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Las fresas de alto avance reducen el tiempo de mecanizado en
una amplia gama de operaciones
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Soluciones completas de fresado de alto avance

ADDLDFEED

DOFEED

DOFEED

Tamano plaquita 02

| Tamano plaquita 03 }

| Tamano plaquita 06

Prof. de corte Méax.: 0.5 mm
Diam. Herramienta: @8 - 225 mm

v Diam. Herramientas desde 8 mm

v Disefo de gran fiabilidad

v Opcidn ideal para reemplazar a
las fresas de metal duro

Prof. de corte Méax.: 0.9 mm (UER), 1 mm (ZER)
Diam. Herramienta: 616 - 250 mm

v Diseno de fresa de paso
estrecho para mayor
productividad

v Amplia gama de productos
para varios tipos de operaciones

v Nuevas plaquitas UER
con pequefo angulo de
aproximacion para una larga
durabilidad de la herramienta

— o
! Plaquita ZER

} -.] "
"M» Plaquita UER

=

Prof. de corte Max.: 1.5 mm
Diam. Herramienta: 832 - 3200 mm

v Diseno de fresa de paso
estrecho para mayor
productividad

v Diam. Herramientas para hasta
200 mm, ideal para desbaste
de componentes de tamafo
medio y grande

v Plaquitas Wiper para mejorar el
acabado superficial

Diam. Herramientas y nimero de dientes por cada tamano de plaquita

_ | Max. Diam. Herramienta (mm), Nimero de dientes
Tamafo| Prof. de :
plaquita] corte Material
(mm) 08 010 212 016 2618 020 822 025 28 030 832 035 640 050 052 063 066 080 ©100 o125 6160 6200
Bm
5 7
0.5 =. 1 2 2 . 6
Bwm
0.9 (UER) 4 4 5 5 5 5 5 5 5
1(ZER)=. 2 3 3 4 4 4 6 6 6 8
Bwm
4 4 4 4 5
1.5=. 2 2 3 ; : s s g 6 8 10 1
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Caracteristicas de la serie DoFeed

I Diseno de la fresa para una productividad maxima

Disefio de cuerpo extremadamente Disefo de fresa de paso estrecho para aumentar la productividad

rigido con un gran nucleo
9 g B Comparaciones de densidad de plaquitas por diametro:

DOFEED serie DoFeed vs fresas de alto avance de la competencia
Diém.
Her(réfn%ma ADDDFEED DOI:?’EED DOI:GE ED | competidor
216 4 2 - 2
225 7 5 - 4
250 - 8 5 4

I Plaquitas con gran fiabilidad y muy econémicas

Plaquitas muy econdmicas con 4 aristas Diseno de plaquita gruesa para una mayor
de corte de dos caras fiabilidad

f i ’ l \ . ‘
gg 0@
A )

I Geometria para un corte suave con control de viruta superior

L

Grosor de plaquita

'_

B Comparacioén de la carga del husillo Proporciona una productividad

estable y superior gracias a la

excelente evacuacion de las
Rompevirutas virutas
MJ Forma virutas
(uso general) compactas
Rompevirutas Competidor
ML
(bajas fuerzas
de corte)
Forma de
las virutas
Corriente del husillo (A)

Fresa : EXNO3R025M25.0-05 (225 mm, z = 5)

Plaquita : LNMUO303ZER-MJ / ML AH725

Material : $55C / C55 Superficies

Velocidad de corte : V¢ =250 m/min en escuadral

Avance por diente :fz=0.5 mm/t dsspiués

A e las

Prof. de corte tap=0.5mm paraaa el

Anchura de corte : ae = 25 mm (Ranurado) de ranurado

Refrigerante : Mojado

Méquina : Vertical M/C, BT40

Nota: Prueba con una sola plaquita

tungaloy.es 5
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Il Calidades

Incorporacion de la calidad AH3225 para mejorar la linea de calidades de plaquita

Calidades con gran durabilidad para una amplia gama de materiales

AH3225

- Tecnologia de recubrimiento nanocapa con tres propiedades principales para una integridad éptima de la arista de corte
- Mayor resistencia al desgaste, la fractura, la oxidacion, las microsoldaduras y la delaminacién

Resistencia a las microsoldaduras
La superficie del recubrimiento evita las microsoldaduras

Resistencia al desgaste, a la oxidacion y a la fractura
El recubrimiento multicapa esta disefiado para resistir el desgaste y la

oxidacion, a la vez que evita la propagacion de microgrietas en la capa de
recubrimiento para mejorar la resistencia al astillado de las aristas de corte

Fuerte adhesién del recubrimiento al sustrato
El recubrimiento esta optimizado para una fuerte adhesion con el sustrato para
mantener una mayor resistencia de la arista de corte

Sustrato de metal duro
Gran resistencia a la fractura

rPrREMIUMTEC

AH120 B

- Excepcionalmente resistente
al desgaste en el mecanizado
de fundicion

AH8015 BEER

- Alta resistencia al desgaste y
al astillado y minimizado de
microsoldaduras gracias al
recubrimiento nano multicapa de
AITiN con alto contenido en Al

- Muy adecuada para materiales

I AREAS DE APLICACION

Velocidad de corte
Vc (m/min)

Baja

AH3035
Primera opcion

AH3225

AH8005 H

- Alta resistencia al desgaste y
al astillado y minimizacion de
las microsoldaduras gracias al
recubrimiento nano multicapa de
AITiN con alto contenido en Al

- Ideal para acero endurecido de

dificiles de 45 - 55 HRc 55HRc y superior
Alta Alta
| . AH725 M
Sz AH3225 Sz
C C
SE SE
RE Primera opcion BE
° 0 o0
(U S
% AH130 %
= Baja = Baja

Mecanizado ¢ N
estable

Mecanizado

inestable estable

Mecanizado ¢ N

Mecanizado
inestable

AH130 M (S

- Alta resistencia al astillado
- Ideal para el mecanizado de
aleaciones de titanio

Primera oicién

AH725
AH3225

Mecanizado ¢ N
estable

Mecanizado
inestable

ADDDOFEED/DOFEED



I Rendimiento de corte

Calidad: AH3225

. S55C / C55 (190HB)

[ Tamao plaquita 02 |

1,400

Longitud de corte (m)

1,200
1,000
800
600
400

200 I
0

= Competidor Competidor
ADDFEED “*™ ;

Tamano plaquita 03

1,600

1,400

1,200

1,000

800

600

400

Longitud de corte (m)

200

0

DOFEED

Competidor

Tamano plaquita 06

900

800

700

600

500

400

300

Longitud de corte (m)

200

100

DOFEED

Competidor

Fresa : EXNO2R012M12.0-02 (212 mm, z = 2)
Plaquita : LNMUO202ZER-MM

Largo voladizo :30 mm

Velocidad de corte : Vc = 250 m/min

Avance por diente :fz =0.6 mm/t

Prof. de corte rap =0.4 mm
Anchura de corte :ae=9.8 mm
Refrigerante : Mojado

Maquina : Vertical M/C, BT40

Fresa : EXNO3R025M25.0-05-C (825 mm, z = 5)
Plaquita : LNMUO303ZER-MJ

Velocidad de : Ve =200 m/min

corte :fz=1mm/t

Avance por diente: ap = 0.6 mm

Prof. de corte rae=15mm
Anchura de corte : Mojado
Refrigerante : Vertical M/C, BT50

Maquina

Fresa : TXNO6R050M22.0E05 (850 mm, z = 5)
Plaquita : LNMUO6X5ZER-MJ

Velocidad de : Ve = 150 m/min

corte cfz=1mm/t

Avance por diente : ap =1 mm

Prof. de corte :ae =35mm
Anchura de corte : Mojado
Refrigerante : Vertical M/C, BT50
Maquina

tungaloy.es 7
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Primera opcidn para fresas de diametros @8 - 16 mm

/|
%

B Gran fiabilidad

Tres caracteristicas del disefio aumentan la fiabilidad de las plaquitas pequenas, proporcionando
seguridad en los procesos

1. Plaquita mas ancha 2. Soporte de placa mas ancho 3. Roscas mas finas

Plaquita con un disefo lo mas grueso Soporta cargas de corte intensas Las roscas finas y poco profundas
posible para evitar la rotura de la generadas durante el mecanizado de evitan que que el tornillo se afloje por
plaquita. alto avance. si mismo debido al mayor numero de

roscas en contacto.

Nucleo grande

Ancho de plaquita ‘ L

Seporte grueso

Seccion de los Rosca Rosca
aQU{ero,s delos fina gruesa
ornillos

I Utilice AddDoFeed en vez de las fresas de metal duro para controlar la vibracion

B Comparacién vibraciones: AddDoFeed vs. fresa de metal duro

Operaciones de fresado ()
propensas a la vibracion AﬁDDFEED AR
Gran voladizo (= 4xD), Ranurado
v Controlar las vibraciones
o gracias a la geometriade
o de alto avance de la
plaquita
v Aumentar la productividad
gracias al control de las o
vibraciones ADDLDFEED Fresciriigzﬁiguro
v Estabilizar el mecanizado
Radio de punta con multiples y aumentar la durabilidad Fresa 1912 mm tipo largo, z =2
contactos de aristas de corte de las herramientas (Competidor: 12 mm, z = 4)
i v/ Reduccién de los Largo voladizo 150 mm
costes en herramientas Velocidad de corte : Ve = 200 m/min (Competidor: 120 m/min)
y simplificacion de la Avance por diente : fz = 1.2 mm/t (Competidor: 0.05 mm/t)
gestion de las mismas Velocidad avance : Vf = 12,740 mm/min (Competidor: 640 mm/min)
gracias a las herramientas Prof. de corte :ap = 0.25 mm (Competidor: 5 mm)
de plaquita intercambiable Anchura de corte :ae =12 mm
Ratio extrac. :Q =38 cm¥min

ADDDOFEED/DOFEED




I Rendimiento de corte

IMI sus304 / X5CrNi18-9 (190HB)

80

Fresa EXNO2R012M12.0-02 (@12 mm, z = 2)
Plaquita : LNMUO0202ZER-MM AH130
R Voladizo 130 mm
E 60 herramienta : Ve = 180 m/min
2 Velocidad de corte :fz =0.3 mm/t
8 Avance por diente :ap =0.3 mm
g 40 Prof. de corte rae=9.8mm
3 Anchura de corte : Mojado
£ Refrigerante : Vertical M/C, BT40
S 20 I Maquina
-
0 |
ﬁﬂDDFEEDC()mpAet'dor CompBetldor
H skDs1/Xx40CrMoV5-1 (52HRC)
60 Fresa - EXNO2R012M12.0-02 (@12 mm, z = 2)
Plaquita : LNMUO202ZER-MM AHB8015
. Voladizo 30 mm
E herramienta Ve = 120 m/min
L 40 Velocidad de corte :fz =0.5 mm/t
8 Avance por diente :ap =0.3 mm
3 Prof. de corte rae=9.8mm
3 Anchura de corte  : Mojado
£ 20 Refrigerante : Vertical M/C, BT40
5 I Maquina
-
0 o - -
ﬁﬂDDFEEDCompAet'dor CompBetldor
Il OPERACION
0.5
. Para tipo corte en < 3xD
04 . Para tipo largo en = 4xD
€
£ . Para cabezal modular en = 7xD
g o3
s
8 o2
[0
©
©
& 0.1
0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 1.2

Avance por diente: fz (mm/t)

tungaloy.es 9



ADDLFEED

EXNO2

Fresa de alto avance, tipo mango, con plaquitas de cuatro aristas de corte de doble cara
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

KAPR. s LH \ LS %ﬁ @

DOX.
'DC
‘DCON S

2

APMX L -

Referencia Méax.ap ]S480 CICT DC DCONMS LF  LH LS KAPR WTikg) Agujeroaire Plaquita
EXN0O2R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17° 0.02 Con LNMUO2...
EXNO2R008MO08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17° 0.03 Con LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17° 0.04 Con LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17° 0.05 Con LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17° 0.06 Con LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17° 0.08 Con LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17° 0.14 Con LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17° 0.17 Con LNMUO2...
EXN0O2R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17° 0.32 Con LNMUO2...
EXNO2R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17° 0.27 Con LNMUO2...
EXNO2R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17° 0.46 Con LNMUO2...
EXNO2R025M25.0-06L 0.5 25 6 20.8 25 180 100 80 17° 0.57 Con LNMUO2...

