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Nuevas calidades con recubrimiento PVD

MPB100/MP7100/MP9100

Tecnologia TOUGH-2

Excelente resistencia de
adhesion debido a un
coeficiente bajo de friccion

Recubrimiento de PVD

acumulado

Sustrato de metal duro
recubierto especial

Los nuevos recubrimientos MIRACLE SIGMA PVD tienen un excelente coeficiente de friccion y propiedades
de dureza ademas de una excepcional resistencia al desgaste y a la abrasion de virutas. Las multicapas del
recubrimiento impiden que penetren sustrato en las ranuras.

Nuevas calidades de fresado para una mejor productividad

Nuevas calidades de alto rendimiento y recubrimiento PVD MP6100, MP7100 y MP9100 con MIRACLE SIGMA.
Disponible para fresas de tipo ASX, APX, AJX, AXD, VFX y SRF.
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MP6100: calidades de fresado
de metal duro y recubrimiento

multicapa de PVD para grupo

de materiales ISO-P.

La gran resistencia al
desgaste y a las grietas
térmicas permiten obtener
mayores velocidades de
corte que las calidades
convencionales de metal duro
con recubrimiento de PVD.

MIRACLE
S 1 G MA

ISO ACERO INOXIDABLE

M10 o
m
M20 b

= o

M30 = =

el

&

M40 =

MP7100: Calidades de
fresado de metal duro con
recubrimiento de PVD
multicapa para aceros
inoxidables.

Gran resistencia a las grietas
térmicas y una superficie

lisa para impedir la fusion de
virutas.

ISO HRSAY TITANIO

MP9100: Calidades de
fresado de metal duro y
recubrimiento multicapa de
PVD para superaleaciones
termorresistentes.

Con gran resistencia a

las grietas térmicas y una
superficie lisa para impedir la
fusion de virutas.



A8 X400

CAS

Acero ¢ (€= (e[ - Condiciones de corte (Guia):
Acero inoxidable e cle clele @ : Corte estable® : Corte general ¥ : Corte inestable
Material de Fundicion L ® Honing:
trabajo Metal no ferroso [ E: Redondo
" : R F Afilado
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 2R3 4 T Chaflan
Acero endurecido ([ Z S: Chaflan + Honing
c Recubrimiento Cermet|Vetal Duo| Dimensiones (mm)
:8 ol2 TREW W feW e few e ”
. . o |.£ olololololoo|w |- i
.§ Figura Referencia g 5 3 NS E x E ° D1 | s1| F1 | Re Geometria
2 TIRIBIRREERRERE IE
LSS EEE=EE 552 |T
| o JL SOET12T308PEER-JL ([E(E(@| (o/®o/® ® o e e ele 12.713.97) 14 | 0.8
85
o=
Te
<8
| JM SOMT12T308PEER-JM (M(E (@0 |@|® | @ ® ® ® ® ® @@ 12.713.97| 1.4 1 0.8
o
53
o8 '
(@]
I JH SOMT12T308PEER-JH |M|E (@ |®|® @ |® ® © ® 0@ ® 12.7|3.97| 14 | 0.8 Re
o :
Eole} =
o @ =)
O D1 S1
o0 FT SOMT12T320PEER-FT |[M|E o0 [ 2K ) 12.713.97| 0.5 | 2.0
ST
[ ISy ;
g g— ~T—— |
25|
O c
2 JP SOGT12T308PEFR-JP |G|F [ 12.7|13.97| 1.4 | 0.8
£ VELD
s3] O '
=gl | |
:§ e <\§
= st
Ejemplo de aplicacion
MP9120
_ O oo
yd of
1 Convencional
0 1.0 2.0 3.0 4.0

Longitud de corte (m)

