56 | 7.6°| 60
0.76 | 9.9°| 50
0.76 |10.6°| 50
0.76 | 8.9°| 50
0.76 | 9.9°| 50
0.76 | 8.2°| 50
0.76 | 9.3°| 50
0.76 | 7.5°| 50
076 | 7° 50
0.76 | 8.3°| 50
0.76 | 6.5°| 50
0.76 | 6.1°| 50
0.76 | 7.5°| 50
0.76 | 54°| 50

52| 54| 59| 65
52| 54| 59| 6.5
6.2 65| 71| 7.9
6.2| 65| 71| 7.9
21| 22| 24| 26
21| 22| 24| 26
26| 27| 3.0 3.3
3.1| 33| 36| 3.9
3.1] 3.3] 3.6 3.9
3.6| 3.8| 42| 46
42| 44| 48| 5.2
42| 44| 48| 5.2
52| 54| 6.0 6.6
52| 54| 6.0 6.6
6.3| 65| 71| 7.9
6.3| 65| 71| 7.9
73| 76| 83| 9.2
8.3| 8.7| 9.5/10.6
8.3| 8.7| 9.5/10.6
21| 22| 23| 26
21| 22| 23| 26
3.1| 33| 35| 3.9
3.1] 3.3] 35| 3.9
42| 43| 47| 5.2
42| 43| 47| 5.2
52| 54| 59| 6.5
6.3 65| 71| 7.9
6.3| 65| 71| 7.9
73| 76| 83| 9.2
8.3| 8.7| 9.5/10.5
8.3| 8.7/ 9.5/10.5
10.4110.9/11.9]13.2

(&) [6)]

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE NTEGRALES
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@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

longitud efectiva para

Radio de | pismetro| Longitud | Cuello | Diam. [0 cortel) ongitud | Dismetro | Nimero

Referencia e‘;‘f';‘},%a decorte | largo |cuello "Séan?;‘r?g“('," total  |del mango|de hélices E Tipo angulo de inclinacién 8
Di |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | N |[® 300] 1°] 2°] 3°| <
VF2XLBR0040N100S06 04 | 08 |064| 10 |076(68° | 60 | 6 | 2 [®| 1 |10.4/10.9/11.9(13.2 5
R0050N030S04 0.5 1 0.8 3 /09488 | 50 4 2 |®f 1 [ 32] 33| 36| 40 <:"“
R0050N030S06 05 |1 |08 3 1094 /98 |5 | 6 | 2 |e| 1|32 33 36/ 40| ©
RO050N040S04 05 |1 |08 4 1094 |8 50 | 4 | 2 |®| 1 |42 44| 48 53
RO050N040S06 05 |1 |08 4 1094/92°| 50 | 6 | 2 |®| 1|42 44| 48 53 <f‘>
RO050N050S04 (0.5 | 1 |08 | 5 094 73°| 50 | 4 |2 [e| 1|53 55 60 67 S&
R0050N050S06 05 |1 |08 5094|8750 | 6 |2 |®| 1|53 55 60 67 253
R0050N060S04 05 |1 |08 6 109468 | 50 | 4 |2 |®| 1|63 66 7.2/ 80 w
R0050N060S06 05 |1 |08 6 09482 | 50 | 6 |2 |®| 1|63 66 7.2 80
R0050N070S04 05 |1 |08 7 109463 | 50 | 4 |2 |®| 1|74 77| 84 93
RO050N080S04 05 |1 |08 8 (094/59°| 50 4 | 2 |e| 1|84 88 96106 &
R0050N080S06 05 |1 |08 8 |094|74°| 50 | 6 | 2 |®| 1 | 84| 88| 96/106| O
RO050N090S04 05 |1 |08 o 00455 | 50 4 | 2 |®| 1|95 99108120 &
R0050N100S04 05 |1 |08 | 10 |094[52°| 50 | 4 | 2 (e[ 1 |105{11.0/12.0({13.3
R0050N100S06 05 |1 |08 | 10 |[094|67°| 50 | 6 | 2 [®| 1 |10.5/11.0{12.0({13.3
R0050N120S04 05 | 1 |08 | 12 | 094 |46°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |126]13.2/14.4|159| o©
R0050N120S06 05 |1 |08 | 12 |094(61°| 60 | 6 | 2 [®| 1 |126(13.2/14.4|15.9 %
R0050N140S04 05 | 1 |08 | 14 |094|42°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |147]153/16.8/18.6] O
RO050N160S04 05 |1 |08 | 16 09438 | 60 | 4 | 2 |®| 1 168175192213 ©
RO050N160S06 05 |1 |08 | 16 | 09453 | 70 | 6 | 2 |®| 1 [16.8{17.5/19.2/121.3 -
RO050N180S04 05 ' 1 |08 | 18 |094|35° 60 | 4 | 2 |®| 1 [18.9/197 216/239| «f
R0050N200S04 05 |1 |08 | 20 |[094(33 | 60 | 4 | 2 |® 1 [21.0{21.9/24.0/26.6 EE
R0050N200S06 05 | 1 |08 | 20 [094|46° 70 | 6 | 2 [®| 1 |21.0{21.9|24.0/26.6| *&
RO060N060S04 06 | 1.2 /096 6 |114|66°| 50 | 4 | 2 |®| 1 | 6.3 66 72| 80|
R0060N060S06 06 | 12 |09 | 6 [114(81° | 5 | 6 | 2 |®| 1 | 6.3 6.6/ 7.2| 80 5'
RO060N080S04 06 | 12 |09 | 8 [1.14|57°| 50 | 4 | 2 |®| 1 | 84| 88| 96(10.6| <
R0060N080S06 06 | 12 |096| 8 [114|73 50 | 6 | 2 |®| 1 | 84 88 96106 &
RO060N100S04 06 | 12 |096| 10 | 1.14 | 5° 50 | 4 | 2 |®| 1 [105/11.0/120[133| =
R0060N100S06 06 | 1.2 096 | 10 |1.14|66°| 50 | 6 | 2 |®| 1 [10.5/11.0{12.0/13.3 B
RO060N120S04 06 | 1.2 096 | 12 |1.14|45° | 50 | 4 | 2 |®| 1 [12.6{13.2|14.4/15.9 E
R0060N120S06 06 | 12 |096| 12 |1.14 | 6° 50 | 6 | 2 |e| 1 [12.6/132|144|159| =
RO060N140S04 06 | 12 |096| 14 |114|4° | 60 | 4 | 2 |®| 1 |147/153/16.8(186| ¢
RO060N160S04 06 | 1.2 /09| 16 |1.1437°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |16.8/17.5/19.2|212| W
RO060N160S06 06 | 12 |09 | 16 |1.14[52°| 70 | 6 | 2 |®| 1 |16.8{17.5[19.2]21.2| <
RO070N080S04 07 | 14 [112| 8 |134|55°| 50 | 4 | 2 |®| 1 | 84| 88| 96106 %
R0070N120S04 07 | 14 [ 112 12 [134 /43| 50 | 4 | 2 |@| 1 |126/131/144/159| L
R0070N160S04 07 | 14 |112| 16 | 13435 60 | 4 | 2 |®| 1 |16.8{17.5[19.2]21.2| =
R0075N060S04 075 | 15 | 1.2 6 144 63°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |63 66 7.2 7.9| ¢
R0075N060S06 075 | 15 | 1.2 6 | 144 |8 50 | 6 | 2 |®| 1|63 66 72/ 79 <
R0075N080S04 075 | 1.5 | 1.2 8 (144 |54°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |84 88| 96106 ‘L{J)
R0075N080S06 075 | 15 | 1.2 8 144|72°| 50 | 6 | 2 |®| 1 |84 88| 96106 E
R0075N100S04 075 | 15 |12 | 10 |144 [47°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |10.5{11.0{12.0({13.2
R0075N100S06 075 | 15 |12 | 10 | 144 |65 | 50 | 6 | 2 [®| 1 |10.5/11.0{12.0(13.2
R0075N120S04 075 | 1.5 |12 | 12 | 144 |[42°| 50 | 4 | 2 |®| 1 [12.613.1|14.4/15.9
R0075N120S06 075 | 15 |12 | 12 | 144 59| 50 | 6 | 2 [®| 1 |126(13.1/14.4(15.9
R0075N140S04 075 | 15 |12 | 14 | 144 [38° | 50 | 4 | 2 |®| 1 |147(153|16.8(18.5
R0075N140S06 075 | 15 |12 | 14 |144 |54° | 50 | 6 | 2 |®| 1 |14.7[15.3|16.8/18.5
R0075N160S04 075 | 15 |12 | 16 | 144 [34°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |16.8{17.5/19.2(21.2
R0075N160S06 075 | 1.5 (1.2 | 16 |144 |5 | 60 | 6 | 2 |®| 1 [16.8{17.5/19.2/21.2
R0075N180S04 075 | 1.5 |12 | 18 |144[31° ] 60 | 4 | 2 |®| 1 [18.9/19.7/21.6/23.8
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBURO V‘ EXLB “R R=1 20.007 @0—-0.02 heI '4SD456 0—-0.008

(HETAL DURO) Fresa de punta esferica, Longitud corta, 2 hélices, R>1 $0.010
Para materiales endurecidos
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Atament Resistenes| ~'©2.¢'01 @€ ~-0Dre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
3 § -
T
g al; i : | Tipot
< R | ap 112 g
: —— L3 <
(&) longitud efectiva para & Lt e
angulo de inclinacion 3 -
< 30° 5§ s
<O UWC 57 & . Tipo2
Ex 2|
§~m Rilap| . 1
a s Fresa integral de punta esférica con cuello largo, con 2 hélices, Inclinacién del angulo L1 8
7] g p g
w con recubrimiento IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. Unidad -
nidad : mm
Radiotde Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. ?;?adaen%%tg Longitud | Didmetro | Nimero longitud efectiva para
8 Referencia e decorte | largo |cuello|'gemango | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacién
E D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 [ N 30" | 1°| 2°| 3°
(14 VF2XLBR0075N200S04 075 | 15 | 1.2 20 | 144 | 29° | 60 4 21.0(21.9/23.9| *
R0075N200S06 075 | 15 | 1.2 20 | 144 | 43° | 70 21.0(21.9/23.9/26.5
R0080N080S04 0.8 16 | 1.28 8 | 154 |53°| 50 8.4/ 88| 9.6/10.5
lo) R0080N120S04 0.8 16 [ 128 | 12 | 154 | 41°| 50 12.6/13.1/14.4115.9
% RO080N160S04 0.8 16 | 128 | 16 | 154 | 3.3° | 60 16.8117.5/19.121.2
O R0080N200S04 0.8 16 | 128 | 20 | 154 | 2.8° | 60 21.0(21.9/23.9| *
(&)

RO090N080S04 0.9 1.8 | 1.44 8 | 1.74|51°| 50
R0090N120S04 0.9 1.8 | 144 | 12 | 1.74| 3.9° | 50

84| 8.8| 9.6/10.5
12.6/13.1/14.3]15.8

F
(2]

2 (e 1

6 | 2 |®f 1

4 | 2 (@] 1

4 | 2 [@] 1

4 | 2 [®] 1

4 | 2 |®f 1

4 | 2 |@f 1

4 | 2 [@] 1
22 R0090N160S04 09 | 18 |144| 16 |1.74/31°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |16.8/17.5/19.1/21.1
03 R0090N200S04 09 | 18 |144| 20 [174|26°| 60 | 4 | 2 |®| 1 [209]21.8/23.9] *
wE R0100N060S04 1 2 116 6 |19 |58 |5 | 4 | 2 |®| 1|62 65 70| 7.7
w R0100N060S06 1 2 |16 6 |19 |79°| 50 | 6 | 2 |®]| 1| 62| 65 70| 7.7
5' R0100N080S04 1 2 116 8 |19 [49°| 50 | 4 | 2 |®]| 1 | 83| 87| 9.4|104
b4 R0100N080S06 1 2 |16 8 |19 [69°| 50 | 6 | 2 |®| 1 | 83| 87| 9.4|10.4
14 R0100N100S04 1 2 16 | 10 (19 |[42°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |10.4/10.9/11.8/13.0
= R0100N100S06 1 2 |16 | 10 (19 |[62°| 50 | 6 | 2 |®| 1 |10.4/10.9/11.8/13.0
5 R0100N120S04 1 2 16 | 12 (19 |37°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |125/13.0{14.2|15.7
g R0100N120S06 1 2 |16 | 12 |19 |56°| 50 | 6 | 2 |®| 1 |125/13.0{14.2|15.7
s RO100N140S04 1 2 |16 | 14 (19 [33°| 50 | 4 | 2 |®| 1 |146/152]16.6/18.3
0 R0100N140S06 1 2 |16 | 14 (19 |51°| 50 | 6 | 2 |®| 1 |14.6/15.2/16.6/18.3
u R0100N160S04 1 2 16 | 16 (19 (29| 60 | 4 | 2 |®| 1 |16.7[17.4/19.0 *
< R0100N160S06 1 2 |16 | 16 |19 [47°| 60 | 6 | 2 |®| 1 |16.7/17.4/19.0/21.0
% R0100N180S04 1 2 |16 | 18 (19 (27°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |188]19.6/21.4| *
w R0100N180S06 1 2 |16 | 18 |19 |44°| 60 | 6 | 2 |®| 1 |18.8]19.6/21.4|236
e R0100N200S04 1 2 |16 | 20 (19 (25| 60 | 4 | 2 |®| 1 |209]21.8/238| *
p” R0100N200S06 1 2 |16 | 20 (19 |[41°| 60 | 6 | 2 |®| 1 |20.9|21.8/23.8/26.3
< R0100N220S04 1 2 16 | 22 (19 [23°| 60 | 4 | 2 |®| 1 |229|239/262| *
@ R0100N250S04 1 2 |16 | 25 (19 |20 | 70 | 4 | 2 |®| 1 |26.1|27.2] * | *
e R0100N250S06 1 2 |16 | 25 |19 |35 | 70 | 6 | 2 |®@| 1 |26.1/27.2/29.8/32.9
R0100N300S04 1 2 |16 | 30 (19 [17°| 70 | 4 | 2 |®| 1 |31.3]326] * | *
R0100N300S06 1 2 |16 |30 (19 |3 |80 | 6 | 2 |e| 1 |31.3]326(358| *
R0100N350S04 1 2 |16 | 3 |19 |[15°| 80 | 4 | 2 |®| 1 365|381 * | *
R0125N100S06 125 | 25 |2 10 (24 |59°| 60 | 6 | 2 |®| 1 [104/10.8/11.8/12.9
R0125N150S06 125| 25 | 2 15 |24 |46°| 60 | 6 | 2 |®| 1 |156(16.3/17.8/19.6
R0125N200S06 125| 25 |2 20 |24 |[37°| 70 | 6 | 2 |®| 1 |20.8/21.7]23.8/26.2
R0125N250S06 125| 25 | 2 25 |24 [32°| 70 | 6 | 2 |®| 1 |26.1|27.2/29.7|32.9
R0125N300S06 125| 25 |2 30 (24 (28| 8 | 6 | 2 |®| 1 |31.3]326/357| *
R0125N350S06 125 25 |2 35 |24 [ 24°| 80 | 6 | 2 |®| 1 ]365/38.1/41.7] *

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de | piametro| Longitud | Cuello | Diam. Fl0 8o\ ongitud | Dismetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencis e‘;‘f';‘},"ca decorte | largo |cuello "S?r,?;‘é’g“('," total | del mangolde éles| & Tipo| 4ngulo ds inclinacion 8
D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 n 30" 1°| 2°| 3° P
VF2XLBR0150N080S06 1.5 3 2.4 8 |29 6.3° 60 6 2 (@] 1 8.3 8.6| 9.3/10.2 nﬁ:
R0150N100S06 1.5 3 24 10 | 2.9 515" 60 6 2 |e| 1 [10.4|10.8{11.7/12.9 g
R0150N120S06 1.5 3 2.4 12 | 2.9 4.9° 60 6 2 |e| 1 [12.5/13.0/14.1/15.5 o
R0150N140S06 1.5 3 24 14 | 29 4.4° 60 6 2 |e| 1 [14.6/15.2]16.5/18.2
R0150N160S06 1.5 3 24 16 | 2.9 4° 60 6 2 |e| 1 [16.7|17.3/18.9/20.8 < g
R0150N200S06 15 | 3 | 24| 20 |29 [34°| 70| 6 | 2 |e| 1 [20.8/21.7/23.7|26.1 ;E
R0150N250S06 1.5 3 2.4 25 |29 2.8° 70 6 2 (@] 1 (26.1|27.2129.7| * 2 LUIS
R0150N300S06 1.5 3 2.4 30 | 29 2.5° 70 6 2 |e| 1 (31.3/32.6/35.7| * L
R0150N350S06 1.5 3 24 35 |29 2.2° 80 6 2 |e| 1 |36.5/38.0/41.7| *
R0150N400S06 1.5 3 24 40 | 2.9 1.9° 90 6 2 |@| 1 [41.7|435] * *
R0175N160S06 1.75| 35 | 2.8 16 | 34 3.6° 60 6 2 |e| 1 [16.7|17.3/18.9/20.8 8
R0175N200S06 1.75| 3.5 | 2.8 20 | 34 35 70 6 2 (@] 1 (20.8/21.7|23.7| * =
R0175N250S06 175 35 | 28 25 | 34 2.5° 70 6 2 (@] 1 (26.0/27.1/29.6| * é
R0175N300S06 1.75| 3.5 | 2.8 30 | 34 2.1° 80 6 2 |e| 1 [31.3/32.6/35.6| *
R0175N350S06 1.75] 35 | 2.8 35 | 34 1.9° 80 6 2 |e| 1 [36.5/38.0] * *
R0175N400S06 175 35 | 2.8 40 | 34 1.7° 90 6 2 |@| 1 |41.7|435| * * (o)
R0200N100S06 2 4 3.2 10 | 3.9 4.5° 70 6 2 |e| 1 [104|10.8/11.6/12.7 o
R0200N120S06 2 4 3.2 12 | 3.9 3.9° 70 6 2 |e| 1 [12.5/12.9/14.0/15.4 ~§
R0200N140S06 2 4 3.2 14 | 3.9 3.4° 70 6 2 |e| 1 [14.6/15.1/16.4/18.0 ©
R0200N160S06 2 4 3.2 16 | 3.9 | 3.1° 70 6 2 |e| 1 [16.6/17.3]18.8/20.7 ”
R0200N200S06 2 4 3.2 20 |39 | 26° 70 6 2 |e| 1 (20.8/21.7|23.6| * g’:)ﬂ
R0200N250S06 2 4 3.2 25 | 3.9 2.1° 70 6 2 (@] 1 (26.0/27.1/29.6| * E%
R0200N300S06 2 4 3.2 30 | 3.9 1.8° 70 6 2 |e| 1 |31.2|326| * * ""u'EJ
R0200N350S06 2 4 3.2 35 | 3.9 1.6° 80 6 2 |e| 1 [36.5/38.0] * * -
R0200N400S06 2 4 3.2 40 | 3.9 1.4° 90 6 2 |e| 1 [41.7|435] * *
R0200N450S06 2 4 3.2 45 | 3.9 1.2° 90 6 2 |@e| 1 [46.9/48.9| * *
R0200N500S06 2 4 3.2 50 | 3.9 1.1° | 100 6 2 |@| 1 [52.1|54.3| * *
R0250N200S06 25 5 4 20 | 4.9 1.5° 70 6 2 |@e| 1 [20.8/21.6] * *
R0250N250S06 2.5 5 4 25 149 1.2° 70 6 2 |e| 1 [26.0/27.1] * *
R0250N300S06 2.5 5 4 30 | 4.9 1° 80 6 2 e 1 [31.2] * * *
R0250N350S06 2.5 5 4 35 4.9 0.9° 80 6 2 |e| 1 [36.4| * * *
R0300N300S06 8 6 4.8 30 | 585 | — 80 6 2 e 2 * * * *
R0300N400S06 3 6 4.8 40 | 585 | — 90 6 2 e 2 * * * *
R0300N500S06 3 6 4.8 50 585 | — 100 6 2 e 2 * * * *

* Sin interferencias
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CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBLRD VF3XB CR oo 60__0_02 @45D456 0—-0.008

(METAL DURO) . 1 . . D4=8 0—-0.009
Fresa de punta esferica, 3 hélices, Cuello cénico

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Atament Resistenes| ~'©2.¢'01 @€ ~-0Dre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
2 _ _ S,
é S— =4 | j :
o H ] - Tipo1
ap =
§ R™ 5 Hzo" =
(§) = 113 Lt e
° longitud efecti
<& o) @ & orgiuddectia prs S
= 3
=i . . - . §"
o Fresa integral de 3 hélices, de alta rigidez de cuello cénico, -
m . . . .
para alta eficiencia de mecanizado. Inclinacién del dngulo Unidad : mm
Radio de| piametro| Angulo de | Longitud | Cuello |Longtuddel| i <% | Diam. | Longitud | Didmetro [0 longitud efectiva para
n . punta i para o t 2 | angulo de inclinacion
le) Referencia esférica hélice | de corte | largo |cuelorecto |"go mango |Cuello| total | del mango | hlies ig- 9
E R D1 | B1 | ap L13| L3 | B2 D13| L1 | D4 30'| 1°| 2°| 3°
o VF3XBR0040T0024L006 (0.4 | 0.8 |0.4°| 0.5 6 | 1.5 189°/082| 60| 4 6.3| 6.6/ 69| 7.3
R0040T0024L008 |04 | 0.8 |0.4°| 0.5 8 | 1.5 [75°|0.85| 60 8.4| 8.6| 9.1| 95
R0040T0024L012 |04 | 08 |04°| 05| 12 | 1.5 |5.7°]0.91| 60 12.4(12.7113.4141
fo) R0040T0054L008 |04 | 0.8 |0.9°| 0.5 8 | 1.5 [7.6°|096| 60 — | 84| 89| 93
% R0040T0054L012 |04 | 08 |0.9°| 05| 12 | 1.5 |5.8°|1.09| 60 — 112.4|13.1|13.8
O R0040T0054L016 |04 | 0.8 |09°| 05| 16 | 1.5 [4.7° |1.22| 60 — 116.5/17.3|18.3
(&)

R0050T0024L008 |0.5 | 1 0.4°) 0.8 8 |23 1]9.6°1.02| 60 8.5| 88| 9.3| 9.8

R0075T0024L010 |0.75| 1.5 |0.4°| 1.3 | 10 | 2.8 |8.1° [1.54| 60
R0075T0024L015 |0.75| 1.5 |0.4°| 1.3 | 15 | 2.8 |6.2°|1.61| 60
R0075T0024L020 |0.75| 1.5 |0.4°| 1.3 | 20 | 2.8 | 5.0° |1.68| 70
R0075T0024L030 |0.75| 1.5 |04°| 1.3 | 30 | 2.8 |3.7° [1.82| 80

10.6(10.9(11.4|12.0
15.6/16.0(16.9|17.8
20.6|21.2|22.3|23.5
30.7(31.5|33.1/35.0

@ O X O O X O X% X% % % % X @ O O 0000 0 X X 00 06 0 0 0 x X O 0 x x @ % »*| Stock

N
3 1
4 |3 1
4 |3 1
4 |3 1
4 |3 1
4 |3 1
6 |3 1
R0050T0024L010 |0.5 | 1 0.4°| 08| 10 | 2.3 |85°(1.05| 60| 6 (3 1110.5{10.9|11.4(12.1
22 R0050T0024L012 |05 | 1 04°/ 08| 12 |23 |76°|1.08| 60| 6 |3 1112.6/13.0/13.6(14.4
ﬁg R0050T0024L016 |0.5 | 1 04°|/ 08| 16 | 23 [6.3°(1.13| 70| 6 (3 1116.6(17.1/18.0/18.9
“-E R0050T0024L020 |0.5 | 1 04°1 08| 20 | 23 |54°|119| 70| 6 (3 1 120.6(21.2(22.3|23.5
LI_J R0050T0024L025 |0.5 | 1 04°| 08| 25 | 23 |46°|126| 70| 6 |3 1 125.7|26.3|27.7|29.3
(_JI R0050T0024L030 |05 | 1 04°] 08| 30 | 23 |4.0°/133| 80| 6 |3 1 130.7/31.5(33.1|35.0
< R0050T0024L035 |0.5 | 1 04°| 08| 35 | 23 |35°(140 80| 6 (3 1 135.7|36.6|38.6 40.7
14 R0050T0054L008 |0.5 | 1 0.9°| 0.8 8 23]97°|112] 60| 6 |3 11 — | 86| 9.1| 9.6
= R0050T0054L012 |0.5 | 1 09°/ 08| 12 | 23 |77°(124| 60| 6 (3 1] — [12.6/13.3|14.1
S R0050T0054L016 |05 | 1 09°/ 08| 16 | 23 |64°(137| 70| 6 |3 11 — [16.7/17.6/18.5
E R0050T0054L020 |0.5 | 1 09°|1 08| 20 | 23 |55°(150| 70| 6 (3 11 — |20.7(21.8|23.0
= R0050T0054L025 |0.5 | 1 09°/ 08| 25 |23 |47°/165| 70| 6 |3 1| — |25.7|27.1/28.6
; R0050T0054L030 |0.5 | 1 0.9°| 0.8 | 30 | 2.3 |[4.0°/181| 80| 6 |3 1|1 — |30.8(32.4|34.2
IiIJ R0050T0054L035 |0.5 | 1 09°/ 08|35 |23 |36°(197| 80| 6 (3 1| — |35.8/37.7/39.8
< R0050T0054L040 |0.5 | 1 0.9°| 0.8 | 40 | 2.3 |3.2°|212| 80| 6 |3 1| — 140.8/43.0/45.4
% R0050T0054L050 |0.5 | 1 0.9°/ 08| 50 | 23 |2.7°|/244|110| 6 |3 1] — |50.9/53.6| *
w R0050T0054L060 |0.5 | 1 09°|1 08| 60 | 23 |23°(275/110| 6 (3 1] — |60.9|64.1| *
E R0050T0054L070 |05 | 1 09°1 08| 70 | 23 |2.0°(3.07|110| 6 |3 11 — |71.0|74.7| *
U_) R0050T0130L012 |0.5 | 1 15°| 0.8 | 12 | 23 |7.9°|145| 60| 6 |3 11 — | — [13.0/13.7
< R0050T0130L016 |0.5 | 1 15°/ 08| 16 | 23 |6.5°|166| 70| 6 |3 11— | — [17.1)18.0
ﬂ R0050T0130L020 |0.5 | 1 15°| 0.8 | 20 | 23 |56°|1.87| 70| 6 |3 11 — | — [21.2|1224
E R0050T0130L025 |0.5 | 1 15°1 08| 25 | 23 |4.8°/213| 70| 6 |3 11 — | — |26.3|27.8
R0050T0130L030 |0.5 | 1 15° 08 | 30 | 23 |4.1°/239| 80| 6 (3 11 — | — [31.5/33.2
R0050T0130L035 |05 | 1 15°1 0.8 | 35 | 23 [3.7°|265| 80| 6 |3 11 — | — |36.6/38.6
6 |3 1
6 |3 1
6 |3 1
6 |3 1
R0075T0054L015 |0.75| 1.5 |09°| 1.3 | 15 | 28 |6.3°|1.82| 60| 6 |3 1| — [15.7/16.5(17.4
R0075T0054L020 |0.75| 1.5 |09°| 1.3 | 20 | 28 |5.1°|1.98| 70| 6 |3 1| — |20.7/21.8|23.0
R0075T0054L030 |0.75| 1.5 |09°| 1.3 | 30 | 28 |3.7°|229| 80| 6 |3 1| — |30.8/32.4|34.2

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de| piametro| Angulo de Longitud | Cuello |Longtuddel| i | Digm. | Longitud | Didmetro N0 x| | longitud efectiva para
Referencia térea hélice | de corte | largo | cuelorecto "3’:;23;"? cuello| total |delmango héﬂﬁes § 2 | angulo de inclinacién o
R |Di Bi1|ap | L13| L3 B2 D13 L1 | Da [N|BF 30 9o 20 30| 2
VF3XBR0075T0054L040 [0.75| 1.5 | 0.9°| 1.3 | 40 | 2.8 |3.0°|261| 80| 6 |3 |e@| 1| — |40.8/43.0/45.3 nQ:
R0075T0130L015 [0.75| 15| 15°] 1.3 | 15 | 2.8 [6.4°|2.08| 60| 6 |3 |x| 1| — | — |16.1][17.0 g
R0075T0130L020 (0.75| 15 | 15°] 1.3 | 20 | 28 |52°|234| 70| 6 |3 |%x|[1| — | — [21.2|224 o
R0075T0130L030 (0.75| 15| 15°] 1.3 | 30 | 2.8 |3.8°|286| 80| 6 |3|%x|[1| — | — [31.5/33.2
R0100T0024L016 |1 2 04°/ 16 | 16 | 3.6 |55°|207| 70| 6 |3 |e@| 1/16.7/17.1/18.0/19.0 < g
R0100T0024L020 |1 2 04°| 16 | 20 | 3.6 |46°|213| 70| 6 |3 || 1]20.7/21.3|22.3/23.5 E o
R0100T0024L025 |1 2 04°| 16 | 25 | 36 [3.9°|220| 70| 6 |3 || 1 [25.8/26.4/27.8/29.3 2~§
R0100T0024L030 |1 2 0.4° 16 | 30 | 3.6 |34°|227| 80| 6 |[3|e@| 1/30.8/31.6/33.2/35.0 w
R0100T0024L035 (1 2 04°| 16 | 35 | 36 |29°|1234| 80| 6 |3 || 1(358|36.7/386| *
R0100T0024L040 |1 2 04°| 16 | 40 | 36 |26°|241| 80| 6 |3 (@] 1 (40.8/41.9(44.0 =*
R0100T0054L020 |1 2 09° 16 | 20 | 3.6 |4.7°|242| 70| 6 |3 |@| 1| — |20.8/21.9/23.0 8
R0100T0054L025 |1 2 09°| 16 | 25 | 36 |40°|257| 70| 6 (3 |@| 1| — |25.8(27.2/28.6 o
R0100T0054L030 |1 2 09°| 16 | 30 |36 |34°|273| 80| 6 (3 |e@| 1| — [30.9/325(34.2 é
R0100T0054L035 |1 2 0.9°| 16 | 35 | 36 [3.0°|289| 80| 6 |3|x|1| — |359(37.7/39.8
R0100T0054L040 |1 2 0.9°| 16 | 40 | 36 |27°|3.04| 80| 6 |3|e@| 1| — |40.9/43.0| *
R0100T0054L050 |1 2 0.9°| 16 | 50 | 36 |22°|336|110| 6 |3 |(@| 1| — |51.0/536| * o
R0100T0054L060 |1 2 09° 16 | 60 | 36 |19°/367|110| 6 |3|(@| 1| — |61.0] * * )
R0100T0054L070 |1 2 0.9°| 16| 70 | 3.6 |{1.6°|399 110 | 6 |3 |@| 1| — [71.1] * * %
R0100T0130L025 |1 2 15°1 16 | 25 | 36 |4.1°|3.02| 70| 6 |3 |e|1| — | — |26.4|27.9 o
R0100T0130L030 |1 2 15° 16 | 30 | 36 |35°|328| 80| 6 |3|x|[1| — | — [31.6/33.3
R0100T0130L035 |1 2 15° 16 | 35 | 36 |3.1°|354| 80| 6 |3|x|1| — | — |36.7/38.7 w@
R0100T0130L040 |1 | 2 | 15°| 1.6 | 40 | 3.6 |2.7°|381| 80| 6 |3|e|1| — | — |418 = | @2
R0125T0054L020 (1.25| 2.5 | 0.9°| 2 20 | 45 |143°|1289| 60| 6 [3|%x| 1| — [20.8/21.9/23.1 E"'EJ
R0125T0054L030 |1.25| 2.5 | 0.9°| 2 30 | 45 |3.1°|320| 80| 6 |3 |%| 1| — |30.9[32.5|34.2 UJ_
R0125T0054L040 (1.25] 2.5 | 0.9°] 2 40 | 45 |24°|352| 80| 6 |3|e@| 1| — [40.9/43.1| * (_.IJ
R0125T0130L020 (1.25| 2.5 | 1.5°| 2 20 | 45 (44°|321| 60 6 [3[(%x|1]| — | — |21.4|225| <
R0125T0130L030 (1.25| 2.5 | 1.5°| 2 30 | 45 |31°|374| 80| 6 |3|%x|1| —| — |316/333] &
R0125T0130L040 (1.25| 2.5 | 1.5°| 2 40 | 45 (25426 80| 6 |3|e@| 1| — | — [419] * =
R0150T0024L020 |15 | 3 0.4°| 2 20 | 5 3.8°13.11| 60| 6 [3|e@| 1(20.7/21.3|22.3/235 B
R0150T0024L025 (1.5 | 3 0.4°| 2 25 | 5 3.1°13.18| 80| 6 3| x| 1|25.8/26.4|27.7(29.2 E
R0150T0024L030 |15 | 3 0.4°| 2 30 | 5 27°1325| 80| 6 [3|e@]| 1/30.8/31.6/33.2| * s
R0150T0024L040 |15 | 3 0.4°| 2 40 | 5 21°1339| 80| 6 (3 |@| 1]40.9/41.9|44.0| * ‘T)
R0150T0024L050 |15 | 3 0.4°| 2 50 | 5 1.7°1353|100 | 6 |3 |@| 1|50.9/52.2| * * H
R0150T0054L020 (1.5 | 3 0.9°| 2 20 | 5 38°|337| 60| 6 [3|x|1]| — |20.9/21.9/23.0] <
R0150T0054L030 |15 | 3 0.9°| 2 30 | 5 27°/369| 80| 6 (3|e@| 1| — |30.9|325| =* %
R0150T0054L040 (15 | 3 0.9°| 2 40 | 5 21°(400| 80| 6 |3|@| 1| — [41.0/43.1| * 1]
R0150T0054L050 (1.5 | 3 0.9°| 2 50 | 5 1.7°1431/100| 6 |3 |e@| 1| — [51.0] =* * E
R0150T0054L060 |15 | 3 0.9°| 2 60 | 5 23°1463|110| 8 |3 |@| 1| — |61.1/64.2| * (7)
R0150T0054L070 |15 | 3 0.9°| 2 70 | 5 20°1494|120| 8 (3 |@| 1| — |71.1|74.8] * <
R0150T0130L040 (|15 | 3 1.5°| 2 40 | 5 22°(473| 80| 6 |3|x|[1| — | — [419]| * ‘I.ﬂ
R0150T0130L050 |15 | 3 1.5°| 2 50 | 5 28°/526|110| 8 |3|e|1| — | — [52.2| * E
R0150T0130L060 |15 | 3 1.5°] 2 60 | 5 24° /578110 | 8 |3 |e| 1| — | — [624]| *
R0150T0130L070 |15 | 3 1.5°] 2 70 | 5 21°/6.30(120| 8 |3 |e@| 1| — | — [72.7| *
R0200T0054L030 (2 4 0.9°| 3 30 | 6 35°|465| 90| 8 (3 |e@| 1| — |30.9/32.5/34.2
R0200T0054L040 (2 4 0.9° 3 40 | 6 27°1497| 90| 8 |3 |e| 1| — [41.0/43.0] *
R0200T0054L050 (2 4 0.9°| 3 50 | 6 22°|528|110| 8 (3 |@| 1| — |51.0/53.6| *
R0200T0054L060 |2 4 0.9°| 3 60 | 6 19°1560|110| 8 (3 |@| 1| — |61.1]| =* *
R0250T0054L035 |25 | 5 09° 35| 35 | 65 |24°|580| 90| 8 [3 x| 1| — |359|37.7| *
R0250T0054L040 |25 | 5 0.9°| 35| 40 65 (22°|/595| 90| 8 |3 |e@| 1| — |41.0/43.0| *
R0250T0054L050 |25 | 5 09°/ 35| 50 | 65 |18°|627|110| 8 |3 |(e@| 1| — |51.0] * *
R0250T0054L060 |25 | 5 09°| 35| 60 65 |15°|658/ 110 8 |3|@| 1| — |61.1] * *

* Sin interferencias

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VF4MB =
CARBURO R 10.01 0—-0.020 hsl 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) s R . A
Punta esférica, longitud de corte media, 4 hélices SA=IZ LAl
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Alamente Resisnies| "~ ©2¢!O™ G 0BT | FHeacion de FUminio
+ ++ ++
2 \ —w
< & 4 == . 4+ | Tipot
Q R Q)
< * :
o L1 %
a - -} Tipo2
30° ° =
g BD®C P ie z
Ex L1 3
S )
o % Fresa de punta esférica y 4 hélices para mecanizado a alta
= velocidad de acero endurecido. Unidad -
nidad : mm
n Radio de punta| Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero | =%
o Referencia esférica de corte total del mango |dehélices| © | Tipo
=) R D1 ap L1 D4 N @
é VF4MBR0050 0.5 1 2.5 50 6 4 [} 1
R0100 1 2 6 60 6 4 [} 1
R0150 1.5 3 8 70 6 4 o 1
o) R0200 2 4 8 70 6 4 o 1
% R0250 25 5 12 80 6 4 ° 1
O R0300 3 6 12 80 6 4 o 2
o R0400 4 8 14 90 8 4 | o] 2
R0500 5 10 18 100 10 4 [} 2
R0600 6 12 22 110 12 4 ° 2

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
VF4§V B @ R R=6 001 D112 0--002 I 8<D4<10 0—-0.009 CIRBURO
Punta esférica, Longitud corta, 4 hélices, R>6 £0.02 D1>12 0--0.03 "° 12<D4<16  0—-0.011 (ETAL DURO)
Hélice variable D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacién de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes| ™ C2 0 0" @€ OBre | Aleacion de Aluminio
++ + ++ ++
I w0 (@)
a ‘ éL E 1 _ Tipo1 E
R” | _ap £ <
L3 8 >
L1 8 (&)
45° <
wd @) T R «3
Ex
Z 41
Fresa de punta esférica Impact Miracle con hélice variable que 2 ('},
garantiza un mecanizado estable de materiales dificiles de cortar. Unidad - mm w
Radio de punta | Diametro| Longitud| Cuello Diam. |Longitud| Diametro | Nimero de X n
Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices [ oS Tipo o
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N n o
VF4SVBR0300 3 6 9 15 5.85 50 6 4 ® 1 é
R0400 4 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1
R0500 5 10 15 25 9.7 70 10 4 ® 1
R0600 6 12 18 30 11.7 75 12 4 L] 1 fo)
R0800 8 16 24 40 15.5 90 16 4 ® 1 %
R1000 10 20 30 50 19.5 100 20 4 [ J 1 O
(&)
[72)
23
Do
we
&g
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w
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w
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

~ _ Ds=6 0—-0008
CARBURD VFH‘/RB @ ‘ R DI=10 0007 @msm 0—-002 he" 8<D4<10 0—-0.009

METAL DURO oo R R 21 . D1>10 +0.01 D1>12 0—-0.03
( : Tarica, longitud media, hélices variables 1 12<D4<16 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, ” ” -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Alamente Resisntes| A/S@i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ +
o 8 R
a - — S 3 — [ IR
< % 8 | ) & Tipo1
14 - R”|apP T E
(m] [ L3 15°
< L1
3 - z
o longitud efectiva para - e N g Tipo2
angulo de inclinacién 8 R ap s
3 L3
<(<J Uwa @ % 5 L1
Ex Sl 2
Sh o o . 3 g Tipo3
op Fresa torica con recubrimiento Impact Miracle Inclinacis . 3p 8
. . nclinacién del angulo R L1
w para fresado con alta eficacia.
Unidad : mm
o Digmetro | Radio| Longitud | Cuello | Diam. ?;‘:adgncﬂf: Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
o Referencia de corte | largo |cuello demar?go total  (del mango|de hélices § Tipo| angulo de inclinacién
E D1 R |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 [ N (© 30" | 1°| 2°| 3°
14 VFHVRBDO0100R02N004 1 02 | 1 4 | 094 (10.6°| 60 6 4 [*| 1 42| 45| 47| 53
D0100R02N006 1 02 | 1 6 | 094 | 9.2°| 60 6 4 | x| 1 64| 67| 72| 77
D0100R02N008 1 02 | 1 8 1094 | 82°| 60 6 4 (%[ 1 85| 88| 95/10.2
(o) D0100R02N010 1 02 | 1 10 | 094 | 7.4°| 60 6 4 (| 1 (10511 118|127
% D0100R02N015 1 02 | 1 15 | 094 | 59°| 60 6 4 [*x| 1 [15.8/16.3]17.5|18.9
‘O D0100R02N020 1 02 | 1 20 | 094 | 49°| 80 6 4 [*| 1 [20.9|21.7]23.3|25.1
© D0150R03N004 151 03 | 15 4 | 144 (10.3°| 60 6 4 (x| 1 42| 45| 46| 52
= D0150R03N006 15 | 03 | 15 6 | 144 | 8.9°| 60 6 4 | x| 1 63| 66| 72| 77
QE D0150R03N010 15 | 03 | 15 10 [ 144 | 7° 60 6 4 [(*x| 1 [105/10.9|11.8|12.7
ﬁ% D0150R03N015 15 | 03 | 15 15 | 144 | 55°| 60 6 4 [*| 1 [15.7/16.3|17.5|18.9
"'E D0150R03N020 15| 03 | 15 | 20 | 144 | 46°| 80 6 4 [*| 1 [20.9|216|23.3|25.1
w D0150R03N025 15 | 03 | 15 | 25 | 144 | 3.9°| 80 6 4 (x| 1 (26127 |29 |31.3
6' D0150R03N030 15| 03 | 15 | 30 |1.44 | 34°| 80 6 4 | x| 1 |31.3/323|34.7(375
< D0200R05N006 2 05 | 2 6 |19 8.7°| 60 6 4 (@ 1 63| 65| 7 7.5
14 D0200R0O5N010 2 05 | 2 10 | 1.9 6.7°| 60 6 4 |e®f 1 110.5/10.8|11.6|125
E D0200RO5N015 2 05 | 2 15 | 1.9 5.2°| 60 6 4 (x| 1 [15.6|16.2|17.4|18.7
(3) D0200R0O5N020 2 05 | 2 20 | 1.9 4.3°| 80 6 4 [*| 1 [20.8/215]23.1|24.9
E D0200R05N025 2 05 | 2 25 | 1.9 3.6°| 80 6 4 [*x| 1 (26 |26.9/289|31.2
= D0200R05N030 2 05 | 2 30 | 1.9 3.1°] 80 6 4 (x| 1 (312322346374
7)) D0200R0O5N035 2 05 | 2 35 | 1.9 2.8°| 90 6 4 (x| 1 [36.3|37.6404 | =*
"_'lJ D0200R0O5N040 2 05 | 2 40 | 1.9 2.5°] 90 6 4 (x| 1 (415|429 461 | =*
é D0300R0O5N010 3 05 | 3 10 | 2.9 5.6°| 60 6 4 (| 1 [105/10.8|11.6|125
o D0300RO5N015 3 05 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4 (@| 1 [15.6|16.2|17.4|18.7
|-||_J D0300R0O5N020 3 05 | 3 20 | 2.9 3.4°| 80 6 4 | x| 1 120.8/21.5|23.1(24.9
Z D0300RO5N030 3 05 | 3 30 | 2.9 2.5°| 80 6 4 (x| 1 (312322346 *
) DO0300R0O8N010 3 08 | 3 10 | 2.9 5.7°| 60 6 4 (| 1 [(10.4/108|11.6|124
% D0300R08NO015 3 08 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4 || 1 [15.6/16.2|17.3|18.7
w D0300R08N020 3 08 | 3 20 | 2.9 3.5°| 80 6 4 [*x| 1 [20.8/215]23.1|24.9
E D0300R08N030 3 08 | 3 30 | 2.9 2.5°] 80 6 4 (*| 1 (311322346 *
D0300R08N040 3 08 | 3 40 | 2.9 2° 90 6 4 (x| 1 [415/429| =* *
D0300R0O8SN050 3 08 | 3 50 | 2.9 1.6°| 90 6 4 (x| 1 [51.8/536| * *
D0400R0O5N012 4 05 | 4 12 | 3.9 3.8°| 60 6 4 (@] 1 (12513 [13.9|15
D0400R0O5N020 4 05 | 4 20 | 3.9 2.5°| 80 6 4 (@] 1 [(20.8/215]231| =*
D0400R0O5N030 4 05 | 4 30 | 3.9 1.8°| 80 6 4 (x| 1 [312/322] * *
D0400R0O5N043 4 05 | 4 48 | 3.9 1.2°| 90 6 4 [*| 1 [49.8/515| * *
D0400R10N012 4 1 4 12 | 3.9 3.9°| 60 6 4 (@] 1 [125/12.9]13.8|14.9
D0400R10N020 4 1 4 20 | 3.9 2.5°] 80 6 4 (@] 1 [20.8/215|23 *
D0400R10N030 4 1 4 30 | 3.9 1.8°| 80 6 4 (x| 1 [311|322] * *

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Didmetro| Con | Longitud| Cuello | Diam. [[lod cortel) ongitud | Dismetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencia Radio | de corte | largo |cuello "S?r,?;‘é’g“('," total  |del mango|de hélices § Tipo| angulo de inclinacion 8
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 N |&» 30" | 1°| 2°| 3° <
VFHVRBD0600R05N018 6 0.5 9 18 | 5.85| — 60 6 4 (@ 2 * * * * nﬁ:
D0600R0O5N030 6 0.5 9 30 | 5.85| — 80 6 4 |@( 2 * * * * g
DO0600R10N018 6 1 9 18 | 5.85| — 60 6 4 (@ 2 * * * * o
D0600R10N030 6 1 9 30 | 585 — 80 6 4 (@ 2 * * * *
D0600R10N054 6 1 9 54 | 585| — 90 6 4 (x| 2 * * * * < L<)
D0600R15N018 6 1.5 9 18 | 5.85| — 60 6 4 (@ 2 * * * * E~E
D0600R15N030 6 1.5 9 30 | 5.85| — 80 6 4 (@ 2 * * * * 2 *
D0600R15N042 6 1.5 9 42 | 5.85| — 90 6 4 (x| 2 * * * * L
D0600R15N054 6 1.5 9 54 | 585| — 90 6 4 (x| 2 * * * *
D0600R20N018 6 2 9 18 | 5.85| — 60 6 4 (x| 2 * * * *
D0600R20N030 6 2 9 30 | 585 — 80 6 4 [*x] 2 * * * * 8
D0700R15 7 1.5 | 11 — — = 80 6 4 (x| 3 * * * * o
DO0800R05N024 8 0.5 |12 24 | 7.85| — 60 8 4 (@ 2 * * * * é
DO0800RO5N040 8 0.5 | 12 40 | 7.85| — 100 8 4 (@ 2 * * * *
DO0800R10N024 8 1 12 24 | 7.85| — 60 8 4 |@( 2 * * * *
DO08S00OR10N040 8 1 12 40 | 7.85| — 100 8 4 |@( 2 * * * * o
D0800R20N024 8 2 12 24 | 7.85| — 60 8 4 (@ 2 * * * * o
D0800R20N040 8 2 12 40 | 7.85| — 100 8 4 (@ 2 * * * * g
D0800R20N056 8 2 12 56 | 7.85| — 120 8 4 | x| 2 * * * * o
DO0800R20N072 8 2 12 72 | 7.85| — 120 8 4 | x| 2 * * * * ”
D0900R20 9 2 13.5 — - — 100 8 4 | *x| 3 * * * * gtaﬂ
D1000R05N030 10 05 | 15 30 | 9.7 — 70 10 4 (@ 2 * * * * ‘ﬁ%
D1000R05N050 10 05 | 15 50 | 9.7 — 110 10 4 |@( 2 * * * * '-'-"EJ
D1000R10N030 10 1 15 30 | 9.7 — 70 10 4 (@ 2 * * * * I.IJ_
D1000R10N050 10 1 15 50 | 9.7 — 110 10 4 (@ 2 * * * * (_.IJ
D1000R20N030 10 2 15 30 | 9.7 — 70 10 4 (@ 2 * * * * <
D1000R20N050 102 |15 | 50 97 | — | 110 | 10 | 4 |®| 2 | = | » | = | » | &
D1000R20N070 10 | 2 |15 70 97| — | 150 10 | 4 |x| 2| x|« x| x| =
D1000R20N090 10 2 15 90 | 9.7 — 150 10 4 [*x]| 2 * * * * 5
D1100R20 11 2 16.5 — — — 110 10 4 | *x| 3 * * * * E
D1200R05N036 12 0.5 | 18 36 [11.7 — 80 12 4 (@ 2 * * * * s
D1200R05N060 12 0.5 | 18 60 [11.7 — 120 12 4 (@ 2 * * * * ‘T)
D1200R10N036 12 1 18 36 |[11.7 — 80 12 4 (@ 2 * * * * H
D1200R10N060 12 1 18 60 [11.7 — 120 12 4 (@ 2 * * * * <
D1200R20N036 12 | 2 |18 36 (117 | — | 80| 12 | 4 |*x|[ 2| % | » | = | % %
D1200R20N060 12 2 18 60 |11.7 — 120 12 4 [*x]| 2 * * * * Ll
D1200R20N084 12 2 18 84 |11.7 — 160 12 4 (x| 2 * * * * E
D1200R20N108 12 2 18 108 |11.7 — 160 12 4 (x| 2 * * * * ;)
D1200R30N036 12 3 18 36 |11.7 — 80 12 4 (@ 2 * * * * <
D1200R30N060 12 3 18 60 [11.7 — 120 12 4 (@ 2 * * * * ‘I.ﬂ
D1300R30 13 | 3 195 — | — — 120 | 12 | 4 | *[ 3 | * | x| x| * E
D1600R05N042 16 0.5 | 24 42 |15.5 — 100 16 4 (@ 2 * * * *
D1600R20N042 16 2 24 42 |15.5 — 100 16 4 (@ 2 * * * *
D1600R30N042 16 3 24 42 |15.5 — 100 16 4 (@ 2 * * * *
D1600R30N080 16 3 24 80 |15.5 — 140 16 4 (@ 2 * * * *
D1600R30N120 16 3 24 120 |15.5 — 175 16 4 [*x]| 2 * * * *

* Sin interferencias
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFMHVRB =

Térica, longitud de corte media, hélices variables

‘\
R $0.015 @

D112

0—-0.02
D1>12 0—-0.03

D4=6
8<D4<10

hG[ ’ 12<D4<16
D4 =20

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Endurecido

Acero Endurecido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Algaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ ++
R £
L1 %
D @ C p
La fresa Impact Miracle con hélice variable garantiza un mecanizado estable
en el corte de materiales dificiles incluso con grandes voladizos. )
Unidad : mm
Diametro Radio Longitud Longitud Diametro | Nimero X
Referencia de corte total del mango |de hélices| o Tipo
D1 R ap L1 D4 N 7]

VFMHVRBDO0600R050 6 0.5 13 50 6 4 [} 1
D0600R100 6 1 13 50 6 4 ° 1
D0800R050 8 0.5 19 60 8 4 [ J 1
D0800R100 8 1 19 60 8 4 [ J 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 [} 1
D1000R100 10 1 22 70 10 4 [} 1
D1000R200 10 2 22 70 10 4 (] 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 [} 1
D1200R100 12 1 26 75 12 4 ° 1
D1200R200 12 2 26 75 12 4 [ J 1
D1600R100 16 1 35 90 16 4 [} 1
D1600R200 16 2 35 90 16 4 [} 1
D1600R300 16 3 35 90 16 4 [} 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 [} 1
D2000R200 20 2 45 110 20 4 [} 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 [} 1

@ : Existencia en Europa.

CONDICIONES DE CORTE



VFMIHVRBCLH = G Cooe Doz o om

Fresa térica de 4 hélices, longitud media de corte, D4=20 0—-0.013 (HETAL DURO)
hélices variables y paso de refrlg_;erante

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, .. " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Alamente Resisntes| A1°@Ci0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++

| 2

L S— ESSS— ] W §

R | g a

L1 Pt <

® -

(&)

42°

3 @ Qs % 5
£z
Zu
Fresas toéricas con control de vibracion y con orificios para el paso del refrigerante que garantizan un 2 ('-;-)
mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos. Unidad - mm w

Diametro Radio Longitud Longitud Diametro | Nimero X n

Referencia de corte total del mango |de hélices| o Tipo o

D1 R ap L1 D4 N 7] )

VFMHVRBCHD1600R100 16 1 35 90 16 4 [ ) 1 §

D1600R300 16 3 35 90 16 4 [ ) 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 [ ) 1

D2000R300 20 3 45 110 20 4 () 1 fo)

D2000R400 20 4 45 110 20 4 ° 1 ‘E’

‘O

(&)
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFBMHVREB = ( 3 ois10 0-0009
CARBURO "R 0015 @sz 0—-0.02 hel 8<D4<10  0—-0.009

(METAL DURO) Térica, 6 hélices, longitud de corte media, DI=12805220:03 125D416  0—-0.011
Hélices variables D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resisentes | 200" @€ S-0Dre | Aleacion de Alminio
++ ++ ++ ++
3
> % ég@g - | Tipot
2 - v ]
8 L1 2
O
Ez
Z.4
2 % La nueva geometria torica, recientemente desarrollada, reduce las vibraciones y consigue un mecanizado altamente eficiente.
w Adecuado para el mecanizado de materiales dificiles, como el acero inoxidable, aleaciones de titanio o Inconel. Unidad - mm
n Diametro Radio Longitud Longitud Diametro | Nimero X
(o) Referencia de corte total del mango |de hélices| o Tipo
a D1 R ap L1 D4 N 7]
é VF6MHVRBD0600R050 6 0.5 13 50 6 6 ® 1
D0600R100 6 1 13 50 6 6 [ J 1
D0800R050 8 0.5 19 60 8 6 (] 1
(o) D0800R100 8 1 19 60 8 6 [} 1
% D1000R050 10 0.5 22 70 10 6 [} 1
O D1000R100 10 1 22 70 10 6 (] 1
© D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 (] 1
D1200R100 12 1 26 75 12 6 [ J 1
[72]
22 D1600R100 16 1 32 90 16 6 (] 1
gg D1600R200 16 2 32 90 16 6 [} 1
'-LE D2000R100 20 1 38 100 20 6 [} 1
LI_J D2000R200 20 2 38 100 20 6 [} 1
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@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




VFBMHVRBCH = DR | ) Yo

Fresa térica de 6 hélices, longitud media de corte, D4=20 0—-0.013
hélices variables y paso de refrlg_;erante

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Alaments Resisentes |~ o0 o1 A€ ~obre | Aleacion de Aluminio
++ ++

,N §77+ Tipo1

—
oD1

R —Jap g
L1 9
43.5°
Fresas tdricas con control de vibracién y con orificios para el paso del refrigerante que garantizan un
mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos. Unidad - mm
Diametro Radio Longitud Longitud Diametro | Nimero X
Referencia de corte total del mango |de hélices| o Tipo
D1 R ap L1 D4 N (2]
VF6MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 6 (] 1
D1600R300 16 3 32 90 16 6 ® 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 [ 1
D2000R300 20 3 38 100 20 6 (] 1

CONDICIONES DE CORTE
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

we  VIFGMIHVRBCH = G o oo )i o

(HETAL DURO) Fresa térica de 8 hélices, longitud media de corte, D4=20 0—-0.013
hélices variables y paso de refrng_;erante
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (255HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resistentes | S 200" @€ ©-0Dre | Aleacion de Alminio
++ ++
8 S
= — I NN : Tipo'
4 — =
[=) R ap <
g L1 9
(&
(&)
Ez
Z ~m
2 % Fresas tdricas con control de vibracién y con orificios para el paso del refrigerante que garantizan un
w mecanizado estable de materiales dificiles de cortar y aplicaciones que requieran grandes voladizos. Unidad - mm
n Diametro Radio Longitud Longitud Diametro | Nimero X
(o) Referencia de corte total del mango |de hélices| o Tipo
a D1 R ap L1 D4 N (2]
é VF8MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 8 ° 1
D1600R300 16 3 32 90 16 8 L] 1
D2000R100 20 1 38 100 20 8 L] 1
fo) D2000R300 20 3 38 100 20 8 ° 1
o
Z
‘O
(&

FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




VFSDRB s oos @ TP e oo wm
Con radio, corta longitud de corte, Ry muzd ' TDiz12 0—-0011  METALOURO

para materiales endurecidos

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
+ ++ ++
§ 3
- < i )
E e NN \ Tipo1 é
R 3 a
ap < <
L3 8 o]
L1 E %)
é
45° - <
w @) (& g 1SS | o 28
R 5 E 4
ap §, 5 R i)
Fresa integral con 6 ranuras de viruta, con recubrimiento Ls L1 ] a5
IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. Unidad : mm w
Diametro | Longitud | Cuello | Diam. |Longitud | Didmetro Con Numero de X n
Referencia de corte largo cuello total del mango | Radio hélices | © Tipo le}
D1 ap L3 D5 L1 D4 R N »n o
VFSDRBD0300R030 3 3 9 2.9 45 6 0.3 6 [} 1 é
D0400R030 4 4 12 3.9 45 6 0.3 6 () 1
D0500R030 5 5 15 4.9 50 6 0.3 6 ® 1
D0600R030 6 6 18 5.85 50 6 0.3 6 [ J 2 (@)
D0600R050 6 6 18 5.85 50 6 0.5 6 [} 2 %
D0600R100 6 6 18 5.85 50 6 1 6 () 2 Ne)
D0800R030 8 8 24 7.85 60 8 0.3 6 [} 2 ©
D0800R050 8 8 24 7.85 60 8 0.5 6 () 2 ”
D0800R100 8 8 24 7.85 60 8 1 6 ® 2 cgﬂ
D1000R050 10 10 30 9.7 70 10 0.5 6 () 2 ;3%
D1000R100 10 10 30 9.7 70 10 1 6 () 2 ""u'é
D1200R050 12 12 36 1.7 75 12 0.5 6 () 2
D1200R100 12 12 36 1.7 75 12 1 6 ® 2
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CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

i
23
ge
2

w
-
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FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFMURB

Con radio, corta longitud de corte,
para materiales endurecidos

C

R=<3
R>3

+0.015
+0.020

C

D1<12 0-—-0.02
D1>12 0-—-0.03

Ds=6 0—-0.008
he] 8<D4<10 0—-0.009
’125D4516 0—-0.011
D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++
118 s
BE— T g W
R S}
NN —1 E Tipo2
2@ C & S
| . | - NN — [§ Teos
Fresa integral con radio, con 6 hélices, con recubrimiento = ap s
IMPACT MIRACLE para materiales templados muy duros. L1 Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Nimero X
Referencia de corte total del mango de hélices [ o Tipo
D1 ap L1 D4 R N €N
VFMDRBD0300R030 3 10 60 6 0.3 6 o 1
D0400R030 4 12 60 6 0.3 6 ) 1
D0500R030 5 15 60 6 0.3 6 ) 1
D0600R030 6 15 60 6 0.3 6 ° 2
D0600R050 6 15 60 6 0.5 6 ° 2
D0600R100 6 15 60 6 1 6 ° 2
D0800R030 8 20 75 8 0.3 6 ) 2
D0800R050 8 20 75 8 0.5 6 o 2
D0800R100 8 20 75 8 1 6 ) 2
D1000R030 10 25 80 10 0.3 6 ) 2
D1000R050 10 25 80 10 0.5 6 ° 2
D1000R100 10 25 80 10 1 6 ° 2
D1200R050 12 30 100 12 0.5 6 o 2
D1200R100 12 30 100 12 1 6 o 2
D1600R100 16 40 110 16 1 6 ) 2
D1600R150 16 40 110 16 1.5 6 o 2
D1800R100 18 40 120 16 1 6 ° 3
D1800R150 18 40 120 16 1.5 6 ) 3
D2000R100 20 45 125 20 1 6 ° 2
D2000R150 20 45 125 20 1.5 6 o 2
D2000R200 20 45 125 20 2 6 o 2

@ : Existencia en Europa.
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

V(255

D4a=6 0—-0.008

< _
iSOl 8<D4<10 0—-0.009

D1>12 0—-0.03

CARBURO

(METAL DURO)

Longitud corta, 2 hélices

C

)

12<D4<16 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + + +

8 — | 15

é * q b;jz 1 - - % Tipo1

o 5

< ap | #

8 L1 9
<3 U"E @ &) t @ 3 1 | Tipo2
EE D1<3 D1>3 ap 35;
=T . L1 aQ
o o Fresa para ranurar. Uso general para una amplia area de 8

w aplicaciones. Unidad - mm

n Diametro Longitud Longitud Diametro Nl'm’ulero X

lo) Referencia de corte total del mango |dehélices| © | Tipo

o D1 ap L1 D4 N &0

§ VC2SSD0030 0.3 0.6 50 6 2 ° 1

D0040 0.4 0.8 50 6 2 ° 1
D0050 0.5 0.8 50 6 2 ° 1

o D0060 0.6 1 50 6 2 ° 1

o D0070 0.7 1 50 6 2 ° 1

5 D0080 0.8 1.3 50 6 2 ° 1

o D0090 0.9 1.3 50 6 2 | e | 1

D0100 1 15 50 6 2 ° 1

23 D0110 1.1 1.5 50 6 2 | x| 1

0 D0120 1.2 2 50 6 2 * 1

= D0130 1.3 2 50 6 2 | % 1

w D0140 1.4 2 50 6 2 | x| 1
5' D0150 15 25 50 6 2 ° 1
< D0160 1.6 25 50 6 2 * 1
o D0170 1.7 2.5 50 6 2 | x| 1
= D0180 18 3 50 6 2 | x| 1
@ D0190 1.9 3 50 6 2 | x| 1
3:' D0200 2 3 50 6 2 ° 1
(4 D0210 2.1 3 50 6 2 * 1
Q D0220 2.2 35 50 6 2 | x| 1
[ D0230 2.3 35 50 6 2 * 1
= D0240 2.4 35 50 6 2 * 1
2 D0250 25 4 50 6 2 | e | 1
m D0260 2.6 4 50 6 2 * 1
o D0270 27 4 50 6 2 * 1
L D0280 2.8 4 50 6 2 * 1
D0290 2.9 45 50 6 2 * 1
D0300 3 45 50 6 2 ° 1
D0350 35 5.5 50 6 2 * 1
D0400 4 6 50 6 2 ° 1
D0450 45 7 50 6 2 * 1
D0500 5 75 50 6 2 ° 1
D0550 5.5 8.5 50 6 2 * 1
D0600 6 9 50 6 2 ° 2
D0800 8 12 60 8 2 * 2
D1000 10 15 70 10 2 * 2
D1200 12 18 75 12 2 * 2
D1400 14 21 75 16 2 * 1
D1500 15 23 80 16 2 * 1
D1600 16 24 90 16 2 * 2

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japoén. CONDICIONES DE CORTE




D4 =

5

0—-0.006

vieems (| ) Feo= R
: . - 1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0011  ETALDURO)
Longitud media, 2 hélices ot —iir e
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resistentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ + + +
e < Tipo1
[=]
ap }> ® 2
L1 _ 3
- = FE e
PDOWCE &P = T
- . <9
e EER - : I £ Tipo3 %E
Fresa para ranurar. Uso general para una amplia area de ® %) 9 oo
aplicaciones. * L1 Unidad : mm w
) Diametro Longitud Longitud Diametro Nﬁmgro = 0
Referencia de corte total del mango |dehélices] S | Tipo o
D1 ap L1 D4 0 o
VC2MSDO0030 0.3 0.6 38 3 2 (] 1 é
D0040 0.4 0.8 38 8 2 [} 1
D0050 0.5 1 38 3 2 [ ] 1
D0060 0.6 1.2 38 3 2 [ ] 1 (@)
D0070 0.7 14 38 3 2 | e 1 %
D0080 0.8 1.6 38 3 2 () 1 Ne)
D0090 0.9 2 38 3 2 | e | 1 O
D0100 1 2.5 40 4 2 [ 1 ”
D0110 1.1 2.5 40 4 2 [ 1 gt’ﬂ
D0120 1.2 8 40 4 2 [ ] 1 EE
D0130 1.3 3 40 4 2 [ ] 1 =
D0140 1.4 3 40 4 2 | e | 1 W
D0150 1.5 4 40 4 2 ° 1 d
D0160 1.6 4 40 4 2 (] 1 <
D0170 1.7 4 40 4 2 | e | 1 14
D0180 18 5 40 4 2 | e 1 =
D0190 1.9 5 40 4 2 [ ] 1 m
D0200 2 6 40 4 2 | e 1 3
D0210 2.1 6 40 4 2 [ ] 1 14
D0220 22 6 40 4 2 |o| 1|9
D0230 2.3 6 40 4 2 o 1 E
D0240 2.4 8 40 4 2 [ 1 -
D0250 25 8 40 4 2 |eo| 1 | %
D0260 2.6 8 40 4 2 ° 1 ﬂ
D0270 2.7 8 40 4 2 [ ] 1 [1'd
D0280 2.8 8 40 4 2 e | 1 L
D0290 2.9 8 40 4 2 (] 1
D0300 3 8 45 6 2 [} 1
D0350 3.5 10 45 6 2 [} 1
D0400 4 11 45 6 2 () 1
D0450 4.5 1" 45 6 2 [ ] 1
D0500 B 13 50 6 2 (] 1
D0550 55 13 50 6 2 [ ] 1
D0600 6 13 50 6 2 [ ] 2
D0650 6.5 16 60 8 2 [} 1
D0700 7 16 60 8 2 [ ] 1
D0750 7.5 16 60 8 2 [ ] 1
D0800 8 19 60 8 2 () 2
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

D4=3  0—-0.006
D1< —-0.02 4<D4<6 0—-0.008
CARBURD VEEMS @ 1512 0--00 heI' 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) . . 1 D1>12 0—-0.03 -
Longitud media, 2 hélices 2=Dasls oot

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (£45HRC) (£55HRC) (>55HRC) Austenitico | eciones Atamenle Resistertes| %" @€ ~-obre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
- ==
al ] - - 1+ | Tipo1
. 3
< 2 L
) : .
5 AN —— £ -
PN %EQLE = | g Two2
< 30° a °
<O UWC \ P L
E =
% E DI<3 D123 QER = - H% £ Tipo3
oo Fresa para ranurar. Uso general para una amplia area de % g
w aplicaciones. ap L1 Unidad - mm
n Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero | -
o Referencia de corte total del mango |dehélices| © | Tipo
a D1 ap L1 D4 2
<
o VC2MSD0850 8.5 19 70 10 2 (] 1
D0900 9 19 70 10 2 ® 1
D0950 9.5 19 70 10 2 (] 1
(@) D1000 10 22 70 10 2 ® 2
% D1050 10.5 22 75 12 2 (] 1
o) D1100 11 22 75 12 2 (] 1
o D1150 11.5 22 75 12 2 ([ ] 1
= D1200 12 26 75 12 2 ® 2
2% D1250 12.5 26 75 12 2 (] 3
gg D1300 13 26 75 12 2 (] 3
= D1400 14 26 75 12 2 |e| 3
w D1500 15 30 80 16 2 ® 1
5' D1600 16 32 90 16 2 ° 2
< D1700 17 32 90 16 2 * 8
14 D1800 18 32 9 16 2 | x| 3
E D1900 19 32 100 20 2 * 1
w D2000 20 38 100 20 2 (] 2
3:' D2200 22 38 100 20 2 | * 3
(14 D2400 24 45 120 25 2 * 1
Q D2500 25 45 120 25 2 | x| 2
|—
4
()
<
(/2]
L
14
TH
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VC2MS 5§
0—-0.02 hs[ 7<D4<9  0—-0.009 (c':grﬂﬂﬁgu )
Mango delgado, longitud media, 2 hélices D4=11 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + + +
o
% g AT - -} _| Tipot g
ap % =)
L1 % g
(6]
. A
U@ @ & “ 3
<O
Ex
S
Nueva serie de fresas integrales de mango delgado o '{,'3
. . . w
Miracle con un diametro de corte superior al mango. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero | n
Referencia de corte total del mango |dehélices| © | Tipo o
D1 ap L1 D4 » o
VC2MSSSD0600 6 13 80 5 2 * 1 é
D0800 8 19 90 7 2 * 1
D1000 10 22 100 9 2 * 1
D1200 12 26 110 11 2 * 1 (o}
Qo
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

4<D4<6 0—-0.008
CARBURO V‘ E ’5 601512 0—-0.02 hGI’ 8<D4<10 0—-0.009

(WETAL DURO) . . L. D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 2 hélices 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . - -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores laerieResisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
8 15 2
: e =
2 wl
=2 <
° I === |5 Tipo2
[S]
i BOCCC L -
%E D1<3 D123 D1<3 D123 éE@ - [i: Tipo3
oo Fresa frontal con 2 hélices con una longitud de corte ap s
w superior a la estandar. L1 Unidad - mm
»n Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero =
o Referencia de corte total del mango |dehélices] S | Tipo
o D1 ap L1 D4 N B
é VC2JSD0100 1 3.5 40 4 2 ® 1
D0150 1.5 5 40 4 2 ( J 1
D0200 2 8 40 4 2 ( 1
(@) D0250 25 10 40 4 2 ( J 1
‘E’ D0300 3 12 50 6 2 | e | 1
O D0350 3.5 15 50 6 2 ( J 1
= D0400 4 15 50 6 > | e | 1
= D0450 4.5 15 50 6 2 ( J 1
‘QE D0500 5 20 60 6 2 ( 1
‘é’g D0550 55 20 60 6 2 ( J 1
= D0600 6 20 60 6 2 | e | 2
w D0650 6.5 25 70 8 2 | e | 1
5' D0700 7 25 70 8 2 ° 1
< D0750 7.5 25 70 8 2 [ J 1
x D0800 8 25 70 8 2 | e | 2
= D0850 8.5 25 90 10 2 | e 1
m D0900 9 25 90 10 2 ( 1
2' D0950 9.5 25 90 10 2 ( J 1
(14 D1000 10 30 90 10 2 (] 2
8 D1050 10.5 30 90 12 2 ( 1
E D1100 1" 30 90 12 2 (] 1
- D1150 11.5 30 90 12 2 ( J 1
2 D1200 12 30 90 12 2 |e| 2
m D1300 13 85 90 12 2 () 3
14 D1400 14 40 110 16 2 (] 1
L D1500 15 40 110 16 2 ( 1
D1600 16 50 110 16 2 ( 2
D1700 17 50 110 20 2 * 1
D1800 18 50 110 20 2 * 1
D1900 19 68 110 20 2 * 1
D2000 20 55 110 20 2 * 2
D2200 22 65 140 25 2 * 1
D2400 24 75 140 25 2 * 1
D2500 25 75 140 25 2 * 2
@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




Vi2XL oo s oo gum

- . (HETAL DURO)
2 hélices, Para mecanizado de ranuras profundas

(Nota) Sera reemplazado por VF2XL (pagina 1082).