REPUESTOS @ /
Referencia Tornillo fijacién Llave Diam. Tolerancia Herramienta

EXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB D e 0/-04
EXNO2RO010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2RO012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

*Par recomendado (N+m): CSPB-1.8L3.3/CSPB-1.8L.3.6 = 0.5

10 ADDDOFEED/DOFEED



TUNGFLEX
HXNO02

Fresa de alto avance, tipo modular (TungFlex)

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

- ors [l

!
)
A
—
.
o
=
—
Y

] A %)
LR ) %o T2 2 ;.m @
SDI AT & “Ed
= o -
: APMX A :
= KAPR A-A cross section

Referencia Méx. ap Im CICT DC DCSFMS OAL LF H KAPR CRKS WT(kg) Aguiero aire Plaquita
HXNO2RO008MNMO06-01 05 1 8% 95 35 19 7  17° M6 001  Con  LNMUZ.
HXN02R010MMO06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17° M6 0.01 Con LNMUO2...
HXN02R012MMO06-02 0.5 12 2 7.8 10 31.5 17 7 17° M6 0.01 Con LNMUO2...
HXNO02R016MMO08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17° M8 0.03 Con LNMUO2...
HXNO2R020MM10-05 05 2 5 158 178 49 3 15  17° M1 006  Con  LNMUOZ..
HXN02R025MM12-07 0.5 25 7 20.8 23 52 30 17 17° M12 0.1 Con LNMUO2...

REPUESTOS & /
Referencia Tornillo fijacién Llave Diam. Tolerancia Herramienta

HXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB

Diam. Herramienta 0/-04
HXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

*Par recomendado (N-m): CSPB-1.8L.3.3/CSPB-1.8L.3.6 = 0.5

Bl Plaquita
LNMUO2-MM (para uso general)

Inoxidable *

- Fundicion
- No ferroso

- Superaleaciones |  : Primera opcién
- Materiales duros ¥ [ Y% : Segunda opcién

X X %
* o b

Recubrimiento
M4 0
Referencia RE |M& 12 & 5 LE|IC | S
AP = o ®
I I I
<< I
LNMUO0202ZER-MM 09 |05 | ®@ @ @ 179 | 4 3.1

@ : Disponible

tungaloy.es 11
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Bl CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR

Velocidad de corte Avance por diente

ISO Materiales de la pieza de trabajo Dureza Prioridad Calidades Ve (m/min) fz (mm/t)
Aceros al carbono - 300HB Primera opcion AH3225 100 - 300 02-1.2
S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc. - 300HB Resistencia al desgaste AH8015 100 - 300 02-1.2
Aleacion de acero - 300HB Primera opcion AH3225 100 - 300 02-1.2
SCM440, SCr415, etc.
42CrMo4, etc. - 300HB Resistencia al desgaste AH8015 100 - 300 02-12
Aceros pre-endurecidos 30 - 40HRC Primera opcion AH8015 100 - 200 02-0.8
L (P i 30-40HRC  Resistencia al impacto AH3225 100 - 200 02-08
Aceros inoxidables
SUS304, SUS316, etc. - 200HB Primera opcion AH130 100 - 150 0.2-0.8
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Fundicion gris 150 - 250HB Primera opcién AH8015 100 - 300 02-1.2
FC250, FC300, etc.
. 250, 300, etc. 150 - 250HB Resistencia al impacto AH3225 100 - 300 02-1.2
Fundicion nodular 150 - 250HB Primera opcion AH8015 80 - 200 02-1.2
FCDA400, etc. 400-15, 600-3, etc. 150 - 250HB  Resistencia al impacto AH3225 80 - 200 02-1.2
Aleacion de titanio - 40HRC Primera opcién AH130 30-60 0.2-0.7
S TG, @i - 40HRC Resistencia al desgaste AH8015 30- 60 02-07
Aleacion termoresistente - 40HRC Primera opcién AH8015 20-50 0.1-0.3
lieeneh EsiElon ciE: - 40HRC Resistencia al impacto AH3225 20- 50 01-03
SKD61, etc. 40 - 50HRC Primera opcion AH8015 80 - 150 0.1-05
X40CrMoV5-1,
etc. 40 - 50HRC Resistencia al impacto AH3225 80 - 150 0.1-05
Acero endurecido
SKD11, etc.
X153CrMoV12, 50~60HRC Primera opcién AH8015 50-70 0.1-0.3
etc.
Il RANGO DE APLICACION
Escuadrado Poca profundidad . Taladrado helicoidal Agrandado de
Renurado En rampa axial agujero

- —
|

. 9D1, oD2

>

Ancho max. al

Angulo max.

Prphig mecanizado en axialmarima carammas Dagmoras  Plogmorde agrandar un

Referencia  ||olo01|  Max. ap RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO2R008... 8 0.5 1.07 0.15 2 10 13.2 5.87
E/HXNO2R010... 10 0.5 2.8 0.15 2 13.8 17 7.82
E/HXNO2R012... 12 0.5 1.9 0.15 2 17.8 21 9.81
E/HXNO2R016... 16 0.5 1.2 0.15 2 25.8 29 13.8
E/HXNO2R020... 20 0.5 0.88 0.15 2 33.8 37 17.8
E/HXNO2M025... 25 0.5 0.66 0.15 2 43.8 47 22.8

12 ADDDOFEED/DOFEED



Diam. Her..: DCX (mm), Number of revolutions: n (min'), Velocidad avance: Vf (mm/min), Prof. de corte Max.: ap = 0.5 mm, Number of teeth:
08, CICT =1 210, CICT =2 012, CICT =2 016 220 025
%] Vi %]
n %] n %] n %] | — | e — £ I —
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=6 CICT=7

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min, fz = 0.8 mm/t

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690
Vc = 150 m/min, fz = 0.5 mm/t

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,630 4,590 5,360
Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min, fz = 0.8 mm/t

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070
Vc = 60 m/min, fz = 0.2 mm/t

B GEOMETRIA DE LA HERRAMIENTA PARA LA PROGRAMACION

Cuando se programa para CAM, la herramienta debe considerarse como una fresa de radio. Normalmente, el radio de la punta debe establecerse como
R =1 mm. Si se utiliza un radio mayor, se producira un sobrecorte. La siguiente tabla muestra la cantidad que queda sin cortar (t1) y el sobrecorte (t2).

(0]
e
o
3
x| 2 Cantidad sin .
S| g3 cortar 2 covecote
ol=58 t1
Lvaoe
*2\1 t1 - RPG Radio de la punta
LE = programado R
Prof. de | Radio de la Radio de la punta| Cantidad sin|Cantidad de
corte Max. punta LE (mm) programado R cortar sobrecorte
Max. ap (mm) | RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.5 0.9 2 0.5 0.38 0
0.5 0.9 2 0.8 0.31 0
0.5 0.9 2 1 0.26 0
0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08
*Recomendado

tungaloy.es 13




DOFEED

| Tamano plaquita 03 }

La popular serie DoFeed 03 ofrece ahora plaquitas UER con angulo
de aproximacion pequeno para un mayor rendimiento

I Dos tipos diferentes de plaquitas se adaptan a la misma fresa

Plaquita LNMUO303UER
para una mayor durabilidad de la herramienta
y una reduccion de las vibraciones

Prof. de corte Max.

Rompevirutas MJ Rompevirutas ML

- Mecanizado general - Bajas fuerzas de corte

- Ideal para el mecanizado - Adecuado para el mecanizado
de acero, fundicion y acero de acero, acero inoxidable y
endurecido materiales dificiles de cortar

Plaquita UER

Angulo de
aproximacion

Beneficio Aplicacion

Materiales de la pieza de trabajo;
acero templado, acero inoxidable
y aleaciones termoresistentes

Més durabilidad

12°

Control de las vibraciones Mecanizacién con gran voladizo

B Comparacion durabilidad en SUS630

UER-ML
AH130

ZER-MS
AH130

Competidor

0 20 40 60 80 100
Longitud de mecanizado (m)

Dia. Herramienta
Velocidad de corte

Las plaquitas UER crean virutas finas y prolongan
la durabilidad de las herramientas, especialmente
durante el mecanizado de materiales dificiles.

@20 mm, z =1
: Ve =150 m/min

Plaquita LNM/GUO303ZER
para fuerzas de corte bajas

Prof. de corte Max.

Rompevirutas MJ Rompevirutas ML Rompevirutas MS Rompevirutas MH

Mecanizado Bajas fuerzas de  Para acero Aristas de corte
general corte inoxidable robustas

Plaquita ZER

Angulo de
aproximacion

Beneficio Aplicacion

Baja rigidez, maquinas y

Bajas fuerzas de corte componentes

17°

Sin re-mecanizado de la viruta | Cajeado o ranurado

B Comparacion fuerzas de corte en S50C

ZER-MJ ZER-ML UER-MJ UER-ML Competidor

110
105
100

Fuerza de corte
comparada (%)

Avance por diente: fz = 0.8 mm/t
Prof. de corte rap =0.5mm

Las plaquitas ZER reducen las fuerzas de
corte hasta en un 10% respecto a las de
la competencia

14 ADDDOFEED/DOFEED



Il ROMPEVIRUTAS

MJ Mecanizado general

ML Bajas fuerzas de corte

B Caracteristicas rompevirutas

Gran faceta
B e

Faceta pequefa

]

Gran
angulo de
ataque

Alto

A
MS

ML

MJ

Afilado

MS Para acero inoxidable

MH Aristas de corte robustas

MH

Gran angulo
de ataque

Angulo
de ataque
pequeno

=

Faceta negativa

Dureza

I Disponible en 3 tipos de portafresas (E/HXNO03)

Fresa Premium / Refrigerante central

B
@— Agujero del

refrigerante

«————— Herramienta
exclusiva de
acero

Fresa Premium / Suministro 6ptimo de refrigerante

Agujero del
refrigerante

«———— Herramienta

exclusiva de
acero
Fresa ECO
' U -~
Fresa de
*~aleaciénde
acero

- Evacua las virutas de forma efectiva
- Mas adecuado para operaciones de cajeado

L[l il

Escuadrado Planeado Ranurado Cajeado Fresado en Fresado en Agrandado
rampa plunge  de agujero

@

- El refrigerante va directamente a la arista para una
refrigeracion eficaz

- Adecuado para el mecanizado de materiales dificiles
de cortar o para el corte de anchos pequefios

el il B

Escuadrado Planeado Ranurado

Cajeado  Fresado en Fresado en Agrandado
rampa plunge  de agujero

- High-economical bodies due to no Refrigerante-hole

Escuadrado Planeado Fresado en
plunge

tungaloy.es
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TXNO3
Fresa de alto avance, para plaquitas de 4 aristas de corte de dos caras

GAMP = +6°,GAMF = +12° ~ 13°

con “ |£
HNMUO303ZER LNMUO303UER LNGUO0303ZER sl =
con con L ) @ —ﬁ
" g 2 '

= = = 7

o o

< <

DC2 DC3

Referencia  Max.ap Mixap Maxaps [ CICT DC DC2 DC3 DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR KAPRZ KAPR3' WT(kg) Assrosie Plaquita

TXNO3R040M16.0E05 1 0.9 1 40 5 336 328 33.7 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Con LN*UOGS...
TXNO3R040M16.0E06 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 33.7 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Con LN*UOS..
TXNO3R050M22.0E05 1 0.9 1 50 5 43.6 428 437 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 05 Con LN*UOS...
TXNO3R050M22.0E08 1 0.9 1 50 8 43.6 42.8 437 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOS...
TXNO3R050M22.2-08 1 0.9 1 50 8 43.6 428 43.7 47 22225 20 50 5 8 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOGS...