Condiciones de corte
Material de trabajo
Fresa

Placa

Velocidad de corte
Avance por diente
Profundidad de corte
Refrigerante

1 TiIBAI4V

: ASX400-063A04R

: SOMT12T308PEER-JM
: 60 m/min

: 0,1 mm/diente

140 mm, ap 8,0 mm

: Emulsion
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A8 X445

Acero [ Condiciones de corte (Guia):
Acero inoxidable e ele eclzle @ : Corte estable® : Corte general # : Corte inestable
Material de Fundicion L ¥ Honing:
trabajo Metal no ferroso ¢ E: Redondo
" - PR F Afilado
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio ¢ 2 € T: Chaflan
Acero endurecido [ 2 S: Chaflan + Honing
Recubrimiento Cermet(Metal Duo] ~ Dimensiones (mm)
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Ejemplo de aplicacion
MP6120
. S
@ MP6120
h’“‘k-nn..':-,‘ﬂam'_...._ e i ] ¢ Ll
N T R R . (e
Convencional
0 2 4 6 8
Longitud de corte (m)
Condiciones de corte
Material de trabajo : SCM440
Fresa 1 ASX445-125B08R
Placa : SEMT13TAGSN-JM
Velocidad de corte : 300 m/min
Avance por diente : 0,2 mm/diente
Profundidad de corte :ae 100 mm, ap 2,0 mm
Refrigerante : Emulsion
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Acero. _ o\ €% € %] Condiciones de corte :
Material de Acerc.> |.rTOX|dabIe Gl®|c % @ : Corte estable® : Corte general¥ : Corte inestable
trabajo Fundicion [ ] £ 3
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 2
Materiales endurecidos [ 2
Recubrimiento Dimensiones (mm)
q)  E—
Figura Referencia 8 m w = Geometria
g SIEIS2I2Z|EE|Bs° | D1 | 81 | F1 | Re
HEEEEES
JOMWO06T215ZZSR-FT Me|lo oo e e e 13 | 635|278 12 | 15 ~
080320ZZSR-FT Me o o o e e e 13° | 8 318 | 14 | 2
JDMWO09T320ZDSR-FT Me o e e e @ @ 15° | 9525 397 | 1.8 | 2 {E’)YAN
120420ZDSR-FT  [M|e (@ @ @|@|® | 15° [12 [476| 25 | 2 BT e ||
140520ZDSR-FT Me o o o e e e 15 |14 556 | 28 | 2
JDMT120420ZDSR-ST Me o o® o e e e 15 |12 476 | 25 | 2 P~
140520ZDSR-ST Meoe|lo oo e e e 15 (14 556 | 28 | 2 EEE
tBS A\ );AN
IC RE S
JOMTO06T215ZZSR-JM Me o o e e e e 13° | 635|278 1.2 | 15
080320ZZSR-JM Moo ® o o e® e 13° | 8 318 | 14 | 2
JDMT09T320ZDSR-JM Meoe|lo oo e e ® 15 | 9525 397 | 18 | 2
120420ZDSR-JM Me o o® e e e e 15 |12 476 | 25 | 2
140520ZDSR-JM Me e ® o e e e 15 |14 556 | 28 | 2
(Nota) Cuando utilice un rompevirutas ST, compruebe la configuracién de la altura ya que es distinta de otros rompevirutas.
Ejemplo de aplicacion
MP7140
@ MP7140
yd of
Convencional
0 10 20 30 40
Convencional Longitud de corte (m)
Condiciones de corte
Material de trabajo : SUS304
Fresa 1 AJX14R-063A04R
Placa : JDMT140520ZDSR-JM
Velocidad de corte : 140 m/min
Avance por diente : 1,8 mm/diente
Profundidad de corte 140 mm, ap 1,0 mm
Refrigerante : Emulsion
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APX3000

Acero [ 2 Condiciones de corte (Guia):
Acero inoxidable € Cle @ : Corte estable® : Corte general # : Corte inestable
Material de Fundicion ¢ # Honing:
trabajo Metal no ferroso E: Re doln do
Aleacion termorresistente, aleacion de fitanio] [ 22K 7 k3 F Afilado
Acero endurecido [ 2 T: Chaflan
Recubrimiento Metal o]  Dimensiones (mm)
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Ejemplo de aplicacion

MP9130
L7y MIP9130
Convencional
0 2 4 6 8
Longitud de corte (m)

Condiciones de corte
Material de trabajo : TiIBAI4V
Fresa : APX3000R324SA32SA
Placa : AOMT123608PEER-M
Velocidad de corte : 60 m/min
Avance por diente : 0,1 mm/diente
Profundidad de corte :ae 8,0 mm, ap 8,0 mm

