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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

IDENTIFICACION

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K002

iMX

BCABEZAL
@ Descripcion basica @ Especificaciones ® Radio de esq. Aguijeros de refrigeracion
S Punta plana H | Angulo helicoidal alto Por ejemplo: S | Periférico (lateral)
B Racio de esquina V | Control de vibraciones 2(1)88 :’) ?rgmm E Extremo
F | Mecanizado de atta eficiencia (o3 Central
B Punta esférica S Terminacion Ninguno sin agujero
R Desbaste A | Para aleaciones de aluminio
CH Chaflanado D | R de esquina multi-funcion
E Paso fino
(Desbaste)
T Coénica
L Inclinado
|
IMX12| (C| |4 | |[HV| |[120| |R100| (12| | S
0] ) ©) @ ® ® @
@D Fijacion de acuerdo al tamafio @ Labios ® Diametro @ Longitud del labio, Angulo de chaflan
Pt I MR 005 BN MRk ) I B S
A45 — Angulo de chaflan 45°
HBPORTA-HERRAMIENTAS
@ @ Forma ® Longitud total
— U Destalonado Por ejemplo:
S Recto L080 — 80mm
G | Sobredimensionamiento recto
A | Cuello conico de 1°

U |12

C

IMX12 3
@

@ Fijacion de acuerdo al tamafio

El tamafio de la sujecion del
soporte debe ser el mismo.

® @

NO17
®

L0380
®

@

@ Diametro del mango

® Longitud de cuello

@ Grado

Por ejemplo:
12 - 12mm

Por ejemplo:
NO17 = 17.%mm

B RUN-OUT Y EXACTITUD EN CAMBIO DE CABEZAL

C Metal duro

Acero

(mm)

Diametro DC

Run-out del filo periférico

* | Precision en cambio de cabezal (Axial)

<$25

0.015

2¢25

0.020

+0.02

%* Utilice el soporte de carburo.



DESCRIPCION DE SIMBOLOS

Tolerancia

Material

Carburo de ultra micro grano
El carburo de ultra micro grano es el material base para
las herramientas de corte.

Tolerancia de diametro exterior
Indica la tolerancia del diametro de la fresa integral.

Angulo helicoidal, agujeros de refrigeracion y filo agudo y filo especial

Angulo helicoidal

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

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

Filo de corte con agujero de

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

refrigeracion

Filo de corte periférico con agujero

Tolerancia del angulo de Punta
Tolerancia del angulo de punta.

de refrigeracion

Filo agudo

@090009

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

Indica canto vivo de la fresa integral.

Chaflan
Indica que el filo de corte de la fresa tiene una
zona con chaflan.

QOO Oe

Factor de correccion en respecto a la ongitud del voladizo (Fresa de escuadrar)

Multiplicando la condicién de corte recomendada en la pagina siguiente por el factor de correccion por longitud del voladizo.
Se refieren a cada condicion recomendada para el tipo largo y offset.

(mm)
Acero al carbono, acero aleado, acero dulce, Acero pre-endurecido, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, ferritico, acero inoxidable
cobre, aleaciones de cobre acero aleado, acero aleado para herramientas endurecido por precipitacién, aleacion de titanio
Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, AISI 4340, SKD, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
L/D Vel. de Corte | Revolucién Avance |Ancho de corte| Vel. de Corte | Revolucién | Avance |Ancho de corte| Vel. de Corte | Revolucién | Avance |Ancho de corte
(m/min) (min. ") | (mm/diente) ae (m/min) (min. ") | (mm/diente) ae (m/min) (min. ") | (mm/diente) ae
2 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
3 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
4 80% 80% 90% 70% 80% 80% 90% 70% 80% 80% 90% 70%
5 60% 60% 80% 40% 60% 60% 80% 40% 60% 60% 80% 40%
6 50% 50% 70% 30% 50% 50% 70% 30% 50% 50% 70% 30%
7 40% 40% 70% 20% 40% 40% 70% 20% 30% 30% 60% 20%
8 40% 40% 60% 10% 40% 40% 60% 10% 30% 30% 50% 10%
9 30% 30% 60% 10% 30% 30% 60% 10% 20% 20% 50% 10%

aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631

Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleaciones con tratamiento térmico

L/D Vel. de (}orte Revqlucién Avapce Ancho de corte| Vel. de (}orte Revqlucién Avapce Ancho de corte
(m/min) (min."") | (mm/diente) ae (m/min) (min."") | (mm/diente) ae
2 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
3 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
4 80% 80% 90% 70% 80% 80% 90% 70%
5 60% 60% 80% 40% 60% 60% 80% 40%
6 50% 50% 70% 30% 50% 50% 70% 30%
7 30% 30% 60% 20% 30% 30% 60% 20%
8 30% 30% 50% 10% 30% 30% 50% 10%
9 20% 20% 50% 10% 20% 20% 50% 10%

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K003



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

CLASIFICACION

CABEZAL

(mm)
:g o Material
8 g H (M|S| N
D | —
Aplicaci 8| Product £lelg £ g E5 €| g
. plicaciones, | .2 roducto . Diam. |=2|5(g|2 S| .5 Q| E| =
TiPO| Caracteristicas | 2 Cédigo ALNTE DC |g|So[E|E Zlile|2| &
- a|l®|Oo| 2 cl£Z|T%|g| o
ST |® ||| .| =(88 6|
2lolo 8z |8|ols5/5 |2
S|T|8| 85| 5| 8|55 3|8
<[Tl<l v B <32 <=
PUNTA PLANA
Cabezal de punta plana, 3 labios, angulo
3 |imx-s3py | "ieoa '"egmarw 10—25 o|o olo|o| | koos
Cabezal cuadrado, 4 labios, angulo
helicoidal irregular,
10—32 K010
-
Para materiales .
4 [iMX-S4HV 0|0 0|0|0O e
de dificil corte Cabezal cuadrado, 4 labios, angulo helicoidal
i lar, |
irregular, larga ‘m’ 16, 20 ° K010
Cabeza de punta plana con agujero de refrigeracion, 4 labios, &ngulo
4 |iMx-saHy-s | Moo imeguer ” - 10-25 |@| |o|o o|o|o| | ko
Para el Cabezal cde punta plana, 3 labio, para aleacién de aluminio
mecanizado en . _
aleaciones de | 3 |IMX-S3A 10—28 O | Ko17
aluminio
CON RADIO DE ESQUINA
Cabezal con R de esquina, de 4 labios helicoidales irregulares
N 10—28 K032
4 (iMX-C4HV ) . _ . —© |0 0]0|0 —
Cabezal con R de esquina, de 4 labios helicoidales irregulares,
larga n 16, 20 [} K033
o uw Para materiales Cabezal con R de esquina, de 4 labios helicoidales irregulares,
22 de dificil corte | 1 | iMx-CaHy-g | " eMgeraconinema, oy 10-25 |@| |o|o olo|o K034
N & ]
23
o g 6 |iMx-ceHV Capez_al con‘Rde esquina, multi-labios 10, 12 oo olo
unJ i helicoidales irregulares.
j—
2= 10|iMX-C10HV m 16 o|o o|o K040
%)
i}
x 12|iMX-C12HV 20,25 o]0 o|lo
Fresa con R de esquina, multi-funccional, con refrigeracion intera,
Para . de alto avance
mecanizado de | 4 |iMX-C4FD-C 10—25 |@ 0|0|0 0|0 |0 K042
alto avance '-3
para un Cabezal con R de esquina de alta eficiencia, 4 labios,
mecanizado de | 4 |iMX-C4Fy | Snouonelcadalimequir 10—25 o|lolo K044
alta eficiencia
Para el Cabezal con R de esquina, de 3 labios, Para
mecanizado de . aleacién de aluminio _
aleaciones de 3 |iMX-C3A 10—28 O | K046
aluminio
MY.CRT- Radio angular, cabeza cénica,
8 |iMX-C8T-C flauta multiple, con orificio de refrigerante 8 ¢ 6|0
10|iMX-C10T-C 10 [ ] 0|0
Para la cuchilla K049
12|iMX-C12T-C 15,19 | @ 0|0
15|iMX-C15T-C 15,19 | @ o|o

K004




(mm)

S| o Material
g5
g|5| P H [m[s] N
@ 2 ele £ o 82| w
. Aplicaciones, .2 | Producto . Diam. |8 S|.8 2| flelE| £
3 i =10 © | .o
TiPo| ¢ aracteristicas | Cédigo Figura DC |[g|o[%E|E 2l el2| @
| |92 o0|£%|% | @ o
e|B|w|s|lo| .| |88 5|2
SR EHEREIEE R
O‘)i:dig:::daggwm
= 22882822
DESBASTE
Cabezal para desbaste, 4 labios
Para materiales .
e ats| 4 |iMX-RaF w 10—25 0|0 o|o|0 K020
PUNTA ESFERICA
NEW Cabezal de punta esférica, 2 labios, para mecanizado de
2 i_MX-BZS aceros endurecidos 16—20 o K022
Para mecanizado
de aceros —— — - -
endurecidos. NEW Cabezal de punta esférica, 4 labios, para mecanizado de
4 i_MX-B 48 aceros endurecidos 16—20 o K023
NEW Cabezal de punta esférica, 3 labios helicoidales
Para un — irregulares, para mecanizado de aceros
mecanizado de | 3 |iMX-B3FV endurecidos 10—20 0|0 K024
alta eficiencia
Cabezal de punta esférica, 4 labios helicoidales
i |
4 |imx-B4Hy | Me9veres 10—25 o|o olo|o| | Koz
Cabezal de punta esférica con refrigeracion interna, 4 labios
Para materiales . helicoidales irregulares _
de dificil corte 4 |iMX-B4HV-E 10—25 | @ OO0 ©0]0|0 K027
Cabezal de punta esférica, 6 labios helicoidales
6 |imx-BeHy | meaulares w 10—25 o|o olo K030
CHAFLANADO
Cabeza de chaflan, 3 flautas
3 |iMX-CH3L 10—20 ©|0|0 0|0 K050
Para
mecanizado de " nw
chaflanado Cabeza de chaflan, 6 flautas w -
6 |iMX-CH6V ﬁ 12-20 olo|o| |o|o Kos2 N3
m=
<<
oo
Y4
w
=
PORTA-HERRAMIENTAS 0z
2=
i
Hay disponibles porta-herramientas de tipo destalonado medianos, semi-largos y largos. x
Figura Longitud [Angulo cénico| Material Pagina
Mediano Metal Duro K054
Destalonado E -~ [ Semi-largo -
- Largo Acero K055

Semi-largo

Sobredimensionamiento

Recto

Mediano — Acero K055
recto

Cuello conico Largo 1° Metal Duro K054

——

K005



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S3HV

Cabezal de punta plana, 3 labios, angulo helicoidal irregular

Q0>

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A12C1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O ©) © O

23
55 i
- B tizhg
o
< -
APMX '
< % <_j7\¥ ol
z L o
=TH
o wn
L
o<
=]
o
(2]
Zw DC<12 | DC>12
Suw 0 0
= - 0.020 - 0.030
g @Fresa de 3 labios para fresa de escuadrar, ranurado y plunging.
> @Los labios irregulares controlan la vibracion y ofrecen un mecanizado estable. (mm)
O
(&] @ Grado
° cédigo DC APMX LH DCON s | § [Tipo
a 4 |
<Zt w
< IMX10S3HV10008 10 8 16 9.7 3 (] 1
E NEW IMX12S3HV12009 12 9.6 19 1.7 3 (] 1
2 NEW IMX16S3HV16012 16 12.8 24 15.5 3 [ ] 1
",'_J NEW IMX20S3HV20016 20 16 30 19.5 3 (] 1
"<’ NEW IMX25S3HV25020 25 20 37.5 24.5 3 (] 1
ﬁ Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
(=)

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

@ : Stock en Japon.

K006



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

(m/min) ap ae__|(m/min) ap ae _|(m/min) ap ae
10 150 | 4800 | 0.09 | 1300 | 8 2 120 | 3800 (0.06 | 680 8 2 100 | 3200 (0.075| 720 8 2
12 150 | 4000 | 0.09 | 1100 | 9.6 | 2.4 [ 120 | 3200 |0.065| 620 9.6 | 24 [ 100 | 2700 |0.08 | 650 96 | 24
16 150 | 3000 | 0.1 900 | 12.8 | 3.2 | 120 | 2400 |0.075| 540 | 12.8 | 3.2 | 100 |2000|0.09 | 540 | 12.8 | 3.2
20 150 | 2400 | 0.1 720 | 16 4 120 | 1900 [0.075| 430 | 16 4 100 | 1600 (0.09 | 430 | 16 4
25 150 | 1900 | 0.12 | 680 | 20 5 120 | 1500 [0.075| 340 | 20 5 100 | 1300 (0.09 | 350 | 20 5

M Fresa de escuadrar (L/D=3) =<

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion. % j

(mm) NN

Acero al carbono, acero aleado, acero suave, Acero pre-endurecido, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido <

cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio <O

Material =~

AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, AISI 4340, SKD, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN, Z~5

AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V 2 %

Diam. | Ve!- d& |Reyolucion| Avance | Avance |PTof- de| Ancho | Vel. de e g cien| Avance| Avance|Prof: de| Ancho | Vel. de |peqycign| Avance | Avance [Prof: de| Ancho w
Corte P ' -~ | Corte |de corte| Corte . . ~| Corte |de corte| Corte P . -~ | Corte |de corte

DC (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) <

=

=

[«

(7]

L

[T1]

(=]

Profundidad a \
de corte P
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718

AISI 630, AISI 631

Dlij:m. V&l)'r?ee Revt’)Iuc_ién Avance |Avance P(r:oofh(eie dgnccc?r(t)e \ée(!)' rtdee Revt?luc_ién Avance |Avance P(r:oofh(eie dgnccct]r(t)e
C (m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae
10 75 |2400|0.06 | 430 | 8 2 40 |1300/0.04 | 160 | 8 1
12 75 |2000|0.065| 390 | 96 | 24 | 40 [1100|0.045| 150 | 9.6 | 1.2
16 75 |1500|0.075| 340 [ 12.8 | 3.2 | 40 800/0.05 | 120 | 128 | 1.6
20 75 |1200|0.075| 270 | 16 4 40 640 | 0.05 96 | 16 2

25 75 950 |0.075| 210 | 20 5 40 510|0.05 77 | 20 2.5

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

Profundidad
de corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin embargo,
si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal. En tal caso,
reduzca la revolucién y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien aplique una profundidad de corte menor.

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K007



PUNTA RN

CON RADIO

DESBASTE CHAFLANADO CONICA DEESQUINA ESFERICA EEYW.\\}.

z

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S3HV

Cabezal de punta plana, 3 labios, angulo helicoidal irregular

B Ranurado (mm)
Acero al carbono, acero de aleacion, Acero pre-endurecido, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
acero suave, cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacién de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, AISI 4340, SKD, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
Diam. [Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucién | Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 100 3200 | 0.04 380 5 80 2500 | 0.03 230 5 75 2400 | 0.03 200 5
12 100 2700 | 0.05 410 6 80 2100 | 0.04 250 6 75 2000 | 0.04 240 6
16 100 2000 | 0.07 420 8 80 1600 | 0.05 240 8 75 1500 | 0.06 270 8
20 100 1600 | 0.07 340 10 80 1300 | 0.05 200 10 75 1200 | 0.06 220 10
25 100 1300 | 0.08 310 12 80 1000 | 0.05 150 12 75 950 | 0.06 170 12
DC
Profundidad
de corte ap
h DC:Diam.
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleaciones con tratamiento térmico
aleacién cromo-cobalto
Material
AISI 630, AISI 631 Inconel718
Diam. |Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 60 1900 | 0.025 140 5 30 950 0.02 57 2
12 60 | 1600 | 0.035 | 170 6 30 800 | 0.03 | 72 2.4
16 60 1200 | 0.05 180 8 30 600 0.05 90 3.2
20 60 950 | 0.05 140 10 30 480 0.05 72 4
25 60 760 | 0.05 110 12 30 380 0.05 57 5
DC
Profundidad W o
de corte
4 DC:Diam.

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin embargo,
si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En tal caso,
reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien aplique una profundidad de corte menor.