*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPR3 : con LNGUO303ZER

REPUESTOS @ f @ /
Referencia Tornillo fijacién Lubricante Perno central Diam. Tolerancia Herramienta

TXNO3RO04... CSPB-2.5 M-1000 CM8X30H IP-8D Bl M 0/-0.45
TXNO3RO5... CSPB-2.5 M-1000 CM10X30H IP-8D
*Par recomendado (N+m):CSPB-2.5=1.3
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EXNO3

Fresa de alto avance, tipo mango, con suministro central de refrigerante, para plaquitas de 4 aristas de corte de dos caras
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

con LNMUO303ZER

) KAPR 4 LH /
A g APMX
%
o
Referencia Méx.ap Max.ap2 Max. aps m CICT  DC  DC2  DC3  DCONMS  LF LH LS  KAPR KAPR2 KAPR®* WT(kg) Asuieroae Plaquita

EXNO3R016M16.0-02 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 16 100 30 70 15°  10° 15° 0.2 Con LN*UOS...
EXNO3R016M16.0-02L 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Con LN*UOS...
EXNO3R018M16.0-02 1 0.9 1 18 2 11.5 107 11.7 16 100 30 70 17° 12° 17° 0.2 Con LN*UOS..
EXNO3R018M16.0-02L 1 0.9 1 18 2 1.5 107 11.7 16 150 25 125 17° 12° 17° 0.2 Con LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03 1 0.9 1 20 3 185 127 136 20 130 50 80 17° 12°  17° 03 Con LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03L 1 0.9 1 20 3 135 127 136 20 160 80 80 17° 12° 17° 03 Con LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-04 1 0.9 1 20 4 135 127 136 20 130 50 80 17° 12° 17° 03 Con LN*U0S...
EXNO3R022M20.0-03 1 0.9 1 22 3 165 147 156 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Con LN*UOS..
EXNO3R022M20.0-03L 1 0.9 1 22 3 155 147 156 20 160 30 130 17° 12° 17° 04 Con LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-04 1 0.9 1 22 4 155 147 156 20 130 50 80 17° 12° 17° 03 Con LN*U0S...
EXNO3R025M25.0-04 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-04L 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 25 180 100 80 17° 12° 17° 0.6 Con LN"UOS...
EXNO3R025M25.0-05 1 0.9 1 25 5 185 177 186 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOS...
EXNO3R028M25.0-04 1 0.9 1 28 4 215 207 216 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOS..
EXNO3R028M25.0-04L 1 09 1 28 4 215 207 216 25 180 35 145 17° 12° 17° 0.7 Con LN*UOS...
EXNO3R028M25.0-05 1 0.9 1 28 5 215 207 216 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UOS..
EXNO3R030M32.0-04 1 0.9 1 30 4 23.5 227 23.6 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Con LN*UOS...
EXNO3R030M32.0-04L 1 0.9 1 30 4 23.5 227 236 32 200 120 80 17° 12°  17° 09 Con LN*UOS...
EXNO3R030M32.0-05 1 0.9 1 30 5 23.5 227 236 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Con LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05 1 0.9 1 32 5 25,5 247 256 32 150 70 80 17 12° 17° 0.8 Con LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05L 1 0.9 1 32 5 255 247 256 32 200 120 80 17° 12°  17° 11  Con LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-06 1 0.9 1 32 6 25,5 24.7 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 09 Con LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-05 1 0.9 1 35 5 28.5 27.7 286 32 150 35 115  17° 12° 17° 0.9 Con LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-05L 1 0.9 1 35 5 28.5 27.7 286 32 200 35 165 17° 12°  17° 12 Con LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-06 1 0.9 1 35 6 285 277 286 32 150 3 115 17 12° 17° 09 Con LN*UOS...

*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPR3 : con LNGUO303ZER

REPUESTOS & 4 /
Referencia Tornillo fijacion Lubricante Llave Diam. Tolerancia Herramienta

EXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D D . 0/-045
*Par recomendado (N-m):CSPB-2.5=1.3

tungaloy.es 17
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EXNO03-C

Fresa de alto avance, tipo mango, con suministro de refrigerante directo a la arista de corte, para
plaquitas de 4 aristas de corte de dos caras

GAMP = +6°GAMF = +5° ~ +11°

con LNMUO303UER
con LNMUO303ZER 8

KAPR =l LH Ls @

APMX LE
Referencia Max.ap Max.ap2 Max. ap3 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR  KAPR2  KAPR3* WT(kg) Agujeroaire Plaquita
EXNO3R016M16.0-02-C 1 0.9 1 16 2 9.6 8.8 9.8 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Con LN*U0S...
EXNO3R016M16.0-02L-C 1 0.9 1 16 2 9.6 8.8 9.8 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Con LN*UO08S...
EXNO3R020M20.0-03-C 1 0.9 1 20 3 13,5 12.7 136 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Con LN*UO0S...
EXNO3R020M20.0-03L-C 1 0.9 1 20 3 13,5 12.7 13.6 20 160 80 80 17° 12° 17° 0.3 Con LN*UO0S...
EXNO3R020M20.0-04-C 1 0.9 1 20 4 13,5 12.7 13.6 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Con LN*UO0S...
EXNO3R025M25.0-04-C 1 0.9 1 25 4 18.5 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UO0S...
EXNO3R025M25.0-04L-C 1 0.9 1 25 4 185 17.7 186 25 180 100 80 17° 12° 17° 0.6 Con LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-05-C 1 0.9 1 25 5 18.5 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Con LN*UO03...
EXNO3R032M32.0-05-C 1 0.9 1 32 5| 25,5 247 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Con LN*UO0S3...
EXNO3R032M32.0-05L-C 1 0.9 1 32 5 255 247 256 32 200 120 80 17° 12° 17° 11 Con LN*UO3...
EXNO3R032M32.0-06-C 1 0.9 1 32 6 255 24.7 25.6 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Con LN*UO0S...
EXNO3R040M32.0-06-C 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 337 32 150 45 105 17° 12° 17° 1 Con LN*UO3...
EXNO3R040M32.0-06L-C 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 337 32 220 45 175 17° 12° 17° 1.4 Con LN*UO0S...

*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPR3 : con LNGUO303ZER

REPUESTOS & 4 /
Referencia Tornillo fijacion Lubricante Llave Diam. Tolerancia Herramienta
CSPB-2.5

EXNOS... M-1000 =-E12 Didm. Herramienta  0/-0.45
*Par recomendado (N+m):CSPB-2.5=1.3

EXNO3-N
Fresa de alto avance (Eco), tipo mango, para plaquitas de dos caras

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

con LNMUO303UER
con LNMU0303ZER % A L%@
<0 %j ) Dl 5% <>
&, 8i°£ | L2 e 824
/ ~/ KAPR a4 LH LS 21 con LNGL£303ZER
- - > X
('// APMX jre. Lt - aR
R APMX3

Referencia Méx.ap Méx. ap2 Méx. ap3 cicT DC DC2 DC3  DCONMS LF LH LS KAPR  KAPR2 KAPR3* WT(kg) Aguieroaire Plaquita
EXNO3R016M16.0-02N 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15 10°  15° 0.2 Sin LN*UO03...
EXNO3R020M20.0-03N 1 0.9 1 3 135 127 136 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Sin  LN*UO08...
EXNO3R025M25.0-04N 1 0.9 1 25 4 185 177 186 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Sin LN*UO08...
EXNO3R032M32.0-05N 1 0.9 1 5 25,5 247 256 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Sin - LN*UO03...

*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPR3 : con LNGUO303ZER

REPUESTOS @ f /
Referencia Tornillo fijacién Lubricante Llave Diam. Tolerancia Herramienta

EXNO3... CSPB-2.5 M-1000 P10 Didm. Herramienta 0/-0.45

*Par recomendado (N+m):CSPB-2.5=1.3
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HXNO3
Fresa de alto avance, tipo modular (TungFlex)

GAMP= +6°GAMF= +5° ~ +11°

con OAL

- ¢$7 con LNMUO303UER
LNMUO303ZER LF =

s

|

Seccidn transversal A-A

W

Referencia Méx.ap Max.ap2 Méx. ap3

PMX3

CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS ~ KAPR ~ KAPR2 KAPR¥* CRKS WT(kg) Aguieroaire Plaquita
16 2 96 88 98 42 25 10 128 15° 10° 15° M8 0.03 Con LN*UOS...

HXNO3R016MMO08-02 1 0.9 1

HXNO3R018MMO08-02 1 0.9 1 18 2 115 107 11.7 42 25 10 145 17° 12° 17° M8 0.04 Con LN*UOS...
HXNO3R020MM10-03 1 0.9 1 20 3 13,5 127 13.6 49 30 15 17.8 17°  12° 17° M10 0.06 Con LN*UO0S...
HXNO3R020MM10-04 1 0.9 1 20 4 135 127 13.6 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Con LN*UOS...
HXNO3R022MM10-03 1 0.9 1 22 3 155 147 156 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Con LN*UO0S...
HXNO3R022MM10-04 1 0.9 1 22 4 155 147 156 49 30 15 178 17°  12° 17° M10 0.07 Con LN*UOS...
HXNO3R025MM12-04 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 57 35 17 208 17° 12° 17° M12 0.1 Con LN*UOS...
HXNO3R025MM12-05 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57 35 17208 17° 12° 17° WM12 0.11 Con LN*UOS...
HXNO3R028MM12-04 1 0.9 1 28 4 215 20.7 216 57 35 17 23 17° 12°  17° M12 0.12 Con LN*UOS...
HXNO3R028MM12-05 1 0.9 1 28 5 215 207 216 &7 35 17 23 17° 12°  17° M12 0.12 Con LN*UOS...
HXNO3R030MM16-04 1 09 1 30 4 285 227 23.6 63 40 22 288 17° 12° 17° Mi16 0.19 Con LN*UO0S...
HXNO3R030MM16-05 1 0.9 1 30 5 235 227 236 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Con LN*UOS..
HXNO3R032MM16-05 1 0.9 1 32 5 255 247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Con LN*UOS...
HXNO3R032MM16-06 1 0.9 1 32 6 255 247 256 63 40 22 288 17°  12° 17° WM16 0.21 Con LN*UOS...
*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPRS : con LNGUO303ZER

REPUESTOS @ f /

Referencia Tornillo fijacién Lubricante Diam. Tolerancia Herramienta

HXNOS3... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D D 0/-045
*Par recomendado (N+m):CSPB-2.5=1.3
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HXNO03-C

Fresa de alto avance, tipo modular, con suministro d erefrigerante directo a la arista de corte (TungFlex)
GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°

con LNMUO303UER

con
LNMUO303ZER

BV
g

A-A cross section

KAPR]

Referencia Mix.ap Max.ap2 Méx.ap3 CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR> KAPR3 CRKS WT(kg) Asierocire Plaquita
HXNO3R016MMO08-02-C 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 42 25 10 12.8 15° 10° 15° M8 0.038 Con LN*UO3...
HXNO3R020MM10-03-C 1 0.9 1 20 3 13.5 12.7 13.6 49 30 15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Con LN*UO0S...
HXNO3R020MM10-04-C 1 0.9 1 20 4 13.5 12.7 13.6 49 30 15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Con LN*UO0S...
HXNO3R025MM12-04-C 1 0.9 1 25 4 18.5 17.7 18.6 57 35 17 20.8 17° 12° 17° M12 041 Con LN*UO03...
HXNO3R025MM12-05-C 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57 85 17 20.8 17° 12° 17° M12 0.1 Con LN*UO3...
HXNO3R032MM16-05-C 1 0.9 1 32 5 255 247 256 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Con LN*UO3...
HXNO3R032MM16-06-C 1 0.9 1 32 6 255 247 256 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Con LN*UO3...
HXNO3R040MM16-06-C 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 33.7 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.27 Con LN*UO03...