Refrigerante : Emulsion




APX4000

CAS
Acero [ 3K 2 € | # | Condiciones de corte (Guia):
Acero inoxidable e ecle @ : Corte estable® : Corte general # : Corte inestable
Material de Fundicion € %! |Honing:
trabajo Metal no ferroso E: Redondo
Aleacion termorresistente, aleacion de titanio [ 22K 7 F Afilado
Acero endurecido [ 4 T: Chaflan
Recubrimiento Dimensiones (mm)
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Ejemplo de aplicacion
MP6120
SRR ' =y MP6120
- Convencional
0 15 30 45 60

Convencional

Longitud de corte (m)

Condiciones de corte

Material de trabajo 1 C45

Fresa : APX4000R08007CA
Placa : AOMT184808PEER-M
Velocidad de corte : 165 m/min

Avance por diente: 0,15 mm/diente
Profundidad de corte :ae 50,0 mm, ap 3,0 mm
Refrigerante : Emulsion

» MIRACLE
S 1 G M A




>

AS X400

NDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza rllech X(?:tc:ic'((:;?n?ls) A'::cj:o?je(r:te_(mi/orﬁ:;I;{?n:ervrn:tas Ava(lic(::n:)rl:!?e:::(;;zi:;:)efi?;:vimtas Avan(c:eopr:riignm:fn:?n/;epntee;sixevimtas
F7030 | 280 (210—350) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH

MP6120 | 250 (200—300) - - | 02(0.1-03) | Jm - -

Acero dulce <180HB | VP1STF | 250 (200—300) 0.18 (0.08—0.28)| JL | 02(0.1-03) | JM | 0.25(0.1—0.35)| 2
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH

NX4545 | 180 (130—230) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -

F7030 | 250 (200—300) [ 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2(0.1—0.3) | JH

MP6120 | 220 (170—270) - — | 0.18(0.1—0.28) | Jm -

180—280HB | VP1STF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23) | JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 02(0.1-0.3) | P

VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | JH

Acero al carbono NX4545 | 150 (120—180) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
Ream ElEel F7030 | 180 (130—230) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JmM | 0.18 (0.1—0.28)| JH
MP6120 | 140 (100—180) - — | 0.15(0.1=0.25) | Jm - -

280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL [ 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1-0.28) | ot

VP30RT | 120 (80—160) |0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18 (0.1—0.28)| JH

NX4545 | 100 (80—120) | 0.1 (0.05—0.15)| JL | 0.13(0.1—0.2) | JM — —

M VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1~0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | 2
Acero inoxidable | <270HB | VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | JH
NX4545 | 150 (120—180) [ 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -

Fundicion | ReSislenciaa| MC5020 200 (150—250) - — | 02(001-03) | um | 0.25(0.1-0.35)| P
Fundicion dictil |~ <450MPa | VP1STF | 180 (130—230) | 0.18(0.1—0.28)| JL | 0.2(0.1—03) | JM | 0.25(0.1—0.35)| P
Aleacion de aluminio - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2 (0.1—0.3) JP 0.3(0.2—0.4) | JP
Aleacién B MP9120 50 (40—60) = — [ 015(0.05—-0.2) | Jm - -

R RS VP1STE | 50 (40—60) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Aleacion _ MP9120 40 (20—50) - — 1 0.15(0.05—0.2) | JM - -
I s VPI5TF | 40(20—50) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Acero endurecido| 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) |0.08 (0.04—0.13)| JL | 0.1 (0.05-0.15) | JM [0.12(0.07—0.17)| P

@®Revolucion (min')=(1.000 x velocidad de corte)+(3,14 x ®D1) @Avance de mesa (mm/min.)= Avance por diente x Nimero de dientes x