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ” " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atament Resisentes| /\1S@Cion de Cobre | Aleacidn de Aluminio
++ ++ + + +
éi_t& | - - } Tipo1 é
) 2
L3 ‘é >
L1 O
. AR
““3 @ & “ S
<O
Ex
. B . Z .0
La mejor solucién para proceso de mecanizados profundos ya que =RTH
la rigidez es elevada y el cuello ha sido alargado para adoptar una . fﬂ
longitud de corte minima necesaria con un gran diametro de mango. Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Numero x n
Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| S | Tipo (o}
D1 ap L3 Ds L1 D4 N a o
VC2XLD0080ON060 0.8 1.2 6 0.76 40 4 2 * 1 é
D0080ON080 0.8 1.2 8 0.76 40 4 2 * 1
D0100N060 1 15 6 0.94 40 4 2 * 1
D0100N080 1 1.5 8 0.94 40 4 2 * 1 (o)
D0100N120 1 1.5 12 0.94 40 4 2 * 1 %
D0120N080 1.2 1.5 8 1.14 40 4 2 * 1 O
D0120N120 1.2 1.5 12 1.14 40 4 2 | x| 1 9
D0140N120 14 1.5 12 1.34 40 4 2 * 1 *
D0150N080 1.5 1.5 8 1.44 40 4 2 * 1 2;
D0150N100 1.5 1.5 10 1.44 40 4 2 * 1 ﬁ%
w
D0150N120 1.5 1.5 12 1.44 40 4 2 * 1 “"é
D0150N155 1.5 1.5 15.5 1.44 50 4 2 * 1 w
D0160N125 1.6 2 12.5 1.54 40 4 2 Ok 1 (—.',
D0180N125 1.8 2 12.5 1.74 40 4 2 * 1 <
D0200N125 2 2 12.5 1.9 40 4 2 * 1 n_:
D0200N160 2 2 16 1.9 50 4 2 * 1 5
D0250N130 2.5 2.5 13 2.4 40 4 2 * 1 w
D0250N165 2.5 2.5 16.5 2.4 50 4 2 * 1 =
DO0300N135 3 3 13.5 2.9 40 4 2 * 1 é
D0300N170 3 3 17 2.9 50 4 2 |*x| 1 |8
[
<
(/7]
<
(/2]
1T
(14
TH
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

4<D4<6 0—-0.008
CARBURO V‘ 4M‘ 601512 0—-0.02 hs[, 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) . . .1 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 4 hélices 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacié " -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores laerieResisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
Y - - + |F Tipot
g . i - 5T
S L1 _
° 1 = : T |5 Tiro2
. - ST :
: BOCC =
< O \ .
= ] == — | |5 Tipos
2 % Fresa integral de uso general para una amplia area de e | L °
w aplicaciones. Unidad - mm
» Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero X
o Referencia de corte del mango |dehélices| 9 | Tipo
a D1 ap L1 D4 N 2
é VC4MCD0200 2 6 40 4 4 L] 1
D0250 2.5 8 40 4 4 ( 1
D0300 3 8 45 6 4 (] 1
(o) D0350 3.5 10 45 6 4 ( J 1
‘E’ D0400 4 1 45 6 4 | o | 1
o) D0450 4.5 11 45 6 4 [ J 1
© D0500 5 13 50 6 4 | e | 1
- D0550 515 13 50 6 4 L] 1
cgg D0600 6 13 50 6 4 (] 2
‘é’é D0650 6.5 16 60 8 4 ( 1
“E D0700 7 16 60 8 4 (] 1
LI_J D0750 7.5 16 60 8 4 ( 1
5' D0800 8 19 60 8 4 ° 2
< D0850 8.5 19 70 10 4 ® 1
14 D0900 9 19 70 10 4 | o | 1
= D0950 9.5 19 70 10 4 | e 1
@ D1000 10 22 70 10 4 |eo| 2
2' D1050 10.5 22 75 12 4 ( J 1
(14 D1100 1" 22 75 12 4 ( 1
Q D1150 1.5 22 75 12 4 | o] 1
E D1200 12 26 75 12 4 [} 2
- D1250 12.5 26 75 12 4 ( J &
2 D1300 13 26 75 12 4 |eo| 3
m D1400 14 26 75 12 4 ( J 3
14 D1500 15 30 80 16 4 (] 1
u D1600 16 32 90 16 4 | eo| 2
D1700 17 32 90 16 4 * 3
D1800 18 32 90 16 4 [ J 3
D1900 19 32 100 20 4 * 1
D2000 20 38 100 20 4 ( J 2
D2200 22 38 100 20 4 * 3
D2400 24 45 120 25 4 * 1
D2500 25 45 120 25 4 * 2

@ : Existencia en Europa. : Existencia en on.
Xi i uropa.  : Existencia en Japo CONDICIONES DE CORTE




VE4MC§§ @ B ,3 1<dics 0— 000 LA

. . " (METAL DURo)
Mango delgado, longitud media, 4 hélices D4=11 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Aament Resistenes| ~'©2¢'01 @€ ~-0Dre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
- . (o]
o £ x
L1 e <
=)
(&)
30° ? % <
U@ @ ‘S € < O
Ex
Z
. . =
Nueva serie de fresas integrales de mango delgado oo
Miracle con un diametro de corte superior al mango. Unidad w
nidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero X n
Referencia de corte del mango |dehélices| © | Tipo o
D1 ap L1 D4 N ? o
VC4MCSSD0600 6 13 80 5 4 * 1 §
D0800 8 19 90 7 4 * 1
D1000 10 22 100 9 4 * 1
D1200 12 26 110 11 4 * 1 o
)
4
O
(&)
i
(7, ]
B
e
b=
=

W
-
(&}
<
4
=
0
W
-
<
14
V)
W
|
Z
0
<
0
W
14
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

Di=6 0—-0.008
CARBURO V‘ 4 ,‘ 601512 0—-0.02 hsl) 8<D4<10 0—-0.009

(METAL DURO) . . L\ D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Longitud media, 4 hélices 20<D1<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +

oD1

ESFERICA CUADRADO
oD1

__— 115
S s e

@Da(hs)

g _
% l% Tipo2
30°
3 BDWTC : :
z Longitud de corte media de la VC4MC. ap L °
Unidad : mm
» Diametro Longitud Longitud total Diametro Numero X
le) Referencia de corte del mango |dehélices| © | Tipo

o D1 ap L1 D4 N %
= VC4JCD0300 3 12 50 6 4 ° 1
D0350 35 15 50 6 4 ° 1
D0400 4 15 50 6 4 ° 1
o D0450 45 15 50 6 4 ° 1
(EJ D0500 5 20 60 6 4 | @ 1
o) D0550 5.5 20 60 6 4 ° 1
o D0600 6 20 60 6 4 | o] 2
. D0650 6.5 25 70 8 4 ° 1
o4 D0700 7 25 70 8 4 ° 1
0 D0750 75 25 70 8 4 * 1
= D0800 8 25 70 8 4 || 2
w D0850 8.5 25 920 10 4 | x| 1
5' D0900 9 25 90 10 4 ° 1
< D0950 9.5 25 90 10 4 * 1
o D1000 10 30 90 10 4 | e 2
= D1050 10.5 30 ) 12 4 * 1
@ D1100 11 30 90 12 4 * 1
3:' D1150 1.5 30 90 12 4 * 1
(4 D1200 12 30 90 12 4 ° 2
Q D1300 13 35 9 12 4 | x| 3
= D1400 14 40 110 16 4 ° 1
= D1500 15 40 110 16 4 * 1
2 D1600 16 50 110 16 4 ° 2
@ D1700 17 50 110 20 4 * 1
o D1800 18 50 110 20 4 ° 1
L D1900 19 55 110 20 4 * 1
D2000 20 55 110 20 4 ° 2
D2200 22 65 140 25 4 * 1
D2400 24 75 140 25 4 * 1
D2500 25 75 140 25 4 * 2

® : Exi i E . : Exi i on.
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VC2ESB
R £0.01 0—-0.02 hel 8<D4<10 0—-0009 CARBURO

Punta esférica, hélice corta, 2 hélices De=12 0—-oo11  MEWNN
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resistentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
+ ++ ++
S : g 15 8
e s ot 3
" apL3 g g
L1 % 3}
D®C & @ - G
5 Ex
R | ap £ Z.4
La mejor serie para fresado rigido en centros de mecanizado L3 L g E "J',
estables. Unidad : mm -
Radiode |Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimerode|
Referencia punta esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices § Tipo 8
R D1 ap L3 D5 L1 D4 » o
VC2ESBR0015N006 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 30 4 2 o 1 é
R0020N008 0.2 04 0.4 0.8 0.36 30 4 2 ® 1
RO030N012 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 30 4 2 L 1
R0040N016 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 30 4 2 L 1 (@)
R0050 0.5 1 1 - — 30 4 2 ° 1 )
RO050N025 0.5 1 1 25 | 094 | 30 4 > | e | 1 3
R0075 0.75 15 15 - — 30 4 2 | e | 1 ©
R0075N040 0.75 1.5 1.5 4 1.44 30 4 2 ® 1 "
R0100 1 2 2 — — 40 6 2 ® 1 25
R0100N060 1 2 2 6 1.9 40 6 2 L 1 ‘i}%
R0150 1.5 3 3 — — 40 6 2 L] 1 =
R0150N080 1.5 3 & 8 2.9 40 6 2 L 1 LIJ_
R0200 2 4 4 - - 40 6 2 ° 1 d
R0200N080 2 4 4 8 3.9 40 6 2 o 1 <
R0250 25 5 5 - — 40 6 2 | e | 1 x
R0250N120 25 5 5 12 4.9 40 6 2 ® 1 =
R0300 3 6 6 — — 40 6 2 L] 2 ﬂ
R0O300N130 3 6 6 13 5.85 40 6 2 L 2 :(I
R0350 3.5 7 7 — — 50 8 2 L] 1 14
R0400 4 8 8 - — 50 8 2 | x| 2 9
R0500 5 10 10 — — 60 10 2 * 2 E
R0600 6 12 12 — — 65 12 2 * 2 -
(7))
<
N
1T}
1
TH

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

vi2essB
) R 20.01 0—-0.02 hs[ 8<D4<10 0—-0.009

iR Punta esférica, hélice corta, 2 hélices D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, ” ” -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Alamente Rsisentes| A/S@i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
8 E i | E \ 15
é ME———— 1 é . - Tipo1
(a] P~
(&) L1 e
=S “‘"9 @ @ %% 2 [ | Tipo2
Er 5
% ‘L R ap §
o % Herramienta 6ptima para aplicaciones de fresado estable. L1 8
- Unidad : mm
n Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X
o) Referencia punta esférica de corte total del mango (dehélices| © Tipo
o R D1 ap L1 D4 N ”n
é VC2SSBR0050 0.5 1 1 40 4 2 * 1
R0050S06 0.5 1 1 40 6 2 * 1
R0075 0.75 1.5 15 40 4 2 * 1
o R0075S06 0.75 1.5 1.5 40 6 2 * 1
% R0100 1 2 2 45 6 2 * 1
Vo) R0150 1.5 3 3 45 6 2 * 1
© R0200 2 4 4 45 6 2 | x| 1
R0250 2.5 5 5 50 6 2 * 1
R0300 3 6 6 50 6 2 * 2
R0350 3.5 7 7 60 8 2 * 1
R0400 4 8 8 60 8 2 * 2
R0500 5 10 10 70 10 2 * 2
R0600 6 12 12 75 12 2 * 2

(Nota) Sera reemplazado por VF2SSB (pagina 1098).

FRESAS INTEGRALES MIRACLE INTEGRALES

* : Existencia en Japén. CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
Vl E§B CR R<6 +0.01 601512 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009  CARBURO

Punta esférica, longitud corta, 2 hélices R>6 =002 D1>12 0=-003 12<beste 00011 (HETALDURO)
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, ” ” -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Alamente Resisentes| A/@i0n de Cobre | Aleacidn de Aluminio
+ ++ ++
w (@)
- ) g a
S——) = g Tipol o
=i o
R" | ap % <
L3 1 Q 8
8 <
“‘"3 @ @@ 3 Tpo2 &8
R” 2P g % ‘L
Herramienta optima para aplicaciones de fresado estable. L3 L q o 53
Unidad : mm -
Radiode |Diametro |Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro |Nimerode|
Referencia punta esférica de corte | largo | cuello total |del mango| hélices § Tipo 8
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N n ra)
VC2SBR0015 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 * 1 &f.
R0020 0.2 04 0.4 0.8 0.36 50 6 2 * 1
R0030 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 * 1
R0040 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 * 1 lo)
R0050 0.5 1 1 25 0.94 50 6 2 * 1 o
R0060 0.6 12 12 | 3 114 | 50 6 2 | % | 1 P
R0070 0.7 1.4 1.4 3 1.34 50 6 2 * 1 o
R0075 0.75 1.5 1.5 4 1.44 50 6 2 * 1
R0080 0.8 16 16 4 1.54 50 6 2 | x| 1 23
R0090 0.9 1.8 1.8 5 1.74 50 6 2 * 1 §§
R0100 1 2 2 6 1.9 60 6 2 * 1 =
R0125 1.25 25 2.5 6 24 60 6 2 * 1 LIJ_
R0150 1.5 3 3 8 2.9 60 6 2 * 1 (—.',
R0175 1.75 3.5 3.5 8 3.4 60 6 2 * 1 <
R0200 2 4 4 8 3.9 60 6 2 | x| 1 14
R0225 2.25 4.5 45 10 4.4 60 6 2 * 1 =
R0250 25 5 5 12 4.9 60 6 2 | x| 1 @
R0275 2.75 5.5 5.5 12 5.4 60 6 2 * 1 =
R0300 3 6 6 13 5.85 60 6 2 * 2 é
R0400 4 8 8 14 7.85 90 8 2 | x| 2 9
R0500 5 10 10 18 9.7 100 10 2 * 2 =
R0600 6 12 12 22 11.7 110 12 2 * 2 =
R0800 8 16 16 30 15.5 140 16 2 * 2 ‘2
R1000 10 20 20 38 19.5 160 20 2 * 2 {ﬂ
(Nota) Sera reemplazado por VF2SB (pagina 1099). ¢
[T

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

' D MIRACLE NOVA D4=6 0—-0.005
CARBURO VCE 5 ‘:R +0.005 6 0—-0.01 ra 8<D4<10 0—-0.006

IHETAL DURO) - : » "
( ' Excelente precision, longitud corta, punta esférica, 2 hélices P S

e o A | A s | e |nsmep st Aleaconde Cobr | Neacin de Aurii
++ ++ + + +
2 — 5 g g _
é F &l R o ap | "o° H é Tlp01
2 < L1
3 5‘ \ﬁf I/Y 1= B % [E .
POC TS @ ED
< uwc Ls L1
E ;‘i R<0.5 R20.5 R<0.5 R205 i 5 5
=l Fresa integral Miracle de punta esférica de alta precision con una % : - 1§ Tipo3
o 0 tolerancia de radio de alta precision de +0.005 mm, una tolerancia R JJ,_S
de diametro de 0 —-0.01 mm y una tolerancia del mango de h5. ol Unidad : mm
n Radiode |Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro [Numero de X
le) Referencia punta esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices | © Tipo
o R D1 ap L3 Ds L1 D4 %
é VC2PSBR0005 0.05 0.1 0.2 - - 50 6 2 ® 1
R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 ® 1
R0015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 ® 1
o R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 ® 1
o R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 ® 1
% R0030 0.3 0.6 0.6 15 0.56 50 6 2 ® 1
© R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 ® 1
- R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 ° 1
‘é’g R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 ® 1
‘.&’jg R0050 0.5 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 ® 2
“-E R0060 0.6 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ® 2
LI_J R0070 0.7 1.4 2.1 SE5) 1.34 50 6 2 ® 2
(_JI R0075 0.75 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 L 2
< R0080 0.8 1.6 24 4 1.54 50 6 2 ® 2
o R0090 0.9 1.8 2.7 45 | 1.74 50 6 2 | e | 2
= R0100 1 2 8 5 1.90 50 6 2 ® 2
ﬂ R0150 1.5 3 4.5 7.5 2.90 70 6 2 ® 2
3:' R0200 2 4 6 10 3.90 70 6 2 ® 2
(14 R0250 25 5 7.5 12.5 4.90 80 6 2 L 2
Q R0300 3 6 9 15 5.85 80 6 2 |e| 3
E R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 ® 3
- R0500 5 10 15 25 9.70 100 10 2 ® 3
g R0600 6 12 18 30 11.70 110 12 2 ® 3
0
14
TR

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE

[J : A fabricar segtin demanda.




vcepsﬂ MIRACLENOVA e £0.002 @ 0—-0.01 @8531;?0 8::8:882 CARBURO

Excelente precision, Longitud corta, Punta esférica, Dic12 0—-000s  METALDURO
2 cortes
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deTnanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ ++ + + +
: m— 5= e I | Tipot 8
ﬁ i ALl _10°(*Ro.02-004es )] | PO g
R £ 14
Junto con la herramienta se facilitan informes de inspeccion - L1 g 2
para la VC2PSBP en los cuales se indica la precision R. aQ 7 15° )
Q] 5 I % _| Tipo2 ©
Excelente geometria R = L1 § <
UVD ‘S @& @@ del f|Io RO 02—0.04 é s < O
R<0.5  R205  R<05 R205 g r 9 J . . I Tipo3 %ﬁ
Fresa frontal de punta esférica con 2 ranuras de viruta, RO L3 | L1 § o I'u'3
con tolerancia radial de precision ultraelevada de +0.002 mm. Unidad : mm -
Radio (!e_ Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Nﬂmgro de X _ »
Referencia punta esférica de corte | largo cuello total |del mango| hélices | o Tipo o
R D1 ap L3 D5 L1 D4 0 o
VC2PSBPR0002 0.02 — 0.06 — — 50 6 2 0 1 é
R0003 0.03 — 0.09 = — 50 6 2 | 1
R0004 0.04 — 0.12 - — 50 6 2 | 1
R0005 0.05 0.1 0.2 = — 50 6 2 ® 1 (@)
R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 ® 1 %
R0015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 ® 1 O
R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 | e | 1 O
R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 ° 1 o
R0030 0.3 0.6 0.6 1.5 0.56 50 6 2 ° 1 25
R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 * 1 ‘i}%
R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 ® 1 ""'g
R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 * 1 w
R0050 0.5 1 1.5 25 0.94 50 6 2 ® 2 d
R0060 0.6 1.2 1.8 8 1.14 50 6 2 * 2 <
R0070 0.7 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 * 2 E
R0075 0.75 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 * 2 =
R0080 0.8 1.6 24 4 1.54 50 6 2 * 2 m
R0090 0.9 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 * 2 :(I
R0100 1 2 3 5 1.9 50 6 2 ® 2 14
R0150 15 3 4.5 7.5 29 70 6 2 ® 2 8
R0200 2 4 6 10 3.9 70 6 2 ® 2 IE
R0250 2.5 © 7.5 12.5 4.9 80 6 2 * 2 -
R0300 3 6 9 15 585 | 80 6 | 2 |o| 3 | £
R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 ® 3 ﬂ
R0500 5 10 15 25 9.7 100 10 2 ® 3 14
R0600 6 12 18 30 11.7 110 12 2 * 8 u

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

FRESAS INTEGRALES MIRACLE INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

ve2mvB

Punta esférica, longitud media, 2 hélices

C

R<6.5
R>6.5

+0.01
+0.02

C

D1<12 0—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

D4=3
4<D4<6
8<D4<10

12<D4<16
20<D4<25

0—-0.006
0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacion de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ ++ + + +
115 =
b s L [£ Tipo
—— R o
ap
L1 _
al F[§  Tipo2
B [=]
o
D®C v i ——
al § Tipo3
Fresa integral de punta esférica de uso general para una RT1_ap L °
amplia area de aplicaciones. Unidad : mm
Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero X
Referencia punta esférica de corte total del mango (dehélices| © | Tipo
R D1 ap L1 D4 N »n
VC2MBR0020 0.2 0.4 0.8 38 3 2 L4 1
R0025 0.25 0.5 1 38 3 2 L4 1
R0030 0.3 0.6 1.2 38 3 2 ° 1
R0040 0.4 0.8 1.6 38 3 2 ® 1
R0050 0.5 1 25 40 4 2 ] 1
R0060 0.6 1.2 3 40 4 2 ® 1
R0070 0.7 14 3 40 4 2 ® 1
R0075 0.75 1.5 4 40 4 2 ® 1
R0080 0.8 1.6 4 40 4 2 ® 1
R0090 0.9 1.8 5 40 4 2 ® 1
R0100 1 2 6 60 6 2 L] 1
R0125 1.25 25 6 60 6 2 ® 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ° 2
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ® 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ] 2
R0200 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250 25 5 12 80 6 2 ° 1
R0300 3 6 12 80 6 2 ® 2
R0350 3.5 7 14 90 8 2 ] 1
R0400 4 8 14 90 8 2 ® 2
R0450 4.5 9 18 100 10 2 ] 1
R0500 ) 10 18 100 10 2 ® 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ® 2
R0700 7 14 26 120 12 2 o 3
R0750 7.5 15 30 140 16 2 ® 1
R0800 8 16 30 140 16 2 ® 2
R0900 9 18 34 140 16 2 ° 3
R1000 10 20 38 160 20 2 ® 2
R1250 12.5 25 55 180 25 2 ] 2

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.

CONDICIONES DE CORTE



vi2MBS 5§

Mango delgado, punta esférica, longitud media, 2 hélices

C-C D

D4
7<D4
D4

=5 0—-0.008
<9 0—-0.009
=11 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Atamente Resistentes| 210N @€ -0bre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
=. ' gl BSS - T Tipo1
" R ap :‘é
L1 é
B W @
Nueva serie de fresas integrales Miracle de mango delgado
con un diametro de corte superior al mango. Unidad : mm
Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero x
Referencia punta esférica de corte total del mango |dehélices| o Tipo
D1 ap L1 D4 n
VC2MBSSR0300 3 6 12 120 5 2 * 1
R0400 4 8 14 130 7 2 * 1
R0500 5 10 18 140 9 2 * 1
R0600 6 12 22 160 11 2 * 1
D4=6 0—-0.008

VvieMBOH

Punta esférica, longitud media, 2 hélices,

Con ag_;ujero d

e refrigeracion
_

R<6

+0.01
+0.02

C

D1=12 0-—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + + +
-! al 1 - - T Tipo1
R ap E
L1 é
B @ T &
Mejor para su uso en centros de mecanizado de alta velocidad
equipados con refrigeracion interior. Unidad - mm
Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero x
Referencia punta esférica de corte total del mango |dehélices| © Tipo
R D1 ap L1 D4 2
VC2MBOHRO0300 3 6 12 80 6 2 * 1
R0400 4 8 14 90 8 2 * 1
R0500 5 10 18 100 10 2 * 1
R0600 6 12 22 110 12 2 * 1
R0800 8 16 30 140 16 2 * 1

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DURO)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

z

CONICO

FRESAS
INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES MIRACLE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VC2MDB 33 3
R<6.5 +0.01 Di1<12 0—-0.02 == — =
(Mﬂﬁwoo) Punta esférica, longitud media, 2 hélices, e R>6.5 +0.02 6 DiSi2 0=-00 @ 15Di<18 0—-0011
Filo reforzado 20<D4<25 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Ino>,<i.dable 'Aleacién deTitanio,‘ Aleacién de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++ +
8 ~ ___—T715° =
: Og— i T oo
2 R” | 2P L1 ®
8 | é =
8 5 Tipo2
d DWW y=NI “
Ez 2
S . _ . S - S Tipo3
o m Filo de corte fuerte, muy resistente a las microroturas. R L_ap L 8
Unidad : mm
o Radio de punta | Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro [ Numero X
o Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango|dehélices| o Tipo
Fa) R D1 ap L3 Ds L1 D4 N n
é VC2MDBR0150S03 15 3 8 14 29 70 3 2 * 2
R0150 15 3 8 - - 70 6 2 * 1
R0200S04 2 4 8 14 3.9 70 4 2 * 2
(o) R0200 2 4 8 — — 70 6 2 * 1
Q R0250 2.5 5 12 - - 80 6 2 * 1
5 R0300 3 6 12 22 5.85 80 6 2 * 2
O R0350 35 7 14 - - 9 8 2 | x| 1
R0400 4 8 14 27 7.85 90 8 2 * 2
R0500 5 10 18 31 9.7 100 10 2 * 2
R0600 6 12 22 35 11.7 110 12 2 * 2
R0700 7 14 26 — — 120 12 2 * 3
R0800 8 16 30 50 15.5 140 16 2 * 2
R0900 9 18 34 — — 140 16 2 * 3
R1000 10 20 38 58 19.5 160 20 2 * 2
R1250 12.5 25 55 75 24.5 180 25 2 * 2

(Nota) Sera reemplazado por VF2SDB (p&gina 1100).
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* : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




v(C2LB
4<D4<6 0—-0.008
"R R=6 0.01 D1<12 0—-0.02 - 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO
Punta esférica, longitud media, 2 hélices, c R28  +0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (HETAL DURO)
mango Iarg_;o 20<D4<25 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacién de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Aamente Resisentes |~ c 2001 9€ ~OBre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++ +
(o]
- . a)
O ——— S ————F W g
R” | ap < o
L1 % <
=
(&)
30° <
DWW P 2
Ex
S
Fresa de 2 hélices con mango largo para uso en general. o E
Unidad : mm
Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X n
Referencia esférica de corte total del mango |dehélices| © | Tipo o
R D1 ap L1 D4 N @ ra)
VC2LBR0800 8 16 30 200 16 2 * 1 é
R1000 10 20 38 200 20 2 * 1
R1250 12.5 25 55 220 25 2 * 1
(Nota) Sera reemplazado por VF2SDBL (pagina 1101). fo)
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBURD VCELZB e R =] @o—-o.oas

(METAL DURO) . . . . - R>6 +0.02
Fresa de punta esférica, longitud media, 2 hélices
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '2¢10N @€ S-opre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++ +
(o] - - )
9: ‘E%\T—e - - - ! Tipo1
(0’4 L1 9
o
<
D
(&)
< 30°
3 BDWT P
e
=i Mango extra-largo.
o tulj Apropiado para mecanizados profundos.
Punta esférica tipo Z. Unidad - mm
» Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero | -
le) Referencia esférica de corte total del mango |dehélices| © | Tipo
<Et R D1 ap L1 D4 N @
(04 VC2LZBR0300A150 3 6 20 150 6 2 [} 1
R0300A200 8 6 20 200 6 2 () 1
R0400A150 4 8 20 150 8 2 (] 1
o) R0400A200 4 8 20 200 8 2 () 1
(EJ R0500A150 5 10 30 150 10 2 (] 1
O R0500A200 5 10 30 200 10 2 ° 1
= R0600A150 6 12 30 150 12 2 | e | 1
- R0600A200 6 12 30 200 12 2 ° 1
22 R0800A250 8 16 30 250 16 2 d 1
‘g:’jg R1000A250 10 20 30 250 20 2 O 1
o
z

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

o: EX|ste_nC|a en Furopa. * : Existencia en Japén. CONDICIONES DE CORTE
[J : A fabricar segin demanda.




VCEXLB e +0.01 @ 0—-0.02 @4$D4$6 0—-0.008 CARBURO

Punta esférica, 2 hélices, Cuello largo SR

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Ino>fi_dable 'AleaciéndeTitanio,‘ Aleacion de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ + 4+ + + +
3 e 8
e S e ! ot S
Q Tipo1 o
" a0 —T% g 2
L3 a8 =
longitud efectiva para — L1 s o
angulo de inclinacién 8
uwb 2 4 g <
@ @ S : Tpo2 S
R o] Z
. . Lap| = St
Fresa integral de punta esférica y cuello largo. Inclinacion del angulo Ls L ] o fﬁ
Unidad : mm
Radio de [py: g jam. [Filode corte ; s ‘ longitud efectiva para
U b ottt i ol B i e
D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | Da | N |© 30" | 1°] 2°| 3° o
VC2XLBR0030N040 0.3 0.6 0.9 4 1056 |95°| 50 4 2 | x| 1 42| 43| 46| 5 é
R0030N060 0.3 0.6 0.9 6 | 0.56 | 8° 50 4 2 | x| 1 6.3| 6.5 6.9| 7.5
R0040N040 0.4 0.8 1.2 4 | 076 | 94° | 50 4 2 | x| 1 42| 43 46| 5
R0040N060 0.4 0.8 1.2 6 | 076 | 7.8° | 50 4 2 | x| 1 6.3| 6.5| 6.9] 7.5 o)
R0040N080 0.4 08 | 1.2 8 |0.76 | 6.7° | 50 4 2 | x| 1 8.3| 86| 9.2|10 %
RO050N040 0.5 1 1.5 4 (094 |91° | 50 4 2 | x| 1 42| 44| 48| 52 ‘O
RO050N060 0.5 1 15 6 | 094 |75 50 4 2 | x| 1 6.3| 66| 71| 7.7 o
RO050N080 0.5 1 15 8 [0.94|64°| 50 4 2 | x| 1 8.4| 88| 9.4/10.2 ”
R0O050N120 0.5 1 15 12 | 0.94 | 5° 50 4 2 %] 1 [12.6|13.1|{14 |151 2;
R0O060N080 0.6 1.2 1.2 8 [1.14 | 6.2° | 50 4 2 | x| 1 8.4| 88| 9.4/10.1 gé
R0O060N120 0.6 1.2 1.2 12 | 114 | 48° | 50 4 2 | x| 1 [12.6]13.1/14 |15.1 “E
RO070N120 0.7 14 1.4 12 | 1.34 | 46° | 50 4 2 | x| 1 [12.6|13.1|{14 |15.1 LIJ_
R0O075N060 0.75| 1.5 1.5 6 [ 144 | 7° 50 4 2 | x| 1 6.3 6.6 71| 7.6 d
R0O075N080 0.75 | 1.5 1.5 8 | 144 | 59° | 50 4 2 | x| 1 84| 88| 9.4/10.1 <
RO075N120 0.75| 1.5 15 12 | 144 | 44° | 50 4 2 | %] 1 [12.6|13.1{14 |151 E
R0075N160 0.75 | 1.5 15 16 | 144 | 36° | 55 4 2 | x| 1 [16.8/17.3/18.6|20 =
R0O080N160 0.8 16 | 2 16 | 1.54 | 35° | 55 4 2 | x| 1 [16.8/17.3/18.6|20 fﬂ
R0O090N160 0.9 1.8 | 2 16 | 1.74 | 3.3° | 55 4 2 | x| 1 [16.8/17.3/18.6|20 -
R0100N080 1 2 2 8 [1.9 53° | 50 4 2 | x| 1 8.3 8.7 9.2| 9.9 é
RO0100N100 1 2 2 10 | 1.9 45° | 50 4 2 [ x| 1 (10.4/10.8{11.5/12.4 8
R0100N160 1 2 2 16 | 1.9 3.1° | 55 4 2 | x| 1 [16.7|17.2/18.4|19.9 E
R0100N200 1 2 2 20 | 1.9 2.5° | 60 4 2 | x| 1 [20.8|21.5/23 * —
R0150N080 1.5 3 3 8 |29 3.4° | 50 4 2 | x| 1 8.3| 86| 9.2| 9.8 ‘2
R0150N160 1.5 3 3 16 | 2.9 4.3° | 60 6 2 | x| 1 [16.6|17.2/18.4|19.7 f.,IJ)
R0150N200 1.5 3 3 20 | 29 3.6° | 65 6 2 | x| 1 (20.8/21.5(23 |247| ¢
R0175N160 1.75 | 3.5 3.5 16 | 3.4 3.8° | 60 6 2 | x| 1 [16.6|17.2/18.3|19.7 L.
R0200N080 2 4 4 8 |39 |57 | 50 6 2 | x| 1 8.3| 86| 9.1| 9.7
RO0200N120 2 4 4 12 | 3.9 4.1° | 55 6 2 | x| 1 [125]|12.9/13.7|14.6
R0200N160 2 4 4 16 | 3.9 3.2° | 60 6 2 |*x| 1 |16.6|17.1|18.3|/19.6
R0200N200 2 4 4 20 |39 | 27°| 65 6 2 |*x| 1 |20.8|21.4|229| =*
R0250N200 25 5 5 20 | 4.9 1.5° | 65 6 2 |%x| 1 120.7|21.4| * *
R0250N250 25 5 5 25 | 4.9 1.2° | 70 6 2 |*x| 1 |1259|26.7| * *
R0300N300 3 6 6 30 | 5.85 — 80 6 2 | x| 2 * * * *
(Nota) Sera reemplazado por VF2XLB (pagina 1103). * Sin interferencias

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBURO VCEXL BE e 0.01 @ 0—-0.02 Ia D4=6 0—-0.008
Serie mango de 6mm)

(METAL DURO) 25 RF
Punta esférica, 2 hélices, Cuello largo (
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacién de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Alamente Resisentes |~ oo o1 A€ ORI | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
(@) 0
(] 2 /Bi’# ]
T e — 5 f
(] g =
< R ap 115 g
8 7 Ls 8
longitud efectiva para — L1 s
angulo de inclinacién 3
< 2
g DOGC @
E S
=4
o é Fresa integral de punta esférica y cuello largo. Inclinacién del angulo
Unidad : mm
Radio de | pismetro | Longitud | Cuello | Diam. |08 oMl ongitud | Dismetro | Nimero | s longitud efectiva para
8 Referencia e';‘f’g‘}iia decorte | largo |cuello "3?,,?2,?5{'? total |del mangoldeilices| S [ Tipo| dngulo de inclinacion
E D1 | ap | L3 | D5s | B2 | L1 | D4 | N (@ 30" | 1°| 2°| 3°
(14 VC2XLB6R0030N030 0.3 06 | 0.6 3 0.56 |{11.8°| 55 6 2 | x| 1 3.1| 3.3| 35| 3.8
R0040N040 0.4 0.8 | 0.8 4 0.76 | 11° 55 6 2 | x| 1 42| 43| 46| 5
RO050N050 0.5 1 1 5 0.94 |10.1°| 55 6 2 | x| 1 53| 55| 6 6.4
(o} RO060N060 0.6 1.2 | 1.2 6 1.14 | 9.3°| 55 6 2 | x| 1 6.3 66| 71| 7.6
% RO070N070 0.7 14 | 14 7 1.34 | 8.6°| 55 6 2 | x| 1 74| 7.7 82| 8.9
‘O RO075N075 075 | 15 | 1.5 75| 144 | 8.3°| 55 6 2 | x| 1 79| 82| 88| 95
© RO0O80ONO080 0.8 16 | 1.6 8 1.54 | 8° 55 6 2 | x| 1 8.4| 88| 9.4/10.1
= RO090N090 0.9 1.8 | 1.8 9 1.74 | 74°| 55 6 2 | x| 1 9.5 9.8(10.5/11.3
2; RO0100N100 1 2 2 10 1.9 6.9°| 60 6 2 [*| 1 (10.4/10.8{11.5/12.4
ﬁ% R0125N125 125 | 25 | 25 | 125 |24 5.6°| 60 6 2 | *| 1 (13 |13,5(14.4|15.4
"“E (Nota) Sera reemplazado por VF2XLB (pagina 1103).
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@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




V X D=6  0--0008 o
‘ B R 0.0 0—-0.02 he 8<D4<10 0--0009 Lo

Punta esférica, 2 hélices, cuello conico 12=D4=16 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inogidable .Aleacién deTltanio,‘ Aleacién de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++ +
g o}
a
= - Tipo1 o
longitud efectiva para i L1 S o
angulo de inclinacion 3
° 5T B1
PWC P B apett— e o
R |ap g % ﬁ
Fresa integral de punta esférica y cuello conico.  |nciinacién del angulo Ls L 8 o "uu,:
Unidad : mm
Radio de | Didmetro| Angulo |Longitud | Cuello |Filodecorte | Diam. |Longitud | Didmetro [linero| longitud efectiva para
Referencia Junta_ de hélice| de corte | largo | Pt nﬁ:ﬁggo cuello | total |delmangof, | 8 2 | angulo de inclinacion e
R | D1 | Bt | ap | Ls B2 | Ds | L1 | Da |N|®"[1]22]3]| @
VCXBR0050T0100L016 0.5 1 1° 2 16 6.6° 1.38 50 6 |2|®|1| 16217 |18 é
R0050T0100L021 0.5 1 1° 2 21 5.4° 1.56 60 6 (2|®|1] 212 223|235
R0050T0100L026 0.5 1 1° 2 26 4.6° 1.73 70 6 [2|®|1] 26.2/27.6|29.1
R0050T0130 0.5 1 1° 30 2 23 5.1° 1.97 60 6 ([2|®[1] — 1239|252 (@)
R0050T0300 0.5 1 3° 2 42 3.4° 5.08 80 6 [2|®[1] — — 424 %
R0050T0500 0.5 1 9" 2 23 5.8° 4.46 60 6 |2|®|1]| — - - ‘O
R0100T0100L021 1 2 1° 4 21 4.6° 2.43 50 6 (2|®|1] 2131224236 O
R0100T0100L031 1 2 1° 4 31 3.4° 2.78 60 6 |2|®|1]| 31333 |348 ”
R0100T0100L041 1 2 1° 4 41 2.7° 3.13 70 6 |2|®| 1| 413/435| * 25
R0100T0130 1 2 1° 30 4 23 4.4° 2.8 60 6 (2|®|1| — (241|254 ‘é%
R0100T0300 1 2 |3 4 41 2.9° 5.71 80 6 |2|®|1] — - * b
R0100T0500 1 2 |5 4 23 4.9° 5.02 60 6 [2|®[1] — - - LIJ_
R0150T0100L031 1.5 3 1° 6 31 2.7° 3.71 60 6 |2|®|1]| 314 33 * (—IJ
R0150T0100L041 1.5 3 1° 6 41 2.1° 4.06 70 6 |2|®| 1| 414/435| * <
R0150T0100L051 1.5 3 1° 6 51 1.7° 4.41 80 6 |2|®|1]| 514 =* * E
R0150T0130 1.5 3 1° 30 6 52 1.7° 5.21 90 6 |2|®|1| — * * =
R0150T0300 1.5 3 |3 6 32 2.8° 5.56 70 6 |2|®|1]| — - * m
R0200T0100L036 2 4 1° 8 36 1.7° 4.81 70 6 [2|®[1] 365 * * :(I
R0200T0100L046 2 4 1° 8 46 1.3° 5.16 80 6 [2|®|1] 465 * * 14
R0200T0100L060 2 4 1° 8 60 1° 5.65 90 6 [2|®[1] 605 =* * 8
R0200T0130 2 4 1° 30 8 49 1.3° 5.95 90 6 [2|®[1] — * * E
R0200T0300 2 4 |3 8 28 2.2° = 70 6 |2|®|2] — = * =
R0250T0100L036 2.5 5 1° 10 36 0.9° 5.71 80 6 |2|®|1 * * * 2
R0250T0100L065 2.5 5 1° 10 65 1.4° 6.72 | 110 8 |2|®|1]| 656 =* * ﬂ
R0250T0130 2.5 5 1° 30 10 61 1.5° 742 | 110 8 [2|®[1] — * * 1
R0250T0300 2.5 5 |3° 10 41 2.3° - 90 8 [2|@|2] — - * u
R0300T0100L051 3 6 1° 12 51 1.2° 7.1 90 8 [2|®|1] 518 * *
R0300T0100L065 8 6 1° 12 65 1° 7.6 110 8 [2|®|1] 658 =* *
R0300T0100L092 3 6 1° 12 92 1.3° 8.54 | 140 10 [2|®]1] 928 =* *
R0300T0130 S 6 1° 30 12 53 1.2° 7.85 | 110 8 |2|®|1]| — * *
R0300T0300 3 6 |3 12 34 1.9° - 90 8 |2|®|2| — - *
R0400T0100L068 4 8 1° 14 68 0.9° 9.64 | 110 10 |2|®(1 * * *
R0400T0100L092 4 8 1° 14 92 1.3° |10.47 | 140 12 |2(®] 1928 =* *
R0400T0130 4 8 1° 30 14 59 1.2° 9.85 | 120 10 |2(®|1| — * *
R0400T0300 4 8 |3 14 36 1.8° - 100 10 |2(®|2| — - *
R0500T0100L070 ) 10 1° 18 70 0.9° |11.76 | 130 12 (2|®]1 * * *
R0500T0100L100 5 10 1° 18 100 1.8° |12.8 160 16 [2|®]1]100.7| * *
R0500T0130 ) 10 1° 30 18 59 1.1° — 130 12 [2|®]|2]| — * *

* Sin interferencias

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

D4=6 0—-0.008
(MET%?.%% VCXB ‘:R +0.01 @o—-o.oz hs!' 8<D4<10 0—-0.009
Punta esférica, 2 hélices, cuello conico 12sD4<16  0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++ +
(o] a
o Q
- i ———can {- Tipo1
g R ap %:
o longitud efectiva para Ls L1 %
angulo de inclinacion 3
S uwc 30° 55 B \g
< ;_2 s =) ] t Tipo2
%E R |ap £
oo Fresa integral de punta esférica y cuello conico.  |nciinacién del angulo Ls L 8
w
Unidad : mm
Radio de | Didmetro| Angulo |Longitud | Cuello |Filodecorte | Diam. |Longitud | Didmetro [linero| longitud efectiva para
3 Referencia Junta_ de hélice| de corte | largo Pg;anmélgo cuello | total |delmangof, | 8 é_ angulo de inclinacion
¥ R | Dt | B1 | ap | L3 | B2 | D3 | L1 | Da |N|? qe | 7@ | &P
(14 VCXBR0500T0300 5 10 |3° 18 40 | 1.7° — 110 12 |2|@|2]| — - *
R0600T0100L070 6 12 | 1° 22 70 | 1.8° | 13.62 | 140 16 |2 |*[1] 709 =* *
R0600T0100L100 6 12 | 1° 22 100 | 1.2° | 14.66 | 160 16 | 2| *|[1]100.9] =* *
o R0600T0130 6 12 | 1°30"| 22 83 | 1.5° | 15.08 | 160 16 (2| *x|1]| — | * *
(EJ R0600T0300 6 12 | 3° 22 63 | 2.1° — 140 16 (2| *x|2]| — - *
O * Sin interferencias
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@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.

CONDICIONES DE CORTE
[J : A fabricar segin demanda.




vieexzZBe CCro m

20 q q A METAL DURO)
Punta esférica, longitud media, 2 hélices : )
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, L - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neaciones Atamente Resstees| A\/S¢ion de Cobre | Aleacién de Aluminio
+ ++ ++ +
) e 2
— T — — Tipo1 <
P <
i L2 9 nn:
L1 <
-}
(&)
30° <
D P =2
Ex
Z
S
Mango extra-largo, cuello cénico. o ﬂ
Apropiado para mecanizados profundos. Unidad : mm
Radio de punta| Diametro | Longitud | Menos de longitud | Filo de corte para | Longitud | Diametro | Numero % 0
Referencia esférica de corte | demng [dnguiodemango| total | del mango |de hélices] © | Tipo o
R D1 ap L2 B2 L1 D4 N | @ y
VC2XZBR0200T0130A250 2 4 15 35 1° 30' 250 10 2 ] 1 (14
R0200T0200A200 2 4 15 85 2° 200 10 2 O 1
R0200T0230A150 2 4 15 33 2° 30' 150 10 2 ) 1
R0300T0130A250 3 6 20 85 1° 30' 250 12 2 () 1 (o)
R0300T0200A200 3 6 20 35 2° 200 12 2 0 1 %
R0300T0230A150 3 6 20 33 2° 30 150 12 2 ) 1 Ne)
R0400T0100A250 4 8 20 35 1° 250 12 2 ) 1 ©
R0400T0120A200 4 8 20 35 1° 20' 200 12 2 O 1 ”
R0400T0145A150 4 8 20 33 1° 45 150 12 2 [ 1 25
R0500T0050A150 5 10 30 83 0° 50' 150 12 2 () 1 ;3%
R0500T0130A250 5 10 30 35 1° 30' 250 16 2 ) 1 “-"lé
R0500T0200A200 5 10 30 B85 2° 200 16 2 O 1
R0500T0230A150 5 10 30 33 2° 30’ 150 16 2 0 1
R0600T0100A250 6 12 30 35 1° 250 16 2 ) 1
R0600T0120A200 6 12 30 35 1° 20" 200 16 2 O 1
R0600T0145A150 6 12 30 B8 1° 45' 150 16 2 O 1
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

Ds=6  0—-0.008
CARBURO Vc BMB R R=6 001 @msm 0--0.02 'a 8<D4<10 0—-0.009
c 1

(METAL DURO) - . . " R>8 £0.02 D1>12 0—-0.03 2<D4<16 0—-0.011
Punta esférica, Longitud media, 3 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Afamenle Resistentes| 2" @€ ~-Obre | Fleacion de Aluminio
++ ++ + + +
8 1 15°
> @eseS e : : T Tipot
Q R =
< ap £
> L1 a
O 8
5SS - T | Tipo2
= E L1 %
24
o ¢"'5 3 hélices, punta de bola, para un eficiente mecanizado.
L
Unidad : mm
n Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X
le) Referencia punta esférica de corte total del mango (dehélices| © Tipo
o R D1 ap L1 D4 N B
é VC3MBR0100 1 2 6 60 6 3 ) 1
R0150 1.5 3 8 70 6 3 ) 1
R0200 2 4 8 70 6 3 ) 1
lo) R0250 25 5 12 80 6 3 ) 1
(EJ R0300 3 6 12 80 6 3 |e| 2
O R0400 4 8 14 90 8 3 ) 2
© R0500 5 10 18 100 10 3 |e| 2
- R0600 6 12 22 110 12 8 ) 2
‘22 R0800 8 16 30 140 16 3 ) 2
g R1000 10 20 38 160 20 3 ) 2
3
E
w CONDICIONES DE CORTE
d
< E 4<D4<6 0—-0.008
14 V 3‘ B R R<6 001 D1<12 0—-0.02 hsl 8<D4<10 0—-0.009
= Fresa integral de punta redonda, Longitud media, R=E SN0 COSE e e
n 3 hélices, ango largo D4=20 0—-0.013
LLI  |Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, ANeaatin el G || At o At
- (<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '€2¢10N @€ Sopre | Aleacion de Aluminio
< ++ ++ + + +
0 1
N B 5 "
Z R™ | ap i—';
2 L1 2
(/2]
o’
: B®C Y
3 hélices, fresa integral de punta redonda con cuello largo
para un mecanizado eficiente. Unidad - mm
Radio de Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X
Referencia punta esférica de corte total del mango |dehélices| o Tipo
D1 ap L1 D4 N »n
VC3LBR0200 2 4 8 120 4 3 * 1
R0300 3 6 12 140 6 3 * 1
R0400 4 8 14 150 8 3 * 1
R0500 5 10 18 180 10 3 * 1
R0600 6 12 22 200 12 3 * 1
R0800 8 16 30 230 16 3 * 1
R1000 10 20 38 250 20 3 * 1

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




D4=6 0—-0.008
V‘ 4MB "R R=6 001 D112 0--002 ' 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO
. . . L0 R>7 £0.02 D1>12 0—-003 ° 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Punta esférica, longitud media, 4 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacién de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeaciones Aamente Resitenes| 2" 9€ -Obre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
— * .8
. — - -+ F TPt
R s o
ap <
L1 -}
- n o
gl e - 5 Tipo2
[}
20° 30°
D W@E Tk el 2
R<3 R=3 :‘g i E E
> Q B I‘g Tipo3 :E
Para fresado de alta eficiencia de aceros endurecidos y fresado ap s oo
i i L L
con centros de mecanizado de alta velocidad. 1 Unidad : mm
Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero X n
Referencia esférica de corte total del mango |dehélices| S | Tipo o)
R D1 ap L1 D4 N ”n o
VC4MBRO0050 0.5 1 25 50 6 4 A 1 é
R0075 0.75 1.5 4 50 6 4 * 1
R0100 1 2 6 60 6 4 A 1
R0150 1.5 3 8 70 6 4 A 1 o)
R0200 2 4 8 70 6 4 | a 1 ‘E’
R0250 25 5 12 80 6 4 A 1 Ne)
R0300 3 6 12 80 6 4 | a| 2 o
R0400 4 8 14 90 8 4 A 2 @
R0500 5 10 18 100 10 4 A 2 2;
R0600 6 12 22 110 12 4 A 2 ﬁg
R0700 7 14 26 120 12 4 | x| 3 wE
R0800 8 16 30 140 16 4 * 2
R0900 9 18 34 140 16 4 * 3
R1000 10 20 38 160 20 4 * 2

(Nota) Sera reemplazado por VF4MB (pagina 1110).
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CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBLRD Vc 6 M B e +0.02 @ 0—-0.038

(METAL DURO) at . . T
Fresa de punta esférica, longitud media, 6 hélices
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aeaciones Atamente Resistentes | 201 @€ --0bre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
(o] R
(a] ' 7 - )
é ﬁ ﬂ_j S S - g Tipo1
2 R ap
-} L1
(&
< 30°
Ex
24
o % Fresa de punta esférica de 6 hélices para alta productividad.
11]
Unidad : mm
n Radio de punta| Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero x
(o} Referencia esférica de corte total del mango |dehélices| o Tipo
o R D1 ap L1 D4 G
é VC6MBR0600 6 12 15 110 12 6 [} 1
R0800 8 16 20 160 16 6 [} 1
R1000 10 20 25 170 20 6 (] 1
(o]
o
Z
‘O
(&

FRESAS INTEGRALES MIRACLE INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




VEPER MIRACLE ORBIT G 0.01 @ 0—-0.01 @853:;?0 3:81332 CARBURO

" , . (ETAL DURO)
Excelente precision, Con radio, Longitud corta D4=12 0—-0.008

e oty Aoy | Ao 0 | Ao e |t ] Acaciondo Gobr | Aeacion do it
++ ++ ++ ++ + +
& e 8
E= 5 Tipof é
o] 15 g g
longitud efectiva para ) L1 2 o
angulo de inclinacién o .
30° %T“ s <
DO o W% 0 g8
. . . D15.1.5 D1>2 ‘ ap g =Z’E
Tolerancia de rad!o: R+0.01mm, Tplgranma de d'|é1'metro: 0- -O.ijm. Inclinacion del angulo | —— Ls L1 § o o
Apta para mecanizado de alta precision y muy eficiente para matrices y moldes. Unidad : mm L
Diametro| Con |Longitud | Cuello | Diam. E)I.!l‘:adaencg%rltg Longitud | Diémetro | Nimero | x longitud efectiva para
Referencia Radio | decorte | largo |cuello|'gemango | total |del mango|dehélices| O [Tipo angulo de inclinacion 8
D1 R | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 & 30" | 1°| 2°| 3° =)
VCPSRBD0060N02R005 06 | 0.05| 0.6 2 |0.56 [12.6°| 50 6 2 [@f 1 21| 22| 24| 26 é
D0060NO2R01 0.6 | 01 0.6 2 |0.56 [12.6°| 50 6 2 (@ 1 21| 22| 23| 26
D0060N02R02 06 | 0.2 0.6 2 |10.56 [12.7°| 50 6 2 (@ 1 21| 22| 22| 25
D0060N04R01 0.6 | 0.1 0.6 4 | 0.56 [10.9°| 50 6 2 |l@f 1 42| 44| 47| 51 (o}
D0060N04R02 0.6 | 0.2 0.6 4 10.56 |11° 50 6 2 (@ 1 42| 43| 47| 5 %
D0080N04R005 0.8 | 0.05| 0.8 4 |10.76 |10.7°| 50 6 2 @] 1 42| 44| 47| 51 o)
D0080N04R0O1 0.8 | 01 0.8 4 10.76 |{10.8°| 50 6 2 |e@f 1 42| 44| 47| 51 O
D0080N04R02 0.8 | 0.2 0.8 4 10.76 |10.8°| 50 6 2 (@ 1 42| 43| 47| 5 ”
D008ONO04R03 0.8 | 0.3 0.8 4 10.76 {10.9°| 50 6 2 [@f 1 42| 43| 46| 5 25
D008SONO6RO1 0.8 | 01 0.8 6 | 0.76 | 9.4°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 6.5 7 7.5 EE
DO008ONO06R02 0.8 | 0.2 0.8 6 | 076 | 9.5°| 50 6 2 (@ 1 6.3 6.5 7 7.5 ""'g
D008ONO6R03 0.8 |03 | 0.8 6 | 076 | 9.5°| 50 6 2 |e| 1 |63 65 69 75 w
DO08ONO8RO3 0.8 | 0.3 0.8 8 | 076 | 85°| 50 6 2 @] 1 8.3 8.6| 9.2/10 d
D0100N04R005 1 0.05 | 1 4 1094 10.5°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 48| 53| <
D0100N04R0O1 1 0.1 1 4 1094 10.5°| 50 6 2 @] 1 42| 45| 48] 53 ﬂ_:
D0100N04R02 1 0.2 1 4 1094 10.6°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 47| 53 =
D0100N04R03 1 0.3 1 4 1094 10.6°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 46| 5.2 ‘|ﬂ
D0100N04R04 1 0.4 1 4 1094 |10.7°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 44| 5.2 :II
D0100NO06RO1 1 0.1 1 6 | 094 | 92°| 50 6 2 (@ 1 64| 67| 72| 78| @&
D0100N06R02 1 0.2 1 6 | 094 | 92°| 50 6 2 (@ 1 6.4 67| 7.2\ 7.7 8
D0100NO6R0O3 1 0.3 1 6 | 094 | 9.3°| 50 6 2 e 1 6.3 66| 7.2 7.7 E
D0100NO6R04 1 0.4 1 6 | 094 | 94°| 50 6 2 l@f 1 6.3 66| 71| 7.7 =
D0100N10R03 1 0.3 1 10 | 094 | 74° 50 6 2 |e| 1 110.5(10.9|11.8|12.7 2
D0100N10R04 1 0.4 1 10 | 094 | 74° 50 6 2 |®| 1 110.5(10.9|11.7|12.7 ‘Iﬁ
D0120N06R05 1.2 |05 1.2 6 | 1.14 | 9.3°| 50 6 2 |e| 1|63 66| 71 77|
D0120N10R05 1.2 | 0.5 1.2 10 |1.14 | 7.3°| 50 6 2 |®| 1 |10.5(10.9/11.7|12.6 L
D0120N15R05 1.2 |05 1.2 15 | 1.14 | 5.8°| 50 6 2 |®| 1 |15.7(16.3|17.5/18.9
D0150N04R01 1.5 | 01 1.5 4 | 144 10.2°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 48| 53
D0150N04R02 15 0.2 1.5 4 | 1.44 110.2°| 50 6 2 |ef 1 42| 45| 47| 53
D0150N04R03 15 | 0.3 1.5 4 | 144 110.3°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 46| 5.2
D0150N04R05 1.5 | 05 1.5 4 | 1.44 110.5°| 50 6 2 (@ 1 42| 44| 43| 5.2
D0150N06R01 1.5 | 01 1.5 6 | 144 | 8.8°| 50 6 2 (@ 1 6.4 67| 72| 7.8
D0150N06R02 1.5 0.2 1.5 6 | 144 | 8.9°| 50 6 2 (@ 1 6.4 67| 72| 7.7
D0150N06R03 15 | 0.3 1.5 6 | 144 | 8.9° 50 6 2 (@ 1 6.3 66| 7.2 7.7
D0150N06R05 15 | 0.5 1.5 6 | 144 | 9° 50 6 2 (@ 1 6.3 66| 71| 7.7
D0150N10R01 1.5 | 01 1.5 10 | 144 | 6.9°| 50 6 2 |e| 1 |10.6/11 |11.8/12.7
D0150N10R02 15 0.2 1.5 10 | 144 | 7° 50 6 2 |e| 1 |105(11 |11.8|12.7
D0150N10R03 1.5 | 0.3 1.5 10 | 144 | 7° 50 6 2 |e| 1 |10.5(10.9|11.8|12.7

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

(R0 VEPER MIRACLE ORBIT G £0.01 @ 0—-001 @853:;?0 S

JHETAL DURO I : :
: ) Excelente precision, Con radio, Longitud corta D4=12 0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido Acerolno>’<ildable IAIeaciéndeﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ ++ + +
8 % S —
< g Tipo1
2 ap| 115° g
8 longitud efectiva para ) Ls L1 2
angulo de inclinacién o .
30° %T“ <
s ®@®C o . -
%E . . . D15.1'.5 D122 ' ap g
o 8 Tolerancia de rad!o: R+0.01mm, Tplgranma de d'|a'metro: 0—-0.0jmm. Inclinacion del angulo Ls L1 g
Apta para mecanizado de alta precision y muy eficiente para matrices y moldes. Unidad : mm
Diametro| Con | Longitud | Cuello | Diam. Fi‘!lt;adéenc%rltg Longitud | Diametro | Nimero | longitud efectiva para
8 Referencia Radio | de corte | largo |cuello pdemar?go total  |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacion
a D1 R | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 & 30" | 1°| 2°| 3°
é VCPSRBD0150N10R05 15| 05 | 1.5 10 |1.44 | 7.1°| 50 6 2 |®f 1 [10.5/10.9|/11.7|12.6
D0150N15R01 1.5 | 01 1.5 15 | 144 | 55°| 50 6 2 |®f 1 [15.8/16.3|/17.5/18.9
D0150N15R02 151 02 | 15 15 | 1.44 | 5.5°| 50 6 2 |®| 1 [15.8/16.3|/17.5/18.9
o) D0150N15R03 1.5 | 0.3 | 1.5 15 | 144 | 55°| 50 6 2 |®| 1 [15.7|16.3/17.5|18.9
% D0150N15R05 15| 05 | 1.5 15 | 1.44 | 5.7°| 50 6 2 |®| 1 [15.7|16.3|/17.4|18.6
O D0150N20R03 15 | 03 | 1.5 | 20 | 1.44 | 47°| 60 6 2 |®| 1 [20.9/21.6|22.9|24.5
© D0150N20R05 15 | 05 | 15 | 20 [1.44 | 4.8°| 60 6 2 (@] 1 [20.9|21.5(22.8|24.2
D0200NO06R01 2 01 | 2 6 [ 1.9 9.4°| 50 6 4 (@] 1 6.3| 6.6 6.9| 7.5
22 D0200N06R02 2 02 | 2 6 [ 1.9 9.7°| 50 6 4 (@] 1 6.3 66| 6.8| 74
ﬁé D0200NO06R03 2 03 | 2 6 1.9 [10° 50 6 4 (@] 1 6.3 66| 6.7| 74
“E D0200NO06R05 2 05 | 2 6 | 1.9 [10.3°] 50 6 4 (@] 1 6.3 6.5| 65| 74
LI_J D0200N10R01 2 01 | 2 10 | 1.9 7.6°| 50 6 4 |®| 1 (10.5/10.9|11.4|12
(_JI D0200N10R02 2 02 | 2 10 | 1.9 7.7°| 50 6 4 |®| 1 (10.5/10.8|11.2|12
< D0200N10R03 2 03 | 2 10 | 1.9 7.8°| 50 6 4 |e| 1 |10.5/10.8(11.1/11.9
o D0200N10R05 2 05 | 2 10 | 1.9 8° 50 6 4 |®| 1 110.5/10.8(10.9/11.9
= D0200N15R01 2 01 | 2 15 | 1.9 5.9°| 50 6 4 |®| 1 |15.7/16.1(16.8/17.5
m D0200N15R02 2 02 | 2 15 | 1.9 5.9°| 50 6 4 |®| 1 |15.7/16.1(16.7|17.5
&' D0200N15R03 2 03 | 2 15 | 1.9 6° 50 6 4 |®| 1 |15.7/16.1(16.6|17.4
(14 D0200N15R05 2 05 | 2 15 | 1.9 6.1°| 50 6 4 |@| 1 (156/16.1|16.3|17.4
8 D0200N20R03 2 03 | 2 20 [ 1.9 4.8°| 60 6 4 |@| 1 120.8/21.4(21.9/22.9
= D0200N20R05 2 05 | 2 20 [ 1.9 4.9°| 60 6 4 |@| 1 120.8/21.4(21.7|22.9
= D0200N25R03 2 03 | 2 25 1.9 4° 60 6 4 |®@| 1 |26 |26.6(27.5/28.3
2 D0200N25R05 2 05 | 2 25 1.9 4° 60 6 4 |@| 1 |26 |26.6(27 |28.2
m D0250N08R01 25 | 01 | 25 8 |24 8.6°| 50 6 4 (@] 1 84| 87| 9.2| 9.9
4 D0250N08R02 25| 02 | 25 8 |24 8.7°| 50 6 4 (@] 1 84| 87| 9 9.9
L D0250N08R03 25 | 03 | 25 8 |24 8.8°| 50 6 4 (@] 1 84| 87| 89| 9.9
D0250N08R05 25 | 05 | 25 8 |24 9° 50 6 4 (@] 1 84| 87| 87| 9.9
D0250N08R10 25 | 1 25 8 |24 9.4°| 50 6 4 (@] 1 8.3 8.7| 82| 9.9
D0250N15R03 25| 03 | 25 15 | 24 5.5°| 50 6 4 |®| 1 |15.7/16.1|/16.6|17.5
D0250N15R05 25 | 05 | 25 15 | 24 5.6°| 50 6 4 |®| 1 |15.6/16.1(16.3|17.5
D0250N15R10 25 | 1 25 15 | 24 5.7°| 50 6 4 |®| 1 |156/16.1(15.8|17.5
D0300N10R01 8 01 | 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 || 1 |10.5/109(11.4|12.3
D0300N10R02 3 02 | 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 |e| 1 ]10.5/10.8(11.2|12.3
D0300N10R03 3 03 | 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 || 1 |10.5/10.8(11.1/12.3
D0300N10R05 3 05 | 3 10 | 2.9 6.7°| 60 6 4 |®@| 1 (10.5/10.8/10.9|12.4
D0300N10R10 8 1 3 10 | 2.9 7° 60 6 4 |®@| 1 (10.4/10.8/10.4|12.4
D0300N15R01 3 01| 3 15 | 2.9 4.8°| 60 6 4 |e@| 1 |15.7/16.1(16.8|17.7
D0300N15R02 8 02 | 3 15 | 2.9 4.8°| 60 6 4 |e| 1 |15.7/16.1(16.7|17.8

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Diametro| Con |Longitud | Cuello | Diam. |Flodoel) gnityq | Didmetro | Nimero | e longitud efectiva para
Referencia Radio | de corte | largo |cuello "S?r,?é‘r‘.’g”? total  |del mango|de héices| & Tipo angulo de inclinacién o
DI | R |ap | L3 Ds B2 | Lt | Da|N|® 30| 1°] 22 30| %
VCPSRBDO0300N15R03 3 0.3 3 15 | 2.9 4.8° 60 6 4 |®| 1 |15.7/16.1|/16.6(17.8 nQ:
D0300N15R05 8 0.5 3 15 | 2.9 4.8° 60 6 4 |®| 1 |156/16.1/16.3(17.8 g
D0300N15R10 3 1 3 15 | 2.9 5° 60 6 4 |®| 1 |156/16.1|/15.8/17.8 ©
DO0300N20R01 3 0.1 & 20 | 2.9 3.7° 60 6 4 |®| 1 |20.8/21.4/22.1(23.1
D0300N20R02 3 0.2 3 20 | 2.9 3.7° 60 6 4 |@| 1 (20.8(21.4(22 |23.1 < L<)
DO0300N20R03 8 0.3 3 20 | 2.9 3.8° 60 6 4 |®| 1 120.8/21.4|21.9(23.2 E~E
DO0300N20R0O5 3 0.5 3 20 | 29 3.8° 60 6 4 |®| 1 120.8/21.4|21.7|23.2 2 *
D0300N20R10 3 1 3 20 | 29 3.9° 60 6 4 |®| 1 120.8/21.3|21.2(23.2 L
D0300N30R03 3 0.3 3 30 | 29 2.6° 70 6 4 |®| 1 |31.1/31.8/32.5| *
D0300N30R05 8 0.5 3 30 | 29 2.6° 70 6 4 |®| 1 |31.1/31.8/32.2| *
D0400N12R01 4 0.1 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 |e| 1 |125/13 |13.5/15.1 8
D0400N12R02 4 0.2 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 |e| 1 |125/13 |13.4[15.2 (=
D0400N12R03 4 0.3 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 |e| 1 |125/13 |13.3]15.2 é
D0400N12R05 4 0.5 4 12 | 3.9 3.9° 60 6 4 |e| 1 |125/13 |13.1[15.3
D0400N12R10 4 1 4 12 | 3.9 4° 60 6 4 |®| 1 |12.5/12.9/12.6|15.3
D0400N20RO1 4 0.1 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |®| 1 |120.8/21.4|22.1| * (o)
D0400N20R02 4 0.2 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |®| 1 |20.8/21.4|22 * o
D0400N20R03 4 0.3 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |®| 1 |120.8/21.4/21.9| * %
D0400N20R05 4 0.5 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |@| 1 (20.8(21.4(21.7| * ©
D0400N20R10 4 1 4 20 | 3.9 2.6° 60 6 4 |@| 1 (20.8(21.3/21.2| *
D0400N30R03 4 0.3 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 |e| 1 |31.1/31.8| =* * wg
D0400N30R05 4 0.5 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 |®| 1 |31.1/31.8| =* * “:’é
D0400N30R10 4 1 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 |®| 1 |31.1/31.8| =* * E"EJ
D0500N15R05 5 0.5 5 15 | 4.9 1.6° 60 6 4 |®| 1 |156[16.1| * * |_u_
D0500N15R10 5 1 5 15 | 4.9 1.6° 60 6 4 |e| 1 |156(16.1| * * (_.IJ
DO500N30R05 5 0.5 © 30 | 4.9 0.9° 70 6 4 |e| 1 |311] * * * <
DO500N30R10 5 1 5 30 | 4.9 0.9° 70 6 4 |@| 1 [31.1] * * * ﬂ_ﬂ
D0600N18R0O1 6 0.1 6 18 | 5.85 — 70 6 4 l@e| 2 * * * * =
D0600N18R02 6 0.2 6 18 | 585 | — 70 6 4 l@| 2 * * * * ‘I.ﬂ
D0600N18R03 6 0.3 6 18 | 585 | — 70 6 4 l@| 2 * * * * &'
D0600N18R0O5 6 0.5 6 18 | 585 | — 70 6 4 @] 2 * * * * (0%
D0600N18R10 6 | 1 6|18 |58 — | 70 6|4 |el2|x x| x| x| O
DO0600N18R20 6 2 6 18 | 5.85 — 70 6 4 @] 2 * * * * =
D0600N41R05 6 0.5 6 41 | 5.85 — 90 6 4 |@f| 2 * * * * <
D0600N50R10 6 1 6 50 | 5.85 — 90 6 4 |ef| 2 * * * * ‘2
D0800N24R01 8 0.1 8 24 | 7.85 — 90 8 4 l@e| 2 * * * * (/2]
D0800N24R02 8 0.2 8 24 | 7.85 — 90 8 4 l@| 2 * * * * IEIZJ
D0800N24R03 8 0.3 8 24 | 785 | — 90 8 4 l@| 2 * * * * L.
D0800N24R05 8 0.5 8 24 | 785 | — 90 8 4 @] 2 * * * *
DO0800N24R10 8 1 8 24 | 7.85 — 90 8 4 |l@| 2 * * * *
D0800N24R20 8 2 8 24 | 7.85 — 90 8 4 |ef| 2 * * * *
DO0800N24R30 8 3 8 24 | 7.85 — 90 8 4 l@e| 2 * * * *
D0800N50R10 8 1 8 50 | 7.85 — 90 8 4 le| 2 * * * *
D0800N50R30 8 3 8 50 (785 | — 90 8 4 l@| 2 * * * *
D1000N30R03 10 0.3 10 30 | 9.7 — 100 | 10 4 @] 2 * * * *
D1000N30R05 10 0.5 10 30 | 9.7 - 100 | 10 4 @] 2 * * * *
D1000N30R10 10 1 10 30 |97 — 100 10 4 @] 2 * * * *
D1000N30R20 10 2 10 30 |97 — 100 10 4 le| 2 * * * *
D1000N30R30 10 3 10 30 | 9.7 — 100 10 4 le| 2 * * * *
D1000N30R40 10 4 10 30 | 9.7 — 100 10 4 l@| 2 * * * *

* Sin interferencias

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

(R0 VEPER MIRACLE ORBIT G £0.01 @ 0—-0.01 @ssg:;?o S

METAL DURO ey . .
( ) Excelente precision, Con radio, Longitud corta D4=12 0—-0.008
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '2¢10N @€ Sopre | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++ + +
2 £s , &=
- _— T
é — Q Tipo1
8 longitud efectiva para — L1 9
angulo de inclinacion Y
< w 30" EX
3 BDWCE e
%q_u D1<15 D122 ' ap =
o E Xolerancia de radﬁo: Rz 0.0|1mm, Tplgrancia de ?'ié!metro: 0- -O.ijm. | Inclinacion del dngulo  —— L3 L1 3
pta para mecanizado de alta precision y muy eficiente para matrices y moldes. Unidad -
7 Diémetro| Con |Longitud| Cuello | Diam. ;Ia!lgadaencg%rltg Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
o) Referencia Radio | de corte | largo |cuello| demaigo | total |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacion
o D1 R |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4a | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é VCPSRBD1000N50R10 10 | 1 10 50 97| — | 100 | 10 4 |@| 2 * * | % *
D1000N50R30 10 | 3 10 50 97| — | 100 | 10 4 (@] 2 * * | % *
D1200N36R03 12 | 0.3 | 12 36 | 11.7| — | 110 | 12 4 |@| 2 * * * *
lo) D1200N36R05 12 | 0.5 | 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 |@| 2 * * * *
% D1200N36R10 12 | 1 12 36 | 11.7| — | 110 | 12 4 (@] 2 * * * *
O D1200N36R20 12 | 2 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 (@] 2 * * | % *
o D1200N36R30 12 | 3 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 |@| 2 * * | % *
D1200N36R40 12 | 4 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 |@| 2 * * | % *
D1200N36R50 12 | 5 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 (@] 2 * * | % *

* Sin interferencias

FRESAS INTEGRALES MIRACLE INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




VEPER MIRACLE ORBIT Gio.m @0—-0.01 ra 3532?0 g::E:SSZ CARBURO

. .. . . (WETAL DURO)
Excelente precision, Con radio, Longitud corta 12=D4=16 0—-0.008
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Alaciones Allamente Resistenfes| * C2.c 10" @€ obre | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++ + +

B2

B1

S ) : i 2
——— 5 | Tipo3 3
(Cuello cénico) R lap, " g <nf.
longitud efectiva para L2 % 8
angulo de inclinacién o L3
®®C ¢+ :
L <9
14
D1=1.5 D1>2 :Z,q,u
Tolerancia de radio: R + 0.01mm, Tgl_e’rancia de diametro: 0—-0.01mm. Inclinacion del angulo T &
Apta para mecanizado de alta precision y muy eficiente para matrices y moldes. Unidad : mm w
" - ; iam. |Filode corte|) gnai " Nimero| e longitud efectiva para
oo | e e e e v el 1 8| & oo nlvir| 2
Di | R |ap | B1 | L2 | L3 Ds | B2 | L1 | Da [N|? 1° | 2° | 3° a
VCPSRBD0150N03L06R0O5 | 1.5 | 0.5 1.5 (1° 30 3 6 144\ 9° 50 6 |2|@[3| — | 71] 7.7 é
DO0150NO3L10R05 | 15| 0.5 1.5 |1° 30' 3 10 144 7.2° 50 6 |2|®@[3| — [11.3]12.2
D0200N04L10R05 | 2 0.5 2 |1°30'| 4 10 19 | 6.7° 60 6 |4|@[3| — |[11.5]124
D0200N04L15R05 | 2 0.5 2 [1°30'| 4 15 19 | 5.3° 60 6 |4|@®@[3]| — [16.7]18 (o)
D0250N05L12R10 | 25| 1 2.5 [1° 30 5 12 24 | 5.6° 60 6 ([4|®[3]|] — [14.2|15.3 Q
D0250N05L20R10 | 25| 1 2.5 |1° 30 5 20 24 | 4° 60 6 ([4|@®[3]| — [22.5/24.2 5
DO0300NO06L15R05 | 3 0.5 3 [1°30'| 6 15 | 29 | 4.4° 60 6 |4|@[3]| — |16.9]18.2 ©
DO0300NO06L20R0O5 | 3 0.5 3 |1°30'| 6 20 29 | 3.6° 60 6 |4|@[3]| — [22.1/23.8 ”
DO0300NO6L15R10 | 3 1 3 [1°30 6 15 29 | 4.4° 60 6 |4|@[3| — [17.4]/18.7 i’t’ﬂ
D0300NO06L20R10 | 3 1 3 [1°30'| 6 20 29 | 3.6° 60 6 |4|@[3| — |22.6/24.4 ‘&’jg
D0400NO8L20R10 | 4 1 4 [1° 30 8 20 3.9 | 2.6° 60 6 |4|@[3| — |22.8] =* '-'-"'EJ
D0400NO8SL30R10 | 4 1 4 |1°30 8 30 39 [ 1.9° 70 6 |4|@[3] — | * * |_|_|_
D0O500N08L40R05 | 5 0.5 5 |1° 8 40 | 49 | 2° 90 8 |4|@|[3]41.2| * * (__IJ
DO0500N08L60R0O5 | 5 0.5 5 |1° 8 60 | 49 | 1.4° | 110 8 |4|®[3]|61.2] =* * <
DO500N08L40R10 | 5 1 5 |1° 8 40 | 49 | 2° 90 8 |4|@[3)41.7| * * 14
DO500NO8L60R10 | 5 1 5 |1° 8 60 | 49 | 1.4° | 110 8 |4|@|3]|61.7| * * =
D0O600N08L40R20 | 6 2 6 |1° 8 40 5.85| 1.4° 70 8 |4|@|3]428| * * f_ﬂ
D0600NO08L60R20 | 6 2 6 |1° 8 60 5.85| 1° 100 8 |4|@[3]| * * * &'
D0O80OON10L53R20 | 8 2 8 |1° 10 53 7.85| 1.1° 90 | 10 |4 |®@|3|55.9| =* * (14
D0O8OON10L70R20 | 8 2 8 |1° 10 70 785/ 16° | 130 | 12 (4| ®|3|729| * * 8
D1000N12L55R30 | 10 3 10 |1° 12 55 97 | 11° 1100 | 12 |4|®|3|59.4| * * =
D1000N12L70R30 | 10 8 10 |1° 12 70 97 [09° | 130 | 12 |4 |@ |3 * * * =
D1200N24L70R30 | 12 3 12 |1° 24 70 |11.7 | 16° | 130 | 16 |4 |(®| 3 (752 =* * ‘2
* Sin interferencias )
L
14
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

F D4=6 0—-0.008
CARBURO VEH RB » “R 0015 pi=120—-002 hs[ 8<D4<10 0—-0.009
(HETAL DURO) Radio en la punta, Longitud de la hélice corta, D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011

Elevado avance en el mecanizado

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero In0)’(i‘dable lAIeacién deTitanio,l Neeaten &b Gatie | At db Amite
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ +
8 g /B% T
< e & f : 3 Tipot
¢ RO = ;
8 longitud efectiva para é _
angulo de inclinacién ©
3 |8 &P £ Tipo2
s B@CCo E
%ﬁ . D1<5 D126 B ' éL B N B (% Tipo3
[ Conveniente para grandes avance y Inclinacion del &ngulo 2P | L s
= mecanizado eficiente en el molde y la matriz. Unidad : mm
» Didmetro| Con | Longitud| Cuello| Diam. E)Izli?adaencg%rltg Longitud | Diémetro | Nimero | x longitud efectiva para
o Referencia Radio | de corte | largo |cuello| gemaigo | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacion
o D1 R |ap | Ls | Ds | B2 | L1 | D4 [ N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é VCHFRBD0200R050N06 2 |05 2 6 19 | 8.7° 50 6 4 (@] 1 6.2 6.5/ 69| 75
D0200R050N10 2 105 2 10 19 | 6.7° 70 6 4 |®@| 1 (10.4/10.8(11.5/12.4
D0300R075N09 3 |0.75 3 9 29 | 6.2° 50 6 4 (@] 1 9.4 9.7(104 111
(o) D0300R075N15 3 | 0.75 3 15 29 | 43° 70 6 4 (@| 1 [15.6(16.1]17.3/18.6
(EJ D0400R100N12 4 |1 4 12 39 | 3.9 50 6 4 |@| 1 |124/12.8(13.7|14.7
‘O D0400R100N20 4 |1 4 20 39 | 26° 70 6 4 |@| 1 |20.7/21.4(229| *
© D0500R120N15 5 112 5 15 49 | 1.9° 70 6 4 |@| 1 |155/|16 * *
- D0600R150N18 6 |15 6 18 585| — 50 6 4 (@] 2 * * * *
g"'_i D0600R150N30 6 |15 6 30 585 — 90 6 4 (@] 2 * * * *
if D0700R150A050 7015 | 7| = | = | — | 50| 6|4 || 3| % | % | x| x
v D0700R150A080 7 |15 7 - - — 80 6 4 (@] 3 * * * *
w D0800R200N24 8 |2 8 | 24 | 785 — | 60| 8 |4 |@| 2| * | * | x| %
E" D0800R200N40 8 |2 8 40 785 — 90 8 4 (@] 2 * * * *
< D0900R200A065 9 |2 9 = = - 65 8 4 (@] 3 * * * *
1< D0900R200A100 9 |2 9 - - — 100 8 4 (@] 3 * * * *
= D1000R200N30 10 | 2 10 30 9.7 — 70 | 10 4 (@] 2 * * * *
‘Lﬂ D1000R200N50 10 |2 10 50 9.7 — 100 | 10 4 (@] 2 * * * *
2' D1100R200A070 11 |2 11 = = — 70 | 10 4 |@| 3 * * * *
(14 D1100R200A110 11 |2 11 - - — 110 | 10 4 (@] 3 * * * *
8 D1200R300N36 12 | 3 12 36 |11.7 - 75 | 12 4 (@] 2 * * * *
E D1200R300N60 12 | 3 12 60 |11.7 — 110 | 12 4 (@] 2 * * * *
- D1300R300A075 13 | 3 13 = = — 75 | 12 4 (@] 3 * * * *
2 D1300R300A120 13 | 3 13 - - — 120 | 12 4 (@] 3 * * * *
‘Lﬂ D1600R300N80 16 | 3 16 80 |15.5 — 140 | 16 4 (@] 2 * * * *
14 * Sin interferencias
[T
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D4=6 0—-0.008
VCHFRB Co G D) utin U8 m

Radio en la punta, Longitud de la hélice corta, D1>12 0--0.03 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Elevado avance en el mecanizado

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deTnanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ +
e 3 A : Tipod
(Cuello conico) R | ap I—iLi g 2
neulo de olinecion Lz s o
'g L3
o o x E
8@ T N P
D1<5 D1>6 : :Z,~|.|.|
Conveniente para grandes avance y mecanizado | .~ . angulo o "u'i
eficiente en el molde y la matriz. Unidad - mm w
Didmetro, Con  |Longitud | Angulo de Longtud del| Cuello | Didm. |Flo®eee | gngitug | Diametro Nﬂgmro x| o | longitud efectiva para
Referencia Radio|de corte | hélice |cueloreco| largo |cuello "f.';;?ﬂ;';’ total | del mango s § 2 | angulo de inclinacion 8
D1 | R |ap | B1 | L2 |L3 | Ds|Bz2| Lt | Da|NI®F [ 4o T 2 [ 3 a
VCHFRBD0200R050N12 2 |05 2 | 1° 4 1219 | 6° 70 6 ([4(®] 4 129 | 139 | 15 é
D0200R050N16 2 |05 2 | 1° 4 16 | 1.9 | 5° 70 6 |4|0@]| 4 169 | 18.2 | 19.6
D0200R050N20 2 |05 2 |1 4 201 1.9 43| 70 6 |14|0| 4 20.9 | 225 | 24.3
D0300R075N18 3 1075 3 | 1° 6 18| 29 | 3.8°| 80 6 |14|0| 4 19.3 | 20.7 | 22.3 (o)
D0300R075N24 31075 3| 1° 6 24 1 29 |3 80 6 |4|@| 4 253 | 27.2 * %
D0300R075N30 3 1075| 3 | 1° 6 30|29 |26°| 80 6 |4|0@]| 4 31.3 | 33.6 * Ne)
D0400R100N24 4 |1 4 | 1° 8 24 1 39 [22°| 90 6 |4|@®]| 4 257 | 27.6 * ©
D0400R100N32 4 |1 4 | 1° 8 32139 |17°| 90 6 |4|®]| 4 33.7 * * ”
D0400R100N40 4 11 4 | 1° 8 40 | 3.9 [14°| 90 6 |4|@| 4| 417 * * cgﬂ
D0500R120N30 5 (12 5| 1° 8 30 [ 49 | 1° 90 6 |4|@]| 4 * * * ‘i}é
D0500R120N40 5112 5| 1° 8 40 | 49 | 2° 90 8 |4|@| 4| 419 * * “'U'EJ
D0500R120N50 5 (12 5| 1° 8 50 | 49 | 1.7° | 110 8 |4|@]| 4 51.9 * * .
DO0600R150N50 6 [15 6 | 1° | 16 50 | 5.85/ 1.2° | 110 8 |4|@| 4 52.9 * *
D0600R150N67 6 |15 6 | 1° | 16 67 | 5.85/ 0.9° | 130 8 |4|@]| 4 * * *
D0800R200N70 8 |2 8 | 1° | 18 70 | 7.85/09° (120 | 10 (4 |®]| 4 * * *
D0800R200N90 8 |2 8 | 1° | 18 90 | 7.85/1.3°| 150 | 12 (4 |®]| 4 93.5 * *
D1000R200N80 10 |2 10 | 1° | 20 80 | 9.7 | 2° 140 | 16 |4 |®| 4 83.9 * *
D1000R200N110 10 |2 10 | 1° | 20 | 110 | 9.7 |15° | 160 | 16 |4 |®| 4 | 113.9 * *
D1200R300N110 12 |3 12 | 1° | 24 | 110 |11.7 |11° | 160 | 16 |4 |®| 4 | 115.2 * *