M Plunging

(mm)

Material

Acero al carbono, acero aleado, acero suave,
cobre, cobre aleado

AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010

Acero pretemplado, acero al carbono,
acero aleado, acero aleado para herramientas

AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT

Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
por precipitacion y ferritico, aleacién de titanio

AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Diam. | Vel.de Corte |Revolucion| Avance | Avance Paso |Vel.deCorte [Revolucion| Avance | Avance Paso | Vel.de Corte [Revolucion| Avance | Avance Paso
DC  [(m/min)| (min.")| (mmirev) | (mm/min) pe’;fgd" ap2  |(m/min)| (min.1)| (mmirev) | (mmimin) pe;“gd“ ap2  |(m/min)| (min.1)| (mmirev) | (mm/min) peifgd" ap2
10 100 | 3200 | 0.14 | 450 5 2.5 70 |2200| 0.09 | 200 5 2 60 |1900| 0.03 | 57 5 0.6
12 100 | 2700 | 0.14 | 380 6 2.5 70 [1900 | 0.09 | 170 6 2 60 | 1600 | 0.03 | 48 6 0.6
16 100 | 2000 | 0.14 | 280 8 2.5 70 | 1400 0.09 | 130 8 2 60 |1200| 0.03 | 36 8 0.6
20 100 | 1600 | 0.14 | 220 | 10 2.5 70 | 1100 | 0.09 99 | 10 2 60 950 0.03 | 29 |10 0.6
25 100 | 1300 | 0.14 | 180 | 125 | 2.5 70 890 | 0.09 80 | 12.5 2 60 760 0.03 | 23 | 125 | 0.6

Profundidad gi
de corte ; N ap

Material

Acero inoxidable endurecido por precipitacion,
aleacién cromo-cobalto

AISI 630, AISI 631

Diam. | Vel.de Core |Revolucion| Avance | Avance | Profunddad | paso
DC  |(m/min)|(min.-")| (mmirev) | (mmimin) Peg"gd" ap2
10 40 |1300| 0.03 | 39 5 0.6
12 40 | 1100| 0.03 | 33 6 0.6
16 40 800 | 0.03 | 24 8 0.6
20 40 640 | 0.03 | 19 | 10 0.6
25 40 5101 0.03 | 15 | 125 | 0.6

Profundidad q
de corte Lo ap
t I .

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar. Sin embargo, si
la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. Si la profundidad
de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

PUNTA

PUNTA
DE ESQUINA ESFERICA WY

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K009



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S4HV

Cabezal de punta plana, 4 labios helicoidales irregulares

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A12C1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O ©) © O
<L =z
S 8
4 a
s | —
o \ o ] .
Ql -4 Tipo 1
APMX '
= ) - N s
Z LH ! Filo
:\ curvo
o

DC

CON RADIO

DESBASTE CHAFLANADO CONICA DEESQUINA ESFERICA EEYW.\\}.

APMX ‘
DC<12 | DC>12 LAPMX N s
0 0 LH ! Filo
- 0.020 - 0.030 CUNVO

Filo offset
@ Los labios helicoidales irregulares controlan la vibracion y ofrecen un mecanizado estable.

(mm)
@ Grado
Cédigo DC APMX LH DCON s | § [Tipo
-4 | &
IMX10S4HV10010 10 10 16 9.7 4 | o | 1
IMX10S4HV12012 12 12.5 19 9.7 4 | @ | 2
IMX12S4HV12012 12 12 19 1.7 4 | @ | 1
IMX12S4HV14014 14 14.5 225 1.7 4 | @ | 2
IMX16S4HV16016 16 16 24 15.5 4 | @ | 1
IMX16S4HV18018 18 18.5 27 15.5 4 | @ | 2
NEw  IMX20S4HV20020 20 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20S4HV22023 22 23 33 19.5 4 | @ | 2
NEw  IMX25S4HV25025 25 25 375 245 4 | @ | 1
IMX25S4HV28029 28 29 415 245 4 | @ | 2
IMX25S4HV30031 30 31 435 24.5 4 | @ | 2
n IMX25S4HV32033 32 33 455 245 4 | @ | 2
o w
w J
3
b @ 8
m= o
< g - a
o ol | Tipo 3
op a
2 £ ] APMX .
@ N wms
o LH ~ ! Filo
[ curvo
M Tipo de filo largo (mm)
@ Grado
Cédigo DC APMX LH DCON 8 | § [Tipo
4 | =
w
IMX16S4HV16032 16 32 40 15.5 4 | e | 3
IMX20S4HV20040 20 40 50 19.5 4 | @ | 3

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.

K010



iIMX-S4HV-S

Cabezal de punta plana, de 4 labios helicoidales irregulares, con refrigeracion interna

@00

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
@) O ©) ©) O
E Tipo 1
¥ M} Fil
DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
@ Los agujeros de refrigeracidn para cada filo de corte permiten un suministro estable del refrigerante.
@ Los labios helicoidales irregulares controlan la vibracion y ofrecen un mecanizado estable. (mm)
3 Grado
Cédigo DC APMX LH DCON 8 § Tipo
| o
w
IMX10S4HV10010S 10 10 16 9.7 4 [ 1
IMX12S4HV12012S 12 12 19 1.7 4 () 1
IMX16S4HV16016S 16 16 24 15.5 4 ° 1
NEW IMX20S4HV20020S 20 20 30 19.5 4 (] 1
NEW IMX25S4HV25025S 25 25 375 24.5 4 (] 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

PUNTA

DE ESQUINA ESFERICA EEYW.N\.\

PUNTA

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE
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PUNTA

PUNTA

CON RADIO
DESBASTE CHAFLANADO CONICA DEESQUINA ESFERICA EEYW.\\}.

z

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K012

FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

IMX-S4HV/iIMX-S4HV-S

Cabezal de punta plana, 4 labios, angulo helicoidal irregular (con/sin agujero de refrigeracion)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero al carbono, acero de aleacion, Acero pretemplado, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
acero suave, cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio
Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
C (m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 150 | 4800 |0.09 | 1700 | 10 2 120 | 3800 |0.06 | 910 10 2 100 | 3200 | 0.075| 960 10 2
12 150 | 4000 |0.09 | 1400 | 12 2.4 | 120 | 3200 |0.065| 830 12 24 | 100 | 2700 |0.08 | 860 12 2.4
16 150 | 3000 | 0.1 1200 | 16 3.2 | 120 | 2400 |0.075| 720 16 3.2 | 100 | 2000 |0.09 | 720 16 3.2
20 150 | 2400 | 0.1 960 | 20 4 120 | 1900 | 0.075| 570 | 20 4 100 | 1600 [0.09 | 580 | 20 4
25 150 | 1900 | 0.12 910 | 25 5 120 | 1500 [0.075| 450 | 25 5 100 | 1300 (0.09 | 470 | 25 5
ae
Profundidad
de corte ap
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleacion con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material
AlISI 630, AISI 631 Inconel718
Dlij:m. V&l)'r?ee Revt?luc_i?n Avance |Avance P(r:oof&ge dgnccc?r(t)e \éeé' rtdee Revt?luc_i?n Avance |Avance P(E()of}t(eje dgngct]r(t)e
C (m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 75 | 2400 |0.06 | 580 10 2 40 |1300|0.04 | 210 10 1
12 75 | 2000 |0.065| 520 12 2.4 40 | 1100 |0.045| 200 12 1.2
16 75 11500 |0.075| 450 16 3.2 40 800 |0.05 | 160 16 1.6
20 75 11200 (0.075| 360 | 20 4 40 640|0.05 | 130 | 20 2
25 75 950 |0.075| 290 | 25 5 40 510/0.05 | 100 | 25 2.5
ae
Profundidad
de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con resistencia al calor, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran efecto en el control de la vibracién si se compara con las fresas estandar. Sin
embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En
tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.



Bl Ranurardo

(mm)

Material

Acero al carbono, acero aleado, acero suave,

cobre, cobre aleado

AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010

Acero pretemplado, acero al carbono,
acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacién de titanio

AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT

Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido

AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V

Diam. |Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 100 3200 | 0.04 510 5 80 2500 | 0.03 300 5 75 2400 | 0.03 290 5
12 100 2700 | 0.05 540 6 80 2100 | 0.04 340 6 75 2000 | 0.04 320 6
16 100 2000 | 0.07 560 8 80 1600 | 0.05 320 8 75 1500 | 0.06 360 8
20 100 1600 | 0.07 450 10 80 1300 | 0.05 260 10 75 1200 | 0.06 290 10
25 100 1300 | 0.08 420 12 80 1000 | 0.05 200 12 75 950 | 0.06 230 12

DC
Profundidad
de corte

% % ap
4 DC:Diam.

Acero inoxidable endurecido por precipitacion,

aleacién cromo-cobalto

Aleaciones con tratamiento térmico

Material Inconel718
AISI 630, AISI 631
Diam. |Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 60 1900 | 0.025 | 190 5 30 950 0.02 76 2
12 60 1600 | 0.035 | 220 6 30 800 0.03 96 2.4
16 60 1200 | 0.05 240 8 30 600 0.05 120 3.2
20 60 950 | 0.05 190 10 30 480 0.05 96 4
25 60 760 | 0.05 150 12 30 380 0.05 76 5
DC
Profundidad ap
de corte
4 DC:Diam.

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin
embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En
tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

PUNTA
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K014

FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S4HV

Cabezal de punta plana, 4 labios, angulo helicoidal irregular, largo

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
B Fresa de escuadrar

(mm)

Acero al carbono, acero aleado, acero suave,
cobre, cobre aleado

Acero pretemplado, acero al carbono,
acero aleado, acero aleado de herramienta

Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V
L/D Dli:?gL \é)etly.rtdee ReV(')Iuc_i(;)n Avance |Avance nghge dgnggge Vcellj'ﬂdee Revz?luc_i?n Avance Avance ngﬁge d”:ngg‘ge Vgcl)' rtdee Rev?luc_i?n Avance |Avance Péoofﬁge dénsgrge
(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)| (mmldiente)| (mm/min) ap ae
a 16 | 100 | 2000 | 0.09 | 720 | 32 0.8 | 80 |[1600|0.07 | 450 | 32 0.8 | 60 [1200|0.08 | 380 | 32 0.8
20 | 100 (1600 | 0.09 | 580 | 40 1 80 | 1300 | 0.07 | 360 | 40 1 60 950 | 0.08 | 300 | 40 1
6 16 60 | 1200 | 0.07 | 340 32 0.8 50 990 | 0.05 | 200 32 0.8 40 800 | 0.06 | 190 32 0.8
20 60 | 950| 0.07 | 270 | 40 1 50 800 | 0.05 | 160 | 40 1 40 640 | 0.06 | 150 | 40 1
ae
Profundidad de
corte a
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, | Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631
L/D DIiJa'gL \eetla'rtdee Rev?luc_i?n Avance|Avance nghge dgnggge Vcellj-ﬂdee Revz?luc_i?n Avance|Avance ngﬁge dAencnge
(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae
a 16 50 | 990 | 0.07 | 280 | 32 0.8 | 30 | 600 | 0.05| 120 | 32 0.4
20 50 | 800 | 0.07 | 220 | 40 1 30 | 480 | 0.05| 96 | 40 0.5
6 16 30 600 | 0.05 | 120 32 0.8 20 400 | 0.04 64 32 0.4
20 30 | 480 | 0.05| 96 | 40 1 20 | 320 | 0.04 | 51 | 40 0.5
ae
Profundidad de
ap

corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar.

Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.

En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

Nota 4) La longitud del tipo largo es 2 veces la longitud del cabezal estandar. L/D + 1 cuando esta instalado en un porta-herramientas del mismo tamafio.



iIMX-S4HV

Cabezal de punta plana, 4 labios, angulo helicoidal irregular, offset

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Fresa de escuadrar (mm) IS
Acero al carbono, acero aleado, acero suave, |Acero pretemplado, acero al carbono, ) Acero in_c»fidalb’le austgqitico, ace!p inoxigab!e endurecido § é
. cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio
Metera AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN, <
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V |<_( (©)
L [t |78 e nvance nvance Pt 51 A VT, e vance mance P 1t VBT @ vt vance ance P e 285
(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)| (mmldiente)| (mm/min) ap ae o *
11 | 150 [4300| 0.09 | 1500 | 11 1.1 ] 120 | 3500 |0.06 | 840 | 11 1.1 | 100 |2900 |0.075| 870 | 11 11 w
12 | 150 | 4000 | 0.09 [1400 | 12 1.2 | 120 | 3200 |0.06 | 770 | 12 | 1.2 | 100 | 2700 |0.075| 810 | 12 | 1.2 o <zt
13 | 150 | 3700| 0.09 {1300 | 13 1.3 | 120 |2900 |0.065| 750 13 1.3 | 100 | 2400 |0.08 | 770 13 1.3 2(53
14 | 150 | 3400 | 0.09 [1200 | 14 1.4 | 120 | 2700 |0.065| 700 14 1.4 | 100 {2300 |0.08 | 740 14 1.4 = m
17 | 150 | 2800 0.1 1100 | 17 1.7 | 120 2200 |0.075| 660 17 1.7 | 100 | 1900 |0.08 | 610 17 1.7 8'-5
3 18 | 150 | 2700| 0.1 | 1100 | 18 1.8 | 120 |2100 |0.075| 630 | 18 | 1.8 | 100 | 1800 |0.09 | 650 | 18 | 1.8
22 | 150 | 2200 0.1 880 | 22 | 2.2 | 120 (1700 |0.075| 510 | 22 | 2.2 | 100 | 1400 |0.09 | 500 | 22 | 2.2 S
28 | 150 | 1700| 0.12 | 820| 28 | 2.8 | 120 | 1400 |0.075| 420 | 28 | 2.8 | 100 | 1100 |0.09 | 400 | 28 | 2.8 =
30 | 150 [ 1600| 0.12 | 770| 30 | 3 120 | 1300 |0.075| 390 | 30 | 3 100 | 1100 |0.09 | 400 | 30 | 3 8
32 | 150 | 1500| 0.12 | 720| 32 | 3.2 | 120 | 1200 |0.075| 360 | 32 | 3.2 | 100 | 990 0.09 | 360 | 32 | 3.2
11 90 |2600| 0.07 | 730 | M 0.4 70 |2000|0.05 | 400 | M 0.4 60 |1700|0.06 | 410 | 11 0.4 =
12 90 | 2400| 0.07 | 670| 12 | 0.5 70 | 1900 (0.05 | 380 | 12 | 0.5 60 | 1600 (0.06 | 380 | 12 | 0.5 :ztt
13 90 |2200| 0.07 | 620| 13 | 0.5 70 | 1700 (0.05 | 340 | 13 | 0.5 60 | 1500(0.06 | 360 | 13 | 0.5 E
14 90 |2000| 0.07 | 560| 14 | 0.6 70 | 1600 (0.05 | 320 | 14 | 0.6 60 | 1400 (0.06 | 340 | 14 | 0.6 75
5 17 90 | 1700| 0.08 | 540| 17 | 0.7 70 | 1300(0.06 | 310 | 17 | 0.7 60 | 1100(0.07 | 310 | 17 | 0.7 w
18 90 | 1600| 0.08 | 510| 18 | 0.7 70 | 1200 (0.06 | 290 | 18 | 0.7 60 | 1100 (0.07 | 310 | 18 | 0.7 “'_,
22 90 | 1300| 0.08 | 420| 22 | 0.9 70 | 1000 (0.06 | 240 | 22 | 0.9 60 | 870(0.07 | 240 | 22 | 09 g
28 90 | 1000 0.1 400| 28 | 11 70 | 800|0.06 | 190 | 28 | 1.1 60 | 680|0.07 | 190 | 28 1.1 ﬂ
30 90 | 950 0.1 380| 30 | 1.2 70 | 740|0.06 | 180 | 30 1.2 60 | 640|0.07 | 180 | 30 1.2 e
32 90 | 900 0.1 360| 32 | 1.3 70 | 700(0.06 | 170 | 32 1.3 60 | 600|0.07 | 170 | 32 1.3
11 60 | 1700| 0.06 | 410| M1 0.2 50 |1400|0.04 | 220 11 0.2 32 | 930|0.05 | 190 1" 0.2
12 60 | 1600| 0.06 | 380| 12 | 0.2 50 [1300(0.04 | 210 | 12 | 0.2 32 | 850(0.05 | 170 | 12 | 0.2
13 60 | 1500| 0.06 | 360 | 13 0.3 50 |1200|0.05 | 240 13 0.3 32 | 780|0.06 | 190 13 0.3
14 60 | 1400| 0.06 | 340| 14 | 0.3 50 | 1100/0.05 | 220 | 14 | 0.3 32 | 730(0.06 | 180 | 14 | 0.3
- 17 60 | 1100| 0.07 | 310| 17 | 0.3 50 | 940(0.05 | 190 | 17 | 0.3 32 | 600(0.06 | 140 | 17 | 0.3 @
18 60 | 1100| 0.07 | 310| 18 | 0.4 50 | 880(0.05 | 180 | 18 | 0.4 32 | 570/0.06 | 140 | 18 | 0.4 3 g
22 60 | 870|0.07| 240| 22 | 0.4 50 | 720(0.05 | 140 | 22 | 0.4 32 | 460(0.06 | 110 | 22 | 04 N g
28 60 | 680|0.08 | 220| 28 | 0.6 50 | 570(0.05 | 110 | 28 | 0.6 32 | 360 |0.06 86 | 28 | 0.6 g g
30 60 | 640| 0.08 | 200| 30 | 0.6 50 | 530(0.05 | 110 | 30 | 0.6 32 | 340|0.06 82| 30 | 0.6 w g
32 60 | 600| 0.08 | 190| 32 | 0.6 50 | 500(0.05 | 100 | 32 | 0.6 32 | 320 (0.06 77 | 32 | 0.6 gr., z
ae ‘u’j
Profundidad de ap £
corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