Revoluciones fresa
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Material

AS X445 32z

Velocidad de corte

Dureza

Calidad

Acabado—Corte ligero

Ligero—Corte semi-pesado

Longitud media—Corte pesado

(m/min) Avance por diente (mm/diente) Rompevintes [ Avance por diente (mmidiente)| Rompeiuis |Avance por dients (mmidients) | Rompiiis
F7030 280 (210—350) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Acero dulce <180HB MP6130 240 (190—290) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 230 (180—280) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 180 (130—230) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2 (0.1—0.3)| JM — —
F7030 250 (200—300) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs129 | 220 (170—270) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1=0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
180—280HB MP6130 200 (150—230) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 150 (120—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Acero al carbono NX4545 150 (120—180) [0.15(0.1—0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM - -
FgaD EleEi F7030 180 (130—230) |0.15(0.1—0.2) | JL | 02(0.1—0.3)| Jm | 0.3 (0.2—0.4) | WH
WPs120 | 140 (100—180) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
280—350HB MP6130 120 (90—150) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
M WPTIZ0 | 220 (170—-270) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Acero inoxidable | <270HB WPTIA0 | 200 (150—250) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
JH
Cesisenciaala raccienl | MC5020 200 (150—250) - — | 02(0.1-0.3)| JM | 0.3(0.2—04) | py
Fundicion <450 MPa
Fundicién dactil VP15TF 180 (130—250) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
Resistencia a la traccion) JH
> 450 MPa MC5020 110 (80—150) - — | 02(0.1=0.3)| JM [ 0.3(0.2—0.4) | &p
Aleacion de aluminio, — HTi10 650 (300—1000)|0.15(0.1=0.2) | JP | 0.2(0.1—0.3)| JP | 0.3 (0.2—0.4) | JP
et 50 (40—60) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
Aleacion de titanio -
MP9130 45 (30—55) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
L MP9120 _ _ _ _ _
Aleacion VPA5FET 40 (20—50) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM
termorresistente =
(Inconel718 etc.) MP9130 35(15—45) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2 (0.1—0.3)| JM - -
Acero endurecido | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL [0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2 (0.1—0.3) | JH
Revolucién (min.”")=(1000 x velocidad de corte)+(3,14 x ©°D1)
Avance de mesa (mm/min.) = avance por diente x nimero de dientes x revolucion fresa
MIRACLE
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AJX

lONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

. 216 - 17 220 - 22 225 - 28
Velocidad de - - -
Material Dureza Calidad corte Voladizo Prof. axiall Avance por Voladizo Prof. axiall Avance por Voladizo Prof. axial Avance por
(m/min) (mm) decorte | diente () decorte | diente () decorte | diente
(mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente)
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
170
FH7020 (120—220) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
150
MP6120 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
Acero dulce T 210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
- 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
FH6130 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
VP30RT (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
150 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
5
FH7020 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
MP6120 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
Acero al carbono 180—280HB
Acero aleado 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
FH6130 (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
90
VP30RT (40—140) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
MP6120 (501B?50) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Acero al carbono 280 —350HB
Acero aleado 140 0.7 0.8 160 | 0.8 1.0 170 0.8 1.2
80
FH6130 (30—130) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (206_‘110) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
MP6120 (5011)1050) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
Acero para 210 | 0.3 0.4 240 | 0.4 0.6 290 | 0.4 0.8
herramientas de <350HB
aleacion 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
o 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
FH6130 (30-120) . . : . . .
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (20(."‘_090) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
100
MP6120 (70-130) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Acero preendurecido | 35—45HRC FH6130 (508_(110) 180 | 0.5 0.5 210 | 0.6 0.6 230 | 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
VP30RT (30%)90) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
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230 - 35 240 (mango #32) 240 (mango 242) 250-63 (tipo mango) | 250-63 (tipo husillo) 280160 (tipo husillo)

Prof. axial| Avance por Voladizo Prof. axial| Avance por Prof. axial Avance por Prof. axial Avance por Voladizo Prof. axial Avance por Voladizo Prof. axial| Avance por
decorte | diente decorte | diente decorte | diente decorte | diente decorte| diente decorte | diente

(mm) | (mm/diente) (mm) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) (mm) | (mm/diente) (mm) (mm) | (mm/diente)

Voladizo
(mm)

Voladizo
(mm)

Voladizo
(mm)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 125 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5, 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 il = = = 350 0.9 il 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 1.1 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
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-\mlcmNEs DE CORTE RECOMENDADAS

216 - 17 220 - 22 225 - 28
I B R e e el G et
(mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente)

M 140 | 08 | 07 | 160 | 10 | 08 | 170 | 10 | 10

MP7130 (1031280) 180 | 06 | 05 | 210 | 08 | 06 | 230 | 08 | 08

Acero inoxidable S~ 210 | 04 | 03 | 240 | 06 | 04 | 200 | 06 | 06

140 | 08 | 07 | 160 | 10 | 08 | 170 | 10 | 10

MP7140 (801_21060) 180 | 06 | 05 | 210 | 08 | 06 | 230 | 0.8 | 08

210 | 04 | 03 | 240 | 06 | 04 | 290 | 06 | 06

140 | 08 | 10 | 160 | 10 | 12 | 170 | 10 | 14

Fundicion gris <200 HB FH7020 (1033200) 180 | 06 | 08 | 210 | 08 | 10 | 230 | 08 | 12