*KAPR2 : con LNMUO303UER
*KAPR3 : con LNGUO303ZER

REPUESTOS & 4 /
Referencia Tornillo fijacion Lubricante Llave Diam. Tolerancia Herramienta
HXNO3... CSPB-2.5

L2000 =612 Diam. Herramienta 0/-0.45
*Par recomendado (N-m):CSPB-2.5=1.3
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I Plaquita

LNMUOQO3ZER-MJ (Para uso general) LNMUO3ZER-ML (Para bajas fuerzas de corte)
) IC S
RE \E
LNMUO3ZER-MS (Para acero inoxidable) LNGUO3ZER-MH (Aristas de corte robustas)
C S () C S
NPT D =g i

LNMUO3UER-M.)J (Parauso general, angulo de aproximacién pequefio) LNMUO3UER-ML (Parabajas fuerzas de corte, angulo de aproximacion pequefio)

* | ¥
M Inoxidable ¥* | ¥ | Y
Fundicion AdRrdb ¢
No ferroso
-Titanio ¥* | %
- Inconel Adh ¢  : Primera opcién
- Materiales duros ¥ |9 | ¥ ¢ : Segunda opcién
Recubrimiento
, 0 0 0 W0
Referencia RE Mix|o 8 8053 LE|IC | 8
Pl ®dKN @@
LTI IZITXI
A S S
LNMUO303ZER-MJ 1.2 100 0 e e 3.2 6 43
LNMUO303ZER-ML 1.2 1 0000 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-MS 1.2 1 @ @ 32 | 6 | 43
LNGUO303ZER-MH 1.2 1 ( BN ] 3.2 6 4.3
LNMUO303UER-MJ 1 09 @ @® ([ 3.1 6 44
LNMUO303UER-ML 1 09 @ @ [ ] 3.1 6 4.1

@ : Nuevo producto
@ : Disponible
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I CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR

Tipo ZER
Velocidad__Avance por diente: fz
Materiales de la pieza L . Rompe- corte Didm. Her..: DCX (mm) 016, CICT =2 018, CICT =2 220
Dureza Prioridad Calidad . Plundi
de trabajo ves Ve 6-022025-050 "™ n vt n v L
(m/min) CICT=3 CICT=4
Aceros al carbono _ Primera : : ~ 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
$45C, S55C, etc. C45, G55, ete. 0B opeien  AM3225 - MJ.100-300 0.5-12 05-15 0.1 Ve = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t
Aleacion de acero ~ Primera . ) B 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
. SCM440, SCr415, etc. il opcion 48225 M- @e=12 ©h=1L el Ve = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t
30- Primera 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
i AH3225 MJ 100-200 0.5-1. =l 5
Aceros pre-endurecidos 40HRC  opcion 05-1.0 05-1.0 01 Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/t
NAK80, PX5, etc. 30-  Resistenciaal 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
AOHRC  desgata’  AHBO15  MJ  100-200 0.5-1.0 05-1.0 0.1 Ve = 150 mirmin, f2 = 0.7 mmt

Aceros inoxidables 2,390 2,390 2,120 2,120 1,910 2,860 3,820

-200HB  Primera  Ap430  MS  80-150 0.3-0.8 0.3-0.8 0.1

SUS304, X5CrNi18-9, etc. opcion Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t
o . T .
M Precipitation hardening 28HRC - Primeraopcion  AH130 ~ MS . 02-05 02-05 0.1 2,390 1,430 2,120 1,?70 1,910 1,720 2,290
Aceros inoxidables (H1150) Res. desgaste AH3225 ~ MS Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t
~ Pri i6
SUS630, 40HRC - Primeracpeion AH3035 ML o0 o0 (4 g3 g4_ga o4 990 800 1,770 710 1590 950 1270
X5CrNiCuNb16-4, etc. ~ (H900) Resistenciaalimpacto AH3035 ~ MJ Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/t
Fundicion gris 150- BrilmaE i i i 3980 6,370 3540 5660 3,180 7,630 10,180
. FC250, GG25, 250, etc. 250HB opcion Rz MY -2 @R=12 We=18 @i Ve = 200 m/min, fz = 0.8 mm/t
Fundicion nodular 150- Primera ) i ) 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
FCDA00, etc. 250HB  opoo@ AH725  MJ  80-200 05-12 05-15 0.1 S
Aleacion de titanio Primeraopcion ~ AH130 ML 800 640 710 570 640 770 1,020
X - 40HRC 30 - 60 .3 -0. .3 -0. 5
s Ti-6AI-4V, etc. Resistenciaalimpacto  AH130 MJ 0.3-07 03-07 008 Ve = 40 m/min, fz = 0.4 mm/t
Aleacion termoresistente Primera opcién ~ AH8015 ML 600 240 530 210 480 290 380
- 40HRC 20 - 50 .1 - 0. .1-0. b
Inconel, Hastelloy, etc. Resistenciaalimpacto  AH725 ML Y s e w9 QpE Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
Hot mold Acero 40- Primeraopcion  AH8015  MH 80 - 150 0.1-05 0.1-05 0.05 2,390 1,430 2,120 1,270 1,910 1,720 2,290
SKD61, X40CrMoV5-1, etc.  55HRC  Low resistance AH8015 ~ MJ 0.1-03 01-03 Ve = 120 m/min, fz = 0.8 mm/t
Hot mold Acero of DT.C materials ~ 40- Primeraopcion  AH8015  MJ 50-100 0.1-03 0.1-0.3 0.05 1,590 640 1,420 570 1,270 760 1,020
DAC**, DH**, DIEVER, etc ~ 55HRC Resistenciaalimpacto AH8015 ~ MH 0.1-05 0.1-05 ’ Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/t

1,190 290 1,060 250 950 340 450

55- i
T — e %g@igﬁi AH8005 MH 50-70 0.05-0.2 0.03-0.1 0.03 Vs G i, fozem O T

SKD11,

- 1,190 150 1,060 130 950 170 230
X153CrMoV12, etc. 55-  Ressencaalinpaco AH8015 MH  50-70 0.03-0.1 0.05-0.2 O. ’ '
BOHRC "eencad iy GRSl o th2 (e Ve = 60 m/min, fz = 0.06 mm/t
- Si la viruta se queda en la zona de corte durante el ranurado o cajeado, utilice aire - La longitud del voladizo de la herramienta debe ser todo lo corta posible para
comprimido para retirar la viruta de la zona de corte evitar vibraciones. Si el voladizo de la herramienta es largo, disminuya el nimero de

revoluciones y el avance.

I RANGO DE APLICACION

Taladrado

helicoidal Agrandado

de agujero

Escuadrado  panyrado  En rampa prof'a?,%?dad
axia

Avance
RMPXtransversal

- _ oD1, oD2

Prof. corte Angul_o max. Prof. max. Ancho max.corte .. . . Dia. Max. de Ancho max.

méx. mecanizado en corte axial axial Dia. min. de agujero agujero al agrar_ldar

rampa un agujero

RMPX w oD1
Referencia Max. ap A oD2 ae
MJ/ML/MS| MH MJ/ML/MS| MH  MJ/ML/MS| MH

E/HXNO3RO16M... 16 1 21 1.7 0.3 3.5 3 22 23 30 125
E/HXNO3RO18M... 18 1 1.7 1.6 0.3 3.5 3 26 27 34 145
E/HXNO3R020M... 20 1 1.4 1.3 0.3 3.5 3 30 31 38 16.5
E/HXNO3R022M... 22 1 1.2 11 0.3 3.5 3 34 35 42 18.5
E/HXNO3RO25M... 25 1 1.0 0.9 0.3 3.5 3 40 41 48 21.5
E/HXNO3R028M... 28 1 0.8 0.8 0.3 3.5 3 46 46 54 24.5
E/HXNO3R0O30M... 30 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 50 50 58 26.5
E/HXNO3R032M... 32 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 54 54 62 28.5
EXNO3R035M... 35 1 0.6 0.6 0.3 3.5 3 60 60 68 31.5
E/H/TXNO3R040M... 40 1 0.5 0.5 0.3 3.5 3 70 70 78 36.5
TXNO3R0O50M... 50 1 0.4 0.4 0.3 3.5 3 90 90 98 46.5

Nota: Para eDc superior a 33 mm, no se recomienda el ranurado, el fresado en rampa o el contorneado, ya que se puede volver a cortar la viruta
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Diam. Her..: DCX (mm), Ntim. revoluciones: n (min™"), Velocidad avance: Vf (mm/min), Prof. de corte Max.: ap = 1 mm, Niim dientes: CICT
022 025 028 230 232 235 240 250
Vi v v vt Vi v v v
n n n n n n

CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT =5 CICT =8

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/t

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/t

3,180 4,770 6,360 1,530 3,060 3,820 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,720 3,270 960 2,400 2,880 760 1,900 2,280
Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t

1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,370 1,640 2,060 1,270 1,520 1,910 1,190 1,790 2,140 1,090 1,640 1,960 960 1,440 1,730 760 1,140 1,820
Ve =120 m/min, fz = 0.3 mm/t

1,450 870 1,160 1,270 1,020 1,270 1,140 910 1,140 1,060 850 1,060 1,000 1,000 1,200 910 910 1,090 800 800 960 640 640 1,020
Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/t

2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t

2,170 5,210 6,940 1,910 6,110 7,640 1,710 5,460 6,820 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 5,700
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t

580 700 930 510 820 1,020 450 730 910 420 840 1,050 400 1,000 1,200 360 900 1,080 320 800 960 250 630 1,000
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t

430 260 340 380 230 290 340 200 260 320 260 320 300 300 360 270 270 320 240 240 290 190 190 300
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t

1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,630 2,040 1,270 1,520 1,910 1,190 1,790 2,140 1,090 1,640 1,960 950 1,430 1,710 760 1,140 1,820
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t

1,160 700 930 1,020 820 1,020 910 730 910 850 680 850 800 800 960 730 730 880 640 640 770 510 510 820
Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/t

870 310 420 760 300 380 680 270 340 640 260 320 600 300 360 550 230 340 480 240 280 380 200 300
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/t

870 160 210 760 150 190 680 140 170 640 130 160 600 150 180 550 120 170 480 120 140 380 100 150
Ve = 60 m/min, fz = 0.06 mm/t

- La tabla anterior muestra las condiciones para fresas de mango estandar. Cuando la maquina y del materiald e la pieza de trabajo. Cuando configure las condiciones de
se trabaja con mango largo, el nimero de dientes puede variar. corte, comience por la mitad del valor de las condiciones de corte estandar y luego,
- Las condiciones de corte pueden cambiar dependiendo de la rigidez y potencia de aumente gradualmente asegurandose de que la maquina funciona con normalidad.