* Sin interferencias
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

D4=6 0—-0.008
- VC2IRB N T
1

(METAL DUR0) . . . . D1>12 0—-0.03 2<D4<16 0—-0.011
Con radio, longitud media, 2 hélices D4=20 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " 9z -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores Al Resisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
. pa——— - L
= ' Q i - ipo1
(] R ap =
= L 3
(&
; ®@®C st
< 9 R ap g
== L g
2 5 Fresa frontal con radio, con 2 hélices, para uso general.
- Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Nimero | x
8 Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 R N @
é VC2JRBD0300R0030 3 12 50 6 0.3 2 ® 1
D0400R0030 4 15 50 6 0.3 2 ) 1
D0400R0050 4 15 50 6 0.5 2 ° 1
(o) DO0500R0030 5 20 60 6 0.3 2 ) 1
(EJ D0500R0050 5 20 60 6 05 2 | e | 1
O D0600R0030 6 20 60 6 0.3 2 ® 2
o D0600R0050 6 20 60 6 0.5 2 [ 2
D0600R0100 6 20 60 6 1 2 ® 2
22 D0800R0030 8 25 70 8 0.3 2 ° 2
‘b':’jé D0800R0050 8 25 70 8 0.5 2 ) 2
“E DO0800R0100 8 25 70 8 1 2 o 2
w D0800R0150 8 25 70 8 1.5 2 | e | 2
(_JI D0800R0200 8 25 70 8 2 2 [ 2
< D1000R0030 10 30 90 10 0.3 2 ® 2
E D1000R0050 10 30 90 10 0.5 2 [ 2
= D1000R0100 10 30 90 10 1 2 | e]| 2
@ D1000R0150 10 30 90 10 15 > | e | 2
3 D1000R0200 10 30 90 10 2 2 |e| 2
(14 D1200R0050 12 30 90 12 0.5 2 [ 2
8 D1200R0100 12 30 90 12 1 2 ® 2
= D1200R0150 12 30 90 12 1.5 2 [ 2
= D1200R0200 12 30 90 12 2 2 () 2
2 D1600R0050 16 50 110 16 0.5 2 * 2
m D1600R0100 16 50 110 16 1 2 * 2
14 D1600R0150 16 50 110 16 1.5 2 * 2
L D1600R0200 16 50 110 16 2 2 * 2
D2000R0050 20 55 110 20 0.5 2 * 2
D2000R0100 20 55 110 20 1 2 * 2
D2000R0150 20 55 110 20 1.5 2 * 2
D2000R0200 20 55 110 20 2 2 * 2

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.
P P CONDICIONES DE CORTE




VCIESRB
0—-0.02 hsl 8<D4<10 0—-0009  CARBURO

. . 20 METAL DURO)
Con radio, longitud corta, 4 hélices Di=12 0-—-0011 | )
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores Al Resisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
g 115 8
S 5 BRI
R 5 o
ap §, g
L3 L1 2 o
° a
DOC P s :
g ] — : -} | Tipo2 E 2
R g W
El cuello rebajado permite el mecanizado de hasta 3xD ® % z 5
. L1 S w
en profundidad. Unidad - mm
Diametro| Longitud | Cuello | Diam. |Longitud| Diametro | Con Radio| Nimero X n
Referencia de corte | largo cuello total |del mango de hélices| o Tipo o
D1 ap L3 D5 L1 D4 R N @) o
VC4SRBD0400R0050 4 4 12 3.8 45 6 0.5 4 ) 1 §
D0600R0050 6 6 18 5.8 50 6 0.5 4 ) 2
D0600R0100 6 6 18 5.8 50 6 1 4 o 2
D0800R0050 8 8 24 7.8 60 8 0.5 4 ) 2 (o)
D0800R0100 8 8 24 7.8 60 8 1 4 ° 2 %
D1000R0100 10 10 30 9.7 70 10 1 4 ) 2 Vo)
D1000R0200 10 10 30 9.7 70 10 2 4 ) 2 O
D1200R0100 12 12 36 11.7 75 12 1 4 ) 2 "
D1200R0200 12 12 36 11.7 75 12 2 4 [ 2 25
33
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

V4 JRB

Con radio, longitud media, 4 hélices

D1<12 0—-0.02
D1>12 0—-0.03

8<D4<10
2<D4=16

D4=6 0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011

D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ + + +
8 15°
& 3 1+ | Tipot
(=) =
< R ap g
3 L g
g ®®C e
Z K R an g
2 5 Fresa frontal con radios, con 4 hélices, para uso general. L1 8
- Unidad : mm
n Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Nimero X
le} Referencia de corte total del mango dehélices| o | Tipo
o D1 ap L1 D4 R N »
é VC4JRBD0300R0030 3 12 50 6 0.3 4 (] 1
D0400R0030 4 15 50 6 0.3 4 [ J 1
D0400R0050 4 15 50 6 0.5 4 [ 1
(o) D0500R0030 5 20 60 6 0.3 4 () 1
= D0500R0050 5 20 60 6 05 4 | e | 1
% D0600R0030 6 20 60 6 0.3 4 () 2
o D0600R0050 6 20 60 6 0.5 4 (] 2
- D0600R0100 6 20 60 6 1 4 [ J 2
‘QQ DO080O0R0030 8 25 70 8 0.3 4 (] 2
‘é’é D0800R0050 8 25 70 8 0.5 4 () 2
“E D0800R0100 8 25 70 8 1 4 ) 2
w D0800R0150 8 25 70 8 1.5 4 | o 2
5' D0800R0200 8 25 70 8 2 4 ° 2
< D1000R0030 10 30 90 10 0.3 4 ( 2
E D1000R0050 10 30 90 10 0.5 4 ° 2
= D1000R0100 10 30 90 10 1 4 () 2
m D1000R0150 10 30 90 10 1.5 4 [} 2
?t' D1000R0200 10 30 90 10 2 4 | e | 2
(14 D1200R0050 12 30 90 12 0.5 4 ° 2
8 D1200R0100 12 30 90 12 1 4 () 2
= D1200R0150 12 30 90 12 1.5 4 ® 2
= D1200R0200 12 30 90 12 2 4 ® 2
2 D1600R0050 16 50 110 16 0.5 4 [} 2
m D1600R0100 16 50 110 16 1 4 () 2
14 D1600R0150 16 50 110 16 1.5 4 ° 2
L D1600R0200 16 50 110 16 2 4 () 2
D2000R0050 20 55 110 20 0.5 4 * 2
D2000R0100 20 55 110 20 1 4 * 2
D2000R0150 20 55 110 20 1.5 4 * 2
D2000R0200 20 55 110 20 2 4 * 2

@ : Existenci E . * Exi i on.
xistencia en Europa. * : Existencia en Japon CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
Vl MD 601512 0—-0.02 hs" 8<D4<10 0—-0.009  CARBURO

. . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Longitud media, para material endurecido 20<D4<25 0—-0013 ( )

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ) " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aeacines Atament Resisentes| /\1S@CioN de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
+ ++ ++
15 = 3
a X - 5 Tipo1 S
ap S (=)
L1 _ g
3 N IE Tipo2  ©
Q
BOCCCHH a
D1<3 D123 D1<3 D123 §T§\ ‘Y\/ § Tipo3 %ﬁ
Para fresado de alta eficiencia de acero endurecido y para ap ¢ o 53
su uso con centros de mecanizado de alta velocidad. L1 Unidad : mm w
Diametro Longitud de Longitud Diametro Nimerode|
Referencia corte total del mango hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N 0 o
VCMDDO0100 1 2.5 45 6 4 * 1 é
D0150 1.5 4 45 6 4 * 1
D0200 2 6 45 6 4 * 1
D0250 2.5 8 45 6 4 * 1 lo)
D0300 3 8 45 6 6 * 1 o
D0350 3.5 10 45 6 6 * 1 %
D0400 4 11 45 6 6 | * 1 ©
D0450 4.5 11 50 6 6 * 1 ”
D0500 5 13 50 6 6 * 1 2;
D0550 5.5 13 50 6 6 * 1 §§
D0600 6 13 50 6 6 * 2 =
D0800 8 19 60 8 6 | x| 2 W
D1000 10 22 70 10 6 * 2 E'J
D1200 12 26 75 12 6 * 2 é
D1400 14 26 75 12 6 * 3 —
D1500 15 30 80 16 6 | x| 1 =
D1600 16 32 90 16 6 | x| 2 | &
D1800 18 32 90 16 6 * 3 -
D2000 20 38 100 20 6 * 2 é
D2200 22 38 100 20 6 | x| 3 9
D2500 25 60 160 25 6 * 2 =
(Nota) Sera reemplazado por VFMD (pagina 1092). (%
<
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

a VOCMIODSLC @ h3

L L) Longitud media, para material endurecido

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>'<i.dable IAIeacién deTltanio,‘ Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++
8 ___—115°
LSS — : ]| o
o 2
< ap =
3 L1 S
: DOCT %
=9 -
e
% \w D1<3 D1=3
a5 Geometria de tipo VCMD con canto vivo.
w Unidad : mm
Diametro Longitud de Longitud Diametro Nimerode [
8 Referencia corte total del mango hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N 0
é VCMDSCD0050 0.5 1 45 6 4 * 1
D0100 1 2.5 45 6 4 * 1
D0150 1.5 4 45 6 4 * 1
o) D0200 2 6 45 6 4 * 1
o D0250 2.5 8 45 6 4 * 1
§ D0300 3 8 45 6 6 * 1
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D4=6 0—-0.008
V‘ MD‘ 601512 0—-0.02 hs[’ 8<D4<10 0—-0.009  CARBURO

. . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Longitud media, para materiales duros, Mango largo 20<D4<25 0—-0.013 ( )

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
a 115 = 8
N s i g
ap S ra)
L1 <
= o]
R ) e O
ap S
uwc 45 L1 <
P W T C & = 4B
AN [z o 2§
Geometria de tipo VCMD con mango largo. ap ¢ o "‘,'3
> Unidad : mm -
Diametro Longitud de Longitud Diametro Nimerode [
Referencia corte total del mango hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N @ a
VCMDLDO0300S06 3 8 60 6 6 * 1 é
D0400S06 4 11 60 6 6 * 1
D0500S06 5 13 70 6 6 * 1
D0600S06 6 13 70 6 6 * 2 o
D0800S08 8 19 90 8 6 * 2 %
D1000S08 10 22 100 8 6 * 3 O
D1000S10 10 22 100 10 6 * 2 ©
D1200S10 12 26 110 10 6 * 3 ”
D1200S12 12 26 110 12 6 * 2 gt)ﬂ
D1600S16 16 32 130 16 6 | x| 2 ;3%
D1800S16 18 32 130 16 6 * 3 =
D2000S20 20 38 140 20 6 * 2 .
D2200S20 22 38 140 20 6 * 3
D2500S25 25 60 180 25 6 * 2
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

D4=6 0—-0.008
V‘ ‘ D ®D1S12 0—-0.02 hsl' 8<D4<10 0—-0.009

. . D1>12 0-—-0.03 12<D4<16 0-—-0.011
Longitud larga, para materiales duros 20<D4<25 0—-0.013

CARBURO
(METAL DURO)

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Alamente Resisentes e
+ ++ ++
o -
. —— NN a—
=) ' ap g
(=]
S . 3
(&)
< 45°
3 BDWETC %
Ex
%w
a5 Geometria de tipo VCMD con una hélice larga.
L
Unidad : mm
Diametro Longitud de Longitud Diametro Nimerode [
8 Referencia corte total del mango hélices § Tipo
Fa) D1 ap L1 D4 N 2
<
(14 VCLDD0600 6 26 70 6 6 L] 1
D0800 8 36 90 8 6 (] 1
D1000 10 46 100 10 6 ® 1
(o) D1200 12 56 110 12 6 L 1
‘E’ D1600 16 66 130 16 6 | ® 1
o) D2000 20 76 140 20 6 L] 1
© D2500 25 92 180 25 6 | ®| 1
(7]
0
e
weo
g
=

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




4<D4<6 0—-0.008
V‘ MHDRB @ D112 0—-0.02 hs[’ 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO
. . . - D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Fresa con radio, longitud media, 4 hélices 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ ++
_, e 2
m*— g@ f : et g
R ap L1 g
é o §‘ Tipo2 ©
Q
P W T ¢ === 3
- 2 _ Ex
Debido a un angulo de hélice elevado y al nuevo disefio de radio, S| g Tipo3 :Z,E
es apta para fresado de materiales dificiles de cortar como R ap L1 o ﬂ
el acero inoxidable, las aleaciones de titanio y el Inconel. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio Nl'lrtulero X 0
Referencia de corte total del mango dehélices| o [ Tipo o
D1 ap L1 D4 R N @ o
VCMHDRBD0200R020S04 2 6 40 4 0.2 4 ® 1 é
D0200R030S04 2 6 40 4 0.3 4 ( 1
D0300R020S06 3 8 50 6 0.2 4 (] 1
D0300R030S06 3 8 50 6 0.3 4 ® 1 (o)
D0300R050S06 3 8 50 6 0.5 4 ° 1 %
D0400R020S06 4 11 50 6 0.2 4 ® 1 ‘O
D0400R030S06 4 11 50 6 0.3 4 | o | 1 2
D0400R050S06 4 11 50 6 0.5 4 L] 1 o
D0500R020S06 5 13 60 6 0.2 4 L] 1 i’t’ﬂ
D0500R030S06 5 13 60 6 0.3 4 ® 1 EE
D0500R050S06 5 13 60 6 0.5 4 ® 1 ""'g
D0500R100S06 5 13 60 6 1 4 ( 1 w
D0600R030S06 6 13 60 6 0.3 4 L] 2 d
D0600R050S06 6 13 60 6 0.5 4 ® 2 <
D0600R100S06 6 13 60 6 1 4 ( 2 E
D0800R030S08 8 19 70 8 0.3 4 ( 2 =
D0800R050S08 8 19 70 8 0.5 4 ® 2 ﬂ
D0800R100S08 8 19 70 8 1 4 ® 2 :('
D0800R150S08 8 19 70 8 1.5 4 (] 2 14
D1000R030S08 10 22 90 8 0.3 4 ( 3 8
D1000R050S08 10 22 90 8 0.5 4 (] 3 IE
D1000R100S08 10 22 90 8 1 4 [} 3 -
D1000R150S08 10 22 90 8 1.5 4 ( 3 2
D1000R200S08 10 22 90 8 2 4 ® 3 ﬂ
D1000R030S10 10 22 90 10 0.3 4 ® 2 19
D1000R050S10 10 22 90 10 0.5 4 ® 2 L
D1000R100S10 10 22 90 10 1 4 (] 2
D1000R150S10 10 22 90 10 1.5 4 ® 2
D1000R200S10 10 22 90 10 2 4 ® 2
D1200R050S10 12 26 90 10 0.5 4 ( J 3
D1200R100S10 12 26 90 10 1 4 (] 3
D1200R150S10 12 26 90 10 1.5 4 ® 3
D1200R200S10 12 26 90 10 2 4 ® 3
D1200R300S10 12 26 90 10 & 4 ( 3
D1200R050S12 12 26 90 12 0.5 4 (] 2
D1200R100S12 12 26 90 12 1 4 (] 2
D1200R150S12 12 26 90 12 1.5 4 (] 2
D1200R200S12 12 26 90 12 2 4 [ J 2

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

4<D4<6 0—-0.008

CARBURO V‘ MHDRB 601512 0—-0.02 hs[’ 8<D4<10 0—-0.009
(METAL DURO) . . . L\ D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Fresa con radio, longitud media, 4 hélices 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ ++
& m__— E@ * 5 Tipot
2 R ap L1 )
: ©
(&) é S ‘g' Tipo2
Q
< BT S
%‘E Debido a un angulo de hélice elevado y al nuevo disefio de radio, S| g Tipo3
o m es apta para fresado de materiales dificiles de cortar como R ap L1
el acero inoxidable, las aleaciones de titanio y el Inconel. Unidad - mm
» Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Numero X
o Referencia de corte total del mango dehélices| o [ Tipo
o D1 ap L1 D4 R N @
é VCMHDRBD1200R300S12 12 26 90 12 3 4 (] 2
D1600R100S16 16 32 110 16 1 4 ( 2
D1600R150S16 16 32 110 16 1.5 4 (] 2
(o) D1600R200S16 16 32 110 16 2 4 (] 2
(EJ D1600R300S16 16 32 110 16 3 4 ® 2
O D1800R100S16 18 32 110 16 1 4 [ J &
© D1800R150S16 18 32 110 16 15 4 | e | 3
= D1800R200S16 18 32 110 16 2 4 ( 3
‘&’E D1800R300S16 18 32 110 16 3 4 ® 3
‘.&ﬁé D2000R100S20 20 38 110 20 1 4 * 2
“E D2000R150S20 20 38 110 20 1.5 4 * 2
w D2000R200S20 20 38 110 20 2 4 | x| 2
6' D2000R300S20 20 38 110 20 3 4 * 2
< D2200R100S20 22 38 140 20 1 4 * 3
E D2200R150S20 22 38 140 20 1.5 4 * 3
= D2200R200S20 22 38 140 20 2 4 * 3
ﬂ D2200R300S20 22 38 140 20 3 4 * 3
I D2500R100S25 25 45 140 25 1 4 | x| 2
(14 D2500R150S25 25 45 140 25 1.5 4 * 2
9 D2500R200S25 25 45 140 25 2 4 | x| 2
= D2500R300S25 25 45 140 25 3 4 | x| 2
()
<
(72]
L
14
TH
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D4=6 0—-0.008
V‘ MH 601512 0—-0.02 hs[’ 8<D4<10 0—-0.009  CARBURO

, . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Fresa con gran angulo de hélice, longitud media 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ ++ ++ ++
115 = 8
RRN—— RS T e 3
ap ® 2
L1 - S
B [ e (O
Q
DWWCTC L <3
5 - Ex
D1<18 D1>20 @}% - - [5 Tipo3 :Z,"-'-'
Mecanizado ideal de materiales dificiles de cortar tales como ap L ¢ a5
el Inconel y materiales suaves. Unidad - mm =
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero |
Referencia de corte total del mango  |de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N & o
VCMHDO0300 3 8 45 6 3 (] 1 é
D0400 4 11 45 6 3 ( 1
D0500 5 13 50 6 3 (] 1
D0600 6 13 50 6 3 ) 2 o
D0700 7 16 60 8 3 ° 1 o
D0800 8 19 60 8 3 |e| 2 3
D0900 9 19 70 10 3 | x| 1 ©
D1000 10 22 70 10 3 [ J 2 ”
D1100 11 22 75 12 3 * 1 cgﬂ
D1200 12 26 75 12 3 [ J 2 EE
D1300 13 26 75 12 3 * 3 =
D1400 14 26 75 12 3 |e]| 3 .
D1500 15 30 80 16 3 * 1
D1600 16 32 90 16 3 o 2
D1800 18 32 90 16 3 * 3
D2000 20 38 100 20 4 [ J 2
D2500 25 45 120 25 4 * 2

w
-
o
g
o
=
n
w
-
g
14
&)
1]
-
=
0
<
0
1]
14
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

D4=6 0—-0.008
CARBURO V‘ EMH @ D1<12 0—-0.02 hel 8<D4<10 0—-0.009
(METAL DURO) . . . - - D1>12 0—-0.03 ’12SD4S16 0—-0.011
Fresa integral, Longitud media, 6 hélices, Hélice grande 20<D4<25 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacién de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ ++ ++ ++
8 NN
S itk NN Tipot
(a] ) ap ( g
g L1 9
(&)
< 45°
3 W C %
Ex
S
a5 Fresa de 6 hélices para el fresado de materiales dificiles y blandos.
1]
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero |
8 Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 n
<
(14 VC6MHD0600 6 13 50 6 6 * 1
D0800 8 19 60 8 6 * 1
D1000 10 22 70 10 6 * 1
(o) D1200 12 26 75 12 6 * 1
% D1600 16 32 90 16 6 | 1
O D2000 20 38 100 20 6 * 1
© D2500 25 45 120 25 6 | x| 1

(Nota) Sera reemplazado por VF6MHV (pagina 1088).

CONDICIONES DE CORTE

@ 0—-0.03 hSI '20SD4S25 0—-0.013

VCEMH

Fresa integral, Longitud corta, 8 hélices, Hélices grandes

FRESAS INTEGRALES MIRACLE INTEGRALES

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable Aleacin de Titanio, Al i6n de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Aleaciones Alamente Resistentes |~ c oo o @€ obre | Aleacion de Aluminio
++ ++ ++ ++
E é : : Tip01
ap §
L1 2
uwb @ &450 ¢ %
Fresa de 8 hélices para el fresado de materiales dificiles y blandos.
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero |
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 N ”n
VC8MHD2000 20 38 100 20 8 * 1
D2500 25 45 120 25 8 * 1

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
V‘ SFPR hs[' 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO

. - 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DURO)
Desbaste, longitud corta, 4 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++ + +
___— |15° = 8
3 —t |¥ Tipot
T s 2
. ap | L1 2
- 5 2
] — |§ Tpoz | ©
[S]
L1 . (<)
- g =
Q - } lg Tipo3 :~|.|.|
? o
® (o T L & — ‘
UWC L1
D1<8 D1>8 é ‘" % Tipod
3—4 hélices fresa integral, desbaste, para acero, e 8
y materiales endurecidos. o
Unidad : mm <
(14
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero | x
Referencia de corte total del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 N ? o
VCSFPRD0300 3 6 50 6 3 | x| 1 %
D0400 4 8 50 6 3 * 1 O
D0500 5 10 50 6 3 | e 1 ©
D0600 6 12 50 6 3 ® 2 ”
D0700 7 17 60 8 3 L] 1 gt)ﬂ
D0800 8 17 60 8 4 L 2 ‘ﬁg
D0900 9 22 70 10 4 ® 1 ""u'é
D1000S08 10 22 90 8 4 * 3 w
D1000 10 22 70 10 4 ° 2 d
D1000W 10 22 70 10 4 ® 4 <
D1200S10 12 27 100 10 4 | x| 3 14
D1200 12 27 75 12 4 ® 2 ﬁ
D1200W 12 27 75 12 4 L] 4 w
D1400 14 27 75 12 4 * & :('
D1600 16 33 90 16 4 ® 2 (14
D1600W 16 33 90 16 4 |of 4 | O
D1800 18 33 90 16 4 * 3 E
D2000 20 38 100 20 4 ® 2 -
D2000W 20 38 100 20 4 ® 4 2
W : También disponible con mango tipo weldon. m
19
TH

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

vee2mT

Longitud media, 2 cortes, Cdnico

c~&-D

4<D4<6
8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

0—-0.008

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ ++ + + +
P e m— e
(% =) il Tipo1
- L1 a
U S
3 BDWCSC LD
%E D1<3 D123 D1<3 D1>3
o % Para mecanizado de uso general para una amplia area de
w aplicaciones. Unidad -
o Diametro dg Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro Nl]nrularo %
le) Referencia fresa pequefio | de hélice grande de corte total del mango | de hélices k<l Tipo
o D1 B7 D2 ap L1 D4 N &
é VC2MTD0100T0030 1 30' 1.07 4 45 4 2 * 1
D0100T0100 1 1° 1.14 4 45 4 2 * 1
D0100T0130 1 1° 30" 1.21 4 45 4 2 * 1
o) D0100T0200 1 2° 1.28 4 45 4 2 * 1
% D0100T0300 1 3° 1.42 4 45 4 2 | x| 1
Vo) D0100T0500 1 5° 1.7 4 45 4 2 * 1
< D0150T0030 15 300 | 159 5 45 4 2 | x| 1
= D0150T0100 1.5 1° 1.67 ) 45 4 2 * 1
‘QE D0150T0130 1.5 1° 30" 1.76 5 45 4 2 * 1
‘é’g D0150T0200 1.5 2° 1.85 5 45 4 2 * 1
“-E D0150T0300 1.5 3° 2.02 5 45 4 2 * 1
u_J D0150T0500 1.5 5° 2.37 5 45 4 2 * 1
(_JI D0200T0030 2 30' 2.1 6 45 4 2 * 1
< D0200T0100 2 1° 2.21 6 45 4 2 * 1
x D0200T0130 2 1°30° | 231 6 45 4 2 | x| 1
= D0200T0200 2 2° 2.42 6 45 4 2 * 1
ﬂ D0200T0300 2 3° 2.63 6 45 4 2 * 1
3:' D0200T0500 2 G® 3.05 6 45 4 2 * 1
(14 D0200T1000 2 10° 412 6 50 6 2 * 1
8 D0250T0030 2.5 30' 2.64 8 45 4 2 * 1
= D0250T0100 25 1° 2.78 8 45 4 2 * 1
= D0250T0130 2.5 1° 30 2.92 8 45 4 2 * 1
g D0250T0200 25 2° 3.06 8 45 4 2 * 1
m D0250T0300 2.5 3° 3.34 8 45 4 2 * 1
4 D0250T0500 25 5° 3.9 8 45 4 2 * 1
L D0250T1000 2.5 10° 5.32 8 50 6 2 * 1

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




T Di=6 0—-0.008
VE4M c 0—-0.03 Q +5' hel ' 8<D4<10 0—-0.009 CARBURY

Longitud media, 4 hélices, Cénica B o oot E
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . " -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neasores laerieResisenes| A\1°2¢10n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
sSSsoy———mm 5 — ot 2
< o
ap E, g
L1 2 o
BOCC+ x :
ST oz 3
B L
Para mecanizado de uso general para una amplia area de = L § 2 ﬁ
aplicaciones. Unidad : mm w
Didmetrode | Angulo |Didm.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero [
Referencia fresa pequefio | de hélice | grande de corte total del mango | de hélices § Tipo 8
D1 B7 D2 ap L1 D4 N »n o
VC4MT D0300T0030 3 30' 3.17 10 50 6 4 * 1 é
D0300T0100 3 1° 3.35 10 50 6 4 ( J 1
D0300T0130 3 1° 30' 3.52 10 50 6 4 * 1
D0300T0200 3 2° 3.7 10 50 6 4 [ ] 1 (@)
D0300T0300 3 3° 4.05 10 50 6 4 (] 1 o
D0300T0500 3 5° 475 10 50 6 4 | o] 1 3
D0300T1000 3 10° 6.53 10 50 6 4 [ 2 ©
D0400T0030 4 30' 4.26 15 55 6 4 * 1 -
D0400T0100 4 1° 4.52 15 55 6 4 ( 1 i’r.’ﬂ
D0400T0130 4 1° 30 4.79 15 55 6 4 * 1 Eg
D0400T0200 4 2° 5.05 15 55 6 4 [ ] 1 ""UEJ
D0400T0300 4 3° 5.57 15 55 6 4 | o | 4 w
D0400T0500 4 5° 6.62 15 60 6 4 ° 2 d
D0400T1000 4 10° 9.29 15 70 8 4 [ 2 <
D0500T0030 5 30| 535 20 60 6 4 | x| 1 x
D0500T0100 5 1° 5.7 20 60 6 4 ( J 1 =
D0500T0130 5 1° 30' 6.05 20 60 6 4 * 2 m
D0500T0200 © 2° 6.4 20 60 6 4 [ ] 2 :('
D0500T0300 5 3° 71 20 60 6 4 [ ] 2 (14
D0500T0500 5 5° 8.5 20 70 8 4 | e | 2 9
D0500T1000 5 10° 12.05 20 90 12 4 [} 2 =
D0600T0030 6 30| 635 20 60 6 4 | x| o | £
D0600T0100 6 1° 6.7 20 60 6 4 (] 2 2
D0600T0130 6 1° 30' 7.05 20 60 6 4 * 2 m
D0600T0200 6 2° 7.4 20 60 6 4 [ ] 2 14
D0600T0300 6 3° 8.1 20 70 8 4 [ ] 2 u
D0600T0500 6 5° 9.5 20 70 8 4 ® 2
D0600T1000 6 10° 13.05 20 90 12 4 ( J 2
D0800T0030 8 30' 8.44 25 70 8 4 * 2
D0800T0100 8 1° 8.87 25 70 8 4 () 2
D0800T0130 8 1° 30' 9.31 25 70 8 4 * 2
D0800T0200 8 2° 9.75 25 70 8 4 ( J 2
D0800T0300 8 3° 10.62 25 70 10 4 (] 2
D0800T0500 8 5° 12.37 25 75 12 4 [ 2
D0800T1000 8 10° 16.82 25 90 16 4 [ 2
D1000T0030 10 30' 10.61 85 90 10 4 * 9
D1000T0100 10 1° 11.22 35 90 10 4 [} 2
D1000T0130 10 1° 30' 11.83 85 90 10 4 * 2

CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO

i
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W
£

=

L
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4
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCIEMT

Longitud media, 4 hélices, Conica

c-&-D

D4=6

8<D4=<10
2<D4=16
D4 =20

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
— B, 8 ___—T15°
=) - - Tipo1
ap g
L1 Q
P®CC i
9 S - Tipo2
2
Para mecanizado de uso general para una amplia area de ap L g
. . [S)
aplicaciones. Unidad : mm
Didmetrode | Angulo |Diam.fresa| Longitud | Longitud | Diametro | Nimero [
Referencia fresa pequefio | de hélice grande de corte total del mango | de hélices § Tipo
D1 B7 D2 ap L1 D4 N @
VC4MTD1000T0200 10 2° 12.44 35 90 12 4 ® 2
D1000T0300 10 3° 13.67 35 90 12 4 ® 2
D1000T0500 10 5° 16.12 35 90 16 4 L] 2
D1000T1000 10 10° 22.34 85 110 20 4 L] 2

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.

CONDICIONES DE CORTE



Vc 45 TB eio_m @ D4=6  0—-0008  CiRHRY

. . o o 8<D4<10 0—-0.009 (METAL DURO)
Punta esférica, longitud corta, 4 hélices, Conica

Acero Carbono, Acero Aleado | A Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, L » -
- (a<33?-ﬂ£ir30) - cer?STSeHnRuC) I (SSSH;C)I (>55HRC) Austenitico Neaciones Alamenle Resientes| A1SCION de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++ ++
) é B7 B2 = 8
‘ | - I 1§ Tipot <
2P 3 Q (14
R = L2 L1 (=)
8 <
Sy By 1B2 T 2
T 1§ Tip2 ©
L3P |4 e
30° R =SSV
uwc a < 5
P Bl B2 z E
R<0.5 R>0.5 £ - - B% [ 5§ Tipo3 % ‘W
El cuello cdnico y la longitud de corte corta se utilizan para aumentar al maximo la rigidez y R P Ls L1 s o ",,'3
garantizar el mejor resultado del mecanizado de cualquier tipo de material de trabajo. *Alivio del cuello. o w
Unidad : mm
Radio de | Angulo | Longitud | Cuello | Menos de Diém.f:‘esa Filo de corte | Longitud dDila’xmetro dNL:]mlero
: punta |de hélice| decorte | largo | longitud | grande |[paradngulo| total lel mango |de hélices . (72]
Referencia esférica de mango de mango Tipo| o
R B7 ap L3 L2 D2 B2 L1 D4 N 2
VC4STBR0030T0130N05 0.3 1° 30’ 5 9.0 | 064 | 17.2° 60 14
R0030T0200N05 0.3 2° 5 9.0 | 0.65 | 17.2° 60
R0030T0500N05 0.3 5° 5 8.8 | 0.70 | 17.6° 60
R0030T1000N15 0.3 |10° 15 - 0.90 | 10.4° 60 (@]
R0040T0130N10 0.4 1° 30 10 14.0 | 0.88 | 10.8° 60 (EJ
R0040T0130N15 0.4 1° 30 15 19.0 | 0.88 8.0° 60 8
R0040T0200N10 0.4 2° 10 14.0 | 0.91 | 10.8° 60
R0040T0500N10 0.4 6° 10 135 | 1.08 | 11.2° 60 .
R0040T0700N10 0.4 7° 10 122 | 243 | 12.4° 60 gg
R0040T1000N15 04 |10° 15 — 1.73 | 10.1° 60 EB
R0050T0130N10 0.5 1° 30 10 14.0 | 1.08 | 10.5° 60 “g

R0050T0130N15 0.5 1° 30’
R0050T0130N20 0.5 1° 30’
R0050T0200N10 0.5 2°
R0050T0200N15 0.5 2°
R0050T0200N20 0.5 2°
R0050T0500N10 0.5 5°
R0050T0500N15 0.5 5"
R0050T0500N20 0.5 5°
R0050T0700N10 0.5 7°
R0050T0700N15 0.5 7°
R0050T0700N20 0.5 7°
R0050T1000N14 05 |10°
R0075T0200N10 0.75 | 2°
R0075T0500N15 0.75 | 5°

15 19.0 | 1.08 7.7° 60
20 240 | 1.08 6.1° 60
10 14.0 | 1.11 | 10.5° 60
15 18.9 | 1.11 7.8° 60
20 240 | 1.11 6.1° 60
10 13.6 | 1.44 | 10.8° 60
15 17.2 | 1.44 8.5° 60
20 218 | 1.44 6.7° 60
10 12.1 260 | 12.2° 60
15 16.6 | 2.60 8.9° 60
20 = 2.60 7.3° 60
14 — 1.90 | 10.5° 60
10 14.0 | 1.66 9.6° 60
15 17.0 | 1.90 7.9° 60

FRESAS INTEGRALES MIRACLE

R0100T0130N10 1 1° 30’ 10 13.5 | 2.16 9.1° 60
R0100T0130N15 1 1° 30’ 15 18.5 | 2.16 6.5° 60
R0100T0130N20 1 1° 30’ 20 235 | 2.16 5.1° 60
R0100T0200N06 1 2° 6 8.7 | 220 | 14.4° 60
R0100T0200N10 1 2° 10 13.8 | 2.20 8.9° 60
R0100T0200N15 1 2° 15 175 | 2.20 6.9° 60
R0100T0500N10 1 5" 10 122 | 250 | 10.1° 60
R0100T0500N15 1 5° 15 16.8 | 2.50 7.2° 60
R0100T0500N23 1 5K 23 = 2.50 5.2° 60
R0100T0700N17 1 7° 17 — 3.49 7.1° 60
R0100T1000N12 1 10° 12 = 3.10 | 10.3° 60

R0125T0500N15 125 | 5°
R0150T0130N15 1.5 1° 30

15 16.5 | 2.99 6.6° 60
15 17.3 | 3.13 5.4° 60

AR BAADAEDDAEDAEDRNDAEDRADDAEDDAEDDAEDMDDAEDRADDADAEDDAEDDDEDRDRADDAEDLADN
% % @ % @ % @ @ % % % >t Ot A % @ @ @ X * @ @ * % % % % * % % % % * * @ @ * »| Stock

AP P NPPAEAPREPREAPAEDEDEDDEDOOOONAANTNOOWOWWODNDNDNDNDNOWNDNNNONDN =2 A A A
NN W W WMNDNDNCLDCNDQ QA aAa N2 WO WOMNDNDNAAD A A QA Q QOO AR AW A A

[o>Ie>Ne>Ie >N e>Rle) B« >IN e>Re>lile> N>R o) B« Rie>NNe) Bile>) >N o) B o) Bie >N ) Bile) B o>l o) N> Mo >N ) Bl ) i o >N e) N o) i o )N e> N o> B o )R o) B o) B @]

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBURD Vc 4 5 TB e 2001 @ D4=6  0—-0.008

METAL DURO - . T P 8<D4<10 0—-0.009
: ) Punta esférica, longitud corta, 4 hélices, Conica

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eaciones Atamente Resisenies| '@/ @ -0bre | Aleacion de Auminio
+ ++ ++
8 . | é B7 B2 =
< e —— -l : T 1E Tipot
x 2P 3 Q
(=) R = L2 L1
< a
- S By 1B2 T
o T 1§ Tipo2
@t e
. R L2,
< g uwc 30 3
Ez Y Br___———B» z
% ‘W R<0.5 R>0.5 £ - - B% [ 5§ Tipo3
o ('",; El cuello conico y la longitud de corte corta se utilizan para aumentar al maximo la rigidez y R Pl Ls L1 s
w garantizar el mejor resultado del mecanizado de cualquier tipo de material de trabajo. *Alivio del cuello. A
Unidad : mm
Radio de | Angulo | Longitud | Cuello | Menos de Diém.f&esa Filo de corte | Longitud | Diametro | Nimero |
n : punta |de hélice| decorte | largo | longitud | grande |paradngulo| total | delmango |dehélices] © .
(©) Referencia esférica de mango de mango % filpo
2 R B7 ap L3 L2 D2 B2 L1 D4 N
(4 VC4STBR0150T0130N20 1.5 1° 30' 4 20 222 | 313 | 4.2° 60 6 4 | x | 2
R0150T0300N15 1.5 3° 4 15 16.9 | 3.27 | 5.6° 60 6 4 [ x| 2
R0150T0500N10 1.5 5° 4 10 11.7 | 3.50 | 8.3° 60 6 4 [ @ [ 2
o R0150T0500N18 1.5 5" 4 18 — 3.50 | 5.2° 60 6 4 [ @ 3
(EJ R0175T0500N15 175 | 5° 4 15 - 3.91 5.4° 60 6 4 | x| 3
O R0200T0130N15 2 1° 30' ) 15 16.8 | 4.16 | 3.9° 60 6 4 [ x| 2
o R0200T0130N20 2 1° 30’ 5 20 216 | 416 | 3.0° 60 6 4 | x| 2
R0200T0300N21 2 3° 4 21 — 422 | 3.1° 60 6 4 | x| 3
R0200T0500N13 2 5° 4 13 - 440 | 5.2° 60 6 4 [ @ [ 3
R0200T0700N18 2 7° 7 18 — 526 | 7.1° 60 8 4 [ x| 3
R0300T0130N15 3 1° 30' 6 15 16.8 | 6.16 | 4.2° 90 8 4 [ x| 2
R0300T0130N20 3 1° 30' 6 20 217 | 6.16 | 3.1° 90 8 4 [ x| 2
R0300T0300N22 3 3° 6 22 — 6.32 | 3.1° 90 8 4 | x| 3
R0400T0130N15 4 1° 30' 8 15 16.9 | 8.21 4.4° 90 10 4 | x| 2
R0400T0300N22 4 3° 8 22 — 843 | 3.2° 90 10 4 | x| 3
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V2o
0,02 hsl 8<D4<10 0—-0.009 fﬁ"&?ﬂ“gum

Fresa para chaflanar, 2 hélices D4=12 0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
é (o)
i. ' I 2
. }
/ 2| 8B - - - % Tipo1 &
ap = <
T F =
L1 a (&)
5° <
UWC o [ af =
w0 A e T
| | a g =i
Fresa de chaflanar para acero endurecido y materiales de ] L1 3 oo
dificil mecanizacion. ol w
Unidad : mm
Diametro | Diametrode | Longitud Cuello Longitud | Diametro | Nimero X n
Referencia fresa pequefio | de corte largo total del mango | de hélices k] Tipo o
D2 D1 ap L3 L1 D4 » o
VC2CD0200 2 0.3 0.85 6 50 6 2 (] 1 é
D0400 4 0.3 1.85 12 50 6 2 ( J 1
D0600 6 0.3 2.85 — 50 6 2 (] 2
D0800 8 0.4 3.8 - 60 8 2 L J 2 (@)
D1000 10 0.5 4.75 - 70 10 2 | e | 2 %
D1200 12 0.5 5.75 — 75 12 2 [ J 2 8
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FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCRL
CARBURO +0.02 hsl 8<D4<10 0—-0.009

METAL DURO . -
( ) Fresa con radio, 3 hélices D4=12 0—-0.011
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ ++ + + +
8 Ver vista agrandada (Fig.1,2,3) J— 15 E
. g[a . } £ Tipot
(14 Ls S
o L1
< .
© g é?@ S Tipo2
77777 . [S}
3oi‘* 0.1mm L1
E =S CentodeR | R S § éjjé; | - - % ‘E’ Tipo3
=T Fresa con radio para alta eficiencia, mecanizado °
ol de alto avance. ap L L
3 Unidad : mm
n Con Diametro | Longitud | Dia. Tip. | Longitud | Cuello | Diametro |Nimerode| -
o Referencia Radio total de corte largo | delmango | hélices | S Tipo
o R D2 L1 D1 ap L3 D4 N N
é VCRCRO0050 0.5 4 50 2.8 0.5 12 6 3 * 1
R0100 1 5 50 2.8 1 15 6 3 * 1
R0150 1.5 6 50 2.8 1.5 - 6 3 * 2
o) R0200 2 8 60 3.8 2 — 8 3 * 2
(EJ R0250 2.5 9 70 3.8 2.5 27 10 3 | * 1
Ne) R0300 8 10 70 3.8 8 — 10 3 * 2
o R0400 4 12 75 38 4 - 12 3 | x| 2
R0500 5 14 75 3.8 5 26 12 3 * 3
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CRN 2MS
0—-0.02 hel 8<D4<10 0—-0.009  CARBURO

Para electrodos de cobre, longitud media, 2 hélices De=12 0—-o011 MMM

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resisentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ +
115 8
éjjﬁ@/ - - % Tipol | o5
= =)
ap § <
L1 = 3
B®CT ¢ B~y
D1<3 D123 M % E ﬁ
El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra una excelente adhesion al sustrato, . B 2 b
lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. Unidad - mm w
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango Nl]lpero % 0
Referencia de hélices| o Tipo (o)
D1 ap L1 D4 N »n o
CRN2MSD0020S04 0.2 0.4 40 4 2 ® 1 é
D0020S06 0.2 04 45 6 2 ® 1
D0030S04 0.3 0.6 40 4 2 ) 1
D0030S06 0.3 0.6 45 6 2 ® 1 (@)
D0040S04 0.4 0.8 40 4 2 ° 1 %
D0040S06 04 0.8 45 6 2 ® 1 O
D0050S04 0.5 1 40 4 2 | e | 1 O
D0050S06 0.5 1 45 6 2 () 1 "
D0060S04 0.6 1.2 40 4 2 ® 1 25
D0070S04 0.7 14 40 4 2 ® 1 ;3%
D0080S04 0.8 1.6 40 4 2 | e | 1 wE
D0080S06 0.8 1.6 45 6 2 | e | 1 =
D0090S04 0.9 2 40 4 2 ° 1 14
D0100S04 1 2.5 40 4 2 ® 1 (u'j
D0100S06 1 2.5 45 6 2 ® 1 (]
D0110S04 1.1 2.5 40 4 2 () 1 N
D0120S04 1.2 3 40 4 2 ® 1 ﬁ
D0120S06 12 3 45 6 2 || 1 o
D0130S04 1.3 3 40 4 2 ® 1 )
D0140S04 1.4 3 40 4 2 ° 1 8
D0150S04 1.5 4 40 4 2 ® 1 1T}
D0150S06 1.5 4 45 6 2 | e | 1 o
D0160S04 1.6 4 40 4 2 ® 1 fﬁ
D0170S04 1.7 4 40 4 2 () 1 2‘
D0180S04 1.8 5 40 4 2 ® 1 (14
D0190S04 1.9 5 40 4 2 | e | 1 9
D0200S06 2 6 45 6 2 ® 1 =
D0250S06 2.5 8 45 6 2 ® 1 =
D0300S06 3 8 45 6 2 | e | 1 2
D0400S06 4 11 45 6 2 ® 1 ‘Iﬂ
D0500S06 5 13 50 6 2 ® 1 14
D0600S06 6 13 50 6 2 ° 2 L
D0800S08 8 19 60 8 2 ® 2
D1000S10 10 22 70 10 2 () 2
D1200S12 12 26 75 12 2 () 2
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CARBURD ERNEXL @ 0—-0.02 @ 4<D4<6 0—-0.008

(HETALDURO) o
Para electrodos de cobre, cuello largo, 2 hélices

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Algacidn de Titanio, . Aa .-
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ +
g éj:t?j —- ~—4 | Tipot
ap <
é L3 L1 é
; ®OC S ==t
<O \ g | ] _| Tipo2
ZE D1<3 D123 ap £
2 % Fresa de cuello largo con el recién desarrollado "recubrimiento L3 §
w CRN". .
Unidad : mm
»n Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero %
(©) Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| S | Tipo
o D1 ap L3 Ds L1 D4 N n
é CRN2XLD0020N005S04 0.2 0.3 0.5 0.17 50 4 2 ] 1
D0020N005S06 0.2 0.3 0.5 0.17 50 6 2 ° 1
D0020N010S04 0.2 0.3 1 0.17 50 4 2 ° 1
(o) D0020N010S06 0.2 0.3 1 0.17 50 6 2 ) 1
% D0020N015S04 0.2 0.3 1.5 0.17 50 4 2 ° 1
‘O D0020N015S06 0.2 0.3 1.5 0.17 50 6 2 () 1
= D0030N010S04 0.3 0.5 1 0.27 50 4 2 ) 1
= DO0030N010S06 0.3 0.5 1 0.27 50 6 2 ® 1
‘22 DO0030N030S04 0.3 0.5 3 0.27 50 4 2 ° 1
ﬁé D0030N030S06 0.3 0.5 3 0.27 50 6 2 () 1
“"g D0040N020S04 0.4 0.6 2 0.36 50 4 2 o 1
= D0040N020S06 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ) 1
14 D0040N040S04 0.4 0.6 4 0.36 50 4 2 ) 1
3 D0040N040S06 0.4 0.6 4 0.36 50 6 2 () 1
(] D0040N060S04 0.4 0.6 6 0.36 50 4 2 ) 1
72 D0040N060S06 0.4 0.6 6 0.36 50 6 2 ) 1
I<—t D0050N020S04 0.5 0.8 2 0.46 50 4 2 ° 1
% D0050N020S06 0.5 0.8 2 0.46 50 6 2 () 1
m D0050N040S04 0.5 0.8 4 0.46 50 4 2 ) 1
3 D0050N040S06 0.5 0.8 4 0.46 50 6 2 ® 1
w D0050N060S04 0.5 0.8 6 0.46 50 4 2 ] 1
o D0050N060S06 0.5 0.8 6 0.46 50 6 2 ) 1
m D0050N080S04 0.5 0.8 8 0.46 50 4 2 ° 1
:(' D0050N080S06 0.5 0.8 8 0.46 50 6 2 () 1
(14 D0080N040S04 0.8 1.2 4 0.76 50 4 2 () 1
8 D0080N040S06 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 () 1
IE D0080N060S04 0.8 1.2 6 0.76 50 4 2 ] 1
- D0080N060S06 0.8 1.2 6 0.76 50 6 2 ° 1
2 D008ON080S04 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 | e 1
m D0080N080S06 0.8 1.2 8 0.76 50 6 2 ) 1
[ D0030N100S04 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 o 1
u D0080N100S06 0.8 1.2 10 0.76 50 6 2 ) 1
D0100N060S04 1 1.5 6 0.94 50 4 2 ] 1
D0100N060S06 1 1.5 6 0.94 50 6 2 ) 1
D0100N080S04 1 1.5 8 0.94 50 4 2 ° 1
D0100N080S06 1 1.5 8 0.94 50 6 2 ) 1
D0100N100S04 1 1.5 10 0.94 50 4 2 ) 1
D0100N100S06 1 1.5 10 0.94 50 6 2 () 1
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CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro Nﬁn:lgro x o
Referencia de corte largo cuello total |del mango|dehélices| S | Tipo o
D1 ap L3 D5 L1 D4 N é
CRN2XLD0100N120S04 1 1.5 12 0.94 50 4 2 o 1 o
D0100N120S06 1 1.5 12 0.94 50 6 2 o 1 §
D0100N160S04 1 1.5 16 0.94 55 4 2 ° 1 &
D0100N160S06 1 1.5 16 0.94 55 6 2 ° 1
D0150N060S04 1.5 2.3 6 1.44 50 4 2 ° 1 < 5
D0150N060S06 15 23 6 1.44 50 6 2 | e | 1 cx
D0150N080S04 1.5 2.3 8 1.44 50 4 2 o 1 2 I'UIS
D0150N080S06 1.5 2.3 8 1.44 50 6 2 o 1 w
D0150N100S04 1.5 2.3 10 1.44 50 4 2 o 1
D0150N100S06 1.5 2.3 10 1.44 50 6 2 o 1
D0150N120504 1.5 2.3 12 1.44 50 4 2 ° 1 8
DO0150N120S06 1.5 2.3 12 1.44 50 6 2 ° 1 E
D0150N160S04 1.5 2.3 16 1.44 55 4 2 o 1 (14
D0150N160S06 1.5 2.3 16 1.44 55 6 2 o 1
D0150N200S04 1.5 2.3 20 1.44 60 4 2 o 1
D0150N200S06 1.5 2.3 20 1.44 60 6 2 o 1 o
D0200N060S06 2 3.0 6 1.90 50 6 2 o 1 %
D0200N080S06 2 3.0 8 1.90 50 6 2 ° 1 O
D0200N100S06 2 3.0 10 1.90 50 6 2 o 1 ©
D0200N120S06 2 3.0 12 1.90 50 6 2 o 1 o
D0200N160S06 2 3.0 16 1.90 55 6 2 o 1 25
D0200N200S06 2 3.0 20 1.90 60 6 2 o 1 Eg
D0250N080S06 2.5 3.8 8 2.40 50 6 2 o 1 g
D0250N120S06 2.5 3.8 12 2.40 55 6 2 ° 1
D0250N160S06 2.5 3.8 16 2.40 60 6 2 ° 1
D0250N200S06 2.5 3.8 20 2.40 65 6 2 o 1
D0300N200S06 3 4.5 20 2.90 65 6 2 o 1
D0400N200S06 4 6.0 20 3.90 65 6 2 o 1
DO0500N250506 5 7.5 25 4.90 70 6 2 ° 1
D0600N300S06 6 9.0 30 5.85 70 6 2 ° 2
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CRN4JC
CARBURO 0—-0.02 he] 8<D4<10 0—-0.009

JHETAL DURO . : 0
: ) Para electrodos de cobre, longitud media, 4 hélices D4=12 0—-0011

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio,

(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadores lanene Resitenies| #1°2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
++ +
o
o e
2 eSS 1 | o
(] P~
< ap %
8 L1 9
» T - |
<O uwc \ Q + Tipo2
Ez g
% T ap §
a5 El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra una excelente adhesion al sustrato, L1 S
w lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. Unidad - mm
» Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
o Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N 2]
é CRN4JCDO0300 3 12 50 6 4 ® 1
D0400 4 15 50 6 4 (] 1
D0500 5 20 60 6 4 ° 1
(o) D0600 6 20 60 6 4 ® 2
‘E’ D0800 8 25 70 8 4 | e | 2
Vo) D1000 10 30 90 10 4 ® 2
© D1200 12 30 90 12 4 | e | 2

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN |INTEGRALES
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CRN2MB

Para electrodos de cobre, punta esférica,

Iong_;itud media, 2 hélices

c-C-D

D4=3
4<D4<6
8<D4<10

D4a=12

0—-0.006
0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
= 15°
‘ﬁ‘? al o I Tipo1
R o
ap §
L1 %
PO C ¢ i A
R”| ap %
L1 %
El recién desarrollado "recubrimiento CRN" demuestra ua excelente adhesion al sustrato,
lo que permite prolongar la vida de la herramienta para el mecanizado de cobre. )
Unidad : mm
Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero | x
Referencia esférica de corte total del mango |de hélices § Tipo
R D1 ap L1 D4 (2]
CRN2MBR0020S04 0.2 04 0.8 45 4 2 ( 1
R0020S06 0.2 04 0.8 50 6 2 ( J 1
R0030S04 0.3 0.6 1.2 45 4 2 (] 1
R0030S06 0.3 0.6 1.2 50 6 2 ( 1
R0040S04 0.4 0.8 1.6 45 4 2 [} 1
R0040S06 0.4 0.8 1.6 50 6 2 [ J 1
R0050S04 0.5 1 2.5 45 4 2 ( 1
R0050S06 0.5 1 2.5 50 6 2 ° 1
R0075S04 0.75 1.5 4 45 4 2 ( 1
R0075S06 0.75 1.5 4 50 6 2 [ J 1
R0100S06 1 2 6 50 6 2 ( 1
R0125S06 1.25 2.5 6 50 6 2 [ J 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 [} 2
R0150S06 1.5 3 8 70 6 2 ( J 1
R0175S06 1.75 3.5 8 70 6 2 (] 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 [ J 2
R0200S06 2 4 8 70 6 2 (] 1
R0250S06 2.5 B 12 80 6 2 [ J 1
R0300S06 3 6 12 80 6 2 [} 2
R0400S08 4 8 14 90 8 2 () 2
R0500S10 5 10 18 100 10 2 ) 2
R0600S12 6 12 22 110 12 2 ( J 2

CONDICIONES DE CORTE
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CARBURO ERNEXLB e +0.01 @ 0—-0.02 @ 4<D4<6 0—-0.008

(HETAL DURO) Para electrodos de cobre, punta esférica,
Cuello Iargo, 2 hélices
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Atament Resistenes| ~'©2.¢'01 @€ ~-0Dre | Aleacion de Aluminio
++ +
8 = g e
A f
é — g - Tipo1
2 R a 115 :‘:‘;;
> . . : = L 3
QO longitud efectiva para L1 S}
angulo de inclinacién 3
. 200 5§ 3
UwcC G- ] s
|<_( EJ - Q Tipo2
% NTT| R™ | ap | g
o ¢'",; Fresa de punta esférica y cuello largo con el Inclinacién del angulo L L1 Q
wl .z " . . "
recién desarrollado "recubrimiento CRN". Unidad - mm
w R;ﬂin"tge Didmetro| Longitud| Cuello | Diam. E)I.!l‘:adaencg%rltg Longitud | Didmetro | Nimero longitud efectiva para
o Referencia esférica decorte | largo |cuello|'gemango | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacién
E D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 30" | 1°| 2°| 3°
(14 CRN2XLBR0010N005S04 0.1 02 | 0.2 0.5 0.17 |14.1°| 50 4 0.5 0.5| 06| 0.6
R0010N005S06 0.1 0.2 | 0.2 0.5 | 0.17 |14.4°| 50 0.5/ 05| 0.6] 0.6
R0010N010S04 0.1 0.2 | 0.2 1 0.17 [13.3°| 50 1 1.1 1.2] 13
lo) R0O010N010S06 0.1 02 | 0.2 1 0.17 [13.8°| 50 1 1.1 1.2] 1.3
% R0010N015S04 0.1 0.2 | 0.2 1.5 0.17 |12.5°| 50 15 16| 1.7] 1.9
O R0010N015S06 0.1 02 | 0.2 1.5 0.17 |13.3°| 50 15] 16| 1.7] 1.9
(&)

R0015N010S04 0.15] 0.3 | 0.3 1 0.27 |{13.3°| 50
R0015N010S06 0.15| 03 | 0.3 1 0.27 |13.9°| 50
R0015N015S04 0.15]| 0.3 | 0.3 1.510.27 |12.,5°| 50
R0015N015S06 0.15| 0.3 | 0.3 1.5]0.27 |[13.3°| 50
R0015N020S04 0.15]| 03 | 0.3 2 0.27 |11.9°| 50
R0015N020S06 0.15| 03 | 0.3 2 0.27 |12.8°| 50
R0020N010S04 0.2 04 | 04 1 0.36 |13.4°| 50
R0020N010S06 0.2 04 | 04 1 0.36 |13.9°| 50
R0020N015S04 0.2 04 | 04 1.510.36 |12.6°| 50
R0020N015S06 0.2 04 | 04 1.5 0.36 |13.4°| 50
R0020N020S04 0.2 04 | 04 2 0.36 |11.9°| 50
R0020N020S06 0.2 04 | 04 2 0.36 |12.8°| 50
R0020N030S04 0.2 04 | 04 3 0.36 |10.7°| 50
R0020N030S06 0.2 04 | 04 8 0.36 |11.9°| 50
R0025N015S04 025 05 | 05 15| 0.46 [12.6°| 50
R0025N015S06 025| 05 | 0.5 151046 |13.4°| 50
R0025N020S04 025]| 05 | 05 2 0.46 | 11.9°| 50

1 1.1] 1.2] 1.3
1 1.1 1.2] 13
1.5 16| 1.7] 1.9
1.5 16| 1.7) 1.9
21| 22| 23| 25
21| 22| 23| 25
1 1 1.1 1.2
1 1 1.1 1.2
1.5 16| 1.7| 1.8
15| 16| 1.7| 1.8
2 21| 23] 25
2 21| 23] 25
31| 32| 34| 37
31| 32| 34| 37
1.5/ 16| 1.7| 1.8
15| 16| 1.7| 1.8
2 21] 23| 24

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN |INTEGRALES
® © © 0 0 © © © 0 © © © 0 © © © © © © © © © © © © © © © © © 9 @ © @ @ @ @ O Stock

or~oprhrhoOOP+,hoOOPrhPoobrbhoprbhoprhrhoproprooprrooPrroobro oo pr~roPb~oO PO
NN DNDNDNDNDDNDNDDNDNDDNDNDNDNDMDNDNDDNDNDDNDNDNDDNNDNDDNDNDDNNDNNDNDNDNDNDNDDNDNDDNNDNNMNDNDNDNMNDNDDNDNDDND
O U U A U A O G QU O U O G U G QU G U U GO L G QUL O QI QU IR O QR QI G G G |

R0025N020S06 025| 05 | 0.5 2 0.46 | 12.9°| 50 2 21| 23| 24
R0025N030S04 025| 05 | 05 3 0.46 |10.6°| 50 31| 3.2 34| 37
R0025N030S06 025 05 | 05 3 0.46 |11.9°| 50 31| 32| 34| 3.7
R0025N040S04 025 05 | 05 4 046 | 9.6°| 50 41| 43| 46| 49
R0025N040S06 0.25| 05 | 05 4 0.46 |11.1°| 50 41| 43| 46| 49
R0025N060S04 025] 05 | 0.5 6 046 | 8.1°| 50 6.2| 64| 69| 7.4
R0025N060S06 025| 05 | 0.5 6 0.46 | 9.7°| 50 62| 64| 69| 7.4
R0025N080S04 025 05 | 05 8 046 | 7° 50 8.3| 85| 9.2| 9.9
R0025N080S06 025| 05 | 0.5 8 046 | 8.7°| 50 8.3| 85| 9.2| 9.9
R0025N100S04 025| 05 | 05 |10 046 | 6.2°| 50 10.3|10.7(11.5]12.4
R0025N100S06 025 05 | 0.5 | 10 046 | 7.8°| 50 10.3|10.7(11.5]12.4
R0030N020S04 0.3 06 | 0.6 2 0.56 |11.8°| 50 21| 22| 23| 25
R0030N020S06 0.3 06 | 0.6 2 0.56 |12.8°| 50 21 22| 23| 25
R0030N040S04 0.3 06 | 0.6 4 0.56 | 9.5°| 50 42| 43| 46| 5

R0030N040S06 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 |11° 50 42| 43| 46| 5

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm

Radio de | piametro | Longitud | Cuello | Diam. F10% %0/ ongitud | Didmetro | Namero | ¢ longitud efectiva para
Referencia e‘;‘f';‘},%a decorte | largo |cuello "S?r,?;‘é’g“('," total  |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacién 8
Dt |ap | L3 | Ds B2 | Lt | Da |N |® 30 1°] o] 3°| 2
CRN2XLBRO0030N060S04 0.3 06 | 0.6 6 |0.56 | g° 50 4 2 (@] 1 6.3| 65| 69| 7.5 nﬁ:
R0030N060S06 0.3 06 | 0.6 6 | 056 | 97°| 50 6 2 (@ 1 6.3| 6.5| 69| 7.5 g
RO030N080S04 0.3 06 | 0.6 8 | 056 | g.9°| 50 4 2 (@ 1 8.3| 8.6| 9.2/10 o
R0030N080S06 0.3 06 | 0.6 8 | 056 | 86°| 50 6 2 (@f 1 8.3| 8.6/ 9.2/10
RO030N100S04 0.3 06 | 0.6 10 | 0.56 | @° 50 4 2 |®| 1 (10.4/10.8/11.5/12.5 < ¢<)
RO030N100S06 | 0.3 | 06 | 0.6 | 10 |0.56 | 7.8°| 50 | 6 | 2 |@| 1 |10.4{10.8/11.5/125| S
R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.8 2 10.76 [11.7°| 50 4 2 (@ 1 21| 22] 23| 25 ELUIS
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.8 2 |0.76 |12.8°| 50 6 2 (@f 1 21| 22| 23| 25 w
R0040N040S04 0.4 0.8 | 0.8 4 1076 | 94°| 50 4 2 e 1 42| 43| 46| 5
R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.8 4 10.76 | 11° 50 6 2 @ 1 42| 43| 46| 5
R0040N060S04 0.4 08 | 0.8 6 | 076 | 7.8°| 50 4 2 (@ 1 6.3| 6.5| 6.9| 7.5 8
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.8 6 | 076 | 96°| 50 6 2 || 1 6.3| 6.5| 69| 7.5 a
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.8 8 | 076 | 6.7°| 50 4 2 (e@f 1 8.3| 8.6| 9.2/10 é
R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.8 8 | 076 | 85°| 50 6 2 @] 1 8.3| 8.6/ 9.2/10
R0040N100S04 0.4 0.8 | 0.8 10 | 0.76 | 59°| 50 4 2 |®| 1 (10.4/10.8/11.5/12.4
R0040N100S06 0.4 0.8 | 0.8 10 | 0.76 | 7.7°| 50 6 2 |®| 1 (10.4/10.8/11.5/12.4 (o}
RO050N030S04 0.5 1 1 3 1094 [10.1°| 50 4 2 (@ 1 3.2 33| 36| 3.9 %
RO050N030S06 0.5 1 1 3 1094 [116°| 50 6 2 @] 1 32| 33| 36| 3.9 O
RO050N040S04 0.5 1 1 4 1094 | 91°| 50 4 2 (@] 1 42| 44| 48| 5.2 O
RO050N040S06 0.5 1 1 4 1094 |10.8°| 50 6 2 || 1 42| 44| 48| 5.2 ”
RO050N050S04 0.5 1 1 5 1094 | g2°| 50 4 2 (@] 1 53| 55| 6 6.4 g,:)ﬂ
RO050N050S06 0.5 1 1 5 1094 [10.1°| 50 6 2 @] 1 53| 55| 6 6.4 ‘é’%
R0050N060S04 0.5 1 1 6 | 094 | 75° 50 4 2 (@] 1 6.3| 66| 71| 7.7 ""u'EJ
R0050N060S06 0.5 1 1 6 | 094 | g94°| 50 6 2 @] 1 63| 66| 71| 7.7 z_
RO050N070S04 0.5 1 1 7 1094 | 69°| 50 4 2 (@ 1 74| 77| 83| 89| X
RO050N070S06 0.5 1 1 7 1094 | gg°| 50 6 2 @] 1 74| 7.7| 83| 89 (I.Ij
R0O050N080S04 05 | 1 1 8 | 094 | g4°| 50 4 2 |®| 1 | 84| 88| 94(102] A
R0O050N080S06 0.5 1 1 8 1094 | g3°| 50 6 2 (@ 1 8.4| 88| 9.4|102| 0
RO050N100S04 0.5 1 1 10 | 094 | 56°| 50 4 2 |®| 1 |105/10.9|11.7|12.6 ﬁ
RO050N100S06 0.5 1 1 10 | 094 | 75° 50 6 2 |®f 1 (10.5(10.9(11.7|12.6 5
RO050N120S04 0.5 1 1 12 1094 | 5 50 4 2 |e| 1 (126(13.1/14 [15.1| m
RO050N120S06 0.5 1 1 12 | 094 | g8°| 50 6 2 |®| 1 (12.6/13.1{14 |15.1 8
RO050N140S04 0.5 1 1 14 1094 | 45°| 50 4 2 |®| 1 (14.7/15.2]16.3|17.6| W
RO0050N140S06 0.5 1 1 14 | 094 | g2°| 55 6 2 |®| 1 (14.7/15.2]16.3|17.6 o
RO050N160S04 0.5 1 1 16 | 094 | 4.1°| 55 4 2 |®| 1 (16.8(17.4(18.6/20.1 f_’u’
RO050N160S06 0.5 1 1 16 | 094 | 57°| 55 6 2 |®| 1 (16.8(17.4(18.6|20.1 2'
RO050N180S04 0.5 1 1 18 | 094 | 3.7°| 55 4 2 (@] 1 [18.9]/19.5/209|226|
RO050N180S06 0.5 1 1 18 | 094 | 53°| 60 6 2 |®| 1 (18.9/19.5/20.9/22.6 8
R0050N200S04 0.5 1 1 20 | 094 | 34°| 55 4 2 |®| 1 (209/21.6(23.2|25.1| E
R0050N200S06 0.5 1 1 20 | 094 | 5° 60 6 2 |®| 1 (20.9(21.6(23.2|25.1 =
R0075N080S04 075 15 | 15 8 | 144 | 59°| 50 4 2 (@] 1 84| 88| 9.4/10.1 2
R0075N080S06 075 15 | 1.5 8 | 144 | 8.1°| 50 6 2 @] 1 8.4| 8.8| 9.4(10.1 f.,IJ)
R0075N100S04 075 15 | 15 10 | 144 | 51°| 50 4 2 |e| 1 (105(109(11.7/12.6| g
R0075N100S06 075 15 | 1.5 10 | 1.44 | 7.2°| 50 6 2 |®| 1 [105/109(11.7|12.6| =
R0075N120S04 075 15 | 1.5 12 | 1.44 | 4.4°| 50 4 2 |®| 1 (12.6/13.1]14 |15.1
R0075N120S06 075 | 15 | 1.5 12 | 144 | 6.5°| 50 6 2 || 1 [12.6/13.1/14 |15.1
R0075N140S04 075 15 | 1.5 14 | 144 | 4° 50 4 2 |®| 1 (14.7/15.2/16.3|17.6
R0075N140S06 075 15 | 1.5 14 | 1.44 | 59°| 55 6 2 |®| 1 (14.7/15.2/16.3|17.6
R0075N160S04 075 15 | 15 16 | 1.44 | 3.6°| 55 4 2 |e| 1 (16.8/17.3(18.6/20
R0075N160S06 075 | 15 | 1.5 16 | 1.44 | 5.4°| 55 6 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6/20

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CARBURO ERNEXLB e +0.01 @ 0—-0.02 @ 4<D4<6 0—-0.008

(METAL DURO) Para electrodos de cobre, punta esférica,
Cuello largo, 2 hélices
AceroCarbono,AceroAl-eado Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido Acerolno>’<ildable IAIeaciéndeﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
é = —_ é B - -1t Tipo1
2 R - 15 g
D ) [ 7 L3 3
(&) longitud efectiva para L1 8
angulo de inclinacion 3
30° 28 g
i ®OC o i .
F | e | £
o Fresa de punta esférica y cuello largo con el Inclinacién del angulo 2 L1 Q
w recién desarrollado "recubrimiento CRN". Unidad - mm
Radio de | pj Longitud | Cuello | Diam. [Filod& cortel| ongitud | Dismetro | Nimero longitud efectiva para
8 Referencia e‘;‘f'e"rt,ia Plnete degorte largo |cuello ”Séamaé‘,?g“('," togtal del mango)de hélices E | ek hellhEen
a D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 2] 30" | 1°| 2°| 3°
é CRN2XLBR0075N180S04 075 15 | 1.5 18 | 1.44 | 3.3° 55 4 2 (@] 1 [18.8/19.5/20.9|22.5
R0075N180S06 075 | 15 | 1.5 18 | 1.44 | 5° 60 6 2 |®| 1 [18.8/19.5/20.9|22.5
R0075N200S04 075 15 | 1.5 | 20 | 144 3° 55 4 2 (@] 1 (209/21.6(23.2| =*
o) R0075N200S06 075| 15 | 15 | 20 | 1.44 | 4.6° 60 6 2 |®| 1 (20.9/21.6]23.2|25
% R0100N080S04 1 2 2 8 |1.90 | 5.3° 50 4 2 |@f 1 8.3| 8.7 9.2] 9.9
O R0100N080S06 1 2 2 8 |1.90 | 7.8° 50 6 2 |@f 1 8.3| 87| 9.2| 9.9
o R0100N100S04 1 2 2 10 | 1.90 | 4.5° 50 4 2 (e 1 [10.4|10.8/11.5|12.4
- R0100N100S06 1 2 2 10 | 1.90 | 6.9° 50 6 2 || 1 [10.4|10.8{11.5|12.4
‘QQ R0100N120S04 1 2 2 12 1 1.90 | 3.9° 50 4 2 (@] 1 [12.5/12.9/13.8|14.9
ﬁé R0100N120S06 1 2 2 12 1190 | 6.1° 50 6 2 |@| 1 [12.5/12.9/13.8|14.9
“E R0100N140S04 1 2 2 14 | 1.90 | 3.4° 50 4 2 |®| 1 [14.6|15.1/16.1|17.4
Z_ R0100N140S06 1 2 2 14 | 1.90 | 5.6° 55 6 2 |®| 1 [14.6|15.1/16.1|17.4
14 R0100N160S04 1 2 2 16 | 1.90 | 3.1° 55 4 2 (@] 1 [16.7|17.2118.4|19.9
3 R0100N160S06 1 2 2 16 | 1.90 | 5.1° 55 6 2 |®| 1 [16.7|17.2/18.4|19.9
(m) R0100N200S04 1 2 2 20 1 1.90 | 2.5° 60 4 2 (@] 1 [20.8|21.5|23 *
() R0100N200S06 1 2 2 20 |1 1.90 | 4.3° 60 6 2 |®@| 1 [20.8|21.5(23 |24.8
|<—t R0100N250S06 1 2 2 25 1190 | 3.7° 65 6 2 |®@| 1 |26 |26.8/28.8|31
5 R0O100N300S06 1 2 2 30 | 1.90 | 3.2° 70 6 2 (@] 1 [31.1|32.2|34.5|37.3
m R0150N160S06 1.5 3 3 16 | 2.90 | 4.3° 60 6 2 |®| 1 [16.6|17.2/18.4|19.7
3 R0150N250S06 1.5 3 3 25 1290 | 3° 70 6 2 |®| 1 (26 |26.8/28.7| =*
T} R0150N350S06 1.5 3 3 35 1290 | 2.2° 80 6 2 |®| 1 (36.3/37.5/40.2| =*
o R0200N160S06 2 4 4 16 | 3.90 | 3.2° 70 6 2 |®@| 1 [16.6]/17.1/18.3|19.6
m R0200N200S06 2 4 4 20 | 3.90 | 2.7° 70 6 2 (@] 1 (20.8/21.4(229| =*
:(' R0200N300S06 2 4 4 30 [ 390 | 1.8° 70 6 2 |®| 1 311|321 * *
(14 R0200N400S06 2 4 4 40 | 3.90 | 1.4° 90 6 2 |®| 1 |414]|428| * *
8 R0200N500S06 2 4 4 50 |3.90 | 1.2°| 100 6 2 (@] 1 (51.8|53.5| * *
= R0250N200S06 2.5 5 5 20 490 | 1.5° 70 6 2 (@] 1 (20.7|1214] * *
= R0250N300S06 2.5 5 5 30 [ 490 | 1° 80 6 2 (@] 1 [311] % * *
2 RO300N300S06 3 6 6 30 | 585 | — 80 6 2 |@f 1 * * * *
ﬂ RO300N500S06 3 6 6 50 | 585 | — 100 6 2 |@f 1 * * * *
[ * Sin interferencias
(1S

@ : Existencia en Europa.
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CRN2VIRB
| _ . . 0—-0.02 heI 8<D4<10 0—-0.009  UARBURO
Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices, Da=12 0—-0.011 (WETAL DURO)
Para electrodos de cobre

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacidn de Titanio, . o -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Resisetes| ~\/S3¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ +
; 8
| == [ oot 8
R ap é:« (]
L1 9 <
=)
(6]
30° <
B ey (& P <3
Ex
24
Fresa integral con radio, con 2 hélice, con recubrimiento a5
i L
CRN para mecanizado de electrodos de cobre. Unidad - mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Con Radio | Numero X n
Referencia de corte total del mango de hélices] o [ Tipo o
D1 ap L1 D4 R N n o
CRN2MRBD0600R020 6 13 50 6 0.2 2 | e[ 1 =
D0600R030 6 13 50 6 0.3 2 ) 1
D0600R050 6 13 50 6 0.5 2 (] 1
D0600R100 6 13 50 6 1 2 ( J 1 (o)
D0800R030 8 19 60 8 0.3 2 (] 1 %
D0800R050 8 19 60 8 0.5 2 ) 1 Ne)
D080OR100 8 19 60 8 1 2 | e | 1 O
D1000R030 10 22 70 10 0.3 2 (] 1 "
D1000R050 10 22 70 10 0.5 2 (] 1 cgﬂ
D1000R100 10 22 70 10 1 2 ( J 1 ‘&'3%
D1200R030 12 26 75 12 0.3 2 ( 1 ""u'é
D1200R050 12 26 75 12 0.5 2 (] 1
D1200R100 12 26 75 12 1 2 [} 1

Z
(14
(&)
L
(a]
2
-
14
—
[21]
)
(®)
L
(14
(72]
1T}
-
<
14
V)
L
[
=
(2]
<
[72]
L
14
L
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE CRN

CARBURD ERN EXLR B @ 0—-0.02 @ 4<D4<6 0—-0.008

(METAL DURO) Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices,
Para electrodos de cobre
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido Acerolno>’<ildable IAIeaciéndeﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ +
o 0
a _ = 8 /\Bz
2 e S | Tot
2 R” lap ——115 g
= . . = L1 é
(&) longitud efectiva para
angulo de inclinacion -
=] 0
< 30° X 8
: ®OC P Mot~
§E . . Di<3 D123 I R Jap | g
o 7 Fresa mteg.ra.l con radio, con cuello I‘argo, con 2 hélice Inclinacion del angulo L1 Q
con recubrimiento CRN para mecanizado de electrodos de cobre. Unidad : mm
5 Diametro| Longitud| Cuello | Diam. fj;gadgn%ﬁg Longitud| Diémetro | Con o x| o | longitud efectiva para
o Referencia decorte | largo | cuello | 'gemaigo | total |delmango| Radio [ijiss| o | &| angulo de inclinacion
o Di | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | Da | R |[N|®(F[30 1o [ 20 [ 3°
é CRN2XLRBD0050R005N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 005 |2|®[1]| 41| 43| 46| 5
D0050R010N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 0.1 2|®(1] 41| 43| 46| 5
D0050R005N06 0.5 0.5 6 0.46 | 8° 50 4 005 [2|®|1]| 62| 64| 69| 7.5
lo) D0050R010N06 0.5 0.5 6 046 | 8° 50 4 0.1 2|®(1]| 6.2 64| 69| 7.5
o D0080R005N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 005 |2|®f1] 6.3 65| 7 7.6
% D0080R010N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 0.1 2|10|1]| 63| 65| 7 7.5
o D0080R005N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.5° 50 4 005 (2|®|1]| 83| 86| 9.3|10
- D008OR010N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.6° 50 4 0.1 2|®(1] 83| 86| 9.3/10
22 D0100R010N08 1 1 8 0.94 | 6.3° 50 4 0.1 2(®|1]| 85| 88| 9.5/10.2
ﬁé D0100R030N08 1 1 8 0.94 | 6.3° 50 4 03 [2|®|1]| 85| 88| 9.5/10.2
“E D0100R010N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 0.1 2(®|1]106|11 |11.8(12.7
£ D0100R030N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 03 [(2|®]|1]10.5/10.9/11.8/12.7
14 D0100R010N12 1 1 12 0.94 | 4.9° 55 4 0.1 2|10|1]|12.6/13.1/14.1|15.2
3 D0100R030N12 1 1 12 094 | 4.9° 55 4 03 |2|®[1]12.6/13.1/14.1/15.2
() D0150R010N12 1.5 1.5 12 1.44 | 4.3° 55 4 0.1 2(®]|1]126(13.1/14.1(15.2
(7)) D0150R020N12 1.5 1.5 12 1.44 | 4.3° 55 4 02 |2|®[1]12.6/13.1/14.1/15.2
|<—t D0150R030N12 15 1.5 12 1.44 | 4.3° 55 4 03 [2|®]|1]12.6/13.1/14.1|15.2
% D0150R010N20 15 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 0.1 2|®(1]20.9/21.7|23.3| *
m D0150R020N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 02 [(2|®]|1]20.9/21.7(23.3| =*
=2 D0150R030N20 1.5 1.5 20 1.44 | 3° 60 4 03 |2|®[1]20.9/21.6(23.3| *
8 D0200R010N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.1 2|®(1]1125/13 |14 |151
o D0200R020N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 02 [(2|®]|1]125/13 |14 |151
m D0200R030N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 03 |2|®[1]125/13 [13.9|15
3:' D0200R050N12 2 2 12 1.9 3.8° 59 4 05 |2|®[1]125/13 [13.9|15
(14 D0200R010N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 0.1 2(®]|1]16.7/17.3|18.6| =*
8 D0200R020N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 02 |2|®[1]16.7/17.3/18.6| *
= D0200R030N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 03 |2|®[1]16.7/17.3[18.5| *
Z D0200R050N16 2 2 16 1.9 g 55 4 05 [(2|®]|1]16.7/17.2(18.5| =*
2 D0200R010N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.1 210]1]20.8/21.6(23.2| *
(/2] D0200R020N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 02 |2|®[1]20.8/21.5/23.2| *
I&J D0200R030N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 03 |2|®[1]20.8/21.5/23.1| *
L. D0200R050N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 05 |2|®[1]20.8/21.5(23.1| *
D0300R020N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 02 [(2|®]|1]20.8/21.5(23.2|25
D0300R030N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 03 [(2|®]|1]20.8/21.5(23.1|25
D0300R050N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 05 [2]|®]1]20.8/21.5/23.1/24.9
D0400R020N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 02 |2|®[1]20.8/21.5/23.2| *
D0400R030N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 03 |2|®[1]20.8/21.5/23.1| *
D0400R050N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 05 |2|®[1]20.8/21.5/23.1| *

* Sin interferencias
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Unidad : mm
Diametro| Longitud| Cuello | Diam. ;‘;‘:adaen%‘m‘: Longitud| Diémetro | Con N“aﬂeem <l I’ongitud ef_ectiya para
Referencia de corte | largo | cuello| demango | total |delmango| Radio fijes| o | 2 angulo de inclinacion
D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | Da | R |[N|®|F[30[ 1o [ 20 | 3°
CRN2XLRBD0500R020N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 02 |2|®[1] 26 |26.9| * *
D0500R030N25 5 ) 25 4.9 1.1° 65 6 03 |2|®[1] 26 [26.9| * *
D0500R050N25 | 5 5 25 | 49 1.1° | 65 6 05 [2|®|1]| 26 (269 * | *
D0600R020N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 02 |2|®@|2| % | % | * | *
D0600RO30N30 | 6 6 30 | 585 | — 70 6 03 |2|®|2| % | % | * | *
DO600R0O50N30 ( 6 6 30 | 585 | — 70 6 05 |2|®@|2| % | % | * | *
D0600R100N30 6 6 30 5.85 — 70 6 1 2(0|12] * * | % *

* Sin interferencias
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DLC

4<D4<6 0—-0.008
CARBURD D‘ ‘ EMA 601512 0—-002 h"l) 8<Ds<10 0—-0.009

(METAL DURO) . . 1 —.0. 12<D4<16 0—-0.011
Ranurado, Longitud media, 2 hélices Pr=12 0--003 Di=20 0—-0013

Aleacion de Cobre | Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
5 e — z
: e —
& * y °
=2 <
© g - % 5 Tipo2
i ®OCCSo o
%E D1<3 D123 D1<3 D123 §| - } |§ Tipo3
T Fresa de 2 hélices, con alta resistencia a la soldadura con recubrimiento ap °
w DLC, ideal para el mecanizado de materiales no férricos. L1 Unidad : mm
»n Diametro Longitud Longitud Diametro Numero X
o) Referencia de corte total del mango |dehélices|] © | Tipo
o D1 ap L1 D4 N (7]
é DLC2MADO0100 1 2.5 40 4 2 (] 1
D0150 1.5 4 40 4 2 () 1
D0200 2 6 40 4 2 ° 1
lo) D0250 2.5 8 40 4 2 () 1
o D0300 3 8 45 6 2 ° 1
5 D0350 35 10 45 6 2 | x| 4
© D0400 4 11 45 6 2 | e 1
D0450 4.5 11 45 6 2 * 1
D0500 5 13 50 6 2 * 1
D0600 6 13 50 6 2 ) 2
D0800 8 19 60 8 2 (] 2
D1000 10 22 70 10 2 (] 2
D1200 12 26 75 12 2 (] 2
D1400 14 26 75 12 2 * 8
D1500 15 30 80 16 2 * 1
D1600 16 32 90 16 2 * 2
D1800 18 32 90 16 2 * 3
D2000 20 38 100 20 2 * 2

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DLC |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




4<D4<6 0—-0.008
Punta esférica, Longitud media, 2 hélices, R>6 +0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (WETAL DURO)
Para materials no ferrlcos D4=20 0—-0.013

Aleacion de Cobre | Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
__—115 8
al - } Tipol &
Ve g E
L1 é 8
D®C 1 B
R ap % & %
L1 2 Z0
2 hélices, punta esferica, con un recubrimiento DLC con elevada resistencia E )
a la soldadura, ideal para el mecanizado de materiales no férreos. Unidad w
nidad : mm
Radio de punta Diametro Longitud Longitud Diametro | Nimero | x
Referencia esférica de corte total del mango |de hélices § Tipo 8
R D1 ap L1 D4 N »n o
DLC2MBRO0010 0.1 0.2 0.4 40 4 2 * 1 é
R0015 0.15 0.3 0.6 40 4 2 * 1
R0020 0.2 0.4 0.8 40 4 2 * 1
R0025 0.25 0.5 1 40 4 2 * 1 (o)
R0030 0.3 0.6 1.2 40 4 2 * 1 Qo
R0040 0.4 0.8 1.6 40 4 2 * 1 5
R0050 0.5 1 2.5 40 4 2 * 1 ©
R0075 0.75 1.5 4 40 4 2 * 1
R0100 1 2 6 60 6 2 | e | 1 :,t,ﬁ
R0125 1.25 25 6 60 6 2 | x| 1 b
R0150 15 3 8 70 6 2 | x| i
R0200 2 4 8 70 6 2 ° 1 .
R0250 2.5 5 12 80 6 2 * 1
R0300 3 6 12 80 6 2 () 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ® 2
R0500 5 10 18 100 10 2 () 2
R0600 6 12 22 110 12 2 [} 2
R0800 8 16 30 140 16 2 * 2
R1000 10 20 38 160 20 2 * 2
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PUNTA
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DFE4JC =Y

Fresa, longitud de corte semilarga, 4 hélices, para grafito

Da= 6 0—-0.008
0—-0.02 hé 8<D4<10 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
15 =
ap S
L1
g S ] } § Tipo2
P®C : |
L1
Fresa de 4 hélices con recubrimiento original de diamante
para mecanizado de grafito. Unidad - mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero X
Referencia de hélices] © | Tipo
D1 ap L1 D4 N 7
DF4JCD0300 3 12 60 6 4 (] 1
D0400 4 16 60 6 4 ® 1
D0600 6 24 60 6 4 ] 2
D0800 8 28 70 8 4 ® 2
D1000 10 35 90 10 4 ® 2
D1200 12 36 110 12 4 (] 2

@ : Existencia en Europa.