K015



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S4HV

Cabezal de punta plana, 4 labios, angulo helicoidal irregular, offset

n$4y B Fresa de escuadrar (mm)
§ é Acero_ jnoxidable endurecido por precipitacion, | Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
< AISI 630, AISI 631
g2
2. ‘A Vel. de " Prof. de| Ancho |Vel. de o Prof. de| Ancho
e e o e o
w 11 75 12200(0.06 | 530 | 11 1.1 ] 30 | 870 |0.04 | 140 | 11 0.8
o <zt 12 75 |2000|0.06 | 480 | 12 1.2 | 30 | 800 |0.04 | 130 | 12 | 0.9
gg 13 75 |1800|0.065| 470 13 1.3 30 730 |10.045| 130 13 1
= m 14 75 | 1700 |0.065| 440 14 14 30 680 |0.045| 120 14 1.1
8 '-":J 3 17 75 |1400|0.065| 360 | 17 | 1.7 | 40 | 750 |0.045| 140 | 17 1.3
18 75 | 1300|0.075| 390 | 18 | 1.8 | 40 | 710 [0.05 | 140 | 18 1.4
g 22 75 |1 1100/0.075| 330 | 22 | 2.2 | 40 | 580 |0.05 | 120 | 22 1.7
= 28 75 | 850(0.075| 260 | 28 | 2.8 [ 40 | 450 |0.05 90 | 28 | 21
8 30 75 | 800(0.075| 240 | 30 | 3 40 | 420 |0.05 84 | 30 | 23
32 75 | 750(0.075| 230 | 32 | 3.2 [ 40 | 400 |0.05 80 | 32 | 24
=) 11 50 |1400(0.05 | 280 | 11 0.4 [ 10 | 290 |0.03 35 11 0.3
:Z: 12 50 | 1300|0.05 | 260 | 12 | 0.5 | 10 | 270 [0.03 32 | 12 | 04
5 13 50 | 1200|0.05 | 240 | 13 | 0.5 | 10 | 240 |0.04 38 | 13 | 04
75 14 50 | 1100(0.05 | 220 | 14 | 0.6 [ 10 | 230 |0.04 37 | 14 | 04
w 5 17 50 | 940/0.06 | 230 | 17 | 0.7 [ 19 | 360 |0.04 58 | 17 | 0.5
u'_) 18 50 | 880(0.06 | 210 | 18 | 0.7 [ 19 | 340 |0.04 54 | 18 | 0.6
g 22 50 720(0.06 | 170 | 22 | 0.9 | 19 | 270 |0.04 43 | 22 | 0.7
ﬂ 28 50 570(0.06 | 140 | 28 | 11 19 | 220 (0.04 35 | 28 | 0.8
a 30 50 530(0.06 | 130 | 30 | 1.2 | 19 | 200 |0.04 32 | 30 | 0.9
32 50 500(0.06 | 120 | 32 | 1.3 | 19 | 190 |0.04 30 | 32 | 1
11 24 690/0.04 | 110 1" 0.2 - - - - - -
12 24 | 640/0.04 | 100 | 12 | 0.2 - - - - - -
13 24 590(0.05 | 120 | 13 | 0.3 - - - - - -
14 24 550(0.05 | 110 | 14 | 0.3 - - - - - -
@ u 7 17 24 | 4501(0.05 90 | 17 | 0.3 - - - - - -
&l g 18 24 420/0.05 84 18 0.4 = = = = = =
hi E 22 24 3500.05 70 | 22 0.4 - - - - - -
g 2 28 | 24 | 270/005 | 54| 28 06| - | - | - | = | = | -
w ﬁ 30 24 | 2501/0.05 50 | 30 | 0.6 - - - - - -
2 z 32 24 | 240/0.05 48 | 32 | 0.6 - - - - - -
m ae
x Profundidad de ap
corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
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iIMX-S3A

Cabezal de punta plana, 3 labios, para aleaciéon de aluminio

00O

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con rat, témnico | #\182€10N de cobre | Aleacion de aluminio
©
4
: 22
= S3
8 - ME Tipo 1 [l
APMX L — g
M S TN = o
LH - Filo m
curvo z‘l.u
4 : LL.
o )
g [11]
- <
8 Nt - o2 32
7
APMX ‘ =
000512 %c>12 %\ e gu
LH — 1 Filo (&) (]
- 0.020 - 0.030 ' curvo
i . . . L. Filo offset
@ Mecanizado de alta eficiencia en aleaciones de aluminio. g
(mm) E
‘O
@ Grado (&)
Cédigo DC APMX LH DCON 2| § |Tipe o
S| 8 a
i -
IMX10S3A10008 10 8 16 9.7 3 [} 1 <
IMX10S3A12010 12 10.1 19 9.7 3 () 2 E
NEW IMX12S3A12009 12 9.6 19 11.7 3 (] 1 ©
IMX12S3A14011 14 11.7 22.5 11.7 3 () 2 ",'_J
NEW IMX16S3A16012 16 12.8 24 15.5 3 () 1 “<’
IMX16S3A18014 18 14.9 27 15.5 3 () 2 %
NEW IMX20S3A20016 20 16 30 19.5 3 () 1 "'QJ
IMX20S3A22018 22 18.6 33 19.5 3 () 2
NEW IMX25S3A25020 25 20 375 24.5 3 ® 1
IMX25S3A28023 28 23.4 41.5 24.5 3 () 2

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

@ : Stock en Japon.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-S3A

Cabezal de punta plana, 3 labios, para aleaciéon de aluminio

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

s ‘Z’: B Fresa de escuadrar (L/D=3) (mm) B Fresa de escuadrar (L/D=5) (mm)
Z2<g 1 ) S
E i Aleacion de aluminio Aleacién de aluminio
Material Material

< A6061, A7075 A6061, A7075
<O
e
2.4 Diam. |Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof. de Corte |Ancho de corte Diam. [Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof. de Corte |Ancho de corte
2 % DC (m/min) | (min.") |((mm/diente)| (mm/min) ap ae DC (m/min) | (min.-1) |(mm/diente)| (mm/min) ap ae

w 10 500 16000 | 0.117 | 5600 8 3 10 300 9500 0.09 2600 8 1.2
o <zt 12 500 13000 | 0.118 | 4600 9.6 3.6 12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.44
gg 16 500 9900 | 0.153 4500 12.8 4.8 16 300 6000 0.12 2200 12.8 1.92
=% 20 500 8000 | 0.175 | 4200 16 6 20 300 4800 0.14 2000 16 24
8 '-":J 25 500 6400 | 0.211 4100 20 7.5 25 300 3800 0.17 1900 20 3

ae ae

< Profundidad Profundidad

9 de corte a de corte ap

P4

3

B Fresa de escuadrar (L/D=7) (mm)

2 —

= Aleacion de aluminio

<C

e Material

= AB061, A7075

o

"|'_J Didm. |Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof.de Corte |Ancho de corte

(l<) DC (m/min) | (min."") |(mm/diente)| (mm/min) ap ae

% 10 200 6400 0.08 1500 8 0.6

'-'QJ 12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.72

16 200 4000 0.11 1300 12.8 0.96

20 200 3200 0.12 1200 16 1.2
25 200 2500 0.15 1100 20 15
ae
Profundidad a
de corte P
o w
w
32
e
11] H —
S é B Ranurado (L/D=3) (mm) H Plunging (L/D=3) (mm)
w B
ol » L » -
2 E Aleacion de aluminio Aleacion de aluminio
a Material Material
E AB061, A7075 AB6061, A7075
Diam. | Vel. de Corte | Revolucién Avance Avance Prof. de Corte Diam. |[Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance Pr‘f#{,‘gﬂﬁd Paso
DC (m/min) (min-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap DC | (m/min) | (min") | (mmirev) | (mm/min) | P ap ap2
10 500 16000 0.068 3300 5 10 300 9500 0.1 950 5 2.5
12 500 13000 0.072 2800 6 12 300 8000 0.1 800 6 2.5
16 500 9900 0.093 2800 8 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 500 8000 0.108 2600 10 20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 500 6400 0.127 2400 12.5 25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
DC
Profundidad ap Profundidad g
de corte de corte e ap
) DC:Diam. L

Nota 1) Es recomendable utilizar un refrigerante al agua tipo emulsion.
Nota 2) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

K018



iIMX-S3A

Cabezal de punta plana, 3 labios, para aleacién de aluminio, tipo offset

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Fresado lateral (mm) <<
Zg
Aleacion de aluminio 2 i

Material
AB061, A7075 <
(&)
B
L/D Diam. |[Vel. de Corte| Revolucion| Avance | Avance | Prof. de Corte |Ancho de corte z~|_u
DC (m/min) | (min.-") |(mm/diente)| (mm/min) ap ae 2 %
12 500 13000 | 0.117 | 4600 9.6 2.4 w
14 500 11000 | 0.118 | 3900 11.2 2.8 <zt
3 18 500 8800 | 0.153 4000 14.4 3.6 (:_5
22 500 7200 | 0.175 | 3800 17.6 4.4 m
28 500 5700 | 0.211 3600 22.4 5.6 '-‘g

12 300 8000 | 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 | 0.09 1800 1.2 1.1
5 18 300 5300 | 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 | 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 | 0.17 1700 224 22

ae

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

Profundidad de

corte ap

Nota 1) Es recomendable utilizar un refrigerante al agua tipo emulsion.
Nota 2) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K019



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-R4F

Cabezal de 4 labios, para desbaste

0

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con trat termico | A13¢iON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O ©) © O
23
[=]

53

L Tipo 1
S

S

z\uJ LH

=R

o wn
11]

o<

=]

o

z &2

oA
g @ La geometria del filo para desbaste reduce la resistencia de corte.
> Ideal para mecanizado de escasa rigidez. (mm)
‘O
(&) @ Grado
° Cédigo DC APMX LH DCON 5 | § |Tipo
a -4 | &
<Zt w
< IMX10R4F10010 10 10.5 16 9.7 4 (] 1
E IMX12R4F12012 12 12.5 19 1.7 4 (] 1
2 IMX16R4F16016 16 16.5 24 15.5 4 (] 1
',"_J IMX20R4F20021 20 21 30 19.5 4 (] 1
2 IMX25R4F25026 25 26 37.5 24.5 4 (] 1
ﬁ Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
(a]

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
B Fresa de escuadrar (L/D=3)

pu Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.
-1 m

<< (mm)
N @

0=

E < Acero al carbono, acero aleado, acero suave, Acero pretemplado, acero al carbono, acero de Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
o g cobre, cobre aleado aleacion, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacién de titanio

w Material

ow

»n E AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,

(‘f, - AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V
w

o Diam. | Ve!- d& |Reyolucion| Avance | Avance |PTof- de| Ancho | Vel. de e g cien| Avance| Avance|Prof: de| Ancho | Vel. de \peqcign| Avance | Avance |Prof: de| Ancho
w DC |, SOM Fiimin. 1) (i) | mmiming | COrie [decorte) Corte o o itients) | mmimin) | CortS [de corte] Corte |y orniente)| (mamin) | orie (de corte

(m/min) ap ae__|(m/min) ap ae_|(m/min) ap ae
10 150 | 4800 [ 0.045| 860 8 4 120 | 3800 [0.03 | 460 8 4 100 | 3200 [ 0.038| 490 8 4
12 150 | 4000 |0.045| 720 96 | 4.8 120 | 3200 | 0.033| 420 96 | 4.8 | 100 | 2700 |0.04 | 430 96| 438
16 150 | 3000 |0.05 | 600 | 12.8 | 6.4 | 120 | 2400 |0.038| 360 | 12.8 | 6.4 | 100 | 2000 [0.045| 360 | 12.8 | 6.4
20 150 | 2400 [0.05 | 480 | 16 8 120 | 1900 [ 0.038| 290 | 16 8 100 | 1600 [ 0.045| 290 | 16 8
25 150 | 1900 [0.06 | 460 | 20 10 120 | 1500 [ 0.038| 230 | 20 10 100 | 1300 | 0.045| 230 | 20 10

ae

Profundidad

de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.
Nota 3) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.

En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

@ : Stock en Japon.
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M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)

Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631
Diam. V&I).r;:{ee Revc’)Iuc_i?n Avance| Avance P&f}tge dgnccgr(t)e V&I)' rtdee Revc’:Iuc_i?n Avance | Avance sz)fl;tge dgnccgr(t)e
DC (m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 75 | 2400{0.03 | 290 8 4 40 |1300(0.04 | 210 8 1
12 75 | 2000 |0.033| 260 96 | 48| 40 |1100|0.045| 200 96 | 1.2
16 75 1500 (0.038| 230 | 12.8 | 6.4 | 40 800/0.05 | 160 | 12.8 | 1.6
20 75 |1200|0.038| 180 | 16 8 40 640 10.05 | 130 | 16 2
25 75 950 /0.038| 140 | 20 10 40 510/0.05 | 100 | 20 2.5
ae
Profundidad
de corte ap
B Ranurado (mm)
Acero al carbono, acero aleado, acero dulce, Acero pretemplado, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio
Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
Diam. [Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte [ Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min."") |(mm/diente)|(mm/min)|  ap (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min)|  ap (m/min) | (min."") |(mm/diente)|(mm/min)|  ap
10 100 3200 | 0.04 510 5 80 2500 | 0.03 300 5 60 1900 | 0.02 150 4
12 100 2700 | 0.045 | 490 6 80 2100 | 0.032 | 270 6 60 1600 | 0.025 | 160 4.8
16 100 2000 | 0.05 400 8 80 1600 | 0.038 | 240 8 60 1200 | 0.03 140 6.4
20 100 1600 | 0.05 320 10 80 1300 | 0.038 | 200 10 60 950 | 0.034 | 130 8
25 100 1300 | 0.06 310 12 80 1000 | 0.038 | 150 12 60 760 | 0.034 | 100 10
DC
Profundidad a
de corte P
4 DC:Diam.

aleacion cromo-cobalto

Acero inoxidable endurecido por precipitacion,

Material
AISI 630, AISI 631
Diam. [Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min)|  ap
10 40 1300 | 0.016 83 4
12 40 1100 | 0.02 88 4.8
16 40 800 | 0.024 77 6.4
20 40 640 | 0.027 70 8
25 40 510 | 0.027 55 10
DC
Profundidad W ap
de corte / .
DC:Diam.

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) Vibracion puede ocurrir si la rigidez de la maquina o pieza de trabajo es baja. En ese caso reduzca la revolucién y la velocidad de

avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.
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FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-B2S =

Cabezal de punta esférica, 2 labios, para mecanizado de aceros endurecidos

O

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion oon fra temico | A1S3€1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©)
<
s
Zg o
24 |
8 4 Tipo 1
<
o RE | APMX
14
L LH
Th
(72]
L
o
==
2
Zuw RE >8
Ow
On (%» +0.020
S @ Ideal para el mecanizado con proyecciones largas.
E (mm)
O
(&) @ Grado
° Cédigo RE DC APMX LH DCON 8 | £ |Tipo
a 4 | 8
= [m]
< IMX16B2S16016 8 16 16 24 15.5 2 (] 1
(1
= IMX20B2S20020 10 20 20 30 19.5 2 ([ ] 1
e Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
w
[
(2]
<
o
[(72]
w
o

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero endurecido (55-65HRC)
o w
u4 Material
ﬁ < AISI D2
m m
9%
Angulo de o o
3 g inclinacion o= e Prof. de [Ancho de
op Dia ) ) ) Corte | corte
nZ iam. | Radio | Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance | Vel.de Corte| Revolucion| Avance | Avance ap ae
;t, = DC | RE [(m/min)| (min-") |(mmidiente) | (mm/min)| (m/min) | (min-") | (mmidiente) |(mm/min)
o 16 | 8 | 300 |6000|0.14 {1700| 150 |3000|/0.08| 480 | 0.3 | 1.6
e
20 |10 | 300 |4800|0.14 |1300( 150 |2400|0.08 | 380 | 0.3 | 2
ae
Profundidad
de corte y ap
A

Nota 1) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.
Nota 2) a es el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.

@ : Stock en Japon.
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iMX-B4S

NEW

Cabezal de punta esférica, 4 labios, para mecanizado de aceros endurecidos

0

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©)
=3
Zgq
2
o oo
a
<
©
14
|
L
(72}
w
<
=
=2
(e}
(2]
RE =8 i
L
+0.020 (=]

@ El mecanizado de alta eficiencia se logra incluso con el mecanizado usando la punta.