B GEOMETRIA DE LA HERRAMIENTA PARA PROGRAMACION

Cuando se programa para CAM, la herramienta debe considerarse como una fresa de radio. Normalmente, el radio de la punta debe establecerse como R=1.5
mm. Si se utiliza un radio mayor, se producira un sobrecorte. La siguiente tabla muestra la cantidad que queda sin cortar (t1) y el sobrecorte (t2).

jo)
t
| 8 Cantidad sin 2 Cantidad de
s 5% cortar sobrecorte
ok 1
*2\11 2 RPG Radio de la punta
LE programado R
LNMUO303ZER... LNGUO303ZER...
Prof. de Radio de Radio de la punta| Cantidad sin|Cantidad de Prof. de Radio de Radio de la punta|Cantidad sin|Cantidad de
corte Max. arista LE (mm) programado R cortar sobrecorte corte Max. arista LE (mm) programado R cortar sobrecorte
Max. ap (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) Max. ap (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
1 1.2 3 1 0.6 - 1 1.2 3 1 0.45 -
1 1.2 3 1.5 0.5 - 1 1.2 3 1.5 0.35 -
1 1.2 3 2 0.25 0.08 1 1.2 3 2 0.2 0.1
1 1.2 3 2.5 0.14 0.26 1 1.2 3 2.5 0.08 0.29

Nota: Todos los valores de la tabla se calculan para condiciones maximas
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B CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR

Tipo UER
Avance por diente: fz (mm/
Materiales de la pieza L Diam. Her..: DCX 916, CICT =2 018,CICT =2 220
. Dureza Prioridad Plunging Vi
de trabajo 016 - 022025 - 050 io n Vf n
CIcT=3 CIcT=4
Primera MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
Acerosialicarbono -300HB  OPGI6N  AH3225 100-300 0.5-1.2 0.5-1.5 0.1 ,
845G, 855C, etc. C45, C55, etc. Low resistance ML Ve = 200 m/min, fz = 1 mm/t
Aleacion de acero Primera MJ 3980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
SCM440, SCr15 etc. - 300HB Loworzg;;znce AH3225 ' 100-300 05-12 05-15 01 e (it
Aceros pre-endurecidos Primera  AH8015 MJ 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
30 - 40HRC & 100-200 05-1 05-1 0.1
NAK80, PX5, etc. - 1°R°"|?" ) AH3225 MJ Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t
. . esistencia al impacto
‘ ML 2,390 2,870 2120 2,550 1,910 3,440 4,590
aceicslipoxidables -200HB  Primera  AH130 80-150 0.3-1 03-1 0.1 ,
SUS304, X5CrNi18-9, etc. opcion MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/t
N ; Resistencia al impacto ML 2,390 2,390 2,120 2,120 1910 2,870 3,820
M Precipitation hardening  5g4RG - Primera  AH130 80-150 0.3-08 03-0.8 01 ’ e e ’ ’ ’
Aceros inoxidables opcion MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t
SUS630, Resistenciaal impacto ML 1,990 1,600 1,770 1,420 1,590 1,910 2,550
X5CrNiCUNb16-4, etc.  40HRC - %%@i%rna AH130 ~ 80-120 03-05 03-05 01 Y s
Fundicién gris Resistenciaal impacto AH8015  MJ 3980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
150 - 250HB " o . 100-300 05-1.2 05-1.5 0.1
. FC250, GG25, 250, etc. Primera  AH3225 MJ Ve = 200 m/min, fz = 1 mm/t
Fundicién nodular Resistonciaal moacto AH8015  MJ 2,980 5960 2650 5300 2,390 7,170 9,560
150 - 250HB p 80-200 05-12 05-15 0.1
FCDA400, etc. Primera  AH3225 MJ Ve = 150 m/min, fz = 1 mm/t
s . . opcion
Aleacion de titanio Lo AH130 MJ 800 960 710 860 640 1,160 1,540
- - 40HRC Resistenciaal impacto 30-60 0.3-0.8 0.3-0.8 0.08
s Ti-6Al-4V, etc. Primera  AH8015  MJ Ve = 40 m/min, fz = 0.6 mm/t
i6 i opcion ML 600 360 530 320 480 440 580
Aleacion termoresistente o0 Resistendiaal  AH8015 20-50 02-05 0.2-05 0.05 ,
Inconel, Hastelloy, etc. ge§gaste MJ Ve = 30 m/min, fz = 0.3 mm/t
rimera
Hot mold Acero opcion  AHB015  MJ 2,390 1,440 2120 1,280 1,910 1,720 2,300
SKD61, X40CrMoV5-1, etc. 0= BRI impacto AH3225  MJ E=1k0 @1-0s @il-05 O Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t
. Primera
Hot mold Acero of D.T.C materials e AHB015  MJ 1590 960 1,410 850 1,270 1,150 1,530
pt 40-50HRC ~ ©Opcion 50-100 0.1-0.5 0.1-0.5 0.05
DAC**, DH**, DIEVER, etc Resistenciaalimpacto AH3225 ~ MJ Ve = 80 m/min, fz = 0.3 mm/t
Primera 1190 480 1,060 430 950 570 760
Coldmold Aceros 5 qoupc 'option.  AHB005 MJ  50-70 0.1-0.3 01-03 0.03

SKD11, X153CrMoV12, etc. Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/t

- Si la viruta se queda en la zona de corte durante el ranurado o cajeado, utilice aire
comprimido para retirar la viruta de la zona de corte

- La longitud del voladizo de la herramienta debe ser todo lo corta posible para
evitar vibraciones. Si el voladizo de la herramienta es largo, disminuya el nimero de
revoluciones y el avance.

B RANGO DE APLICACION

Taladrado

Escuadrado  panyrado helicoidal

oca
profundidad
axial

Axial Agrandado

de agujero

-1

En rampa

_ oD1, oD2

Ancho max. al
agrandar un

Angulo max. de

Prof. max. de mecanizado en Prof. max. de Ancho max.de Dia. min. de Dia. max. de

corte rampa corte axial corte axial agujero agujero agujero

Referencia |00 Méx. ap RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO3R0O16M... 16 0.9 No es posible  No es posible 3.8 No es posible  No es posible 12.2
E/HXNO3RO18M... 18 0.9 1.7° 0.27 3.8 26 34 14.2
E/HXNO3R020M... 20 0.9 1.4° 0.27 3.8 30 38 16.2
E/HXNO3R022M... 22 0.9 1.2° 0.27 3.8 34 42 18.2
E/HXNO3R025M... 25 0.9 1° 0.27 3.8 40 48 21.2
E/HXNO3R028M... 28 0.9 0.8° 0.27 3.8 46 54 24.2
E/HXNO3R030M... 30 0.9 0.7° 0.27 3.8 50 58 26.2
E/HXNO3R032M... 32 0.9 0.7° 0.27 3.8 54 62 28.2
EXNO3RO0O35M... 35 0.9 0.6° 0.27 3.8 60 68 31.2
E/H/TXNO3R040M... 40 0.9 0.5° 0.27 3.8 70 78 36.2
TXNO3R050M... 50 0.9 0.4° 0.27 3.8 90 98 46.2

Nota: Para eDc superior a 33 mm, no se recomienda el ranurado, el fresado en rampa o el contorneado, ya que se puede volver a cortar la viruta
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Diam. Her..: DCX (mm), Ntim. revoluciones: n (min™"), Velocidad avance: Vf (mm/min), Prof. de corte Max.: ap = 1 mm, Ntim dientes: CICT
022 025 028 230 032 235 240 250

%] 1% %] %] %] Vi %] %]
n n n n n n n n
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=8

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz =1 mm/t

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min, fz =1 mm/t

2,170 5,210 6,950 1,910 6,120 7,640 1,710 5,480 6,840 1,590 5,090 6,360 1,490 5,960 7,160 1,360 5,440 6,530 1,190 4,760 5,720 950 3,800 6,080
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t

1,740 3,140 4,180 1,530 3,680 4,590 1,360 3,270 4,080 1,270 3,050 3,810 1,190 3,570 4,290 1,090 3,270 3,930 950 2,850 3,420 760 2,280 3,650
Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/t

1,740 2,610 3,480 1,530 3,060 3,830 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,730 3,270 950 2,380 2,850 760 1,900 3,040
Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/t

1,450 1,740 2,320 1,270 2,040 2,540 1,140 1,830 2,280 1,060 1,700 2,120 990 1,980 2,380 910 1,820 2,190 800 1,600 1,920 640 1,280 2,050
Ve = 100 m/min, fz = 0.4 mm/t

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz = 1 mm/t

2,170 6,510 8,680 1,910 7,640 9,550 1,710 6,840 8,550 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 7,600
Ve = 150 m/min, fz = 1 mm/t

580 1,050 1,400 510 1,230 1,530 450 1,080 1,350 420 1,010 1,260 400 1,200 1,440 360 1,080 1,300 320 960 1,160 250 750 1,200
Ve = 40 m/min, fz = 0.6 mm/t

430 390 520 380 460 570 340 410 510 320 390 480 300 450 540 270 410 490 240 360 440 190 290 460
Ve = 30 m/min, fz = 0.3 mm/t

1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,640 2,040 1,270 1,530 1,910 1,190 1,790 2,150 1,090 1,640 1,970 950 1,430 1,710 760 1,140 1,830
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t

1,160 1,050 1,400 1,020 1,230 1,530 910 1,100 1,370 850 1,020 1,280 800 1,200 1,440 730 1,100 1,320 640 960 1,160 510 770 1,230
Ve = 80 m/min, fz = 0.3 mm/t

870 530 700 760 610 760 680 550 680 640 520 640 600 600 720 550 550 660 480 480 580 380 380 610
Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/t

- La tabla anterior muestra las condiciones para fresas de mango estandar. Cuando la maquina y del materiald e la pieza de trabajo. Cuando configure las condiciones de
se trabaja con mango largo, el nimero de dientes puede variar. corte, comience por la mitad del valor de las condiciones de corte estandar y luego,
- Las condiciones de corte pueden cambiar dependiendo de la rigidez y potencia de aumente gradualmente asegurandose de que la maquina funciona con normalidad.

B GEOMETRIA DE LA HERRAMIENTA PARA PROGRAMACION

Cuando se programa para CAM, la herramienta debe considerarse como una fresa de radio. Normalmente, el radio de la punta debe establecerse como
R =1 mm. Si se utiliza un radio mayor, se producira un sobrecorte. La siguiente tabla muestra la cantidad que queda sin cortar (t1) y el sobrecorte (t2).

Q
€
| 8 Cantidad sin 2 Cantidad de
=l 5% cortar sobrecorte
& TE t1
o
*311 2 RPG Radio de la punta
LE programado R
LNMUO303UER...
Prof. de Radio de Cantidad sin|Cantidad de
corte Max. arista LE (mm) cortar sobrecorte
Méx. ap (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.9 1 3.5 1 0.48 -
0.9 1 3.5 1.5 0.39 -
0.9 1 3.5 2 0.3 0.12
0.9 1 3.5 2.5 0.21 0.31

Nota: Todos los valores de la tabla se calculan para condiciones méximas

*Recomendado
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Para el mecanizado de componentes de
tamano medio y de gran tamano

La solucién definitiva a los retos tipicos del
mecanizado en materiales exoéticos, como la baja
productividad y la corta duracion de las herramientas

Una fresa de alto avance ideal para el mecanizado de

materiales exdticos, DoFeed cuenta con un pequefio [y
angulo de entrada que, cuando se combina con E -.j
plaquita Wipers, proporciona mejora de la eficacia !l
del mecanizado y de la vida util de la herramienta sin “ ‘

comprometer la calidad del acabado superficial.
-

W Plaquita Wiper

2 aristas de corte

- Para ser combinado con otras geometrias

- La arista de corte principal Wiper tiene el mismo disefio que con otras
geometrias rompevirutas. Esto permite un acabado superficial superior
manteniendo el avance.

