
DCCC
FRESA CON PLACA INTERCAMBIABLE  
PARA CONTORNEADO Y RANURADO PROFUNDO
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DCCC
CARACTERÍSTICAS DE DISEÑO DE LA FRESA DCCC

Posición de placa de paso estrecho.

Tornillo roscado

Placa: CCMX
Hélice A

Hélice B

Ángulo de 80°

Ángulo de 100°Placa: ZCMX Cuerpo de la fresa

LOS CUATRO FILOS DE CORTE DE LA PLACA CCMX UTILIZAN;  
ÁNGULOS DE 80° EN LA HÉLICE «A» Y EN ÁNGULOS DE 100° EN LA HÉLICE «B».

VENTAJAS
•	 Los diferentes ángulos de las hélices helicoidales 

impiden la vibración.
•	 Herramienta de gran rigidez para un mayor 

rendimiento y fiabilidad.
•	 Elevada productividad para el fresado  

de perfiles 2D.

Por último, la separación del cuerpo reduce la 
probabilidad de que se produzca un atasco de virutas.

GRAN RIGIDEZ  
PARA UN EXCELENTE RENDIMIENTO Y FIABILIDAD
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DCCC

APMX DC DCON LF LH LU ZNF ZNP ZEFF GAMF
CCMX08

3508EN-A
CCMX09

T308EN-
ZCMX08

3508ER-A
ZCMX09

T308ER-
DCCCR2506S32 27 25 32 130 50 36 2 6 2 8° 5 – 1 –
DCCCR2510S32 44 25 32 150 70 56 2 10 2 8° 9 – 1 –
DCCCR3208S32 43 32 32 140 60 – 2 8 2 8°36‘ – 7 – 1
DCCCR3212S32 63 32 32 160 80 – 2 12 2 8°36‘ – 11 – 1
DCCCR4015S40 53 40 40 150 70 – 3 15 3 5°31‘ – 14 – 1
DCCCR4015S42 53 40 42 150 70 – 3 15 3 5°31‘ – 14 – 1
DCCCR4024S40 83 40 40 180 100 – 3 24 3 5°31‘ – 23 – 1
DCCCR4024S42 83 40 42 180 100 – 3 24 3 5°31‘ – 23 – 1

* 
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 : Stock Europa.  : Stock Japón.

Ø40 (mango recto)

Ø32 (mango recto)

Solo portaherramientas a mano derecha. 

Ø25 (mango recto)

Referencia

St
oc

k

Placas periféricas e 
inferiores

Placa inferior (solo 
una cavidad)

FRESA CON PLACA INTERCAMBIABLE  
PARA CONTORNEADO Y RANURADO PROFUNDO

* Par de sujeción (N • m): CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

REPUESTOS

Tipo de 
portaherramientas

Tornillo roscado Llave Placa periférica e inferior Placa inferior (solo una cavidad)
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DCCC
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CCMX083508EN-A M E – – 7.94 3.5 0.8 RERE

EPSR  
80°

AN
7° 

 

IC S

CCMX09T308EN-A M E – – 9.525 3.97 0.8

CCMX09T308EN-B M E – – 9.525 3.97 0.8 RERE
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ZCMX09T308ER-B M E 12 9.525 – 3.97 0.8
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7° 
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LE S10°
 W
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PLACAS

Material
Acero Condiciones de corte:

 : Corte estable    : Corte general 
 : Honing de corte inestable E : Redondo

Acero inoxidable
Fundición

Forma Referencia

Cl
as

e

Ho
ni

ng Geometría

Filo de corte 
resistente

Filo de corte 
resistente

•	 Stock Europa. (10 placas por caja).    : Stock Japón. (10 placas por caja).
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DCCC

Vc
Vf

Ø 25 mm Ø 32 mm Ø 40 mm

P

≤ 180HB
VP15TF A 180

(100–250)
120

(100–140)
120

(100–140)
120

(100–140)

VP15TF B 180
(100–250)

200
(180–220)

200
(180–220)

230
(200–250)

180–280HB
VP15TF A 180

(100–250)
120

(100–140)
120

(100–140)
140

(120–150)

VP15TF B 180
(100–250)

150
(120–180)

150
(120–180)

180
(150–200)

280–350HB
VP15TF A 180

(100–250)
100

(80–120)
100

(80–120)
130

(100–150)

VP15TF B 180
(100–250)

120
(100–140)

120
(100–140)

150
(120–180)

200–280HB
VP15TF A 140

(100–180)
100

(80–120)
100

(80–120)
130

(100–150)

VP15TF B 140
(100–180)

120
(100–140)

120
(100–140)

150
(120–180)

M ≤200HB
VP15TF A 150

(100–200)
70

(50–90)
70

(50–90)
70

(50–90)

VP15TF B 150
(100–200)

100
(80–120)

100
(80–120)

120
(100–140)

K
VP15TF A 160

(100–220)
200

(180–220)
200

(180–220)
230

(200–250)

VP15TF B 160
(100–220)

230
(200–250)

230
(200–250)

260
(240–280)

DC

1.
2 

DC

DC 0.5 DC

 

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Tipo de corte A: ranurado (longitud de corte estándar)  Tipo de corte B: fresado escuadrado (longitud de corte estándar)

Material Dureza Calidad Tipo de corte

Acero dulce

Acero al carbono
Acero aleado

Acero altamente 
aleado

Acero inoxidable

Fundición
Resistencia 
a la tracción 

≤450 MPa
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DCCC
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CONSUMO DE ENERGÍA

PARA UNA LONGITUD DE CORTE LARGA

Profundidad de corte grande 
(0,25 DC – 0,5 DC)

Profundidad de corte pequeña
( 0,25 DC)

(Acero HB230)

Evacuación de virutas Q (mm3/min)
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 (k

W
)
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eñ
a Gr
an

de

•	 Puesto que el voladizo del mandril de fresado es largo, una anchura de corte grande causará vibraciones y la 
rotura de la herramienta.

•	 Mantenga una anchura de corte reducida y una profundidad de corte grande en la dirección axial.  
(Consulte la ilustración siguiente)

•	 Utilice el cuadro inferior a modo de referencia para seleccionar las condiciones que se adaptan mejor a la 
potencia de la máquina.

•	 Evacuación de virutas Q (mm3/min) = Avance de mesa × Profundidad de corte × Anchura de corte / 1000
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NOTAS
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