(mm)
@ Grado
Cédigo RE DC APMX LH DCON 8 | £ |Tipo
4 | B
w
IMX16B4S16016 8 16 16 24 15.5 4 | @] 1
IMX20B4520020 10 20 20 30 19.5 4 | @ | 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero endurecido (55-65HRC)
»uw
Material u4
AISI D2 ﬁ <
m m
; 23
Angulo de o o
inclinacion S el Prof. de [Ancho de :.'3 g
Dis " ‘, x Corte | corte o}
iam. | Radio | Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance | Vel.de Corte| Revolucion| Avance | Avance ap ae nZ
DC | RE [(m/min)| (min-") |(mmidiente) | (mm/min)| (m/min) | (min-") | (mmidiente) |(mm/min) ;t) =
16 | 8 | 300 |6000|0.07 [1700| 150 |3000|0.06 | 720 | 0.3 | 1.6 &
[
20 |10 | 300 |4800|0.07 |[1300( 150 |2400| 0.06 | 580 | 0.3 | 2
ae
Profundidad
de corte y ap
A

Nota 1) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.
Nota 2) a es el angulo de inclinacion de la superficie mecanizada.
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DESBASTE CHAFLANADO CONICA DEESQUINA [S5{F33[eJY PLANA

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K024

FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-B3FV

NEW

Cabezal de punta esférica, 3 labios helicoidales irregulares, para mecanizado de aceros endurecidos

0 <

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
© ©
RE<6 RE>6
+0.010 +0.020

@ El mecanizado de alta eficiencia es posible en el procesamiento de grabado profundo (DCx5)
@ Se consigue una alta resistencia al desgaste y una alta evacuacion de virutas en el desbaste.
@E! efecto de control de alta vibracién permite un mecanizado de alta eficiencia en el acabado.

(mm)

@ Grado
cédigo RE DC APMX LH DCON 8 § Tipo

- o

w

IMX10B3FV10008 5 10 8 16 9.7 3 e |1
IMX12B3FV12009 6 12 9.6 19 11.7 3| e |1
IMX16B3FV16012 8 16 12.8 24 15.5 3| e | 1
IMX20B3FV20016 10 20 16 30 19.5 3| e |1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Fresado lateral (L/D=5) mm 2
Z<g
Acero pre-endurecido Acero endurecido (40—55HRC) 2 =l
Acero aleado de herramienta o
Material
AISI P21, AISI P20, AISI D2, AISI H13, AISI L6 AISI H13, AISI L6 <
(&)
GTELE a<15° a>15° as<15° a>15° i
inclinacion - Prof. de[Ancho de — Prof. de [Ancho de [TH
Diam. | Radio | Vel.de Corte | Revolucion | Avance | Avance | Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance Cglr)te nge Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance nge c;rée m
DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/diente)| (mm/min)| (m/min) | (min-") |(mmidiente) |(mm/min) (m/min) | (min-") | (mm/diente) |(mm/min)| (m/min) | (min-1) |(mm/diente)| (mm/min)
<t
10| 5| 175 5600 0.22 |3700( 115 |3700| 0.15 [1700| 0.7 | 2.6 | 150 |4800| 0.18 [2600| 100 {3200 | 0.12 |[1200| 0.5 | 2 CE) =
12 | 6 | 175 4600 | 0.22 |{3000| 115 [3100| 0.15 {1400 1 3.2 | 150 |4000| 0.18 [2200| 100 |2700| 0.12 | 970| 0.7 | 2.5 § §
16 | 8 | 175 3500 | 0.22 |2300| 115 |2300| 0.15 |1000| 1.1 | 3.8 | 150 |3000| 0.18 |1600| 100 |2000| 0.12 | 720| 0.9 | 3.5 % L
i
20 10 | 175 |2800| 0.22 |{1800| 115 |1800| 0.15 | 810| 1.2 | 4.8 | 150 |2400 | 0.18 {1300 100 {1600| 0.12 | 580 1.1 | 4.2 =
ae
Profundidad de g
corte Y =
> ot 3
(6]
M Fresado lateral (L/D=7) (mm) 8§
<C
Acero pre-endurecido Acero endurecido (40—55HRC) §
Acero aleado de herramienta |.<|_
Material T
AISI P21, AISI P20, AISI D2, AISI H13, AISI L6 AISI H13, AISI L6 ©
wl
Angulo de o . 5 o U'_)
inclinacion D e Prof. de [Ancho de 9 e Prof. de [Ancho de g
Diam. |Radio | Vel de Corte | Revolucion | Avance | Avance |Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance Cgerte cgrée V. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Vel.de Corte [Revolucion| Avance | Avance nge c;rée (77)
DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/dente)| (mm/min)| (m/min) | (min-1) |(mmidiente) | (mm/min) (m/min) | (min-") | (mm/diente) |(mm/min)| (m/min) | (min-1) | (mm/diente)| (mm/min) g

10 | 5| 120 |3800| 0.2 {2300| 80 |2500|0.13 980 | 0.5 | 1.3 | 100 |3200|0.13 |1200| 65 [2100|0.085| 540 [ 0.4 | 1

12| 6| 120 (3200| 0.2 {1900 80 |2100|0.13| 820 [ 0.7 [ 1.6 | 100 {2700|0.13 [1100| 65 |1700|0.085| 430 [ 0.6 | 1.3
16 | 8| 120 (2400| 0.2 |1400( 80 |1600|0.13| 620 ( 0.8 [ 1.9 | 100 [2000|0.13 | 780| 65 |1300|0.085| 330 [ 0.7 | 1.8
20 10 | 120 {1900 | 0.2 |1100( 80 (1300|0.13 | 510 0.9 [ 2.4 [ 100 |1600|0.13 | 620| 65 (1000 |0.085| 260 | 0.8 | 2.1

ae

Profundidad de
corte / ap

% Z

Nota 1) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.

Nota 2) La fresa de labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

Nota 3) a es el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

a

K025



g
z
S
o

CON RADIO

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA DEESQUINA [S5{F33[eJY PLANA

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K026

FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-B4HV

Cabezal de punta esférica, 4 labios helicoidales irregulares

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (245HRC) (£55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con rat, témnico | #\182€10N de cobre | Aleacion de aluminio
© O © © O
=
o
O
_ Oy
8 :]E[DL Tipo 1
RE APMX T
LH
DC<12 | RE>6
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
U B
- 0.020 - 0.030
@El filo de corte curvo variable controla la vibracion y ofrecen un mecanizado estable.
(mm)
@ Grado
cédigo RE DC APMX LH DCON s | § [Tipo
IMX10B4HV10010 5 10 10.5 16 9.7 4 (] 1
IMX12B4HV12012 6 12 12.5 19 1.7 4 (] 1
IMX16B4HV16016 8 16 16.5 24 15.5 4 (] 1
IMX20B4HV20021 10 20 21 30 19.5 4 () 1
IMX25B4HV25026 12.5 25 26 37.5 24.5 4 (] 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.



iMX-B4HV-E

Cabezal de punta esférica, de 4 labios helicoidales irregulares, con refrigeracion interna

0

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A1S3C10N de cobre | Aleacion de aluminio
©) O ©) © O

z
o <
(8] IS b4
(=] 4 <
) &

b == Tipo 1
S
RE APMX =
LH L
L
(/2]
L
DC<12 | RE>6 =
£0.010 £0.020 3
(2]
DC=<12 DC>12 L
0 0 =
- 0.020 - 0.030

@ Los agujeros de refrigeracion para cada filo de corte permiten un suministro estable del refrigerante.
@E! filo curvo variable controla la vibracion y ofrece un mecanizado estable en materiales de dificil corte,
ideal para aplicaciones de gran voladizo.

(mm)
@ Grado
Codigo RE DC APMX LH DCON % § Tipo
| o
w
IMX10B4HV10010E 5 10 10.5 16 9.7 4 ® 1
IMX12B4HV12012E 6 12 12.5 19 1.7 4 () 1
IMX16B4HV16016E 8 16 16.5 24 15.5 4 () 1
IMX20B4HV20021E 10 20 21 30 19.5 4 () 1
IMX25B4HV25026E 12.5 25 26 37.5 24.5 4 (] 1

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacién. (Ir a pagina K002)

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K027



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-B4HV/iMX-B4HV-E

Cabezal de punta esférica de 4 labios, angulo helicoidal irregular (con/sin agujero de refrigeracion)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar.

Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

Nota 4) a es el angulo de inclinacion de la superficie mecanizada.

<< MFresade escuadrar (L/D=3)
% j Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.
oo (mm)

< Acero pre-endurecido acero, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido por

(&) precipitacion y ferritico, aleacion de titanio

E Material

w AISI P21, AISI P20, AISI 4340, SKD, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 431, AISI 420J2,

% AISI 630, AISI 631, Ti-6Al-4V

LU Angulo de . 5 5 o

< inclinacion G el Prof. de [Ancho de a=15 a>15 Prof. de |Ancho de
g = Didm. | Radio | Vel.de Corte |Revolucién| Avance | Avance | Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance Cglr)te cgrée Vel.de Corte| Revolucion| Avance | Avance | Vel.de Corte [Revolucién| Avance | Avance nge c;)rée
é 8 DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/dente) | (mm/min)| (m/min) | (min-1) |(mmidiente)| (mm/min) (m/min) | (min-T) |(mm/diente)| (mm/min) | (m/min) | (min-") | (mm/diente) |(mm/min)
zﬂ 10 | 5 300 {9500 |0.106 4000 | 200 |6400 [0.07 (1800 1 2.5 | 225 |7200|0.105/3000| 150 (4800 |0.067|1300| 1 2.5
8",':“ 12 | 6 | 300 |8000|0.125/4000| 200 |5300|0.085|1800| 1.2 | 3 225 [6000|0.125(3000 | 150 |4000|0.08 {1300 1.2 | 3

16 | 8 | 300 |6000 |0.134|3200| 200 [4000|0.088|1400| 1.6 | 4 225 14500|0.14 [2500| 150 |3000|0.09 [1100| 1.6 | 4

g 20 10 | 300 4800 (0.156|3000| 200 [3200 (0.1 |1300| 2 ) 225 |3600(0.16 [2300| 150 |2400 |0.105/1000| 2 5)

Z 25 [12.5( 300 |3800(0.16 |2400| 200 |2500|0.1 |1000| 2.5 | 6 225 |2900(0.16 [1900| 150 {1900 |0.105| 800| 2.5 | 6

\8 ae

Profundidad
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FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K028



M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)

.. ' ' ! ' ' ' | | ]
Aleaciones con tratamiento térmico

Material | Inconel718

Angulo de . 5

inclinacion =i sl Prof. de [Ancho de
Diam. | Radio |Vl de Corte | Revolucion | Avance | Avance | Vel.de Corte | Revolucion| Avance | Avance Cglr)te cgrée
DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/dente)|(mm/min)| (m/min) | (min-1) |(mmidiente)| (mm/min)

10 | 5 60 |1900 |0.055| 420 | 40 |1300(0.035(180 | 0.5 | 1
12 | 6 60 |1600 0.055| 350 [ 40 |1100(0.035/150 | 0.6 | 1.2
16 | 8 60 |12000.062| 300 [ 40 | 800(0.04 {130 | 0.8 | 1.6
20 10 60 | 950/0.062| 240 | 40 | 640(0.04 | 100 | 1 2
25 12,5 60 | 760|0.062| 190 | 40 | 510(0.04 | 82 | 1.2 | 25

ae

Profundidad

de corte ap

7.

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar.

Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

Nota 4) a es el angulo de inclinacion de la superficie mecanizada.

g
P
S
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DE ESQUINA [35]d33[e7.y PLANA
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DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE
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INTERCAMBIABLE
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-B6HV

Cabezal de punta esférica, 6 labios helicoidales irregulares

O

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©) O ©) ©
z
o
Q
a
o 7B Tipo 1
RE APMX
LH

RE<6 RE>6
+0.010 +0.020
DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030

@ El filo de corte curvo variable controla la vibracion y ofrece un mecanizado estable en materiales de dificil corte, ideal para aplicaciones de gran voladizo.
@ Los 6 labios permiten un mecanizado de alto rendimiento.

(mm)

@ Grado
Cédigo RE DC APMX LH DCON 8 § Tipo

- o

w

IMX10B6HV10010 5 10 10.5 16 9.7 6 | @[ 1
IMX12B6HV12012 6 12 12.5 19 11.7 6 | ® | 1
IMX16B6HV16016 8 16 16.5 24 15.5 6 | ® | 1
IMX20B6HV20021 10 20 21 30 19.5 6 | ® | 1
IMX25B6HV25026 12.5 25 26 375 245 6 | ® | 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

10 | 5 | 300 |9500{0.106/6000 [ 200 {6400 |0.07 |2700| 0.5 | 2 225 17200 10.1054500 | 150 {4800 |0.067{1900| 0.5 | 2
12 | 6 | 300 |8000|0.125(6000| 200 |5300|0.085|2700| 0.6 | 2.4 | 225 6000 |0.125/4500 | 150 (4000 0.08 (1900 0.6 | 2.4
16 | 8 | 300 |6000|0.134|4800| 200 |4000|0.088/2100| 0.8 | 3.2 | 225 |45000.14 3800 150 {3000 0.09 |1600| 0.8 | 3.2
20 10 | 300 {4800 |0.156(4500 200 [3200 0.1 |1900| 1 4 225 3600 (0.16 |3500| 150 |2400|0.105/1500| 1 4
25 12.5( 300 (3800 |0.16 3600 | 200 {2500 (0.1 |1500| 1.2 [ 5 225 12900 |0.16 |2800| 150 {1900|0.105/1200| 1.2 | 5

Profundidad
de corte ap
7

M Fresa de escuadrar (L/D=3) <

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion. % j

(mm)  aa

Acero al carbono, acero aleado, acero dulce, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido por <

Acero pre-endurecido precipitacion y ferritico, aleacion de titanio (&)

Material E

AISI 1045, AISI 4140, AISI 4340, ASTM A36, AISI 1010, AISI 304, AISI 316, AISI 431, AISI 420J2, L

AISI P21, AISI P20 AISI 630, AISI 631, Ti-6Al-4V *

Angulo de <q5° o <15° K u

inclinacion a=15 a>15 Prof. de |Ancho de a=15 a>15 Prof. de [Ancho de <
" . - ) Corte | corte ) n Corte | corte

Diam. | Radio [Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance | Vel. de Corte |Revolucion| Avance | Avance ap ae Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance ap a6 =

DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/dente) | (mm/min)| (m/min) | (min-1) |(mmidiente)| (mm/min) (m/min) | (min-1) |(mm/diente)| (mm/min)| (m/min) | (min-") | (mm/diente) |(mm/min) 8

(7]

L

[T1]

(=]

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA CON RADIO

Aleaciones con tratamiento térmico

Material
Inconel718
Angulo de - .
inclinacion =l k) Prof. de[Ancho de
" . o . Corte | corte
Diam. | Radio | Vel.de Corte | Revolucion | Avance | Avance | Vel.de Corte| Revolucion| Avance | Avance ap ae

DC | RE |(m/min) | (min-") |(mm/dente)| (mm/min)| (m/min) | (min-") |(mmidiente) | (mm/min)

10 | 5 | 60 |1900|0.055| 630 | 40 |1300|0.035| 270 | 0.5 | 1
12| 6 | 60 [1600|0.055| 530 [ 40 |1100 (0.035| 230 [ 0.6 | 1.2
16 | 8 | 60 [1200|0.062| 450 [ 40 | 800(0.04 | 190 [ 0.8 | 1.6
20 (10 | 60 | 950|0.062| 350 | 40 | 640|0.04 | 150 | 1 2
25 12.5( 60 | 760|0.062| 280 | 40 | 510(0.04 | 120 [ 1.2 | 2.5

Profundidad

de corte ap
> o

INTERCAMBIABLE

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa de labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
Nota 4) a es el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.
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K032

FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-C4HV

Cabezal con radio de esquina, de 4 labios helicoidales irregulares

42°
45°

o

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A12C1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O ©) © O

RE<6.35 8j§, l Tipo 2
+0.020
%0512 %c>12 & APM:(H \[ @S._
- 0.020 - 0.030 e
Filo offset
@ Los labios helicoidales irregulares controlan la vibracion y ofrecen un mecanizado estable.
(mm)
@ Grado
cédigo DC RE APMX LH DCON 8 § Tipo
-l o
w

IMX10C4HV100R03010 10 0.3 10 16 9.7 4 (] 1
IMX10C4HV100R05010 10 0.5 10 16 9.7 4 ® 1
IMX10C4HV100R10010 10 1 10 16 9.7 4 [ 1
IMX10C4HV100R15010 10 1.5 10 16 9.7 4 [ ) 1
IMX10C4HV100R20010 10 2 10 16 9.7 4 ° 1
IMX10C4HV100R25010 10 2.5 10 16 9.7 4 (] 1
IMX10C4HV100R30010 10 3 10 16 9.7 4 ® 1
IMX10C4HV110R05011 11 0.5 11.5 18 9.7 4 ® 2
IMX10C4HV110R10011 11 1 1.5 18 9.7 4 ® 2
IMX10C4HV120R03012 12 0.3 12.5 19 9.7 4 [ ) 2
IMX10C4HV120R05012 12 0.5 12.5 19 9.7 4 ® 2
IMX10C4HV120R10012 12 1 12.5 19 9.7 4 (] 2
IMX10C4HV120R20012 12 2 12.5 19 9.7 4 (] 2
IMX12C4HV120R03012 12 0.3 12 19 1.7 4 ® 1
IMX12C4HV120R05012 12 0.5 12 19 1.7 4 ® 1
IMX12C4HV120R10012 12 1 12 19 1.7 4 ® 1
IMX12C4HV120R15012 12 15 12 19 1.7 4 [ 1
IMX12C4HV120R20012 12 2 12 19 1.7 4 [ 1
IMX12C4HV120R25012 12 2.5 12 19 1.7 4 [ ] 1
IMX12C4HV120R30012 12 8 12 19 1.7 4 ® 1
IMX12C4HV120R40012 12 4 12 19 1.7 4 ® 1
IMX12C4HV130R05013 13 0.5 185 21.5 1.7 4 ® 2
IMX12C4HV130R10013 13 1 13.5 21.5 1.7 4 o 2
IMX12C4HV140R03014 14 0.3 14.5 225 1.7 4 [ ) 2
IMX12C4HV140R05014 14 0.5 14.5 22.5 1.7 4 ° 2
IMX12C4HV140R10014 14 1 14.5 22.5 1.7 4 (] 2
IMX12C4HV140R20014 14 2 14.5 22.5 1.7 4 o 2
IMX16C4HV160R03016 16 0.3 16 24 515 4 ® 1
IMX16C4HV160R05016 16 0.5 16 24 15.5 4 ® 1
IMX16C4HV160R10016 16 1 16 24 190 4 [ ) 1
IMX16C4HV160R15016 16 1.5 16 24 15.5 4 [ 1
IMX16C4HV160R20016 16 2 16 24 585 4 (] 1
IMX16C4HV160R25016 16 2.5 16 24 15.5 4 (] 1
IMX16C4HV160R30016 16 3 16 24 1849 4 ® 1

@ : Stock en Japon.