B El efecto de la plaquita Wiper

50 5

T . Ratio extrac. mat. o Fresa : TXNO6R063M22.0E06 (663 mm, z = 6)
'E ~#-Durabilidad 4 é . (Competidor: Fresa de planeado)
gc Tz Plaquita : LNMUOBX5ZER-ML
G £E B 2 : LNGUOBX5ZER-W (Competidor: Cuadrado, positivo)
SE S5 Calidad : AH130 (ML), AH725 (W), (Competidor: PVD, 530)
%8 52 Material : Aleacién de titanio (43HRC)
o¢ £S5 Velocidad de corte  : Vc = 38 m/min (Competidor: 25 m/min)
E I % Avance por diente : fz = 0.64 mm/t (Competidor: 0.15 mm/t)
0 c i 0 Velocidad avance : Vf = 735 m/min (Competidor: 115 m/min)
ompetidor Prof. de corte :ap = 1.25 mm (Competidor: 2.5 mm/t)
DOFEED (Fresa de Anchura de corte 1ae =45mm
planeado) Refrigerante : Mojado (Refrigeracion exterior)
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I Rendimiento de corte

. S§55C / C55

B Comparacién del acabado superficial

3.6 mm (Longitud Wiper)

jAcabado superficial excelente!

» <
| T

Plaquita Wiper

A\f/ance por diente LNGUO6X5ZER-W
fz=1mm/t

R - I

+ Plaquita Wiper

Competidor
Fresa planeado +
Plaquita Wiper

0 1 2
Rugosidad superficie: Ra (um)

B Comparacién del ratio de extraccion de material

iTriplica el ratio de extraccién de material!

e e [ .7
fz=1mm/t

+ Plaquita Wiper

Competidor _ Avance por diente
Fresa planeado + fz=0.3 mm/t

Plaquita Wiper
0 50 100 150 200 250 300
Ratio extrac. material: Q (cm®/min)
Fresa : TXNO6R080M31.7-05
Plaquita : LNMUO6X5ZER-ML AH725 x 3 plaquitas

: LNGUOBX5ZER-W AH725 x 2 plaquitas
Velocidad de corte : Vc = 150 m/min

Prof. de corte rap=1.5mm
Anchura de corte :ae =60 mm
Refrigerante : Mojado

Maquina : Vertical M/C, BT50
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TXNOG6
Fresa de alto avance, para plaquitas de 4 aristas de corte de dos caras

GAMP = +10°, GAMF = +2° ~ +6°
Con Con LNGU06-MH TXNO06R200M47.6...  TXNO6R200M60.0... 4 ﬁ’j'{@

& LN*U06-MJ/ DCSFMS
MLW DCSFMS DCSFMS,
i 7 - 101 6m: = 2101.6 m? é%ﬁ
- y oo & beovs & -
e, * waﬂ *8 K WT] *?3 @
| A Q| | fe]
l ‘ — 74 l e 7; 1
> -4 z”cgs 17 mm 218 mm
. Fig.2 Fig.3
Referencia Max. ap m CICT DC1 DC2  DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(kg) Agieroare  Plaquita Fig.
TXNO6R050M22.0E04 1.5 50 4 37.6 369 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 con LN*UO0B6... 1
TXNOB6R0O50M22.0E05 1.5 50 5 376 36.9 47 50 22 20 104 6.3 0.4 con  LN*UO06... 1
TXNOBR0O50M22.2-04 1.5 50 4 376 369 47 50 22225 20 8 5 0.4 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R0O50M22.2-05 1.5 50 5 376 36.9 47 50 22225 20 8 5 0.4 con  LN*UO6... 1
TXNO6R052M22.0E04 15 52 4 39.6 389 49 50 22 20 104 6.3 0.5 con  LN*UO0G... 1
TXNOB6R052M22.0E05 1.5 52 5 396 389 49 50 22 20 104 6.3 0.5 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R063M22.0E04 15 63 4 50.6 49.8 59 50 22 20 10.4 6.3 0.8 con LN*UO0B6... 1
TXNO6R063M22.0E06 1.5 63 6 50.6  49.8 59 50 22 20 104 6.3 0.8 con  LN*UO06... 1
TXNOB6R063M22.2-04 1.5 63 4 50.6 49.8 59 50 22225 20 8 5 0.8 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R063M22.2-06 1.5 63 6 50.6  49.8 59 50 22225 20 8 5 0.8 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R066M27.0E04 15 66 4 536 52.8 63 50 27 22 12.4 7 0.8 con  LN*UO0G... 1
TXNOB6R0O66M27.0E06 1.5 66 6 53.6 52.8 63 50 27 22 12.4 7 0.8 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R080M27.0E05 1.5 80 5 67.6 66.8 76 63 27 22 12.4 7 1.6 con  LN*UO6... 1
TXNOBR0O80OM27.0EE05 1.5 80 5 67.6 66.8 60 63 27 22 12.4 7 1.2 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R080M27.0E08 1.5 80 8 67.6 66.8 76 63 27 22 12.4 7 1.6 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R080M27.0EE08 1.5 80 8 67.6 66.8 60 63 27 22 12.4 7 1.2 con  LN*UO06... 1
TXNOB6R0O80M31.7-05 15 80 5] 67.6 66.8 76 63  31.75 32 12.7 8 1.6 con  LN*UO0G... 1
TXNOBR0O80OM31.7-08 1.5 80 8 67.6 66.8 76 63  31.75 32 12.7 8 1.6 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R100M31.7-06 15 100 6 87.6 86.8 96 63 31.75 32 12.7 8 2.2 con LN*UO06... 1
TXNO6R100M32.0E06 1.5 100 6 87.6 86.8 96 63 32 25 14.4 8 2.2 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R125M38.1-08 1.5 125 8 1126 111.8 100 63 38.1 43 15.9 10 3 con  LN*UO6... 1
TXNO6R125M40.0E08 1.5 125 8 1126 111.8 100 63 40 37 16.4 9 3 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R160M40.0E10 1.5 160 10 147.6 146.8 100 63 40 37 16.4 9 5 con  LN*UOQG... 1
TXNOB6R160M50.8-10 1.5 160 10 147.6 146.8 100 63 50.8 46 19 11 4.6 con  LN*UO0G... 1
TXNO6R200M47.6-12 15 200 12 187.6 186.8 130 63  47.625 38 25.4 14 7.7 Sin LN*UO06... 2
TXNO6R200M60.0E12 1.5 200 12 187.6 186.8 130 63 60 38 25.7 14 7.2 Sin LN*U06... 3
REPUESTOS & / f @ & /
Referencia Tornillo fijacién Perno central 2 Punta torx
TXNO6RO50M22.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNOBR050M22.2-04 CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10-30H BLDIP20/S7
N oRoeonaa o CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNOBROB3M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BLDIP20/S7
TXNOB6R066,080M27.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP20/S7
TXNO6R080,100M31.7... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM16X40H BLDIP20/S7
TXNOBR125M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP20/S7
TXNO6R160M40.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP20/M7
TXNO6R160M50.8... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - BLDIP20/M7
TXNOBR200M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - - BLDIP20/M7

*Par recomendado (N+m):CSPB-5=5

Diam. Tolerancia Herramienta

Diam. Herramienta 0/-0.55

28 ADDDOFEED/DOFEED



EXNO6

Fresa de alto avance, tipo mango, para plaquitas de 4 aristas de corte de dos caras
GAMP = +10°, GAMF = -2° ~ +6°

Con LN*U06-MJ/ML/W Con LNGU06-MH ‘4 =
[T \

Referencia Max. ap cicT DC1 DC2 DCONMS LF LH LS WT (kg)  Agueroaire Plaquita
EXNO6R032M32.0-02 15 32 2 19.7 19.1 32 150 70 80 0.8 con LN*UO06...
EXNO6R032M32.0-02L 1.5 32 2 19.7 19.1 32 200 120 80 1.1 con LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02 1.5 35 2 22.7 22 32 150 45 105 0.9 con LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02L 1.5 35 2 22.7 22 32 200 45 155 1.2 con LN*UO06...
EXNO6R040M32.0-03 1.5 40 3 27.7 27 32 150 45 105 0.9 con LN*U06...
EXNO6R040M32.0-03L 15 40 3 27.7 27 32 220 45 175 1.3 con LN*U06...

REPUESTOS @ f /
Referencia Tornillo fijacién Lubricante Llave Diam. Tolerancia Herramienta

EXNO6 CSPB-5 M-1000 IR520D Didm. Herramienta 0/-0.55
*Par recomendado (N+-m):CSPB-5=5
Il Plaquita
LNMUO6-MJ (Para uso general) LNMUOQ6-ML (Para bajas fuerzas de corte)

IC S

||

RE

°

LNMUOQ6-W (Wiper, dos aristas de corte)

IC S

- Acero 95 %
M Inoxidable DAl e
B Fundicion * % %[5
- No ferroso
['s superaleaciones |+ | * PAY % : Primera opcion
- Materiales duros * PAdD g v : Segunda opcién
Recubrimiento
; n v n 0
Referencia RE Ma%X' E § § E 3 § LE IC | S BS
I IITIIXIII
A CCICICI
LNMUOBX5ZER-MJ 2 15|d d d d d d 6 12 7 -
LNMUO06X5ZER-ML 2 15|d d d d d d 6 12 7 -
LNGUO6X5ZER-MH 2 1.5 d d 6 12 7 -
LNGUO6X5ZER-W 2 1.5 d 6 12 7 3.6
- Cuando se utiliza la Plaquita Wiper (-W), el valor del avance por diente (mm/rev) debe ser inferior a 3,6 mm x n. (mm/rev) debe ser inferior a @ : Nuevo producto
3,6 mm x n. Para mantener este valor, se debe ajustar el nimero de Plaquita Wiper (n) y el Avance por diente (mm/diente) @ : Disponible

- El Plaquita Wiper (-W) puede ser utilizado sélo para el planeado . No es adecuado para el fresado en rampa o el cajeado

tungaloy.es 29




DOFEED

| Tamaiio plaquita 06 }
I CONDICIONES DE CORTE ESTANDAR

Velocidad Avance por diente: fz (mm/t)

Materiales de la pieza . corte Diam. Her..: 032, CICT =2 035, CICT =2 040, CICT=3
ISO . Dureza Prioridad Calidad R9mtpe v DX (MM) plunging ’ :
de trabajo virutas c unging v n v n Vi
(m/min) “535 _ 5200

Aceros al carbono . > 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770

S45C, S55C, etc. C45, G55, etc. - 300HB Primera opcién AH3225 MJ 100-300 0.5-1.5 0.15 Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/t
Aleacion de acero ) > 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770

. SCM440, SCr415, efc. - 300HB Primera opcion AH3225 MJ 100 - 200 05-1.5 0.15 Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mmt
30 - . L 1,490 2,380 1,360 2,180 1,190 2,860

- ESERIE A
40HRC Primera opcion AH3225 MJ 100-200 05-1.2 0.15 Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t

Aceros pre-endurecidos

NAK80, PX5, etc. - 1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
30 Resistencia al desgaste AH8015 MJ 100-200 0.5-1.5 0.15 .
40HRC Ve =150 m/min, fz = 1.0 mm/t