CONDICIONES DE CORTE



0—-0.02 hel 8<D4<10 0—-0.009 CARBURO

Fresa de cuello largo, 4 hélices, para grafito Diz2 0—-oo1  NEAMM
Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
é _—n2° 8
_——,— ) E= — b et (g
w® g a
Ls a <
L1 5] )
(&)
o 8
POC L W= ™
ap e Ex
B D1<3 D23 o L3 3 :Z,‘”"
Fresa de cuello largo y 4 hélices con recubrimiento original de L1 ° o "‘,'3
diamante para mecanizado de grafito. Unidad : mm w
Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero % n
Referencia de corte largo cuello total del mango|de hélices| © Tipo (o)
D1 ap L3 Ds L1 D4 N 0 o
DF4XLD0100N060 1 1.5 6 0.94 50 4 4 (] 1 é
D0100N080 1 1.5 8 0.94 50 4 4 ® 1
D0100N100 1 1.5 10 0.94 50 4 4 (] 1
D0150N100 1.5 2.3 10 1.44 60 4 4 ( 1 (o}
D0150N160 1.5 2.3 16 1.44 60 4 4 [} 1 %
D0200N100 2 3 10 1.9 60 4 4 (] 1 ‘O
D0200N160 2 3 16 1.9 60 4 4 ° 1 O
D0200N200 2 3 20 1.9 60 4 4 () 1 o
D0300N160 3 4.5 16 2.9 70 4 4 (] 1 25
D0300N200 3 4.5 20 2.9 70 4 4 ® 1 ‘&’J’E
DO0300N300 3 4.5 30 29 70 4 4 ] 1 “"g
D0400N200 4 6 20 3.9 80 4 4 [ J 2
D0400N400 4 6 40 3.9 80 4 4 ° 2
D0600N300 6 9 30 5.85 70 6 4 () 2
D0800ON300 8 12 30 7.85 90 8 4 ° 2
D1000N300 10 15 30 9.7 90 10 4 () 2
D1200N300 12 18 30 11.7 110 12 4 ® 2
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DFeMB =
CARBURO R +0.01 h6[ 8<D4<10 0—-0.009

YELMB Punta esférica, longitud de corte media, 2 hélices, para grafito Di=12 0=-0.0M

Aleacion de Aluminio Grafito
+ ++
Q C — 2
9: . ' sl & : £ Tipo
al 4 ¥ Tipo
14 8 N a
3 T :
oD L1
(&)
< 30°
S BEHCT P
e
24
o ¢"'5 Fresa de punta esférica y 2 hélices, con recubrimiento original
w de diamante, para mecanizado de grafito. Unidad - mm
n Radio de punta| Diametro|Longitud| Cuello | Diam. [Longitud | Diametro | Nimero X
o) Referencia esférica de corte | largo | cuello total |del mango|dehélices] S | Tipo
o R D1 ap L3 Ds L1 D4 n
é DF2MBR0300A100 3 6 30 50 5.85 100 6 2 ® 1
R0300A150 3 6 30 50 5.85 150 6 2 ® 1
R0400A110 4 8 40 60 7.85 110 8 2 ® 1
o) R0400A150 4 8 40 60 7.85 150 8 2 ® 1
% R0500A120 5 10 50 70 9.7 120 10 2 ® 1
Vo) R0500A180 8 10 50 70 9.7 180 10 2 ® 1
o R0600A130 6 12 55 75 11.7 130 12 2 ® 1
R0600A200 6 12 55 75 11.7 200 12 2 ® 1

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




DF2XLB =

‘ R +0.01 hGI 'D4=4

0—-0.008
Punta esférica, 2 hélices, cuello largo, para grafito
Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
—.._._---" é //}BZ
S al| Tipo1
R ap 112 g
f— L3 <
longitud efectiva para L Lt e
angulo de inclinacion 3 -
30° EE C
uwc §° g i Tipo2
Fresa de 2 hélices, punta esférica y cuello largo con  Inclinacién del éngulo L1 B
recubrimiento original de diamante para mecanizado de grafito. Unidad - mm

Radio de

Filo de corte

ounta | Didmetro Longitud| Cuello | Diam. par dngilo Longitud | Diémetro | Nimero | If)ngitluddefc_ectil\_/a SEIE
Referencia esférica decorte | largo |cuello|'gemango | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de Inclinacion
R | Dt | ap | L3 D5 | B2 | L1 | Da | N |©® 30" | 1°| 2°| 3°
DF2XLBR0020N010 0.2 04 | 0.6 1 10.36 | 11° 50 4 2 |®| 1 1 1 1.1 1.2
R0020N020 0.2 04 | 0.6 2 | 0.36 |10° 50 4 2 @] 1 2 21| 23| 2.6
R0020N030 0.2 04 | 0.6 3 1036 | 91°| 50 4 2 |®f 1 3.1 32| 35 39
R0020N040 0.2 04 | 0.6 4 1036 | 84°| 60 4 2 |®| 1 41| 43| 47| 5.2
R0020N080 0.2 04 | 0.6 8 | 036 | 64° 60 4 2 |®| 1 8.3| 8.7/ 9.5/10.5
R0020N120 0.2 04 | 0.6 12 | 0.36 | 51°| 60 4 2 |®| 1 [125|13 |14.3|15.8
R0025N040 025| 05 | 0.6 4 | 046 | 83°| 60 4 2 |@f 1 41| 43| 47| 5.2
R0030N020 0.3 0.6 | 0.9 2 | 056 | 99°| 60 4 2 |®| 1 21| 22| 24| 26
RO030N040 0.3 06 | 0.9 4 1056 | 83°| 60 4 2 |®]| 1 42| 44| 48| 5.2
RO030N060 0.3 06 | 09 6 | 056 | 71°| 60 4 2 |®| 1 6.3] 6.5 71| 7.9
RO030N100 0.3 06 | 09 10 | 0.56 | 55°| 60 4 2 |®f 1 [{10.4/10.9/11.9(13.2
RO030N160 0.3 06 | 09 16 | 0.56 | 41°| 60 4 2 |®| 1 116.7(17.4/19.1|21.2
R0040N060 04 0.8 1.2 6 076 7° 60 4 2 |@f 1 6.3 65| 71| 7.9
R0040N080 0.4 0.8 1.2 8 |0.76 | 6.1°| 60 4 2 |@f 1 8.3| 87| 95/105
R0O050N040 0.5 1 1.5 4 1094 8° 60 4 2 |®| 1 42| 44| 48| 53
R0O050N060 0.5 1 1.5 6 | 094 | 6.8 60 4 2 |®]| 1 6.3 66| 7.2| 8
R0050N080 0.5 1 1.5 8 | 094 | 59°| 60 4 2 |®]| 1 8.4| 8.8| 9.6/10.6
R0O050N100 0.5 1 1.5 10 | 0.94 | 52°| 60 4 2 |®| 1 [10.5|11 |12 |13.3
RO050N120 0.5 1 1.5 12 | 0.94 | 46°| 60 4 2 |®| 1 112.6(13.2|14.4|15.9
R0O050N200 0.5 1 1.5 20 [ 0.94 | 3.3°| 80 4 2 (@ 1 |21 |219|24 |26.6
RO050N300 0.5 1 1.5 30 1094 | 24°| 80 4 2 (@] 1 [31.4|32.8/36 *
R0O050N400 0.5 1 1.5 40 | 094 | 1.9° 80 4 2 (@] 1 141.8/43.7| * *
R0075N080 075 15 | 23 8 | 144 | 54°| 60 4 2 |@f 1 8.4 8.8| 9.6/10.6
R0075N100 075 15 | 2.3 10 | 1.44 | 47°| 60 4 2 |®| 1 [10.5|11 |12 |13.2
R0075N160 075 15 | 2.3 16 | 1.44 | 34°| 80 4 2 |®f 1 [16.8/17.5/19.2|21.2
R0075N300 075 15 | 2.3 30 [ 144 | 21°| 80 4 2 |®| 1 [31.4]32.8|359| *
R0100N080 1 2 3 8 | 1.9 49°| 60 4 2 |®| 1 8.3| 87| 9.4|10.4
R0100N100 1 2 3 10 [ 1.9 42°| 60 4 2 |®f 1 (10.4{10.9/11.8|13
R0100N120 1 2 3 12 | 1.9 3.7 60 4 2 |®f 1 (12513 |14.2|15.7
R0100N160 1 2 3 16 | 1.9 29°| 80 4 2 |®f 1 [16.7(17.4]19 *
R0100N200 1 2 3 20 | 1.9 25°| 80 4 2 (@] 1 (20.9/21.8/23.8| *
R0100N250 1 2 8 25 | 1.9 2° 80 4 2 |®@| 1 (26 |27.2] * *
R0100N400 1 2 3 40 [ 1.9 1.4°| 100 4 2 |®| 1 [415]43.5] * *
R0100N600 1 2 3 60 | 1.9 0.9°| 100 4 2 |®] 1 [626] * | * | *

* Sin interferencias
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CARBURD D F E X LB @ e +0.01 @ Ds=4 0—-0.008

L Punta esférica, 2 hélices, cuello largo, para grafito

Aleacion de Aluminio Grafito
+ ++
O wn
A 4# % ,%BZ
= gl i - - Tipo1
(] g P~
g R | ap, . 112 %
(&) longitud efectiva para & Lt e
angulo de inclinacién 3 -
< 30° 53 S
<5 uwc §° g ] - - Tipo2
Ex B
Su Rlan| g
a5 Fresa de 2 hélices, punta esférica y cuello largo con  Inclinacién del éngulo L1 B
w recubrimiento original de diamante para mecanizado de grafito. Unidad
nidad : mm
R;ﬂi:tge Diametro| Longitud| Cuello | Diam. E)Izli?adaencg%rltg Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
8 Referencia esférica decorte | largo |cuello|'demango | total |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacién
E R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 n 30" | 1°| 2°| 3°
14 DF2XLBR0150N160 1.5 3 45 | 16 | 29 (18| 80| 4 2 |®@| 1 |16.6(/17.2| * | *
R0150N250 1.5 3 45 | 25 |29 ([12°| 80| 4 2 |®| 1 |26 (268 * | *
R0150N400 1.5 3 45 | 40 | 29 | 08° | 100 | 4 2 |®@| 1 |415 % | * | *
lo) R0150N600 1.5 3 45 | 60 | 29 | 05°| 100 | 4 2 @ 1 * | ok | x| %
% R0200N200 2 4 6 20 | 39 | — 80 | 4 2 |@| 2 | *x | Kk | x| *
O R0200N300 2 4 6 30 | 39 | — 80 | 4 2 |@| 2 | * | x| *x | *
o R0200N400 2 4 6 40 [ 39 | — | 100 | 4 2 |@| 2 | * | x| *x | *
R0200N600 2 4 6 60 | 39 | — | 100 | 4 2 |@| 2 | * | x| *x | *

* Sin interferencias

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE |INTEGRALES
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DF3XB > Co o om

Fresa de punta esférica, 3 hélices, cuello cénico, para grafito

Aleacion de Aluminio Grafito
+ ++ %
B
- B1) I i ’ 8
— [ - i
—— 3 = Tipo1 2
R L3 \/‘Lzm E g
L13 2 <
L1 8 =)
(&)
longitud efecti
uv@ @ s gt stectuapars NE DY .3
3
2% 2k
s d
Fresa de punta esférica y 3 hélices con recubrimiento original - E 5
. . . m
de diamante, para mecanizado de grafito. Inclinacién del angulo Unidad : mm
Radio de izmetro| AnguodeLongitud| Cuello Longiuide| 76 | Diam. |Longiug | Didneto (V090 < |, | longitud efectiva para .
Referencia ectérioa hélice | de corte | largo |cuelorecto pdemaﬁgo cuello| tota | delmango is| © | 2 angulo de inclinacion o
R | D1 | B1|ap |L13| L3 | B2 [D13| L1 | D4 ([N|? 30" | 1°] 2°| 3° o
DF3XBR0050L030 05| 1 |05°/ 15| 30|13 |4° |094|100| 6 |3 |®@]| 1| 304/32.1/32.8/34.6 é
R0050L040 05| 1 |05° 15| 40| 3 3.2°|094|100| 6 |3 |® 1| 40.4/41.4|43.6|46
R0050L050 05| 1 |05° 15| 50| 3 26°|094|/100| 6 |3|®| 1] 504/51.7 54.4| *
R0100L040 1 2 10.5° 3| 405 |26°(19 |100| 6 (3 |®@| 1| 40.7/41.7|43.9| =* (o)
R0100L060 1 2 105° 3| 605 18°119 | 130 6 |3|®]| 1| 607|622 * | * %
R0100L080 1 2 105° 3| 805 14°119 [ 130 6 |3|(®| 1| 807|827 * | * O
R0150L060 15| 3 |05°| 45| 60|75 |14°|29 |[130| 6 |3|®| 1| 608622 * | * ©
R0150L080 15| 3 |05°| 45| 80|75 |11°|29 |130| 6 (3 |®| 1| 808828 * | =*
[72]
R0200L100 2 4 |05° 6 |100 | 9 06°|39 |160| 6 |3 |®| 1]1008] * | * | * :’t,ﬂ
* Sin interferencias ‘u’jg
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DFPSRB > ~
CARBURO R 001 0—-0.02 hs' 8<D4<10 0—-0.009

(HETAL DURo) Fresa torica, reducida longitud de corte, 2-4 hélices, Da=12 0—-0.011
alta precision, para g_;raflto

Aleacion de Aluminio Grafito 8
+ ++ ::m === ——F | Tipot
8 ROFE 15 s 2
[a) ‘ L1 E
é : . ’é; /—3»32
2 3 - - Tipo2
) . . R0 : —
o longitud efectiva para ) L3 15 g
angulo de inclinacion L2 L1 =
'g - 8
< 30° £s . 8
=2 U@ & @ %p & a5 : Tipo3
§E o . D1<1.5 D122 R | 7
o @ Recubr.lmlentolde dlamgnte para un mecanizado Inclinacion del angulo L1 &
de grafito preciso y eficiente. Unidad  mm
7 Diametro| Con |Longitud| Cuello | Diém. E)I.!l‘:adaencg%rltg Longitud | Diémetro | Nimero | x longitud efectiva para
o Referencia Radio | decorte | largo |cuello| gemaigo | total ~|del mangoldehélices| O | Tipo angulo de inclinacion
a D1 R | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | N |® 30" | 1°| 2°| 3°
é DFPSRBD0050R010N04 05| 01 | 075 4 | 046| 95 60 4 | 2 |®| 1 | 41 43| 46| 5
D0050R010N05 05| 01 | 075 5 | 046| 87 60 4 [ 2 |®] 1 52| 54| 57| 6.2
D0050R010N06 05| 01 | 075 6 | 046] 8 60 4 [ 2 |®] 1 6.2| 64| 69| 7.5
o D0050R010N10 05| 0.1 | 0.75| 10 | 0.46]| 6.1 60 4 | 2 |®| 1 [10.3/10.7|11.5/124
% D0050R010N15 05| 0.1 | 0.75| 15 | 046 4.7 60 4 | 2 |®] 1 11565|16 |17.2/18.6
O D0080R010N06 08| 0.1 | 1 6 | 0.76| 7.7 60 4 [ 2 |®] 1 6.2| 64| 69| 7.5
o D008SOR010N08 08| 0.1 | 1 8 | 0.76| 6.6 60 4 [ 2 |®| 1 83| 86| 9.2 9.9
- D0100R010N08 1 0.1 | 1.5 8 | 094| 6.3 60 4 [ 2 |®] 1 85| 88| 9.5/10.2
‘QQ D0100R010N12 1 01 | 15 | 12 | 0.94| 4.9 60 4 (2 |®] 1 1126/13.1/14.1(15.2
ﬁé D0100R020N08 1 02 | 15 8 | 094] 6.3 60 4 | 2 |®] 1 85| 88| 9.5/10.2
“E D0100R020N12 1 02 | 15 | 12 | 0.94| 4.9 60 4 [ 2 |®] 1 1126/13.1/14.1(15.2
LE D0100R020N16 1 02 | 15 | 16 | 0.94| 4 70 4 | 2 |®| 1 116.8/17.4|18.7|20.2
E D0100R020N20 1 02 | 15 | 20 | 094| 34 70 4 | 2 |® 1 (20.9/21.7|23.3|25.1
< D0100R020N30 1 02 | 15 | 30 | 0.94| 25 70 4 | 2 |®[ 1 [31.3]324(348| *
E D0150R020N10 151 02 | 23 | 10 | 144 49 70 4 (2 |®] 1 |105/11 |11.8(12.7
o D0150R020N20 15| 02 | 23 | 20 | 144 29 70 4 [ 2 |®| 1 120.9|21.7/23.3| *
w D0200R020N12 2 02 |3 12 | 1.9 | 3.7 70 4 [ 4 |®] 2 (125|13 |14 |15.1
(o] D0200R020N16 2 02 | 3 16 | 1.9 | 2.9 70 4 [ 4 |®| 2 |16.7/17.3|/18.6| *
2 D0200R020N20 2 02| 3 20 | 19 | 25 80 4 | 4 |®] 2 (20.8/21.523.2| *
E D0200R020N30 2 02 | 3 30 | 19 | 1.7 80 4 | 4 |®]| 2 312|322 * | *
w D0200R020N40 2 02| 3 40 | 19 | 14 80 4 | 4 |®| 2 |415/429 * | *
o D0300R020N20 3 02 | 45| 20 | 29 | 14 80 4 [ 4 |®| 2 |20.8|215 * | *
3 D0300R020N40 3 02 | 45| 40 | 29 | 0.7 80 4 [ 4 |®| 2 |415] * | * | *
L D0300R050N20 3 05| 45| 20 | 29 | 14 80 4 [ 4 |®| 2 |20.8/215 * | *
g D0400R020N20 4 02 | 6 20 | 39 | — 80 4 [ 4 |®@] 3 | * | * | * | *
w D0400R020N40 4 02 | 6 40 | 39 | — 80 4 | 4 |®@] 3 [ * | * | % | %
2’ D0400R050N20 4 05 | 6 20 | 39 | — 80 4 | 4 |@] 3 [ * | * | % | %
14 D0400R050N40 4 05 | 6 40 | 39 | — 80 4 | 4 |®[ 3 [ * | * | * | *
8 D0600R050N30 6 05| 9 30 | 585 -— 90 6 | 4 |®f 3 | * | * | * | %
E D0600R100N30 6 1 9 30 | 585 — 90 6 | 4 |®f 3 [ * | * | * | *
u_) D0800R050N30 8 0.5 [12 30 | 7.85| — 90 8 | 4 |®f 3 [ * | * | x| *
g D0800R100N30 8 1 12 30 | 7.85| — 90 8 | 4 |®[ 3 [ * | * | % | *
m D1000R050N40 10 0.5 |15 40 | 97 | — | 130 | 10 | 4 |®| 3 | * | * | * | *
E D1000R100N40 10 1 15 40 | 97 | — | 130 | 10 | 4 |®| 3 | * | * | * | *
D1200R050N40 12 0.5 |18 40 117 | — [ 130 ] 12 | 4 |®| 3 | * | * | * | *

* Sin interferencias

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE







FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CARBURO DCEM§3 @ -0.005 —-0.028 ra D4=3 0—-0.006
Series mango de 3mm)

VWM Longitud media, 2 hélices, Material no-ferico (

Aleacion de Aluminio Grafito
++ +
8 ___—115°
é éljr({, - ,}> T|p01
Q L12 3
< £
= ap 3
(&) L1 8
d BOCS D R — N
5 E L12 £
i a)
2 % Ideal para el mecanizado de aleaciones de aluminio y silicona, 2P L S
w grafito y otros materiales no férreos. Unidad - mm
n Diametro Longitud |Longitud efectiva Longitud Diametro | Nimero X
o) Referencia de corte | de recubrimiento total del mango (dehélices) © | Tipo
o D1 ap L12 L1 D4 2
é DC2MS3D0050 0.5 1 1 38 3 2 * 1
D0100 1 25 1.5 38 3 2 * 1
D0150 1.5 4 25 38 3 2 * 1
lo) D0200 2 6 3 45 8 2 * 1
% D0250 25 8 4 45 3 2 * 1
O D0300 3 8 4.5 45 3 2 * 2
(&)

FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE |inTtGRALES

* : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




D4=3 0—-0.006
DC2MBNF Coomss,

. . . . oy A . D126 0—-0.038 8<D4<10 0—-0.009 METAL DURO
Punta esférica, longitud media, 2 hélices, Material no-ferrico Ds=12 0—-0.011 ( |

Aleacion de Aluminio Grafito
++ +
e 2
3 [=)
R ap ;E, <
L1 2 3
30° i g <
D®C s
RoLep < Z i
Para mecanizado de alta precisién de materiales no férreos, L3 . S E ",}',
. . . . 1
incluidos los materiales de electrodos como el cobre y el grafito. Unidad - mm =
Radio de punta Diametro | Longitud| Cuello | Diam. |Longitud | Diametro Nl.'mlu.ero x n
Referencia esférica de corte | largo cuello total |del mango |de hélices| O Tipo o
D1 ap L3 Ds L1 D4 n o
DC2MBNFR0030 0.3 0.6 1.2 - — 38 3 2 * 1 é
R0050 0.5 1 25 = = 40 4 2 * 1
R0100 1 2 6 - - 60 6 2 * 1
R0150 1.5 3 8 - — 70 6 2 * 1 fo)
R0200 2 4 8 — - 70 6 2 * 1 )
R0250 25 5 12 - - 80 6 2 | x| 1 3
R0300 3 6 12 22 5.80 80 6 2 * 2 ©
R0400 4 8 14 27 7.80 90 8 2 * 2 ”
R0500 5 10 18 31 9.80 100 10 2 * 2 :’t,ﬂ
R0600 6 12 22 35 | 11.80 | 110 12 2 | x| 2 ‘£§
(Longitud efectiva de recubrimiento : 1—1.5D1) ""lg
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

_ 4<D4<6 0—-0.008
= DCE2MB Ciz a )i, i

(METAL DURO) -~ 3 n o . D126 0—-0.038 =
Punta esférica, longitud media, 2 hélices, Para grafito D4=12 0—-0.011

Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
< : -
é 3 ‘;n: Tipo1
(=)
<
=)
o - e
=) \g Tipo2
o ¥
< uwc 30 R *5 °
IS % Li
Zw 5 = BT
. ) - - 5 Tipo3
E ¢'",; Se consigue un corte fiable con nuestro, recubrimiento de s R ap . i
. . . .y 1
w Diamante debido a sus propiedades de alta adhesion. Unidad - mm
n Radio de punta| Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro | Nimero X
o) Referencia esférica de corte | largo | cuello total |del mango|de hélices] © | Tipo
a R D1 ap L3 Ds L1 D4 7
é DC2MBRO0050 0.5 1.0 3 10 0.96 60 4 2 * 1
R0100 1 2.0 10 20 1.96 80 4 2 * 1
R0150 1.5 3.0 15 25 2.96 80 4 2 * 1
fo) R0200 2 4.0 20 30 3.96 80 4 2 * 2
% R0250 2.5 5.0 30 50 4.96 100 6 2 * 1
O R0300 B 6.0 30 50 5.85 100 6 2 * 2
o R0350 35 7.0 30 - - 100 6 2 |« | 3
R0400 4 8.0 40 60 7.85 110 8 2 * 2
R0450 45 9.0 40 - - 110 8 2 * 3
R0500 5 10.0 50 70 9.85 120 10 2 * 2
R0600 6 12.0 55 75 11.85 130 12 2 * 2

(Longitud efectiva de recubrimiento : 1—1.5D1)
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* : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




4<D4<6  0—-0.008
Dc2LB Coo iz Pissh o

- - A - D126 0—-0.038 METAL DURQ)
Punta esférica, longitud larga, 2 hélices, para grafitoo Di=12 0--0011 | )
Aleacion de Aluminio Grafito
+ ++
g 8
S - § s g
'?J: o S - b Lé Tipo1 é
R Ls 2
L1 S
o
a =
o s @ . 1 T2 | <
uwc s . 8 < O
R P S =
L3 Z~ﬁ
. . - L
Se consigue un corte fiable con nuestro, recubrimiento de 1 o s
Diamante debido a sus propiedades de alta adhesion. Unidad - w
nidad : mm
Radio de punta Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro | Nimero x n
Referencia esférica de corte | largo | cuello total |del mango |de hélices] S | Tipo o
D1 ap L3 D5 L1 D4 n o
DC2LBR0100 1 2.0 10 20 1.96 100 4 2 * 1 é
R0150 1.5 3.0 15 25 2.96 100 4 2 * 1
R0200 2 4.0 20 30 3.96 100 4 2 * 2
R0300 8 6.0 30 50 5.85 150 6 2 * 2 o
R0400 4 8.0 40 60 7.85 150 8 2 * 2 LE’
R0500 5 10.0 50 70 9.85 180 10 2 * 2 O
R0600 6 12.0 55 75 11.85 200 12 2 * 2 ©
(Longitud efectiva de recubrimiento : 1—1.5D1) ”
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FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CARBURO DEEXLB @ D1<6 0—-0.028 ra Da=6 0—-0.008

LI Fresa de punta esferica, Longitud media, 2 hélices, Cuello largo P1=8 07H00%

Aleacién de Aluminio Grafito
+ ++
(o
: e NI
q i - Tipo1
2 i73p —— 115 g
= . - L3 S
longitud efect —
o angulo de inclinacién L s
30 ES g
o 25| _ '
3 DOC ot ;
= E + R |ap| g
[=]
E ¢"'5 Fresa integral de punta esférica, con cuello largo, con 2 hélices, con recubrimiento T . L L1 s
) -~ , W . ) Inclinacién del angulo
L de diamante Unico en su género de Mitsubishi para mecanizado de grafito. _
Unidad : mm
» Radio de punta| Diametro | Longitud | Cuello | Diam. I;)g?adaencg%rltoe Longitud | Diametro | finen o longitud efectiva para
o) Referencia esférica decorte | largo | cuello | 'demaigo | total |delmango [¢His O [ o angulo de inclinacién
<Ef. R D1 ap L3 Ds | B2 L1 D4 |N Fl30 [ 1° [ 20 | 3°
(04 DC2XLBR0020N040 0.2 0.4 0.6 4 0.36 | 11.1° 50 6 41 43| 46| 49
R0020N060 0.2 0.4 0.6 6 0.36 9.8° 50 6.2| 64| 69| 74
R0025N050 0.25 0.5 0.8 5 0.46 | 10.4° 50 52| 53| 57| 6.2
o) R0025N075 0.25 0.5 0.8 7.5 | 0.46 8.9° 50 78| 8 8.6| 9.3
% RO030N060 0.3 0.6 1 6 0.56 9.7° 50 6.3| 6.5| 6.9| 7.5
Ne) RO030N090 0.3 0.6 1 9 0.56 8.2° 50 94| 9.7/104|11.2
(&)

8.3| 8.6 9.2/10

12.5(12.9/13.8|14.9
12.6(13.1/14 |15.1
16.8(17.418.6|20.1
12.6(13.1/14 |15.1
18.8119.5/20.9/22.6
15.7116.3/17.4|18.8
24 124.8|26.6|28.7

R0040N080 0.4 0.8 1.2 8 0.76 8.5° 50
R0040N120 0.4 0.8 1.2 | 12 0.76 7° 50
R0050N120 0.5 1 1.5 | 12 0.94 6.8° 60
R0O050N160 0.5 1 1.5 | 16 0.94 5.7° 60
R0O060N120 0.6 1.2 1.8 | 12 1.14 6.7° 60
R0O060N180 0.6 1.2 1.8 | 18 1.14 5.2° 60
R0075N150 075 | 1.5 23 | 15 1.44 5.6° 60
R0075N230 0.75 | 1.5 23 | 28 144 | 42° 60

% ok Ok % Ok % % % % % % % % % % % % % % % % * % * % *| Stock

NN -2 2 A a2 v o A A A A A

(22N> Re> B e>RN )N e )R> e )R> Mo >N e) N o) B> N o) R o) i e )R o) N ) o> M o> i o) B o )R o> i o) @)
NN DNNDNDNNDDNODNDNNDPNODDNNDNODDNNDMNODDNNNMNNODDNDNMNNDDNDDNDDN

R0100N160 1 2 3 16 1.9 5.1° 70 16.7(17.2118.4119.9
R0100N200 1 2 3 20 1.9 4.3° 70 20.8|121.5/23 |24.8
R0100N250 1 2 3 25 1.9 3.7° 70 26 |26.8|28.8|31
R0100N300 1 2 3 30 1.9 3.2° 70 31.1(32.2\34.5|37.3
R0150N300 1.5 3 45 | 30 2.9 2.6° 80 31.1/32.2|34.5| *
R0150N400 1.5 3 4.5 | 40 2.9 2° 80 41.5|429| * *
R0200N300 2 4 6 30 3.9 1.8° | 100 31.1(321| * *
R0200N500 2 4 6 50 3.9 1.2° | 100 51.8/53.5| * *
R0250N400 2.5 5 75 | 40 4.9 0.8° | 100 414 * * *
R0250N600 2.5 5 7.5 | 60 4.9 0.5° | 100 * * * *
R0300N600 3 6 9 60 5.85 — 120 * * * *
R0300N900 3 6 9 90 5.85 = 120 * * * *

* Sin interferencias
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* : Existencia en Japén.
en Japon CONDICIONES DE CORTE




Dl XB ®D1<6 0—-0.028 hel) Da=6 0—-0.008  CIRBURD

. . . e D1=6 0-—-0.038 8<D4<10 0—-0.009 METAL DURO
Fresa de punta esferica, Longitud media, 2 hélices ( |

Aleacion de Aluminio Grafito
+ ++ )
s o
- \B1 4\32 (]
Ess——r— ] Tipol &%
R™ _Jap L3 %‘ 9(
longitud efectiva para L2 % =
{ seva pal ] (&)
angulo de inclinacion L1
©
=]
30° 53 <
POC P %
- = E
24
Fresa frontal conica con punta esférica con el recubrimiento de diamante L } o "J‘,
;. . . R . ) Inclinacién del angulo
Unico en su género de Mitsubishi para el mecanizado de grafito. ) w
Unidad : mm
oo | iémetro | Anguode| Longitud | Cuello | nghudtel| "5 | Didm. | Longtud | it Nimerof o | |longitud efectiva para
Referencia e héice | de corte | largo | culoreco | "engy |cuello| total | delmango | helices | © g angulo de inclinacion 8
R D1 | B1|ap | L3 | L2 | B2 | D3| L1 | Ds @ 1° ] 20] 3° )
DCXBR0020T0100L008 02 | 04 | 1° 0.8 8| 181/ 89° |06 50 6 2 | x| 1| 81 87| 94 é
R0025T0100L010 025| 05 | 1° 1 10 | 198|8° |0.74| 50 6 2 | *|[ 1102109118
R0030T0100L012 03 | 06 | 1° 12| 12| 215 7.3°|091| 50 6 2 x| 1| 122]13.1 141
R0040T0100L016 04 | 08 | 1° 16| 16 | 249|6.1° | 1.23 | 50 6 2 x| 1162|174 18.8 o
R0050T0100L020 05 | 1 1° 2 20 | 26.2| 52° | 152 | 60 6 2 | *x|[ 1203218235 1)
R0060T0100L024 06 | 12| 1° 24| 24 | 297|45°|185| 60 6 2 x| 1| 243261282 5
R0075T0100L030 075 15 | 1° 3 30 | 350|3.6°|234| 60 6 2 | *|[ 1303326351 o
R0100T0100L040 1 2 1° 4 40 | 440 2.6° | 3.09| 80 6 2 x| 1|405[435]| =*
R0150T0100L060 15 | 3 1° 6 60 | 62.1|1.4°|4.44 | 100 6 2 (x| 1[612] % | =% :,t,ﬁ
R0200T0100L080 2 4 1° 8 80 | 82.7|1.5° | 6.07 | 130 8 2 (x| 1813 * | =* g}é
R0250T0100L100 25 | 5 1° 110 100 (103.2| 1.5° | 7.7 | 150 | 10 2 (x| 1 [101.4] * | =* E"E‘
R0300T0100L120 3 6 1° 112 120 (1210 1° |9.28 | 180 | 10 2 (x| 1 [1216] * | =* .

* Sin interferencias
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PUNTA
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RADIOS

CONICO

FRESAS
INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES CBN

FRESAS INTEGRALES CBN

CLCBN2XLB

Punta esférica, hélice corta, Cuello rebajado

‘ R +0.005 @o—-o.m hsl '45D456 0—-0.005

Acero Carbono, Acero Aleado

(<30HRC)

Acero Pre-endurecido
(<45HRC)

Acero Endurecido
(<55HRC)

Acero Endurecido

(>55HRC)

Acero Inoxidable
Austenitico

Aleacidn de Titanio,
Aleaciones Altamente Resistentes

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

+

++

++

++

! oy é/ /\t =
R ‘QT_?, s E
L1 3
[}
longitud efectiva para
angulo de inclinacion s
BC P
S
Fresa de punta esférica de CBN integral. Esta disponible
una extensa variedad de cuellos de distintas longitudes. Inclinacién del angulo Unidad - mm
Radio de | pismetro | Longitud | Cuello | Diam. |Fl0% oM\ ongitud | Dismetro | Nimero | s longitud efectiva para
Referencia e';‘f‘g‘r‘iia decorte | largo |cuello "Séan?a”,?g‘ff total |del mango|de hélices § Tipo angulo de inclinacién
D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 | N (@ 30" | 1°| 2°| 3°
CBN2XLBR0020N010S04 0.2 04 | 03 | 1 0.36 |13.4°| 51 4 2 | *x( 1 |1 1 1112
R0020N010S06 0.2 04 | 03 | 1 0.36 |13.9°| 51 6 2 (o 1 |1 1 11112
R0020N016S04 0.2 04 | 03 | 1.6 | 0.36 |12.4°| 51 4 2 | %] 111617182
R0020N016S06 0.2 04 | 03 | 1.6 | 0.36 |13.3°| 51 6 2 | x| 1 |116|17|18]|2
= RO030N009S06 0.3 06 | 04 | 09 | 056 [14.1°| 62 6 2 | %[ 1109|091 1.1
RO030N015S04 0.3 06 | 0.5 | 1.5 | 0.56 |12.6°| 51 4 2 [*] 1115|1617 |18
R0030N015S06 0.3 06 | 05 | 1.5 | 0.56 [13.4°| 51 6 2 |0 1 115/16|17]|1.8
R0030N024S04 0.3 06 | 05 | 24 | 0.56 [11.3°| 51 4 2 | x| 1 125|26|27]|29
R0030N024S06 0.3 06 | 0.5 | 24 | 0.56 |12.5°| 51 6 2 | x| 1 ]125|26/|27]|29
=W R0040N010S06 0.4 08 | 05 | 1 0.76 [14.1°| 62 6 2 | x| 1 |1 1 11112
R0040N020S04 0.4 08 | 06 | 2 0.76 | 11.8°| 51 4 2 | x| 1 ]2 21123 |24
R0040N020S06 0.4 08 | 06 | 2 0.76 |12.9°| 51 6 2 (@] 1 |2 21|23 |24
R0040N032S04 0.4 08 | 06 | 3.2 | 0.76 [10.3°| 51 4 2 [*] 1 133|34|36/|39
R0040N032S06 0.4 08 | 06 | 3.2 | 0.76 |11.7°| 51 6 2 |*x| 1 133|34|36]|39
& RO050N011S06 0.5 1 06 | 1.1 | 0.94 [14.1°| 62 6 2 1% 1 111111112 ]1.2
RO050N025S04 0.5 1 0.8 | 25 | 0.94 [11° 51 4 2 || 1 1|126|27|28/|3
RO050N025S06 0.5 1 0.8 | 25 | 0.94 [12.3°| 51 6 2 || 1 1|126|27|28]|3
RO050N040S04 0.5 1 08 | 4 0.94 | 9.3°| 51 4 2 |®[ 1 (41|43 |46 |49
RO0050N040S06 0.5 1 08 | 4 0.94 |11° 51 6 2 || 1 141 /43|46/|4.9
R0075N038S04 075 15 | 11 | 3.8 | 144 | 91°| 52 4 2 [*] 1139|4143 |46
R0075N038S06 075 15 | 1.1 | 3.8 | 1.44 |[11° 52 6 2 | %] 1 139/41|43|46
R0075N060S04 075 15 | 11 | 6 144 | 71°| 52 4 2 |*x| 1 162|64|68|7.3
R0075N060S06 075 15 | 11 | 6 144 | 9.3°| 52 6 2 |*x| 1 162|64|68]|7.3
= R0100N017S06 1 2 1.2 | 1.7 |19 |13.6°| 62 6 2 [ *] 1117|1718 |19
R0100N050S04 1 2 15 | 5 1.9 7.3°| 52 4 2 || 1 |51|53|56|6
R0100N050S06 1 2 15 | 5 1.9 9.8°| 52 6 2 |®| 1 |51|53|56|6
R0100N080S04 1 2 15 | 8 1.9 5.3°| 52 4 2 |1®| 1 182|85|9 9.7
R0100N080S06 1 2 15 | 8 1.9 7.9°| 52 6 2 || 1 182|85]|9 9.7

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.

* Disefiada con un filo de corte corto y una longitud de cuello éptima para una elevada rigidez.

CONDICIONES DE CORTE



Con radio, Longitud media, 2 hélices, Cuello largo

Acero Garbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Endurecido | Acero Endurecido | Acero Inoxidable eacion de Tianio, Aleacién de Cobre | Aleacién de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++ ++ ++
a __\B2 o
= ) SerT ——- 1 | Tipot 2
84 &
R e 5 5 a
L3 L1 ‘é’ g
o
longitud efectiva para
CBE @ angulo de inclinacién E_ <
28 < O
3 cx
Fresa de CBN integral con radio y cuello largo. 2 s
Gran variedad de longitudes disponibles. Inclinacién del angulo  Unidad : mm w
Con |Dismetro |Longitud| Cuello | Diam. ?;?adsncg"u"f: Longitud | Didmetro | Nimero | longitud efectiva para
Referencia Radio decorte | largo |cuello|'gemango | total |del mangoldehélices| S | Tipo angulo de inclinacién 8
R | D1 |ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 N |® 30" | 1°| 2°| 3° o
CBN2XLRBD0050R005N02 0.05| 0.5 | 0.3 2 | 046 [11.6°| 51 4 2 (x| 1 21| 21| 23| 25 é
D0050R005N03 0.05| 05 | 0.3 3 | 046 104°| 51 4 2 [ x| 1 3.1| 32| 35| 37
D0050R010N02 0.1 0.5 | 0.3 2 | 046 [11.7°| 51 4 2 (x| 1 21| 21| 23] 25
D0050R010NO03 0.1 05 | 0.3 3 046 10.5°| 51 4 2 | x| 1 31| 32| 34| 3.7 lo)
DO0100R005N03 0.05 | 1 0.6 3 (094 9.7°| 51 4 2 | x| 1 32| 34| 37| 4 o
D0100R005N05 0.05 | 1 0.6 5 1094 79° 51 4 2 (x| 1 53| 56| 6 6.5 %
D0100R010N03 0.1 1 0.6 3 1094 97 51 4 2 (x| 1 32| 34| 36| 4 ©
D0100R010NO5 0.1 1 0.6 5 1094 | 8 51 4 2 (x| 1 53| 56| 6 6.5 ”
D0100R020N03 0.2 1 0.6 3 /094 98° 51 4 2 | x| 1 32| 34| 35| 4 2;
D0100R020N05 0.2 1 0.6 5 1094 | 8° 51 4 2 [ x| 1 53| 56| 6 6.5 gé
D0100R030N03 0.3 1 0.6 3 1094 99° 51 4 2 | x| 1 32| 34| 34| 4 “E
D0100R030N05 0.3 1 0.6 5 1094 81°| 51 4 2 (x| 1 53| 56| 6 6.5 Z_
D0150R010N05 0.1 1.5 | 0.9 5 | 144 | 7.3°| 52 4 2 (x| 1 53| 56| 6 65| M
D0150R010N08 0.1 1.5 | 0.9 8 | 144 | 56°| 52 4 2 [ x| 1 8.5| 88| 9.5/10.2 8
D0150R020N05 0.2 1.5 | 0.9 5 (144 | 7.3°| 52 4 2 (x| 1 53| 56| 6 6.5 W
D0150R020N08 0.2 1.5 | 0.9 8 [1.44 | 56°| 52 4 2 [ x| 1 8.5| 88| 9.5/10.2 2'
D0150R030N05 0.3 1.5 | 0.9 5 | 144 | 74°| 52 4 2 (x| 1 53| 56| 6 6.5| 0
D0150R030N08 0.3 1.5 | 0.9 8 | 144 | 57°| 52 4 2 | x[ 1 85| 88| 9.5/10.2 8
D0200R010N06 0.1 2 1.2 6 | 1.9 5.9°| 52 4 2 (x| 1 6.3 66| 7.1 7.6 E
D0200R010N10 0.1 2 1.2 | 10 | 1.9 4.2°| 52 4 2 |*x( 1 [10.5/10.9(11.7(12.6 a
D0200R020N06 0.2 2 1.2 6 | 1.9 5.9°| 52 4 2 (x| 1 6.3 66| 71| 76| <«
D0200R020N10 0.2 2 12 | 10 (1.9 4.2°| 52 4 2 |*| 1 (10.5/10.9|11.7|12.6 m
D0200R030N06 0.3 2 1.2 6 | 1.9 6° 52 4 2 [ x| 1 6.3| 66| 7 76 X
D0200R030N10 0.3 2 1.2 | 10 | 1.9 4.2°| 52 4 2 |*| 1 (10.5/10.8/11.6|12.6 b
D0200R050N06 0.5 2 1.2 6 | 1.9 6.1°| 52 4 2 | x[ 1 6.3| 6.5 7 7.5
D0200R050N10 0.5 2 1.2 | 10 | 1.9 4.3°| 52 4 2 |*x| 1 [10.5/10.8/11.6/12.5

CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES DE TIPO SOLDADO

GBE

Placas de policristalino

(@]
(a)]
:
< Q <
=) T I Q
o )
@ Apropiada para escuadrado RO
g y mecanizado de matrices. (Max. Profundidad de Corte)| ap
s T @ Es posible reafilar. L
%E ® Mango de metal duro
o o»n L1
w Aleacion ligera| Fundicion Ag\ecrgrglaﬁgra%%no Acero inoxidable | Acero endurecido
<
- Solo herramientas a mano derecha.
(©) o8| Stock Dimensiones (mm)
(] Referencia 22
é S| MB730 D1 L1 D4 L3 ap
GBE06S0640 1 * 6 40 6 8 35
0850845 1 * 8 45 8 13 6.0
lo) 10S1050 1 * 10 50 10 13 6.0
g 1251255 1] * 12 55 12 13 6.0
‘O
(&}

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS PARA EL TIPO GBE

. Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
Material Dureza Grado (m/min) (mmlrev.) (mm)
Acero altamente aleado (DIN C80W1 etc.) 45— 68HRC MB730 140 (80 — 200) 0.08 (0.02 —0.15) <05
Acero altamente aleado (DIN S6-5-2 etc.) 45 — 68HRC MB730 100 (60 — 150) 0.06 (0.02—10.10) <0.5
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* : Existencia en Japén.







FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

R D1=3 0—-0.006
3<D1<6 0—-0.008
CARBURO AMEM @ 6<D1<10 0—-0.009

WETAL DURD =
l ' Punta cuadrada, Corte al centro, Para desbaste 1spi=i6 0—-0.011

16<D1 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Alaciones Allamente Resistenfes | C 200" @€ obre | Aleacion de Aluminio
+ ++
O = <
e e—— e
% »
[m] L1
S
° e
ap
< 55° 6 > L1
Ex
20
E ﬁ La mejor opcién para desbaste en alta velocidad.
w Gran volumen de evacuacion de viruta. Unidad -
nidad : mm
n Diametro Longitud de corte | Longitud total | Diametro del mango | Nimero %
o Referencia de hélices| S | Tipo
o D1 ap L1 D4 L
é AM2MRDO0300A060 3 9 60 3 2 (] 2
D0300A060S06 3 9 60 6 2 ) 1
D0400A060 4 12 60 4 2 ) 2
(o) D0400A060S06 4 12 60 6 2 ) 1
% D0500A060 5 15 60 5 2 ° 2
Ne) D0500A060S06 5 15 60 6 2 () 1
© D0600A060 6 18 60 6 2 ° 2
D0800A075 8 20 75 8 2 () 2
D1000A075 10 25 75 10 2 [} 2
D1200A075 12 25 75 12 2 () 2
D1400A075 14 32 75 16 2 () 1
D1600A100 16 32 100 16 2 ) 2
D2000A100 20 38 100 20 2 (] 2
D2500A125 25 38 125 25 2 () 2

i
0
o
“E

14
Ll
-
N
<
=
|
<
(72}
1T}
-l
<
14
(O]
L
[
=
(2}
<
(72]
1T}
14
L

@ : Existencia en Europa. CONDICIONES DE CORTE




D1=3 -0.005—-0.028
AMES‘ 3<D1<6 -0.015—-0.038 CARBURO
(METAL DURO)

. 6<D1<16 -0.02 —-0.047
Punta cuadrada, Corte al centro, Cuello rebajado

16<D1 -0.02 —-0.053
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, T [ e
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Alaments Resistentes| " C 20 0 @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
+ ++
. (o]
- e Ds __— 115 [a)
a1 18 Teot
7, 3
: L1 <
D
D5 (&)
QEM - T ‘él Tipo2
37.5° [ap | <
UWC L3 < O
L1 - =
14
S
La mejor opcion para desbaste en alta velocidad. a5
11}
Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Numero x )
Referencia de corte largo cuello total del mango (de hélices| © Tipo (@)
D1 ap L3 D5 L1 D4 (2] )
<
AM2SCDO0300A060 3 6 12 2.7 60 6 2 L] 1 o
D0400A060 4 6 12 3.7 60 6 2 L] 1
D0500A060 5 8 15 4.7 60 6 2 ® 1
D0600A075 6 8 16 5.7 75 6 2 ® 2 (@)
D0800A075 8 10 20 7.4 75 8 2 ® 2 %
D1000A075 10 12 30 94 75 10 2 ® 2 O
D1000A100 10 12 35 94 100 10 2 L] 2 o
D1200A075 12 15 30 11.4 75 12 2 L] 2 *
D1200A100 12 15 35 11.4 100 12 2 ® 2 gﬂ
D1200A125 12 15 40 1.4 125 12 2 ® 2 ﬁ%
w
D1600A075 16 15 30 15.4 75 16 2 ® 2 “"g
D1600A100 16 15 40 154 100 16 2 ® 2
D1600A125 16 15 45 15.4 125 16 2 ] 2
D2000A100 20 20 40 18.0 100 20 2 ® 2
D2000A125 20 20 50 18.0 125 20 2 ® 2

El diametro del cuello es solo aplicable para los items fabricados despues de Julio de 2007.
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CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS
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FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

AM3ISS

Punta cuadrada, Sin corte al centro, longuitud corta, Cuello rebajado

16<D1

C

12<D1<16 -0.02—-0.047

-0.02 — -0.053

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++
— Ds
= |
L3
L1
D Q4
La opcion 6ptima para mecanizado de alta velocidad.
Unidad : mm
Diametro | Longitud | Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero |
Referencia de corte largo cuello total del mango |de hélices| O Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 L
AM3SSD1000A075 10 12 30 9.4 75 10 3 ] 1
D1000A100 10 12 85 9.4 100 10 8 ® 1
D1200A075 12 15 30 11.4 75 12 3 ® 1
D1200A100 12 15 85) 1.4 100 12 3 ® 1
D1200A125 12 15 40 1.4 125 12 3 ® 1
D1600A075 16 15 30 15.4 75 16 3 ® 1
D1600A100 16 15 40 15.4 100 16 3 ] 1
D1600A125 16 15 45 15.4 125 16 3 ® 1
D2000A100 20 20 40 18.0 100 20 3 ] 1
D2000A125 20 20 60 18.0 125 20 3 ® 1
D2000A150 20 20 85 18.0 150 20 3 ® 1
D2500A100 25 20 50 23.0 100 25 3 ® 1
D2500A125 25 20 65 23.0 125 25 3 ® 1
D2500A150 25 20 90 23.0 150 25 3 ® 1

@ : Existencia en Europa.

El diametro del cuello es solo aplicable para los items fabricados despues de Julio de 2007.

CONDICIONES DE CORTE



AMIMF

Punta cuadrada, Corte al centro, Para acabado

D1=6
6<D1<16

C

-0.015—-0.038
-0.02 —-0.047

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '2¢10N @€ S-opre | Aleacion de Aluminio
+ ++
i, 5 & ;
AR %%l Tipo1
ap
L1
PC A
Fresa integral versatil para ranurado y fresado.
Para mecanizado de acabado de alta tolerancia y precision -
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total | Diametro del mango | Numero |
Referencia de hélices| S Tipo
D1 ap L1 D4 @
AM3MFD0600A050 6 13 50 6 3 L4 1
D0800A060 8 19 60 8 3 ° 1
D1000A075 10 22 75 10 3 ° 1
D1200A075 12 26 75 12 3 ° 1
D1600A090 16 32 90 16 3 L 1

CONDICIONES DE CORTE

CARBURO
(METAL DURO)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

CONICO

FRESAS
INTEGRALES
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO
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FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

AMIAMF

Punta cuadrada, Corte al centro, Para acabado

@ -0.02 —-0.053

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Ataments Resisentes | '2¢10N @€ S-opre | Aleacion de Aluminio
+ ++
Q S O— rQ| Tipo1
ap
L1
D
Fresa integral versatil con 4 cortes.
Para mecanizado de acabado de alta tolerancia y precision. o
Unidad : mm
Diametro Longitud de corte | Longitud total | Diametro del mango | Numero |
Referencia de hélices| S Tipo
D1 ap L1 D4 @
AM4MFD2000A100 20 38 100 20 4 ® 1
D2500A125 25 45 125 25 4 [ 1

@ : Existencia en Europa.

CONDICIONES DE CORTE



D1<3 0-—-0.02
AM2MB c “0o el
R @ 3<D1<6 0—-0.028 HETALDURO)

. p . R>6 +0.02
Punta esférica, hélice corta, Cuello rebajado e
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, " . -
(<30HRC) (£45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico __|Neadores lamene Resitenes| #1S2°19n d€ Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++
— - Ds_ 115° 8
=) i - 18] Tipo1
O — i g
Ls ) 9):
! >
Ds o
30° 37.5° éL - - 81 Tipo2
. ap <
PP iR
L1 = [1'4
D1<2 D1>3 %w
Fresa de punta esférica, con mango largo y elevada precision. o ';,",
Para mecanizar tolerancias extremas con un acabado de superficie superior. Unidad - mm w
Radio de punta [Diametro| Longitud | Cuello | Diam. |Longitud | Didmetro [ Numero % )
Referencia esférica de corte | largo cuello total | del mango |de hélicesy © | Tipo o
D1 ap L3 D5 L1 D4 ] o
AM2MBR0050A040 0.5 1 25 - - 40 4 2 (] 1 é
R0100A060 1 2 6 = = 60 6 2 (] 1
R0150A060 1.5 3 6 9 2.7 60 6 2 (] 1
R0200A060 2 4 6 12 3.7 60 6 2 ® 1 (o)
R0250A060 25 5 8 15 4.7 60 6 2 | e | 1 ‘é’
R0300A060 3 6 10 18 5.7 60 6 2 [ 2 O
R0400A075 4 8 12 24 7.4 75 8 2 |e| 2 ©
R0500A075 © 10 15 30 9.4 75 10 2 (] 2 ”
R0600A075 6 12 18 36 11.4 75 12 2 (] 2 gﬂ
R0800A100 8 16 24 40 15.4 100 16 2 (] 2 Q%
w
R1000A100 10 20 30 45 19.0 100 20 2 ® 2 “"é
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CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

w AMSSCRB Coo

HETAL DURO) | : : : D1>12 0—-0.03
( ) Fresa de 2 hélices con radio, longitud corta, cuello rebajado

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . » -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Rsisetes| ~/S2¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
+ ++
o J—
(] Ds _— 115
s
g a0
g R L3
= L1
37.5° bs
< g U@ & @ élgg/ - ~—t8 Tipo2
%E N . , - . Ls
oo Alta eficiencia para el mecanizado de aleaciones de aluminio. L1
u Unidad : mm
» Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Con Numero x
le} Referencia de corte | largo cuello total |delmango| Radio |dehélices| S Tipo
o D1 ap L3 D5 L1 D4 R €N
é AM2SCRBD0300A060R030 3 6 12 2.7 60 6 0.3 2 ® 1
D0300A060R050 3 6 12 2.7 60 6 0.5 2 ) 1
D0400A060R030 4 6 12 3.7 60 6 0.3 2 ) 1
(o) D0400A060R050 4 6 12 3.7 60 6 0.5 2 ) 1
LE’ D0500A060R030 5 8 15 4.7 60 6 0.3 2 () 1
O D0500A060R050 © 8 15 4.7 60 6 0.5 2 ® 1
o D0600A075R030 6 8 16 5.7 75 6 0.3 2 [ 2
D0600A075R050 6 8 16 5.7 75 6 0.5 2 ) 2
23 D0600A075R100 6 8 16 5.7 75 6 1 2 ) 2
‘.&’jg D0800A075R030 8 10 20 7.4 75 8 0.3 2 ) 2
“-E D0800A075R050 8 10 20 7.4 75 8 0.5 2 ) 2
n_: D0800A075R100 8 10 20 7.4 75 8 1 2 ) 2
ll-I_J D0800A075R160 8 10 20 7.4 75 8 1.6 2 ® 2
(7)) D0800A075R250 8 10 20 7.4 75 8 2.5 2 ® 2
<§t D1000A075R030 10 12 30 9.4 75 10 0.3 2 ) 2
3 D1000A075R050 10 12 30 9.4 75 10 0.5 2 ) 2
< D1000A075R100 10 12 30 9.4 75 10 1 2 ) 2
m D1000A075R160 10 12 30 9.4 75 10 1.6 2 ) 2
-l D1000A075R250 10 12 30 9.4 75 10 2.5 2 ) 2
é D1000A100R030 10 12 85) 9.4 100 10 0.3 2 ® 2
8 D1000A100R050 10 12 35 9.4 100 10 0.5 2 ) 2
= D1000A100R100 10 12 85 9.4 100 10 1 2 ) 2
= D1000A100R160 10 12 35 9.4 100 10 1.6 2 ) 2
2 D1000A100R250 10 12 85 9.4 100 10 25 2 ) 2
7)) D1200A075R030 12 15 30 11.4 75 12 0.3 2 ) 2
o D1200A075R050 | 12 15 30 | 114 75 | 12 | 05 | 2 |e| 2
L D1200A075R100 12 15 30 11.4 75 12 1 2 ) 2
D1200A075R160 12 15 30 11.4 75 12 1.6 2 ) 2
D1200A075R250 12 15 30 1.4 75 12 25 2 ) 2
D1200A075R320 12 15 30 11.4 75 12 3.2 2 ) 2
D1200A075R400 12 15 30 11.4 75 12 4 2 ) 2
D1200A100R030 12 15 85 11.4 100 12 0.3 2 ) 2
D1200A100R050 12 15 35 11.4 100 12 0.5 2 ) 2
D1200A100R100 12 15 85) 11.4 100 12 1 2 ° 2
D1200A100R160 12 15 35 11.4 100 12 1.6 2 ) 2
D1200A100R250 12 15 85 11.4 100 12 2.5 2 ) 2
D1200A100R320 12 15 35 1.4 100 12 3.2 2 ) 2
D1200A100R400 12 15 85 11.4 100 12 4 2 ) 2

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
- |

Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Con Nimero |
Referencia de corte | largo cuello total |delmango| Radio |dehélices| S Tipo 8
D1 ap L3 D5 L1 D4 R @ <
AM2SCRBD1200A125R030 12 15 40 1.4 125 12 0.3 2 [ 2 nn:
D1200A125R050 12 15 40 11.4 125 12 0.5 2 [ 2 ‘:‘
D1200A125R100 12 15 40 11.4 125 12 1 2 [ 2 o
D1200A125R160 12 15 40 11.4 125 12 1.6 2 () 2
D1200A125R250 12 15 40 11.4 125 12 25 2 () 2 < 5
D1200A125R320 12 15 40 11.4 125 12 3.2 2 () 2 E E
D1200A125R400 12 15 40 1.4 125 12 4 2 ) 2 2 %
D1600A075R100 16 15 30 15.4 75 16 1 2 [ 2 T
D1600A075R160 16 15 30 15.4 75 16 1.6 2 [ 2
D1600A075R250 16 15 30 15.4 75 16 25 2 () 2
D1600A075R320 16 15 30 15.4 75 16 3.2 2 [ 2 8
D1600A075R400 16 15 30 15.4 75 16 4 2 () 2 =)
D1600A100R100 16 15 40 15.4 100 16 1 2 [ 2 é
D1600A100R160 16 15 40 15.4 100 16 1.6 2 () 2
D1600A100R250 16 15 40 15.4 100 16 2.5 2 [ 2
D1600A100R320 16 15 40 15.4 100 16 3.2 2 () 2 (o)
D1600A100R400 16 15 40 15.4 100 16 4 2 [ 2 o
D1600A125R100 16 15 45 15.4 125 16 1 2 () 2 %
D1600A125R160 16 15 45 15.4 125 16 1.6 2 [ 2 ©
D1600A125R250 16 15 45 15.4 125 16 25 2 () 2
D1600A125R320 16 15 45 15.4 125 16 3.2 2 [ 2 2%
D1600A125R400 16 15 45 15.4 125 16 4 2 () 2 ‘i}%
D2000A100R100 20 20 40 18.0 100 20 1 2 [ 2 """'EJ
D2000A100R160 20 20 40 18.0 100 20 1.6 2 () 2 -
D2000A100R250 20 20 40 18.0 100 20 25 2 [ 2
D2000A100R320 20 20 40 18.0 100 20 3.2 2 () 2
D2000A100R400 20 20 40 18.0 100 20 4 2 () 2
D2000A125R100 20 20 50 18.0 125 20 1 2 () 2
D2000A125R160 20 20 50 18.0 125 20 1.6 2 () 2
D2000A125R250 20 20 50 18.0 125 20 2.5 2 () 2
D2000A125R320 20 20 50 18.0 125 20 3.2 2 [ 2
D2000A125R400 20 20 50 18.0 125 20 4 2 () 2
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CONDICIONES DE CORTE




FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

CARBURO AM3§§RB ﬁmsm 0—-0.02

HETAL DURO) T . , : D1>12 0—-003
( ) Fresa de 3 hélices, con radio, longitud corta, cuello reabajado

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Algacidn de Titanio, - Aa .-
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neaciones Atamente Resstees| A\/S¢ion de Cobre | Aleacién de Aluminio
+ ++
o
(a]
: == { oo
(a]
g R -a—pJ L3
o L1
q ®C
e
Z .
T th Alta eficiencia para el mecanizado de aleaciones de aluminio.
u Unidad : mm
» Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Con Numero x
e} Referencia de corte | largo cuello total |delmango| Radio |dehélices| S Tipo
a D1 ap L3 Ds L1 D4 R ”n
é AM3SSRBD1200A075R100 12 15 30 11.4 75 12 1 3 [ 1
D1200A075R160 12 15 30 11.4 75 12 1.6 3 () 1
D1200A075R250 12 15 30 11.4 75 12 2.5 3 [ ) 1
(o) D1200A075R320 12 15 30 11.4 75 12 3.2 3 () 1
% D1200A075R400 12 15 30 1.4 75 12 4 3 [ 1
O D1200A100R100 12 15 85 11.4 100 12 1 3 () 1
o D1200A100R160 12 15 35 11.4 100 12 1.6 3 [ 1
D1200A100R250 12 15 85 11.4 100 12 2.5 3 () 1
‘&’ﬁ D1200A100R320 12 15 35 1.4 100 12 3.2 3 [ 1
‘.&’jg D1200A100R400 12 15 85 11.4 100 12 4 3 () 1
“-E D1200A125R100 12 15 40 1.4 125 12 1 3 [ 1
n_: D1200A125R160 12 15 40 11.4 125 12 1.6 3 () 1
Il-I_J D1200A125R250 12 15 40 1.4 125 12 25 3 [ 1
(7)) D1200A125R320 12 15 40 11.4 125 12 3.2 3 () 1
<§t D1200A125R400 12 15 40 11.4 125 12 4 3 [ 1
= D1600A075R100 16 15 30 15.4 75 16 1 3 () 1
< D1600A075R160 16 15 30 15.4 75 16 1.6 3 [ ) 1
m D1600A075R250 16 15 30 15.4 75 16 2.5 3 () 1
- D1600A075R320 16 15 30 15.4 75 16 3.2 3 [ 1
é D1600A075R400 16 15 30 15.4 75 16 4 3 () 1
8 D1600A100R100 16 15 40 15.4 100 16 1 3 () 1
= D1600A100R160 16 15 40 15.4 100 16 1.6 3 () 1
= D1600A100R250 16 15 40 15.4 100 16 2.5 3 [ ) 1
2 D1600A100R320 16 15 40 15.4 100 16 3.2 3 () 1
n D1600A100R400 16 15 40 15.4 100 16 4 3 [ 1
I&J D1600A125R100 16 15 45 15.4 125 16 1 3 () 1
L D1600A125R160 16 15 45 15.4 125 16 1.6 3 () 1
D1600A125R250 16 15 45 15.4 125 16 25 3 () 1
D1600A125R320 16 15 45 15.4 125 16 3.2 3 [ ) 1
D1600A125R400 16 15 45 15.4 125 16 4 3 () 1
D2000A100R100 20 20 40 18.0 100 20 1 3 [ 1
D2000A100R160 20 20 40 18.0 100 20 1.6 3 () 1
D2000A100R250 20 20 40 18.0 100 20 2.5 3 [ 1
D2000A100R320 20 20 40 18.0 100 20 3.2 3 () 1
D2000A100R400 20 20 40 18.0 100 20 4 3 [ ) 1
D2000A125R100 20 20 60 18.0 125 20 1 3 () 1
D2000A125R160 20 20 60 18.0 125 20 1.6 3 [ 1
D2000A125R250 20 20 60 18.0 125 20 2.5 3 () 1

@ : Existencia en Europa.




CARBURO
(METAL DURO)

Unidad : mm
. _________________________________________________________________________________________________ ______ __ ________|
Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Con Nimero |
Referencia de corte | largo | cuello total |delmango| Radio (dehélices] S | Tipo 8
D1 ap L3 D5 L1 D4 R N n <
AM3SSRBD2000A125R320 20 20 60 18.0 125 20 3.2 3 ° 1 nn:
D2000A125R400 20 20 60 18.0 125 20 4 3 () 1 ‘:‘
D2000A150R100 20 20 85 18.0 150 20 1 3 [} 1 o
D2000A150R160 20 20 85 18.0 150 20 1.6 3 () 1
D2000A150R250 20 20 85 18.0 150 20 2.5 3 [} 1 < 2‘,
D2000A150R320 20 20 85 18.0 150 20 3.2 3 ° 1 5 E
D2000A150R400 20 20 85 18.0 150 20 4 3 () 1 2 %
D2500A100R160 25 20 50 23.0 100 25 1.6 3 () 1 L
D2500A100R250 25 20 50 23.0 100 25 2.5 3 [} 1
D2500A100R320 25 20 50 23.0 100 25 3.2 5 () 1
D2500A100R400 25 20 50 23.0 100 25 4 3 [} 1 8
D2500A100R500 25 20 50 23.0 100 25 5 ) () 1 =)
D2500A125R160 25 20 65 23.0 125 25 1.6 3 ° 1 é
D2500A125R250 25 20 65 23.0 125 25 2.5 3 () 1
D2500A125R320 25 20 65 23.0 125 25 3.2 3 [} 1
D2500A125R400 25 20 65 23.0 125 25 4 3 () 1 (o)
D2500A125R500 25 20 65 23.0 125 25 5 3 [} 1 o
D2500A150R160 25 20 90 23.0 150 25 1.6 3 () 1 5
D2500A150R250 25 20 90 23.0 150 25 2.5 3 ® 1 ©
D2500A150R320 25 20 90 23.0 150 25 3.2 ) () 1
D2500A150R400 25 20 90 23.0 150 25 4 3 [} 1 Yt’g
D2500A150R500 25 20 90 23.0 150 25 5 8 () 1 ‘i}g
El diametro del cuello es solo aplicable para los items fabricados despues de Julio de 2007. "'u'é
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CONDICIONES DE CORTE




CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CcONICO

FRESAS INTEGRALES ALIMASTER |INTEGRALES

FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

AMSR

Desbaste, longitud corta, 3 hélices

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++
N x 8 -
O»Lx!‘\—- ) - 2|  Tipot
ap
L3
L1
®C b
e
Fresa integral de 3 hélices, sin recubrir, desbaste, para aleaciones L
de aluminio. Unidad : mm
Diametro | Longitud Cuello Diam. Longitud | Diametro | Nimero %
Referencia de corte largo cuello total del mango [de hélices| © Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 N L)

AMSRD1000 10 12 25 9.4 75 10 3 ° 1

D1200 12 15 30 11.4 75 12 3 ° 1

D1600 16 18 35 15.4 100 16 3 ° 1

D1800 18 22 — — 100 16 8 ° 2

D2000 20 25 50 18.0 125 20 3 ° 1

D2200 22 25 — — 125 20 8 L4 2

D2500 25 30 60 23.0 125 25 3 o 1

AMMR

Desbaste, longitud corta, 3 hélices

El diametro del cuello es solo aplicable para los items fabricados despues de Julio de 2007.