(mm)

@ Grado
Codigo DC RE APMX LH DCON '-g g Tipo
| o
w
IMX16C4HV160R40016 16 4 16 24 15.5 4 (] 1
IMX16C4HV160R50016 16 5 16 24 15.5 4 () 1
IMX16C4HV170R05017 17 0.5 17 26 15.5 4 (] 2
IMX16C4HV170R10017 17 1 17 26 15.5 4 (] 2
IMX16C4HV180R03018 18 0.3 18 27 15.5 4 [ ] 2
IMX16C4HV180R05018 18 0.5 18.5 27 15.5 4 (] 2
IMX16C4HV180R10018 18 1 18.5 27 15.5 4 (] 2
IMX16C4HV180R20018 18 2 18.5 27 15.5 4 (] 2
IMX16C4HV180R30018 18 3 18.5 27 15.5 4 [ ] 2
IMX20C4HV200R03020 20 0.3 20 30 19.5 4 (] 1
New  IMX20C4HV200R05020 20 0.5 20 30 19.5 4 (] 1
New  [MX20C4HV200R10020 20 1 20 30 19.5 4 (] 1
New  [MX20C4HV200R15020 20 15 20 30 19.5 4 (] 1
New  [MX20C4HV200R20020 20 2 20 30 19.5 4 (] 1
New  [MX20C4HV200R25020 20 25 20 30 19.5 4 (] 1
New  IMX20C4HV200R30020 20 3 20 30 19.5 4 (] 1
New  IMX20C4HV200R40020 20 4 20 30 19.5 4 [ ] 1
New  IMX20C4HV200R50020 20 © 20 30 19.5 4 (] 1
IMX20C4HV200R60020 20 6 20 30 19.5 4 (] 1
New  [MX20C4HV200R63520 20 6.35 20 30 19.5 4 (] 1
IMX20C4HV220R05023 22 0.5 23 33 19.5 4 [} 2
IMX20C4HV220R10023 22 1 23 g8/ 19.5 4 (] 2
IMX20C4HV220R20023 22 2 23 33 19.5 4 (] 2
IMX20C4HV220R30023 22 3 23 g8 19.5 4 (] 2
New  IMX25C4HV250R10025 25 1 25 37.5 24.5 4 (] 1
New  JMX25C4HV250R20025 25 2 25 37.5 24.5 4 (] 1
New  IMX25C4HV250R30025 25 3 25 37.5 24.5 4 (] 1
New  IMX25C4HV250R40025 25 4 25 37.5 24.5 4 (] 1
New  IMX25C4HV250R50025 25 5 25 37.5 24.5 4 [ ] 1
IMX25C4HV250R60025 25 6 25 37.5 24.5 4 (] 1
New  IMX25C4HV250R63525 25 6.35 25 37.5 24.5 4 (] 1
IMX25C4HV280R10029 28 1 29 41.5 24.5 4 (] 2
IMX25C4HV280R30029 28 3 29 41.5 24.5 4 (] 2

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

M Tipo de filo de corte largo

@ Grido
Codigo DC RE APMX LH DCON % § Tipo
- &
IMX16C4HV160R10032 16 1 32 40 15.5 4 (] 3
IMX16C4HV160R30032 16 & 32 40 15.5 4 () 3
IMX20C4HV200R10040 20 1 40 50 19.5 4 [ 3
IMX20C4HV200R30040 20 3 40 50 19.5 4 () &

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-C4HV-S

Cabezal con radio de esquina, de 4 labios helicoidales irregulares, con refrigeracion interna

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, Mt dallnito
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©) O ©) ©
<
[
Z
s | .
o Tipo 1
RE Ml Filo
LH ' curvo

PUNTA

DESBASTE CHAFLANADO CONICA pNell[\Y ESFERICA PLANA

RE<6.35
+0.020
DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
@ Los agujeros de refrigeracion para cada filo de corte permiten un suministro estable del refrigerante.
@E! filo de corte curvo variable controla la vibracion y ofrece un mecanizado estable en materiales de dificil corte, ideal para aplicaciones de gran voladizo. m

o
[=)
<
o
=
o
o

m)

z

@ Grado
cédigo DC RE APMX LH DCON 8 § Tipo
- o
w
IMX10C4HV100R03010S 10 0.3 10 16 9.7 4 | o 1
IMX10C4HV100R05010S 10 0.5 10 16 9.7 4 | @ | 1
IMX10C4HV100R10010S 10 1 10 16 9.7 4 | @ | 1
IMX10C4HV100R15010S 10 15 10 16 9.7 4 | @ | 1
IMX10C4HV100R20010S 10 2 10 16 9.7 4 | @ | 1
IMX10C4HV100R30010S 10 3 10 16 9.7 4 | @ | 1
IMX12C4HV120R03012S 12 0.3 12 19 11.7 4 | @ | 1
IMX12C4HV120R05012S 12 0.5 12 19 11.7 4 | @ | 1
IMX12C4HV120R10012S 12 1 12 19 11.7 4| @ | 1
IMX12C4HV120R15012S 12 15 12 19 11.7 4| @ | 1
IMX12C4HV120R20012S 12 2 12 19 1.7 4 | @ | 1
n IMX12C4HV120R30012S 12 3 12 19 1.7 4 | @ | 1
IMX12C4HV120R40012S 12 4 12 19 11.7 4 | @ | 1
@4 IMX16C4HV160R05016S 16 0.5 16 24 15.5 4 | e | 1
RE IMX16C4HV160R10016S 16 1 16 24 15.5 4 | @ | 1
§ = IMX16C4HV160R15016S 16 15 16 24 15.5 4 | @ | 1
o9 IMX16C4HV160R20016S 16 2 16 24 15.5 4 | @ | 1
3= IMX16C4HV160R30016S 16 3 16 24 15.5 4 | @ | 1
<= IMX16C4HV160R40016S 16 4 16 24 15.5 4 | @ | 1
o IMX20C4HV200R05020S 20 0.5 20 30 19.5 4 | @ | 1
New |MX20C4HV200R10020S 20 1 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R15020S 20 15 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R20020S 20 2 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R30020S 20 3 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R40020S 20 4 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R60020S 20 6 20 30 19.5 4 | @ | 1
IMX20C4HV200R63520S 20 6.35 20 30 19.5 4 | @ | 1
New |MX25C4HV250R10025S 25 1 25 375 245 4 | @ | 1
IMX25C4HV250R15025S 25 15 25 37.5 24.5 4 | @ | 1
IMX25C4HV250R20025S 25 2 25 37.5 245 4 | @ | 1
IMX25C4HV250R30025S 25 3 25 375 245 4 | @ | 1
IMX25C4HV250R40025S 25 4 25 375 245 4 | @ | 1
IMX25C4HV250R60025S 25 6 25 37.5 24.5 4 | e | 1
IMX25C4HV250R63525S 25 6.35 25 37.5 24.5 4 | e | 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.

K034



iIMX-C4HV/iMX-C4HV-S

Cabezal con radio de esquina, 4 labios, angulo helicoidal irregular (con/sin agujero de refrigeracion)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero al carbono, acero de aleacion, Acero pretemplado, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
acero suave, cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio
Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
C (m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 150 | 4800 |0.09 | 1700 | 10 2 120 | 3800 |0.06 | 910 10 2 100 | 3200 | 0.075| 960 10 2
12 150 | 4000 |0.09 | 1400 | 12 2.4 | 120 | 3200 |0.065| 830 12 24 | 100 | 2700 |0.08 | 860 12 2.4
16 150 | 3000 | 0.1 1200 | 16 3.2 | 120 | 2400 |0.075| 720 16 3.2 | 100 | 2000 |0.09 | 720 16 3.2
20 150 | 2400 | 0.1 960 | 20 4 120 | 1900 | 0.075| 570 | 20 4 100 | 1600 [0.09 | 580 | 20 4
25 150 | 1900 | 0.12 910 | 25 5 120 | 1500 [0.075| 450 | 25 5 100 | 1300 (0.09 | 470 | 25 5
ae
Profundidad
de corte ap
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleacion con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material
AlISI 630, AISI 631 Inconel718
Dlij:m. V&l)'r?ee Revt?luc_i?n Avance |Avance P(r:oof&ge dgnccc?r(t)e \éeé' rtdee Revt?luc_i?n Avance |Avance P(E()of}t(eje dgngct]r(t)e
C (m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 75 | 2400 |0.06 | 580 10 2 40 |1300|0.04 | 210 10 1
12 75 | 2000 |0.065| 520 12 2.4 40 | 1100 |0.045| 200 12 1.2
16 75 11500 |0.075| 450 16 3.2 40 800 |0.05 | 160 16 1.6
20 75 11200 (0.075| 360 | 20 4 40 640|0.05 | 130 | 20 2
25 75 950 |0.075| 290 | 25 5 40 510/0.05 | 100 | 25 2.5
ae
Profundidad
de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con resistencia al calor, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin embargo,
si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal.
En tal caso, reduzca las revoluciones y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-C4HV/iMX-C4HV-S

Cabezal con radio de esquina, 4 labios, angulo helicoidal irregular (con/sin agujero de refrigeracion)

Bl Ranurardo

(mm)

Acero al carbono, acero aleado, acero suave,
cobre, cobre aleado

Acero pretemplado, acero al carbono,
acero aleado, acero aleado de herramienta

Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
por precipitacion y ferritico, aleacién de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42042, Ti-6Al-4V
Diam. [Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 100 | 3200 | 0.04 510 5 80 2500 | 0.03 300 5 75 2400 | 0.03 290 5
12 100 | 2700 | 0.05 540 6 80 2100 | 0.04 340 6 75 2000 | 0.04 320 6
16 100 2000 | 0.07 560 8 80 1600 | 0.05 320 8 75 1500 | 0.06 360 8
20 100 1600 | 0.07 450 10 80 1300 | 0.05 260 10 75 1200 | 0.06 290 10
25 100 1300 | 0.08 420 12 80 1000 | 0.05 200 12 75 950 | 0.06 230 12
DC
Profundidad
de corte ap
4 DC:Diam.
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631
Diam. |Vel. de Corte | Revolucién| Avance | Avance |Prof. de Corte | Vel. de Corte | Revolucion| Avance | Avance |Prof. de Corte
DC (m/min) | (min.") |(mm/diente)|(mm/min) ap (m/min) | (min.") |(mm/diente){(mm/min) ap
10 60 1900 | 0.025 | 190 5 30 950 0.02 76 2
12 60 1600 | 0.035 | 220 6 30 800 0.03 96 2.4
16 60 1200 | 0.05 240 8 30 600 0.05 120 3.2
20 60 950 | 0.05 190 10 30 480 0.05 96 4
25 60 760 | 0.05 150 12 30 380 0.05 76 5
DC
Profundidad ap
de corte
4 DC:Diam.

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin
embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En
tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.



iMX-C4HV

Cabezal con radio de esquina, 4 labios, angulo helicoidal irregular, largo

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Fresa de escuadrar (mm)
Acero al carbono, acero aleado, acero suave, |Acero pretemplado, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,

AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V

Vel. de

L/D Diam. | & % Revolucién| Avance| Avance Prof. de| Ancho | Vel. de g qycin| Avance|Avance|Prof- de| Ancho |Vel. de | geqcion| Avance| Avance|Prof: de| Ancho

Corte |de corte| Corte Corte |de corte| Corte Corte |de corte

DC (m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.~")|(mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae
a 16 | 100 |2000|0.09 | 720 | 32 | 0.8 | 80 [1600|0.07 | 450 | 32 | 0.8 | 60 |1200|0.08 | 380 | 32 | 0.8

20 | 100 1600 | 0.09 | 580 | 40 1 80 (1300 | 0.07 | 360 | 40 1 60 950 | 0.08 | 300 | 40 1
6 16 60 {1200 | 0.07 | 340 | 32 0.8 50 990 | 0.05 | 200 | 32 0.8 40 800 | 0.06 | 190 | 32 0.8

20 60 | 950|0.07 | 270 | 40 | 1 50 | 800|0.05| 160 | 40 | 1 40 | 640 0.06 | 150 | 40 | 1

Profundidad de
corte

Acero inoxidable endurecido por precipitacion, | Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631

Vel. de Prof. de| Ancho [Vel. de Revolucién|Avance|Avance Prof. de| Ancho

L/D D;? ' (ngf,{]tﬁ]) ?re\:?:q?; mz;; @Ir:/:f; nge degg“e (rg;’n'},?]) (min.-1)| (mmidiente)| (mm/min) nge deacg"e
4 |16 ] 50 [990 [0.07 280 | 32 | 0.8 30 | 600 005|120 | 32 | 0.4

20 | 50 | 800 | 0.07 | 220 | 40 | 1 30 | 480 |0.05| 96 | 40 | 05
TT 30 | 600 | 0.05|120 | 32 | 0.8 | 20 | 400 |0.04 | 64 | 32 | 0.4

20 | 30 | 480 | 0.05| 96 | 40 | 1 20 | 320 [0.04| 51 | 40 | 0.5

Profundidad de
corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.
Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
Nota 4) La longitud del tipo largo es 2 veces la longitud del cabezal estandar. L/D + 1 cuando esta instalado en un porta-herramientas del mismo tamafio.
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iMX-C4HV

Cabezal con radio de esquina, 4 labios, angulo helicoidal irregular, offset

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Fresa de escuadrar (mm)
Acero al carbono, acero aleado, acero suave, |Acero pretemplado, acero al carbono, Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
cobre, cobre aleado acero aleado, acero aleado de herramienta por precipitacion y ferritico, aleacion de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN,

AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2, Ti-6Al-4V

L/D Dli;?. \é)ezly'rtdee Rev?luc_ién Avance|Avance nghge dgnggge Vcellj-ﬂdee Revgluc_ién Avance|Avance P(r:ogﬁge d’léng‘ge V&I)' ddee Rev9|uc_ién Avance|Avance Péoofﬁceje d’inccgrf(’e
(m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.~")| (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap e
11 | 150 [4300| 0.09 | 1500 | 11 1.1 [ 120 | 3500 (0.06 | 840 | 11 1.1 | 100 | 2900 (0.075| 870 | 11 1.1
12 | 150 | 4000| 0.09 |1400| 12 | 1.2 | 120 [3200(0.06 | 770 | 12 | 1.2 | 100 |2700 [0.075| 810 | 12 | 1.2
13 | 150 | 3700| 0.09 {1300 | 13 1.3 | 120 | 2900 (0.065| 750 | 13 1.3 | 100 {2400 |0.08 | 770 13 1.3
14 | 150 | 3400| 0.09 | 1200 | 14 1.4 | 120 | 2700 (0.065| 700 | 14 1.4 | 100 {2300 |0.08 | 740 14 1.4
17 | 150 | 2800 0.1 1100 | 17 1.7 | 120 | 2200 (0.075| 660 | 17 1.7 | 100 {1900 |0.08 | 610 17 1.7
3 18 | 150 |2700| 0.1 |1100| 18 | 1.8 | 120 [2100 |0.075| 630 | 18 | 1.8 | 100 | 1800 (0.09 | 650 | 18 | 1.8
22 | 150 | 2200] 0.1 880 | 22 | 2.2 | 120 [1700|0.075| 510 | 22 | 2.2 | 100 [1400|0.09 | 500 | 22 | 2.2
28 | 150 | 1700| 0.12 | 820 | 28 | 2.8 | 120 | 1400 |0.075| 420 | 28 | 2.8 | 100 | 1100 |0.09 | 400 | 28 | 2.8
30 | 150 | 1600| 0.12 | 770| 30 | 3 120 (1300 (0.075| 390 | 30 | 3 100 | 1100 (0.09 | 400 | 30 | 3
32 | 150 | 1500| 0.12 | 720| 32 | 3.2 | 120 | 1200 |0.075| 360 | 32 | 3.2 | 100 | 990|0.09 | 360 | 32 | 3.2
11 90 [2600| 0.07 | 730| 11 0.4 70 [2000(0.05 | 400 | 11 | 04 60 [1700/0.06 | 410 | 11 | 0.4
12 90 [2400| 0.07 | 670| 12 | 0.5 70 (1900 (0.05 | 380 | 12 | 0.5 60 (1600 |0.06 | 380 | 12 | 0.5
13 90 [2200| 0.07 | 620| 13 | 0.5 70 [1700/0.05 | 340 | 13 | 0.5 60 [1500/0.06 | 360 | 13 | 0.5
14 90 [2000| 0.07 | 560| 14 | 0.6 70 (1600 (0.05 | 320 | 14 | 0.6 60 [1400|0.06 | 340 | 14 | 0.6
17 90 [1700| 0.08 | 540 | 17 | 0.7 70 [1300(0.06 | 310 | 17 | 0.7 60 [ 1100/0.07 | 310 | 17 | 0.7
> 18 90 [1600| 0.08 | 510 | 18 | 0.7 70 (1200 (0.06 | 290 | 18 | 0.7 60 [ 1100/0.07 | 310 | 18 | 0.7
22 90 [1300| 0.08 | 420| 22 | 0.9 70 [1000(0.06 | 240 | 22 | 0.9 60 | 870(0.07 | 240 | 22 | 0.9
28 90 |[1000| 0.1 400 | 28 | 1.1 70 | 800(0.06 | 190 | 28 | 1.1 60 | 680(0.07 | 190 | 28 | 1.1
30 90 | 950 0.1 380 30 | 1.2 70 | 740/0.06 | 180 | 30 | 1.2 60 | 640(0.07 | 180 | 30 | 1.2
32 90 | 900/ 0.1 360| 32 | 1.3 70 | 700(0.06 | 170 | 32 | 1.3 60 | 600(0.07 | 170 | 32 | 1.3
11 60 | 1700 0.06 | 410 11 0.2 50 | 1400 |0.04 | 220 1 0.2 32 | 930/0.05 | 190 1" 0.2
12 60 [ 1600| 0.06 | 380| 12 | 0.2 50 [1300(0.04 | 210 | 12 | 0.2 32 | 850(0.05 | 170 | 12 | 0.2
13 60 | 1500| 0.06 | 360 | 13 0.3 50 {1200 |0.05 | 240 | 13 0.3 32 | 780|0.06 | 190 13 0.3
14 60 |1400| 0.06 | 340| 14 | 0.3 50 1100 (0.05 | 220 | 14 | 0.3 32 | 730/0.06 | 180 | 14 | 0.3
7 17 60 | 1100| 0.07 | 310| 17 | 0.3 50 | 940(0.05 | 190 | 17 | 0.3 32 | 600/0.06 | 140 | 17 | 0.3
18 60 | 1100| 0.07 | 310| 18 | 0.4 50 | 880(0.05 | 180 | 18 | 04 32 | 570/0.06 | 140 | 18 | 0.4
22 60 | 870|0.07 | 240| 22 | 04 50 | 720]0.05 | 140 | 22 | 04 32 | 460(0.06 | 110 | 22 | 04
28 60 | 680|0.08| 220| 28 | 0.6 50 | 570(0.05 | 110 | 28 | 0.6 32 | 360(0.06 86 | 28 | 0.6
30 60 | 640|0.08 | 200| 30 | 0.6 50 | 530(0.05 | 110 | 30 | 0.6 32 | 34010.06 82| 30 | 0.6
32 60 | 600| 0.08| 190| 32 | 0.6 50 | 500(0.05 | 100 | 32 | 0.6 32 | 320/0.06 77 | 32 | 0.6

Profundidad de
corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin
embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En
tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.



B Fresa de escuadrar

(mm)
Acero inoxidable endurecido por precipitacion, | Aleaciones con tratamiento térmico
aleacion cromo-cobalto
Material Inconel718
AISI 630, AISI 631
L/D Dlisélcr:n. \éecl)-rgee Revc[;lucién Avance jAvance P&%fhge dgnc?gr?e \@',',fee Rev?luc_ién Avance |Avance nghge dgng]ge
(m/min) (min.-") |(mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.~") |(mm/diente) | (mm/min) ap e
11 75 12200(0.06 | 530 | 11 1.1 ] 30 | 870 |0.04 | 140 | 11 0.8
12 75 |2000|0.06 | 480 | 12 1.2 | 30 | 800 |0.04 | 130 | 12 | 0.9
13 75 |1800|0.065| 470 13 1.3 30 730 |10.045| 130 13 1
14 75 | 1700 |0.065| 440 14 14 30 680 |0.045| 120 14 1.1
3 17 75 |1400|0.065| 360 | 17 | 1.7 | 40 | 750 |0.045| 140 | 17 1.3
18 75 | 1300|0.075| 390 | 18 | 1.8 | 40 | 710 [0.05 | 140 | 18 1.4
22 75 |1 1100/0.075| 330 | 22 | 2.2 | 40 | 580 |0.05 | 120 | 22 1.7
28 75 | 850(0.075| 260 | 28 | 2.8 [ 40 | 450 |0.05 90 | 28 | 21
30 75 | 800(0.075| 240 | 30 | 3 40 | 420 |0.05 84 | 30 | 23
32 75 | 750|0.075| 230 | 32 | 3.2 | 40 | 400 [0.05 80 | 32 | 24
11 50 |1400(0.05 | 280 | 11 0.4 [ 10 | 290 |0.03 35 11 0.3
12 50 | 1300|0.05 | 260 | 12 | 0.5 | 10 | 270 [0.03 32 | 12 | 04
13 50 | 1200|0.05 | 240 | 13 | 0.5 | 10 | 240 |0.04 38 | 13 | 04
14 50 | 1100(0.05 | 220 | 14 | 0.6 [ 10 | 230 |0.04 37 | 14 | 04
17 50 | 940/0.06 | 230 | 17 | 0.7 [ 19 | 360 |0.04 58 | 17 | 0.5
s 18 50 | 880(0.06 | 210 | 18 | 0.7 [ 19 | 340 |0.04 54 | 18 | 0.6
22 50 720(0.06 | 170 | 22 | 0.9 | 19 | 270 |0.04 43 | 22 | 0.7
28 50 570(0.06 | 140 | 28 | 11 19 | 220 (0.04 35 | 28 | 0.8
30 50 530(0.06 | 130 | 30 | 1.2 | 19 | 200 |0.04 32 | 30 | 0.9
32 50 500(0.06 | 120 | 32 | 1.3 | 19 | 190 |0.04 30 | 32 | 1
11 24 690/0.04 | 110 1" 0.2 - - - - - -
12 24 | 640/0.04 | 100 | 12 | 0.2 - - - - - -
13 24 590(0.05 | 120 | 13 | 0.3 - - - - - -
14 24 550(0.05 | 110 | 14 | 0.3 - - - - - -
7 17 24 | 4501(0.05 90 | 17 | 0.3 - - - - - -
18 24 4200.05 84 18 0.4 = = = = = =
22 24 350|0.05 70 | 22 04 - - - - - -
28 24 | 270|0.05 54 | 28 | 0.6 - - - - - -
30 24 | 250|0.05 50 | 30 | 0.6 - - - - - -
32 24 | 240/0.05 48 | 32 | 0.6 - - - - - -

Profundidad de
corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucién y el avance.

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran efecto en el control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin
embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacién de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En
tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-C6HV/C10HV/C12HV

Cabezal con radio de esquina, multi-labios helicoidales irregulares

DC <12
=

435 4“5
45° 45°

DC>12

&

DC

<12 DC>12
—

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn
(<30HRC)

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido
(<45HRC)

Acero endurecido
(<55HRC)

Acero endurecido
(>55HRC)

Acero inoxidable
austenitico

Aleacion de fitanio,
Aleacion con trat. térmico

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

o

©)

o

O

DC

APMX
RE
LH

Tipo 1

(J‘M

APMX! <

I Filo
' curvo

)

T
|

| Ipcon

E»Tipo 2

RE<1 n
+0.020 APMX '
m DC<12 | DC>12 RE H ™ A e
0 0 curvo
- 0.020 - 0.030
@ Mecanizado de alta eficiencia gracias a sus multiples labios.
@ Los labios helicoidales irregulares controlan la vibracion y logran un mecanizado estable. (mm)
@ Grado
Cédigo DC RE APMX LH DCON 8 § Tipo
- o
w
IMX10C6HV100R05010 10 0.5 10 16 9.7 6| @ 1
IMX10C6HV100R10010 10 1 10 16 9.7 6| ® 1
IMX12C6HV120R10012 12 1 12 19 1.7 6| ® 1
IMX16C10HV160R10016 16 1 16 24 15.5 10| @ 2
NEw [MX20C12HV200R10020 20 1 20 30 19.5 12| @ 2
new [MX25C12HV250R10025 25 1 25 37.5 24.5 12| @ 2

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacién. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero pre-endurecido, acero al carbono, acero aleado, acero aleado| Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido por Acero inoxidable endurecido por precipitacion,
de herramienta precipitacion y ferritico, aleacion de titanio aleacion cromo-cobalto
Material
AISI P21, AISI P20, AISI 4340, SKD, SKT AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN, AISI 630, AISI 631
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 42002, Ti-6A-4V
i Vel. de " Prof. de| Ancho | Vel. de ” Prof. de| Ancho |Vel. de ” Prof. de| Ancho
Diam. Corte Revc’:Iuc_|$n Avapce Avange o |berel| et Revc’xlucjgyn Avapce Avange oo |berel| Gain Revc’:Iuc_?n Avapce Avange Core | e
DC (m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap ae

10 | 200 | 6400 |0.07 |2700| 10 1 150 | 4800 0.07 | 2000| 10 |1 100 | 3200 |0.07 | 1300 | 10 1
12 | 200 | 5300 |0.085| 2700 | 12 1.2 | 150 | 4000 |0.085(2000| 12 | 1.2 [ 100 | 2700 |0.085| 1400 | 12 1.2
16 | 200 | 4000 |0.088|3500| 16 | 0.6 | 150 | 3000 |0.088|2600| 16 | 0.64 [ 100 | 2000 | 0.088| 1800 | 16 0.6
20 | 200 | 3200 (0.1 3800 | 20 | 0.8 [ 150 | 2400 |0.1 2900| 20 | 0.8 [ 100 | 1600 |0.1 1900 | 20 | 0.8
25 | 200 | 2500 (0.1 3000 | 25 1 150 | 1900 | 0.1 2300 25 |1 100 | 1300 | 0.1 1600 | 25 1

ae

Profundidad

de corte ap

|
Aleaciones con tratamiento térmico

Inconel718
Material
Diam. \8')- n‘f Revolucién| Avance | Avance P(r:oofhge d‘g“fgr‘t’e
DC (m/min) (min.-")| (mm/diente) | (mm/min) ap ae

10 40 | 1300 [0.033| 260 | 10 0.5
12 40 | 1100 [0.035| 230 | 12 0.6
16 40 800 [0.038| 300 | 16 0.6
20 40 640 (0.04 | 310 | 20 0.8
25 40 510/0.04 | 240 | 25 1

Profundidad
de corte

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.

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

Nota 3) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin embargo,
si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal. En tal caso,
reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

Nota 4) Si el radio de mecanizado en la esquina es el mismo que el de la herramienta, cuando se utilice una cabeza con mas de 10 labios
debe configurarse la profundidad de corte y el avance a la mitad de los valores de la tabla anterior.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-C4FD-C

Fresa con radio de esquina, multi-funccional, con refrigeracion interna, de alto avance

06

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre | Aleacion de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©) © © ©) © @)
=
o
o
[=]
8 B E—;E ~Tipo 1
__|[.apmx
A3
LH
DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030

@ Cabezal con radio de esquina doble, de 4 labios, para alto avance, con refrigeracion interna.

@ Los agujeros de refrigeracion para cada filo de corte permiten un suministro estable del refrigerante.

(mm)
o |¥x [Grado
o %1 9 o o .
Cadigo DC RE1 APMX A3 LH DCON 2 | = S [Tipo
i E
IMX10C4FD10010C 10 1.99 0.7 10.5 16 9.7 4 [21° @ 1
IMX12C4FD12012C 12 2.1 0.8 12.5 19 1.7 4 128°| @ 1
IMX16C4FD16016C 16 2.75 1 16.5 24 15.5 4 13° ° 1
IMX20C4FD20021C 20 3.07 1.3 21 30 19.5 4 [3.3°| @ 1
IMX25C4FD25026C 25 4.21 1.6 26 37.5 24.5 4 |45° @ 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

Nota 2) Las fresas con radio de esquina doble, no son recomendadas para el mecanizado de esquinas ya que existe el riesgo de dejar zonas sin mecanizar.
*1 RE1 : R aprox.
*2 RMPX : Angulo en rampa maximo

(mm)
1 e )
Cédigo RE1*1 Radio de esquina doble
S10 DCIN RE2 RE3

IMX10C4FD10010C 1.99 0.27 3.4 15 5
IMX12C4FD12012C 2.1 0.33 45 1.5 6
IMX16C4FD16016C 2.75 0.42 6.2 2 8
IMX20C4FD20021C 3.07 0.59 8 2 10
IMX25C4FD25026C 4.21 0.67 10 3 12

@ : Stock en Japon.

RE1

Al usar la fresa, programela
como una fresa con radio R3.
Las proporciones de corte
aproximadas del programa
son las que se indican a
continuacion.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccién de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)

Acero al carbono, acero aleado, acero dulce,
cobre, cobre aleado

Acero pretemplado, acero al carbono,
acero aleado, acero aleado de herramienta

Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable endurecido
por precipitacion y ferritico

Material

AISI 1045, AISI 4140, ASTM A36, AISI 1010 AISI P21, AISI P20, SKD, AISI 4340, SKT AISI H13, AISI L6, AISI 431, AISI 420J2, AISI 630,

AISI 631

(m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1) | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 150 | 4800| 0.4 | 7700 | 0.5 6 135 | 4300 | 0.4 | 6900 | 0.5 6 120 | 3800 | 0.3 | 4600 | 0.5 6
12 150 | 4000 | 0.45 | 7200 | 0.6 7.2 | 135 | 3600 | 0.45 | 6500 | 0.6 7.2 | 120 | 3200 | 0.3 | 3800 | 0.6 7.2
16 150 | 3000 | 0.5 | 6000 0.8 9.6 | 135 | 2700 | 0.5 |5400|0.8 9.6 | 120 | 2400 | 0.4 |3800|0.8 9.6
20 150 | 2400 | 0.5 |4800 |1 12 135 | 2100 | 0.5 |4200 |1 12 120 | 1900 | 0.4 | 3000 | 1 12
25 150 | 1900 | 0.5 |3800|1.25 | 15 135 | 1700| 0.5 |3400|1.25 | 15 120 | 1500 | 0.4 | 2400 |1.25 | 15

ae

Profundidad
de corte ap

Acero inoxidable austenitico, aleacion de titanio, | Aleaciones con tratamiento térmico

aleacion cromo cobalto
Material

AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN, Ti- [ Inconel718

6Al-4V

(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-") | (mmidiente) | (mm/min) ap ae
10 40 | 1300| 0.2 | 1000 | 0.5 6 25 | 800 | 01 320 | 0.5 6
12 40 | 1100| 0.2 880 | 0.6 72| 25 | 660 | 0.1 260 | 0.6 7.2
16 40 800 | 0.3 960 | 0.8 96| 25 | 500 | 0.15| 300 | 0.8 9.6
20 40 640 | 0.3 770 | 1 12 25 | 400 | 0.15| 240 |1 12
25 40 510| 0.3 610|1.25 | 15 25 | 320 | 0.15| 190 | 1.25 | 15

ae

Profundidad
de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.
Nota 3) La fresa de labios helicoidales irregulares tiene un gran control de la vibracién si se compara con las fresas estandar.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracién o ruido anormal.
En ese caso reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.
Nota 4) Reduzca el avance en un 50% para un mecanizado en rampa.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX-C4FV

Cabezal con radio de esquina de alta eficiencia, 4 labios helicoidales irregulares

43°
45°

e

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Aeero pera heamientas, acero re-endurecido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©) © ©
RE<3 RE=4
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030

@ Fresa con radio de esquina doble, de alto avance para un mecanizado de gran eficiencia.
@ Los labios helicoidales irregulares controlan la vibracion y ofrecen un mecanizado estable.