Aceros inoxidables . » 1,190 1,430 1,090 1,310 950 1,710
X - P - .3-0. 5
SUS304, X5CrNi18-9, etc. ~ 20CHB M AHIS0 ML 80-150  03-08 01 Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/t
M Acero inoxidable 28HRC- Primera opcién AH130 MS 80 - 150 02-05 01 1,190 710 1,090 650 960 860
austenitico (H1150)  Resistencia al desgaste  AH3225 MS o ’ Vc = 120 m/min, fz = 0.3 mm/t
SUS630, 40HRC - Primera opcion AH3035 ML 80-120  0.4-03 o0 1,000 400 910 360 800 480
X5CrNiCuNb16-4, etc. (H900)  Resistencia al impacto ~ AH3035 MJ ’ ’ : Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/t
- 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770
Tl Primera opcion AH120 MJ  100-300 05-15 015 _
Fundicién gris 250HB Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t
FC250, GG25, 250, etc. 150 - pri B TR W 80-200 05-15 045 1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
rimera opcion - 5-1. b
250HB ! pet Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t
Aleacion de titanio Primera opcién AH130 ML 400 400 360 360 320 480
’ - 40HRC 30 - 60 0.3-0.7 0.08
s Ti-6Al-4V, etc. Resistencia al impacto ~ AH130 MJ Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t
i6 i Pri i6 AH8015 ML 300 120 270 110 240 140
Aleacion termoresistente 10~ . ﬂmer.a OD.Clon 20 - 50 01-03 0.05 .
Inconel, Hastelloy, etc. Resistencia al impacto ~ AH725 ML Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t
Aceros 40 - Primera opcién AHBOTS  MH o . 01-05 o 1,190 710 1090 650 950 850
SKD61, X40CrMoV5-1, etc.  55HRC Low resistance AH8015 MJ 0.1-0.3 ’ Vc = 120 m/min, fz = 0.3mm/t
Aceros materiales D.T.C 40 - Primera opcién AHB8015 MJ 50-100 0.1-0.3 0.05 800 320 730 290 640 380
DAC**, DH**, DIEVER, etc 55HRC  Resistencia al impacto  AH8015 MH 0.1-05 ’ Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/t
55 - ’ i 600 120 550 110 480 140
/S-\Iig;)f 60HRC Primera opcién AHB8005 MH 50-70 0.05-0.3 0.03 Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/t
¥ - 600 60 550 65] 480 70
X153CrMoV12, etc. 55 sl - B,
60HRC Resistencia al impacto  AH8015 MH 50-70 0.05-0.3 0.03 Ve = 60 m/min, fz = 0.05 mm/t
- La tabla anterior muestra las condiciones para fresas de mango estandar. Cuando la maquina y del materiald e la pieza de trabajo. Cuando configure las condiciones de
se trabaja con mango largo, el nimero de dientes puede variar. corte, comience por la mitad del valor de las condiciones de corte estandar y luego,
- Las condiciones de corte pueden cambiar dependiendo de la rigidez y potencia de aumente gradualmente aseguréandose de que la méaquina funciona con normalidad.

I RANGO DE APLICACION

Taladrado Agrandlado
helicoidal de agujero

Poca
profundidad
axial

Escuadrado En rampa

Z|Avance

=
g transversal

>
oD1, oD2
. < . Ancho max. .. . Lz . Ancho max. al
P e mocamisady on rompa Protmx. docortoaxial " devcote D2 e D8 A, ganirtn
RMPX A
Referencia Max. ap w oD1 oD2 ae
MJ/ML MH MJ/ML MH
EXNO6RO0O32M... 32 1.5 2 1.4 0.5 0.4 6 47 59 25
EXNO6RO35M... 35 1.5 1.7 11 0.5 0.4 6 53 65 28
EXNO6RO0O40M... 40 1.5 1.3 0.8 0.5 0.4 6 63 75 83
TXNO6RO50M... 50 1.5 0.9 0.7 0.5 0.4 6 83 95 43
TXNO6R052M... 52 1.5 0.8 0.6 0.5 0.4 6 87 99 45
TXNO6RO63M... 63 1.5 0.6 0.5 0.5 0.4 6 109 121 56
TXNOBR0O66M... 66 1.5 0.5 0.5 0.5 0.4 6 115 127 59
TXNO6R0O80OM... 80 1.5 0.5 0.3 0.5 0.4 6 143 155 73
TXNO6R100M... 100 1.5 0.34 0.25 0.5 0.4 6 183 195 93
TXNO6R125M... 120 1.5 0.26 0.2 0.5 0.4 6 233 245 118
TXNO6R160M... 160 1.5 0.2 0.15 0.5 0.4 6 303 81115 153
TXNO6R200M... 200 1.5 0.15 0.11 0.5 0.4 6 383 395 193

Nota: Para eDc superior a 100 mm, no se recomienda el ranurado, el fresado en rampa o el contorneado, ya que se puede volver a cortar la viruta
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Diam. Her..: DCX (mm), Nim. revoluciones: n (min™), Velocidad avance: Vf (nm/min), Prof. de corte Méx.: ap = 1 mm, Ntim dientes: CICT
250 063 280 0100, CICT=6 ¢125,CICT=8 ©160,CICT=10 200, CICT =12
Vi Vi Vi

CICT=4 CICT=5 n CICT=4 CICT=6 n CICT=5 CICT=8

1270 5080 6350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/t

1270 5080 6350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t

950 3,040 3,800 760 2,430 3,650 600 2,400 3,840 480 2,290 380 2,450 300 2,390 240 2,290
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/t

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,880 380 3,040 300 3,000 240 2,880
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t

760 1,820 2,280 610 1,470 2,200 480 1,440 2,300 380 1,380 310 1,470 240 1,430 190 1,380
Ve =120 m/min, fz = 0.6 mm/t

n VE n 4 n v n 4

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve =120 m/min, fz = 0.3 mm/t
640 510 640 510 410 610 400 400 640 320 380 260 420 200 400 160 380

Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/t

1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/t

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,870 380 3,060 300 2,990 240 2,870
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t

250 500 630 200 400 600 160 400 640 130 380 100 410 80 400 60 380
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/t

190 150 190 150 120 180 120 120 190 100 120 80 120 60 120 50 120
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/t

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve = 120 m/min, fz = 0.3mm/t

510 410 510 400 320 480 320 320 510 250 300 200 320 160 320 130 310
Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/t

380 150 190 300 120 180 240 120 190 190 110 150 120 120 120 100 120
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/t

380 75 95 300 60 90 240 60 95 190 58] 150 60 120 60 100 60

Ve = 60 m/min, fz = 0.05 mm/t

B GEOMETRIA DE LA HERRAMIENTA PARA PROGRAMACION

Cuando se programa para CAM, la herramienta debe considerarse como una fresa de radio. Normalmente, el radio de la punta debe establecerse como
R =3 mm. Si se utiliza un radio mayor, se producird un sobrecorte. La siguiente tabla muestra la cantidad que queda sin cortar (t1) y el sobrecorte (t2).

3
X s 12
S ‘ Cantidad de
RE (15°Q|© sobrecorte
S NE
4 o — Radio de la punta
Lg 1 = RPG programadopR
Cantidad sin
cortar
LNMUO6... LNGUO06...MH
Prof. de Radio de Radio de la punta|Cantidad sin|Cantidad de Prof. de Radio de Radio de la punta|Cantidad sin|Cantidad de
corte Max. arista LE (mm) programado R cortar sobrecorte corte Max. arista LE (mm) programado R cortar sobrecorte
Max. ap (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) Méx. ap (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
2 1 - 2 0.9 -
1.5 2 6 3 0.77 - 1.5 2 6 3 0.66 -
4 0.54 0.26 4 0.41 0.26

Nota: Todos los valores de la tabla se calculan para condiciones maximas
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BT50-FM

Portafresas de fijaciéon axial, tipo largo (BT)

= -

CRKS | 8

e g LB _

B LF 7| |.isc
Referencia SS  DCONWS  BD Lsc LF LB CRKS KWW  WT(kg)

BT50-FMC22-138-47 50 22 47 18 138 100 M24 10 5.2
BT50-FMC22-188-47 50 22 47 18 188 150 M24 10 5.9
BT50-FMC22-243-47 50 22 47 18 243 205 M24 10 6.5
BT50-FMC22-293-47 50 22 47 18 293 255 M24 10 7.2
BT50-FMC22-178-59 50 22 59 18 178 140 M24 10 6.8
BT50-FMC22-238-59 50 22 59 18 238 200 M24 10 8
BT50-FMC22-308-59 50 22 59 18 308 270 M24 10 9.5
BT50-FMC22-373-59 50 22 59 18 373 335 M24 10 10.9
BT50-FMA31.75-215-76 50 31.75 76 30 215 177 M24 12.7 10
BT50-FMA31.75-295-76 50 31.75 76 30 295 257 M24 12.7 12.9
BT50-FMA31.75-375-76 50 31.75 76 30 375 337 M24 12.7 15.8
BT50-FMA31.75-275-96 50 31.75 96 30 275 237 M24 12.7 16.8
BT50-FMA31.75-375-96 50 31.75 96 30 375 337 M24 12.7 23

Opcién: Llave para portapinzas

DIN69871-SEM
Portafresas de fijacion axial con suministro de refrigerantee, tipo largo (DIN69871)

‘ LF
» LB _ Y
SS
|
—
CRKS
Referencia SS DCONWS LSC BD LF LB CRKS
DIN6987150SEM22X48X200C 50 22 19 48 200 181 M24
DIN6987150SEM22X61X300C 50 22 19 61 300 281 M24
DIN6987150SEM27X61X300C 50 27 21 61 300 281 M24
DIN6987150SEM32X78X370C 50 32 24 78 370 351 M24
- Adecuado para el refrigerante de 10 MPa Opciodn: Llave para el perno central

- Cuando se utiliza como un tipo de brida a través, el tornillo de fijacién debe ser retirado de la brida con una llave
hexagonal de 2 mm
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BT-SEM-C
Portafresas de fijacidon axial con suministro de refrigerantee, tipo largo (BT)

®

A
————) i p]
Fris
= 8 |
Referencia SS DCONWS BD LF LB LSC CRKS
BT40SEM16X60C 40 16 38 60 33 17 M16
BT40SEM16X100C 40 16 38 100 73 17 M16
BT40SEM22X100C 40 22 47 100 73 19 M16
BT40SEM27X100C 40 27 58 100 73 21 M16
BT40SEM32X60C 40 32 66 60 33 24 M16
BT50SEM16X100C 50 16 38 100 62 17 M24
BT50SEM22X75C 50 22 47 75 37 19 M24
BT50SEM22X48X220C 50 22 48 220 182 19 M24
BT50SEM22X61X320C 50 22 61 320 282 19 M24
BT50SEM25.4X60C 50 25.4 50.4 60 22 22 M24
BT50SEM27X100C 50 27 58 100 62 21 M24
BT50SEM27X61X320C 50 27 61 320 282 21 M24
BT50SEM32X75C 50 32 66 75 37 24 M24
BT50SEM32X100C 50 32 66 100 62 24 M24
BT50SEM32X78X390C 50 32 78 390 352 24 M24
- Adecuado para el refrigerante de 10 MPa Opcidn: Llave para perno de fijacion

- Cuando se utiliza como un tipo de brida a través, el tornillo de cierre debe ser retirado de la brida con una llave
hexagonal de 2 mm

SM TungFlex-mango recto
Mango modular (mango recto)

BHTA @
/

wi _

21§ m—

g r g8

[a)

| LB
- LF ~ o
Referencia DCONMS BD LF LB BHTA CRKS

SMO06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 & M6
SM08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 Bies M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-.200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

- Adecuado para el refrigerante de 10 MPa
- Un aguijero refrigerante con todo tipo de mangos
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B GUIA TECNICA PARA UNA OPERACION OPTIMA

@ Set up para gran voladizo

Numero de dientes

Cuando se utiliza una herramienta con un voladizo de mas de 4xD hasta 6xD, se debe tener especial cuidado al determinar
el numero de dientes y los parametros de corte que se utilizaran para la operacion.