CONDICIONES DE CORTE

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildab|e IAIeacién deﬁtanio,l vt b Gatire | Azt ab Abitife
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Algaciones Atamente Resistentes
+ ++
S o AL 3 __—115°
@;@* a — 8| Tipot
ap
L1
uv@ &5’ @ 3 —————+3|  Tipo2
ap
Fresa integral de 3 hélices, sin recubrir, desbaste, para aleaciones =
de aluminio. Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Numero X
Referencia de corte total del mango |de hélices| © Tipo
D1 ap L D4 N »n

AMMRDO0300 3 8 50 6 3 d 1

D0400 4 11 50 6 8 O 1

D0500 5 13 50 6 3 ° 1

D0600 6 13 50 6 3 ° 2

D0800 8 19 60 8 3 ° 2

D1000 10 22 75 10 ) L4 2

D1200 12 26 75 12 3 L4 2

D1600 16 32 100 16 8 L4 2

D2000 20 38 125 20 3 ° 2

D2500 25 45 125 25 8 ° 2

@ : Existencia en Europa. [ : A fabricar segun demanda.
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AMSRRB

Desbaste, longitud corta, 3 hélices, Con radio

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++
TR  ——— -
k.t&*\‘_ éL 3 Tipof
R ap
L3
L1
A
Alta productividad en desbaste para aleaciones de aluminio.
Unidad : mm
Diametro|Longitud| Cuello | Diam. |Longitud| Diametro Con Numero x
Referencia de corte | largo cuello total |delmango| Radio (dehélices| S Tipo
D1 ap L3 D5 L1 D4 R €N
AMSRRBD1000R100 10 12 25 9.4 75 10 1 3 ° 1
D1000R200 10 12 25 9.4 75 10 2 3 O 1
D1200R100 12 15 30 11.4 75 12 1 3 o 1
D1200R200 12 15 30 11.4 75 12 2 3 O 1
D1600R200 16 18 35 15.4 100 16 2 3 ° 1
D1600R300 16 18 85 15.4 100 16 3 3 O 1
D1600R320 16 18 35 15.4 100 16 3.2 3 ) 1
D1600R400 16 18 85 15.4 100 16 4 3 () 1
D2000R200 20 25 50 18.0 125 20 2 3 ° 1
D2000R300 20 25 50 18.0 125 20 3 3 O 1
D2000R320 20 25 50 18.0 125 20 3.2 3 ] 1
D2000R400 20 25 50 18.0 125 20 4 3 ) 1
D2000R500 20 25 50 18.0 125 20 5 3 ] 1
D2500R300 25 30 60 23.0 125 25 3 3 ) 1
D2500R320 25 30 60 23.0 125 25 3.2 3 ° 1
D2500R400 25 30 60 23.0 125 25 4 3 () 1
D2500R500 25 30 60 23.0 125 25 5 3 O 1

El diametro del cuello es solo aplicable para los items fabricados despues de Julio de 2007.
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CARBURO
(METAL DURO)

RADIOS PUNTA CUADRADO
ESFERICA

CONICO

FRESAS
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FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

D4=6 0—-0.008
CARBURO 5EGE§A ﬁmsm 0—-0.02 hel) 8<D4<10 0—-0.009
1

(METAL DURO) i . " ., . . D1>12 0—-0.03 2<D4<16 0—-0.011
Hélice irregular espiral, 2 hélices, para aleaciénes de aluminio o0<D4<25 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Nrrdtem oo Gatire | Azt ab Attt
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico |Alaciones Allamente Resistenfes| ~* 2.0 o1 @€ ©obre | Aleacion de Aluminio
+ ++
o =
| = ke
(=) ap g
= L g
(&)
T
=S U@ &1" - @
Ex
24
o % Angulo de hélice de espiral irregular.
m . ..
Para aleaciéon de aluminio. Unidad - mm
»n Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
o) Referencia de hélices] © | Tipo
) D1 ap L1 D4 N )
é SEG2060SA 6 14 50 6 2 [ ] 1
2080SA 8 19 60 8 2 [ ] 1
2100SA 10 24 70 10 2 [ ] 1
o 2120SA 12 29 75 12 2 (] 1
(EJ 2160SA 16 38 90 16 2 ° 1
Ne) 2200SA 20 48 110 20 2 * 1
o 2250SA 25 59 125 25 2 * 1

FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO |INTEGRALES

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




D4=6 0—-0.008
SEG4SA N R

- a . . 0 . . D1>12 0-—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 (WETAL DURO)
Hélice irregular espiral, 4 hélices, Para aleacion de aluminio 20<D4<25 0—-0013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . " -
Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
+ ++
. e (o]
T g X————— | Tipot g
L1 2 g
(&)
T,
BT & 3
=
. :~E
Angulo de hélice de espiral irregular. o ¢
.« 0z « . m
Para aleacion de aluminio. Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero X 0
Referencia de hélices] © | Tipo o
D1 ap L1 D4 7 o
SEG4060SA 6 14 50 6 4 [ 1 é
4080SA 8 19 60 8 4 ) 1
4100SA 10 24 70 10 4 ) 1
4120SA 12 29 75 12 4 () 1 (o)
4160SA 16 38 90 16 4 | e 1 %
4200SA 20 48 110 20 4 * 1 Ne)
4250SA 25 59 125 25 4 * 1 ©
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FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

Da=6  0—-0.008
w SEESS Coie P o

(WETAL DURO) . D1>12 0—-0.03 12<D4=<16 0—-0.011
Longitud corta, 2 cortes D4=20 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacis " -
(<30HRC) (45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easiones tament Resisetes| ~A1@Cion de Cobre | Aleacién de Aluminio
+ + + + + +
o e . 15°
s  BSEE i .
o g
g * L1 g
(&)
; ®CC et
IS 9 ap g
4 ~E - L1 é
o & Fresa integral de hélice alta con 2 cortes.
- Unidad : mm
» Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
o Referencia de hélices| 9 Tipo
) D1 ap L1 D4 N )
é SEE2030S 3 8 45 6 2 [} 1
2031S 3.1 8 45 6 2 () 1
20328 3.2 8 45 6 2 ® 1
o 2033S 33 8 45 6 2 ° 1
Q 20348 3.4 8 45 6 2 | e | 1
% 2035S 8.5 8 45 6 2 () 1
o 2036S 3.6 11 45 6 2 | e | 1
- 2037S 3.7 11 45 6 2 () 1
cgg 2038S 3.8 11 45 6 2 ® 1
‘é’é 2039S 3.9 1" 45 6 2 () 1
“E 2040S 4 " 45 6 2 ° 1
o 20418 4.1 12 45 6 2 * 1
1 2042S 4.2 12 45 6 2 * 1
2 2043S 43 12 45 6 2 | x| 1
-l 2044S 4.4 12 45 6 2 * 1
s 20455 45 12 45 6 2 | e | 1
g 2046S 4.6 13 50 6 2 * 1
w 2047S 4.7 13 50 6 2 * 1
(m) 2048S 4.8 13 50 6 2 * 1
m 2049S 4.9 13 50 6 2 * 1
| 20508 5 13 50 6 2 () 1
< 20558 55 13 50 6 2 | e | 1
(O] 2058S 5.8 13 50 6 2 * 1
= 20598 5.9 13 50 6 2 | x| 1
4 2060S 6 13 50 6 2 ° 2
(7] 2070S 7 19 60 8 2 [} 1
% 2080S 8 19 60 8 2 [} 2
l‘-lzJ 2090S 9 22 70 10 2 ° 1
LL 2100S 10 22 70 10 2 [} 2
2120S 12 26 75 12 2 () 2
21508 15 35 90 16 2 ° 1
2160S 16 85 90 16 2 [} 2
2200S 20 45 110 20 2 [} 2

@ : Existencia en Europa. * : Exist i Japoén.
pa xistencia en Japon CONDICIONES DE CORTE




Di=6 0—-0.008
SEERI ez ooz T 05 S0
D1>12 0—-003 "©

, 1 12<D4<16 0—-0.011 (METAL DUR0)
Longitud larga, 2 hélices D4=20 0—-0.013
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacion de Cobre | Aleacion de Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Neadones Allamente Resistentes| o< o ¢ ~obre jAleacion de Aluminio
+ + + + + +

3 Tipo1

i
@D4(he)
CUADRADO

o AT —— ——F | T2
P2CC P . 17
L1 Q = E
2.4
Fresas integrales de longitud larga, con 2 cortes y hélice alta. 2 ",,'3
Unidad : mm -
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango Nﬂmero % 0
Referencia de hélices| o Tipo (o)
D1 ap L1 D4 N ) o
SEE2030L 3 15 55 6 2 ( 1 é
2040L 4 20 60 6 2 [ J 1
2050L 5 25 65 6 2 (] 1
2060L 6 25 65 6 2 ( 2 (@)
2070L 7 35 80 8 2 ° 1 1)
2080L 8 85 80 8 2 ( 2 %
2090L 9 45 90 10 2 | e | 1 O
2100L 10 45 95 10 2 [ J 2 ”
2110L 1" 55 105 12 2 ( 1 :’t,ﬂ
2120L 12 6585 105 12 2 () 2 ‘i}%
2150L 15 70 125 16 2 ( 1 =
2160L 16 70 125 16 2 | e | 2 .
2200L 20 75 140 20 2 ( 2
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CARBURO
(METAL DURO)

PUNTA
ESFERICA CUADRADO

RADIOS

CONICO
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FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

SEFE4L

Longitud larga, 4 hélices

C

D1<12 0—-0.02
D1>12 0-—-0.03

D4=6 0—-0.008
hsl 8<D4<10 0—-0.009
’125D4S16 0—-0.011
20<D4<25 0—-0.013

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aeratin alo G || Ateetn o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | leaciones Altaments Resistentes| ' 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
+ + + + + +
__—115°
QI fsSSsse—— J | Tipo1
ap =
L1 9
d BSSSSSS ] | e
uwc 45" %% g
ap <
a
L1 Q

Fresas integrales de longitud larga, con 4 cortes y hélice alta.

Unidad : mm

Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero %
Referencia de hélices| 9 Tipo

D1 ap L1 D4 »n
SEE4030L 3 15 55 6 4 ® 1
4040L 4 20 60 6 4 ® 1
4050L 5 25 65 6 4 o 1
4060L 6 25 65 6 4 [ 2
4070L 7 35 80 8 4 (] 1
4080L 8 85 80 8 4 ® 2
4090L 9 45 90 10 4 ® 1
4100L 10 45 95 10 4 ® 2
4110L " 55 105 12 4 ® 1
4120L 12 59) 105 12 4 [ ) 2
4140L 14 70 125 16 4 [ 1
4150L 15 70 125 16 4 ® 1
4160L 16 70 125 16 4 ® 2
4180L 18 70 125 20 4 ® 1
4200L 20 75 140 20 4 ® 2
4250L 25 85 160 25 4 [ 2

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.

CONDICIONES DE CORTE



D4=6 0—-0.008
52 E4§ 601512 0—-0.02 hGI’ 8<D4<10 0—-0.009  CARBURD

L. D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011 METAL DURO
Super - escuadra, 4 hélices 20<D4<25 0—-0.013 ( |

Acero Carbono, Acero Aleado [ Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . " -
(<30HRC) (45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tament Resistentes| #\1@C10n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
+ + + + + +
PN e
8 o
w | <
- B . (&)
Q S § Tipo2
45° <
"‘@ & ¢ %% T <O
z Ex
= £ - 2w
. . , QA ¥ Tipo3 o
Serie de fresas integrales super escuadra. 3 o o
ap Ll
L1 Unidad : mm
Diametro Longitud de corte| Longitud total |Diametro del mango| Nimero % 0
Referencia de hélices] © | Tipo o
D1 ap L1 D4 ) o
SZE4030S 3 8 45 6 4 [} 1 é
4040S 4 1 45 6 4 () 1
40508 5 13 50 6 4 [} 1
4060S 6 13 50 6 4 () 2 (@)
40708 7 19 60 8 4 | e 1 %
4080S 8 19 60 8 4 () 2 Ne)
4090S 9 22 70 10 4 | e | 1 ©
41008 10 22 70 10 4 () 2 "
41108 1 26 75 12 4 * 1 25
41208 12 26 75 12 4 () 2 ;3%
41308 13 26 75 12 4 | x| 3 wE
41408 14 30 90 16 4 ( 1
41508 15 35 90 16 4 * 1
4160S 16 85 90 16 4 () 2
4180S 18 40 105 20 4 [} 1
4190S 19 40 110 20 4 * 1
4200S 20 45 110 20 4 () 2
42508 25 ) 125 25 4 () 2
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FRESA INTEGRAL VIOLET

VAE2SS C -

Longitud corta, 2 hélices

PUNTA

Fresa integral con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado HSS ap
y con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta.

L1

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ + + +
o 5 _ ] % 3
g E N -
Q ZP L1
< - <
o %m i HF a| Tipo2
ap
L
< 30° k
9 - < .
E Q S - Hk al Tipo3
('S
(/2]
11]

Unidad : mm

Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
8 Referencia de corte del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N 7]
§ VA2SSD0300 3 8 50 6 2 ° 1
D0400 4 8 60 8 2 ° 1
D0500 5 10 60 8 2 ° 1
o D0600 6 12 60 8 2 ° 1
) D0700 7 15 65 10 2 ° 1
S D0800 8 15 65 10 2 ° 1
o D0900 9 20 75 10 2 ° 1
D1000 10 20 75 12 2 ° 1
‘22 D1100 1 22 85 12 2 | e | 1
o D1200 12 22 85 12 2 ° 2
= D1300 13 26 90 12 2 |e| 3
- D1400 14 26 95 16 2 ° 1
ﬂ D1500 15 30 100 16 2 ° 1
(o) D1600 16 32 100 16 2 ° 2
S D1700 17 34 100 16 2 |e| 3
?t' D1800 18 34 100 16 2 ° 3
(4 D1900 19 38 120 20 2 ° 1
Q D2000 20 38 120 20 2 |e]| 2
|_
=z
<
n
w
14
L.

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




VAPMS @

Longitud media, 2 hélices P17 Omo

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ + + +
. T L8 8
I S — L
a|
BOCT I ¢ = :
\ QE\T e | & Tipos E 2
. . D1<.3 D123 % :~|.|_|
Fresa integral con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado HSS ap L o "u'i
y con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. Unidad : mm w
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 2 o
VA2MSD0300 3 10 50 6 2 (] 1 é
D0400 4 12 60 8 2 ( 1
D0500 5 15 60 8 2 ( 1
D0600 6 15 60 8 2 | e | 1 o
D0700 7 20 65 10 2 ° 1 1)
D0800 8 20 65 10 2 | e 1 3
D0900 9 25 75 10 2 ° 1 ©
D1000 10 25 75 10 2 () 2
D1100 1 30 85 12 2 | e | 1 o5
D1200 12 30 85 12 2 |e| 2 | B2
D1300 13 35 2 12 2 | e | 3 =
D1400 14 35 95 16 2 | e | 1 -
D1500 15 40 100 16 2 ° 1 L_IIJ
D1600 16 40 100 16 2 ( 2 (@]
D1700 17 40 100 16 2 | x| 3 S
D1800 18 40 100 16 2 | x| 3 =
D1900 19 45 120 20 2 * 1 (14
D2000 20 45 120 20 2 |o| 2 | 8
D2200 22 45 120 20 2 * 3 'E
D2400 24 50 140 25 2 * 1 -_—
D2500 25 50 140 25 2 * 2 ;t)
D2600 26 50 140 25 2 * 3 E
D2800 28 55 145 25 2 * 3 TH
D3000 30 5 145 25 2 * g
D3200 32 60 160 32 2 * 2
D3500 85 60 160 32 2 * 3
D4000 40 65 165 32 2 * 3

CONDICIONES DE CORTE




FRESA INTEGRAL VIOLET

VAIM L C oz

A R IR D1>20 0 —+0.04
Longitud media, 4 hélices

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deﬁtanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ + + +
L e : 18 e
2 ap L1
8 §L§\E§ N - - Fé{ Tipo2
s PO+ _—
o “
EE 8 R : T &l Tipo3
2 % Fresa integral con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado HSS ap L
w y con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
8 Referencia de corte del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 Da N n
é VA4MCDO0300 3 10 50 6 4 L 1
D0400 4 12 60 8 4 L 1
D0500 5 15 60 8 4 L] 1
lo) D0600 6 15 60 8 4 ® 1
o D0700 7 20 65 10 4 ° 1
5 D0800 8 20 65 10 4 | o] 1
© D0900 9 25 75 10 4 ° 1
D1000 10 25 75 10 4 L 2
*gﬁ D1100 1 30 85 12 4 | e | 1
‘.&’jg D1200 12 30 85 12 4 ( 2
= D1300 13 35 90 12 4 e | 3
|: D1400 14 85 95 16 4 (] 1
w D1500 15 40 100 16 4 ° 1
(@) D1600 16 40 100 16 4 ( J 2
; D1700 17 40 100 16 4 L] 3
;(' D1800 18 40 100 16 4 ° 3
(14 D1900 19 45 115 20 4 L] 1
Q D2000 20 45 115 20 4 |eo| 2
E D2200 22 45 115 20 4 ( 3
- D2400 24 50 120 25 4 ( J 1
% D2500 25 50 120 25 4 (] 2
IE'rJ D2800 28 55 125 25 4 ° 3
TH D3000 30 55 125 25 4 ® 3

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. CONDICIONES DE CORTE




D1<3 0—-0.02
R<6.5 £0.01

o g 0 Za R>6.5 +0.02
Punta esférica, longitud media, 2 hélices D1>13 0—-0.04
Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, ANeratin alo G || At o At
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | Aleaciones Altament Resistetes| " 20 o @€ ~0Pre | Aleacion de Aluminio
++ + + +
- ) (@]
al H - 2| Tipo1 [a)
R %
ap a
L1
<
- . )
%};@%, - I Tipo2 O

R 3
PO P — ° S
(S}
e : T Tees B
< L
(=]
Fresa integral con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado HSS Rl ap L1 ® E "J',
y con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. Unidad - w
nidad : mm
Radio de punta| Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero |
Referencia esférica de corte total del mango |de hélices § Tipo 8
R D1 ap L1 D4 N » o
VA2MBR0600 6 12 22 120 12 2 * 2 é
R0650 6.5 13 24 120 12 2 * 3
R0700 7 14 26 120 12 2 * 3
R0750 7.5 15 28 120 16 2 * 1 (o)
R0800 8 16 30 160 16 2 | x| 2 %
R0900 9 18 34 160 16 2 * & O
R1000 10 20 38 180 20 2 * 2 ©
R1250 12.5 25 50 200 25 2 * 2 "
R1500 15 30 55 200 25 2 * 3 cgﬂ
22
=
w
-
o
>
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(14
()
L
=
<
<
[72)
L
14
TH

CONDICIONES DE CORTE




FRESA INTEGRAL VIOLET

VASFPR

Desbaste, longitud corta, paso fino

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacié - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Rsisetes| ~/S2¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ + ++ +
8 Er % o :
2 ' 2p L1
= -
o Q 1 || Tipo2
s POC e _—
<9 g .
% E D1<24 25<D1<32 D1>35 g Z _ 1t SI Tipo3
o % Fresa integral de desbaste con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado HSS con ap
w recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. = )
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
8 Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é VASFPRDO0500 5 10 80 6 4 [ ] 1
D0600 6 12 80 6 4 () 2
D0700 7 17 80 8 4 [} 1
lo) D0800 8 17 85 8 4 () 2
o D0900 9 22 100 10 4 ° 1
5 D1000 10 22 100 10 4 |eo| 2
o D1200 12 27 110 12 4 | e | 2
D1400 14 27 110 12 4 () &
‘22 D1500 15 27 125 16 4 () 1
0 D1600 16 & 125 16 4 ® 2
£ D1800 18 33 125 16 4 | e | 3
[ D2000 20 38 145 20 4 [} 2
ﬂ D2200 22 38 145 20 4 ° 3
(@) D2400 24 43 150 25 4 () 1
S D2500 25 43 150 25 5 |e| 2
?t' D2800 28 43 160 25 5 ° 3
(14 D3000 30 48 165 25 5 ( 3
8 D3200 32 59 175 25 5 [} 3
= D3500 35 55 175 32 6 * 3
= D4000 40 65 185 32 6 * 8
X D4500 45 65 200 42 6 | x| 3
IE'rJ D5000 50 75 200 42 6 * 3
TH

® : Exi i E . : Exi i on.
xistencia en Europa.  : Existencia en Japon CONDICIONES DE CORTE




VAMFPR

Desbaste, longitud media, paso fino

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . - -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Rsisetes| ~/S2¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ + ++ +
- —-) ) - 4| Tipo1 8
- ) >
(]
g gy M, W 1 & T2 3
ap
- JONINEE & : 5
< O
3 ! ——1 3 Tps B
. D1<20 22.SD1528 . D12>30 :~|.u
Fresa mteg'rall de de§baste con sustrato dg pqumetaIurglg de alto grado HSS ap L o '{,'3
con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. Unidad - mm w
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N 2] o
VAMFPRD0500 5 15 80 6 4 ® 1 é
D0600 6 17 80 6 4 ® 2
D0700 7 22 80 8 4 (] 1
D0800 8 28 85 8 4 ® 2 (o)
D0900 9 28 95 10 4 ° 1 )
D1000 10 34 100 10 4 | o | 2 3
D1200 12 40 110 12 4 L] 2 o
D1400 14 40 110 12 4 ® 3
D1500 15 40 120 16 4 | e 1 2@
D1600 16 48 125 16 4 |o| 2 | 22
D1800 18 48 125 16 4 | o] 3 wE
D2000 20 57 145 20 4 | o] 2 -
D2200 22 57 145 20 5 L] 3 L_IIJ
D2400 24 68 150 25 5 ® 1 (@]
D2500 25 68 150 25 5 |e| 2 >
D2800 28 68 160 25 5 | e | 3 =
D3000 30 68 165 25 6 ® 3 (14
D3200 32 80 175 32 6 |o| 2 | 8
D3500 35 80 175 32 6 * 3 E
D4000 40 94 185 32 6 * 3 -
D4500 45 94 200 42 6 | *| 3 | F
D5000 50 113 200 42 6 * 8 E
TH

CONDICIONES DE CORTE




FRESA INTEGRAL VIOLET

VAMR

Desbaste, longitud media

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, Aleacié " -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resistentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ + ++ +
%’ M ‘ =) 1 8| Tipot
2 - * L1
3 g - 8] Tipo2
o D SR, R
< DOC WA S
= 4 Q - gl Tipo3
:~|_u ) D1<15 165[31526 285.D1S32 D12>35
o % Fresa integral de desbaste con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado
u HSS con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. L1 _
Unidad : mm
o Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
o Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N (2]
é VAMRDO0500 5 15 60 6 4 (] 1
D0600 6 15 60 6 4 (] 2
D0700 7 20 70 8 4 (] 1
o D0800 8 20 70 8 4 ( J 2
o D0900 9 25 80 10 4 ° 1
% D1000 10 25 80 10 4 L] 2
o D1100 1" 30 110 12 4 L] 1
- D1200 12 30 110 12 4 ( J 2
2; D1300 13 35 115 12 4 [ 3
‘é’g D1400 14 35 135 16 4 ( J 1
“-E D1500 15 40 140 16 4 ( 1
- D1600 16 40 140 16 4 | @ | 2
w D1700 17 40 140 16 4 ° 3
9 D1800 18 40 140 16 4 ® &
> D1900 19 45 145 20 4 ( 1
3 D2000 20 45 145 20 4 | e 2
(14 D2200 22 45 145 20 4 (] 3
8 D2400 24 50 150 25 4 [ J 1
E D2500 25 50 150 25 4 ( 2
- D2600 26 50 150 25 4 ® 8
% D2800 28 55 160 25 5 ® 3
'E'rJ D3000 30 55 165 25 5 ° 3
TH D3200 32 60 175 32 5 (] 2
D3500 85) 60 175 32 6 * 3
D4000 40 65 185 32 6 * 3
D4500 45 70 200 42 6 * &
D5000 50 70 200 42 6 * 3

® : Exi i E . : Exi i on.
xistencia en Europa.  : Existencia en Jap6n CONDICIONES DE CORTE




VAJR

Para desbaste, longitud media, paso medio

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | eacines Alamerte Rsisetes| ~/S2¢i0n de Cobre | Aleacion de Aluminio
++ + ++ +
8
- - — 9 -+ & Tipot
TN ~ : ° =
ap o
L1 <
- 3 :
] >— 1 8] Tpo2 ©
Iy Iy D
30° T SR TR ap <
oG XA Moy L
DOC Py = . g8
D1<15 16<D1<25 D1=30 D235 9 \..Jn. . I %l Tipo3 :Z,%
Fresa integral de desbaste con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado ap o "‘,'3
HSS con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. Lt _ ul
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N (2] o
VAJRD1000 10 35 90 10 4 L] 2 é
D1200 12 45 125 12 4 (] 2
D1400 14 45 145 16 4 | e | 1
D1500 15 55 155 16 4 (] 1 (o)
D1600 16 55 155 16 4 (] 2 %
D1800 18 65 155 16 4 L 3 Ne)
D2000 20 65 165 20 4 | @ | 2 ©
D2500 25 75 175 25 4 ® 2 ”
D3000S25 30 75 185 25 5 ° 3 i’:’ﬂ
D3000S32 30 75 185 32 5 * 1 ‘i}g
D3500 35 85 200 32 6 | x| 3 e
D4000 40 85 205 42 6 * 1 -
D4500 45 105 235 42 6 * 3 L_IIJ
D5000 50 105 235 42 6 * 3 Q
>
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FRESA INTEGRAL VIOLET

VALR

Para desbaste, longitud larga, passo medio

Acero Carbono, Acero Aleado

Acero Pre-endurecido

Acero Enduracido

Acero Enduracido

Acero Inoxidable

Aleacion de Titanio,

Aleacioén de Cobre

Aleacion de Aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Altamente Resistentes
++ + ++ +
g e —-————- | Tipo
— L1
,‘é' > - Tipo2
ap [a]
DO®C % % .
Y S 5| STNS— T | Tipo3
10<D1<25 28<D1<32 D135 S — 5
Fresa integral de desbaste con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado ap L 5
HSS con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. )
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango de hélices § Tipo
D1 ap L1 D4 N (2]
VALRD1000 10 45 110 10 4 o 2
D1200 12 50 130 12 4 ) 2
D1400 14 55 155 16 4 ° 1
D1500 15 65 165 16 4 ® 1
D1600 16 65 165 16 4 ) 2
D1800 18 65 165 16 4 ) 3
D2000 20 75 175 20 4 ° 2
D2200 22 75 175 20 4 ) 3
D2400 24 85 185 25 4 ) 1
D2500 25 90 190 25 4 ) 2
D2800 28 90 190 25 5 ] 3
D3000 30 90 200 25 5 ) 3
D3200 32 95 210 32 5 * 2
D3500 85 100 215 32 6 * 3
D4000 40 110 230 32 6 * 3
D4500 45 120 250 42 6 * 3
D5000 50 120 250 42 6 * 3

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.
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VAMH C

Hélice grande, longitud media, 3—4 hélices

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Inoxidable Aleacion de Titanio, . . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico | easones tamente Resistentes| #\1@C1n de Cobre | Aleaci6n de Aluminio
++ + ++ +
115 8
* ' — 8RN & Tpor
(]
ap g
L1 o
45° o a - T al T
POC T PR i TR
ap = [1'4
D1=5 D126 D1=5 D1<20 D121 L1 :Z,q.u
Fresa integral de hélice alta con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado o '{,'3
HSS con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. _ w
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
Referencia de corte del mango | de hélices § Tipo 8
D1 ap L1 D4 N n o
VAMHDO0500 5 12 65 8 2 [} 1 é
D0600 6 15 65 8 3 () 1
D0700 7 20 75 10 3 ° 1
D0800 8 20 75 10 3 () 1 (o)
D0900 9 25 90 10 3 ° 1 1)
D1000 10 25 90 12 3 | e 1 3
D1100 11 30 95 12 3 ° 1 ©
D1200 12 30 95 12 3 () 2
D1300 13 35 105 16 3 | e | 1 2@
D1400 14 35 105 16 3 |e| 1 22
D1500 15 40 115 16 3 () 1 “-"'EJ
D1600 16 40 115 16 3 |e| 2 -
D1800 18 40 125 20 3 ° 1 lilJ
D2000 20 45 130 20 8 () 2 (@]
D2100 21 45 135 25 4 * 1 ;
D2200 22 45 135 25 4 * 1 ;:'
D2300 23 50 140 25 4 * 1 (14
D2400 24 50 140 25 4 | x| 1 o
D2500 25 50 140 25 4 ® 2 E
D2800 28 655) 150 32 4 * 1 -
D3000 30 55 150 32 4 | x| 1 =
Ll
14
TH

CONDICIONES DE CORTE




FRESA INTEGRAL VIOLET

VALH (| N

Hélice grande, longitud larga

Acero Carbono, Acero Aleado | Acero Pre-endurecido| Acero Enduracido | Acero Enduracido | Acero Ino>’<ildable IAIeacién deTnanio,l Aleacion de Cobre | Aleacion de Aluminio
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Austenitico Aleaciones Atamente Resistentes
++ + ++ +
(@] ) -
2 - :
< L1
=
© -
RN NNN\SEE - | Tipo2
45° 50° <
3 DOCC Ppeha T
Z.E D1=5 D126 D1=5 D1<20 D1>21
2 % Fresa integral de hélice alta con sustrato de pulvimetalurgia de alto grado
w HSS con recubrimiento Violet para una larga vida de la herramienta. )
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud total Diametro Nimero | x
8 Referencia de corte del mango de hélices § Tipo
o D1 ap L1 D4 N n
é VALHD0500 5 15 75 8 2 * 1
D0600 6 25 75 8 3 * 1
D0700 7 35 90 10 3 * 1
fo) D0800 8 35 90 10 3 * 1
o D0900 9 45 110 10 3 * 1
% D1000 10 45 110 12 3 * 1
o D1100 11 55 115 12 3 * 1
D1200 12 55 115 12 3 * 2
23 D1300 13 65 125 16 N
0% D1400 14 65 125 16 3 * 1
EE D1500 15 65 140 16 3 * 1
- D1600 16 65 140 16 3 | x| 2
w D1800 18 75 150 20 3 * 1
@) D2000 20 85 160 20 3 * 2
S D2100 21 85 175 25 4 * 1
2' D2200 22 85 175 25 4 * 1
(14 D2300 23 105 180 25 4 * 1
8 D2400 24 105 180 25 4 * 1
E D2500 25 105 180 25 4 * 2
- D2800 28 105 180 32 4 * 1
= D3000 30 105 185 32 4 | x| 1
w
14
[T

% : Existencia en Japén.







CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURO MS2585 Longitud corta, 2 hélices
ke MsS2Ms Longitud media, 2 hélices MS2MRB co radio, Longitud media, 2 hélices

Acero Carbono, Acero aleado Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (45—55HRC)
(—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
Ck55, 070M55
Diametro|Revoluciones|  Avance Prgguggritdead Revoluciones|  Avance Prgg“ggljtdead
(mm) (min™) (mm/min) (mm) (min’™") (mm/min) (mm)
0.1 40000 40 0.001 40000 40 0.001
0.2 40000 100 0.002 40000 100 0.002
0.3 40000 200 0.005 40000 200 0.005
0.4 40000 600 0.01 40000 600 0.01
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02 40000 1200 0.02
0.7 40000 1400 0.02 40000 1400 0.02
0.8 40000 1600 0.03 40000 1600 0.03
0.9 40000 1800 0.04 40000 1600 0.04
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
[ 8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
232 |10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
g2 |12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
16 2400 380 <3 1200 100 <0.8
20 1900 320 <4 1000 80 <1
<Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte. D
Profundidad _[ <1D ‘Msmnsune la lista anterior para
de corte conocer la profundidad de corte.
! D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

2) Ala hora de fresar ranuras con fresas frontales de 3mm o mayores, reduzca las revoluciones en un 50—70% y el avance en un 40—60%.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.
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MS215

Longitud media, 2 hélices

() : Indica las revoluciones estandar y area de avance en ranurado.

Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas inoxidable (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNi1810 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30 —45HRC) X5CrNiMo17122
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
0.1 40000 — (40) 40000 — (40) 40000 — (35) 40000 — (25)
0.2 40000 — (45) 40000 — (45) 40000 — (35) 32000 — (25)
0.3 40000 — (55) 32000 — (45) 27000 = (&B) 21000 — (25)
0.4 32000 — (60) 24000 — (45) 20000 — (35) 16000 — (25)
0.5 25000 — (60) 19000 — (45) 16000 — (35) 13000 — (25)
0.6 21000 — (60) 16000 — (45) 13000 — (35) 11000 — (25)
0.7 18000 — (60) 14000 — (45) 11000 = (&) 9100 — (25)
0.8 16000 — (60) 12000 — (45) 9900 — (35) 8000 — (25)
0.9 14000 — (60) 11000 — (45) 8800 = (@) 7100 — (25)
1 13000 60 (60) 9500 45 (45) 8000 35 (35) 6400 25 (25)
1.5 8500 60 (60) 6400 45 (45) 5300 35 (35) 4200 25 (25)
2 6400 60 (60) 4800 45 (45) 4000 35 (35) 3200 25 (25)
2.5 5100 60 (60) 3800 45 (45) 3200 40 (40) 2500 25 (25)
3 4200 65 (60) 3400 55 (45) 2600 40 (40) 2100 25 (25)
4 3400 80 (60) 2700 65 (45) 2100 (1600) 50 (30) 1700 35 (25)
5 2900 100 (60) 2300 80 (45) 1800 (1350) | 60 (30) 1500 40 (25)
6 2500 120 (60) 2000 100 (50) 1500 (1100) 75 (30) 1300 50 (25)
8 1900 130 (60) 1500 100 (50) 1200 (900) 80 (30) 1000 50 (25)
10 1600 130 (60) 1300 100 (50) 950 (710) 75 (30) 800 50 (25)
12 1300 120 (60) 1100 100 (50) 800 (600)| 75 (30) 670 50 (25)
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Prg;uggrltiad (D=61) (D=91)
D <0.02D (D<$0.5) D
<0.05D (¢0.5<D<¢1) Wsoom (D<¢0.5)
<0.1D (¢1<D<¢2) <0.05D (D<¢0.5)
" <0.2D (D=¢2) "
D:Diametro

1) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros altamente resistentes, la utilizacion de refrigerante especial es muy efectiva.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS2LS

LR
Longitud largo, 2 hélices
Ranurar
Acero Carbono Acero aleado, Acero para herramienta
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido
atena CK55, 070M55 (30—45HRC)
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
Diametro| Revoluciones Avance Prgéuggrjt%ad Revoluciones Avance Prgéuggljtcéad
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
0.2 40000 400 0.001 30000 250 0.001
0.3 40000 600 0.005 35000 420 0.005
0.4 40000 700 0.007 30000 420 0.007
0.5 40000 800 0.01 24000 380 0.01
0.6 33000 800 0.015 21000 480 0.01
0.7 28000 800 0.015 18000 480 0.015
0.8 25000 800 0.02 16000 480 0.02
0.9 22000 800 0.03 15000 500 0.03
1 20000 800 0.04 13000 500 0.04
1.5 13000 800 0.10 9000 500 0.10
2 10000 800 0.15 6700 500 0.15
2.5 9000 800 0.20 6000 500 0.20
3 8000 800 0.20 5200 460 0.20
4 6000 600 0.20 4000 340 0.20
5 4800 480 0.30 3200 280 0.20
6 4000 400 0.30 2600 210 0.20
8 3000 300 0.30 2000 170 0.30
@ 110 2400 240 0.30 1600 140 0.30
gg 12 2000 200 0.30 1300 110 0.30
1T
E@ D
= ‘
o Profundidad <Consulte la lista anterior para
< de corte conocer la profundidad de corte.
= h
(2]
= D:Diametro
@2
- Fresado Lateral
<
o
8 Acero Carbono Acero aleado, Acero para herramienta
= Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido
Z [ CK55, 070M55 (30—45HRC)
(7)) Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
<
(2] = -
'&J Diametro| Revoluciones Avance Prg(faugg;t%ad Revoluciones Avance Prgéugglltcéad
™ (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
2 3 3500 370 0.05 2600 250 0.03
| 4 2800 370 0.06 2100 200 0.03
"'QJ 5 2200 330 0.06 1700 160 0.03
o 6 1800 300 0.06 1500 140 0.03
g 8 1600 270 0.08 1100 140 0.04
<Z( 10 1400 240 0.10 900 140 0.05
ul—) 12 1200 200 0.10 750 120 0.06
[T <Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.
B | ot
[1'4 de corte <3D
(@)
(&)
LéJ D:Diametro
(72]
L 1) Utilizar VCLD para trabajar materiales de 45HRC.
% 2) Es probable que se produzcan vibraciones en las fases iniciales de mecanizado, pero después de mecanizar 1—2m, el mecanizado se
o estabiliza y las vibraciones se disipan.
o 3) No se recomienda el fresado periférico con profundidades de corte elevadas con fresas frontales mas pequenas que ¢3. A la hora de
=2 realizar un fresado periférico, divida a la profundidad de corte en varias pasadas.
8 4) Si se produce traqueteo, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde y haga lo mismo con la profundidad de corte.

5) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.




M 5 E X L CARBURO

2 hélices, Para ranurado profundos i

Acero Carbono Ck55 Acero Carbono Ck55
Material Acero Pre-endurecido Material Acero Pre-endurecido
(—45HRC) (—45HRC)
070M55 070M55
Diametro | Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte Diametro | Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) | (mm) (min") (mm/min) o (mm) | (mm) (min™) (mm/min) T
0.2 0.5 40000 600 0.004 6 40000 2400 0.10
1 40000 400 0.001 10 30000 1800 0.05
1 40000 650 0.007 1.5 20 15000 600 0.02
0.3 3 40000 500 0.002 30 7500 300 0.005
9 22000 150 0.001 45 5000 150 0.001
2 40000 800 0.007 6 40000 2400 0.12
0.4 4 40000 800 0.003 1.6 10 30000 1800 0.07
12 17000 150 0.001 16 20000 1000 0.04
2 40000 950 0.01 6 40000 2400 0.18
0.5 6 40000 700 0.003 10 30000 1800 0.10
10 25000 400 0.002 2 16 20000 1000 0.06
15 14000 150 0.001 30 8000 500 0.04
2 40000 950 0.01 40 6000 250 0.01
0.6 6 40000 800 0.005 60 4200 150 0.003
10 25000 450 0.003 8 25000 2500 0.20
18 12000 150 0.001 16 18000 1700 0.10
2 40000 1000 0.02 2.5 20 12000 1000 0.08
0.7 6 40000 900 0.01 40 8000 400 0.03 w@
8 30000 700 0.005 50 4000 150 0.015 =5
10 11000 300 0.005 8 20000 2000 0.30 Eg
4 40000 1200 0.02 16 15000 1400 0.15 =
0.8 8 40000 1000 0.01 3 20 10000 800 0.10
12 25000 400 0.003 40 5000 250 0.02
24 10000 150 0.001 50 3700 150 0.010
6 40000 1300 0.02 12 15000 3000 0.30
0.9 10 35000 1000 0.01 20 11000 2200 0.22
15 9000 400 0.003 4 30 6400 1200 0.12
6 40000 1600 0.04 40 4500 400 0.05
8 40000 1600 0.03 50 2800 150 0.018
1 12 30000 1000 0.02 16 12000 2500 0.35
20 15000 400 0.005 5 35 5100 750 0.15
30 8000 150 0.001 60 2200 150 0.02
6 40000 1900 0.06 20 10000 2000 0.40
1.2 8 40000 1900 0.04 6 40 4200 800 0.20
12 25000 1000 0.03 60 1900 150 0.10
20 6500 150 0.01

1) La tabla anterior muestra las revoluciones y el coeficiente de avance para cada longitud de cuello. Reduzca el coeficiente de avance
cuando utilice fresas integrales de cuello mas largo.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente. Reduzca el coeficiente de avance cuando la precision de la superficie del material sea importante.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURD M 5 E X L 5

WEMBL 2 hélices, Cuello largo, Mango de 6mm

Acero estructural, Acero al carbono Ck55 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
Material Acero aleado 070M55 X20Cr13, Acero inoxidable
Acero para herramientas, Acero Pre-endurecido (40 —45HRC)
Diametro |Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte | Reyoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) | (mm) (min!) (mm/min) N (min™) (mm/min) KL
0.8 .01 .01
0.3 1.5 40000 500—1000 8 307 30000 300—800 8 807
1 0.015 0.015
0.4 2 40000 500—1000 0.01 30000 300—800 0.01
1.3 0.02 0.02
0.5 2.5 40000 500—1000 0013 30000 300—800 0013
1.5 0.03 0.03
0.6 3 33000 500—1000 0.018 25000 300—800 0018
1.8 0.04 0.04
0.7 3.5 29000 500—1000 0.025 22000 300—800 0,025
2 0.06 0.06
0.8 a 25000 500—1000 0.03 20000 300—800 003
23 0.08 0.08
0.9 4.5 22000 500—1000 0.05 18000 300—800 005
25 0.1 0.1
1 _ —
5 20000 500—1000 0.07 16000 300—800 007
2.8 0.12 0.12
1.1 18000 500—1000 14000 300—800
[ 5.5 0.08 0.08
{7, )
<< 3 0.12 0.12
fx 1.2 16000 500—1000 13000 300—800
3 6 0.08 0.08
S 3.3 0.12 0.12
1.3 15000 500—1000 12000 300—800
°<5 6.5 0.08 0.08
Ly 3.5 0.12 0.12
n 1.4 - _
2 7 14000 500—1000 0.08 11000 300—800 008
(72) 3.8 0.15 0.15
[T} 1.5 13000 =9 10000 —
2' 7.5 500—1000 01 300—800 01
4 0.15 0.15
% 1.6 12000 500—1000 10000 300—800
] 8 0.1 0.1
L 4.3 0.17 0.17
= 1.7 12000 500—1000 : 9500 300—800 :
n 8.5 0.12 0.12
< 4.5 0.17 0.17
N 1.8 11000 500—1000 9000 300—800
I&J 9 0.12 0.12
™ 4.8 0.17 0.17
1.9 d — —
2 9.5 0000 500—1000 012 9000 300—800 012
- 2 5 10000 500—1000 02 9000 300—800 0.2
i 10 0.15 0.15
o 5.3 0.2 0.2
21 9800 500—1000 9000 300—800
P 10.5 0.15 0.15
= 5.5 0.2 0.2
. 2.2 — _
u|<_t) 11 9600 500—1000 015 9000 300—800 015
Ll 5.8 0.2 0.2
23 9400 500—1000 8800 300—800
|-|1_J 11.5 0.15 0.15
o 6 0.25 0.25
2.4 2 — 7 -
8 12 9200 500—1000 02 8700 300—800 02
Ll 6.3 0.25 0.25
(=) 2.5 9000 —1 8500 =
P 12.5 500—1000 02 300—800 02
[11]
O 1) La tabla anterior muestra las revoluciones y el coeficiente de avance para cada longitud de cuello. Reduzca el coeficiente de avance
E) cuando utilice fresas integrales de cuello mas largo.
0O 2) Silarigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
= proporcionalmente. Reduzca el coeficiente de avance cuando la precision de la superficie del material sea importante.
8 3) Si la profundidad de corte es superficial o para proceso de mecanizados profundos, se pueden incrementar las revoluciones y el avance.




MSSHD

MSMHD

1) Al cortar acero inoxidable austenitico, se recomienda encarecidamente el corte en fluido soluble en agua.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente o ajuste una profundidad de corte inferior.

4) Para fresado lateral, se recomienda corte ascendente.

CARBURO
— . " el . . L1 (METAL DURO)
Alto rendimiento, Longitud corta, 4 hélices Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices
Fresado Lateral
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero al carbono Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
(—30HRC) (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 070M55
Diametro [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min™") | (mm/min)
2 15000 550 10000 340 10000 320 6400 160 4800 100
3 | 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170
4 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240
5 6400 1000 4500 600 4500 580 2900 300 2600 240
6 5800 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230
8 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220
10 3500 1000 2200 640 2200 560 1400 320 1300 200
12 2900 1000 1900 640 1900 530 1200 320 1100 170
16 2200 800 1400 500 1400 450 900 250 800 130
20 1800 750 1100 460 1100 440 720 230 640 100
25 1400 600 900 400 900 380 570 200 510 80
=—0.2D =— 0.1D 0.05D
Prg;”c":riad 15D 15D 15D
D:Diametro
Ranurar i
2-!
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes ‘.ﬁg
Acero al carbono Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc. x =
Material Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13) =
(—30HRC) (30—45HRC) Aleacion de Titanio o
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13) <
Fundicién GG25 070M55 Iu—,
Didmetro [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance =
(mm) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) m
2 | 12000 400 7000 200 7000 100 4200 80 2300 40 :(I
3 9000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 70 o’
4 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 95 8
5 5800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95 'E
6 5000 800 2700 400 2700 200 1600 160 950 95 ;
8 3700 800 2000 400 2000 200 1200 170 720 90 0<)
10 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80 Ll
12 2500 720 1300 360 1300 180 800 160 480 70 E
16 2000 600 1000 280 1000 150 600 130 360 50 2
20 1600 540 800 250 800 130 480 120 290 40 -
25 1300 480 640 220 640 120 380 100 230 35 "g
i 1D_ 1D o
Profundicad Z % <
B 1D 0.5D 0.2D (]
 (MAX.0.5mm) 0 . <Zt
” =
D:Diametro (73]
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS_IHD

CARBURO
(METAL DURO) A . . 205
Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices
Fresado Lateral
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero al carbono Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
(—30HRC) (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25
Diametro [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(mm) | (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min™") | (mm/min)
2 11000 370 7000 230 7000 210 5000 100 4000 70
3 8000 550 5100 320 5100 300 3800 190 3100 100
4 6200 620 4000 350 4000 340 3000 210 2400 145
5 5000 670 3200 370 3200 360 2400 220 1900 140
6 4200 750 2600 400 2600 390 2000 220 1600 140
8 3200 780 2000 420 2000 400 1500 230 1200 130
10 2500 690 1600 410 1600 380 1200 210 950 120
12 2100 670 1300 380 1300 340 1000 190 800 100
16 1600 570 1000 320 1000 280 750 170 600 80
20 1200 470 800 290 800 260 600 150 480 80
=—<0.05D =—<0.02D
Profundidad
G 2.5D 2.5D
D:Diametro
1) Al cortar acero inoxidable austenitico, se recomienda encarecidamente el corte en fluido soluble en agua.
2)Si la rigidez de la maquina o del montaje de sujecién de la pieza es deficiente o si se produce traqueteo, reduzca las revoluciones y el
avance de manera acorde. Sin embargo, observe que si el acabado superficial es deficiente, puede producirse traqueteo incluso para
@ idénticas condiciones de corte.
£= 3)Serecomienda el ascendente corte descendente.
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Longitud media,

3 hélices

Fresado Lateral

Plunge

Acero carbono | Acero endurecido | Acero Inoxidable | Aleaciones altamente Acero carbono | Acero endurecido | Acero Inoxidable
Acero aleado (30—45HRC) X5CrNi1810 resistentes Acero aleado (30—45HRC) X5CrNi1810
Material (—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13)| X5CrNiMo17122 Inconel etc. Material (—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13)| X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55 Aleacion de Titanio Ck55, 070M55 Aleacion de Titanio
Acero estructural Acero estructural
Diametro [Revoluciones| Avance |[Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance Diametro [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(mm) | (min”") [(mm/min)| (min"") |(mm/min)|[ (min”") |(mm/min)| (min") |(mm/min) (mm) [ (min™") |[(mm/min)[ (min™") [(mm/min)[ (min"") |(mm/min)
1 19000 | 600 | 13000 | 310 [ 10000 | 200 | 9500 65 1 13000 80 | 10000 50 | 6000 10
1.5 14000 | 600 [ 9000 | 310 7500 | 210 | 6400 75 1.5| 12000 | 120 8000 80 | 6000 20
2 11000 | 600 | 7200 | 310 6000 | 210 | 4800 75 2 11000 | 200 7200 | 140 | 6000 30
3 8500 | 770 | 5300 | 380 4400 | 220 | 3200 100 3 8500 | 250 5300 | 180 | 4200 50
4 7200 | 850 | 4400 | 480 3700 | 250 | 2400 130 4 7200 | 300 4400 | 210 | 3300 60
6 5300 | 940 | 3200 | 490 2700 | 270 1600 130 6 5300 | 300 3200 | 210 | 2200 70
8 4000 | 1010 | 2400 | 560 2000 | 280 1200 120 8 4000 | 320 2400 | 220 1600 80
10 3200 | 1000 1900 | 480 1600 | 300 950 110 10 3200 | 340 1900 | 240 1300 70
12 2700 950 1600 | 440 1300 | 300 800 90 12 2700 | 320 1600 | 220 1100 70
16 2000 | 720 1200 | 350 1000 | 260 600 70 16 2000 | 250 1200 | 180 800 55
20 1600 | 600 1000 | 290 800 | 240 480 60 20 1600 | 200 1000 | 140 640 55
0.05D
<0.2D (D>63) <0.2D (D>$3)
Pofundidad| <0.1D (D<63) <15p | S0-1D(0=63) <150 150 Profundidad Qi 1D (D262) Qio.so (0262)
de corte = = ' decote |1 | <05D(D<#2)| 1 ____1 )<02D(D<92)
Vo — VoY
D:Diametro D:Diametro
Ranurar
Acero carbono | Acero endurecido | Acero Inoxidable | Aleaciones altamente
Acero aleado (30—45HRC) X5CrNi1810 resistentes
Material (—30HRC) W.Nr. 1.2344(H13)| X5CrNiMo17122 Inconel etc.
Ck55, 070M55 Aleacion de Titanio
Acero estructural
Didmetro [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance
(mm) | (min”") [(mm/min)| (min"") |(mm/min)[ (min”") |(mm/min)| (min”") |(mm/min)
1 13000 | 130 | 10000 80 | 6000 30 [ 5700 25
1.5( 12000 | 250 8000 | 150 | 6000 60 | 3800 30
2 11000 | 500 7200 | 260 | 6000 130 | 2800 35
3 8500 | 640 5300 | 320 | 4200 130 1900 50
4 7200 | 650 4400 | 370 | 3300 140 1400 70
6 5300 | 720 3200 | 380 | 2200 140 950 70
8 4000 | 780 2400 | 430 1600 140 720 60
10 3200 | 770 1900 | 370 1300 150 570 50
12 2700 | 730 1600 | 340 1100 150 480 40
16 2000 | 600 1200 | 290 800 130 360 30
20 1600 | 500 1000 | 240 640 120 290 25
D D
il <D (0262) 05D (D202)
de corte Iso.sn (D<62) iso.zn (D<92) 30'20
h 2 h
D:Diametro

1) La tabla superior muestra las condiciones de corte recomendadas estandar. Tal vez sea necesario realizar ajustes en funcion de las

condiciones de la maquina.
2) En el ranurado, fresado por penetracion y corte de aceros inoxidables, se recomienda fluido de corte soluble en agua.
3) Ala hora de fresar por penetracion materiales tales como aceros inoxidables austeniticos y aleaciones de titanio, se recomienda el avance

intermitente (0.1D)

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CRBURD M 545 c M54M c

(METAL DURO)

Longitud corta, 4 hélices Longitud media, 4 hélices
Acero carbono, Acero aleado Acero aleado, Acero para herramientas
Acero para herramientas (45—55HRC)
Material Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
(—45HRC)
Ck55, 070M55
Diametro Revolgc_i:anes Avance Prgg“ggritdead RevoIL_Jc_i?nes Avance Prgéugg,i-tdead
(mm) (min™) (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
1 40000 3000 0.06 32000 2400 0.06
1.5 40000 4500 0.12 32000 3600 0.08
2 30000 4500 0.18 24000 3600 0.10
2.5 24000 3900 0.25 19000 3000 0.13
3 20000 3500 0.30 16000 2700 0.15
4 15000 3000 0.40 12000 2400 0.20
5 12000 2400 0.50 9000 1800 0.25
6 10000 2100 0.60 7000 1400 0.30
8 8000 1500 0.80 5600 1100 0.40
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50
16 2400 550 <3 1200 120 <0.8
20 1900 480 <4 1000 100 <1
<Consulte la lista anterior para
conocer la profu LdEad de corte. D
Profundidad <Consulte la lista anterior para
de corte =1D i " conocer la profundidad dg corte.
/ D:Diametro
@
23
(74
yvo
o w

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

2) Ala hora de fresar ranuras con fresas frontales de $3mm o mayores, reduzca las revoluciones en un 50—70% y el avance en un 40—60%.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.
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Longitud media, 4 hélices

Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min"") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
1 11100 85 9500 65 8000 50 6400 85
1.5 7400 85 6400 90 5300 50 4200 35
2 5600 85 4800 90 4000 50 3200 85)
2.5 4500 85 3800 90 3200 55 2500 35
3 3700 90 3400 90 2600 60 2100 65
4 3000 110 2700 90 2100 70 1700 50
5 2600 140 2300 110 1800 85 1500 55
6 2300 170 2000 140 1500 110 1300 70
8 1700 180 1500 140 1200 110 1000 70
10 1400 180 1300 140 950 110 800 70
12 1200 170 1100 140 800 110 670 70
<0.05D (MAX. 0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Profundidad
de corte D D
<0.1D (D<92)
<0.2D (D>¢2) =0.05D
I 7
D:Diametro

1) La tabla de arriba muestra las condiciones de corte para un fresado lateral estandar. Para ranurar, por favor reducir el avance en 50% de la
tabla. Por favor, fijar la revolucion en 80% y el avance en 40% para ranurar en acero inoxidable.

2) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros altamente resistentes, la utilizacion de refrigerante especial es muy efectiva.

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

4) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURO M 54 X L

WELOR) hélices, Cuello largo

Acero estructural, Acero al carbono Ck55 Acero estructural, Acero al carbono Ck55
Material Acero aleado 070M55, Acero para herramientas Material Acero aleado 070M55, Acero para herramientas
Acero Pre-endurecido Acero Pre-endurecido
Didmetro|Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte| |Diametro|Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) | (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) | (mm) (min") (mm/min) (mm)
4 40000 3000 0.04 15 20000 3000 0.6
1 8 36000 2400 0.03 3.5 25 11000 1600 0.15
12 20000 1000 0.02 35 5500 800 0.06
16 10000 500 0.005 12 18000 3000 1
6 40000 3000 0.05 20 12000 2000 0.5
1.2 10 36000 2400 0.04 4 30 8000 1300 0.2
12 20000 1200 0.03 40 4200 700 0.08
16 12000 600 0.01 50 2400 400 0.03
6 40000 3200 0.06 16 14000 2700 1
1.5 12 32000 2400 0.05 5 25 9500 1800 0.5
16 16000 1100 0.03 35 6400 1200 0.2
20 10000 600 0.01 50 3200 600 0.05
6 40000 3600 0.08 20 11000 2200 1.2
1.8 12 32000 2800 0.06 6 30 8000 1600 0.6
20 12000 1000 0.02 40 5400 1100 0.25
25 7000 600 0.01 50 3200 640 0.15
6 40000 4000 0.1 30 8000 1600 1.6
] 12 32000 3200 0.07 8 50 4000 800 0.5
23 | 2 16 24000 2400 0.05 70 2000 400 0.2
EB 20 12000 1200 0.03 40 6400 1300 2
30 5000 500 0.01 10 60 3200 640 0.6
8 32000 4000 0.2 80 1600 320 0.3
2.5 25 9000 1100 0.04
50 2500 300 0.005
8 25000 3600 0.4
3 16 18000 2500 0.2
25 12000 1700 0.1
30 7000 800 0.05

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente. Reduzca el coeficiente de avance cuando la precision de la superficie del material sea importante.
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MS2PES MS3IES

CARBURO
" < " . " < " (METAL DURO)
Fresa para ranurar, 2 hélices, Para un pequefio torno automatico ~ Fresa integral, 3 hélices, Para pequefios tornos automaticos
Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25, Laton (30—45HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.
Didmetro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
5 6000 600 4200 400 3600 300 3200 120
6 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
7 4500 560 3000 360 2700 280 2300 110
8 4000 520 2800 350 2400 260 2000 110
10 3200 450 2200 300 1900 230 1600 100
12 2700 410 1900 270 1600 210 1300 100
<0.2D D <0.05D D
Profundidad
de corte =1D <0.2D =<1D <0.1D
7 7
D:Diametro
1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.
2) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%. o
4=
S
wo
£
=
MSJIELC .
0 e ~ 7o <
Fresa integral, 4 hélices, Para pequefos tornos automatico v
=
(2]
Ll
-
Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido é
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) o
Material CkS5, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13) w
Fundicion GG25, Laton (30— 45HRC) =
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc. =
(72)
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance g
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) i
3 10000 900 7000 600 6000 450 5000 180 E
4 7500 900 5200 600 4500 450 4000 180 2
5 6000 900 4200 600 3600 450 3200 180 -
6 5000 900 3500 600 3000 450 2700 180 g
7 4500 840 3000 540 2700 420 2300 160 o
8 4000 780 2800 520 2400 390 2000 160 g
10 3200 680 2200 450 1900 340 1600 140 <Z(
12 2700 620 1900 410 1600 310 1300 120 I"—J
14 2300 550 1600 350 1400 280 1200 120 L
11
<0.2D D <0.05D D E
Profundidad o
oot =1D <0.2D <1D <0.1D o
L
h h (=)
(72)
D:Diametro %
o
1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revolucionesy O
el avance proporcionalmente. [a]
2) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%. g
(&)




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURD MSESB Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices
METAL DUR
Lt MSEMB Punta esférica, Longitud media, 2 hélices MSEM TB Fresa de punta esferica, Longitud media, 2 hélices

Acero Carbono, Acero aleado, Acero Pre-endurecido, Acero endurecido Acero endurecido
Material (—45HRC) (45—55HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
= a=15° a>15° Profundidad a=15° a>15° Profundidad
(mm) [ Revoluciones Avance Revoluciones Avance decorte Revoluciones Avance Revoluciones Avance decorte
(min™") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm)
RO0.1 40000 300 40000 250 0.003 40000 300 40000 250 0.003
R0.15| 40000 500 40000 350 0.007 40000 500 40000 350 0.007
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 40000 1300 40000 950 0.015
R0.25| 40000 2400 40000 1400 0.025 40000 1900 40000 1100 0.020
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 40000 2500 40000 1300 0.025
R 0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 40000 4000 40000 1900 0.04
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 40000 5600 40000 3000 0.05
R0.75| 40000 6500 40000 4000 0.09 40000 6500 32000 3200 0.08
R1 40000 6500 39000 4700 0.11 40000 6500 31000 3500 0.11
R1.25| 40000 7000 33000 4500 0.12 36000 6500 26000 3500 0.12
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 32000 6000 22000 3400 0.13
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 25000 6000 16000 2700 0.15
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.20 20000 5400 13000 2300 0.20
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 17000 4700 10000 2000 0.25
R4 16000 4500 10000 2000 0.30 13000 3600 8000 1500 0.30
R5 13000 3600 8000 1700 0.50 10000 2900 6400 1200 0.50
R 6 9000 2500 6000 1300 0.50 7200 2000 4800 1000 0.50
[7)
w
%3 Profundidad 2028
E 8 de corte 7 <Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.
R:Radio

1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de
corte y la maquina herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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Ms2X1B

Fresa de punta esferica, Longitud corta, 2 hélices, Cuello largo

Acero Carbono Acero endurecido Acero Carbono Acero endurecido
Acero aleado (45—55HRC) Acero aleado (45—55HRC)
. Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 . Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
ST Acero endurecido pELEEL Acero endurecido
(—45HRC) (—45HRC)
Ck55, 070M55 Ck55, 070M55
R Cl::rel(l)o Revoluciones | Avance Prgfundri1dad Revoluciones | Avance Pré)fundritdad R (.I'I:reltl)o Revoluciones| Avance Pré)fundritdad Revoluciones | Avance Prgfundritdad
(mm) (m?n) (min™"y |(mm/min) aS fr%me) (min™") |(mm/min) as fr%me) (mm) (mrgn) (min™") |(mm/min) ag E;,%me) (min") |(mm/min) ag Fn%me)
0.5 | 50000 400 | 0.003 | 50000 320 | 0.003 10 20000 | 1000 | 0.01 | 20000| 800 | 0.01
1 50000 400 | 0.002 | 50000 320 | 0.002 12 20000 | 1000 | 0.01 |20000| 800 | 0.01
R 0.1 1.5 | 40000 300 | 0.001 | 40000 240 | 0.001 RO.5 14 18000 | 600 | 0.008 | 18000 | 480 | 0.008
2 40000 200 | 0.001 | 40000 160 | 0.001 16 18000 | 500 | 0.008 | 18000 | 400 | 0.008
2.5 | 40000 100 | 0.001 | 40000 80 | 0.001 18 13000 | 300 | 0.005 | 13000 | 240 | 0.005
3 30000 50 | 0.001 | 30000 40 | 0.001 20 13000 | 250 | 0.005 | 13000 | 200 | 0.005
1 50000 600 | 0.007 | 50000 480 | 0.007 3.6 | 40000 | 4400 | 0.06 |40000| 3500 | 0.06
1.5 | 50000 600 | 0.005 | 50000 480 | 0.005 6 40000 | 4400 | 0.04 |40000| 3500 | 0.04
R0.15 2 50000 600 | 0.003 | 50000 480 | 0.003 8 40000 | 4000 | 0.04 |40000| 3200 | 0.04
2.5 | 40000 400 | 0.003 | 40000 320 | 0.003 R 0.6 | 10 27000 | 1900 | 0.02 |27000| 1500 | 0.02
3 40000 300 | 0.002 | 40000 240 | 0.002 12 16000 | 1400 | 0.02 | 16000| 1100 | 0.02
4 30000 200 | 0.002 | 30000 160 | 0.002 18 15000 | 700 | 0.008 | 15000 | 560 | 0.008
1 50000 | 1800 | 0.015 | 50000 | 1400 | 0.015 24 11000 | 300 | 0.006 | 11000 | 240 | 0.006
2 50000 | 1300 | 0.01 50000 | 1000 | 0.01 6 40000 | 6000 | 0.07 |36000| 4300 | 0.07
R 0.2 3 50000 900 | 0.005 | 50000 700 | 0.005 8 40000 | 6000 | 0.07 | 36000| 4300 | 0.07
4 40000 600 | 0.004 | 40000 480 | 0.004 10 40000 | 5000 | 0.06 | 36000| 3600 | 0.06
5 40000 400 | 0.003 | 40000 320 | 0.003 R0.75 | 12 32000 | 3400 | 0.04 | 29000 | 2400 | 0.04
6 30000 200 | 0.002 | 30000 160 | 0.002 16 15000 | 1400 | 0.03 | 15000| 1100 | 0.03
2 50000 | 2500 | 0.02 | 50000 | 2000 | 0.02 20 12000 | 900 | 0.02 |12000| 720 | 0.02
3 50000 | 1500 | 0.015 | 50000 | 1200 | 0.015 30 9000 | 400 | 0.01 9000, 320 | 0.01
4 45000 | 1200 | 0.01 | 45000 950 | 0.01 4 40000 | 8000 | 0.1 32000 | 5000 | 0.1
R 0.25 5 45000 900 | 0.007 | 45000 700 | 0.007 6 40000 | 8000 | 0.1 32000 | 5000 | 0.1
6 36000 600 | 0.006 | 36000 480 | 0.006 8 40000 | 6000 | 0.1 32000 | 3800 | 0.1
7 32000 400 | 0.005 | 32000 320 | 0.005 10 40000 | 5000 | 0.08 |32000| 3200 | 0.08
8 32000 300 | 0.003 | 32000 240 | 0.003 R1 12 40000 | 5000 | 0.08 |32000| 3200 | 0.08
10 26000 200 | 0.002 | 26000 160 | 0.002 16 32000 | 3500 | 0.05 | 26000| 2200 | 0.05
2 50000 | 3500 | 0.03 | 50000 | 2800 | 0.03 20 10000 | 1000 | 0.04 | 10000| 800 | 0.04
3 50000 | 3500 | 0.03 | 50000 | 2800 | 0.03 25 10000 | 1000 | 0.04 | 10000| 800 | 0.04
4 44000 | 2500 | 0.02 | 44000 | 2000 | 0.02 30 10000 | 800 | 0.02 |10000| 640 | 0.02
5 37000 | 1200 | 0.01 37000 950 | 0.01 35 10000 | 600 | 0.02 | 10000| 480 | 0.02
6 37000 | 1000 | 0.008 | 37000 800 | 0.008 8 32000 | 7000 | 0.15 | 26000 | 4500 | 0.15
RO0.3| 7 35000 750 | 0.008 | 35000 600 | 0.008 10 32000 | 7000 | 0.15 | 26000 | 4500 | 0.15
8 35000 600 | 0.006 | 35000 480 | 0.006 16 32000 | 5000 | 0.1 26000 | 3200 | 0.1
9 30000 500 | 0.004 | 30000 400 | 0.004 R1.5 20 27000 | 3800 | 0.1 22000 | 2400 | 0.1
10 30000 500 | 0.003 | 30000 400 | 0.003 25 21000 | 2700 | 0.08 | 17000| 1700 | 0.08
11 22000 300 | 0.002 | 22000 240 | 0.002 30 6000 | 700 | 0.08 6000| 560 | 0.08
12 22000 200 | 0.002 | 22000 160 | 0.002 35 6000 | 700 | 0.06 6000| 560 | 0.06
2 50000 | 4400 | 0.04 | 50000 | 3500 | 0.04 40 6000 | 600 | 0.04 6000| 480 | 0.04
3 50000 | 4000 | 0.04 | 50000 | 3200 | 0.04 10 24000 | 6000 | 0.2 19000 | 3800 | 0.2
4 50000 | 4000 | 0.02 | 50000 | 3200 | 0.02 20 24000 | 3800 | 0.15 | 19000 | 2400 | 0.15
5 35000 | 2400 | 0.02 | 35000 | 1900 | 0.02 R 2 30 20000 | 3000 | 0.1 16000 | 1900 | 0.1
R04| 6 35000 | 2400 | 0.02 | 35000 | 1900 | 0.02 40 12000 | 1700 | 0.1 12000 | 1400 | 0.1
7 30000 | 1500 | 0.015 | 30000 | 1200 | 0.015 50 8000 | 1000 | 0.05 8000 | 800 | 0.05
8 30000 | 1500 | 0.01 30000 | 1200 | 0.01 20 22000 | 6000 | 0.2 18000 | 3800 | 0.2
10 30000 700 | 0.008 | 30000 560 | 0.008 R 2.5 25 22000 | 4400 | 0.2 18000 | 2800 | 0.2
12 22000 500 | 0.006 | 22000 400 | 0.006 30 22000 | 3800 | 0.15 | 18000 | 2400 | 0.15
3 40000 | 4000 | 0.05 |40000| 3200 | 0.05 35 22000 | 3600 | 0.1 18000 | 2300 | 0.1
R 0.5 4 40000 | 4000 | 0.05 |40000 | 3200 | 0.05 R3 30 20000 | 6000 | 0.2 16000 | 3800 | 0.2
6 35000 | 3000 | 0.03 | 35000 | 2400 | 0.03 50 20000 | 3000 | 0.15 | 16000| 1900 | 0.15
8 30000 | 2000 | 0.02 | 30000 | 1600 | 0.02
<0.1R (R<1)
Profundidad <02R (R>1)
de corte T
4 R:Radio

PRI

1
2
3
4

Si la inclinacion de la superficie de mecanizado o de la carga de corte es elevada, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde.
Ala hora de utilizar tipos de diametros pequefios, se recomienda el refrigerante tipo neblina.
Si la profundidad de corte es escasa, puede aumentarse el avance.
Utilizar VF2XLB para trabajar materiales de 55HRC 6 mas.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

Ms2XB

Fresa de punta esferica, 2 hélices, Cuello cénico

Acero Carbono, Acero aleado Acero Carbono, Acero aleado
Acero Pre-endurecido Acero Pre-endurecido
Material Acero endurecido Material Acero endurecido
(—45HRC) (—45HRC)
Ck55, 070M55 Ck55, 070M55
R Angulo lateral ?UeHO Profundidad| Revoluciones Avance R Angulo lateral|  Cuello | Profundidad| Revoluciones Avance
(mm) del cuello (?nrﬁqo) gﬁ (cr?]ﬁ% (min™") (mm/min) (mm) del cuello E%?no) §'§ (cr%rrtr% (min") (mm/min)
30 1.5 0.005 30° 10 0.05
30" 2 0.005 30" 20 0.02
1° 1.5 0.005 30 30 0.005
1° 2 0.005 1° 10 0.05
RO.1 2° 1.5 | 0.01 30000 300 RO.5 1° 20 0.02 22000 530
2° 2 0.01 1° 35 0.005
3° 1.5 0.01 2° 20 0.03
3° 2 0.01 3° 40 0.05
5° 2 0.01 5° 20 0.05
30 3 0.005 30° 12 0.05
1° 3 0.005 30 24 0.02
R0.15 | 2° 3 0.01 30000 300 1° 12 0.05
3° 3 0.01 RO.6 5. 24 0.02 22000 600
5° 3 0.01 2° 12 0.06
30" 2 0.02 2° 24 0.03
30 5 0.01 30 10 0.1
1° 2 0.02 30 30 0.02
RO.2 5. 5 0.01 30000 300 RO.75 | 1° 10 0.1 20000 700
1° 2 0.02 1° 30 0.05
2° 5 0.01 2° 30 0.1
30 3 0.03 30 20 0.05
30° 5 0.02 30° 30 0.03
1° 3 0.03 30° 40 0.02
RO.25 1° 5 0.02 30000 300 1° 20 0.05
2° 3 0.03 R1 1° 40 0.03 18000 1000
2° 5 0.02 1° 50 0.02
30 5 0.03 2° 40 0.1
30" 8 0.02 3° 40 0.1
1° 5 0.03 5° 38.2 0.1
RO.3 1° 10 0.02 30000 400 30° 30 0.1
1° 15 0.01 30° 50 0.03
2° 6 0.03 1° 30 0.1
2° 8 0.02 R1.5 1° 50 0.03 16000 1300
30 8 0.05 2° 48.9 0.1
30 12 0.04 3° 50 0.1
1° 8 0.05 30° 60 0.1
RO.4 1° 12 0.04 30000 500 R2 1° 60 0.1 14000 1100
2° 8 0.08
3° 12 0.06
<0.1R (R<0.5)
<0.2R (R>0.5)
Profundidad de corte
ap
A R:Radio

1) Reduzca la profundidad de corte (especialmente ap) si se producen vibraciones y ruido.
2) Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.




MS2XLRB

Longitud corta, 2 hélices, Cuello largo, Para ranurar

Acero Carbono
(—30HRC)

Acero aleado
Acero para herramientas

Austenitico Acero inoxidable
X5CrNi1810

Acero endurecido
(45—55HRC)

Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30 —45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)

Diametro| Cuello largo Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 2 30000 600 20000 400 18000 300 15000 120
2 4 15000 600 10000 400 9100 300 8000 120
3 6 |(2D) 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 8 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
6 12 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
1 5 22000 350 17000 280 14000 200 12000 100
2 10 11000 350 8800 280 7200 200 6400 100
3 15 |(5D) 7400 350 5800 280 4800 200 4200 100
4 20 5600 350 4400 280 3600 200 3200 100
6 30 3700 350 2900 280 2400 200 2100 100

(Cuello largo=2D) (Cuello largo=2D)
<0.1D (D<$3)
<0.2D (D> $3)
D <0.05D D
<15D <0.1D (D<¢2) <1D <0.05D (D<$2)
<0.2D (D>62) <0.1D (D>¢2)
h h
Profundidad de corte
(Cuello largo=5D) (Cuello largo=5D)
<0.05D D <0.02D D
il % % <0.05D =il <0.02D
h h
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y

el avance proporcionalmente.

2) Reduzca el avance cuando la precision sea importante.

3) Las condiciones de corte pueden ser consideradas diferentes debido al voladizo (profundidad), profundidad de corte, y tipo de maquina.

Utilizar las referencias de la tabla de arriba como punto de partida.
4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

MS4AMRB

Con radio, longitud media, 4 hélices

Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40000 1500 30000 800 22000 480 24000 240
1.5 32000 1500 20000 800 15000 480 16000 240
2 24000 1500 15000 800 11000 480 12000 240
2.5 19000 1500 12000 800 8800 480 9600 240
3 16000 1500 10000 800 7400 480 8000 240
4 12000 1800 8000 1000 5600 600 6000 240
5 9600 1800 6400 1000 4400 600 4800 240
6 8000 1800 5300 1000 3700 600 4000 240
8 6000 1600 4000 900 2800 560 3000 240
10 4800 1400 3200 800 2200 500 2400 240
12 4000 1200 2700 700 1800 430 2000 230
16 3000 960 2000 560 1400 360 1500 190
20 2400 800 1600 480 1100 300 1200 170
<0.05D
<1D
<0.1D
D
Profundidad
de corte <1.5D 0.1D 5
2
<0.05D
2
D:Diametro

1) La tabla de arriba muestra las condiciones de corte para un fresado lateral estandar. Para ranurar, por favor reducir el avance en 80% de la

tabla. Por favor, fijar la revolucién en 70% y el avance en 60% cuando sea acero inoxidable.

2) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros altamente resistentes, la utilizacion de refrigerante especial es muy efectiva.

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

4) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.




MSMHDORB

Con radio, Alto rendimiento, Longitud media, 4 hélices

Fresado Lateral

Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
(—30HRC) (30—45HRC)
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25
Didmetro|Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance
(mm) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
2 15000 550 10000 340 10000 320 6400 160 4800 100
3 | 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170
4 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240
5 6400 1000 4500 600 4500 580 2900 300 2600 240
6 5900 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230
8 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220
10 3500 1000 2300 640 2300 560 1400 320 1300 200
12 2900 1000 1900 640 1900 530 1200 320 1100 170
16 2200 800 1400 500 1400 450 900 250 800 130
18 2000 800 1250 480 1250 450 800 240 640 100
20 1800 750 1100 460 1100 440 720 230 510 80
=—=<0.2D =—<0.1D <0.05D
TR <1.5D <1.5D <1.5D
de corte
D:Diametro
Ranurar
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
(—30HRC) (30—45HRC)
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25
Diametro[Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(mm) | (min") | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
2 12000 400 7000 200 7000 100 4200 80 2300 40
3 9000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 70
4 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 95
5 5800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95
6 5000 800 2700 400 2700 200 1600 160 950 95
8 3700 800 2000 400 2000 200 1200 170 720 90
10 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80
12 2500 600 1300 290 1300 150 800 140 480 70
16 2000 480 1000 230 1000 120 600 110 360 50
18 1800 460 900 210 900 110 550 110 290 40
20 1600 430 800 200 800 100 480 100 230 35
D D D
P’gzuc”:r'iad i <1D ‘%/ﬁ[s 0.5D <0.2D
7 (MAX. 12mm) 7 7
D:Diametro

1) Al cortar acero inoxidable austenitico, se recomienda encarecidamente el corte en fluido soluble en agua.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance

proporcionalmente o ajuste una profundidad de corte inferior.
4) Para fresado lateral, se recomienda corte ascendente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURD M 5 EM T

(WETAL DURO) . q P
Longitud media, 2 cortes, Conico
Ranurar
Acero Carbono Acero aleado Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30 —45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
fr[;iséameet’%ggo Revoluciones| Avance |Profundidad de corte| Revoluciones| Avance  |Profundidad de corte|Revoluciones | Avance  |Profundidad de corte
(np"%) (min™") | (mm/min) (mm) (min") | (mm/min) (mm) (min”") | (mm/min) (mm)
0.2 40000 320 0.005 40000 180 0.004 40000 100 0.002
0.3 40000 400 0.006 40000 220 0.005 35000 130 0.003
0.4 40000 450 0.008 40000 270 0.006 31000 150 0.004
0.5 37000 500 0.010 32000 320 0.008 25000 160 0.005
0.6 32000 530 0.013 26000 340 0.010 21000 170 0.006
0.7 27000 560 0.015 23000 380 0.011 18000 180 0.007
0.8 24000 610 0.018 20000 410 0.013 16000 210 0.008
0.9 21000 610 0.020 18000 450 0.015 14000 210 0.009
1 19000 610 0.025 16000 450 0.020 13000 210 0.010
1.5 13000 720 0.040 11000 540 0.030 8500 270 0.015
Profundidad
de corte Consulte la lista.
/
Fresado Lateral
@
‘23:' Acero Carbono Acero aleado Acero endurecido
i g (—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
&m Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
fDia’metro 8 |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance
res(ang?%u)eno (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 9500 720 8000 540 6400 300
2.5 7800 800 6300 540 5000 300
3 6400 800 5300 540 4200 300
4 4800 800 4000 540 3200 300
5 3800 800 3200 540 2500 300
6 3200 800 2600 540 2100 300
8 2400 700 2000 480 1600 270
10 1900 600 1600 410 1300 240

<0.05D <0.03D
Profundidad <25D I <2.5D
de corte -

D:diametro de punta final

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y
el avance proporcionalmente.

2) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente en funcion del angulo de conicidad, la profundidad de corte y las condiciones
de la maquina herramienta. Utilice la tabla superior como referencia de partida.

3) En el fresado de ranuras, utilice fluido de corte.