(mm)

@ Grado
Cédigo DC RE APMX LH DCON 8 § Tipo

- o

w

IMX10C4FV100R20010 10 2 10.5 16 9.7 4 o1
IMX12C4FV120R20012 12 2 12.5 19 11.7 4 | @ | 1
IMX16C4FV160R30016 16 3 16.5 24 15.5 4 | @ | 1
IMX20C4FV200R30021 20 3 21 30 19.5 4 | @ | 1
IMX25C4FV250R40026 25 4 26 37.5 245 4 | @ | 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

@ : Stock en Japon.



CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Condiciones de corte a gran profundidad mm)
Z
Acero al carbono, acero aleado, Acero pre-endurecido Acero endurecido (45—55HRC) 2
fundicion gris Acero aleado de herramienta
Material
AISI 1045, AIS| 4140, AISI No 45 B AISI P20, SKD, AISI P21, SKT AISI H13, AISI L6

i : Vel. de Prof. de| Ancho |Vel. de
L Corte Corte |de corte| Corte Corte |(de corte| Corte Corte |de corte

DC RE (m/min) ap ae__|(m/min) ap ae_|(m/min) ap ae

10 2 90 |2900|0.25|2900| 1.2 | 45| 75 |2400| 0.23 2200 1 45| 60 |1900|0.22 |1700| 0.7 | 4.5

Prof. de| Ancho |Vel. de Prof. de| Ancho

Revolucién| Avance |Avance
(min.-")|(mm/diente)| (mm/min)

Revolucion| Avance |Avance
(min.~")|(mmidiente) | (mm/min)

Revolucion| Avance |Avance
(min.-")|(mm/diente)| (mm/min)
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12 2 90 |2400|0.25|2400| 1.8 | 6 75 |2000| 0.23 ({1800| 14 | 6 60 |[1600|0.22 {1400| 0.9 | 6 o

16 3 90 (1800 0.25|1800| 1.8 75| 75 [1500| 0.23 {1400| 1.4 75| 60 |1200|0.22 |[1100| 0.9 7.5 9,:

20 3 90 (1400 0.25 |1400| 1.8 | 9 75 [1200| 0.23 |[1100| 1.4 | 9 60 | 950(0.22| 840| 0.9 | 9 nz:

25 4 90 [1100|0.25|1100| 24 (115 | 75 | 950|0.23| 870| 1.8 |[11.5| 60 | 760|0.22 | 670| 1.2 |11.5 8
ae

Profundidad de corte %}ap g

z

O

(&)

=]

B Fresado de alta velocidad (mm) =

<C

Acero al carbono, acero aleado, Acero pre-endurecido Acero endurecido (45—55HRC) E

fundicion gris Acero aleado de herramienta =

Material —

AISI 1045, AISI 4140, AISI No 45 B AISI P20, SKD, AISI P21, SKT AISI H13, AISI L6 |_'|_J

(2]

Diam. |Radio de esq. \éecl"rfee Rev<’)luc_i(;)n Avance Avance P(r:o(;‘hge dénggr?e VCecli rtdee Rev?luc_i?n Avance Avance Pécghge dAengohr?e VCetlj'rEee Revc’)luc_ic;)n Avance Avance ng.ﬂge dgnc?gr(tje g

DC RE (m/min) (min.-1)|(mm/diente)| (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-")|(mm/diente)|(mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)|(mm/diente) | (mm/min) ap ae m

10 2 150 |4800| 0.4 |7700| 0.6 | 4.5 | 125 |4000| 0.35 |5600|0.46 | 4.5 | 100 |3200| 0.3 |3800|0.36 | 4.5 =]

12 2 150 |4000| 0.45|7200| 0.9 | 6 125 |3300| 0.4 |5300|0.7 6 100 |2700| 0.3 |3200|0.45| 6
16 3 150 |3000| 0.5 |6000| 0.9 | 7.5 | 125 |2500| 0.45 4500 0.7 7.5 | 100 {2000| 0.3 [2400|0.45| 7.5
20 3 150 [2400| 0.5 |4800| 0.9 | 9 125 |2000| 0.45 | 3600 | 0.7 © 100 [1600| 0.35 12200 0.45 | 9
25 4 150 {1900 0.5 |3800| 1.2 |11.5 | 125 |1600| 0.45 |2900|0.9 |11.5 | 100 {1300 0.35 |1800|0.6 |11.5

ae

Profundidad de corte %}ap

Nota 1) Si la profundidad de corte es elevada, hay que aumentar la revolucion y el avance.

Nota 2) Para un buen despeje de virutas se recomienda aplicar refrigeracion por soplo de aire o neblina de aceite.

Nota 3) Para mecanizado de perfiles, como moldes, las condiciones de mecanizado pueden diferir considerablemente en funcién de la
geometria de la pieza, los métodos de mecanizado y la profundidad de corte. Se debe reducir el avance sobretodo cuando se
mecanizan las esquinas de una pieza.

Nota 4) La fresa con labios helicoidales irregulares tiene un mayor control de la vibracion si se compara con las fresas estandar. Sin embargo,
si la rigidez de la maquina o la instalacion de la pieza de trabajo es mala, pueden generarse vibracion o ruido anormal. En ese caso
reduzca la revolucién y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien fije una profundidad de corte menor.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-C3A

Cabezal con radio de esquina, de 3 labios, para aleacion de aluminio

o

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A12C1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©)
3
s =
Z
s | )
o 8 - Tipo 1
< of APMX | &W; ,
E LH ! o
Z,
D =
o 3
[=]
o RE<5 ) Tipo 2
o
< +0.020 ‘
= DC=<12 DC>12 APNIX! <
S 0 0 ! o
(&)
- 0.020 - 0.030

Filo offset

@ Mecanizado de alta eficiencia en aleaciones de aluminio.

(mm)

z

DESBASTE CHAFLANADO CONICA pNell[\Y ESFERICA PLANA

@ Grado
Cédigo DC RE APMX LH DCON g § Tipo
=
w
IMX10C3A100R10008 10 1 8 16 9.7 3 [ ] 1
IMX10C3A100R25008 10 2.5 8 16 9.7 3 (] 1
IMX10C3A120R10010 12 1 10.1 19 9.7 3 (] 2
New  IMX12C3A120R10009 12 1 9.6 19 11.7 8 (] 1
New  |MX12C3A120R32009 12 3.2 9.6 19 1.7 3 [ ] 1
IMX12C3A140R10011 14 1 1.7 22.5 1.7 3 (] 2
New  [MX16C3A160R10012 16 1 12.8 24 15.5 3 ( 1
New  IMX16C3A160R32012 16 3.2 12.8 24 15.5 3 (] 1
IMX16C3A180R32014 18 3.2 14.9 27 15.5 3 (] 2
New  |MX20C3A200R10016 20 1 16 30 19.5 3 ( 1
New  |MX20C3A200R32016 20 3.2 16 30 19.5 3 (] 1
n IMX20C3A220R32018 22 3.2 18.6 g8 19.5 3 (] 2
IMX25C3A250R10020 25 1 20 37.5 24.5 3 [ ] 1
@ 'g New  [MX25C3A250R32020 25 3.2 20 37.5 24.5 3 (] 1
N g New  [MX25C3A250R50020 25 5 20 37.5 24.5 3 (] 1
E <Et IMX25C3A280R32023 28 3.2 234 41.5 24.5 3 ( 2
3 E Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
oz
% Z
w
e

@ : Stock en Japon.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Fresa de escuadrar (L/D=3) (mm) B Fresa de escuadrar (L/D=5) mm ‘Z’:
1 ) S Z<
e .. e .. : . |
Aleacion de aluminio Aleacion de aluminio oo
Material Material
A6061, A7075 A6061, A7075 <
<O
B
Diam. |Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof. de Corte |Ancho de corte Diam. [Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof. de Corte |Ancho de corte 2.4
DC (m/min) | (min.") |((mm/diente)| (mm/min) ap ae DC (m/min) | (min.-1) |(mm/diente)| (mm/min) ap ae 2 %
10 500 16000 | 0.117 | 5600 8 3 10 300 9500 0.09 2600 8 1.2 w
12 500 13000 | 0.118 | 4600 9.6 3.6 12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.44 <zt
16 500 9900 | 0.153 4500 12.8 4.8 16 300 6000 0.12 2200 12.8 1.92 g
20 500 8000 | 0.175 | 4200 16 6 20 300 4800 0.14 2000 16 24 &
25 500 6400 | 0.211 4100 20 7.5 25 300 3800 0.17 1900 20 3 =
ae ae
Profundidad a Profundidad a
de corte P de corte P
B Fresa de escuadrar (L/D=7) (mm)

Aleacion de aluminio

Material
AB061, A7075

Diam. |Vel. de Corte| Revolucion| Avance | Avance | Prof.de Corte |Ancho de corte
DC (m/min) | (min."") |(mm/diente)| (mm/min) ap ae

10 200 6400 0.08 1500 8 0.6
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.72
16 200 4000 0.11 1300 12.8 0.96

DESBASTE CHAFLANADO CONICA [geell§:v:\0)(0]

20 200 3200 0.12 1200 16 1.2
25 200 2500 0.15 1100 20 15
ae
Profundidad a
de corte P
»uw
w
32
e
. - [
B Ranurado (L/D=3) (mm) H Plunging (L/D=3) mm) S é
T — w
Aleacion de aluminio Aleacion de aluminio 2, E
Material Material fﬁ
AB061, A7075 AB061, A7075 E
Diam. | Vel. de Corte | Revolucién Avance Avance Prof. de Corte Diam. |[Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance Pr%?#ggﬂﬁd Paso
DC (m/min) (min-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap DC | (m/min) | (min") | (mm/rev) | (mm/min) | P ap ap2
10 500 16000 0.068 3300 5 10 300 9500 0.1 950 5 2.5
12 500 13000 0.072 2800 6 12 300 8000 0.1 800 6 2.5
16 500 9900 0.093 2800 8 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 500 8000 0.108 2600 10 20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 500 6400 0.127 2400 12.5 25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
DC
Profundidad ap Profundidad g
de corte de corte e ap
) DC:Diam. L

Nota 1) Es recomendable utilizar un refrigerante al agua tipo emulsion.
Nota 2) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-C3A

Cabezal con radio de esquina, 3 labios, para aleacién de aluminio, tipo offset

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

E < MFresado lateral (mm)
<
E i Aleacion de aluminio
Material

< A6061, A7075

S}
Eg
Z L/D Diam. |Vel. de Corte| Revolucién| Avance | Avance | Prof. de Corte [Ancho de corte
2 % DC (m/min) | (min.-") |(mm/diente)| (mm/min) ap ae

w 12 500 13000 | 0.117 | 4600 9.6 24
c_)‘zt 14 500 11000 | 0.118 | 3900 11.2 2.8
2 g 3 18 500 8800 | 0.153 | 4000 14.4 3.6
za 22 | 500 | 7200 | 0.175 | 3800 | 176 | 4.4
8 UDJ 28 500 5700 | 0.211 3600 22.4 5.6

12 300 8000 | 0.09 2200 9.6 1.0

g 14 300 6800 | 0.09 1800 11.2 1.1

= 5 18 300 5300 | 0.12 1900 14.4 1.4

8 22 300 4300 | 0.14 1800 17.6 1.8

28 300 3400 | 0.17 1700 22.4 2.2

=) ae

= Profundidad de ap

< corte

(1

<<

X

o

w Nota 1) Es recomendable utilizar un refrigerante al agua tipo emulsion.

u'_) Nota 2) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.

g En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

i

o
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IMX-C8T/C10T/C12T/C15T-C

Radio angular, cabeza cénica, flauta multiple, con orificio de refrigerante

Acero al carbono, acero aleado, fundicidn

Hoeto parahenamienta, acero pre-encurcido

Acero endurecido

Acero endurecido

Acero inoxidable

Aleacion de fitanio,

Aleacion de cobre

Aleacién de aluminio

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico Aleacion con trat. térmico
©) ©)
8 g - Tipo 1
RE
LH
RE <2
+0.015
DC<12 | DC>12
)
- 0.020 - 0.030
@ Adecuado para cortes de superficie de forma libre tridimensional, como cuchillas, por ejemplo.
@EI corte de alto avance es posible debido a los multiples filos. (mm)
@ Grado
Cadigo DC RE APMX DCX LH DCON BHTA % g Tipo
-l o
w
IMX10C8T080R05T080C 8 0.5 712 10 16 9.7 8° 8| @ 1
IMX10C8T080R10T080C 8 1 7.12 10 16 9.7 8° 8| @ 1
IMX12C10T100R05T080C 10 0.5 7.12 12 19 11.7 8° 10| @ 1
IMX12C10T100R10T080C 10 1 7.12 12 19 11.7 8° 10 | ® 1
IMX16C15T150R05T080C 15 0.5 3.56 16 24 15.5 8° 15| @ 1
IMX16C15T150R10T080C 15 1 3.56 16 24 15.5 8° 15| @ 1
IMX16C12T150R20T080C 15 2 3.56 16 24 15.5 8° 12 | @ 1
IMX20C15T190R05T080C 19 0.5 3.56 20 30 19.5 8° 15| @ 1
IMX20C15T190R10T080C 19 1 3.56 20 30 19.5 8° 15| @ 1
IMX20C12T190R20T080C 19 2 3.56 20 30 19.5 8° 12 | ® 1

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
M Fresa de escuadrar (L/D=3)

Aparte de L/D = 3, utilice las siguientes condiciones de corte recomendadas multiplicando el factor de correccion de pagina K003 por la longitud de la proyeccion.

(mm)
Acero inoxidable austenitico, acero inoxidable| Acero inoxidable endurecido por precipitacion,| Aleacion con tratamiento térmico
endurecido por precipitacion y ferritico aleacion de titanio
Material
AISI 304, AISI 316, AISI 304LN, AISI 316LN, | AISI 630, AISI 631, Ti-6Al-4V Inconel718
AISI 410, AISI 430, AISI 431, AISI 420J2
i Vel. d " Prof. de| Ancho |Vel. d " Prof. de| Ancho |Vel. d " Prof. de| Anch
DIEM. | Lapios | Corte |[oun Avance Avance " gric%lie Sorel Corte 0w Avance Avance | gyric™lie Sorel Corte |[iouein Avance Avance gt core
(m/min) (min.-1)|(mm/diente)| (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)|(mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)|(mm/diente)| (mm/min) ap ae
8 8 | 300 (12000| 0.1 |9600| 0.3 | 1.2 | 200 |8000| 0.1 |6400| 0.3 | 1.2 | 60 |2400|0.08 1500| 0.3 | 0.8
10 10 | 300 | 9500( 0.1 |9500| 0.3 | 1.5 | 200 |6400| 0.1 |6400| 0.3 | 1.5 | 60 |1900| 0.08 |1500| 0.3 | 1
15 12 | 300 | 6400| 0.12 |9200| 0.3 | 2.2 | 200 |4200| 0.12 |6000| 0.3 | 2.2 | 60 |1300| 0.1 |1600| 0.3 | 1.5
15 15 | 300 | 6400 0.1 |9600| 0.3 | 2.2 | 200 {4200| 0.1 [6300| 0.3 | 2.2 [ 60 [1300|0.08 [1600| 0.3 | 1.5
19 12 | 300 | 5000| 0.12 |7200| 0.3 | 2.8 | 200 [3400| 0.12 {4900| 0.3 | 2.8 | 60 [1000| 0.1 [1200| 0.3 | 1.9
19 15 | 300 | 5000/ 0.1 |7500| 0.3 | 2.8 | 200 [{3400| 0.1 [5100| 0.3 | 2.8 [ 60 [1000| 0.08 [1200| 0.3 | 1.9
ae
Profundidad
de corte ap

Nota 1) Es recomendable utilizar un refrigerante al agua tipo emulsion.
Nota 2) Puede producirse vibracion si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente, o bien utilice una profundidad de corte menor.