Debe seleccionarse una fresa con paso por diente estandar, ya que un numero minimo de dientes esta siempre en
contacto con la pieza de trabajo simultdneamente para lograr la maxima estabilidad de la herramienta.

Pardmetros de corte

Los parametros de corte deben ajustarse dentro del rango descrito a continuacion.
Para una herramienta con un voladizo de mas de 6xD, utilice un soporte de mango cénico o de metal duro o un soporte
BoreMeister con amortiguacion de vibraciones para una mayor estabilidad en el mecanizado.

100% ——-——~1——=—~=1-—— L e A

80 120 150 0.5 0.8 10 1.2 1.5
Velocidad de corte: Vc (m/min) Avance por diente: fz (mm/t)

Rompevirutas

Las plaquitas de corte blandas eliminan las vibraciones y proporcionan estabilidad durante el mecanizado.

A continuacion se describen cuatro estilos diferentes de rompevirutas de plaquitas DoFeed en orden de menor a mayor
carga de corte.

Seleccione un rompevirutas mas blando cuando se produzca un exceso de vibracién.

(Las cuatro rompevirutas no estan disponibles para todos los tamanos de plaquita. Consulte la lista de abajo para ver la
disponibilidad de rompevirutas para cada tamafno de plaquita).

MS ML MJ/MM MH

Faceta pequena
Angulo Angulo é‘ngl{'b ¥ Anaul
de ataque de ataque de ataque ngulo
grande grande Sptimo de ataque
equeno

Baja < Fuerza de corte ——> Alta

Gran faceta

Faceta negativa

Rompevirutas disponible para cada tamano de plaquita

MS ML MJ/MM MH
02 - - v
03 V4 v Ve v
06 - v Ve v
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@ Escuadrado de gran profundidad

Hay que tener especial cuidado con las interferencias entre las herramientas de trabajo.

Para cuerpos rectos, cuyos diametros de fresa y mango son idénticos, la maxima profundidad de corte axial que permite el
mecanizado sin interferencia sera: Longitud de la cabeza (LH) - 2 mm.

Para evitar la interferencia de la herramienta con la pieza, utilice cuerpos de fresa de mango reducido o herramientas de
sistema modular, cuyo diametro de fresa sea mayor que el diametro del mango.

Fresa de cuerpo recto Mango reducido Herramienta modular
Incidencia Incidencia
|—
' Ay
£ Pl
£ a
o Ll
I
—
= S
© ® ®
Y

Pieza de trabajo

@ seleccion de plaquitas para el mecanizado de materiales duros
La siguiente lista muestra las selecciones éptimas de plaquita y rompevirutas para diferentes rangos de la escala de dureza.

Rango de dureza de

la pieza (HRC) Rompevirutas Calidad
Primera opcion MJ/MM Primera opcion AH3225
-40
Para corte suave/resistencia a . .
las microsoldaduras ML Resistencia al desgaste AH8015
Primera opcién MJ/MM Primera opcion AH3225
40 - 45

Resistencia al impacto MH Resistencia al desgaste AH8015
Primera opcién AH8015

45 - 55 Primera opcién MH
Resistencia al desgaste AHB8005
Primera opcién AH8005

55 - 60 Primera opcion MH
Resistencia al impacto AH8015
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@ Patrones de rotura comunes y la solucién

El desgaste de flancos es uno de los modos de desgaste mas comunes e ideales. Sin embargo, la mayoria de las plaquitas
terminan con desgaste por rotura debido a la naturaleza interrumpida del proceso de fresado.
El desgaste por rotura puede deberse a varios factores, y las causas mas comunes se describen a continuacion.

Rotura causada por una arista de corte débil

COMO IDENTIFICAR Rotura de arista

Pequefias muescas en la punta de la arista
0 muescas a lo largo de la arista de corte

OPERACIONES COMUNES

Cortes con interrupciones; fresado
de superficies asperas como piezas
de fundicion, piezas soldadas o acero
endurecido

Plaquita Utilice una calidad de plaquita con gran resistencia a la rotura (ver pag. 6)
Use rompevirutas con aristas de corte mas fuertes (ver pag. 34)

Condiciones de § Disminuya la velocidad de corte.
corte

Rotura causada cuando la microsoldadura es arrancada

COMO IDENTIFICAR Rotura de la arista
Una acumulacion de material contra la
cara de desprendimiento
OPERACIONES COMUNES

Corte a baja velocidad, fresado en
mojado, fresado de material gomoso

Plaquita Utilice una plaquita con una calidad con gran resistencia a la rotura (ver pag. 6)
Use un rompevirutas con aristas de corte afiladas (ver pag. 34)

Condiciones de #Incremente la velocidad de corte. Utilice refrigerante.
corte
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Rotura causada por choque térmico

COMO IDENTIFICAR Rotura de arista

Grietas en la herramienta perpendiculares
a la arista de corte

OPERACIONES COMUNES

Corte de alta velocidad, fresado con
refrigerante, fresado de gran diametro,
mecanizado de aleaciones termoresistentes

Plaquita Utilice una plaquita con una calidad con gran resistencia a la rotura (ver pag. 6)
Use un rompevirutas con aristas de corte afiladas (ver pag. 34)
Para tamano 03, utilce plaquitas UER para crear virutas mas finas.

Condiciones de § Disminuya la velocidad de corte. Utilice mecanizado en mojado.
corte

Rotura causada por craterizacion

COMO IDENTIFICAR — Rotura de arista

El desgaste aparece en la cara de
desprendimiento a poca distancia de la arista
de corte

Tipico en la linea de profundidad de corte y
en el fondo de las aristas de corte

OPERACIONES COMUNES

Corte de alta velocidad, corte de alto
avance a fz = 1 mm/z, mecanizado de
acero de alta resistencia

Plaquita Utilice una plaquita con una calidad con gran resistencia al desgaste (ver pag. 6)
Use un rompevirutas con aristas de corte afiladas (ver pag. 34)
Para el tamano 03, utilice plaquitas UER para crear virutas mas finas.

Condiciones de § Disminuya la velocidad de corte. § Disminuya el avance por diente.
corte
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B EJEMPLOS PRACTICOS

Tipo de pieza Eje de compresor Componente de turbina de gas
Fresa EXNO2R010M10.0-02 (10 mm, z = 2) EXNO2R012M12.0-02 (@12 mm, z = 2)
Plaquita LNMUO0202ZER-MM LNMUO0202ZER-MM
Calidad AH3225 AH130
SNCM439 (42HRC) SUH660
, P M
Material X

N\

)

Velocidad de corte: Vc (m/min) 180 60
% Avance por diente: fz (mm/t) 0.6 0.5
§ o |Prof. de corte  :ap (mm) 0.4 0.3
.g E Anchura de corte: ae (mm) 10 8
"E © Operacién Ranurado Escuadrado
8 Refrigerante Mojado Mojado
Maquina Vertical M/C, BT30 Vertical M/C, BT50
5 5
&= W iProductividad g _ iProductividad
IS € € é
1.2, A 1.2,
ge Xin : S e Xim :
3 s % o
Resultado o° oC
© ©
lis o 0
ADDDFEED Competidor ADDDFEED Competidor
AddDoFeed elimina las vibraciones a pesar de la La pequena profundidad de corte de AddDoFeed,
alta velocidad de corte gracias a bajas fuerzas de pero la gran rapidez de avance, mejoré la
corte, con una productividad de 1,2 veces superior productividad en 1,2 veces.
Tipo de pieza Base de molde Pala de turbina
Fresa EXNO3R025M25.0-05 (825 mm, z = 5) EXNO3R030M32.0-05 (230 mm, z = 5)
Plaquita LNMUO303ZER-MJ LNMUO303ZER-ML
Calidad AH725 AH725
SC360 Fundicién termoresistente
Material
Velocidad de corte: Vc (m/min) 140 70
]
T |Avance por diente: fz (mm/t) 0.48 0.5
§ o |Prof. de corte  :ap (mm) 0.9 0.5
.gg Anchura de corte: ae (mm) 25 30
"g © |operacion Ranurado Escuadrado
8 Refrigerante Mojado Mojado
Maquina Horizontal M/C, BT50 Vertical M/C, BT50
< 100
[9) s
= 80| -1 - 5 n’ "
IS g iProductividad % = iProductividad
G o 60 [ EE
gt 6.5: AN 16
KL 40 o X\ n 4 S E X 4
e %L
il o
Resultado © 20 [ e oC
o ©
o

0
DOFEED Competidor

Gracias a la geometria de corte ligera de DoFeed

la MRR ha mejorado en un 650%, manteniendo el
mismo nivel, o incluso reduciendo, la carga del husillo
que la herramienta de la competencia. El're-corte de
la viruta se ha reducido significativamente, mientras
que la vida de la herramienta se ha multiplicado por 7.

0
DOFEED Competidor

La velocidad de corte triplicada y la superfresa de
alto avance ofrecen una productividad 16 veces
mayor.
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Tipo de pieza Molde y matriz Pieza de avion
Fresa HXNO3R025MM12-05 (225 mm, z = 5) EXNO3R025M25.0-05-C (@25 mm, z = 5)
Plaquita LNMUO303UER-MJ LNMUO303UER-ML
Calidad AH3225 AH130
SKD61 / X40CrMoV5-1 (45HRC) 15-5PH
P M
Material

Velocidad de corte: Vc (m/min) 118 105
% Avance por diente: fz (mm/t) 0.4 0.33
§ o |Prof. de corte  :ap (mm) 0.5 0.76
.gg Anchura de corte: ae (mm) -25 -25
"g © Operacion Contorneado Perfilado
8 Refrigerante Mojado Mojado
Maquina Vertical M/C, HSK63 Vertical M/C, BT40
300 140
€ 250 = 120
T‘c\; 200 % 100
2 150 ﬁ 80
i
Resultado A 50 E 20
0 0
DOFEED Competidor DOFEED Competidor
Las plaquitas UER en calidad AH3225 Las plaquitas UER proporcionaron un aumento
proporcionaron un aumento del 180% de la del 150% de la durabilidad de la herramienta en el
durabilidad de la herramienta. caso de materiales exéticos.
Tipo de pieza Molde y matriz Parte de cuchilla
Fresa TXNO6R063M22.0E04 (263 mm, z = 4) TXNO6R063M22.0E06 (263 mm, z = 6)
Plaquita LNMUO6X5ZER-MJ LNGUO6X5ZER-MH
Calidad AH3225 AH8015
S45C / C45 (20 - 35 HRC) SCM440/42CrMo4(44HRC)
Material .

Velocidad de corte: Vc (m/min) 197 118
)
T |Avance por diente: fz (mm/t) 1.5 0.8
§ o |Prof.de corte  :ap (mm) 0.75 0.8
.gg Anchura de corte: ae (mm) 45 38
‘E © Operacion Contorneado Planeado
8 Refrigerante Mojado Mojado
Maquina Vertical M/C, BT50 Vertical M/C
100 5
=
= 80 4
£ )
Y - St
el o
3 40 ES 2
g =R
Resultado 2 2 Z=

0

DOFEED Competidor

La AH3225 redujo el desgaste de la arista de
corte inferior, prolongando la durabilidad de la
herramienta en 4,5 veces.

0

DOFEED Competidor

La combinacién de las rompevirutas MH y la
calidad AH8015 ha reducido el astillamiento y el
desgaste. La durabilidad ha aumentado hasta un
130%.
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