~

[

=
(14
<
[
(2]
=
(2]
L
-1
<
o
()
L
[
=
(2]
<
(2]
LLl
o
TH
2]
<
-l
L
o
(14
<
()
=
<
[T
(2]
L
L
-
14
O
o
L
o
(72]
L
=
o
Q
[m]
=
O
o




M 5 4L T CARBURO

o . - IHETAL DURo
4 hélices, Para mecanizado profundo, Cénico : )

Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido, Acero endurecido X20Cr13, W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, SK, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 (45—52HRC)
(—45HRC)
Diémetro de fresa pequerio | Longitud de corte Revoluciones Avance Profundidad de corte Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.2 2 20000—40000 200—500 0.001 20000—40000 150—300 0.001
0.3 3 20000—40000 200—500 0.002 20000—40000 150—300 0.001
0.4 4 20000—40000 200—500 0.003 20000—36000 150—300 0.002
0.5 4 20000—38000 200—500 0.01 16000—29000 200—400 0.005
) 6 0.005 0.003
4 0.01 0.005
0.6 6 18000—32000 250—600 0,007 13000—24000 200—400 0,004
0.7 6 16000—27000 250—600 0.015 11000—20000 200—400 0.008
’ 8 0.01 0.005
4 0.03 0.015
0.8 8 14000—24000 250—600 0.02 10000—18000 200—400 0.01
12 0.013 0.007
6 0.03 0.015
1.0 10 11000—19000 300—800 0.02 8000—14000 200—500 0.01
16 0.015 0.008
6 0.04 0.02
1.2 10 9200—16000 300—800 0.03 6600—12000 200—500 0.015
’ 16 0.02 0.01 wﬂ
20 0.01 0.007 ?ffig
1.3 12 8500—15000 300—800 0.03 6100—11000 200—500 0.015 Eg
1.4 12 8000—14000 300—800 0.035 5700—10000 200—500 0.018 =
6 0.06 0.03 o
1.5 10 7500—13000 300—800 0.04 5300—9500 200—500 0.02 5
. 16 0.03 0.015 =
25 0.015 0.008 m
8 0.06 0.03 2'
1.6 12 7000—12000 300—800 0.045 5000—9000 200—500 0.025 %
. 16 0.035 0.02 o
20 0.025 0.015 E
8 0.08 0.04 0_)
1.8 16 6200—11000 300—800 0.05 4400—8000 200—500 0.03 g
24 0.03 0.015 I&J
8 0.1 0.05 [T
2.0 12 5500—9500 300—800 0.07 4000—7200 200—500 0.04 2
. 20 0.04 0.02 -l
30 0.02 0.01 a
10 0.1 0.05 [v'4
25 20 4400—7600 300—800 0.06 3200—5700 200—500 0.03 g
30 0.03 0.015 <ZE
3.0 25 3700—6400 300—800 0.08 2700—4800 200—500 0.04 5
" 40 0.04 0.02 i
'.J_J
1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance gz
proporcionalmente. Reduzca el coeficiente de avance cuando la precision de la superficie del material sea importante. (@]
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

CARBURO M 54L TB

WHETAL DURO I ot
: ) Fresa de 4 hélices, Conica, para ranurado profundo

Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido, Acero endurecido X20Cr13, W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55, SK, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 (45—52HRC)
(—45HRC)
R Longitud de corte Revoluciones Avance Profundidad de corte Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
4 0.01 0.005
RO.3 6 18000—32000 250—600 0.007 13000—24000 200—400 0.004
6 0.025 0.013
RO0.4 8 14000—24000 250—600 0.02 10000—18000 200—400 0.01
10 0.015 0.008
8 0.025 0.013
10 0.02 0.01
RO.5 12 11000—19000 300—800 0.018 8000—14000 200—500 0.009
16 0.015 0.008
8 0.035 0.018
10 0.03 0.015
RO.6 12 9200—16000 300—800 0.027 6600—12000 200—500 0.013
16 0.02 0.01
8 0.05 0.025
10 0.04 0.02
RO.75 12 7500—13000 300—800 0.035 5300—9500 200—500 0.018
16 0.03 0.015
] 20 0.02 0.01
23 8 0.08 0.04
&2 10 0.07 0.035
RO.9 12 6200—11000 300—800 0.06 4400—8000 200—500 0.035
16 0.05 0.03
20 0.04 0.02
10 0.08 0.045
12 0.07 0.04
16 0.05 0.03
R1 20 5500—9500 300—800 0.04 4000—7200 200—500 0.02
25 0.03 0.015
30 0.02 0.01

1) Si la rigidez de la maquina o la fijaciéon de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente. Reduzca el coeficiente de avance cuando la precision de la superficie del material sea importante.
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MS2MLC...E

2 hélices, Longitud media corte al centro

D:Diametro

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero Inoxidable Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
ateria Fundicién Acero Pre-endurecido
(30—45HRC)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 15000 600 10000 400 9100 300 8000 120
3 10000 600 7000 400 6000 300 5000 120
4 7500 600 5200 400 4500 300 4000 120
5 6000 600 4200 400 3600 300 3200 120
6 5000 600 3500 400 3000 300 2700 120
8 4000 520 2800 350 2400 260 2000 110
10 3200 450 2200 300 1900 230 1600 100
12 2700 410 1900 270 1600 210 1300 100
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> $3)
<1.5D <1D
Profundidad
de corte D
<0.2D (D= ¢2) et Eg:ﬁ;
I 7
D:Diametro
Material Titanio Base niquel
(Inconel)
Diametro Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
2 6400 210 3200 50
3 4200 210 2100 50
4 3200 210 1600 50
5 2500 210 1300 50
6 2100 210 1000 45
8 1600 170 800 45
10 1300 160 600 40
12 1000 130 530 40
<0.1D (D< $3)
<0.2D (D> $3)
<1.5D
Profundidad
de corte
<0.2D (D= $2)
h

1) El uso de velocidades/avances para superficies de alta eficiencia puede ser incrementado en 2-3 veces los valores anteriores.

D

<0.05D

CARBURO

(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES

N
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
EGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSIML...E

3 hélices, Longitud media corte al centro

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero Inoxidable Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
Fundicion Acero Pre-endurecido
(30—45HRC)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 900 32000 700 27000 510 24000 210
1.5 30000 1020 21000 675 18000 510 15000 210
2 22500 1020 15000 675 13500 510 12000 210
3 15000 1020 10500 675 9000 510 7500 210
4 11250 1020 7800 675 6800 510 6000 210
5 9000 1020 6300 675 5400 510 4800 210
6 7500 1020 5250 675 4500 510 4050 210
8 6000 840 4200 585 3400 410 3000 180
10 4800 765 3300 510 2700 370 2400 165
12 4050 765 2850 465 2300 330 1950 135
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D>¢3)
<1.5D <1D
Profundidad
de corte D D
<0.1D (D<¢2) <0.05D (D<¢2)
<0.2D (D=¢2) <0.1D (D>¢2)
h h
D:Diametro
Material Titanio Base niquel
(Inconel)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
1 20000 380 10000 90
1.5 12800 360 6400 121
2 10000 360 5000 90
3 6400 360 3000 90
4 5000 360 2400 90
5 4000 360 2000 90
6 3100 360 1600 90
8 2400 290 1200 70
10 1900 260 1000 70
12 1600 230 800 109
<0.1D (D<¢3)
<0.2D (D>¢3)
<1.5D
Profundidad
de corte D
<0.1D (D<2)
<0.2D (D= ¢2)
7
D:Diametro

1) El uso de velocidades/avances para superficies de alta eficiencia puede ser incrementado en 2-3 veces los valores anteriores.

D

<0.05D

<0.05D

<1.5D



MSaAML...E MSIAMRB...E s

o1 . . o . . . (METAL DURO)
4 hélices, Longitud media corte al centro 4 hélices, Longitud media, Radio con corte al centro
Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero Inoxidable Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
ateria Fundicién Acero Pre-endurecido
(30 —45HRC)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 1200 32000 960 27000 675 24000 270
1.5 30000 1350 21000 900 18000 675 15000 270
2 22500 1350 15000 900 13650 675 12000 270
3 15000 1350 10500 900 9000 675 7500 270
4 11250 1350 7800 900 6750 675 6000 270
5 9000 1350 6300 900 5400 675 4800 270
6 7500 1350 5250 900 4500 675 4050 270
8 6000 1170 4200 780 3600 585 3000 240
10 4800 1020 3300 675 2850 510 2400 210
12 4050 1020 2850 615 2400 465 1950 180
16 3000 870 2400 480 1950 345 1650 150
<0.1D (D= ¢3) <0.05D
<0.2D (D>¢3)
J <1.5D <1D
Profundidad
de corte D D
i <0.1D (D<¢2) i <0.05D (D<¢2) -
<0.2D (D= ¢2) <0.01D (D>¢2) P
/ / a3
wo
D:Diametro G =
=
o
<
®
Material Titanio Base niquel s
(Inconel) (7]
wl
-
<
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance o
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) 8
1 20000 500 10000 110 E
1.5 12800 400 6400 110 0_)
2 9500 400 4800 110 g
3 6400 400 3100 110 I&J
4 4800 480 2400 110 T8
5 4000 400 1900 110 ‘<,t)
6 3100 400 1600 110 -
8 2400 300 1200 100 g
10 1900 300 900 80 [d
12 1600 250 800 80 =
16 1200 180 600 60 <Z(
<0.1D (D<63) o
<0.2D (D>¢3) [11]
<1.5D [11]
J o
Profundidad (@)
de corte (&)
~2 wl
I <0.1D (D<¢2) a
<0.2D (D=¢2) (2]
4 =
D:Diametro g
1) El uso de velocidades/avances para superficies de alta eficiencia puede ser incrementado en 2-3 veces los valores anteriores. o
<0.05D %
J o
<0.05D <1.5D




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

MSGIJL...E

4 hélices, Longitud media corte al centro

CARBURO
(METAL DURO)
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Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero Inoxidable Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero para herramientas (45—55HRC)
Fundicion Acero Pre-endurecido
(30—45HRC)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 13000 90 9500 70 8000 50 6400 40
1.5 8500 90 6400 70 5300 50 4200 40
2 6400 90 4800 70 4000 50 3200 40
3 4200 100 3400 80 2600 60 2100 40
4 3400 120 2700 100 2100 75 1700 50
5 2900 150 2300 120 1800 90 1500 60
6 2500 180 2000 150 1500 110 1300 75
8 1900 200 1500 150 1200 120 1000 75
10 1600 200 1300 150 950 110 800 75
12 1300 180 1100 150 800 110 670 75
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
2.5D <2D
Profundidad
de corte D
<0.1D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2) =0.05D
0 h h
a4
%é D:Diametro
weo
-}



MS6MH...E/MSE8MH...E

Ranurado, Longitud media, 6/8 hélices

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero inoxidable
Material (—30HRC) Acero para herramientas Acero endurecido
Fundicién Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
(30—45HRC) Acero termo resistente
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
6 20000 8100 14000 5400 12000 4080
8 16000 7200 11200 4680 9600 3540
10 12800 6000 8800 4080 7600 3060
12 10800 5580 7600 3720 6400 2820
16 8000 3600 5600 2520 4800 2160
20 6400 2880 4400 1980 3800 1800
<0.05D
<1D
Profundidad
de corte D
I <0.01D
2 D:Diametro
Titanio Niquel
Material TiAI6V4 (Aleaciones refractarias)
Inconel 718
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 8000 2700 2100 710
8 6000 2200 1600 590
10 5000 2000 1200 480
12 4000 1760 1000 440
16 3000 1350 800 360
20 2400 1150 640 300
<0.05D
<1D
Profundidad
de corte D
<0.01D
lh D:Diametro

CARBURO

(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MSTAR

we VISEPSHB...E MS2MB...E

(METAL DURO)

2 hélices, Longitud corta, Mango corto 2 hélices, Longitud media, Longitud del mango
Acero aleado, Acero para herramienta Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido (45—58HRC)
(—45HRC)
R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) |Revoluciones Avance Revoluciones| Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R1 35000 2400 25000 1400 25000 1500 20000 900
R1.5 30000 2500 23000 1400 20000 1500 15000 900
R2 25000 2600 20000 1500 17000 1500 13000 900
R2.5 23000 2600 17000 1500 15000 1500 11000 900
R3 20000 2600 15000 1500 13000 1500 10000 900
R4 15000 2700 11000 1500 10000 1500 7500 900
R5 12000 2700 9000 1500 8000 1500 6000 900
R6 10000 2500 7500 1400 6600 1400 5000 800 ‘
(MS2SB...E) <0.2R (R=1) (MS2MB...E) ‘
Profundidad <0.4R (R>1) <0.1R !
|

] ] R:Radio a[

Material Titanio Base niquel
(Inconel)
(7]

e

c‘f; § R Revoluciones Avance Revoluciones Avance

gg (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
R1 24000 1600 7300 500
R1.5 16000 1300 5000 420
R2 12000 1300 3600 370
R2.5 10000 1100 3000 340
R3 8000 1000 2500 330
R4 6000 1100 1900 340
R5 5000 1100 1500 340
R6 4000 1000 1200 300

(MS2SB...E) <0.2R (R=1) (MS2MB...E)
<0.4R (R>1) <0.1R

Profundidad

2 2

R:Radio
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VF EXL CARBURO

2 hélices, Cuello largo (HETAL Dugo)

Acero endurecido Acero endurecido
Material (40—55HRC) (55—65HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 X210Cr12, HSS
Diametro |Cuello largo|  Revoluciones Avance Profundidad de corte |  Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min”") (mm/min) ap (mm) (min”") (mm/min) ap (mm)
0.1 0.5 40000 100 0.002 40000 80 0.001
0.6 40000 400 0.004 40000 360 0.004
0.2 1 40000 300 0.003 40000 250 0.002
1.5 40000 200 0.002 40000 150 0.001
1 40000 500 0.006 40000 450 0.004
0.3 2 40000 400 0.003 38000 350 0.002
3 38000 250 0.002 36000 200 0.001
1 40000 800 0.008 36000 500 0.006
0.4 2 40000 500 0.007 30000 350 0.005
4 36000 300 0.004 27000 200 0.003
2 40000 800 0.01 30000 600 0.009
0.5 4 36000 600 0.008 27000 450 0.007
6 30000 400 0.005 22000 300 0.004
2 40000 1000 0.015 30000 700 0.012
0.6 4 36000 800 0.01 27000 500 0.01
6 30000 600 0.006 22000 350 0.006
4 36000 1200 0.03 27000 900 0.02
0.8 6 30000 900 0.02 22000 650 0.015 0
) 8 24000 600 0.01 18000 450 0.008 gg
10 20000 400 0.008 15000 300 0.005 Eg
4 32000 1600 0.05 24000 1100 0.04 =
6 32000 1400 0.04 24000 1000 0.03 "_'.J
1 8 28000 1000 0.03 21000 750 0.02 2
10 28000 800 0.02 21000 600 0.015 DE:
12 24000 500 0.02 18000 370 0.01 —
6 22000 1200 0.08 16000 900 0.06 2
8 22000 1100 0.07 16000 800 0.05 %
1.5 10 22000 1000 0.06 16000 750 0.04 ;
12 20000 800 0.05 15000 600 0.03 I'_IlJ
16 18000 500 0.03 13000 350 0.02 é
6 16000 1000 0.15 12000 750 0.15 8
8 16000 1000 0.15 12000 750 0.1 E
2 10 16000 800 0.1 12000 600 0.08 gt)
12 16000 800 0.08 12000 600 0.06 ‘Iﬂ
16 15000 600 0.06 11000 450 0.05 E
20 14000 500 0.05 10000 350 0.04 [7,)
12 11000 800 0.2 8200 600 0.15 j
3 16 11000 600 0.15 8200 450 0.15 g
20 11000 500 0.1 8200 350 0.1 EE
0 =
: <ap <T
Profundidad de corte =
. 4
% D:Diametro L
o
1) Cuando reducimos la velocidad, el avance puede ser reducido proporcionalmente. 8
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

wr  VIFEBMV

e ) Longitud media, 2 hélices, hélices variables

Acero carbono, Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido Acero endurecido

Material Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (65HRC—)

ateria (—45HRC) W.N. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)

Diametro Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015 30000 600 0.01
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06 16000 550 0.05
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08 10600 500 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10 8100 400 0.1
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13 6400 350 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15 5400 300 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20 4000 240 0.2
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25 3200 190 0.2
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30 2700 160 0.2

< Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte. D
Profundidad ) -
e <1D i <Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte.
/ D:Diametro

1) La fresa con hélice variable tiene un mayor efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo es muy baja, puede darse vibraciones.
En tal caso, reduzca las revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.

2) Para ranurado reduzca las revoluciones entre un 20% y un 50% y la velocidad de avance en un 40-60%.

3) Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.
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VF 4M V ﬁ?ﬂ"ﬁ&m)

Longitud media, 4 hélices, hélices variables

Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
Material Acero para herramientas, Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (65HRC—)
ateria (—45HRC) W.N. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
6 10000 2100 0.60 7000 1400 0.30 2700 320 0.20
8 8000 1500 0.80 5600 1100 0.40 2000 240 0.20
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50 1600 210 0.30
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50 1300 160 0.30
16 2400 550 3.00 1200 280 0.80 1000 130 0.30
20 1900 480 4.00 1000 240 1.00 800 100 0.30
<Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.
Profundidad . i
qoors <1D <Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte.
4 D:Diametro

1) La fresa con hélice variable tiene un mayor efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo es muy baja, puede darse vibraciones.
En tal caso, reduzca las revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.

2) Para ranurado reduzca las revoluciones entre un 20% y un 50% y la velocidad de avance en un 40-60%.

3) Para aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo-resistentes, recomendamos la VFMHV.
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CARBURO
(METAL DURO)

RESAS
EGRALES

F

I3

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE |int

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

Tédrica, longitud de corte media,
hélices variables

VFMIHVRB

Térica, longitud de corte media,
hélices variables

Fresa de escuadrar

1) Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos, es recomendable utilizar un refrigerante hidrosoluble. Cuando se mecanizan

Acero carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable]  Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero aleado Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30 —45HRC) Aleacién de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro| Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance [Revoluciones | Avance |Revoluciones | Avance
(mm) | (min") | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
2 | 21000 1100 21000 1100 14000 560 9600 310 4800 130
3 15000 1250 15000 1250 10600 850 7400 380 4200 200
4 11000 1400 11000 1400 8000 960 5600 400 3200 220
5 9600 1920 9600 1920 6400 1020 4500 430 2500 250
6 8000 2240 8000 2240 5300 1060 3700 440 2100 250
7 6800 1900 6800 1900 4500 1010 3200 450 1800 260
8 6000 1680 6000 1680 4000 960 2800 450 1600 260
9 5300 1480 5300 1480 3500 840 2500 450 1400 220
10 4800 1440 4800 1440 3200 770 2200 440 1300 210
11 4400 1350 4400 1350 2900 760 2000 400 1200 190
12 4000 1250 4000 1250 2700 760 1900 380 1100 180
13 3700 1180 3700 1180 2500 700 1700 360 1000 160
14 3400 1160 3400 1160 2300 640 1600 350 900 140
16 3000 1140 3000 1140 2000 560 1400 340 800 130
18 2700 970 2700 970 1800 550 1200 340 700 110
20 2400 860 2400 860 1600 510 1100 330 600 100
«—<0.2D <0.1D =<0.05D
Prgf“"didad I <1.5D <15D <1.5D
e corte
Ranurado D:Diametro
Acero carbono, Acero aleado | Acero aleado, Acero para herramientas [ Austenitico Acero inoxidable]  Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido XSCrNi181 0 (45—55HRC) Inconel etc.
Ck55, 070M55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Aleacion de Titanio
Diametro| Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance |Revoluciones | Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones | Avance
(mm) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (minT) | (mm/min) | (min) | (mm/min)
2 17000 680 10000 400 9600 310 4800 130 3200 80
3 12000 720 6900 410 7400 380 3200 140 2700 110
4 9200 810 5600 490 5600 400 2400 150 2000 120
5 7600 1060 4500 630 4500 410 1900 170 1600 130
6 6400 1280 3700 740 3700 440 1600 190 1300 160
7 5500 1210 3200 700 3200 410 1400 190 1100 140
8 4800 1150 2800 670 2800 390 1200 190 1000 130
9 4200 1010 2500 600 2500 350 1100 180 900 130
10 3800 910 2200 530 2200 350 1000 160 800 130
11 3500 900 2000 530 2000 320 900 160 720 120
12 3200 900 1900 530 1900 300 800 160 660 110
13 2900 810 1700 480 1700 290 730 150 610 100
14 2700 760 1600 450 1600 290 680 140 570 90
16 2400 670 1400 390 1400 280 600 120 500 80
18 2100 670 1200 380 1200 270 530 120 440 70
20 1900 610 1100 350 1100 260 480 120 400 60
D D, D
Prgéug:;d:d %Sm <05D <0.2D
) (MAX. 12mm) i %
D:Diametro

aleaciones termoresistentes, es recomendable utilizar un refrigerante que no sea hidrosoluble.
2) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

3) La fresa con hélice variable tiene un mayor efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas convencionales. No obstante, si
la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo son muy bajas, pueden darse vibraciones. En tal caso, reduzca las revoluciones

y el avance proporcionalmente, o bien reduzca la profundidad de corte.
4) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.




VFMHVLCH -

4 hélices, longitud de corte media, hélices variables LR

Fresa de escuadrar Ranurado
|
Austenitico Acero inoxidable | Aleaciones altamente resistentes Austenitico Acero inoxidable
: X5CrNi1810 Inconel etc. . X5CrNi1810
Material Material
atena X5CrNiMo17122 atena X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio Aleacion de Titanio
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (mm) (min™) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Profundidad Profundidad Y B (LB
Py 0.5D —1.5D 0.5D —1.5D o oo £05D—15
_
D:Diametro D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

2) La fresa con hélice variable tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las brocas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo son muy bajas, pueden darse vibraciones. En tal caso, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

wy  WIFJHV

WM | ongitud de corte semi-larga, hélices variables

Fresado escuadrado

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
2 16000 530 10000 320 10000 300 7400 140 3800 55
3 12000 820 7600 470 7600 440 5600 280 2500 80
4 9500 950 6000 520 6000 510 4500 310 1900 110
5 7600 1000 4800 550 4800 540 3600 330 1500 110
6 6300 1100 4000 610 4000 600 3000 330 1300 110
8 4700 1100 3000 630 3000 600 2200 330 960 100
10 3800 1000 2400 610 2400 570 1800 310 760 100
12 3100 980 2000 580 2000 520 1500 280 640 80
16 2300 810 1500 480 1500 420 1100 240 480 65
20 1900 740 1200 430 1200 390 900 220 380 50
-<0.1D <0.05D <0.02D
Profundidad
de corte <2.5D <2.5D <2.5D
D:Diametro

1) Al cortar acero inoxidable austenitico, se recomienda encarecidamente el corte en fluido soluble en agua. Cuando se mecanizan
aleaciones termoresistentes, esta recomendado utilizar un refrigerante que no sea hidrosoluble.

»Y 2) Sila profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.
gg 3) La fresa con hélice variable tiene un mayor efecto en el control de la vibracién si se compara con las fresas convencionales. No obstante, si
ES la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es muy baja, puede darse vibraciones.

En tal caso, reduzca las revoluciones y el avance proporcionalmente, o bien reduzca la profundidad de corte.
4) Se recomienda el ascendente corte descendente.
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VF6MHVYV VFoMHVRB -

6 hélices, longitud de corte media, Térica, 6 hélices, longitud de corte media, (METAL DURO)
hélices variables Hélices variables

Fresado Lateral

Acero estructural Acero Inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono, Acero aleado X5CrNi1810 Inconel etc.
Material (—40HRC) X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55 Aleacion de Titanio
Fundicién GG25
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min”") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
6 10600 2900 8000 2000 2100 320
8 8000 2900 6000 2000 1600 300
10 6400 2700 4800 2000 1300 260
12 5300 2700 4000 2000 1100 230
16 4000 2200 3000 1600 800 180
20 3200 1900 2400 1400 640 150
0.1D 0.05D
Profundidad <15D <15D
de corte - -
D:Diametro

1) Para mecanizar acero inoxidable austenitico utilice fluidos de corte hidrosolubles. Para el mecanizado de aleaciones termo resistentes,
utilice fluidos de corte no-hidrosolubles.

2) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son muy bajos, o si producen ruidos o vibraciones, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien reduzca la profundidad de corte.

4) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

ae  VIFOMHVOH =

(METAL DURO) 20 . ; 2 .
6 hélices, longitud de corte media, hélices variables
Fresado escuadrado
Austenitico Acero inoxidable | Aleaciones altamente resistentes
M ial X5CrNi1810 Inconel etc.
gera XSCrNiMo17122
Aleacion de Titanio
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
16 3000 1600 800 180
20 2400 1400 640 150
<0.1D <0.05D
Profundidad 0.5D—1.5D 0.5D—1.5D
de corte
D:Diametro
1) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.
2) Las fresas con hélice variable tienen un marcado efecto reductor de vibraciones, comparadas con las fresas estandar. No obstante,
si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.
@
23
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VFEMHVCH >

8 hélices, longitud de corte media, hélices variables

Fresado escuadrado

Austenitico Acero inoxidable | Aleaciones altamente resistentes
) X5CrNi1810 Inconel etc.

] XSCrNiMo17122
Aleacion de Titanio

Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
16 3000 2100 800 240
20 2400 1900 640 200
<0.08D <0.05D
Profundidad 0.5D— 1.5D 0.5D—1.5D
de corte
D:Diametro

I3

1) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

2) Las fresas con hélice variable tienen un marcado efecto reductor de vibraciones, comparadas con las fresas estandar. No obstante,
si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso,
reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.
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Fresa, Corta longitud de corte, Fresa, Media longitud de corte,
VF sn Para materiales endurecidos VF MD Para materiales endurecidos CARBURO

Con radio, corta longitud de corte, Con radio, corta longitud de corte, (METAL DURO)
VF SDR B para materiales endurecidos VF MDR B para materiales end%recidos
Acero aleado, Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Material (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 1.3343(W6M05Cr4V2)
Diametro | Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte | Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
1 40000 1200 0.05 40000 800 0.03 32000 500 0.02
2 40000 2000 0.1 24000 1000 0.05 16000 600 0.05
3 32000 3800 0.2 16000 1900 0.1 11000 1200 0.05
4 24000 4400 0.2 12000 2200 0.1 8000 1300 0.05
6 16000 5800 0.3 8000 2900 0.2 5300 1800 0.1
8 12000 5800 0.4 6000 2900 0.2 4000 1800 0.1
10 9600 5800 0.5 4800 2900 0.3 3200 1800 0.2
12 8000 4800 0.6 4000 2400 0.3 2700 1500 0.2
16 6000 3600 0.8 3000 1800 0.5 2000 1100 0.3
20 4800 2900 1.0 2400 1400 0.5 1600 880 0.3
25 3800 2300 1.0 1900 1100 0.5 1300 720 0.3
Consulte la lista anterior para Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte. conocer la profundidad de corte.
Profundidad
BETE <1.5D <1D
D:Diametro
Fresado ranurado con herramientas de pequenos diametros
7]
a4
. . a3
Acero aleado, Acero endurecido Acero endurecido "-ﬁo
Material (—55HRC) (55—62HRC) x =
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2 =
Diametro | Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
1 15000 300 0.1 9500 110 0.05
2 8000 320 0.2 4800 190 0.1
D
Pl ey Consulte la lista anterior para
de corte conocer la profundidad de corte.
I

D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
2) Se recomienda el corte ascendente descendente en fresado lateral.
3) Se recomienda aplicar golpes de aire para eliminar las virutas eficazmente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

aw  VIF SIFIPR

"EWMY  Desbaste, Longitud corta, 3—4 hélices

Fresado Lateral

Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono, Acero aleado| Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
3 16000 960 13000 640 6400 260 5300 320 4200 70
4 12000 960 9500 640 4800 260 4000 320 3200 70
5 9500 960 7600 640 3800 260 3200 320 2500 70
6 8000 960 6400 680 3200 290 2700 340 2100 75
8 6000 1050 4800 760 2400 340 2000 400 1600 95
10 4800 1050 3800 760 1900 340 1600 400 1300 105
12 4000 960 3200 700 1600 320 1300 400 1100 110
16 3000 840 2400 620 1200 300 1000 360 800 110
20 2400 760 1900 560 1000 300 800 320 600 100
t+—<0.5D <0.3D
Profundidad
iy, <1.5D <1D
D:Diametro
Ranurado
@
2 3:' Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
0 g Acero carbono, Acero aleado| Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
] Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™" (mm/min) (min™) (mm/min)
3 13000 720 11000 480 4800 190 3200 190 2100 25
4 9500 720 8000 480 3600 190 2400 190 1600 25
5 7600 720 6400 480 3200 190 1900 190 1300 25
6 6400 720 5300 480 2700 200 1600 200 1100 30
8 4800 800 4000 520 2000 220 1200 220 800 35
10 3800 800 3200 520 1600 220 1000 220 600 35
12 3200 750 2700 520 1300 210 800 210 500 40
16 2400 620 2000 450 1000 180 600 180 400 45
20 1900 540 1600 400 800 160 500 160 300 40
D D
Profundidad
de corte <1D <0.5D
h 2
D:Diametro

1) Para mecanizado de aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo resistentes, es eficaz utilizar refrigerante.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son muy bajos, o si producen ruidos o vibraciones, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien reduzca la profundidad de corte.

4) Para fresado lateral, se recomienda corte ascendente.
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VF 5F p R EH fﬁé‘r’ﬂ“&m)

Fresa para desbastado de 4 hélices, reducida longitud de corte, con paso de refrigerante

Fresado escuadrado Ranurado
|
Austenitico Acero inoxidable | Aleaciones altamente resistentes Austenitico Acero inoxidable
Material X5CrNi1810 Inconel etc. Material X5CrNi1810
ateria X5CrNiMo17122 ateria X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio Aleacion de Titanio
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min)
16 1200 300 800 110 16 800 100
20 1000 300 600 100 20 600 80
t«—<0.5D <0.3D D
Profundidad Profundidad
0.5D—1.5D 0.5D —1.5D
de corte de corte i 0.5D—1.0D
h
D:Diametro D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden darse vibraciones. En ese caso reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

FRESAS
INTEGRALES

i
|
(&)
<
o
=
-
(&)
<t
o
=
n
i
3
O
i
-
=
(72]
<C
[72]
Ll
oz
(T8
(72]
<
-1
Ll
(]
(24
<
(]
=
<
-
[72]
TN
Ll
-
o
(@]
o
Ll
(]
(72}
Ll
=
=)
Q
[ ]
=
o
(&)




CARBURO
(METAL DURO)

RESAS
EGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFBSVRLH

Desbaste, Longitud corta, 6 hélices, Hélices variables,
refrigeracién interna con multiples pasos de refrigerante
- -

Fresado escuadrado

Austenitico Acero inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Material X5CrNi1810 Inconel etc.
ateria X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio
Didmetro Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
16 2400 1200 800 160
20 2000 1000 640 140
<0.3D <0.2D
Profundidad
RETD 0.5D — 1.5D 0.5D — 1.5D
D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) Las fresas con hélice variable tienen un marcado efecto reductor de vibraciones, comparadas con las fresas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso, reduzca

proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.




VF MF P R CARBURO

Desbaste, Longitud media, 4 hélices iR

Fresado Lateral

Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono, Acero aleado| Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13)

Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
5 3800 360 3200 290 2500 150 2500 150 1900 50
6 3200 360 2700 290 2100 160 2100 160 1600 60
8 2400 450 2000 360 1600 160 1600 160 1200 70

10 1900 450 1600 360 1300 180 1300 180 1000 75
12 1600 400 1300 320 1100 180 1100 180 800 80
16 1200 360 1000 290 800 160 800 160 600 80
20 1000 340 800 270 600 150 600 150 500 80
-<0.25D
Profundidad
de corte =25D
D:Diametro

1) Para mecanizado de aceros inoxidables austeniticos, titanio y aleaciones termo resistentes, es eficaz utilizar refrigerante.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Si larigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son muy bajos, o si producen ruidos o vibraciones, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien reduzca la profundidad de corte.

4)Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBURD VF E WB

(METAL DURO) . c 2[5
Punta ancha, longitud de corte media, 2 hélices
Acero estructural Acero aleado, Acero para herramientas Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
Acero carbono, Acero aleado Acero Pre-endurecido X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material (—30HRC) (30 —45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 W.Nr. 1.2344(H13) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25
R Revoll_JcE?nes Avance Prgg“gg,i{éad Revoll‘JcE)nes Avance Prgg“ggritdead RevoIL_Jci?nes Avance Prg;ugggtcéad RevoIL_JcE?nes Avance Prgguggritc;ad
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
R1 40000 5000 0.07 40000 5000 0.06 32000 2500 0.05 32000 3000 0.03
R1.5 | 32000 5000 0.12 32000 5000 0.1 26000 2500 0.10 26000 3000 0.07
R2 24000 3800 0.15 24000 3800 0.13 20000 2000 0.12 20000 2800 0.10
R3 16000 2800 0.20 16000 2800 0.18 13000 1500 0.15 13000 2100 0.12
<0.05R (R=1)
Profundidad <0.1R(R>1)
de corte WW/W%W% < Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.
R:Radio
1) Si la inclinaciéon de la superficie mecanizada es muy acusada o si hay una gran carga de corte, reduzca proporcionalmente las revoluciones
y la velocidad de avance.
2) Recomendamos que, cuando utilice los diametros mas pequenos, aplique una buena refrigeracion.
3) Cuando mecanice geometrias sesgadas, ponga atencion para evitar interferencias del cuello.
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VFE2s5h VF2sB o

Punta esferica, corta longitud de corte, 2 hélices, Punta de bola, Corta logitud de corte, 2 hélices, (HETAL DURO)
para materiales endurecidos Para materiales endurecidos
Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Material (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
W.N. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 1.3343(W6Mo5Cr4V2)
o a=15° a>15° Profundidad a=15° a>15° Profundidad a=15° a>15° Profundidad

de corte de corte de corte

(mm) | Revoluciones| Avance | Revoluciones| Avance Revoluciones| Avance | Revoluciones| Avance Revoluciones| Avance | Revoluciones| Avance
(min”) |(mm/min)| (min™") [(mm/min)| (mm) | (Min™") [(mm/min)| (min™") [((mm/min)| (mm) [ (Min™") [(mm/min)| (min™") [(mm/min)| (mm)
R 0.1 | 40000 320 | 40000 | 240 | 0.003 [ 40000 | 320 |40000| 160 | 0.003 | 40000 | 320 |40000| 160 | 0.002
R 0.15 | 40000 640 | 40000 | 560 | 0.01 |[40000| 640 |40000| 400 | 0.007 [40000| 640 |40000| 400 | 0.005
R 0.2 [40000 | 1600 | 40000 | 1200 | 0.02 | 40000 | 1400 | 40000 | 1000 | 0.015 [ 40000 | 1200 | 40000 | 1000 | 0.01
R 0.3 [40000 | 3200 | 40000 | 1600 | 0.03 |40000 | 2800 |40000 | 1200 | 0.025 {40000 | 2000 | 40000 1200 | 0.02
0.4 | 40000 | 6400 | 40000 | 2400 | 0.05 |[40000 | 4000 |40000 | 1600 | 0.04 |40000 | 2800 |40000 | 1600 | 0.03
0.5 | 40000 | 8000 | 40000 | 3200 | 0.06 |40000 | 5600 |40000 | 2400 | 0.05 |40000 | 3600 | 32000 | 1300 | 0.04
0.75 | 40000 | 9600 | 40000 | 4000 | 0.09 |40000 | 7200 |32000 | 2500 | 0.075 | 32000 | 4500 | 21000 | 1200 | 0.05
1 40000 | 9600 | 39000 | 4700 | 0.11 | 40000 | 8000 | 24000 | 2400 | 0.1 24000 | 3800 | 16000 | 1000 | 0.07
1.25 | 40000 | 10400 | 32000 | 4500 | 0.12 | 37000 | 8100 | 19000 | 2300 | 0.11 | 19000 | 3400 | 13000 | 1000 | 0.08
1.5 | 40000 | 12000 | 27000 | 4300 | 0.13 [32000 | 7700 | 16000 | 2200 | 0.12 | 16000 | 3200 | 11000 | 880 | 0.09
2 32000 | 10880 | 20000 | 3600 | 0.15 | 24000 | 6200 | 12000 | 1900 | 0.13 |[12000 | 2400 | 8000 | 800 | 0.1
2,5 | 25000 | 9000 | 16000 | 2900 | 0.2 19000 | 5300 | 9600 | 1700 | 0.15 9600 | 2100 | 6000 | 600 | 0.1

3 21000 | 8400 | 13000 | 2600 | 0.25 | 16000 | 4800 | 8000 | 1600 | 0.2 8000 | 1700 | 5000 | 600 | 0.11
4 16000 | 6400 | 10000 | 2000 | 0.3 12000 | 3600 | 6000 | 1200 | 0.2 6000 | 1400 | 4000 | 480 | 0.11
5 13000 | 5200 | 8000 | 1700 | 0.5 10000 | 3200 | 4800 | 960 |0.2 4800 | 1100 | 3000 | 420 | 0.12
6 9000 | 3600 | 6000 | 1300 | 0.5 7000 | 2200 | 3600 | 720 | 0.3 3600 | 860 | 2200| 310 | 0.12
8 6000 | 2400 | 4000 | 1000 | 0.5 5000 | 1600 | 2500 | 500 | 0.3 2500 | 650 | 1500 | 240 | 0.15
R10 4500 | 1800 | 3000 | 780 | 0.5 4000 | 1300 | 1800 | 360 | 0.3 1800 470 | 1000 | 160 | 0.15

Seleccione un avance intermitente en base al acabado
Profundidad superficial necesario tomando como referencia "Selecciéon de
paso de avance intermitente" en la pagina P021.

<0.2R

FRESAS
INTEGRALES

de corte <Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.

7 R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CRBURD VF Es DB VF E 5 DBL

(HETAL DURO) Punta esférica, Longitud corta, 2 hélices, Punta esférica, Longjtud corta, 2 hélices,
Filo reforzado Filo reforzado, Longltud del mango

Voladizo por debajo de 5D ( D es el diametro de la fresa )

Acero con refinado termico, Acero Pre-endurecido | Acero endurecido, Acero con refinado termico Acero endurecido
Material (~48HRC) (45—55HRC) (55—62HRC)
070M55 070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 X210Cr12
A as<15° a>15° Poinddaddeone Pondcaldeore] < 15° a>15° PoiniddceontePrimdiadcecots] = 15° a>15° Prfndiadd ol Proinidad e core

(mm)  |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance ap ae Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance ap ae Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance ap ae
(min"y | (mm/min)| (min~") |(mm/min)| (mm) | (mm) [ (min™") [(mm/min)| (Min") |(mm/min)| (mm) | (mm) | (min™") |(mm/min)| (min"") |(mm/min){ (mm) | (mm)
0.5 [40000| 5200 |36000| 2300 | 0.10 | 0.25 |40000| 5200 {36000 | 2300 | 0.10 | 0.25 |40000| 5000 |40000| 2400 | 0.05 | 0.10
1 40000 | 6000 |36000| 3500 | 0.20 | 0.50 |40000| 6000 |36000 3500 | 0.20 | 0.50 [36000| 5000 |24000| 2400 | 0.10 | 0.20
1.5x3( 29000 | 4600 | 19000 | 2400 | 0.20 | 0.50 |25000| 4000 | 16000 | 2000 | 0.20 | 0.50 |17000| 2400 | 11000| 1000 | 0.12 | 0.30
1.5 |37000 7000 |24000| 3000 | 0.30 | 0.75 |37000| 7000 |24000| 3000 | 0.30 | 0.75 |25000| 6000 |16000| 2200 | 0.12 | 0.30
2x4 24000 | 4300 |15000| 2200 | 0.25 | 0.70 |19000| 3400 [13000| 1700 | 0.25 | 0.70 |12000| 1900 | 8200| 900 | 0.13 | 0.40
2 30000 6500 |19000| 2800 | 0.40 | 1.00 |28000| 6000 |19000| 2600 | 0.40 | 1.00 | 18000 | 4800 |12000| 2000 | 0.13 | 0.40
2.5 25000 6000 |16000| 2600 | 0.50 | 1.30 |22000| 5000 (16000 | 2300 | 0.50 | 1.25 |15000| 4200 | 9500| 1700 | 0.15 | 0.50
3 22000 6000 |14000| 2400 | 0.60 | 1.80 |18000| 4500 |12000| 1900 | 0.60 | 1.50 |12000| 3500 | 8000| 1600 | 0.20 | 0.60
4 19000 | 5200 | 12000| 2200 | 0.80 | 2.40 (15000 | 3800 | 9500| 1700 | 0.80 | 2.00 [ 9800 | 3000 | 6500| 1300 | 0.20 | 0.80
5

6

8

15000 | 4300 | 9500| 2000 | 1.00 | 3.00 | 11000 | 3000 | 7000| 1500 | 1.00 | 2.50 | 7500| 2400 | 5000| 1000 | 0.20 | 1.00
12000 | 3400 | 8000| 1800 | 1.20 | 3.60 | 9000 | 2400 | 6000| 1400 | 1.20 | 3.00 [ 6000| 1900 | 4000| 800 | 0.30 | 1.20

9000 | 2600 | 6000 | 1500 | 1.60 | 4.80 [ 7000| 1900 | 4500| 1100 | 1.60 | 4.00 | 4500| 1500 | 3000, 600 | 0.30 | 1.60
R10 7500 | 2200 | 4800| 1200 | 2.00 | 6.00 [ 5500| 1500 | 3600| 900 | 2.00 | 5.00 [ 3600| 1200 | 2500| 500 | 0.30 | 2.00

Profundidad
de corte ap
Z

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

FRESAS
EGRALES

Voladizo 7D ( D es el diametro de la fresa )

Acero con refinado termico, Acero Pre-endurecido | Acero endurecido, Acero con refinado termico
Material (—45HRC) (45—55HRC)
070M55 070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13

R Revoluciones| Avance | Profundidad de corte | Profundidad de corte |Revoluciones|  Avance | Profundidad de corte | Profundidad de corte
(mm) (min™) | (mm/min) | ap (mm) | ae (mm) (min™) | (mm/min) | ap (mm) | ae (mm)

R 1.5x3| 16000 2000 0.10 0.30 13000 1500 0.10 0.30
R 2x4 | 13000 2000 0.15 0.50 10000 1500 0.15 0.50

R 3 10000 2000 0.20 1.00 8000 1600 0.20 0.80
R 4 8000 1800 0.30 1.50 6400 1400 0.40 1.20
R5 6000 1600 0.40 2.00 4800 1200 0.40 1.60
R 6 5000 1300 0.45 2.40 4000 1000 0.45 2.00
R 8 3800 1000 0.60 3.00 3100 800 0.60 2.50
R10 3000 800 0.80 4.00 2500 650 0.80 3.00

3

ae

Profundidad

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.
Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) Las condiciones anteriores no deben de aplicarse a aceros endurecidos(alrededor de 55 HRC de dureza)
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VFEXLBS VFEexLB wam

Punta esférica, Longitud media, 2 hélices, Fresa de punta esferica, Longitud corta, 2 hélices, (HETAL DURo)
Manc.;o corto Para materiales endurecidos
Acero endurecido (40—55HRC)|Acero endurecido (55—62HRC) Acero endurecido (40—55HRC)|Acero endurecido (55—62HRC)
Material 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, HSS Material 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, HSS
X20Cr13 X20Cr13
R (I::rzltlao Revolgcignes Av%récszde Profundidad de corte Revolt_mignes AV%necsz -de Profundidad de corte R Cl::rz|(|)0 Revolgcignes Av%r&%‘de Profundidad de corte Revoll'Jci_?nes AV%T‘G}%%de Profundidad de corte
(mm) | (mm) | (Min™) | (mm/min)| @p (mm) | (Min™) | (mm/min)| ap (mm) (mm) | (mm) | (Min™) | (mm/min)| @, (mm) | (min™) | (mm/min)| ap (mm)
0.5| 40000 300 0.003 | 40000 300 0.002 RO.75 18 | 13000 1100 0.02 10000 800 0.02
1 40000 300 0.002 | 40000 300 0.002 ) 20 | 12000 900 0.02 9000 700 0.01
R04 | 1.5]| 40000 300 0.001 | 40000 200 0.001 8 | 40000 | 5000 0.08 26000 3200 0.07
2 40000 200 0.001 | 40000 100 0.001 R0.8 12 | 35000 3800 0.05 20000 | 2100 0.03
2.5| 40000 100 0.001 | 40000 60 0.001 ' 16 | 13000 1200 0.04 12000 1100 0.02
1 40000 500 0.007 | 40000 500 0.005 20 | 10000 750 0.02 8000 600 0.01
1.5| 40000 500 0.005 | 40000 500 0.003 8 | 40000 | 5000 0.09 25000 3100 0.08
R0.452 40000 500 0.003 | 40000 500 0.002 R0.9 12 | 36000 3800 0.06 18000 1900 0.04
’ 2.5| 40000 400 0.003 | 40000 400 0.002 ' 16 | 25000 | 2500 0.04 14000 1300 0.025
3 40000 300 0.002 | 40000 300 0.001 20 | 10000 1000 0.03 8000 800 0.02
4 30000 200 0.002 | 30000 200 0.001 6 | 40000 | 6000 0.1 24000 3400 0.1
1 40000 1400 0.015 | 40000 1400 0.01 8 | 40000 | 5000 0.1 24000 3000 0.1
1.5| 40000 1000 0.01 40000 1000 0.006 10 | 40000 5000 0.08 24000 3000 0.07
2 40000 1000 0.01 40000 1000 0.006 12 | 40000 | 5000 0.08 24000 | 2600 0.05
R0.2 | 2.5| 40000 700 0.005 | 40000 700 0.003 14 | 40000 5000 0.06 21000 | 2300 0.05
3 40000 700 0.005 | 40000 700 0.003 R1 16 | 32000 3500 0.05 16000 1700 0.03
4 40000 600 0.004 | 40000 500 0.003 18 | 24000 | 2400 0.04 13000 1300 0.03
5 40000 400 0.003 | 40000 300 0.002 20 | 10000 1000 0.04 10000 1000 0.03
1.5| 40000 | 2000 0.02 40000 | 2000 0.015 22 | 10000 1000 0.04 10000 1000 0.02
2 40000 2000 0.02 40000 | 2000 0.015 25 | 10000 1000 0.04 8000 800 0.02
R0.25 3 40000 1200 0.015 | 40000 1200 0.01 30 | 10000 800 0.02 8000 800 0.015
' 4 36000 900 0.01 36000 900 0.007 35 | 10000 500 0.02 8000 400 0.01
5 36000 700 0.007 | 36000 600 0.005 10 | 36000 | 5000 0.12 20000 | 2600 0.11
6 36000 600 0.006 | 36000 500 0.004 15 | 36000 | 4600 0.08 18000 | 2000 0.075
2 40000 | 2800 0.03 40000 | 2800 0.02 R1.25 20 | 26000 | 3000 0.07 13000 1400 0.05 -
3 40000 2800 0.03 40000 | 2800 0.02 ' 25 | 10000 1100 0.06 8000 800 0.04 wd
4 35000 | 2000 0.02 35000 | 2000 0.015 30 8000 800 0.05 7000 700 0.03 R
R03 | 5 30000 1000 0.01 30000 1000 0.007 35 8000 500 0.03 5000 400 0.03 2e
6 30000 800 0.008 | 30000 800 0.005 8 | 32000 | 6400 0.15 16000 3000 0.15 =
7 30000 600 0.008 | 30000 600 0.005 10 | 32000 | 5100 0.15 16000 | 2200 0.15 E=
8 25000 400 0.006 | 25000 400 0.004 12 | 32000 5100 0.13 16000 | 2200 0.13 5
2 40000 3500 0.04 40000 3500 0.03 14 | 32000 | 4500 0.13 16000 | 2200 0.1 o
3 40000 | 3000 0.04 40000 | 3000 0.03 R15 16 | 32000 | 4500 0.1 16000 1800 0.1 <t
R04 4 40000 3000 0.02 40000 3000 0.015 ! 20 | 27000 3800 0.1 14000 1600 0.06 =
’ 6 30000 1600 0.02 30000 1600 0.01 25 | 21000 | 2700 0.08 11000 1200 0.06 =
8 25000 1000 0.01 25000 1000 0.007 30 9000 1000 0.08 7000 700 0.05 5
10 25000 600 0.008 | 25000 600 0.005 35 6000 700 0.06 6000 600 0.04 <
3 40000 | 4000 0.05 40000 | 4000 0.04 40 6000 600 0.04 5000 400 0.03 o
4 40000 | 4000 0.05 40000 | 4000 0.04 16 | 28000 | 4200 0.13 14000 1600 0.13 =
5 40000 3000 0.03 40000 3000 0.02 20 | 26000 3800 0.13 13000 1600 0.11 [7]
6 35000 | 2000 0.03 35000 | 2000 0.02 R1.75 25 | 23000 | 3300 0.12 11000 1200 0.08 ﬂ
8 30000 1600 0.02 30000 1600 0.01 ' 30 | 13000 1900 0.09 9000 1000 0.07 <t
R0S5 (10 20000 1000 0.01 20000 1000 0.01 35 9000 1200 0.08 6000 600 0.06 o
12 20000 1000 0.01 18000 800 0.008 40 8500 1100 0.07 5500 500 0.04 f_a
14 18000 600 0.008 | 18000 480 0.008 10 | 24000 | 4800 0.2 12000 | 2200 0.2 [
16 18000 500 0.008 | 18000 400 0.006 12 | 24000 | 4800 0.2 12000 | 2200 0.2 =
18 13000 300 0.005 | 13000 240 0.004 14 | 24000 3800 0.15 12000 1500 0.15 n
20 13000 250 0.005 | 13000 200 0.004 16 | 24000 3800 0.15 12000 1500 0.15 ff,
6 40000 | 4000 0.05 35000 | 3500 0.04 20 | 24000 | 3800 0.15 12000 1500 0.15 L
8 40000 3000 0.05 27000 | 2000 0.04 R2 25 | 24000 3800 0.15 10000 1100 0.1 E
Ro6 10 27000 1900 0.03 24000 1700 0.02 30 | 20000 | 3000 0.1 10000 1100 0.08 »n
~ 12 16000 1100 0.02 16000 1000 0.01 35 | 12000 1700 0.1 8000 900 0.08 <
14 16000 850 0.01 16000 780 0.01 40 | 11000 1500 0.1 5000 500 0.06 —
16 15000 500 0.01 14000 400 0.006 45 | 10000 1300 0.08 5000 500 0.05 g
8 40000 | 4500 0.06 28000 3200 0.05 50 8000 1000 0.05 4000 400 0.04 o
R0O.7 [12 32000 3000 0.03 19000 1800 0.02 20 | 19000 3400 0.2 10000 1400 0.2 <
16 15000 1000 0.02 14000 800 0.01 R2.5 25 | 19000 | 3400 0.2 10000 1400 0.2 a
6 40000 5000 0.07 32000 | 4000 0.06 ' 30 | 19000 3200 0.15 8000 1000 0.15 <zt
8 40000 | 5000 0.07 28000 3500 0.06 35 | 16000 | 2700 0.1 8000 900 0.1 =
R0.75 10 40000 4500 0.06 21000 2400 0.04 30 16000 3500 0.2 8000 1000 0.2 ‘Lﬂ
12 32000 | 3400 0.04 19000 | 2000 0.03 R3 40 [ 16000 3000 0.15 8000 800 0.15 w
14 16000 1500 0.04 13000 1200 0.03 50 | 16000 | 2700 0.15 6000 500 0.15 -
16 13000 1200 0.03 13000 1200 0.02 g
<0.1R (R<1) o
<02R(R>1) L
Profundidad o
de corte [72]
l & %
R:Radio o
1) Si la inclinacion de la superficie de mecanizado o de la carga de corte es elevada, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde. o
2) Cuando utilice tipos de diametro pequefio, se recomienda el refrigerante tipo neblina. =
3) Si la profundidad de corte es escasa, puede aumentarse el avance. S
protu P (&)




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBURD VF 3X B

(HETAL DURO) , o -
Fresa de punta esferica, 3 hélices, Cuello cénico

Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (565—62HRC)
Ck55 (30—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 X210Cr12
R Angulo lateral |Cuello largo|Revoluciones| Avance |Puiunddaddscore |Revoluciones | Avance  |Pufinddad e core |Revoluciones | Avance - |Prfinddad de ot [Revoluciones | Avance | Pofunddad dscore
(mm) del cuello (mm) (min™") |(mm/min)| (mm) [ (min") |(mm/min)| (mm) [ (min") |(mm/min)| (mm) | (min”") |[(mm/min)| (mm)
6 34000 | 2700 | 0.03 | 31000 | 2200 | 0.025 | 24000 | 1700 | 0.02 | 19000 | 1400 | 0.015
0.4° 8 31000 | 2100 | 0.02 | 29000 | 1700 | 0.02 | 22000 | 1300 | 0.015 | 18000 | 1000 | 0.01
RO.4 12 28000 | 2000 | 0.015 | 26000 | 1600 | 0.01 20000 | 1200 | 0.01 16000 960 | 0.007
) 8 31000 | 2200 | 0.02 | 29000 | 1800 | 0.02 | 22000 | 1400 | 0.015 | 18000 | 1100 | 0.01
0.9° 12 28000 | 2100 | 0.015 [ 26000 | 1700 | 0.01 20000 | 1300 | 0.01 16000 | 1000 | 0.007
16 25000 | 1100 | 0.01 23000 910 | 0.01 18000 700 | 0.008 | 14000 560 | 0.006
8 27000 | 2700 | 0.04 | 25000 | 2200 | 0.04 | 19000 | 1700 | 0.03 | 15000 | 1400 | 0.02
10 24000 | 2200 | 0.03 |22000 | 1800 | 0.025 | 17000 | 1400 | 0.02 | 14000 | 1100 | 0.015
12 24000 | 2200 | 0.03 | 22000 | 1800 | 0.025 | 17000 | 1400 | 0.02 | 14000 | 1100 | 0.015
0.4° 16 22000 | 2100 | 0.03 | 21000 | 1700 | 0.025 | 16000 | 1300 | 0.02 | 13000 | 1000 | 0.015
. 20 20000 | 1400 | 0.015 | 18000 | 1200 | 0.01 14000 900 | 0.01 11000 720 | 0.007
25 18000 | 1300 | 0.015 | 17000 | 1000 | 0.01 13000 800 | 0.009 | 10000 640 | 0.006
30 15000 960 | 0.01 14000 780 | 0.01 11000 600 | 0.008 | 8800 | 480 | 0.006
35 14000 800 | 0.008 | 13000 650 | 0.007 | 10000 500 | 0.006 [ 8000 | 400 | 0.004
8 27000 | 2900 | 0.04 | 25000 | 2300 | 0.04 | 19000 | 1800 | 0.03 | 15000 | 1400 | 0.02
12 24000 | 2400 | 0.03 | 22000 | 2000 | 0.025 | 17000 | 1500 | 0.02 | 14000 | 1200 | 0.015
16 22000 | 2200 | 0.03 | 21000 | 1800 | 0.025 | 16000 | 1400 | 0.02 | 13000 | 1100 | 0.015
wﬂ 20 20000 | 1600 | 0.015 [ 18000 | 1300 | 0.01 14000 | 1000 | 0.01 11000 800 | 0.007
ff,s RO.5 25 18000 | 1400 | 0.015 | 17000 | 1200 | 0.01 13000 900 | 0.009 | 10000 720 | 0.006
Eg 0.9° 30 15000 | 1100 | 0.01 14000 910 | 0.009 | 11000 700 | 0.008 | 8800 560 | 0.006
= 35 14000 960 | 0.008 | 13000 780 | 0.007 | 10000 600 | 0.006 | 8000 | 480 | 0.004
ﬂ 40 11000 800 | 0.007 | 11000 650 | 0.006 | 8000 500 | 0.005 [ 6400 | 400 | 0.003
2 50 8400 610 | 0.006 | 7800 490 | 0.005 | 6000 380 | 0.004 | 4800 300 | 0.003
QE: 60 7000 510 | 0.004 | 6500 400 | 0.004 | 5000 320 | 0.003 | 4000 260 | 0.002
— 70 7000 480 | 0.003 | 6500 390 | 0.002 | 5000 300 | 0.002 | 4000 240 | 0.001
2 12 24000 | 2600 | 0.03 | 22000 | 2100 | 0.025 | 17000 | 1600 | 0.02 | 14000 | 1300 | 0.015
% 16 22000 | 2400 | 0.03 | 21000 | 2000 | 0.025 | 16000 | 1500 | 0.02 | 13000 | 1200 | 0.015
m 1.5° 20 20000 | 1800 | 0.015 | 18000 | 1400 | 0.01 14000 | 1100 | 0.01 11000 880 | 0.007
- . 25 18000 | 1600 | 0.015 [ 17000 | 1300 | 0.01 13000 | 1000 | 0.009 | 11000 800 | 0.006
g 30 15000 | 1300 | 0.01 14000 | 1000 | 0.01 11000 800 | 0.008 | 8800 640 | 0.006
|.|1_J 35 14000 | 1100 | 0.008 | 13000 910 | 0.007 | 10000 700 | 0.006 | 8000 560 | 0.004
= 10 18000 | 2700 | 0.06 | 17000 | 2200 | 0.05 | 13000 | 1700 | 0.04 | 10000 | 1400 | 0.03
2 0.4° 15 17000 | 2200 | 0.04 [ 16000 | 1800 | 0.04 | 12000 | 1400 | 0.03 9600 | 1100 | 0.02
ﬂ . 20 17000 | 2100 | 0.03 | 16000 | 1700 | 0.025 | 12000 | 1300 | 0.02 9600 | 1000 | 0.015
E 30 14000 | 1600 | 0.015 | 13000 | 1300 | 0.01 10000 | 1000 | 0.01 8000 800 | 0.007
2 15 17000 | 2400 | 0.04 | 16000 | 2000 | 0.04 | 12000 | 1500 | 0.03 9600 | 1200 | 0.02
— RO0.75 0.9° 20 17000 | 2200 | 0.03 [ 16000 | 1800 | 0.025 | 12000 | 1400 | 0.02 9600 | 1100 | 0.015
E : 30 14000 | 1800 | 0.015 | 13000 | 1400 | 0.01 10000 | 1100 | 0.01 8000 880 | 0.007
5 40 13000 | 1300 | 0.01 12000 | 1000 | 0.01 9000 800 | 0.008 | 7200 640 | 0.006
% 15 17000 | 2600 | 0.04 | 16000 | 2100 | 0.04 | 12000 | 1600 | 0.03 9600 | 1300 | 0.02
|<£ 1.5° 20 17000 | 2400 | 0.03 [ 16000 | 2000 | 0.025 | 12000 | 1500 | 0.02 9600 | 1200 | 0.015
m 30 14000 | 2000 | 0.015 | 13000 | 1600 | 0.01 10000 | 1200 | 0.01 8000 960 | 0.007
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Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (565—62HRC)
Ck55 (30—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13 X210Cr12
R Angulo lateral |Cuello largo|Revoluciones| Avance |Pufindifaddecore |Revoluciones | Avance  |Profunddad e core |Revoluciones | Avance  |Profinddad e coe | Revoluciones | Avance | Pfindidad decorte
(mm) del cuello (mm) (min”") |(mm/min)| (mm) (min™"y |(mm/min)| (mm) (min™"y  |(mm/min)| (mm) (min”")  |(mm/min)| (mm)
16 15000 | 3200 | 0.07 [ 14000 | 2600 | 0.06 | 11000 | 2000 | 0.05 8800 | 1600 | 0.03
20 14000 | 2400 | 0.06 | 13000 | 2000 | 0.05 | 10000 | 1500 | 0.04 8000 | 1200 | 0.03
0.4° 25 14000 | 2100 | 0.04 ([ 13000 | 1700 | 0.04 | 10000 | 1300 | 0.03 8000 | 1000 | 0.02
30 13000 | 1800 | 0.03 | 12000 | 1400 | 0.03 9000 | 1100 | 0.025 | 7200 880 | 0.02
35 13000 | 1600 | 0.03 [ 12000 | 1300 | 0.025 [ 9000 | 1000 | 0.02 7200 800 | 0.015
40 12000 | 1400 | 0.015 | 11000 | 1200 | 0.01 8500 900 | 0.01 6800 720 | 0.007
20 14000 | 2600 | 0.06 | 13000 | 2100 | 0.05 | 10000 | 1600 | 0.04 8000 | 1300 | 0.03
25 14000 | 2200 | 0.05 | 13000 | 1800 | 0.04 | 10000 | 1400 | 0.03 8000 | 1100 | 0.025
R1 30 13000 | 1900 | 0.04 | 12000 | 1600 | 0.04 9000 | 1200 | 0.03 7200 960 | 0.02
0.9° 35 13000 | 1800 | 0.04 | 12000 | 1400 | 0.03 9000 | 1100 | 0.025 [ 7200 880 | 0.02
40 12000 | 1600 | 0.03 [ 11000 | 1300 | 0.025 [ 8500 | 1000 | 0.02 6800 800 | 0.015
50 11000 | 1400 | 0.015 | 10000 | 1200 | 0.01 8000 900 | 0.01 6400 720 | 0.007
60 9800 | 1100 | 0.007 | 9100 910 | 0.006 | 7000 700 | 0.005 | 5600 560 | 0.003
70 8400 960 | 0.004 | 7800 780 | 0.004 [ 6000 600 | 0.003 | 4800 480 | 0.002
25 14000 | 2400 | 0.05 | 13000 | 2000 | 0.04 | 10000 | 1500 | 0.03 8000 | 1200 | 0.025
1.5° 30 12600 | 2100 | 0.04 | 12000 | 1700 | 0.04 9000 | 1300 | 0.03 7200 | 1000 | 0.02
35 13000 | 1900 | 0.04 | 12000 | 1600 | 0.03 9000 | 1200 | 0.025 | 7200 960 | 0.02
40 12000 | 1800 | 0.03 | 11000 | 1400 | 0.025 | 8500 | 1100 | 0.02 6800 880 | 0.015
20 13000 | 2900 | 0.06 | 12000 | 2300 | 0.05 9000 | 1800 | 0.04 7200 | 1400 | 0.03
0.9° 30 12000 | 2600 | 0.05 | 11000 | 2100 | 0.04 8500 | 1600 | 0.03 6800 | 1300 | 0.025
R1.25 40 11000 | 2200 | 0.04 9800 | 1800 | 0.04 7500 | 1400 | 0.03 6000 | 1100 | 0.02
20 13000 | 3000 | 0.06 | 12000 | 2500 | 0.05 9000 | 1900 | 0.04 7200 | 1500 | 0.03
1.5° 30 12000 | 2700 | 0.05 | 11050 | 2200 | 0.04 8500 | 1700 | 0.03 6800 | 1400 | 0.025
40 11000 | 2400 | 0.04 9800 | 2000 | 0.04 7500 | 1500 | 0.03 6000 | 1200 | 0.02
20 12000 | 3700 | 0.13 [ 11000 | 3000 | 0.1 8500 | 2300 | 0.09 6800 | 1800 | 0.06
0.4° 30 11000 | 2900 | 0.07 | 10000 | 2300 | 0.06 8000 | 1800 | 0.05 6400 | 1400 | 0.03
40 11000 | 2400 | 0.06 | 10000 | 2000 | 0.05 8000 | 1500 | 0.04 6400 | 1200 | 0.03
50 11000 | 2000 | 0.04 9800 | 1600 | 0.04 7500 | 1200 | 0.03 6000 960 | 0.02
20 12000 | 3800 | 0.13 | 11000 | 3100 | 0.1 8500 | 2400 | 0.09 6800 | 1900 | 0.06
30 11000 | 3000 | 0.07 | 10000 | 2500 | 0.06 8000 | 1900 | 0.05 6400 | 1500 | 0.03
R1.5 0.9° 40 11000 | 2600 | 0.06 | 10000 | 2100 | 0.05 8000 | 1600 | 0.04 6400 | 1300 | 0.03
50 11000 | 2100 | 0.04 9800 | 1700 | 0.04 7500 | 1300 | 0.03 6000 | 1000 | 0.02
60 9800 | 2000 | 0.03 9100 | 1600 | 0.025 | 7000 | 1200 | 0.02 5600 960 | 0.015
70 9800 | 1800 | 0.015 | 9100 | 1400 | 0.01 7000 | 1100 | 0.01 5600 880 | 0.007
50 11000 | 2200 | 0.04 9800 | 1800 | 0.04 7500 | 1400 | 0.03 6000 | 1100 | 0.02
1.5° 60 9800 | 2100 | 0.03 9100 | 1700 | 0.025 | 7000 | 1300 | 0.02 5600 | 1000 | 0.015
70 9800 | 2000 | 0.015 | 9100 | 1600 | 0.01 7000 | 1200 | 0.01 5600 960 | 0.007
30 10000 | 3200 | 0.3 9400 | 2600 | 0.25 7200 | 2000 | 0.2 5800 | 1600 | 0.15
R2 0.9° 40 9500 | 2400 | 0.15 8800 | 2000 | 0.12 6800 | 1500 | 0.1 5400 | 1200 | 0.07
50 9500 | 2100 | 0.1 8800 | 1700 | 0.1 6800 | 1300 | 0.08 5400 | 1000 | 0.06
60 9000 | 1900 | 0.07 8300 | 1600 | 0.06 6400 | 1200 | 0.05 5100 960 | 0.03
35 8000 | 3500 | 0.3 7400 | 2900 | 0.25 5700 | 2200 | 0.2 4600 | 1800 | 0.15
R2.5 0.9° 40 8000 | 3200 | 0.2 7400 | 2600 | 0.18 5700 | 2000 | 0.15 4600 | 1600 | 0.1
60 7600 | 2400 | 0.15 7000 | 2000 | 0.12 5400 | 1500 | 0.1 4300 | 1200 | 0.07

1) Las condiciones anteriores de la tabla muestra la profundidades de corte. Por favor, controlar el avance(ae)segun las circunstancias de

mecanizado (1—2 veces de la anterior tabla es estandar. MAX RX1.5 veces)
2) Nosotros recomendamos utilizar la maxima precision posible en herramienta y maquina
3) Por favor reducir la profundidad de corte, si vibra y se genera ruido y tambien de forma proporcional el area de avance.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

CARBURO VF 4MB

METAL DURO Zq : . a2
( ) Punta esférica, Longitud media, 4 hélices
Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Material (—55HRC) (565—62HRC) (62—70HRC)
W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12 1.3343(W6Mo5Cr4V2)
a<15° a>15° a<15° a>15° a<15° a>15°
R Profundidad de core Profundidad de core Profundidad de corte
(mm) |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(min™y [((mm/min)[ (min") |(mm/min)] (mm) | (min”") [(mm/min)| (min™") [((mm/min)| (mm) | (min™) |[(mm/min)[ (min"") |(mm/min)| (mm)
RO0.5 | 40000 | 8000 [ 40000 | 3800 | 0.06 [40000 | 5600 | 40000 | 3100 | 0.05 (40000 | 4700 |32000 | 1700 | 0.03
R1 40000 | 9600 | 40000 | 5600 [ 0.11 | 40000 | 8000 |28000 | 3100 | 0.10 |[24000 | 5000 | 16000 | 1200 | 0.06
R1.5 | 40000 | 12000 | 32000 | 5600 | 0.13 | 32000 | 7700 | 19000 | 2900 | 0.12 [ 16000 | 4200 | 11000 | 1100 | 0.07
R2 32000 | 11000 | 24000 | 4700 | 0.15 | 24000 | 6200 | 14000 | 2500 | 0.13 | 12000 | 3100 8000 | 1000 | 0.08
R2.5 | 25000 | 9000 | 19000 | 3800 [ 0.20 | 19000 | 5300 [ 12000 | 2200 | 0.15 9600 | 2700 6000 780 | 0.08
R3 21000 | 8400 | 15000 | 3400 | 0.25 | 16000 | 4800 9600 | 2000 | 0.20 8000 | 2300 5000 780 | 0.09
R4 16000 | 6400 [ 12000 | 2600 | 0.30 | 12000 | 3600 7200 | 1600 | 0.20 6000 | 1900 4000 620 | 0.09
R5 13000 | 5200 | 9600 | 2200 | 0.50 | 10000 | 3200 5800 | 1300 | 0.20 4800 | 1500 3000 550 | 0.10
R6 9000 | 3600 | 7200 | 1700 | 0.50 7000 | 2200 4300 940 | 0.30 3600 | 1100 2200 400 [ 0.10
<0.2R

Profundidad

de corte 24 < Consulte la lista anterior para conocer la profundidad de corte.
////// . Z 7 ST

1) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones, reduzca propor-
cionalmente las revoluciones y la velocidad de avance. Siempre que el acabado superficial sea importante, reduzca asimismo la velocidad
de avance.

@ 3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
23
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VF45VB

Punta esférica, Longitud corta, 4 hélices, Hélice variable

Acero Carbono, Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Material (—45HRC) X5CrNi1810 Inconel etc.
Ck55, 070M55 X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio
R as<15° a>15° Profndidad e ore as<15° a>15° Prondideddecore a=<15° a>15° Proindied de core
(mm)  [Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance @ |Revoluciones Avance [Revoluciones| Avance 3 [Revoluciones Avance |Revoluciones| Avance &
(min™y [(mm/min)| (min") |((mm/min)| (mm) | (min") |(mm/min)| (Min™") [(mm/min)] (mm) | (min™") [(mm/min)| (min™) |(mm/min)[ (mm)
R 3 [ 16000 | 4800 [10600 | 2100 0.5 |[12000 | 3200 | 8000 | 1400 0.5 3200 | 500 2100 | 210 0.25
R 4 (12000 | 4300 [ 8000 | 1900 0.8 9000 | 3200 | 6000 | 1400 0.8 2400 | 430 1600 | 190 0.4
R S5 9600 | 4100 | 6400 | 1800 1 7200 | 3000 | 4800 | 1300 1 2000 | 420 1300 | 180 0.5
R 6 8000 | 4000 | 5300 | 1800 1.2 6000 | 3000 | 4000 | 1300 1.2 1700 | 350 1100 | 150 0.6
R 8 6000 | 3200 | 4000 | 1400 1.6 4500 | 2500 | 3000 | 1100 1.6 1200 | 300 800 | 130 0.8
R10 4800 | 3000 | 3200 | 1300 2 3600 | 2300 | 2400 | 1000 2 1000 | 250 640 | 100 1
<0.5R <0.2R
Profundidad
de corte <ap <ap
7. 7.
R:Radio R:Radio

1) Al cortar acero inoxidable austenitico, se recomienda encarecidamente el corte en fluido soluble en agua. Cuando se mecanizan
aleaciones termoresistentes, esta recomendado utilizar un refrigerante que no sea hidrosoluble.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Esta fresa es mucho mas eficaz en el control de las vibraciones que las fresas estandar. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la
fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En tal caso, reduzca las (evoluciones y la velocidad de

avance.

4) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

a

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE Iint

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFHVRB

Tdrica, longitud media, hélices variables

Condiciones de alta velocidad

Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramienta (45—55HRC) (55—60HRC)
Material Ck55, 070M55 Fundicion GG25 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2
(30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
Didmetrol R | Cuellofreyaiuciones| Avance |Profundidad|Profundidad| geyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidadf peyojucionss| Avance [Profundidad|Profundidad] eyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidad
(mm) | (mm) é?nrg]c; (min") |(mm/min) ac:)e(c%rt:q) a(ée(c%rtr%) (min") |(mm/min) a(:)e(c%r:%) aie(c%r:%) (min") |(mm/min) a%e(c%rﬁ]) aief%n;) (min"") |(mm/min) a%ef%n;) a(ée(c:qrﬁ)
1 0.2 | 4 (40000| 7200|0.04 | 0.45 (33000| 5100 [0.03 | 0.45 [27000| 4100 [0.025| 0.45 (20000| 1800 | 0.013 | 0.45
1 0.2 6 [40000| 6500|0.03 | 0.45 [33000| 4600 |0.022 | 0.45 [27000| 3700 |0.018 | 0.45 |20000| 1600 | 0.01 | 0.45
1 0.2 8 [32000| 4500|0.022 | 0.45 [27000| 3200 | 0.018 | 0.45 [21000| 2600 | 0.012 | 0.45 [16000| 1100 | 0.008 | 0.45
1 0.2 | 10 [24000| 2700|0.015| 0.45 (20000| 1900 [0.01 | 0.45 [16000| 1500 [0.008 | 0.45 [12000| 700 |0.006| 0.45
1 0.2 | 15 [(16000| 1200|0.008 | 0.45 (14000 700 [0.005| 0.45 [12000| 500 [0.003| 0.45 [10000| 400 |0.003| 0.45
1 0.2 | 20 [14000| 1000|0.005| 0.45 (12000, 600 |0.004 | 0.45 [10000| 400 |0.002| 0.45 | 9000/ 300 |0.002| 0.45
1.5 | 0.3| 4 [32000(10000/0.1 0.65 |27000| 7100 |0.08 | 0.65 |21000| 5700 |0.06 | 0.65 [16000| 2500 |0.03 | 0.65
1.5 | 0.3 6 |32000| 7800|0.08 | 0.65 |27000| 5500 | 0.06 | 0.65 |21000| 4200 |0.05 | 0.65 |16000| 2000 | 0.025| 0.65
1.5 | 0.3 | 10 |27000| 5700|0.05 | 0.65 |22000| 4000 | 0.035| 0.65 [18000| 3000 | 0.03 | 0.65 [14000| 1400 | 0.014 | 0.65
1.5 | 0.3 | 15 |22000| 3200|0.03 | 0.65 |18000| 2300 | 0.025| 0.65 [15000| 1700 | 0.018| 0.65 [11000| 1000 | 0.009 | 0.65
1.5 | 0.3 | 20 [16000| 1400|0.02 | 0.65 [14000| 1200 |0.016 | 0.65 |13000| 1000 |0.012| 0.65 | 9000/ 700 |0.007 | 0.65
1.5 | 0.3 | 25 |13000| 1000|0.015| 0.65 |11000| 800 |0.012| 0.65 [10000| 700 |0.009| 0.65 | 7500| 500 | 0.005| 0.65
1.5 | 0.3 | 30 |13000| 900|0.01 | 0.65 |11000| 700 |0.008| 0.65 [10000| 600 |0.006| 0.65 | 7500| 400 |0.004| 0.65
2 0.5 6 |24000{10000 | 0.1 0.75 120000 7100 |0.08 | 0.75 |16000| 5700 |0.06 | 0.75 [12000| 2500 |0.03 | 0.75
2 0.5 | 10 [24000(10000|0.08 | 0.75 [20000| 7100 [0.06 | 0.75 [16000| 5700 [0.05 | 0.75 [12000| 2500 | 0.025| 0.75
2 0.5 | 15 [20000| 7000|0.05 | 0.75 [17000| 5000 | 0.04 | 0.75 |13000| 3200 |0.03 | 0.75 [10000| 1800 | 0.016 | 0.75
2 0.5 | 20 [20000| 3600|0.04 | 0.75 [17000| 2600 [0.03 | 0.75 [13000| 1800 [0.025| 0.75 [10000| 900 |0.012| 0.75
2 0.5 | 25 [(16000| 1800|0.03 | 0.75 [14000| 1400 |0.025| 0.75 [12000| 1100 [0.02 | 0.75 | 9000| 720 |0.01 | 0.75
2 0.5 | 30 [16000| 1400|0.025| 0.75 [14000| 1200 |0.02 | 0.75 12000/ 900 |0.016| 0.75 | 9000/ 650 | 0.008 | 0.75
2 0.5 | 35 [13000| 1100|0.02 | 0.75 (11000, 800 |0.018| 0.75 [10000| 700 |0.014| 0.75 | 7000, 500 | 0.007 | 0.75
2 0.5 | 40 [13000| 1000|0.02 | 0.75 (11000 700 [0.015| 0.75 [10000| 600 [0.012| 0.75 | 7000| 400 |0.006| 0.75
3 0.5 | 10 [16000({11000|0.12 | 1.5 [13000| 7800 |0.09 | 1.5 [11000| 6300 [0.07 | 1.5 8000| 2800 | 0.04 | 1.5
3 0.5 | 15 [16000| 9000|0.11 | 1.5 [13000| 6400 |0.08 | 1.5 [11000| 5100 [0.06 | 1.5 8000| 2300 [ 0.04 | 1.5
3 0.5 | 20 |13000| 7200|0.09 | 1.5 [11000| 5100 |0.07 | 1.5 8700| 4000 |0.05 | 1.5 6500| 1800 | 0.03 | 1.5
3 0.5 | 30 |13000| 5700|0.06 | 1.5 [11000| 4000 |0.05 | 1.5 8700| 3000 | 0.04 | 1.5 6500| 1400 (0.02 | 1.5
3 0.8 | 10 [16000(11000|0.24 | 1 13000| 7800 |0.19 | 1 11000/ 6300 |0.14 | 1 8000| 2800 |0.07 | 1
3 0.8 | 15 [16000| 9000|0.22 | 1 13000| 6400 | 0.17 | 1 11000| 5100 [ 0.13 | 1 8000| 2300 |0.07 | 1
3 0.8 | 20 [13000| 7200|0.19 | 1 11000| 5100 | 0.15 | 1 8700( 4000 | 0.11 | 1 6500 1800 | 0.06 | 1
3 0.8 | 30 [13000| 5700|0.12 | 1 11000| 4000 |0.09 | 1 8700( 3000 | 0.07 | 1 6500 1400 | 0.04 | 1
3 0.8 | 40 [11000| 3600|0.08 | 1 9100{ 2600 | 0.06 | 1 7400/ 2000 |0.05 | 1 5500| 1000 | 0.025 | 1
3 0.8 | 50 | 8000| 2600|0.07 | 1 6600| 1800 | 0.05 | 1 5800( 1500 [ 0.04 | 1 4600 800 |0.02 | 1
4 0.5 | 12 | 8400| 6000|0.15 | 2 7000| 4300 [0.12 | 2 5600| 3400 |0.09 | 2 4200{ 1500 | 0.05 | 2
4 0.5 | 20 | 8400| 6000|0.14 | 2 7000| 4300 |0.11 | 2 5600| 3400 [0.08 | 2 4200 1500 | 0.04 | 2
4 0.5 | 30 | 6900| 4900|0.12 | 2 5700| 3500 | 0.09 | 2 4600| 2800 | 0.07 | 2 3500| 1200 | 0.03 | 2
4 0.5 | 48 | 5600| 2000|0.07 | 2 4600| 1400 |0.05 | 2 3800| 1100 [0.04 | 2 2800 500 |0.02 | 2
4 1 412 (1200012000 0.3 1.5 [10000| 8500 |0.23 | 1.5 8000| 6800 |0.18 | 1.5 6000| 3000 | 0.1 1.5
4 1 20 |12000(12000|0.27 | 1.5 |10000| 8500 |0.21 | 1.5 8000| 6800 |0.16 | 1.5 6000| 3000 (0.08 | 1.5
4 1 30 [10000| 9900|0.24 | 1.5 8300| 7000 | 0.19 | 1.5 6700| 5600 |0.14 | 1.5 5000| 2500 | 0.07 | 1.5
6 0.5 | 18 | 4000| 3900(0.15 | 3.5 3300| 2800 | 0.12 | 3.5 2700| 2200 | 0.09 | 3.5 2000| 1000 [0.05 | 3.5
6 0.5 | 30 | 4000| 3900(0.14 | 3.5 3300| 2800 | 0.11 | 3.5 2700| 2200 | 0.08 | 3.5 2000| 1000 [0.04 | 3.5
6 1 18 | 8000(13000|0.5 3 6600| 9200 | 0.4 &) 5400| 7400 | 0.3 3 4000( 3300 |0.15 | 3
6 1 30 | 8000(13000|0.45 | 3 6600| 9200 |0.35 | 3 5400| 7400 [0.27 | 3 4000( 3300 |0.14 | 3
6 1 54 | 6600(11000|0.25 | 3 5500| 7800 | 0.2 3 4400| 6300 [0.15 | 3 3300| 2800 |0.08 | 3
6 1.5 | 18 | 8000|13000 | 0.5 2 6600| 9200 | 0.4 2 5400( 7400 | 0.3 2 4000( 3300 |0.15 | 2
6 1.5 | 30 | 8000(13000|0.45 | 2 6600| 9200 [0.35 | 2 5400| 7400 | 0.27 | 2 4000( 3300 |0.14 | 2
6 1.5 | 42 | 6600(11000 0.4 2 5500| 7800 | 0.3 2 4400| 6300 |0.24 | 2 3300| 2800 |0.12 | 2
6 1.5 | 54 | 6600(11000|0.25 | 2 5500| 7800 | 0.2 2 4400| 6300 [0.15 | 2 3300| 2800 [ 0.08 | 2
6 2 18 | 8000(13000|0.5 1.5 6600| 9200 | 0.4 1.5 5400| 7400 | 0.3 1.5 4000 3300 |0.15 | 1.5
6 2 30 | 8000(13000|0.45 | 1.5 6600| 9200 | 0.35 | 1.5 5400| 7400 | 0.27 | 1.5 4000( 3300 |0.14 | 1.5
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Condiciones de alta velocidad
|

Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramienta (45—55HRC) (55—60HRC)
Material Ck55, 070M55 Fundicion GG25 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2
(30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
Didmetrol R | CuellofReyaiuciones| Avance |Profundidad|Profundidad| geyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidadf peyojucionss| Avance [Profundidad|Profundidad] eyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidad
largo - “~ | decorte | decorte S "~ | decorte | decorte et "~ | decorte | de corte 1 - || decorte | decorte
(mm) | (mm) | (mm) | (MIn™) |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm)
7 | 1.5 — | 6800 (13000 0.5 3 5600 | 9200 | 0.4 3 4600 | 7400 | 0.3 3 3400 | 3300 | 0.15 | 3
8 | 0.5 243000 | 3900 0.18 5 2500 | 2800 | 0.14 5 2000 | 2200 | 0.11 5 1500 | 1000 | 0.05 5
8 | 0.5 40| 3000 | 3900| 0.16 | 5 2500 | 2800 | 0.12 5 2000 | 2200 | 0.1 5 1500 | 1000 | 0.05 | 5
8 1 24 | 4200 | 6500 0.3 4.5 | 3500 | 4600 | 0.23 4.5 (2800 | 3700 | 0.18 4.5 12100 | 1600 | 0.09 4.5
8 1 40 | 4200 | 6500| 0.27 4.5 | 3500 | 4600 | 0.21 4.5 | 2800 | 3700 | 0.16 4.5 12100 | 1600 | 0.08 45
8 |2 24 | 6000 [13000| 0.6 3 5000 | 9200 | 0.46 3 4000 | 7400 | 0.36 3 3000 | 3300 | 0.18 | 3
8 2 40 | 6000 (13000 | 0.54 3 5000 | 9200 | 0.42 3 4000 | 7400 | 0.32 3 3000 | 3300 | 0.16 3
8 |2 56 | 5000 |11000| 0.48 | 3 4200 | 7800 | 0.37 3 3400 | 6300 | 0.3 3 2500 | 2800 | 0.14 | 3
8 |2 72| 5000 [11000| 0.3 3 4200 | 7800 | 0.23 3 3400 | 6300 | 0.2 3 2500 | 2800 | 0.09 | 3
9 |2 — | 5300 (13000 0.6 3.5 | 4400 | 9200 | 0.46 3.5 | 3600 | 7400 | 0.36 3.5 2700 | 3300 | 0.18 | 3.5
10 | 0.5 | 30| 2400 | 3900| 0.18 6.5 | 2000 | 2800 | 0.14 6.5 | 1600 | 2200 | 0.11 6.5 [ 1200 | 1000 | 0.05 6.5
10 | 0.5 | 50| 2400 | 3900| 0.16 | 6.5 | 2000 | 2800 | 0.12 6.5 | 1600 | 2200 | 0.1 6.5 [ 1200 | 1000 | 0.05 | 6.5
10 |1 30| 3300 | 6500 | 0.3 6 2700 | 4600 | 0.23 6 2200 | 3700 | 0.18 | 6 1700 | 1600 | 0.09 | 6
10 | 1 50 | 3300 | 6500 | 0.27 6 2700 | 4600 | 0.21 6 2200 | 3700 | 0.16 6 1700 | 1600 | 0.08 6
10 | 2 30 | 4800 (13000 | 0.6 4.5 | 4000 | 9200 | 0.46 | 4.5 | 3200 | 7400 | 0.36 | 4.5 | 2400 | 3300 | 0.18 | 4.5
10 | 2 50 | 4800 [13000| 0.54 | 4.5 [ 4000 | 9200 | 0.42 | 4.5 |3200 | 7400 | 0.32 | 4.5 |2400 [ 3300 | 0.16 | 4.5
10 | 2 70 | 4000 (11000 | 0.48 4.5 | 3300 | 7800 | 0.37 4.5 | 2700 | 6300 | 0.3 4.5 | 2000 | 2800 | 0.14 4.5
10 | 2 90 | 4000 {11000 | 0.48 | 4.5 | 3300 | 7800 | 0.37 | 4.5 [ 2700 | 6300 | 0.3 4.5 12000 | 2800 | 0.14 | 4.5
11 |2 — | 4300 (12000 | 0.6 5 3600 | 8500 | 0.46 5 2900 | 6800 | 0.36 5 2200 | 3000 | 0.18 | 5
12 | 0.5 | 36| 2000 | 3600| 0.27 8 1700 | 2600 | 0.21 8 1300 | 2100 | 0.14 8 1000 900 | 0.07 8
12 | 0.5 | 60| 2000 | 3600| 0.24 | 8 1700 | 2600 | 0.18 8 1300 | 2100 | 0.12 | 8 1000 | 900 | 0.06 | 8
12 |1 36| 2400 | 4800| 0.36 | 7.5 | 2000 | 3400 | 0.28 7.5 1600 | 2700 | 0.18 7511200 | 1200 | 0.09 | 7.5
12 | 1 60 | 2400 | 4800 | 0.32 7.5 [ 2000 | 3400 | 0.25 7.5 | 1600 | 2700 | 0.16 7.5 (1200 | 1200 | 0.08 7.5
12 | 2 36 | 4000 (12000 0.9 6 3300 | 8500 | 0.7 6 2700 | 6800 | 0.45 | 6 2000 [ 3000 | 0.23 | 6
12 | 2 60 | 4000 [12000| 0.8 6 3300 | 8500 | 0.6 6 2700 | 6800 | 0.4 6 2000 | 3000 | 0.2 6
12 | 2 84 | 3300 | 9900 0.7 6 2700 | 7000 | 0.55 6 2200 | 5600 | 0.36 6 1700 | 2500 | 0.18 6
12 |2 (108 3300 | 9900| 0.45 | 6 2700 | 7000 | 0.35 | 6 2200 | 5600 | 0.23 | 6 1700 | 2500 | 0.11 6
12 | 3 36 | 4000 (12000 0.9 4.5 | 3300 | 8500 | 0.7 4.5 | 2700 | 6800 | 0.45 | 4.5 2000 | 3000 | 0.23 | 4.5
12 | 3 60 | 4000 {12000 | 0.8 4.5 | 3300 | 8500 | 0.6 4.5 [ 2700 | 6800 | 0.4 4.5 | 2000 | 3000 | 0.2 4.5
13 | 3 — | 3700 {12000 | 0.9 5 3100 | 8500 | 0.7 5 2500 | 6800 | 0.45 5 1900 | 3000 | 0.23 | 5
16 | 0.5 | 42| 1500 | 3000 0.27 | 11 1200 | 2100 | 0.21 | 11 1000 | 1700 | 0.12 | 11 750 | 750 | 0.05 | 11
16 | 2 42| 2100 | 5000| 0.45 9 1700 | 3600 | 0.35 9 1400 | 2900 | 0.2 9 1100 | 1300 | 0.08 9
16 | 3 42 | 3000 (10000 | 0.9 7.5 2500 | 7100 | 0.7 7.5 | 2000 | 5700 | 0.4 7.5 11500 | 2500 | 0.15 | 7.5
16 | 3 80 | 3000 [10000| 0.8 7.5 (2500 | 7100 | 0.6 7.5 | 2000 | 5700 | 0.37 7.5 11500 | 2500 | 0.14 | 7.5
16 |3 [120| 2500 | 8300| 0.7 7.5 (2100 | 5900 | 0.55 | 7.5 | 1700 | 4700 | 0.32 7511300 | 2100 | 0.12 | 7.5
ae
Profundidad %&w
de corte

1) En el fresado de contornos las condiciones de corte pueden variar enormemente debido a la geometria de la pieza de trabajo o al método
de corte.
Reduzca la velocidad de avance, especialmente en las esquinas.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien reduzca la profundidad de corte.

3) Para una buena evacuacion de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeracién por soplado de aire o neblina de aceite.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFHVRB

Tdrica, longitud media, hélices variables

Condiciones de corte con gran profundidad

Donde vea el signo (-), consulte las condiciones de corte a alta velocidad de la pagina 1285.

Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramienta (45—55HRC) (55—60HRC)
Material Ck55, 070M55 Fundicion GG25 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2
(30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

Didmetrol R | CuellofReyaiuciones| Avance |Profundidad|Profundidad| geyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidadf peyojucionss| Avance [Profundidad|Profundidad] eyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidad

largo - “ | decorte | decorte S "~ | decorte | decorte et "~ | decorte | de corte 1 - || decorte | decorte
(mm) | (mm) | (mm) | (MIn™) |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm)
1 0.2 | 4 (24000| 2200 | 0.08 | 0.45 [20000| 1500 | 0.07 | 0.45 [16000| 1200 [0.05 | 0.45 [12000| 550 |0.025| 0.45
1 0.2 6 (24000| 2000 | 0.07 | 0.45 |20000| 1400 | 0.05 | 0.45 [16000| 1100 |0.04 | 0.45 [12000| 500 |0.02 | 0.45
1 0.2 8 |19000| 1400 | 0.05 | 0.45 |16000| 1000 | 0.04 | 0.45 ({13000 800 |0.03 | 0.45 [ 9500| 350 |0.016| 0.45
1 0.2 | 10 (14000 800 | 0.04 | 0.45 (12000, 600 | 0.03 | 0.45 | 9000, 400 |0.025| 0.45 | 7000/ 200 |0.012| 0.45
1 0.2 | 15 — — — — — — — — — — — — — — — —
1 0.2 | 20 — — — — — — — — — — — — — — — —
1.5 | 0.3 4 (19000 3000 | 0.2 0.65 [16000| 2100 | 0.16 | 0.65 |13000| 1700 |0.12 | 0.65 | 9500| 750 |0.06 | 0.65
1.5 | 0.3 6 |19000| 2300 | 0.16 | 0.65 |16000| 1600 | 0.13 | 0.65 [13000| 1300 | 0.1 0.65 | 9500| 580 |0.05 | 0.65
1.5 | 0.3 | 10 (16000| 1700 | 0.1 0.65 [13000| 1200 | 0.07 | 0.65 |11000| 1000 |0.05 | 0.65 | 8000| 430 |0.03 | 0.65
1.5 | 0.3 | 15 |13000| 1000 | 0.06 | 0.65 |11000| 700 | 0.05 | 0.65 | 9000| 600 [0.04 | 0.65 | 6500 250 |0.018| 0.65
1.5 | 0.3 | 20 = = = = = = = = = = = = = = = =
1.5 0.3 | 25 - - - - - - - - - - — - - - - -
1.5/0.3| 30 | — = = = = = = = = = = = = = = =
2 0.5 6 [14000| 3000 | 0.2 | 0.75 |12000| 2100 | 0.16 | 0.75 | 9400| 1700 |0.12 | 0.75 | 7000| 750 |0.06 | 0.75
2 0.5 | 10 (14000| 3000 | 0.16 | 0.75 [12000| 2100 | 0.13 | 0.75 [ 9400| 1700 | 0.1 0.75 | 7000/ 750 |0.05 | 0.75
2 0.5 | 15 (12000| 2100 | 0.1 0.75 |10000| 1500 | 0.08 | 0.75 | 8000| 1200 {0.06 | 0.75 | 6000| 530 |0.03 | 0.75
2 0.5 | 20 (12000| 1100 | 0.08 | 0.75 [10000| 800 | 0.06 | 0.75 | 8000| 600 [0.05 | 0.75 | 6000| 280 |0.025| 0.75
2 0.5| 25 - — — — — — — — — — — — — - — —
2 0.5 | 30 = = = = = = = = = = = = = = = =
2 0.5 | 35 - - - - - — — - - - - - — - - -
2 0.5 | 40 = = = = = = = = = = = = = = = =
3 0.5 | 10 | 9600|3300 | 0.24 | 1.5 8000| 2300 | 0.2 1.5 6400| 1800 |0.14 1.5 4800| 830 |0.07 1.5
3 0.5 | 15 | 9600| 2700 | 0.22 | 1.5 8000| 1900 | 0.17 | 1.5 6400| 1500 |0.13 | 1.5 4800| 680 |0.06 | 1.5
3 0.5 | 20 | 7800|2200 | 0.18 | 1.5 6500| 1500 | 0.14 | 1.5 5200| 1200 | 0.11 | 1.5 3900| 550 |0.05 | 1.5
3 0.5 | 30 | 7800|1700 | 0.12 | 1.5 6500| 1200 | 0.1 1.5 5200| 1000 | 0.07 | 1.5 3900| 430 [0.04 | 1.5
3 0.8 | 10 | 9600| 3300 | 0.5 1 8000| 2300 | 0.4 1 6400| 1800 | 0.3 4800| 830 |0.14 1
3 0.8 | 15 | 9600| 2700 | 0.5 1 8000( 1900 | 0.35 | 1 6400| 1500 |0.25 | 1 4800| 680 |0.13 | 1
3 0.8 | 20 | 7800|2200 | 0.4 1 6500| 1500 | 0.3 1 5200( 1200 | 0.23 | 1 3900| 550 [0.11 |1
3 0.8 | 30 | 7800|1700 | 0.24 | 1 6500( 1200 | 0.2 1 5200( 1000 | 0.14 | 1 3900| 430 |0.05 | 1
3 0.8 | 40 - - — — - — — - - - — - - - - -
3 0.8 | 50 = = = = = = = = = = = = = = = =
4 0.5 | 12 | 5000|1800 | 0.3 | 2 4200| 1300 | 0.24 | 2 3400| 1000 |0.18 | 2 2500| 450 |0.06 | 2
4 0.5 | 20 | 5000|1800 | 0.3 | 2 4200 1300 | 0.22 | 2 3400{ 1000 | 0.17 | 2 2500| 450 [0.06 | 2
4 0.5 | 30 | 4100 1500 | 0.24 | 2 3400{ 1100 | 0.19 | 2 2700| 840|0.14 | 2 2100| 380 |0.05 | 2
4 0.5 48 | — = = = = = = = = = = = = = = =
4 1 12 | 7200| 3600 | 0.6 1.5 6000| 2500 | 0.5 1.5 4800| 2000 |0.36 | 1.5 3600 900 |0.12 | 1.5
4 1 20 | 7200| 3600 | 0.6 1.5 6000| 2500 | 0.4 1.5 4800| 2000 |0.32 | 1.5 3600| 900 [0.11 | 1.5
4 1 30 | 6000| 3000 | 0.5 15 5000( 2100 | 0.4 1.5 4000| 1700 | 0.3 1.5 3000| 750 |0.1 1.5
6 0.5 | 18 | 2400| 1200 | 0.3 35 2000| 840 | 0.24 | 3.5 1600| 670 [0.18 | 3.5 1200| 300 |0.06 | 3.5
6 0.5 | 30 | 2400|1200 | 0.3 3.5 2000| 840 | 0.22 | 3.5 1600| 670 [0.17 | 3.5 1200| 300 |0.06 | 3.5
6 1 18 | 4800| 3900 | 1 3 4000| 2700 | 0.8 | 3 3200 2200 | 0.6 3 2400| 980 |0.2 3
6 1 30 | 4800/ 3900 | 09 |3 4000|2700 | 0.7 | 3 3200| 2200 | 0.5 3 2400| 980 |0.18 | 3
6 1 54 | 4000|3300 | 0.5 |3 3300| 2300 | 0.4 8 2700| 1800 | 0.3 3 2000| 830 |0.1 3
6 1.5 | 18 | 4800| 3900 | 1 2 4000| 2700 | 0.8 | 2 3200 2200 | 0.6 2 2400| 980 |0.2 2
6 1.5 | 30 | 4800|3900 | 0.9 | 2 4000| 2700 | 0.7 | 2 3200 2200 | 0.5 2 2400| 980 [0.18 | 2
6 1.5 | 42 | 4000|3300 | 0.8 | 2 3300| 2300 | 0.6 2 2700| 1800 | 0.5 2 2000| 830 |0.16 | 2
6 1.5 | 54 | 4000| 3300 | 0.5 | 2 3300( 2300 | 0.4 2 2700| 1800 | 0.3 2 2000| 830 |0.1 2
6 2 18 | 4800| 3900 | 1 1.5 4000| 2700 | 0.8 1.5 3200 2200 | 0.6 1.5 2400| 980 |0.2 1.5
6 2 30 | 4800|3900 | 0.9 1.5 4000| 2700 | 0.7 1.5 3200(| 2200 | 0.5 1.5 2400/ 980 |0.18 | 1.5
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Condiciones de corte con gran profundidad
|

Acero Carbono, Acero aleado Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramienta (45—55HRC) (55—60HRC)
Material Ck55, 070M55 Fundicion GG25 Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2
(30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
Didmetrol R | CuellofReyaiuciones| Avance |Profundidad|Profundidad| geyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidadf peyojucionss| Avance [Profundidad|Profundidad] eyoiuciones | Avance |Profundidad|Profundidad
largo - “~ | decorte | decorte S "~ | decorte | decorte et "~ | decorte | de corte 1 - || decorte | decorte
(mm) | (mm) | (mm) | (MIn™) |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm) | ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm) (min™") |(mm/min) ap (mm)| ae (mm)
7 1.5 — | 4100 | 3900 1 3 3400 | 2700 | 0.8 3 2700 | 2200 | 0.6 3 2100 | 980 | 0.2 3
8 0.5 24| 1800 | 1200| 0.35 5 1500 | 840 | 0.3 5 1200 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.07 | 5
8 | 0.5 40/ 1800 | 1200| 0.3 5 1500 | 840 | 0.25 | 5 1200 | 670 | 0.2 5 900 | 300 | 0.06 | 5
8 |1 24| 2500 | 2000| 0.6 4.5 (2100 | 1400 | 0.5 4.5 1700 | 1100 | 0.4 45 (1300 | 500 | 0.12 | 45
8 1 40| 2500 | 2000| 0.5 4.5 12100 | 1400 | 0.4 4.5 1700 | 1100 | 0.3 4.5 | 1300 | 500 | 0.11 45
8 2 24| 3600 | 3900| 1.2 3 3000 | 2700 | 1 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.24 | 3
8 |2 40| 3600 | 3900| 1.1 3 3000 | 2700 | 0.9 3 2400 | 2200 | 0.7 3 1800 | 980 | 0.22 | 3
8 2 56| 3000 | 3300 1 3 2500 | 2300 | 0.8 3 2000 | 1800 | 0.6 3 1500 | 830 | 0.2 3
8 |2 72| 3000 | 3300| 0.6 3 2500 | 2300 | 0.5 3 2000 | 1800 | 0.4 3 1500 | 830 | 0.12 | 3
9 |2 — | 3200 | 3900 1.2 3.5 2700 | 2700 | 1 3.5 | 2100|2200 | 0.7 3.5 (1600 | 980 | 0.24 | 3.5
10 | 0.5 | 30| 1400 | 1200| 0.35 6.5 (1200 | 840 0.3 6.5 940 | 670 | 0.2 6.5 700 | 300 | 0.07 | 6.5
10 | 0.5 | 50| 1400 | 1200| 0.3 6.5 1200 | 840 | 0.25 | 6.5 940 | 670| 0.2 | 6.5 700 | 300 | 0.06 | 6.5
10 | 1 30| 2000 | 2000 0.6 6 1700 | 1400 | 0.5 6 1300 | 1100 | 0.4 6 1000 | 500 | 012 | 6
10 | 1 50| 2000 | 2000| 0.5 6 1700 | 1400 | 0.4 6 1300 | 1100 | 0.3 6 1000 | 500 | 0.11 6
10 | 2 30( 2900 | 3900 | 1.2 4.5 | 2400 | 2700 | 1 45 (1900|2200 | 0.7 | 45 (1500 | 980 | 0.24 | 4.5
10 | 2 50| 2900 | 3900 1.1 4.5 (2400 | 2700 | 0.9 45 (1900|2200 | 0.7 | 45 (1500 | 980 | 0.22 | 4.5
10 | 2 70| 2400 | 3300 1 4.5 | 2000 | 2300 | 0.8 4.5 1600 | 1800 | 0.6 45 | 1200 | 830 | 0.2 4.5
10 | 2 90| 2400 | 3300 1 4.5 (2000 | 2300 | 0.8 4.5 1600 | 1800 | 0.6 4.5 (1200 | 830 | 0.2 4.5
1 2 — | 2600 | 3600 | 1.2 ) 2200 | 2500 | 1 5) 1700 | 2000 | 0.7 5 1300 | 900 | 0.24 | 5
12 | 0.5 | 36| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800| 620 | 0.3 8 600 | 280 | 0.11 | 8
12 |0.5| 60| 1200 | 1100| 0.5 8 1000 | 770 | 0.4 8 800 | 620 | 0.3 8 600 | 280 | 01 8
12 |1 36| 1400 | 1400| 0.7 7.5 (1200 | 1000 | 0.6 7.5 940| 780 | 0.4 7.5 700 | 350 | 0.14 | 7.5
12 | 1 60| 1400 | 1400| 0.6 7.5 (1200 | 1000 | 0.5 7.5 940| 780 | 0.4 7.5 700 | 350 | 0.13 | 7.5
12 | 2 36| 2400 | 3600| 1.8 6 2000 | 2500 | 1.4 6 1600 | 2000 | 1.1 6 1200 | 900 | 0.4 6
12 | 2 60| 2400 | 3600 | 1.6 6 2000 | 2500 | 1.3 6 1600 | 2000 | 1 6 1200 | 900 | 0.3 6
12 | 2 84| 2000 | 3000| 1.4 6 1700 | 2100 | 1.1 6 1300 | 1700 | 0.8 6 1000 | 750 | 0.3 6
12 | 2 108 | 2000 | 3000 0.9 6 1700 | 2100 | 0.7 6 1300 | 1700 | 0.5 6 1000 | 750 | 0.2 6
12 | 3 36| 2400 | 3600| 1.8 4.5 | 2000 | 2500 | 1.4 4.5 | 1600|2000 | 1.1 4.5 | 1200 | 900 | 0.4 4.5
12 | 3 60| 2400 | 3600 | 1.6 4.5 | 2000 | 2500 | 1.3 4.5 | 1600 | 2000 | 1 4.5 | 1200 | 900 | 0.3 4.5
13 | 3 — | 2200 | 3600| 1.8 5 1800 | 2500 | 1.4 5 1500 | 2000 | 1.1 5 1100 | 900 | 0.4 5
16 |0.5| 42| 900 | 900| 0.5 11 750 | 630| 0.4 |11 600| 500 | 0.3 |11 450 | 230 | 0.1 |11
16 | 2 42| 1300 | 1500| 0.9 9 1100 | 1100 | 0.7 9 870| 840 | 0.5 9 650 | 380 | 0.2 9
16 | 3 42| 1800 | 3000| 1.8 7.5 11500 | 2100 | 1.4 7.5 1200 | 1700 | 0.9 7.5 900 | 750 | 0.4 /=<5
16 | 3 80( 1800 | 3000| 1.6 7.5 (1500 | 2100 | 1.3 7.5 | 1200|1700 | 0.8 7.5 900 | 750 | 0.3 7.5
16 | 3 120 1500 | 2500| 1.4 7.5 (1200 | 1800 | 1.1 7.5 | 1000 | 1400 | 0.7 7.5 750 | 630 | 0.3 7.5
ae
Profundidad %&ap
de corte

1) En el fresado de contornos las condiciones de corte pueden variar enormemente debido a la geometria de la pieza de trabajo o al método
de corte.
Reduzca la velocidad de avance, especialmente en las esquinas.

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, o si se producen ruidos o vibraciones, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien reduzca la profundidad de corte.

3) Para una buena evacuacion de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeracion por soplado de aire o neblina de aceite.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

wn  VIFMIHVIRBCH

(METAL DURO) 27 a0 - . 2[F - q
Fresa torica de 4 hélices, longitud media de corte, hélices variables y paso de refrigerante
Fresado escuadrado Ranurado

|
Austenitico Acero inoxidable | Aleaciones altamente resistentes Austenitico Acero inoxidable
. X5CrNi1810 Inconel etc. . X5CrNi1810
L] X5CrNiMo17122 gt X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio Aleacion de Titanio
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™" (mm/min) (mm) (min™") (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D
' . ¥

Profundidad Profundidad

iy, 0.5D —1.5D 0.5D —1.5D de corte ¥ 0.5D —1.5D
D:Diametro D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) La fresa con hélice variable tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las brocas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o si la instalacion de la pieza de trabajo son muy bajas, pueden darse vibraciones. En tal caso, reduzca las
revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una menor profundidad de corte.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.
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VFoMHVRBLH &Y -

Fresa térica de 6 hélices, longitud media de corte, hélices variables y paso de refrigerante iR

Fresado escuadrado

Austenitico Acero inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Material X5CrNi1810 Inconel etc.
ateria X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio
Didmetro Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
16 3000 1600 800 180
20 2400 1400 640 150
Profundidad
de corte
D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) Las fresas con hélice variable tienen un marcado efecto reductor de vibraciones, comparadas con las fresas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

FRESAS
INTEGRALES

[TT]
—
(&)
<t
o
=
'—
(&)
<<
o
=
[72]
1]
|
<
[1'4
(O]
L
[—
=
(72]
<C
[72]
1]
oz
T
(7]
<
—
i
o
1’4
<<
o
=
<
l—
w
i
i
l—
1’4
o
o
i
o
[72]
Ll
=
o
Q
[an]
=
o
(&S]




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES IMPACT MIRACLE

VFEMHVRBLH >

CARBURO
(METAL DURO) 2[F . . 2 Rk
8 hélices, longitud de corte media, hélices variables.
Fresado escuadrado
Austenitico Acero inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Material X5CrNi1810 Inconel etc.
ateria X5CrNiMo17122
Aleacion de Titanio
Didmetro Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
16 3000 2100 800 240
20 2400 1900 640 200
<0.08D <0.05D
Profundidad
de corte 0.5D —1.5D 0.5D —1.5D
D:Diametro

1) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

2) Las fresas con hélice variable tienen un marcado efecto reductor de vibraciones, comparadas con las fresas estandar. No obstante, si la
rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso, reduzca
proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

3) Para el fresado lateral se recomienda corte ascendente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

Vc E 5 5 mETBAuI.RgURO)

Longitud corta, 2 hélices

Ranurado
Acero Carbono Acero aleado Acero endurecido
(—30HRC) Acero para (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 herramientas Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diémetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™" (mm/min)
0.3 | 40000 190 40000 190 40000 100
0.5 | 40000 380 40000 380 30000 140
1 30000 720 20000 480 15000 180
1.5 20000 960 14000 670 10000 190
2 15000 1100 10000 720 8000 200
3 10000 1150 7000 800 5000 210
4 7500 900 5200 620 4000 200
5 6000 720 4200 500 3200 160
6 5000 600 3500 420 2700 140
8 4000 520 2800 350 2000 120
10 3200 450 2200 290 1600 110
12 2700 410 1900 260 1300 100
16 2000 340 1400 210 1000 90
D
Profundidad <0.1D (D<6 2)
de corte <0.2D (D= ¢2)
4 D:Diametro.

1) Para el fresado lateral con ¢4mm o mas, es posible ajustar 1.2 veces el coeficiente de avance del valor anterior.
2) Reducimos la velocidad, las revoluciones y el avance proporcionalmente.
3) Se recomienda el fluido no soluble en agua cuando mecanizamos acero endurecido.

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CRBURD VCEMS VCEMSSS

(METAL DURO)

Longitud media, 2 hélices Mango delgado, longitud media, 2 hélices
Acero carbono, Acero aleado Acero aleado, Acero para herramientas
Acero para herramientas (45—55HRC)
Material Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
(—45HRC)
Ck55, 070M55
Didmetro [ Revoluciones Avance Profundidad de corte| Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min") (mm/min) ap (mm) (min”") (mm/min) ap (mm)
0.3 40000 200 0.005 40000 200 0.005
0.5 40000 950 0.015 40000 950 0.015
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
16 2400 380 <3 1200 100 <0.8
20 1900 320 <4 1000 80 <1
<Consulte la lista anterior para
conocer la profu@ad de corte. D
Profundicad <Consulte la lista anterior para
22 de corte =1b conocer la profundidad de corte.
‘Lﬁ% / D:Diametro
E w

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las
revoluciones y el avance proporcionalmente.

2) Ala hora de fresar ranuras con fresas frontales de 3 mm o mayores, reduzca las revoluciones en un 50—70% y el avance en un
40—60%.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.
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vi2Jls

Longitud media, 2 hélices

vi2JRB

Con radio, longitud media, 2 hélices

(' ): Indica las revoluciones estandar y area de avance en ranurado.

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810, X5CrNiMo17122 (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 (30—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
Acero Pre-endurecido
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min”") (mm/min) (min™") (mm/min) (min”") (mm/min)
1 11000 45 (45) 9000 35 (35) 6500 (6500) 20 (20) 5700 20 (15)
2 6000 55 (55) 4800 45 (45) 3500 (3500) 30 (30) 3000 25 (15)
3 4200 65 (65) 3400 55 (55) | 2600 (2600) 40 (40) 2100 30 (20)
4 3400 80 (40) 2700 65 (30) 2100 (1600) 50 (20) 1700 35 (20)
5 2900 100 (50) 2300 80 (40) 1800 (1350) 60 (25) 1500 40 (20)
6 2500 120 (60) 2000 100 (50) 1500 (1100) 75 (30) 1300 50 (25)
8 1900 130 (65) 1500 100 (50) 1200 (900) 85 (35) 1000 50 (25)
10 1600 130 (65) 1300 100 (50) 950 (710) 75 (30) 800 50 (25)
12 1300 100 (50) 1100 90 (45) 800 (600) 60 (25) 670 40 (20)
16 1000 80 (40) 820 65 (30) 600 (450) 45 (20) 500 30 (15)
20 800 65 (30) 650 50 (25) 480 (360) 40 (15) 400 25 (13)
25 650 50 (25) 520 40 (20) 380 (280) 30 (12) 320 20 (10)
<0.05D (MAX. 0.5mm) <0.02D (MAX. 0.3mm)
<25D <2D
Profundidad
de corte D <0.05D (D=¢1) D
" <0.1D (¢1<D<¢2)
<0.15D (¢2<D<¢3) <0.05D
<0.3D (D>¢3) (MAX. 0.5mm)
7 (MAX. 3mm) I
D:Diametro

1) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros termo-resistente, se recomienda fluidos no solubes en agua (WSO).

2) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las
revoluciones y el avance proporcionalmente.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CRBURD Vc E X L

(HETALDURO) A .
2 hélices, Para mecanizado de ranuras profundas

Material Acero Carbono Ck55
Acero Pre-endurecido 070M55
Diametro | Cuello largo Revoluciones Avance d Pror{undidad
(mm) (mm) (min™) (mm/min) e co (ﬁqpno)r paso
0.5 2 40000 800 0.01
' 6 40000 700 0.005
0.6 2 40000 1000 0.01
. 6 40000 800 0.005
0.7 2 40000 1000 0.02
. 6 40000 900 0.01
0.8 4 40000 1200 0.03
. 8 40000 1000 0.02
0.9 6 40000 1300 0.04
' 10 35000 1000 0.03
6 40000 1600 0.06
1 8 40000 1600 0.04
12 30000 1000 0.02
6 40000 1900 0.08
1.2 8 40000 1900 0.06
12 25000 1000 0.03
6 40000 2200 0.1
[ 1.4 10 32000 1800 0.05
23 16 22000 1000 0.02
Eg 6 40000 2400 0.12
= 1.5 10 30000 1800 0.05
w ) 16 20000 1000 0.02
2 20 16000 800 0.01
o 6 40000 2400 0.12
= 10 30000 1800 0.05
%) 1.6
wl 16 20000 1000 0.02
= 20 16000 800 0.01
& 6 40000 2400 0.15
L
= 1.8 10 30000 1800 0.1
= 16 20000 1000 0.05
2 20 16000 800 0.03
8 6 40000 2400 0.18
o’ 2 10 30000 1800 0.15
p 16 20000 1000 0.08
j 20 16000 800 0.05
w 8 30000 3000 0.25
2 2.5 16 21000 2100 0.15
< 20 12000 1000 0.1
= 8 30000 3000 0.3
= - 16 21000 2100 0.2
8 20 12000 1000 0.15
w 25 10000 800 0.1
-
[1'4
8 1) Reducimos la velocidad, las revoluciones y el avance proporcionalmente.
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VC4MC Longitud media, 4 hélices VC4§RB Con radio, longitud corta, 4 hélices CARBURO
vc4,wc5§ Mango delgado, longitud media, 4 hélices e

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado, Acero para herramientas
Acero para herramientas (45—55HRC)
Material Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
(—45HRC)
Ck55, 070M55
Diametro| Revoluciones Avance Profundidad de corte | Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
2 30000 4500 0.18 24000 3600 0.10
2.5 24000 3900 0.25 19000 3000 0.13
3 20000 3500 0.30 16000 2700 0.15
4 15000 3000 0.40 12000 2400 0.20
5 12000 2400 0.50 9000 1800 0.25
6 10000 2100 0.60 7000 1470 0.30
8 8000 1500 0.80 5600 1050 0.40
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50
16 2400 550 <2 1200 120 <0.8
20 1900 480 <3 1000 100 <1

<Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte.
f—

D
Pr:j)fund;:iad <1D 1 <Consulte la lista anterior para
BE conocer la profundidad de corte.
I

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las
revoluciones y el avance proporcionalmente.

2) A la hora de fresar ranuras con fresas frontales de 3 mm o mayores, reduzca las revoluciones en un 50—70% y el avance en un
40—60%.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 80%.

D:Diametro
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CARBURO
(METAL DURO)

RESAS
EGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

Va4l

Longitud media, 4 hélices

V4 JRB

Con radio, longitud media, 4 hélices

Acero carbono, Acero aleado| Acero aleado, Acero para | Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Acero endurecido
(—30HRC) herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) (55—60HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12
Fundicién GG25 (30—45HRC) Aleacion resistente al calor
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min’") (mm/min) (min" (mm/min) (min™" (mm/min) (min™") (mm/min)
3 4200 110 3400 95 2600 70 2100 50 1800 30
4 3400 140 2700 110 2100 85 1700 60 1400 35
5 2900 170 2300 140 1800 100 1500 70 1200 40
6 2500 200 2000 170 1500 130 1300 85 1100 50
8 1900 220 1500 170 1200 150 1000 85 800 50
10 1600 220 1300 170 950 130 800 85 650 50
12 1300 170 1100 150 800 100 670 70 530 40
16 1000 140 820 110 600 80 500 50 400 30
20 800 110 650 85 480 70 400 40 320 25
25 650 85 520 70 380 50 320 35 250 20
<0.05D (MAX. 0.5mm) <0.02D (MAX. 0.3mm)
<2.5D <2D
Profundidad
de corte D D
<0.3D <0.05D
(MAX. 3mm) (MAX. 0.5mm)

D:Diametro

1) La tabla anterior muestra las condiciones de corte para fresado lateral. Para ranurado, reduzca sélo el avance al 50% de la figura de la tabla.
Ajuste las revoluciones al 60% y el avance al 40% en caso de ranurado de aceros inoxidables austeniticos.

2) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros termo-resistente, se recomienda fluidos no solubles en agua (WSO).

3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
de la tabla anterior proporcionalmente.

4) Por favor, para taladrar bajar el avance un 70%.




I/L' E§ B Punta esférica, longitud corta, 2 hélices CARBURO
vcess Punta esférica, hélice corta, 2 hélices VCEESB Punta esférica, hélice corta, 2 hélices e R

Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
. Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (65—62HRC)
G (—55HRC) X210Cr12, $6-5-2
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
R s a>15° Profundidad =15 o>15° Profundidad
(mm) Revoluciones Avance Revoluciones Avance de corte Revoluciones Avance Revoluciones Avance de corte
(min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (mm)
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 40000 1400 40000 1000 0.015
R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 40000 2800 40000 1200 0.03
R 0.4 40000 6400 40000 2400 0.05 40000 4000 40000 1600 0.04
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 40000 5600 40000 2400 0.05
R0.75| 40000 9600 40000 4000 0.09 40000 7200 32000 2500 0.08
R1 40000 9600 39000 4700 0.11 40000 8000 24000 2400 0.10
R1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 32000 7700 16000 2200 0.12
R2 32000 11000 20000 3600 0.15 24000 6200 12000 1900 0.13
R 2.5 25000 9000 16000 2900 0.20 19000 5300 9600 1700 0.15
R3 21000 8400 13000 2600 0.25 16000 4800 8000 1600 0.20
R4 16000 6400 10000 2000 0.30 12000 3600 6000 1200 0.20
R5 13000 5200 8000 1700 0.50 10000 3200 4800 960 0.20
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 7000 2200 3600 720 0.30
Seleccione un avance intermitente en base al acabado superficial necesario tomando como referencia "Seleccion de paso de avance intermitente” en la pagina P021.
Profundidad <0.2R
sty WW/WW% <Consulte la lista anterior para
/’ conocer la profundidad de corte. R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina o del montaje de sujecion de la pieza es deficiente, puede producirse traqueteo y ruido. Si no pueden lograrse
las revoluciones necesarias, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados. Cuando se requiere gran exactitud en el
mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

wn Vi BIPPS B P "RACLENOVA VL 2P§EB 'RAcENovA

(HETAL DURo) Excelente precision, Longitud corta, Punta esférica, Excelente precision, longitud corta, punta esférica,
2 cortes 2 hélices
Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
. Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
facral (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
5 a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
R0.05 | 40000 200 - - 40000 170 — —
RO.1 40000 600 40000 400 40000 600 40000 400
R0.15 | 40000 900 40000 600 40000 900 40000 600
RO.2 40000 1000 40000 700 40000 1000 40000 700
R0.25 | 40000 1500 40000 1000 40000 1500 40000 1000
RO.3 40000 2000 40000 1500 40000 2000 40000 1500
R0.35 [ 40000 2800 40000 2100 40000 2800 37000 1800
R0.4 40000 2800 40000 2100 40000 2800 35000 1800
R0.45 | 40000 3200 38000 2200 38000 3000 32000 1800
RO.5 40000 3200 35000 2200 35000 3000 30000 1800
R0.75 | 40000 3600 30000 2300 32000 3000 25000 1800
R1 35000 3500 25000 2200 28000 2800 20000 1700
R1.5 30000 3400 23000 2200 24000 2600 16000 1500
R2 25000 3400 20000 2200 20000 2600 14000 1500
R2.5 23000 3400 17000 2200 18000 2600 12000 1500
R3 20000 3400 15000 2200 16000 2600 10000 1400
R4 15000 3000 12500 2000 10000 2000 7500 1200
w@ R5 12000 3000 10000 2000 8000 2000 6000 1200 |
ég R6 10000 2600 8300 1800 6600 1700 5000 1100 |
&0 <0.4R w
Profundidad W ‘
de corte [ <0.06R ‘
4 R:Radio a/ ™y

1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de
corte y la maquina herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

5) Cuando se utilicen los diametros mas pequerios, recomendamos utilizar refrigerante tipo neblina.
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vc EMB Punta esférica, longitud media, 2 hélices I/L' EMBDH Egﬂtggusjggcgél?er}ﬂg:?ag}ggla’ 2 helices, CARBURO
VE2MBSS [Ssse s VE2EMDB 5B tsisse ki

Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
. Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
R as15° a>15° Profundidad as<15° a>15° Profundidad
(mm) | Revoluciones Avance Revoluciones Avance decorte Revoluciones Avance Revoluciones Avance decorte
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (mm)
R 0.5 40000 5600 40000 3200 0.06 40000 5600 40000 3000 0.06
R 0.75 40000 6500 40000 3200 0.09 40000 6500 32000 3200 0.09
R1 40000 6500 39000 3800 0.1 40000 6500 31000 3500 0.11
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 32000 6000 22000 3400 0.13
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 25000 6000 16000 2700 0.15
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.20 20000 5400 13000 2300 0.20
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 17000 4700 10000 2000 0.25
R4 16000 4500 10000 2000 0.30 13000 3600 8000 1500 0.30
R5 13000 3600 8000 1700 0.50 10000 2900 6400 1200 0.50
R6 9000 2500 6000 1300 0.50 7200 2000 4800 1000 0.50

Seleccione un avance intermitente en base al acabado superficial necesario tomando como referencia "Seleccion de paso de avance intermitente" en la pagina P021.

Profundidad <0.2R
decore WW%MW% <Consulte la lista anterior para
4 conocer la profundidad de corte. R:Radio

1) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de
corte y la maquina herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

we VEBXZB vi2lLZB

(METAL DURO)

Punta esférica, longitud media, 2 hélices Fresa de punta esférica, longitud media, 2 hélices
Acero carbono, Acero aleado Acero aleado, Acero para herramienta Acero Endurecido
. (—30HRC) Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
Material Ck55 (30 —45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
BS 070M55 W.Nr. 1.2344(H13)
R a<15° a>15° a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance
(min™y | (mm/min) [ (Min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)
R 2 8300 1050 5800 740 5650 590 4000 410 3100 160 2200 110
R 3 5500 1050 3900 740 3750 470 2600 330 2100 130 1500 90
R 4 4100 1050 2900 740 2800 390 2000 270 1550 110 1100 80
R S5 3300 990 2300 690 2250 380 1600 270 1250 100 880 70
R 6 2750 930 1900 650 1900 380 1300 270 1050 110 740 80
R 8 2050 870 1400 610 1400 360 1000 250 800 100 560 70
R10 1650 830 1200 580 1150 360 800 250 630 95 440 70
<1.0R
Prgg”g:r'f:d VC2XZB:<0.2R
VC2LZB:<0.1R
R:Radio
1)a es la inclinacion de la superficie de la maquina.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
3) Las condiciones de corte pueden ser consideradas diferentes debido al voladizoprofundidad, profundidad de corte, y tipo de maquina.
Utilizar las referencias de la tabla de arriba como punto de partida.
4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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vi2XLB

Punta esférica, 2 hélices, Cuello largo

vi2XLBb6

Punta esférica, 2 hélices, Cuello largo (Serie mango de 6mm)

Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (45—55HRC)
(—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)

R Cuello largo RevoIL'Jc_i1ones Avance de lzroor{gngsci??)%so RevoIL.Jc_i1ones Avance de lzroor{gn[sci??)%so
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
RO.3 6 40000 1000 0.008 30000 800 0.008

RO.4 6 40000 3000 0.02 30000 1600 0.02
8 40000 1600 0.01 25000 1000 0.01
6 40000 5600 0.03 40000 2400 0.03
RO.5 8 40000 4000 0.02 40000 2200 0.020
12 33000 1000 0.015 33000 1000 0.010
RO.6 8 40000 8000 0.05 40000 4000 0.05
12 25000 1600 0.03 16000 1000 0.03
8 40000 9600 0.07 40000 5000 0.07
RO0.75 12 35000 6000 0.04 30000 3400 0.04
16 20000 2000 0.03 20000 1900 0.03
10 40000 6400 0.08 40000 5000 0.06
R1 12 40000 5000 0.08 40000 5000 0.08
16 30000 3500 0.05 30000 3500 0.05
20 20000 2000 0.04 20000 2000 0.04
R1.5 8 40000 12000 0.15 32000 6400 0.15
16, 20 30000 6000 0.10 27000 3800 0.10
R 2 8,12 32000 11000 0.20 25000 5000 0.20
16, 20 32000 8000 0.15 25000 4000 0.15
R2.5 20, 25 25000 7000 0.20 20000 3600 0.20
R3 30 21000 7800 0.20 16000 3500 0.20
Profundidad ﬁ
de corte <Consulte la lista anterior para
4 conocer la profundidad de corte.
R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
2) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de
corte y la maquina herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBURO vc X B

A Punta esférica, 2 hélices, cuello cénico
Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
Material Acero endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
(—45HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12
R Angulo lateral | Cuello largo Profundidad de corte Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) del cuello (mm) ap (mm) ae (mm) (min™) (mm/min) (min’") (mm/min)
1° 16 0.02
1° 21 0.01
1° 26 0.01
RO.5 1°30° 23 0.02 0.1 22000 530 12000 230
3° 42 0.05
5° 23 0.05
1° 21 0.05
1° 31 0.04
1° 41 0.03
R1 1°30° 23 0.1 0.2 18000 570 10000 260
3° 41 0.1
5° 23 0.1
1° 36 0.2
1° 46 0.15
R2 1° 60 0.1 0.8 14000 670 6000 200
1°30° 49 0.2
3° 28 0.2
@ 1° 51 0.3
23 1 65 0.2
EB R3 1° 92 0.1 1.2 10000 840 5000 220
1°30° 53 0.3
3° 34 0.3
1°30° 55 0.4
R4 3° 36 0.4 1.6 8000 840 4000 270
1° 70 0.4
1° 100 0.3
R5 1°30° 59 0.5 2 6000 840 3000 310
3° 40 0.5
1° 70 0.6
1° 100 0.4
R6 1°30° 83 0.6 2.4 5000 900 2500 340
3° 63 0.6
ae
Profundidad de corte %/M ap
7

1) Reduzca la profundidad de corte (especialmente ap) si se producen vibraciones y ruido.
2) Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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Vc 3 M B CARBURO

Punta esférica, Longitud media, 3 hélices R

Desbaste
Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
) Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (45—55HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)

070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 etc.

a<15° a>15° a<15° a>15°
R
(mm) |[Revoluciones | Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(miny | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min”) | (mm/min)

R1 32000 3000 25000 1170 18000 1440 16000 640
R2 18500 3700 14500 1460 11000 1760 9200 740
R3 13000 4000 10000 1500 7700 1920 6400 800
R4 10000 5000 8000 2000 6000 2300 4800 920

R5 8000 5000 6500 2000 4800 2200 3800 870
R6 6600 4600 5300 1800 4000 2100 3200 840
R8 5000 4000 4000 1600 3000 1700 2400 680
R10 4000 3600 3200 1440 2400 1400 1900 550
<0.5R
= W
de corte v
<0.2R
g R:Radio
Acabado
. _________________________________|]
Acero carbono, Acero aleado Acero endurecido
. Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (45—55HRC)
Material (—45HRC) W.NF. 1.2344(H13)

070M55, W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 etc.

FRESAS
INTEGRALES

a<15° a>15° a<15° a>15°

(mm) |[Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(miny | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min”") | (mm/min)

R1 32000 3200 32000 1500 25000 2000 20000 800
R2 25500 5000 20000 2000 17000 2700 13000 1000
R3 20000 6100 15000 2200 13000 3200 10000 1200
R4 15000 7500 11000 2700 10000 3800 7500 1400
R5 12000 7500 9000 2700 8000 3700 6000 1400
R6 10000 7000 7500 2500 6600 3500 5000 1300
R8 7500 6000 5600 2200 5000 2800 3700 1000
R10 6000 5400 4500 2000 4000 2300 3000 900
<0.1R

Profundidad
de corte [ 2o
7 R:Radio

1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las
revoluciones y el avance de forma proporcional. ‘
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance. \
3) Cuando mecanizamos la precisién es muy importante, se recomienda reducir el avance. i
|
|
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Especialmente para acabado, reducir el area de avance en funcion de la precision en el
mecanizado que se requiere.

4) Las condiciones de corte pueden ser consideradas diferentes debido al voladizo (profundidad), a,f
profundidad de corte, y tipo de maquina. Utilizar las referencias de la tabla de arriba como punto
de partida.

5) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CRBURD Vc 4 M B

(METAL DURO) e . . -
Punta esférica, longitud media, 4 hélices
Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
e Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (55—62HRC)
(—55HRC) X210Cr12, S6-5-2
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
R = @B Profundidad wEi cat) Profundidad
(mm) | Revoluciones Avance Revoluciones Avance i o Revoluciones Avance Revoluciones Avance deone
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (mm)
R 0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 40000 5600 40000 3100 0.05
R 0.75 40000 9600 40000 4800 0.09 40000 7200 38000 4200 0.08
R1 40000 9600 40000 5600 0.1 40000 8000 28000 3100 0.10
R1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 32000 7700 19000 2900 0.12
R2 32000 11000 24000 4700 0.15 24000 6200 14000 2500 0.13
R 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 19000 5300 12000 2200 0.15
R3 21000 8400 15000 3400 0.25 16000 4800 9600 2000 0.20
R4 16000 6400 12000 2600 0.30 12000 3600 7200 1600 0.20
R5 13000 5200 9600 2200 0.50 10000 3200 5800 1300 0.20
R 6 9000 3600 7200 1700 0.50 7000 2200 4300 940 0.30
' <0.2R
Profundidad
de corte WWW/‘—WAW#Z <Consulte la lista anterior para
4 conocer la profundidad de corte.
R:Radio
1) Utilice un centro de mecanizado y una maquina de fresado NC con rigidez. Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son
suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance proporcionalmente.
w@ 2) La tabla anterior muestra las condiciones de corte para mecanizado de contorno (fresado lateral). Para fresado de perfil (p.ej. moldes), las
o o condiciones de corte varian mucho debido a la forma mecanizada, el método de fresado y la profundidad de corte (eje de avance de punta).
Eg El coeficiente de avance deberia ser el limite superior en el rango si la forma del material es suave, y reducido si es ondulante.

3) Si el voladizo es muy largo profundidad de fresado, reducir la velocidad y el avance proporcionalmente para prevenir vibraciones.
4) Se recomienda utilizar refrigerante de alta presioén o aire comprimido para evacuar de manera forzosa las virutas.
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vitemMB -

. . . 1 (METAL DURO)
Fresa de punta esférica, longitud media, 6 hélices
Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
. Acero Pre-endurecido (45—55HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13)
W.NF. 1.2344(H13)
R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm) | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance
(min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min)
R 6 10000 6100 7000 4300 6600 4100 4600 2900
R 8 7500 4800 5300 3400 5000 3300 3500 2300
R10 6000 3900 4200 2700 4000 2600 2800 1800
<0.4R
Profundidad
de corte <0.2R
A
R:Radio
1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se necesita alta precision en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
3) Estas condiciones de corte pueden variar segun el voladizo de la fresa, la profundidad de corte y las condiciones de la maquina.
Utilizar las referencias de la tabla de arriba como punto de partida.
4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
5) Utilice el amarre y la maquina adecuados para cada trabajo.
6) Se recomienda airea presion o refrigeracion a alta presion para una mejor evacuacion de la viruta.
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CARBURO
(METAL DURO)

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCPSR

Excelente precision, Con radio, Longitud corta

MIRACLE ORBIT

Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido Acero endurecido
Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (55—62HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 etc.
X210Cr12 etc.
Diametro Cuello largo Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
o 2 48000 200 — 600 40000 160 — 500 22000 80— 250
i 4 48000 160 — 500 40000 100 — 300 22000 50— 150
4 48000 240 — 750 32000 160 — 500 19000 80 — 250
0.8 6 38000 190 — 600 26000 130 — 400 16000 70— 200
8 29000 150 — 450 19000 100 — 300 12000 50— 150
4 48000 270 — 900 32000 180 — 600 19000 90 — 300
1 6 38000 220 — 720 26000 150 — 480 16000 70 — 240
10 29000 160 — 540 19000 110 — 360 12000 60— 180
6 48000 300 — 900 32000 200 — 600 19000 100 — 300
1.2 10 38000 240— 720 26000 160 — 480 15000 80— 240
15 29000 180 — 540 19000 120 — 360 12000 60— 180
4 41000 300 — 900 27000 200 — 600 16000 100 — 300
1.5 6 32000 240— 720 22000 160 — 480 13000 80— 240
10 24000 180 — 540 16000 120 — 360 10000 60— 180
6 36000 600 — 2000 24000 400 — 1300 14000 200 — 650
2 10 29000 480 — 1600 19000 320 — 1000 12000 160 — 520
15 22000 360 — 1200 14000 240 — 780 9000 120 — 390
° 2.5 8 33000 750 — 2400 22000 500 — 1600 13000 250 — 800
23 ) 15 20000 450 — 1400 13000 300 — 960 8000 150 — 480
Eg 10 30000 900 — 3000 20000 600 — 2000 12000 300 — 1000
= 3 15 24000 720 — 2400 16000 480 — 1600 10000 240 — 800
'i,J 20 18000 540 — 1800 12000 360 — 1200 7000 180 — 600
2 12 26000 1200 — 4500 17000 800 — 3000 10000 400 — 1500
o 4 20 20000 960 — 2000 14000 640 — 2000 8000 320 — 2000
= 30 15000 720 — 1000 10000 480 — 1000 6000 240 — 1000
ﬂ 5 15 20000 1200 — 4800 13000 780 — 3120 10000 520 — 2000
2' 30 12000 720 — 1900 8000 480 — 1600 7000 360 — 1120
% 18 20000 1600 — 7500 13000 1100 — 5000 8000 550 — 2500
'l-l_J 6 41 15000 900 — 2400 12000 720 — 1600 10000 600 — 1200
= 50 10000 600 — 1200 8000 480 — 800 6000 360 — 530
2 8 24 15000 1900 — 7500 10000 1300 — 5000 6000 650 — 2500
(%) 50 10000 1300 — 2400 8000 1000 — 2200 3000 320 — 600
& 10 30 12000 1600 — 7500 8000 1100 — 5000 5000 550 — 2500
; 50 10000 1300 — 3200 7000 950 — 2200 2500 280 — 600
j 12 36 10000 1500 — 7500 7000 1000 — 5000 4000 500 — 2500
|-|°J <0.2R (D<¢2) <0.1R (D<¢2)
o Profundidad <04R(D>92) <0.1mm (D<61.5) SUER(D>02) <0.05mm (D<61.5)
< de corte <0.2mm (D<¢4) <0.1mm (D<¢4)
% <0.5mm (D=®6) <0.3mm (D=6)
‘|<_( D:Diametro
@ 1) Las condiciones de corte de arriba son una guia para el mecanizado con filos de corte con radio en la punta. Cuando mecanizamos con
L filos de corte periféricos, utilizamos la velocidad minima de avance.
= 2) Utilizar una maquina de elevada rigidez.
g 3) Para fresado de forma (p.ej. moldes), las condiciones de corte varian mucho debido a la forma mecanizada, el método de fresado y la
O profundidad de corte.
w  4) En herramientas con voladizo muy grande es posible que se produzcan vibraciones. Reduce la velocidad de corte y el avance proporcionalmente.
0O 5) Se recomienda utilizar refrigeracion.
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Cuello coénico

CARBURO
(METAL DURO)

Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido
Acero para herramientas (45—55HRC) (55—62HRC)
i Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, S6-5-2 etc.
Material (—45HRC) X210Cr12, X20Cr13 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12 etc.
Diametro Angulo cénico | cuello largo | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) 1 "3‘)"0 (mm) (min™) (mm/min) (min’") (mm/min) (min") (mm/min)
1.5 1.5 6 36000 270 — 810 24000 180 — 540 15000 90— 270
) 1.5 10 28000 210 — 630 19000 140 — 420 11000 70— 210
2 1.5 10 32000 540 — 1800 22000 360 — 1200 13000 180 — 590
1.5 15 25000 420 — 1400 17000 280— 910 10000 140 — 460
2.5 1.5 12 26000 600 — 1900 18000 400 — 1300 11000 200 — 640
) 1.5 20 20000 450 — 140 13000 300 — 960 8000 150 — 480
3 1.5 15 27000 810 — 2700 18000 540 — 1800 11000 270 — 900
1.5 20 21000 630 — 2100 14000 420 — 1400 8000 210— 700
4 1.5 20 23000 1080 — 3000 15000 720 — 3000 9000 360 — 3000
1.5 30 18000 840 — 1500 12000 560 — 1500 7000 280 — 1500
5 1 40 10000 520 — 1400 7000 420 — 840 5000 260 — 600
1 60 7000 360 — 840 5000 300 — 500 4000 210 — 400
6 1 40 20000 1650 — 4500 13000 1100 — 3000 8000 550 — 1500
8 1 53 15000 1950 — 4500 10000 1300 — 3000 6000 650 — 1500
10 1 55 12000 1650 — 4500 8000 1100 — 3000 5000 550 — 1500
12 1 70 10000 1400 — 4500 6500 900 — 3000 4000 450 — 1500
<0.2R (D<62) <0.1R (D<62)
Profundidad de corte SURERCE) <0.1mm (D<¢1.5) SRR <0.05mm (D=¢1.5) wg
<0.2mm (D<0¢4) <0.1mm (D<0¢4) =5
<0.5mm (D=¢6) <0.3mm (D>¢6) 58
e
=

D:Diametro
1) Las condiciones de corte de arriba son una guia para el mecanizado con filos de corte con radio en la punta. Cuando mecanizamos con
filos de corte periféricos, utilizamos la velocidad minima de avance.
2) Utilizar una maquina de elevada rigidez.
3) Para fresado de forma (p.ej. moldes), las condiciones de corte varian mucho debido a la forma mecanizada, el método de fresado y la
profundidad de corte.
4) En herramientas con voladizo muy grande es posible que se produzcan vibraciones. Reduce la velocidad de corte y el avance proporcionalmente.
5) Se recomienda utilizar refrigeracion.
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CARBURO

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCHFRB

(METAL DURO) h . 2R .
Radio en la punta, Longitud de la hélice corta, Elevado avance en el mecanizado
Acero Carbono Acero aleado, Acero para herramienta
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido
Ck55, 070M55 Fundicion GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
Bimeie R PevaliEEnes AVETED Profundidad de corte | Profundidad de corte Pavelusienes B Profundidad de corte | Profundidad de corte
(mm) | (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min') (mm/min) (mm) (mm)
2 |RO.5 33000 10000 0.08 0.8 27000 8400 0.05 0.8
3 | R0.75 22000 11000 0.12 1.2 18000 9000 0.08 1.2
4 (R1 17000 12000 0.15 1.5 14000 9500 0.12 1.5
5 | R1.2 13000 13000 0.20 2.0 11000 11000 0.15 2.0
6 |R1.5 11000 13000 0.25 2.5 9000 11000 0.15 2.5
7 R1.5 9400 13000 0.25 3.0 7800 11000 0.15 3.0
8 R2 8200 13000 0.30 3.0 7000 11000 0.20 3.0
9 R2 7300 13000 0.30 4.0 6000 11000 0.20 4.0
10 ([ R2 6500 13000 0.30 4.5 5500 11000 0.20 4.5
11 R 2 6000 12000 0.30 5.5 5000 10000 0.20 55
12 | R3 5500 12000 0.45 4.5 4600 10000 0.30 4.5
13 R3 5000 12000 0.45 55 4200 10000 0.30 5.5
16 |R3 4100 10000 0.45 7.5 3400 8800 0.30 7.5
ae
Profundidad
de corte ap
m
23
(71
]
g = Acero endurecido Acero endurecido
= Material (45—55HRC) (55—60HRC)
ﬂ W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2 etc.
<
ﬂ_ﬂ Didmetro R PevaliEenEs AR Profundidaag de corte Profundidaag de corte FeveluEenes NS Profundid;)g de corte Profundic{aag de corte
E (mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm)
[T} 2 RO.5 24000 7500 0.04 0.8 16000 3000 0.03 0.8
2' 3 | R0.75 16000 8500 0.06 1.2 11000 3300 0.05 1.2
% 4 (R1 12000 8800 0.08 1.5 8000 3500 0.07 1.5
'l-l_J 5 [R1.2 9600 9500 0.10 2.0 6400 3800 0.08 2.0
= 6 R1.5 8000 9600 0.10 2.5 5300 3800 0.10 2.5
2 7 R1.5 6900 9600 0.10 3.0 4600 3800 0.10 3.0
8 8 R2 6000 9600 0.15 3.0 4000 3800 0.13 3.0
[a'4 9 R2 5300 9500 0.15 4.0 3800 3800 0.13 4.0
; 10 R2 4800 9500 0.15 4.5 3200 3800 0.13 4.5
j 11 R 2 4500 9000 0.15 55 2900 3500 0.13 5.5
w 12 | R3 4100 9000 0.25 4.5 2700 3500 0.20 4.5
2 13 |R3 3700 8900 0.25 5.5 2500 3500 0.20 55
<€ 16 R3 3000 7800 0.25 7.5 2000 3200 0.20 7.5
% ae
<L Profundidad
= de corte &y
(72]
(1]
Ll . . . .
E Coeficientes relativos al voladizo de la herramienta 1) La tabla superior muestra las condiciones de corte a la hora de mecanizar
O e — con filos con esquinas redondeadas.
o Tipo Mango | Revoluciones| Avance me“"d‘daadde ot 2) Esta tabla muestra las condiciones de corte con una longitud de voladizo
g P inferior a 5D. Para voladizos mas largos, deben reducirse de manera
L/ID<5 100% 100% 100% acorde las revoluciones y el avance.
8 Parte recta | L/ID=6 90% 80% 80% 3) Para el fresado de perfiles tales como moldes, las condiciones de
= _ o o o mecanizado pueden diferir de manera considerable en funcién de la
o LID=7 80% 70% 70% geometria de la pieza, los métodos de mecanizado y la profundidad de
(&) L/D=6 100% 100% 100% corte.
% Cuello cénico| L/D=8 90% 80% 80% 4) Ala hora de mecanizar inclinaciones en el eje Z, ajuste el angulo de
inclinacién a 2° y reduzca el avance en un 50%.
8 L/D210 80% 70% 70% 5) Se recomienda el soplado con aire comprimido o la neblina de aceite para

asegurar una buena evacuacion de la viruta.




veCmD VCMOS L -

Longitud media, para material endurecido Longitud media, para material endurecido =t

Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido
Material Acero Pre-endurecido, Acero endurecido (55—62HRC)
(—55HRC) X210Cr12, S6-5-2
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro | Revoluciones Avance Profundidad de corte | Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min™) (mm/min) (mm) (min) (mm/min) (mm)
0.5 40000 2000 0.03 30000 600 0.02
1 40000 3000 0.05 20000 900 0.03
1.5 40000 5000 0.08 18000 1100 0.05
2 40000 5600 0.10 16000 1300 0.06
3 34000 5600 0.15 13000 1600 0.09
4 26000 5600 0.2 10000 1800 0.12
5 22000 6200 0.25 8900 2100 0.15
6 20000 7200 0.3 8000 2900 0.18
8 15000 7200 0.4 6000 2900 0.24
10 12000 7100 0.5 4800 2900 0.3
12 10000 6000 0.6 4000 2400 0.3
16 6000 3600 0.6 3000 1800 0.3
20 4800 2900 0.6 2400 1400 0.3
25 3800 2300 0.6 1900 1100 0.3
<Consulte la lista anterior para
conocer la profundidad de corte.
Profundidad
de corte =1D
D:Diametro

FRESAS
INTEGRALES

1) Las condiciones arriba indicadas se han disefiado para el fresado periférico. Para el fresado de ranuras 3 o mayores, reduzca las
revoluciones, el avance y la profundidad de corte en un 20—40%.

2) Si la rigidez de la maquina o del montaje de sujecién de la pieza es deficiente o algo superior al diametro de la fresa frontal, reduzca las
revoluciones y el avance de manera acorde.

3) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

4) Se recomienda utilizar refrigerante de alta presion o aire comprimido para evacuar de manera forzosa las virutas.
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CARBURO
(METAL DURO)

RESAS
EGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCLD

Longitud larga, para materiales duros

Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Acero para herramientas (45—55HRC) (55—60HRC) (60—65HRC)
Material Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2 etc. X210Cr12, S6-5-2 etc.
(—45HRC) X20Cr13 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12 etc.
Diametro Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min”") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 2100 450 1600 330 1300 240 1100 190
8 1600 430 1200 310 1000 230 800 170
10 1300 420 960 290 800 220 640 150
12 1100 380 800 260 660 200 530 140
16 800 310 600 220 500 160 400 120
20 640 270 480 190 400 140 320 110
25 510 230 380 160 320 120 260 90
<0.01D <0.005D
Profundidad 3D—4D 3D—4D
de corte
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las las revoluciones y el avance de forma
proporcional.

2) Se recomienda el ascendente corte descendente.

3) Reduzca la profundidad de corte o el coeficiente de avance cuando la deflexién de la superficie mecanizada sea importante.

4) Le recomendamos que ajuste la profundidad de corte tan pequefia como sea posible y divida el mecanizado en diversas pasadas si la
deflexion de la superficie de desbaste es grande.

VCMDL

Longitud media, para materiales duros, Mango largo

1) La tabla anterior muestra las condiciones de corte para 5d (d: diametro del mango) de la fresa integral.
2) Si se acorta el voladizo, se pueden aumentar la profundidad de corte, las revoluciones y el avance.
3) Si se utiliza una fresa integral con un voladizo largo o la rigidez de la maquina o la fijacién del material son insuficientes, o se generan

vibraciones y ruidos, reduzca la profundidad de corte y las revoluciones y el avance proporcionalmente.

4) Se recomiendan corte ascendente, purga de aire y neblina de aceite.

Acero aleado Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Acero para herramientas (45—55HRC) (65—60HRC) (60 —65HRC)
Material Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2 etc. X210Cr12, S6-5-2 etc.
: (— 45HRC) X20Cr13 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12 etc.
Diametro Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance

(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 8500 700 6900 600 5800 500 5300 400
4 6400 900 5200 700 4400 600 4000 500
5 5100 900 4100 700 3500 600 3200 600
6 4200 1100 3400 800 2900 720 2700 670
8 3200 1000 2600 800 2200 680 2000 620
10 2500 900 2100 630 1800 540 1600 480
12 2100 870 1700 660 1500 590 1300 510
16 1600 750 1300 570 1090 480 990 440
20 1300 670 1000 490 880 430 800 390
25 1000 540 830 420 700 360 640 330

— <0.03D — <0.02D <0.015D <0.01D
D:Diametro



VCMHDRB -

Fresa con radio, longitud media, 4 hélices =t

Fresado Lateral

1) Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos, es eficaz utilizar un refrigerante hidrosoluble.

2) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

3) Si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es muy baja, o si genera vibraciones, reduzca las revoluciones y la
velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.

4) Para fresado lateral recomendamos corte ascendente.

Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono, Acero aleado| Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Ti-6Al-4V
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min)
2 15000 550 10000 340 10000 320 6400 160 4800 100
3 11000 800 7400 500 7400 480 4800 250 4000 170
4 8000 900 5600 540 5600 520 3600 270 3200 240
5 6400 1000 4500 600 4500 580 2900 300 2600 240
6 5900 1100 3700 640 3700 600 2400 320 2100 230
8 4400 1100 2800 660 2800 600 1800 330 1600 220
10 3500 1000 2300 640 2300 560 1400 320 1300 200
12 2900 1000 1900 640 1900 530 1200 320 1100 170
16 2200 800 1400 500 1400 450 900 250 800 130
20 1800 750 1100 460 1100 440 720 230 640 100
25 1400 600 900 400 900 380 570 200 510 80
0.2D 0.1D 0.05D
Profundidad 1.5D 1.5D 15D
de corte ’ ’ ’
D:Diametro
&
23
Ranurado &
E
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes wl
Acero carbono, Acero aleado| Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc. (_.IJ
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55 (30—45HRC) §
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) E
[72]
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance L
(mm) (min’") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) E'
2 12000 400 7000 200 7000 100 4200 80 2300 40 IT)
3 9000 600 5300 300 5300 150 3200 130 1900 70 '-l'_J
4 7200 720 4000 360 4000 180 2400 140 1400 95 =
5 5800 720 3200 360 3200 180 1900 150 1100 95 gt’
6 5000 800 2700 400 2700 200 1600 160 950 95 ‘Lﬂ
8 3700 800 2000 400 2000 200 1200 170 720 90 o
10 3000 720 1600 360 1600 180 960 160 570 80 :;
12 2500 720 1300 360 1300 180 800 160 480 70 j
16 2000 600 1000 280 1000 150 600 130 360 50 w
20 1600 540 800 250 800 130 480 120 290 40 2
25 1300 480 640 220 640 120 380 100 230 35 <Dt
=
1D 1D 1D =
Profundidad -
BELe 1D (MAX. 12mm) 0.5D 0.2D ‘Iﬂ
h 2 h wl
[
— 24
D:Diametro  ©
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CARBURO
(METAL DURO)
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCMH

Fresa con gran angulo de hélice, longitud media

Acero estructural Acero Inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
Material Acero carbono, Acero aleado X5CrNi1810, X5CrNiMo17122 (45—50HRC) Inconel etc.
ateria (—45HRC) Aleacién de Titanio W.NF. 1.2344(H13)
Ck55, 070M55
Diametro Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 5300 130 4400 100 2400 50 1500 25
4 4400 220 3700 160 2000 80 1300 40
5 3600 260 3000 190 1700 100 1100 50
6 3200 280 2700 200 1500 100 1000 50
8 2400 300 2000 210 1200 110 800 45
10 1900 290 1600 210 960 115 640 45
12 1600 250 1300 170 800 95 530 40
16 1200 180 1000 130 600 70 400 30
18 1100 170 900 120 530 65 350 25
20 960 190 800 140 480 75 320 25
25 760 150 640 110 380 60 260 20
<0.2D <0.05D
<1.5D <1D
Profundidad
de corte D D
<0.5D (D<¢ 18) <
<0.3D (D>¢18) <0.05D
h h
D:Diametro

1) La tabla anterior muestra las condiciones de corte para fresado lateral. Para ranurado, reduzca las revoluciones al 80 —100% y el avance
al 60 —80% de la figura de la tabla. Ajuste las revoluciones al 60% y el avance al 40% en caso de ranurado de aceros inoxidables
austeniticos.

2) Las revoluciones y el avance pueden ser incrementados en caso de profundidad de corte reducida en fresado lateral.

3) Cuando mecanizamos acero inoxidable austenitico y aceros termo-resistente, se recomienda fluidos no solubles en agua (WSO).

4) Para fresado lateral recomendamos corte ascendente.




VCoMH

Fresa integral, Longitud media, 6 hélices,

Hélice grande

VCEMH

Hélices grandes

Fresa integral, Longitud corta, 8 hélices,

1) Para VC8MH, aumentar el avance de arriba en un 20%.

2) Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos, es eficaz utilizar un refrigerante hidrosoluble.

3) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.

4) Si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es muy baja, o si genera vibraciones, reduzca las revoluciones y la
velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.

5) Para fresado lateral recomendamos corte ascendente.

Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Aleaciones altamente resistentes
Acero carbono, Acero aleado Acero para herramientas X5CrNi1810 Inconel etc.
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122
Ck55, 070M55 (30—45HRC) Aleacion de Titanio
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) Ti-6Al-4V
Diametro Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 10600 2900 8000 2000 4200 900 2100 320
8 8000 2900 6000 2000 3200 900 1600 300
10 6400 2700 4800 2000 2500 870 1300 260
12 5300 2700 4000 2000 2100 830 1100 230
16 4000 2200 3000 1600 1600 740 800 180
20 3200 1900 2400 1400 1300 710 640 150
25 2500 1600 1900 1200 1000 560 510 120
t«—<0.1D <0.05D
Profundidad <1D <1D
de corte - -
D:Diametro
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

VCSFPR

Desbaste, longitud corta, 4 hélices

Fresado Lateral

1) Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos, es eficaz utilizar un refrigerante hidrosoluble.
2) Si la profundidad de corte es baja, hay que aumentar las revoluciones y el avance.
3) Si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es muy baja, o si genera vibraciones, reduzca las revoluciones y la

velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.
4) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
3 16000 960 13000 640 6400 260 5300 100 4200 70
4 12000 960 9500 640 4800 260 4000 100 3200 70
5 9500 960 7600 640 3800 260 3200 100 2500 70
6 8000 960 6400 680 3200 290 2700 110 2100 75
8 6000 1050 4800 760 2400 340 2000 140 1600 95
10 4800 1050 3800 760 1900 340 1600 150 1300 105
12 4000 960 3200 700 1600 320 1300 150 1100 110
16 3000 840 2400 620 1200 300 1000 150 800 110
20 2400 760 1900 560 1000 300 800 140 600 100
<0.5D <0.3D
Profundidad <15D <1D
de corte - -
D:Diametro
Ranurado
Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido Aleaciones altamente resistentes
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC) Inconel etc.
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicion GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), 070M55
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™" (mm/min) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 13000 720 11000 480 4800 190 3200 50 2100 25
4 9500 720 8000 480 3600 190 2400 50 1600 25
5 7600 720 6400 480 3200 190 1900 50 1300 25
6 6400 720 5300 480 2700 200 1600 55 1100 30
8 4800 800 4000 520 2000 220 1200 70 800 35
10 3800 800 3200 520 1600 220 1000 70 600 35
12 3200 750 2700 520 1300 210 800 75 500 40
16 2400 620 2000 450 1000 180 600 75 400 45
20 1900 540 1600 400 800 160 500 70 300 40
D D
Profundidad
de corte <1D <0.5D
h h
D:Diametro



vC2MmT Ly

Longitud media, 2 cortes, Conico

Ranurar

Acero endurecido
(45— 55HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)

Acero aleado
Acero para herramientas
Acero Pre-endurecido
(30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

Acero carbono, Acero aleado
(—30HRC)

Material Ck55, 070M55

Fundicion GG25

freDsaampeég)ugﬁ ; Revoll_Jci_?nes Avance Prgg“ggrit%ad Revoll_Jci_?nes Avance P’g;“gglifead Revoll_Jci_c:nes Avance Prgg”ggritdead
(mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™) | (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
1 16000 400 0.03 12000 300 0.03 10000 100 0.02
1.5 10000 400 0.06 7500 300 0.06 6500 100 0.04
2 8000 400 0.08 6000 300 0.08 5000 100 0.06
2.5 6500 400 0.12 5000 300 0.12 4000 100 0.10

1) Se recomienda para alta velocidad del eje.
Cuando reducimos la velocidad, el avance puede ser reducido proporcionalmente.
2) Se recomienda el corte en fluido no soluble en agua.

FRESAS
INTEGRALES

VCIEMT

Longitud media, 4 hélices, Cdnica

Fresado Lateral

Acero carbono Acero aleado Acero endurecido
Acero aleado Acero para herramientas (45—55HRC)
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido W.Nr. 1.2344(H13)
' Ck55, 070M55 (30 —45HRC)
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12
frgf,‘;"eg‘tggo Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(nP,,%) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 4200 110 3400 95 2300 60
4 3400 135 2700 110 1800 70
5 2900 170 2300 135 1500 80
6 2500 200 2000 170 1300 100
8 1900 220 1500 170 1000 100
10 1600 220 1300 170 800 100
*— <0.05D
Profundidad <25D
de corte -
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y

el avance proporcionalmente.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

CARBURD Vc 4 5 TB

LI punta esférica, longitud corta, 4 hélices, Conica

Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido Acero endurecido
Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (65—62HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X20Cr13 etc.
X210Cr12 etc.

R A"Q;rﬁacggim Cuello largo | Revoluciones | Avance  |Profundidad de core | Proundidad de core | Revoluciones | Avance | Profundidad de corte | Profundidad de corte | Revoluciones | Avance | Profundidad de core | Pofundidad de core
(mm) (%) (mm) (min™) |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) | (min”") |[(mm/min)| ap (mm) | ae (mm) [ (min™") |(mm/min)| ap (mm) | ae (mm)

1.5 5 40000 | 1600 | 0.08 0.12 | 40000 | 1200 | 0.06 0.10 | 40000 700 | 0.04 0.06

R 0.3 2 5 40000 | 1600 | 0.08 0.12 | 40000 | 1200 | 0.06 0.10 | 40000 700 | 0.04 0.06

. 5 5 40000 | 1600 | 0.08 0.12 | 40000 | 1200 | 0.06 0.10 | 40000 700 | 0.04 0.06

10 15 40000 | 1600 | 0.05 0.08 | 40000 | 1200 | 0.04 0.06 | 40000 700 | 0.03 0.04

1.5 10 40000 | 2000 | 0.07 | 0.11 | 40000 | 1500 | 0.06 | 0.08 | 30000 | 700 | 0.04 | 0.05
1.5 15 40000 | 2000 | 0.05 | 0.08 |40000| 1500 | 0.04 | 0.06 | 30000 | 800 | 0.03 | 0.04

R 0.4 2 10 40000 | 2000 | 0.07 | 0.11 | 40000 | 1500 | 0.06 | 0.08 | 30000 | 800 | 0.04 | 0.05
5 10 40000 | 2000 | 0.07 | 0.11 | 40000 | 1500 | 0.06 | 0.08 | 30000 | 800 | 0.04 | 0.05

7 10 40000 | 2000 | 0.07 | 0.11 | 40000 | 1500 | 0.06 | 0.08 | 30000 | 800 | 0.04 | 0.05

10 15 40000 | 2000 | 0.06 | 0.09 |40000| 1500 | 0.05 | 0.07 | 30000 | 800 | 0.03 | 0.05

1.5 10 38000 | 2500 | 0.11 0.16 | 35000 | 1600 | 0.08 | 0.13 [ 25000 | 800 | 0.05 | 0.08

1.5 15 38000 | 2500 | 0.09 | 0.14 | 35000 | 1600 | 0.07 | 0.11 | 25000 | 800 | 0.05 | 0.07

1.5 20 38000 | 2500 | 0.06 | 0.09 (35000 | 1600 | 0.05 | 0.07 | 25000 | 800 | 0.03 | 0.05

2 10 38000 | 2500 | 0.1 0.16 | 35000 | 1600 | 0.08 | 0.13 | 25000 | 800 | 0.05 | 0.08

15 38000 | 2500 | 0.09 | 0.14 (35000 | 1600 | 0.07 | 0.11 | 25000 | 800 | 0.05 | 0.07

20 38000 | 2500 | 0.06 | 0.09 35000 | 1600 | 0.05 | 0.07 | 25000 | 800 | 0.03 | 0.05

R 0.5 10 38000 | 2500 | 0.12 | 0.18 [ 35000 | 1600 | 0.10 | 0.14 | 25000 | 800 | 0.06 | 0.09

20 38000 | 2500 | 0.08 | 0.11 (35000 | 1600 | 0.06 | 0.09 | 25000 | 800 | 0.04 | 0.06
10 38000 | 2500 | 0.12 | 0.18 | 35000 | 1600 | 0.10 | 0.14 | 25000 | 800 | 0.06 | 0.09
15 38000 | 2500 | 0.11 0.16 | 35000 | 1600 | 0.08 | 0.13 [ 25000 | 800 | 0.05 | 0.08
20 38000 | 2500 | 0.08 | 0.11 [ 35000 | 1600 | 0.06 | 0.09 | 25000 | 800 | 0.04 | 0.06
10 14 38000 | 2500 | 0.1 0.16 | 35000 | 1600 | 0.08 | 0.13 | 25000 | 800 | 0.05 | 0.08
2 10 38000 | 2500 | 0.18 | 0.27 | 35000 | 1600 | 0.14 | 0.22 | 18000 | 800 | 0.09 | 0.14
5 15 38000 | 2500 | 0.16 | 0.24 [ 35000 | 1600 | 0.13 | 0.19 | 18000 | 800 | 0.08 | 0.12
1.5 10 35000 | 2800 | 0.18 | 0.27 | 30000 | 1800 | 0.14 | 0.22 | 15000 | 1000 | 0.09 | 0.14
1.5 15 35000 | 2800 | 0.16 | 0.24 (30000 | 1800 | 0.13 | 0.19 | 15000 | 1000 | 0.08 | 0.12
1.5 20 35000 | 2800 | 0.14 | 0.21 [ 30000 | 1800 | 0.11 0.17 | 15000 | 1000 | 0.07 | 0.11
2 6 35000 | 2800 | 0.20 | 0.30 (30000 | 1800 | 0.16 | 0.24 | 15000 | 1000 | 0.10 | 0.15
2 10 35000 | 2800 | 0.18 | 0.27 [ 30000 | 1800 | 0.14 | 0.22 | 15000 | 1000 | 0.09 | 0.14
2 15 35000 | 2800 | 0.16 | 0.24 (30000 | 1800 | 0.13 | 0.19 | 15000 | 1000 | 0.08 | 0.12
5 10 35000 | 2800 | 0.18 | 0.27 | 30000 | 1800 | 0.14 | 0.22 | 15000 | 1000 | 0.09 | 0.14
5

5

7

FRESAS
EGRALES

2
2
5
S5 15 38000 | 2500 | 0.09 | 0.14 | 35000 | 1600 | 0.07 | 0.11 | 25000 | 800 | 0.06 | 0.07
5
7
7
7

R 0.75

R1

15 35000 | 2800 | 0.18 | 0.27 (30000 | 1800 | 0.14 | 0.22 | 15000 | 1000 | 0.09 | 0.14
23 35000 | 2800 | 0.14 | 0.21 [ 30000 | 1800 | 0.11 0.17 | 15000 | 1000 | 0.07 | 0.11
17 35000 | 2800 | 0.16 | 0.24 (30000 | 1800 | 0.13 | 0.19 | 15000 | 1000 | 0.08 | 0.12
12 35000 | 2800 | 0.18 | 0.27 | 30000 | 1800 | 0.14 | 0.22 | 15000 | 1000 | 0.09 | 0.14
R 1.25 5 15 35000 | 2800 | 0.23 | 0.34 [ 30000 | 1800 | 0.18 | 0.27 | 15000 | 1000 | 0.11 0.17
1.5 15 32000 | 3000 | 0.23 | 0.34 [27000 | 2000 | 0.18 | 0.27 | 16000 1200 | 0.11 0.17
1.5 20 32000 | 3000 | 0.23 | 0.34 (27000 | 2000 | 0.18 | 0.27 | 16000 | 1200 | 0.11 0.17

! R1.5 3 15 32000 | 3000 | 0.23 | 0.34 27000 | 2000 | 0.18 | 0.27 | 16000 | 1200 | 0.11 0.17
5 10 32000 | 3000 | 0.25 | 0.38 (27000 | 2000 | 0.20 | 0.30 | 16000 | 1200 | 0.13 | 0.19

5 18 32000 | 3000 | 0.23 | 0.34 [27000 | 2000 | 0.18 | 0.27 | 16000 1200 | 0.11 0.17

R1.75 5 15 27500 | 3500 | 0.23 | 0.34 [23000 | 2500 | 0.18 | 0.27 | 14000 1500 | 0.11 0.17

Profundidad de corte W”W//Wm‘: ap
h

1) Estas condiciones de corte estandar son aplicables solo para centros de mecanizado de alta velocidad. Si no se utiliza un centro de
mecanizado de alta velocidad, deberian ajustarse proporcionalmente las revoluciones y el avance.

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE Nt
)




CARBURO

(METAL DURO)
- __________________________________________________________________________|
Acero aleado, Acero para herramientas Acero endurecido Acero endurecido
Acero Pre-endurecido (45—55HRC) (55—62HRC)
Material (—45HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 X210Cr12, S6-5-2 etc.
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X20Cr13 etc.
X210Cr12 etc.
R A"9U|0| cg)nico Cuello largo | Revoluciones | Avance  |Profundidad de core | Proundidad de core | Revoluciones | Avance | Profundidad de corte | Profundidad de cote | Revoluciones | Avance  |Profundidad de core | Pofundidad de core
(mm) er(1 %)0 (mm) (min'1) (mm/min)| ap (mm) | ae (mm) (min'1) (mm/min)| ap (mm) | ae (mm) (min'1) (mm/min)| ap (mm) | ae (mm)
1.5 15 24000 | 3500 | 0.23 0.34 | 20000 | 2500 | 0.18 0.27 | 12000 | 1500 | 0.11 0.17
1.5 20 24000 | 3500 | 0.23 0.34 (20000 | 2500 | 0.18 0.27 | 12000 | 1500 | 0.1 0.17
R2 3 21 24000 | 3500 | 0.23 0.34 | 20000 | 2500 | 0.18 0.27 | 12000 | 1500 | 0.11 0.17
5 13 24000 | 3500 | 0.25 0.38 | 20000 | 2500 | 0.20 0.30 | 12000 | 1500 | 0.13 0.19
7 18 24000 | 3500 | 0.23 0.34 | 20000 | 2500 | 0.18 0.27 [ 12000 | 1500 | 0.11 0.17
1.5 15 16000 | 3500 | 0.30 0.45 | 13500 | 2500 | 0.24 0.36 8000 | 1500 | 0.15 0.23
R3 1.5 20 16000 | 3500 | 0.30 0.45 | 13500 | 2500 | 0.24 0.36 8000 | 1500 | 0.15 0.23
3 22 16000 | 3500 | 0.30 0.45 | 13500 | 2500 | 0.24 0.36 8000 | 1500 | 0.15 0.23
R 4 1.5 15 12000 | 3500 | 0.30 0.45 | 10000 | 2500 | 0.24 0.36 6000 | 1500 | 0.15 0.23
3 22 12000 | 3500 | 0.30 0.45 | 10000 | 2500 | 0.24 0.36 6000 | 1500 | 0.15 0.23
ae
Profundidad de corte WW//WWW% ap
1) Estas condiciones de corte estandar son aplicables sélo para centros de mecanizado de alta velocidad. Si no se utiliza un centro de
mecanizado de alta velocidad, deberian ajustarse proporcionalmente las revoluciones y el avance.
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CARBURO
(METAL DURO)
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES MIRACLE

v2r

Fresa para chaflanar, 2 hélices

Acero Carbono Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
(—30HRC) Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Fundicién GG25 (30—45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
2 16000 960 11000 590 9500 460 8000 320
4 8000 480 5600 300 4800 230 4000 160
6 5300 320 3700 200 3200 150 2700 110
8 4000 240 2800 150 2400 120 2000 80
10 3200 190 2200 120 1900 90 1600 60
12 2700 160 1900 100 1600 80 1300 50
Profundidad Chaflanado Chaflanar el agujero
de corte J%I: <0.3D — ’E} <0.2D
(MAX. 2.5mm)
D:Diametro

1) Las condiciones de corte de arriba son sdlo la guia para un chaflan con una profundidad de corte estandar. Cuando la ranura V, el avance
se reduce 70% o mas. Cuando el fresado central, se reduce en 80% 6 mas.
2) Si la rigidez de la maquina o la instalacién es muy baja, o la vibracion es generada, por favor reducir la revolucion y la velocidad del avance
proporcionalmente.
3) Para aceros inoxidables austeniticos y aceros endurecidos, se recomienda refrigeracion especial.




VCRL

Loy
Fresa con radio, 3 hélices
Acero estructural Acero aleado Austenitico Acero inoxidable Acero endurecido
Acero carbono, Fundicion Acero para herramientas X5CrNi1810 (45—55HRC)
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
Ck55, GG25 (30—45HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13)
X210Cr12
Angulo delradio|  Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
RO.5 8000 300 5600 200 4800 150 4800 120
R1 6400 300 4500 200 3800 150 3800 120
R1.5 5300 300 3700 200 3200 150 3200 120
R2 4000 300 2800 200 2400 150 2400 120
R2.5 3600 300 2500 200 2100 150 2100 120
R3 3200 300 2300 200 1900 150 1900 120
R4 2700 300 1900 200 1600 150 1600 120
R5 2300 300 1600 200 1400 150 1400 120
aHF <0.5R SO.SR_
Profundidad
de corte / R R
1) Cuando desbastamos, el nimero de pasadas permitidas estara sujeto a la profundidad de corte segun la tabla anterior. Cuando acabamos,
reducir el mecanizado en las ultimas pasadas.
2) Si la rigidez de la maquina o del montaje de sujeccién de la pieza es deficiente o se produce traqueteo y ruido, reduzca el avance.
3) Se recomienda utilizar refrigerante. o
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES CRN

wn (L ION BWVIS

L Para electrodos de cobre, longitud media, 2 hélices
Material Cobre+Aleacion de cobre
Didmetro Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (min") (mm/min) (mm)
0.2 40000 600 0.01
0.3 40000 600 0.01
0.4 40000 800 0.01
0.5 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02
0.7 40000 1400 0.02
0.8 40000 1600 0.03
0.9 40000 1800 0.04
1 40000 2000 0.06
1.5 40000 3000 0.12
2 30000 3000 0.18
2.5 24000 2600 0.25
3 20000 2300 0.30
4 15000 2000 0.40
5 12000 1600 0.50
6 10000 1400 0.60
8 8000 1000 0.80
@ (10 6400 900 1.00
23 [12 5400 820 1.00
& 8 <Consulte la lista anterior para
L conocer la profundidad D
Profundidad J <?eD°°ne‘ WSCOHSW la lista 1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6
de corte % B anterior para conocer excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
/ la profundidad de corte. proporcional.
D:Diametro [ 2) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

CRN 4 IC

Para electrodos de cobre, longitud media, 4 hélices

Material Cobre+Aleacion de cobre
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min)
| 3 10600 280
4 8000 330
5 6400 380
6 5300 420
4
B =000 2 1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6
10 3200 460 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
12 2700 460 proporcional.
<0.05D (MAX. 0.5mm) 2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance
Profundidad pueden ser incrementados.
de corte =<2.5D 3) Al cortar aleaciones de cobre y volframio, ajuste las revoluciones
o y el avance por debajo del 70% del valor de la tabla.
D:Diametro | 4y Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.
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CRN2XL -

Para electrodos de cobre, cuello largo, 2 hélices L
Material Cobre * Aleacién de cobre
Diametro | Cuello largo Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm)
0.5 40000 800 0.004
0.2 1.0 40000 700 0.003
1.5 40000 600 0.002
0.3 1 40000 800 0.007
3 40000 600 0.002
2 40000 950 0.007
0.4 4 40000 800 0.003
6 40000 600 0.001
2 40000 950 0.01
0.5 4 40000 800 0.005
6 40000 700 0.002
4 40000 1200 0.02
0.8 6 40000 1200 0.015
8 40000 1000 0.01
6 40000 2000 0.04
1 8 40000 2000 0.03
10 30000 1200 0.02
12 30000 1000 0.015 @
6 40000 2400 0.10 23
8 40000 2200 0.09 Eg
1.5 10 40000 2000 0.08 4
12 30000 1800 0.05
16 20000 1200 0.03
20 15000 800 0.02
6 40000 2400 0.18
8 40000 2200 0.15
2 10 40000 2000 0.12
12 30000 1500 0.10
16 30000 1000 0.06
20 15000 600 0.03
8 40000 3000 0.20
2.5 12 40000 2800 0.15
16 30000 2100 0.10
20 20000 1000 0.08
3 20 20000 2000 0.12
4 20 15000 2000 0.30
5 25 12000 1500 0.35
6 30 10000 1200 0.40
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1) Si se produce traqueteo y ruido, reduzca las revoluciones y el avance de manera acorde.

2) Cuando se necesita una precision del mecanizado especialmente elevada, recomendamos reducir el avance. Las condiciones de corte
pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

4) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES CRN

wn LN SBVIB

VLA Para electrodos de cobre, punta esférica, longitud media, 2 hélices
Material Cobre+Aleacion de cobre
R =l a>15° Profundidad
(mm) |Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance de corte
(min™) (mm/min) (min") (mm/min) (mm)
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03
RO.4 40000 6400 40000 2400 0.05
RO.5 40000 8000 40000 3200 0.06
RO0.75| 40000 9600 40000 4000 0.09
R1 40000 9600 39000 4700 0.11
R1.25| 40000 12000 30000 4500 0.12
R1.5 40000 12000 27000 4300 0.13
R2 32000 11000 20000 3600 0.15
R2.5 25000 9000 16000 2900 0.20
R3 21000 8400 13000 2600 0.25
R4 16000 6400 10000 2000 0.30
R5 13000 5200 8000 1700 0.50
R6 9000 3600 6000 1300 0.50 i
. <0.2R ‘
Profinddad 4 %#: <Consulte la lista anterior para conocer |
de core %////////// Z la profundidad de corte. !
@ R:Radio a/
(7, ]}
PFs
ES 1) a es la inclinacién de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Ala hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.

4) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
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CRN2XLB -

Para electrodos de cobre, punta esférica, Cuello largo, 2 hélices WL ORD
. ________________________________________|
Material Cobre+Aleacion de cobre Material Cobre+Aleacion de cobre
R Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte R Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min”") (mm/min) (mm) (mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.5 40000 800 0.003 8 40000 8000 0.07
RO.1 1.0 40000 600 0.002 RO.75 12 35000 4500 0.04
1.5 40000 400 0.001 16 20000 2000 0.03
RO.15 1 40000 1200 0.007 20 12000 900 0.02
2 40000 800 0.003 8 40000 9600 0.10
1 40000 2000 0.015 10 40000 6400 0.08
RO.2 2 40000 1300 0.01 R1 12 40000 6000 0.08
3 40000 800 0.005 16 30000 3000 0.05
2 40000 2000 0.02 20 20000 2000 0.04
RO.25 4 40000 1200 0.01 30 10000 800 0.02
6 36000 600 0.006 16 40000 12000 0.10
10 26000 200 0.002 R1.5 25 25000 6000 0.08
2 40000 3200 0.03 35 6000 700 0.06
RO.3 6 40000 1200 0.008 16 32000 11000 0.15
10 30000 500 0.003 20 32000 9000 0.15
4 40000 4000 0.02 R 2 30 20000 4500 0.10
RO0.4 6 40000 2500 0.02 40 15000 3000 0.08
10 30000 700 0.008 50 8000 1000 0.05 B
4 40000 6400 0.05 R2.5 | 20 25000 9500 0.20 %5‘
6 40000 4800 0.03 30 20000 3300 0.15 Eg
RO.5 8 40000 3000 0.02 R3 30 21000 8400 0.20 =
10 33000 2000 0.01 50 20000 3000 0.15
16 18000 500 0.008
20 13000 250 0.005
SO
Profundidad de corte [ <Consulte la lista anterior para conocer
4 la profundidad de corte. )
R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.

3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES CRN

«n  CIRNSMRB

(METAL DURO) : . . 2
Radio con corte al centro, Longitud media, 2 hélices, Para electrodos de cobre
Material Cobre+Aleacion de cobre
. Profundidad de corte
Didmetro| Angulo del radio | Revoluciones Avance
(mm) (mm) (min") (mm/min) ap ae
(mm) (mm)
6 R0.2, RO.3, R0.5 10000 1400 6 0.6
R1 10000 1700 6 0.6
8 R0.3, R0.5 8000 1000 8 0.8
R1 8000 1200 8 0.8
10 RO.3, R0.5 6400 900 10 1.0
R1 6400 1100 10 1.0
12 R0.3, R0.5 5400 800 12 1.0
R1 5400 1000 12 1.0
<ae
Profundidad de corte [<ap
1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
2) Ala hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.
3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
% herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
»Y
<<
&Doe
yvo
I.‘_I.IJ

N

u

=
=
o
o
)
L
-l
<
o
O
[11]
-
=
0
<
P
L
4
(T8
)
<
-l
L
a
14
<
a
=
<
|
»
L
Ll
-
o
O
o
L
a
n
L
=
o
)
=)
=
O
o




CRNZ2XLRB -

. - (METAL DURO)
Fresa con radio, cuella largo, 2 hélices
Ranurar Contorneado
Material Cobre+Aleacién de cobre Cobre+Aleacion de cobre
. Profundidad de corte
Diametro | Angulo del radio |Cuellolargo| Revoluciones Avance Profundidad de corte ||Revoluciones Avance
(mm) (mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) ap ae
(mm) (mm)
4 40000 800 0.005 40000 1500 0.01 0.1
h R0.05, R0.1
0.5 0.05, RO 6 40000 700 0.003 40000 1000 0.005 0.1
0.8 |R0.05, R0.1 6 40000 1200 0.02 40000 2500 0.02 0.15
8 40000 1200 0.015 40000 1600 0.01 0.15
8 40000 2000 0.03 40000 3000 0.03 0.2
1 R0.1, R0.3 10 35000 1600 0.025 35000 2000 0.025 0.2
12 30000 1200 0.02 30000 1800 0.02 0.2
12 30000 1500 0.05 40000 4500 0.04 0.3
15 R0, R02,R03 50 20000 1000 0.02 20000 2000 0.02 0.3
RO.1. RO.2 12 30000 1500 0.1 40000 4500 0.08 04
2 RO. 3’ R0'5 16 30000 1000 0.06 30000 3000 0.05 0.4
o 20 20000 600 0.04 20000 2000 0.04 0.4
3 R0.2, R0.3 20 20000 2000 0.12 35000 6000 0.1 0.6
R0.5 20 20000 2200 0.12 35000 8000 0.1 0.6
a R0.2, R0.3 20 15000 2000 0.25 32000 5000 0.15 0.8
R0.5 20 15000 2200 0.25 32000 7000 0.15 0.8
5 R0.2, R0.3 25 12000 1500 0.3 22000 5000 0.2 1.0
R0.5 25 12000 1700 0.3 22000 7000 0.2 1.0 &
6 R0.2, R0.3, R0.5| 30 10000 1200 0.4 20000 5000 0.25 1.2 gg
R1 30 10000 1500 0.4 20000 7000 0.25 1.2 Eg
<ae =
Profundidad de corte / =2 <ap
% D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Alla hora de aplicar revoluciones mas bajas, reduzca también el avance de manera acorde.

3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al voladizo (profundidad de corte), la profundidad de corte y la maquina
herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
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CARBURO
(METAL DURO)
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS PARA FRESAS INTEGRALES CON RECUBRIMIENTO DLC

DILC2PMA

Ranurado, Longitud media, 2 hélices

Fresado Lateral Ranurar
Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién
Material A7075 AC4B Material A7075 AC4B
Cobre+Aleacién de cobre Cobre+Aleacién de cobre
Didmetro | Revoluciones|  Avance Revoluciones|  Avance Diametro [ Revoluciones|  Avance Revoluciones|  Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40000 600 40000 460 1 40000 460 40000 350
2 40000 1100 38000 850 2 38000 850 32000 550
3 32000 1400 25000 950 3 25000 950 21000 600
4 24000 1500 19000 1000 4 19000 1000 16000 650
5 19000 1600 15000 1000 5 15000 1000 13000 700
6 16000 1900 13000 1100 6 13000 1100 11000 750
8 12000 1900 9500 1200 8 9500 1200 8000 800
10 9500 1900 7600 1200 10 7600 1200 6400 800
12 8000 1900 6400 1200 12 6400 1200 5300 800
16 6000 1900 4800 1200 16 4800 1000 4000 720
20 4800 1500 3800 1000 20 3800 970 3200 660
<0.2D (D<43) D
Profundidad <0.5D (D=¢3) =D Profundidad <1D
de corte - de corte (MAX. 12mm)
D:Diametro ! D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcio-

nal. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

Para el fresado GFPR, por favor reducir la revolucién y la velocidad del avance en 50% de la tabla en la que figura la aleacion de aluminio.

2)
3)
4) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.
5) Se recomienda el ascendente corte descendente en fresado lateral.




DLc2MB -

Punta esférica, Longitud media, 2 hélices, Para materials no férricos i

Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién
Material A7075 AC4B
Cobre+Aleacion de cobre
a<15° a>15° a<15° a>15°
(mRm) Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
R 0.1 40000 350 40000 260 40000 280 40000 210
R 0.15( 40000 480 40000 360 40000 380 40000 290
R 0.2 40000 600 40000 450 40000 480 40000 360
R 0.25( 40000 800 40000 600 40000 640 40000 480
R 0.3 40000 1000 40000 750 40000 800 40000 600
R 04 40000 1500 40000 1100 40000 1200 40000 880
R 0.5 40000 2000 40000 1500 40000 1600 40000 1200
R 0.75( 40000 2200 40000 1600 40000 1800 40000 1300
R1 40000 2800 40000 2200 40000 2200 32000 1400
R 1.25| 40000 3200 38000 2200 32000 2000 30000 1400
R 1.5 40000 4000 32000 2600 32000 2600 26000 1700
R 2 30000 4200 24000 2800 24000 2700 19000 1800
R 2.5 24000 4400 19000 2800 19000 2800 15000 1800
R3 20000 4000 16000 2800 16000 2600 13000 1800
R 4 15000 3600 12000 2400 12000 2300 9600 1500
R5 12000 3600 9500 2000 9600 2300 7600 1300
R 6 10000 3200 8000 2200 8000 2000 6400 1400
R8 7500 2800 6000 1800 6000 1800 4800 1200 @
R10 6000 2500 4800 1600 4800 1600 3800 1000 ‘ gg
<0.2R(R<0.5) ! ]
, <0.4R(R20.5) \ =
Profundidad '
4 R:Radio (04 ‘

1) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcio-
nal. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

4) Para el fresado GFPR, por favor reducir la revolucion y la velocidad del avance en 50% de la tabla en la que figura la aleacion de aluminio.

5) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.
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CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES

E CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DF4JC

Fresa, longitud de corte semilarga, 4 hélices, para grafito

Material Grafito

Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min)
3 22000 2500
4 18000 2900
6 14000 3200
8 10500 2900
10 8700 2600
12 7200 2200
<0.05D
Ao
D:Didmetro

1) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente segun la rigidez de la maquina, el sistema de sujecién y la geometria de la

pieza de trabajo.

Utilice la tabla anterior como valor estandar.

2) Si se necesita un mecanizado de precisién o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance.
3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito.




D F 4XL mETBAuLRgURO)

Fresa de cuello largo, 4 hélices, para grafito

Fresado escuadrado Ranurado
|
Material Grafito Material Grafito
Diametro |Cuello largo Revoluciones Avance Didmetro |Cuello largo] Revoluciones Avance Profundidad de corte
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) ap (mm)
6 30000 1300 6 30000 1000 0.1
1 8 25000 1000 1 8 25000 700 0.08
10 22000 700 10 22000 500 0.06
1.5 10 25000 1200 1.5 10 25000 1100 0.14
16 18000 800 16 18000 600 0.1
10 22000 1500 10 22000 1200 0.2
2 16 19000 1100 2 16 19000 800 0.16
20 16000 800 20 16000 600 0.12
16 21000 1900 16 21000 1400 0.3
3 20 18000 1500 3 20 18000 1100 0.25
30 14000 1000 30 14000 700 0.2
a 20 18000 2400 a 20 18000 1800 0.5
40 13000 1500 40 13000 900 0.4
6 30 14000 3200 6 30 14000 2300 1.2
8 30 10500 2900 8 30 10500 2000 2
10 30 8700 2600 10 30 8700 1900 3
12 30 7200 2200 12 30 7200 1700 4
<0.05D (D<@4) ]
<0.1D (D 2 04) D gg
Profundidad Profundidad o &
de corte <1D de corte I ap “E
h
D:Diametro D:Diametro

1) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente segun la rigidez de la maquina, el sistema de sujecion y la geometria de la
pieza de trabajo.
Utilice la tabla anterior como valor estandar.

2) Si se necesita un mecanizado de precision o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance.

3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito.
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CARBURO
(METAL DURO)

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DFemMiB

Punta esférica, longitud de corte media, 2 hélices, para grafito

Material Grafito
R Longitud total Revoluciones Avance Profundidad de corte | Profundidad de corte
(mm) (mm) (min") (mm/min) ap (mm) ae (mm)
R3 100 10000 —16000 1200 —2100 0.6 1.5
150 6000 —10000 600 — 1200 0.4 1.2
R4 110 9000 —12000 1500 —2200 0.8 2
150 5000 — 9000 700 —1500 0.6 1.6
RS 120 7500 —10000 1700 —2400 1 2.5
180 5000 — 7500 1000—1700 0.8 2
R6 130 6000 — 8000 1300 —1900 1.2 3
200 4000 — 6000 800 — 1300 1 2.5
Profundidad o

1) Ajuste las revoluciones y la velocidad de avance segun la tabla de arriba, como la longitud de los salientes.
Incluso en ese caso, si se producen vibraciones reduzca las revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente.
2) Si se necesita un mecanizado de precisién o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance.
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3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito.




DF2xXLB -

Punta esférica, 2 hélices, cuello largo, para grafito i

Material Grafito
R Cuello largo] Revoluciones Avance Profundidad de corte| Profundidad de corte
(mm) (mm) (min”") (mm/min) ap (mm) ae (mm)
RO.2 1 40000 1500 0.05 0.15
2 40000 1500 0.05 0.12
3 40000 1300 0.04 0.12
4 40000 1300 0.04 0.1
8 30000 800 0.03 0.1
12 20000 450 0.03 0.08
RO.25 4 40000 1500 0.05 0.15
RO.3 2 40000 1800 0.07 0.2
4 40000 1500 0.06 0.18
6 40000 1500 0.06 0.15
10 35000 1000 0.05 0.15
16 22000 530 0.04 0.12
RO.4 6 40000 1700 0.08 0.2
8 40000 1700 0.08 0.15
RO.5 4 40000 2500 0.12 0.3
6 40000 2500 0.1 0.3
8 40000 2000 0.1 0.25
10 40000 2000 0.1 0.2 @
12 40000 2000 0.1 0.2 23
20 30000 1100 0.08 0.2 Eg
30 20000 600 0.06 0.15 =
40 15000 400 0.04 0.12 =
RO.75 8 40000 2800 0.15 0.45 E
10 40000 2800 0.15 0.45 <<
16 35000 2000 0.15 03 o
30 27000 1000 0.1 03 a
R1 8 40000 3000 0.23 0.7 E
10 40000 3000 0.2 0.6 %
12 35000 2500 0.2 0.6 8
16 30000 2000 0.2 0.5 o
20 30000 2000 0.2 0.5 f
25 25000 1500 0.18 0.45 =
40 20000 1000 0.15 0.4 §
60 15000 500 0.1 0.3 =
R1.5 16 28000 3000 0.3 0.9 D
25 20000 2000 0.25 0.75 E
40 16000 1500 0.2 0.6 L
60 14000 1000 0.17 0.45 2
R2 20 21000 3300 0.5 15 o
30 15000 2000 0.4 1.2 2
40 13000 1600 0.35 1 g
60 12000 1400 0.3 0.9 =
2
Profundidad <. '.-'_J
de corte [_ap oz
J 8
a
o
1) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente segun la rigidez de la maquina, el sistema de sujecion y la geometria de la %
pieza de trabajo. 8
Utilice la tabla anterior como valor estandar. F=
2) Si se necesita un mecanizado de precisién o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance. %
3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito. o




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CARBURD D F3X B

WHETAL DURO - o - :
( ) Fresa de punta esférica, 3 hélices, cuello cénico, para grafito

Material Grafito
R Cuello largo] Revoluciones Avance Profundidad de corte | Profundidad de corte
(mm) (mm) (min") (mm/min) ap (mm) ae (mm)
30 20000 1100 0.05 0.13
RO.5 40 15000 750 0.04 0.11
50 12000 500 0.03 0.1
40 20000 1800 0.13 0.4
R1 60 15000 900 0.09 0.27
80 12000 600 0.07 0.2
R1.5 60 14000 1700 0.15 0.45
80 12000 1200 0.12 0.35
R2 100 10000 1100 0.2 0.5
Profundidad -~
de corte 7 [ ap

1) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente segun la rigidez de la maquina, el sistema de sujecion y la geometria de la
pieza de trabajo.
Utilice la tabla anterior como valor estandar.

2) Si se necesita un mecanizado de precision o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance.

3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito.
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DFPSRB -

1) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente segun la rigidez de la maquina, el sistema de sujecion y la geometria de la
pieza de trabajo.
Utilice la tabla anterior como valor estandar.

2) Si se necesita un mecanizado de precisién o si se forma viruta, le recomendamos reducir la velocidad de avance.

3) Utilice una maquina de fresado especial para grafito.

- . . - s . (METAL DUR)
Fresa torica, reducida longitud de corte, 2-4 hélices, alta precisién, para grafito
Material Grafito
Diametro R Cuello largo] Revoluciones Avance Profundidad de corte | Profundidad de corte
(mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) ap (mm) ae (mm)
0.1 4 30000 1100 0.05 0.23
0.1 5 28000 960 0.05 0.23
0.5 0.1 6 25000 850 0.05 0.23
0.1 10 22000 600 0.04 0.21
0.1 15 20000 500 0.03 0.18
o.g %1 6 28000 1300 0.08 0.45
) 0.1 8 22000 900 0.08 0.45
0.1 8 25000 1500 0.1 0.6
0.1 12 22000 1300 0.1 0.6
0.2 8 25000 1500 0.1 0.45
1 0.2 12 22000 1300 0.1 0.45
0.2 16 18000 1000 0.08 0.4
0.2 20 15000 800 0.08 0.4
0.2 30 12000 600 0.07 0.35
1.5 92 10 25000 2100 0.15 0.8
: 0.2 20 18000 1400 0.15 0.8
0.2 12 22000 3000 0.2 1.2
0.2 16 19000 2500 0.2 1.2 W8
2 | 02 | 20 16000 2000 0.2 1.2 <=
0.2 | 30 13000 1600 0.16 1 2
0.2 40 11000 1200 0.14 0.8 z
0.2 20 18000 3000 0.3 2 E
3 0.2 40 12000 1800 0.25 1.7 =
0.5 20 18000 3000 0.3 15 =
0.2 20 18000 4200 0.4 2.7 a
" 0.2 40 13000 2800 04 2.7 a
0.5 | 20 18000 4200 0.4 2.3 E
0.5 40 13000 2800 0.4 2.3 i
6 0.5 30 14000 4600 0.6 3.8 3
1 30 14000 4600 0.6 3 w
N 0.5 30 10500 4000 0.8 5.3 @
1 30 10500 4000 0.8 45 =
0 | 05 | 40 8700 3500 1 6.8 §
1 40 8700 3500 1 6 E
12 0.5 40 7200 3000 1.2 8 &
P
ae Ll
[a'<
Profundidad de corte %ap ;
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CARBURO
(METAL DURO)
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

DC2MBNF

Punta esférica, longitud media, 2 hélices, Material no-ferrico

Material Grafito
Desbaste Acabado
R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm)
Revoluciones| Avance |[Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(min") | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min") | (mm/min)
RO0.5 | 20000 400 20000 380 20000 600 20000 520
R1 20000 480 20000 440 20000 700 20000 600
R2 18500 930 14500 640 20000 1400 20000 1200
R3 13000 1010 10000 700 20000 2200 15000 1500
R4 10000 1260 8000 800 15000 2700 11000 1500
R5 8000 1260 6500 820 13000 2900 9000 1500
R6 6600 1160 5300 740 10000 2500 7200 1500
<0.5R <0.1R
Profundidad Y B

R:Radio

Material Cobre, Cobre puro
Desbaste Acabado
R a<15° a>15° a<15° a>15°
(mm)
Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance [Revoluciones| Avance |Revoluciones| Avance
(miny | (mm/min) | (min") | (mm/min) | (min”) | (mm/min) | (min™") | (mm/min)
RO.5 | 20000 360 20000 320 20000 480 20000 400
R1 18000 360 16000 290 20000 600 20000 450
R2 11100 440 9200 330 17000 900 13000 550
R3 7700 480 6400 360 13000 1000 10000 600
R4 6000 600 4800 380 10000 1300 7500 700
R5 4800 600 3800 450 8000 1400 6000 800
R6 4000 560 3200 410 6600 1400 5000 800
<0.5R <0.1R
Profundidad ' r
h /1
R:Radio

1) a es la inclinacion de la superficie de la
maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se
producen vibraciones 6 excesivo ruido,
reduzca las revoluciones y el avance de
forma proporcional. Estas condiciones
pueden variar segun el voladizo de la
fresa (profundidad de corte) y condiciones
de la maquina.

3) Utilice la tabla anterior como valor estandar.

4) Si la profundidad de corte es poca, las
revoluciones y el avance pueden ser
incrementados.




onc2vie Dc2lLB o

-~ . . 0 , - : .~ , (ETAL DURO)
Punta esférica, longitud media, 2 hélices, Para grafito Punta esférica, longitud larga, 2 hélices, para grafitoo
Grafito Grafito
Material (SE2) (eons=)
ISEM-2, 3, 8, HED-100 [ISO-61, 63, 88, 95, HED-130, 150
ED-2, 3, E+18A, E+20A EX-70, ED-4, E+25A, E+30A
R Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min”") (mm/min) (min") (mm/min)
RO.5 40000 2000 40000 1600
R1 40000 2200 40000 1800
R1.5 30000 2400 30000 1900
R2 24000 2600 24000 2100
R2.5 19000 2600 19000 2100
R3 16000 2600 16000 2100
R3.5 14000 2600 14000 2100
R4 12000 2800 12000 2200
R4.5 11000 2900 11000 2300
R5 10000 3000 10000 2400
R6 8000 2400 8000 1900
<0.2R
Profundidad ,
de corte Tk =05R
R:Radio
1) Estas condiciones de corte pueden variar segun el voladizo de la fresa, la profundidad de corte y las condiciones de la maquina. Utilizar las
referencias de la tabla de arriba como punto de partida. B
2) Se recomienda velocidad elevada en el mecanizado y alto avance. Pero cuando se producen roturas se reduce el avance. gg
)
£
=

DC2vVis 3

Longitud media, 2 hélices, Material no-ferrico (Series mango de 3mm)

Aleaciones de aluminio Cobre, Aleacion de cobre
Material Grafito
Ceramica mecanizable

Diametro [Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
0.5 20000 60 20000 60
1 20000 120 20000 120
2 20000 320 11000 180
3 17000 380 8500 200

D <0.1D (¢ 3)

Profundidad
de corte isO.ZD <1.5D(¢3)

4 D: Diametro

1) Cuando mecanizamos materiales muy duros, reducir el avance.
2) Las revoluciones pueden ser aumentadas con alta velocidad en el eje.
3) Cuando operamos en avance vertical, utilizar una tercera parte del avance aconsejado en la tabla anterior.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES RECUBIERTAS DE DIAMANTE

CRBURD DEEXLB DEXB

WEWDR)  Fresa de punta esferica, Longitud media, 2 hélices, Fresa de punta esferica, Longitud media,
Cuello Iargo 2 hélices
Material Grafito
R Cuello largo | Profundidad de cote|  Revoluciones Avance
(mm) (mm) ap (mm) (min") (mm/min)
4 0.1
RO.2 DC2XLB 6 0.06 40000 1300
DCXB 8 0.06
6 0.15
RO.3 DC2xLB 9 0.1 40000 1500
DCXB 12 0.1
8 0.15
RO0.4 DC2XLB 12 0.1 40000 1100
DCXB 16 0.1
12 0.2
RO.5 DC2XLB 16 0.12 40000 2000
DCXB 20 0.12
15 0.2
RO.75 DC2XLB 23 0.12 35000 2000
DCXB 30 0.12
16 0.3
R1 DC2XLB 30 0.15 30000 2000
DCXB 40 0.15
30 0.35
R1.5 DC2XLB 40 0.25 20000 2000
DCXB 60 0.25
30 0.5
R2 DC2XLB 50 0.3 15000 2000
DCXB 80 0.3
40 0.6
R2.5 DC2XLB 60 0.4 12000 1800
DCXB 100 0.4
60 0.6
R3 DC2XLB 90 0.4 10000 1600
DCXB 120 0.4
<0.2R (R<1)
<0.3R (R>1)
Profundidad de cort Y % ap
rofundidad de corte %/// o //// _
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R:Radio

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Las condiciones de corte pueden variar considerablemente en funcién de la profundidad de taladrado, tolerancia de mecanizado y
condiciones de la maquina herramienta. Utilice la tabla superior sélo para consulta.




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES CBN

CBN2XLEB

CARBURO
R 2 . (METAL DURO)
Punta esférica, hélice corta, Cuello rebajado
Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Material (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 1.3343(W6M05Cr4V2)
R Revoluciones | Avance |Profundidad|Profundidad| Reyoluciones | Avance |Profundidad |Profundidad| Revoluciones | Avance |Profundidad|Profundidad
S : de corte | de corte S . de corte | de corte S . de corte | de corte
(mm) (min™) |(mm/min)| ap’ (mm) | ae (mm) | (Min™) |(MM/min)| ap’(mm) | ae (mm) | (Min™) |(MM/min)| ap’(mm) | ae (mm)
RO.2 50000 | 1500 | 0.006 | 0.01 | 50000 | 1200 | 0.006 | 0.01 | 50000 | 1200 | 0.004 | 0.008
RO.3 50000 | 2000 | 0.01 0.02 | 50000 | 1500 | 0.01 0.02 | 50000 | 1500 | 0.008 | 0.015
RO0.4 50000 | 3000 | 0.02 0.05 | 50000 | 2000 | 0.02 0.04 | 50000 | 2000 | 0.015 | 0.03
RO.5 50000 | 3000 | 0.03 0.06 | 50000 | 2000 | 0.03 0.05 | 50000 | 2000 | 0.02 0.03
RO0.75 | 50000 | 3500 | 0.04 0.08 | 50000 | 2500 | 0.03 0.06 | 50000 | 2500 | 0.02 0.04
R1 50000 | 4000 | 0.05 0.1 50000 | 3000 | 0.04 0.07 | 50000 | 3000 | 0.03 0.05
ae (MAX.)
Profundidad
socore NN RS
1) La tabla superior muestra las condiciones de corte maximas. Controle el avance intermitente (ae) en funcién del acabado superficial
necesario.
2) Se recomienda utilizar refrigerante tipo neblina de aceite.
3) Si la velocidad del husillo es insuficiente, deben reducirse de manera acorde las revoluciones y el avance.
[72]
[72)
wo
i
=

LCBNE2XLRB

Con radio, Longitud media, 2 hélices, Cuello largo

Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
Material (—55HRC) (55—62HRC) (62—70HRC)
070M55, W.Nr. 1.2344(H13) X210Cr12, X20Cr13 1.3343(W6Mo05Cr4V2)
Diametro | Revoluciones| Avance |Profundidad|Profundidad| Reyoluciones | Avance |Profundidad|Profundidad| Reyoluciones | Avance |Profundidad |Profundidad|
S : decorte | de corte S . decorte | de corte S : de corte | de corte
(mm) (min™) |(mm/min)| ap’(mm) | ae (mm) | (MIn™) |(MM/min)| ap’(mm) | ae (mm) | (Min™) |(MM/min)| ap’(mm) | ae (mm)
0.5 50000 750 | 0.01 0.2 | 50000 | 600 0.01 0.1 40000 | 400 | 0.005 | 0.06
1 38000 | 1100 | 0.02 0.3 | 38000 | 760 0.01 0.2 | 25000 | 400 | 0.01 0.1
1.5 25000 900 | 0.03 0.5 | 25000 | 700 0.02 0.4 17000 | 340 | 0.02 0.2
2 20000 800 | 0.04 0.7 | 20000 | 600 0.03 0.6 12000 | 300 | 0.02 0.3
ae
Profundidad
de corte an

1) La tabla superior muestra las condiciones de corte maximas.
2) Se recomienda utilizar refrigerante tipo neblina de aceite.
3) Si la velocidad del husillo es insuficiente, deben reducirse de manera acorde las revoluciones y el avance.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

CARBURD A M E M R

Punta cuadrada, Corte al centro, Para desbaste

(METAL DURO)

Material Aleaciones de aluminio
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min)
3 20000 1200—1600
6 20000 2800—4000
8 17000 3000—4000
10 15000 3600—4500
12 12000 3600—4500
16 10000 3600 —4500
20 8000 3200—4300
25 6000 3000 —3600
D
Profundidad ‘W
de corte 1D
h
D:Diametro

FRESAS
INTEGRALES

E CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER




AME28C -

. (METAL DURO)
Punta cuadrada, Corte al centro, Cuello rebajado
Material Aleaciones de aluminio
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min)
3 20000 800— 1600
6 20000 1800 —2800
8 17000 2200 —3400
10 15000 2300 —3600
12 12000 2300 — 3600
16 10000 2300 —3600
20 8000 2200—3300
0.25—0.5D
Profundidad
de corte 1D 0.25—0.5D
/
D:Diametro
i
wnwa
AMIMF 2z
Punta cuadrada, Corte al centro, Para acabado e
=
o
w
'—
(7]
<
=
Material Aleaci de alumini a
aterial eacliones de aluminio <
o
Ll
—
Diametro Revoluciones Avance é
(mm) (min") (mm/min) ')
6 20000 4200 I'II—J
8 17000 5100 ‘%
10 15000 5400 <t
12 12000 5400 &0
16 10000 4800 i
7]
0.05D <t
5 —
Profundidad IaJ
de corte 1.5D 0.1—0.3D or
/ <
D:Diametro %
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

CARBURD A M 4 M F

Lt Punta cuadrada, Corte al centro, Para acabado

Material Aleaciones de aluminio
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min)
20 8000 5700
25 6000 4800
0.05D
D

Profundidad
de corte 1.5D 0.1—0.3D
T

D:Diametro

AM3IS S

Punta cuadrada, Sin corte al centro, longuitud corta, Cuello rebajado

Material Aleaciones de aluminio
Diametro Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min)
12 12000 1600 — 2500
16 10000 1300—2100
20 8000 1100 — 1600
25 6000 800—1200
0.25D—0.5D
D
Profundidad
de corte 1D 0.25—0.5D
4
D:Diametro

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER |INTEGRALES




AM2MB

Punta esférica, hélice corta, Cuello rebajado

Acabado

Desbaste

Material Aleaciones de aluminio Aleaciones de aluminio
R Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
R 1 20000 2000 20000 1600
R 2 20000 4000 20000 2800
R 3 20000 6000 20000 3200
R 4 20000 7000 17000 4000
R 5 20000 8000 15000 3600
R 6 15000 7500 12000 3600
R 8 12000 7200 10000 3600
R 10 10000 7000 8000 3200
0.1R

Profundidad % ;/ i

de corte 7 ¢ 0.1R
R:Radio

* Durante el taladrado, reduzca el avance en un 50%.

CARBURO
(METAL DURO)

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

o AMSSCRB

(METAL DURO) AF . . .
Fresa de 2 hélices con radio, longitud corta, cuello rebajado
Material Aleaciones de aluminio
Avance
Digmetro Revoluciones (mm/min)
(mm) (min")
Fresado Lateral Ranurar
3 40000 1800 1600
4 36000 2400 2100
5 30000 3000 2700
6 27000 3200 2800
8 20000 3400 3000
10 16000 3600 3200
12 13000 3600 3200
16 10000 3600 3200
20 8000 3300 3000
<0.5D D
Profundidad
de corte 1D <1D
0 D:Diametro
1) Esta tabla muestra las condiciones de corte con menos de 4D la longitud del voladizo. Si es mas de 4D, la velocidad del eje, avances,
profundidad de corte deberian de ser reducidos.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.
@ 3) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.
&= 4) Serecomienda corte ascendente para fresado lateral.
6B oe
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AMISSRB L

Fresa de 3 hélices, con radio, longitud corta, cuello reabajado

Material Aleaciones de aluminio
Avance
Digmetro Revoluciones (mm/min)
(mm) (min")
Fresado Lateral Ranurar
12 13000 5400 3200
16 10000 5400 3200
20 8000 5000 3000
25 6000 4500 2800
<0.3D D
Profundidad
de corte 0.8D <0.5D
/ D:Diametro

1) Esta tabla muestra las condiciones de corte con menos de 4D la longitud del voladizo. Si es mas de 4D, la velocidad del eje, avances,
profundidad de corte deberian de ser reducidos

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.

3) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.

4) Se recomienda corte ascendente para fresado lateral.

5) El avance vertical no es recomendable. Para trabajar en rampa, debe de reducirse

FRESAS
INTEGRALES
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES ALIMASTER

AMSR

AMSRRB

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente o ajuste una profundidad de corte inferior.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.

4) Se recomienda corte ascendente para fresado lateral.

CARBURO
(METAL DURO) - a0 . a0 .
Desbaste, longitud corta, 3 hélices Desbaste, longitud corta, 3 hélices, Con radio
Fresado Lateral Ranurar
Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicion
ateria AT075 AC4B ateria A7075 AC4B
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
10 19000 8600 9500 3400 10 19000 6800 9500 2700
12 16000 8200 8000 3200 12 16000 6500 8000 2600
16 12000 7600 6000 3100 16 12000 6100 6000 2400
18 10500 7200 5300 2900 18 10500 5800 5300 2400
20 9500 7100 4800 2900 20 9500 5700 4800 2300
22 8500 6900 4300 2800 22 8500 5500 4300 2200
25 7500 6800 3800 2700 25 7500 5400 3800 2200
<0.5D e
Profundidad Profundidad
de corte =il de corte =1D
D:Diametro ! D:Diametro
1) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente o ajuste una profundidad de corte inferior.
2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
3) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.
4) Se recomienda corte ascendente para fresado lateral.
@
23
5g
EE Condiciones para alta velocidad y alta rigidez en Centros de Mecanizado
e Fresado Lateral Ranurar
T e ——————— | |
(%)
<<
% Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicion Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicion
=< | e A7075 AC4B atera A7075 AC4B
(72]
L
-
é Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
o (mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
I'|'—J 10 30000 11000 19000 5400 10 30000 8600 19000 4300
= 12 30000 12000 16000 5300 12 30000 9900 16000 4300
2 16 24000 12000 12000 4900 16 24000 9700 12000 4000
ﬂ 18 21000 12000 10500 4700 18 21000 9500 10500 3800
E 20 19000 11000 9500 4600 20 19000 9100 9500 3700
2 22 17000 11000 8500 4300 22 17000 8700 8500 3400
— 25 15000 11000 7500 4300 25 15000 8600 7500 3400
wl
o <0.5D —— ]
E( Profundidad <1D Profundidad
[=) de corte - de corte SOrsED
.E D:Diametro ! D:Diametro
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A M M R CARBURO

Desbaste, longitud corta, 3 hélices e

Fresado Lateral Ranurar
|
Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién Material Aleacion de aluminio Aluminio de fundicién
A7075 AC4B A7075 AC4B
Didmetro |Revoluciones|  Avance Revoluciones| Avance Didmetro |Revoluciones|  Avance Revoluciones|  Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (mm) (min™" (mm/min) (min™") (mm/min)
3 40000 2700 25000 1100 3 30000 1800 16000 700
4 36000 2700 20000 1100 4 24000 2200 12000 900
5 30000 5400 16000 2200 5 19000 2300 10000 900
6 27000 6100 13000 2300 6 16000 2400 8000 1000
8 20000 6000 10000 2400 8 12000 2500 6000 1000
10 16000 5800 8000 2300 10 9500 2600 5000 1100
12 13000 5300 6500 2100 D
16 | 10000 5100 5000 2000 S
20 8000 4800 4000 1900 decore =1D
25 6400 4600 3200 1800 d D:Diametro
<0.25D
e
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no son suficientes, o se producen vibraciones, reduzca las revoluciones y el avance
proporcionalmente o ajuste una profundidad de corte inferior.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Se recomienda el corte refrigerado soluble en agua.

4) Para fresado lateral se recomienda corte ascendente.

FRESAS
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

o EGASA

(WETAL DURO) 20 q . T . . Aq
Hélice irregular espiral, 2 hélices, para aleaciénes de aluminio
Ranurar Fresado Lateral
Material Aleacién’ dg aluminio Cobre puro Material Aleacién'dg aluminio Cobre puro
Plasticos Plasticos
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 8000 500 4000 250 6 9600 730 4800 360
8 6000 500 3000 250 8 7200 730 3600 360
10 4800 530 2400 260 10 5800 770 2900 380
12 4000 530 2000 260 12 4800 770 2400 380
16 3000 540 1500 270 16 3600 750 1800 370
20 2400 540 1200 270 20 2900 730 1400 350
25 1900 540 950 270 25 2300 700 1100 330
5 <0.2D (D<¢ 3) .—
' — <0.5D (D>¢ 3)
Profundidad Profundidad <1D
de corte <1D de corte -
4 D:Diametro D:Diametro

1) Las condiciones de corte de arriba sén sélo una guia para la profundidad de corte estandar.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.

SFG4S5A

Hélice irregular espiral, 4 hélices, Para aleacién de aluminio

Fresado Lateral

Material Aleacién’ dg aluminio Cobre puro
Plasticos
Diametro| Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 9600 1700 4800 840
8 7200 1800 3600 900
10 5800 1800 2900 910
12 4800 2000 2400 980
16 3600 2000 1800 980
20 2900 2400 1400 1100
25 2300 2400 1100 1100
<0.1D
o
D:Diametro

1) Las condiciones de corte de arriba sén sélo una guia para la profundidad de corte estandar.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
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SFE~SS

Longitud corta, 2 cortes

Acero carbono, Acero aleado | Acero carbono, Acero aleado Acero Pre-endurecido Acero Inoxidable Fundicién
Material (180 —280HB) (280 —380HB) (35—45HRC) (270HB =) (< Resistente a la traccion 350MPa)
Ck45, 070M55 etc. Ck45, 070M55 etc. X20Cr13 etc. GG25 etc.
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 4200 160 (160) 3700 70 (70) 2600 30 (30) 3200 60 (60) 6900 270 (270)
4 3000 180 (180) 2800 100 (80) 2000 50 (40) 2400 90 (70) 5200 300 (300)
5 2500 200 (200) 2200 100 (80) 1600 60 (50) 1900 90 (70) 4100 330 (330)
6 2000 200 (200) 1900 100 (80) 1300 60 (50) 1600 90 (75) 3500 350 (350)
8 1500 180 (180) 1400 100 (80) 1000 60 (50) 1200 90 (75) 2600 350 (350)
10 1200 170 (170) 1100 100 (80) 800 60 (50) 950 90 (75) 2050 350 (350)
12 1000 160 (160) 950 110 (90) 650 60 (50) 800 100 (80) 1700 350 (350)
16 750 150 (150) 700 110 (90) 500 60 (50) 600 110 (85) 1300 360 (360)
18 700 150 (150) 600 130 (100) 450 60 (50) 550 110 (90) 1200 370 (370)
20 600 140 (140) 550 130 (100) 400 60 (50) 500 110 (90) 1050 380 (380)
<0.1D
D
Profundidad <15D <0.25D (D<¢3)
de corte 1 <0.5D (D>¢3)
4 D:Diametro

():

Indica las revoluciones estandar para ranurado.

1) Las condiciones de corte de arriba sén solo una guia para la profundidad de corte estandar.
2) En fresa integral para fundicion ductil se aplican las mismas condiciones de corte que para acero al carbono y acero aleado (180 —280HB).
3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y

el avance proporcionalmente.
4) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

SFE”PL

Longitud larga, 2 hélices

Acero carbono, Acero aleado | Acero carbono, Acero aleado Acero Pre-endurecido Acero Inoxidable Fundicion
Material (180 —280HB) (280 —380HB) (35—45HRC) (270HB 2) (< Resistente a la traccion 350MPa)
Ck45, 070M55 etc. Ck45, 070M55 etc. X20Cr13 etc. GG25 etc.
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 3400 100 3000 40 2100 20 2600 40 5500 160
4 2400 110 2200 60 1600 30 1900 50 4200 180
5 2000 120 1800 60 1300 40 1500 50 3300 200
6 1600 120 1500 60 1000 40 1300 50 2800 210
8 1200 110 1100 60 800 40 960 50 2100 210
10 1000 100 880 60 640 40 760 50 1600 210
12 800 100 760 70 520 40 640 60 1400 210
16 600 90 560 70 400 40 480 70 1000 220
20 480 80 440 80 320 40 400 70 840 230
- <0.05D
Profundidad <25D
de corte
) D:Diametro

1) Las condiciones de corte de arriba sén solo una guia para la profundidad de corte estandar.
2) En fresa integral para fundicion ductil se aplican las mismas condiciones de corte que para acero al carbono y acero aleado (180 —280HB).
3) Si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y

el avance proporcionalmente.
4) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.
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CARBURO
(METAL DURO)
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

SEE4]L

Longitud larga, 4 hélices

Acero carbono, Acero aleado | Acero carbono, Acero aleado Acero Pre-endurecido Acero Inoxidable Fundicién
Material (180 —280HB) (280 —380HB) (35—45HRC) (270HB =) (<Resistente a la traccion 350MPa)
Ck45, 070M55 etc. Ck45, 070M55 etc. X20Cr13 etc. GG25 etc.
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance

(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min’") (mm/min) (min’") (mm/min) (min") (mm/min)

3 3400 150 3000 60 2100 30 2600 60 5500 240

4 2400 170 2200 90 1600 50 1900 80 4200 270

5 2000 180 1800 90 1300 60 1500 80 3300 300

6 1600 180 1500 90 1000 60 1300 80 2800 320

8 1200 170 1100 90 800 60 960 80 2100 320
10 1000 150 880 90 640 60 760 80 1600 320
12 800 150 760 110 520 60 640 90 1400 320
14 720 150 640 110 480 60 560 110 1200 320
16 600 140 560 110 400 60 480 110 1000 330
18 560 140 480 120 360 60 440 110 960 330
20 480 120 440 120 320 60 400 110 840 350
25 400 120 360 110 240 50 320 90 680 330

- <0.05D
Profundidad <25D
de corte
i D:Diametro

1) Las condiciones de corte de arriba sén sélo una guia para la profundidad de corte estandar.
2) En fresa integral para fundicién ductil se aplican las mismas condiciones de corte que para acero al carbono y acero aleado (180 —280HB).
3) Si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza no es suficiente, o se producen vibraciones o excesivo ruido, reduzca las revoluciones y

el avance proporcionalmente.
4) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.




CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET

VAZ2SS VA2MIS

Longitud corta, 2 hélices Longitud media, 2 hélices

Acero estructural, Acero al carbono Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado
(—20HRC) (20—30HRC) Acero para herramientas Acero para herramientas
Material Ck45, Ck55 Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Fundicion GG25 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
W.Nr. 1.2344(H13),X210Cr12 X5CrNi1810, X5CrNiMo17122
Didmetro Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
3 3700 110 3000 95 2100 65 1600 50
4 3200 140 2800 130 1800 75 1400 60
5 2900 160 2400 145 1500 80 1200 60
6 2600 170 2100 150 1300 85 1000 70
8 2000 190 1600 160 1000 90 800 70
10 1600 210 1300 180 800 100 640 80
12 1300 190 1100 165 660 90 530 70
16 1000 170 800 140 500 80 400 65
20 720 130 640 120 400 70 320 55
25 570 110 450 90 320 60 230 40
30 480 90 370 75 270 50 190 35
40 360 70 280 60 200 40 140 25
<L>
Profundidad
de corte <0.5D (MAX. 10mm)
7 D:Diametro

1) Suministre suficiente fluido de corte durante el ranurado. Para ranurado con corte seco, disminuya las revoluciones y el avance en un 20—
30% proporcionalmente.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET

VA4MUL

Longitud media, 4 hélices

Fresado Lateral

Acero estructural Acero carbono Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono Acero aleado Acero para herramientas Acero para herramientas
Material (—20HRC) (20— 30HRC) Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
ateria Ckd5, CK55 Ck55, 070M55 (30— 35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810
X210Cr12 X5CrNiMo17122
Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min)
3 5400 270 4000 200 2700 140 2200 100
4 4300 320 3200 240 2100 160 1800 120
5 3600 340 2700 250 1800 170 1500 130
6 3200 350 2400 260 1600 180 1300 140
8 2400 380 1800 290 1200 190 1000 145
10 1900 420 1400 300 950 210 800 160
12 1600 380 1200 290 800 190 660 145
16 1200 340 900 260 600 170 500 130
20 950 290 720 220 480 140 400 110
25 760 240 570 180 380 120 320 100
30 640 210 480 160 320 100 270 80
<0.2D
Profundidad
de corte =1.5D
D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.
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VA2MB

Punta esférica, longitud media, 2 hélices

Desbaste (Profundidad de corte <0.8R) Acabado (Profundidad de corte 0.05R)

Acero carbono Acero aleado Acero carbono, Acero aleado Acero aleado, Acero para herramientas

Acero aleado Acero para herramientas (—30HRC) Acero Pre-endurecido
Material (—30HRC) Acero Pre-endurecido Ck55, 070M55 (30—40HRC)

Ck55, 070M55 (30—40HRC) W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

W.Nr. 1.2344(H13)
a<15° a>15° a<15° a>15°
R Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) [ Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance [ Revoluciones | Avance | Revoluciones | Avance
(min™y | (mm/min) | (min") | (mm/min) [ (min") | (mm/min) | (min™") | (mm/min)

R 1 4200 70 2200 30 9800 330 6600 200 7600 290 4600 160
R 2 2800 130 1400 60 6500 460 4600 330 5400 420 3900 270
R 3 2100 140 1100 70 4700 520 3300 360 3800 460 2600 310
R 4 1600 160 800 70 3600 650 2300 380 2800 550 2000 310
R 5 1300 180 640 80 2900 740 2000 410 2300 590 1600 350
R 6 1100 160 530 70 2300 750 1600 420 1900 590 1300 350
R 7 910 150 450 65 2000 780 1300 420 1600 650 1200 390
R 8 800 140 400 65 1700 820 1200 470 1400 700 1000 410
R 9 710 130 350 60 1550 840 1050 450 1300 700 910 390
R 10 640 120 320 55 1400 800 940 440 1150 650 780 390
R 12.5 450 90 230 40 1100 720 780 420 920 580 650 370
R 15 370 75 190 35 950 700 650 390 780 560 570 360

1) a es la inclinacion de la superficie de la maquina.
2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional. Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.
3) Las condiciones de corte pueden variar en gran medida debido al saliente (profundidad de fresado y longitud del cuello), la profundidad de
corte y la maquina herramienta. Utilice la tabla anterior como valor estandar.
4) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET

VASFPR

Desbaste, longitud corta, paso fino

Fresado Lateral

1) Suministre suficiente fluido de corte durante el corte. Para corte seco, disminuya las revoluciones y el avance en un 20 —50%
proporcionalmente.

2) Cuando el ancho y la profundidad de corte son inferiores a los valores de corte que se muestran, las revoluciones se pueden incrementar
enun 10—20% y el avance en un 10—40%.

3) Por favor, para taladrar bajar el avance en 70%.

4) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.

Acero estructural Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono (20— 30HRC) Acero para herramientas Acero para herramientas
Material (—20HRC) Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicién GG25 W.Nr. 1.2344(H13),X210Cr12 | X5CrNi1810,X5CrNiMo17122
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
5 2800 140 2200 120 1500 80 1300 70
6 2600 180 2000 140 1400 90 1200 80
8 2200 230 1700 180 1200 130 990 100
10 1750 330 1350 250 950 160 800 130
12 1450 330 1100 260 800 180 660 140
16 1100 330 850 260 600 180 500 140
20 880 340 680 260 480 180 400 140
25 700 330 540 250 380 170 320 140
30 580 300 450 230 320 170 270 140
40 350 210 270 170 190 120 160 100
50 250 170 190 130 130 90 110 75
<0.5D
Profundidad <
de corte =14
D:Diametro
o Ranurar
»Y
S
& 8 Acero estructural Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado
o E Acero al carbono (20—30HRC) Acero para herramientas Acero para herramientas
= |Material (—20HRC) Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
s Ck45, Ck55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
I'_IlJ Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13),X210Cr12 | X5CrNi1810,X5CrNiMo17122
(@)
; Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
8 (mm) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min)
:tl 5 2100 100 1650 80 1150 50 960 35)
ot 6 2000 130 1550 100 1050 60 900 45
8 8 1600 160 1300 130 920 90 760 60
E 10 1300 220 1000 175 730 110 610 80
G 12 1050 230 850 190 610 130 500 85
g 16 800 230 640 190 460 130 380 85
L 20 640 230 510 180 370 130 300 85
E 25 510 200 410 160 290 110 240 80
2 30 420 190 320 140 210 90 180 75
-l 40 280 140 210 110 140 70 120 60
g 50 190 110 150 90 95 95 85 45
[2'4 D
<L | puincis
% do e <1D (MAX. 30mm)
<L I D:Diametro
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VAMFPR

Desbaste, longitud media, paso fino

Fresado Lateral

Acero estructural Acero carbono Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono Acero aleado Acero para herramientas Acero para herramientas
Material (—20HRC) (20—30HRC) Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 Ck55, 070M55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 | X5CrNi1810, X5CrNiMo17122
Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)
5 2600 90 2000 70 1400 50 1200 40
6 2500 100 1900 90 1300 50 1100 50
8 2000 170 1600 130 1100 90 930 80
10 1650 220 1300 170 900 100 750 90
12 1400 260 1000 210 750 140 620 120
16 1000 290 800 230 560 160 470 130
20 830 300 640 230 450 160 380 130
25 660 290 510 220 360 160 300 130
30 550 270 420 210 300 140 250 130
40 330 180 250 140 180 100 150 90
50 240 160 180 120 120 80 100 70
<0.25D (MAX. 10mm)
Profundidad <2.5D (D<¢ 25)
de corte <2D (D>¢25)
D:Diametro

1) Suministre suficiente fluido de corte durante el corte. Para corte seco, disminuya las revoluciones y el avance en un 20 —50%
proporcionalmente.

2) Cuando el diametro es superior a 30 y la cantidad de corte es inferior a los valores de corte que se muestran, se pueden incrementar las
revoluciones y el avance en un 10—40% al mismo coeficiente.

3) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET

VAMR

Desbaste, longitud media

Fresado Lateral

1) Suministre suficiente fluido de corte durante el corte. Para corte seco, disminuya las revoluciones y el avance en un 20 —50%
proporcionalmente.

2) Cuando el diametro de la herramienta es superior a 30 y el ancho y la profundidad de corte son inferiores a los valores de corte que se
muestran, las revoluciones y el avance se pueden incrementar en un 10 —40% al mismo coeficiente.

3) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.

Acero estructural Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono (20—30HRC) Acero para herramientas Acero para herramientas
Material (—20HRC) Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 [ X5CrNi1810,X5CrNiMo17122
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min)
5 2400 120 1800 90 1200 60 1000 50
6 2200 155 1700 120 1100 70 930 65
8 1800 200 1400 140 950 100 780 85
10 1500 250 1100 200 810 125 680 100
12 1250 270 960 220 680 160 560 120
16 930 270 720 220 510 160 430 120
20 750 290 580 220 410 160 340 120
25 600 270 460 210 320 140 270 120
30 490 250 380 200 270 140 230 120
40 300 180 230 140 160 105 140 90
50 210 140 160 110 110 80 90 65
<0.5D
Profundidad
de corte =1.5D
D:Diametro
@ Ranurar
(7))
S
ﬁ 8 Acero estructural Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado
“-IE Acero al carbono (20— 30HRC) Acero para herramientas Acero para herramientas
= | Material (—20HRC) Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
E Ck45, Ck55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
| Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 | X5CrNi1810,X5CrNiMo17122
(@)
; Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
8 (mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™) (mm/min)
21 5 1800 85 1350 60 920 40 740 25
ot 6 1700 110 1300 85 830 45 700 35
8 8 1300 140 1050 100 730 70 600 50
E 10 1100 170 810 140 620 85 520 60
; 12 900 190 740 160 520 115 420 75
% 16 680 190 540 160 390 115 330 75
[TT} 20 550 195 440 150 320 115 260 75
E 25 440 170 350 135 240 90 200 70
2 30 350 160 270 120 180 75 155 65
- 40 240 120 180 90 120 60 105 55
g 50 260 90 125 75 80 50 70 40
e D
g Profundidad
= docorte <1D (MAX. 30mm)
< / Dia
- h D:Diametro
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VAR

Para desbaste, longitud media, paso medio

Fresado Lateral

Acero estructural Acero carbono Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono Acero aleado Acero para herramientas | Acero para herramientas
Material (—20HRC) (20—30HRC) Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 Ck55, 070M55 (30—40HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicion GG25 070M55,W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810
X210Cr12 X5CrNiMo17122
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
10 1400 170 1100 130 760 80 640 65
12 1200 170 900 130 640 90 530 80
16 870 170 680 130 480 90 400 80
20 700 170 540 130 380 90 320 80
25 560 170 430 120 300 90 260 80
30 460 155 360 120 260 80 220 65
40 280 105 220 90 150 65 130 65
50 200 90 150 65 100 50 90 40
<0.25D (MAX. 10mm)
Profundidad <2.5D (D=<¢30)
de corte <2D (D>¢30)
D:Diametro

VALR

Para desbaste, longitud larga, passo medio

Fresado Lateral
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1) Suministre suficiente fluido de corte durante el corte. Para corte seco, disminuya las revoluciones y el avance en un 20 —50%
proporcionalmente.

2) Cuando el diametro de la herramienta es superior a 30 y el ancho y la profundidad de corte son inferiores a los valores de corte que se
muestran, las revoluciones y el avance se pueden incrementar en un 10 —40% al mismo coeficiente.

3) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.

-
Ll
-
Acero estructural Acero carbono, Acero aleado Acero aleado Acero aleado Q
Acero al carbono (20— 30HRC) Acero para herramientas | Acero para herramientas >
Material (—20HRC) Ck55, 070M55 Acero Pre-endurecido (35—40HRC) [7p]
ateria Ckd5, Ck55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable L
Fundicion GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810 =
X210Cr12 X5CrNiMo17122 é
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance (La
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min) E
10 1000 75 700 55 480 40 400 30 ;
12 850 90 630 70 440 50 370 40 5‘)
16 700 100 540 80 380 99 320 45 L
20 560 100 430 80 300 55 260 50 E
25 450 100 340 75 240 55 210 50 ‘2
30 370 100 290 75 200 50 170 45 -
40 260 80 200 60 135 45 120 40 g
50 180 65 140 50 90 35 80 30 o
<0.1D g

) <3D (D<¢30)
Profundidad <2.5D (D> ¢ 30) ‘z':
de corte (MAX. 100mm) e
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CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET

VAMH

Hélice grande, longitud media, 3—4 hélices

Fresado Lateral

Acero estructural Acero carbono Acero aleado Acero aleado
Acero al carbono Acero aleado Acero para herramientas Acero para herramientas
Material (—20HRC) (20—30HRC) Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 Ck55, 070M55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicién GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810
X210Cr12 X5CrNiMo17122
Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min) (min") (mm/min)
5 3600 140 2700 100 1800 70 1500 60
6 3200 200 2400 150 1600 100 1300 80
8 2400 220 1800 160 1200 110 1000 90
10 1900 230 1400 170 960 120 800 100
12 1600 240 1200 180 800 120 660 100
16 1200 220 900 160 600 110 500 90
20 950 200 720 150 480 100 400 85
25 760 220 570 170 380 110 320 95
30 640 200 480 150 320 100 270 85
<0.3D
Profundidad
de corte =1.5D
D:Diametro
7]
a4
<3 Ranurar
weo
e Acero estructural Acero carbono Acero aleado Acero aleado

Acero al carbono Acero aleado Acero para herramientas Acero para herramientas
(—20HRC) (20— 30HRC) Acero Pre-endurecido (35—40HRC)
Ck45, Ck55 Ck55, 070M55 (30—35HRC) Austenitico Acero inoxidable
Fundicién GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810
X210Cr12 X5CrNiMo17122

Material

Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min") (mm/min)

S 2900 105 2400 75 1500 50 1200 45
6 2600 150 2100 110 1300 75 1000 60
8 2000 165 1600 120 1000 80 800 70
10 1600 170 1300 130 800 90 640 75
12 1300 180 1100 135 660 90 530 75
16 1000 165 800 120 500 80 400 70
20 720 150 640 110 400 75 320 65
25 570 165 450 130 320 80 230 70
30 480 150 370 110 270 73 190 65

Profundidad
de corte I <0.5D

4 D:Diametro

ra

CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR DE LAS FRESAS INTEGRALES VIOLET Iint

1) Suministre suficiente fluido de corte durante el ranurado. Cuando ranuramos en corte seco, disminuir el avance y las revoluciones
proporcionalmente entre 20—30%.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones 6 excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.
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