® : StockenJ

apon.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-CH3L

Cabeza de chaflan, 3 flautas

50

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con ra,térmico | A12C1ON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O O ©) ©
<< KAPR 3
[
Zz = Y 3
D > —
oo g giz—— —4773@» Tipo 1
S
IE = APMX
24 LH
=]TH
on
L
o<
a2
2%
2u DCN=1.5
Ow
=) % +0.020
g @ Cabezal de corte achaflanado adecuado para circunferencia interior y exterior.
>  @Disefio prioritario antivibraciones. (i)
‘O
(&) @ Grado
p Codigo DC APMX KAPR DCN LH DCON | 5 | § [Tipo
a 4 | =
<Zt w
< IMX10CH3L100A45 10 4.2 45° 1.5 16 9.7 3 [ ] 1
(T
< IMX12CH3L120A45 12 5.2 45° 1.5 19 1.7 8 (] 1
£ IMX16CH3L160A45 16 7.2 45° 1.5 24 15.5 3 (] 1
",'_J IMX20CH3L200A45 20 9.2 45° 1.5 30 19.5 8 (] 1
g Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
(7]
w
(=)
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
B Fresado de chaflan (circunferencia del orificio) (mm)
o w
; I:_D' Acero al carbono, acero aleado, Acero aleado para herramientas, acero al carbono,| Acero inoxidable austenitico, aleacién de titanio
N g fundicion gris acero aleado, acero pre-endurecido
us Material
<<_; g AISI 1045, AISI 4140, AISI No 45 B SKD, SKT, AISI 4340, AISI P21, AISI P20 AISI 304, AISI 316, Ti-6Al-4V
4
W
3 E Diam. || .o \Eecl;'rtdee Revolucion|Avance|Avance Péthde dA”Ché’ \éel. dde Revolucion| Avance |Avance P&"f&de dAnchr? \/Cel.rtde Revolucion|Avance |Avance P(r:ofhde dAnghé’
é DC : (m/min) (min.-")|(mm/diente)| (mm/min) gpe e;:g 4 (m?miﬁ) (min.~")|(mmidiente) | (mm/min) gpe egg & (m?miﬁ) (min.-")|(mm/diente) | (mm/min) gpe eag €
E 10 3 40 |1300|0.04|160 | 1.8 | 1.8 | 40 |1300|0.03| 120 | 1.8 | 1.8 30 | 950 [ 0.03 | 86 1.8 | 1.8
12 3 40 /1100|0.04 | 130 | 2.2 | 2.2 [ 40 |1100(0.03| 99 | 22 | 2.2 30 | 800 [0.03| 72 | 22 | 2.2
16 3 40 800(0.04| 96 | 24 | 24 | 40 800/0.03| 72 | 24 | 24 30 | 600 [0.03| 54 | 24 | 24
20 3 40 640(0.04| 77 | 26 | 2.6 | 40 640/ 0.03| 58 | 26 | 2.6 30 | 480 [0.03| 43 | 26 | 2.6

Profundidad

de corte ﬂﬂ ﬁ ap
ae

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Puede producirse vibracién si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente.

@ : Stock en Japon.
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B Fresado de chaflan (circunferencia del orificio)

(mm)

Acero inoxidable austenitico (40-55HRC) Aleaciones con tratamiento térmico
Material

AISI H13, AISI L6 Inconel718

(m/min) (min.-1)|(mm/diente) | (mm/min) ap ae |(m/min) (min.-1)|(mm/diente) | (mm/min) ap ae
10 3 30 | 950 |0.02| 57 | 1.8 | 1.8 | 30 | 950 | 0.04| 110 | 1.8 | 1.8
12 3 30 | 800 |0.02| 48 | 22 | 22 | 30 | 800 | 0.04| 96 | 22 | 2.2
16 3 30 | 600 |002| 36 | 24 | 24 | 30 | 600 |[0.04| 72| 24 | 24
20 3 30 | 480 |0.02| 29 | 26 | 26 | 30 | 480 |0.04| 58 | 26 | 2.6
Profundidad
de corte

IRl

B Fresado de chaflan (circunferencia de la forma)

(mm)

Acero al carbono, acero aleado,
fundicion gris

Acero aleado para herramientas, acero al carbono,
acero aleado, acero pre-endurecido

Acero inoxidable austenitico, aleacién de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, AISI No 45 B SKD, SKT, AISI 4340, AISI P21, AISI P20 AISI 304, AISI 316, Ti-6Al-4V
Diam. | | .o \8!)' rtdee Revgluc_if)n Avance | Avance Pg:_)f'rtge \(%r?ee Revcl)luc_i1c')n Avance | Avance P(r_;oofh(eie V&!)'r?ee Revc}luc_if)n Avance | Avance Péoofhge
DC (m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap (m/min) (min.-1) |(mm/diente) |(mm/min) ap (m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap
10 3 100 | 3200 | 0.05 | 480 2 70 | 2200 | 0.05 | 300 2 60 | 1900 | 0.04 | 230 2
12 3 100 | 2700 | 0.05 | 410 2.4 70 1900 | 0.05 | 260 2.4 60 | 1600 | 0.04 | 190 2.4
16 3 100 | 2000 | 0.05 | 300 2.7 70 1400 | 0.05 | 190 2.7 60 | 1200 | 0.04 | 140 2.7
20 3 100 | 1600 | 0.05 | 240 3.2 70 1100 | 0.05 | 150 3.2 60 950 | 0.04 | 110 3.2
Profundidad
de corte ap
Acero inoxidable austenitico (40-55HRC) Aleaciones con tratamiento térmico
Material
AISI H13, AISI L6 Inconel718
Diam. | | oo \éecl)' rtdee Revc’)IU(ii:')n Avance | Avance nghge \gl)'rtdee Revt?luc_i?n Avance | Avance nghge
DC (m/min) (min.-") | (mm/diente) | (mm/min) ap (m/min) (min.-1) |(mm/diente) |(mm/min) ap
10 3 50 | 1600 | 0.03 | 140 2 30 950 | 0.04 | 110 2
12 3 50 | 1300 | 0.03 | 120 2.4 30 800 | 0.04 96 2.4
16 3 50 990 | 0.03 89 2.7 30 600 | 0.04 72 2.7
20 3 50 800 | 0.03 72 3.2 30 480 | 0.04 58 3.2
Profundidad
de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Puede producirse vibracion si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente.

PUNTA

PUNTA
DEESQUINA ESFERICA PLANA

z

DESBASTE [¢;\iW:\liel CONICA CON RADIO

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

K051



FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iMX-CH6V

Cabeza de chaflan, 6 flautas

1
30

Acero al carbono, acero aleado, fundicion | Acero para eamienlas, acero preenduesilo | Acero endurecido | Acero endurecido | Acero inoxidable Aleacion de titanio, .. " -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) austenitico | Aleacion con trat termico | A13¢iON de cobre | Aleacion de aluminio
©) O O ©) ©
L << KAPR 4
zZ S g
ju TN | > —
oo 8| g —»%—fE Tipo 1
S
IS = APMX
Z4 LH
=JTH
L)
11]
o<
F
=2
= DCN=3
Ow
= +0.020
g @ Adecuado para la circunferencia exterior.
> @ Diseiio de corte mlltiple para prolongar la vida de la herramienta. (mm)
‘O
(&) @ Grado
o Codigo DC APMX KAPR DCN LH DCON E § Tipo
b= 4 | =
= &
< IMX12CH6V120A45 12 4.5 45° 3 19 1.7 6 [ ] 1
(T
< IMX16CH6V160A45 16 6.5 45° & 24 155 6 (] 1
€ IMX20CH6V200A45 20 8.5 45° 3 30 19.5 6 (] 1
:|—: Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
<
m
(2]
Ll
(=]

FRESAS DE CABEZALES
INTERCAMBIABLE

@ : Stock en Japon.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

B Fresado de chaflan (circunferencia de la forma)

(mm)

Acero al carbono, acero aleado,
fundicion gris

Acero aleado para herramientas, acero al carbono,
acero aleado, acero pre-endurecido

Acero inoxidable austenitico, aleacion de titanio

Material
AISI 1045, AISI 4140, AISI No 45 B SKD, SKT, AISI 4340, AISI P21, AISI P20 AISI 304, AISI 316, Ti-6Al-4V
Dli:fcr:n. Labios Vgcl;r‘(dee Revglu?i?n Avance | Avance Péoof&ge \éecl).rtdee Revc?luc_i:')n Avance | Avance nghge Vg(')'ndee Revt?lutii?n Avance | Avance nghge
(m/min) (min.-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap (m/min) (min.-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap (m/min) (min.-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap
12 6 100 | 2700 | 0.05 | 810 2.4 70 1900 | 0.045 | 510 2.4 60 | 1600 | 0.04 | 380 2.4
16 6 100 | 2000 | 0.05 | 600 2.7 70 1400 | 0.045 | 380 2.7 60 | 1200 | 0.04 | 290 2.7
20 6 100 | 1600 | 0.05 | 480 3.2 70 1100 | 0.045 | 300 3.2 60 950 | 0.04 | 230 3.2
Profundidad
de corte ap
Acero inoxidable austenitico (40-55HRC) Aleaciones con tratamiento térmico
Material
AISI H13, AISI L6 Inconel718
Dli:fén. Labios Vg(')'rfee Revgluc_if)n Avance | Avance P(r:‘)gl'_tge \gcl)'r?ee Revc?luc_i?n Avance | Avance P(r:oof'._tge
(m/min) (min.-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap (m/min) (min.-1) | (mm/diente) | (mm/min) ap
12 6 50 | 1300 | 0.03 | 230 2.4 30 800 | 0.04 | 190 2.4
16 6 50 990 | 0.03 | 180 2.7 30 600 | 0.04 | 140 2.7
20 6 50 800 | 0.03 | 140 3.2 30 480 | 0.04 | 120 3.2
Profundidad
de corte ap

Nota 1) Para acero inoxidable, aleaciones de titanio y aleaciones con tratamiento térmico, es eficaz utilizar refrigerante soluble en agua.
Nota 2) Puede producirse vibracion si la rigidez de la maquina o de la pieza es escasa.
En tal caso, reduzca la revolucion y la velocidad de avance proporcionalmente.
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

iIMX

Porta-herramientas de metal duro

M Destalonado

&
T o e e Tipo 1
O |
aQ (2]
2
LB LF IS
o
HRecto
o -
g + —L} e s Tipo 2
o [
e (2]
=
=z
o
LF g
Bl Cuello cénico
% BHTA
s+
§ - ;—}:— === Tipo 3
(=]
[72]
LB =
=z
LF 8
DCONMS=1012<DCON<16[20<DCON<25 a
- 8.009 - 8.011 - 8.013
B Porta-herramientas de metal duro (mm)
4
Cédigo BHTA | LB |DCONWS| LF |DCONMS| & |Tipo| Cabezal s
@ Llave
IMX10-U10N014L070C — 14 9.7 70 10 ° 1 IMX10-WR
IMX10-S10L090C - - 10 90 10 ° 2 IMX10-WR
IMX10-U10N034L090C - 34 9.7 90 10 ° 1 IMX10-WR
IMX10-S10L110C — — 10 110 10 ° 2 IMX10-WR
IMX10-U10N054L110C — 54 9.7 110 10 ° 1 IMX10-WR
IMX10-A12N054L110C 1° 54 9.7 110 12 ° 3 IMX10-WR
IMX12-U12N017L080C - 17 1.7 80 12 ° 1 IMX12-WR
IMX12-S12L100C - - 12 100 12 ° 2 IMX12-WR
IMX12-U12N041L100C - 41 1.7 100 12 ° 1 IMX12-WR
IMX12-S12L130C — — 12 130 12 ° 2 IMX12-WR
IMX12-U12N065L130C - 65 1.7 130 12 ° 1 IMX12-WR
IMX12-A16N065L130C 1° 65 1.7 130 16 ° 3 IMX12-WR
IMX16-U16N024L080C - 24 15.5 80 16 ° 1 IMX16-WR
IMX16-S16L110C - — 16 110 16 ° 2 IMX16-WR
IMX16-U16N056L110C - 56 15.5 110 16 ° 1 IMX16-WR
IMX16-S16L150C — — 16 150 16 ° 2 IMX16-WR
IMX16-U16N088L150C - 88 15.5 150 16 ° 1 IMX16-WR
IMX16-A20N088L150C 1° 88 15.5 150 20 ° 3 IMX16-WR
IMX20-U20N030L090C — 30 19.5 90 20 ° 1 IMX20-WR
IMX20-S20L130C - — 20 130 20 ° 2 IMX20-WR
IMX20-U20N070L130C - 70 19.5 130 20 ° 1 IMX20-WR
IMX20-S20L180C - - 20 180 20 ° 2 IMX20-WR
IMX20-U20N110L180C - 110 19.5 180 20 ° 1 IMX20-WR
IMX20-A25N110L180C 1° 110 19.5 180 25 ° 3 IMX20-WR
IMX25-U25N037L110C — 375 245 110 25 ° 1 IMX25-WR
IMX25-S25L160C — — 25 160 25 ° 2 IMX25-WR
IMX25-U25N087L160C - 87.5 245 160 25 ° 1 IMX25-WR
IMX25-S25L210C - - 25 210 25 ° 2 IMX25-WR

@ : Stock en Japon.

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacién. (Ir a pagina K002)



iIMX

Porta-herramientas d

M Destalonado

€ acero

g
=TT
8 —rli=——=cz=Cm==r=—="== Tipo 1
o I
a 7]
2
LB
o Lr S
Hl Sobredimensionamiento recto
g
3 **}p%:’:{ T === == Tipo 2
g T:Z
a %)
=
4
LF 8
[=]
DCONMS=10 |2 <DCONMS <1620 <DCONMS <25/ DCONMS=32
0 0 0 0
- 0.009 - 0.011 - 0.013 - 0.016
M Porta-herramientas de acero (mm)
4
Codigo LB | DCONWS| LF DCONMS | & |Tipo| Cabezal Ya
@ Llave
IMX10-U10N009L070S 9 9.7 70 10 ° 1 IMX10-WR
IMX10-G12L060S — 12 60 12 () 2 IMX10-WR
IMX12-U12N011L080S 11 11.7 80 12 ° 1 IMX12-WR
IMX12-G16L070S — 16 70 16 ° 2 IMX12-WR
IMX16-U16N016L080S 16 15.5 80 16 ° 1 IMX16-WR
IMX16-G20L070S - 20 70 20 ° 2 IMX16-WR
IMX20-U20N020L090S 20 19.5 90 20 ° 1 IMX20-WR
IMX20-G25L080S - 25 80 25 ° 2 IMX20-WR
IMX25-U25N025L110S 25 24.5 110 25 ° 1 IMX25-WR
IMX25-G32L100S — 32 100 32 ° 2 IMX25-WR

Nota 1) El tamafio del mango y del cabezal deberia ser el mismo para una correcta instalacion. (Ir a pagina K002)
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FRESAS DE CABEZALES INTERCAMBIABLE

¢COMO SE INSTALA EL CABEZAL?

1 Antes de instalar el cabezal, limpie a fondo las superficies de contacto.

Tenga cuidado para evitar la posibilidad de cortarse las manos al sujetar con las manos descubiertas
directamente cerca de la punta de la cuchilla.

Todavia hay un espacio de despeje en este punto, utilice la llave para ajustar hasta que la cara del cabezal y
porta-herramientas encajen perfectamente.

<l( |Con separacion l . | Sin separacién

0w . . s
w4 Consulte la tabla de abajo para el valor de torsion recomendado.
N g Si desea un ajuste mas exacto, utilice la llave dinamométrica para ajustar de acuerdo al valor recomendado abajo.
o=
<<
[SNS]
w X
w
=
0w
9 Z
[2]
1]
14
'S

Angulo de ajuste | Valor de sujecion
Calbzssl a recomendado (Nm)

! 50° 10

! 50° 15

L 50° 30

T 40° 50 Nota 1) Utilice la llave proporcionada. La misma
R 35° 75 a es mas delgada que una llave normal

para evitar dafios en los labios durante el

ajuste.
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SELECCION DE LOS PORTA-HERRAMIENTAS iMX

@ El uso de un porta-herramientas recto y un cabezal estandar, causara interferencia cuando la profundidad de corte sea mayor que la longitud de corte del cabezal.
@F| uso de un porta-herramientas recto y un cabezal offset, permite alcanzar profundidades de corte mayores, puesto que el didmetro del cabezal es mayor que el porta-herramientas.

Porta-herramientas recto + cabezal convencional Porta-herramientas recto + cabezal rebajado

)

Al utilizar un porta-herramientas
recto y un cabezal
convencional, aplique una
profundidad de corte menor que
la longitud de corte.

{

Sin contacto

Profundidad de corte < Longitud de corte

-—
Profundidad

de corte
Longitud de los labios

Longitud de cabeza | I S

Profundidad
de cortei

Con una profundidad de corte < que la longitud de corte,
se recomienda un voladizo inferior a DCx3.

@Es ideal para el mecanizado de pared vertical, porque el tipo destalonado tiene un cuello de descanso.
@ Un cuello cénico con descanso grueso posee alta rigidez. El corte estable se demuestra con un mecanizado méas profundo.
@ Se puede realizar a pedido del cliente un amolado para un cuello destalonado y cénico.

(Consulte el diametro del borde de corte (DC) de cada tipo para el diametro minimo de mecanizado).

Destalonado + cabezal convencional Cuello coénico + cabezal estandar
) BHTA
/

Sin contacto

:

INTERCAMBIABLE

Angulo de interferencia
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