210 | 04 | 06 | 240 | 06 | 08 | 290 | 06 | 10

140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12

Fundicion ductil <450 MPa VP15TF (801_21060) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10

210 | 03 | 04 | 240 | 04 | 06 | 200 | 04 | o8

140 | 05 | 05 | 160 | 05 | 06 | 170 | 05 | o8

Acero endurecido | 40-55HRC |  VP15TF (507_090) 180 | 04 | 03 | 210 | 04 | 04 | 230 | 04 | 06

210 | 03 | 02 | 240 | 03 | 02 | 290 | 03 | 04
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230 - 35 240 (mango 232) 240 (mango ¢42) 250/263 (tipo mango) | 250/263 (tipo husillo) 280-160 (tipo husillo)
.t o g 2 s 0 g L 0 A | 1] A
(mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente) (mm) | (mm/diente)
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 = = = 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 — — — 350 11 1.3 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 141 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 11 180 0.8 11 150 0.9 1.1 170 0.9 11
230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 — — —
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APX3000

I CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

¥ PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE

Diametro de la fresa (mm)

Viatorial Duresa | Ancho de corte 012—216 018—025 228—2100
ae (mm) Profundidad de |Avance por diente| Profundidad de |[Avance por diente| Profundidad de |Avance por diente
corte ap (mm) | fz (mm/diente) | corte ap (mm) | fz (mm/diente) | corte ap (mm) | fz (mm/diente)
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
<0950 4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
S 7—85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Acero dulce <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
<180HB 0.25—0.5D1 2-5 0.10 3-5.5 0.20 3-5.5 0.15
Acero al carbono | 180—350HB : : 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
Acero aleado 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
IR 4—10 0.10 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Ranura) <3 0.10 -7 0.07 3.5 0.07
M <4 0.15 <5 0.20 <5 0.20
<0250 4—7 0.10 5—7 0.15 5—7 0.15
Shesd 7—85 0.10 7—85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
Acero inoxidable <270HB 0.25—0.5D1 =9 LG g;s_g glg g;s_g 812
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
Ceptol 4—10 0.07 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
27 1) - e 4—7 0.07 35 0.07
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
<0950 4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
ESZEI0N 7—85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Resistond <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
esistencia a = — —
undcien | gvanmen | 02s-0spy |20 | 010 | ees [ o |58 | ol
<350MPa = ; 2= ;
8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
C=hele 4—10 0.10 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Ranura) <3 0.10 i—7 007 35 007
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
<0950 4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
ESZAI0R 7—85 0.10 7—85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Fesision <2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
esistencia a = — —
Fundicion dactil | la traccion | 0.25—0.5D1 G .07 Emii? il i il
<800MPa 5.5—8 0.10 5.5—8 0.10
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
U] 4—10 0.07 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Ranura) <3 0.07 007 35 007
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Diametro de la fresa (mm)
212—216 218—0225 228—0100
Material Dureza Ancho de corte - - - - - -
ae (mm) Profundidad de |Avance por diente| Profundidad de |Avance por diente] Profundidad de |Avance por diente
corte ap (mm) | fz (mm/diente) | corte ap (mm) | fz (mm/diente) | corte ap (mm) | fz (mm/diente)
<4 0.15 <4 0.25 <4 0.20
SO 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10
» - <4 0.15 <4 0.20 <4 0.20
Aleacion de aluminio - 0.25—0.5D1 — 010 i 010 — 010
0.5—0.75D1 <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
D1 (Ranura) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
3 - <0.25D1 <4 0.15 <4 0.15 <4 0.10
Aleacién de titanio <350HB 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5D1 <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
Aleacién _ 0.5—0.75D1 <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
termoresistente D1 (Ranura) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
<4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25D1 4—7 0.07 57 0.10 517 0.10
7—8.5 0.07
Acero endurecido | 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
0.25-0.5D1 2-5 0.07 355 0.10
0.5—0.75D1 <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
D1 (Ranura) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07
W VELOCIDAD DE CORTE
Placa Ancho de corte ae (mm)
Material Dureza Calidad conmmisdS0-25D1 [ 0.25-05D1 | 05-075D1 | Di1(Slo)
1% recomendacion| 2° recomendacion| Velocidad de corte VC (m/min)
MP6120 VP15TF | M| H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
aeSipietics <180HB MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Acero al carbono 180—350HB MP6120 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Acero aleado MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Acero inoxidable <270HB MP7130 VP15TF M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Fundicion <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Fundicion dactil | <800MPa | MC5020 H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
Aleacién de aluminio - TF15 GM 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
L. L MP9120 VP15TF M| H 50(40—70) 50(40—70)
sttt el MP9130 VP20RT |M|H| 40(30—60) 40(30—60)
Aleacién _ MP9120 VP15TF M| H 40(30—60) 40(30—60)
termoresistente MP9130 VP20RT M| H 30(20—40) 30(20—40)
Acero endurecido | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) | 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y con mango.
Realice los ajustes necesarios segun las condiciones de mecanizado.
(Nota 2) En ciertos casos puede producirse vibracion. Reduzca la profundidad de corte y/o reduzca las condiciones de corte en los siguientes casos.
» Cuando se utilice el mango de tipo largo o extra-largo.
* Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
 Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccion de la pieza a trabajar sea baja.
(Nota 3) En el caso de fresas de paso fino y grueso, se recomienda el paso grueso para impedir la vibracion.
(Nota 4) El rompevirutas tipo H se recomienda para el uso de corte inestable como el corte fuerte interrumpido.
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APX4000

I CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

I PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE

i Avance por diente fz (mm/diente)
Material Dureza Anc:: (criﬁrr(]:)orte Profun;ild(an(zncqi;a corte Diametro de la fresa (mm)

g 225—240 250—280 2100—2160

<5 0.30 0.30 0.25

5-75 0.25 0.25 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15

10-12.5 0.15 0.15 0.10

Acero dulce < 12.5- 15 0.10 0.10 0.07

Acero al carbono 18_01—%05%‘38 <5 0.20 0.20 0.15

Acero aleado 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10

10-15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Ranura) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

M <5 0.30 0.25 0.25

5-75 0.25 0.20 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.15 0.15

10-12.5 0.15 0.10 0.10

12.5-15 0.10 0.07 0.07

Acero inoxidable <270HB <5 0.20 0.15 0.15

0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.10 0.10

10-15 0.10 0.07 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Ranura) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

<5 0.30 0.30 0.25

5-75 0.25 0.25 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15

10-12.5 0.15 0.15 0.10

Resistenciala 12.5-15 0.10 0.10 0.07

Fundicién la traccion <5 0.20 0.20 0.15

<350MPa | (.5-0.75D1 5-10 015 015 0.10

10-15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Ranura) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

<5 0.25 0.25 0.25

5-75 0.20 0.20 0.20

<0.5D1 75-10 0.15 0.15 0.15

10-12.5 0.10 0.10 0.10

R 12.5- 15 0.07 0.07 0.07

Fundicion ductil la traccion <5 0.20 0.20 0.15

<800MPa | (.5-0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10

10-15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Ranura) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07
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. Avance por diente fz (mm/diente)
Material Dureza Anc;‘: (?T?nf)o”e Profunad;)dggn?;a corte Diametro de la fresa (mm)
225—040 250—280 2100—2160
<5 0.15 0.10 0.10
s T <0.25D1 B=7.5 0.10 0.05 0.05
Aleacion de titanio <350HB 75-10 0.05 — —
1D <5 0.05 0.05 0.05
Aleacion _ <0.25D1 <2 0.10 0.05 0.05
termoresistente D1 (Ranura) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25D1 685 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Acero endurecido | 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5D1 575 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75D1 <5 0.07 0.07 0.07
D1 (Ranura) <5 0.07 0.07 0.07
B VELOCIDAD DE CORTE
Placa Ancho de corte ae (mm)
Material Dureza Calidad pompeiiad— =0:2501 | 0.25-0.5D1 | 0.5—0.75D1 | D1(Ranura)
12 recomendacion | 2% recomendacion Velocidad de corte VC (m/min)
MP6120 VP15TF M | H | 230(180—270 220(170—260 180(140—210 180(140—210
AESTGHE <180HB MP6130 VP20RT M |H 2002150—240; 1905140—230; 1502110—180; 150§110—1so;
Acero al carbono 180—350HB MP6120 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) 140(110—160)
Acero aleado MP6130 VP20RT M| H | 150(110—180) | 140(100—170) 110(80—130) 110(80—130)
M| Acero inoxidable <270HB MP7130 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Fundicion <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Fundicion ductil <800MPa MC5020 H 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
L L MP9120 VP15TF H|M 50(40—70 50(40—70
MEEEENCDEENTD || <ol MP9130 VP20RT | H |M 40((30—60)) 40((30—60))
Aleacion MP9120 VP15TF H|M 40(30—60) 40(30—60)
termoresistente - MP9130 VP20RT H|M 30(20—40) 30(20—40)
Acero endurecido | 40—55HRC VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y con mango.
Realice los ajustes necesarios segun las condiciones de mecanizado.
(Nota 2) En ciertos casos puede producirse vibracion. Reduzca la profundidad de corte y/o reduzca las condiciones de corte en los siguientes
casos.
» Cuando se utilice el tipo de mango largo o extra-largo.
+ Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
» Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccion de la pieza a trabajar sea baja.
(Nota 3) En el caso de fresas de paso fino y grueso, se recomienda el paso grueso para impedir la vibracion.
(Nota 4) Para corte muy interrumpido e inestable se recomienda el rompevirutas tipo H como primera opcion.
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APX4000

.ONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
I VELOCIDAD DE CORTE

Placa Ancho de corte ae (mm)
Material Dureza Calidad Rompenins <0.15D1 | 0.15—0.3D1 | D1 (Ranura)
1? recomendacion | 2 recomendacion Velocidad de corte VC (m/min)
Acero dulce <180HB MP6120 VP15TF M| H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
= MP6130 VP20RT |M|H 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
Acero al carbono MP6120 VP15TF M| H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Acero aleado 180—350HB 55130 VP20RT |M|H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Acero inoxidable | <270HB MP7130 VP15TF | M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Fundicion <350MPa MC5020 H 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Fundicion ductil <800MPa MC5020 H 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)
Aleacion de titanio <350HB MP9120 VP15TF H|M 50(40—70) 50(40—70)
= MP9130 VP20RT |H M 40(30—60) 40(30—60)
Aleacion MP9120 VPI5TF | H | M 40(30—60) 40(30—60)
termoresistente - MP9130 VP20RT | H |M 30(20—40) 30(20—40)
I PROFUNDIDAD DE CORTE / AVANCE POR DIENTE
Avance por diente fz (mm/diente)
Material Dureza | Ancho de corte [Profundidad de corte Diametro de la fresa (mm)
ae (mm) ap (mm) 40 Longitud de corte 56mm | 950 Longitud de corte 56mm | @50 Longitud de corte
250 Longitud de corte 42mm | 63 Longitud de corte 56mm 84mm
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3D1 20—50 0.20 0.20 0.15
Acero dulce <180HB 50—80 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
D1 (Ranura) 2050 045 015
<20 0.25 0.25 0.20
Acero al carbono <0.3D1 20-50 0.20 0.20 0.15
Nearotaloado 180—350HB 50—80 0.10
04 (R <20 0.15 0.15 0.10
20-50 0.10 0.10
M <20 0.25 0.25 0.20
. . <0.3D1 20—50 0.20 0.20 0.15
Acero inoxidable <270HB 50-80 010
D1 (Ranura) <10 0.10 0.10 0.07
<10 0.30 0.30 0.25
<0.15D1 10—50 0.25 0.25 0.20
50—80 0.15
- REsEEEa R <10 0.25 0.25 0.20
Fundicion G yaceor | 045—0.3D1 10-50 0.20 0.20 0.15
50—80 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
D1 (Ranura) 10-50 0.20 0.20 0.15
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15D1 20—50 0.20 0.20 0.15
50—80 0.10
e | REEEEEEE <20 0.20 0.20 015
Fundicion ddetil | 1g raccion | 4 150,301 20-50 0.15 0.15 0.10
50—80 0.07
<10 0.15 0.15 0.10
D1 (Ranura) 10-50 010 010
. - <045D1 <20 0.10 0.10
Aleacion de titanio | <350HB - 20-50 0.10 0.10
D1 (Ranura) <50 0.08 0.08
Aleacion <0.15D1 <10 0.07 0.07
termoresistente B D1 (Ranura) <20 0.05 0.05

(Nota) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen

vibraciones.

Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.
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