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Referencia
(Serie B2) ØD ØD1 ØD2 Ød a b E F Z ap Fig. Placa

180 SN120 M 080 Z8 80 79 57 27 12,4 7 22 50 8 1,0 1

SNEU 1204

180 SN120 M 100 Z12 100 99 67 32 14,4 8 28 63 12 1,0 1

180 SN120 M 125 Z16 125 124 87 40 16,4 9 30 63 16 1,0 2

180 SN120 M 160 Z20 160 159 107 40 16,4 9 30 63 20 1,0 3

180 SN120 M 200 Z24 200 199 130 60 25,7 14 38 63 24 1,0 3

180 SN120 M 250 Z30 250 249 180 60 25,7 14 38 63 30 1,0 3

180 SN120 M 315 Z36 315 314 240 60 25,7 14 38 63 36 1,0 4

180 SN120 M Placa negativa - 8 filos

Referencia Recubiertas

AF7510K

SNEU 120420 A27 ●

1204ANN A27

1204R FW07

Fig. 1                           Fig. 2                                Fig. 3                                                  Fig. 4

R
ec
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Brida Tornillo brida Tornillo Llave

Ø80 ~ Ø315 WKAJ3 DTA0619 XTKA0412 TW15-100

	Condiciones de corte para placa SNEU tamaño 12

Material Calidad
Condiciones de corte

Vc (m/min) fz (mm/z) ap (mm)

K AF7510K 140 ~ 230 0,05 ~ 0,3  ~ 0,5
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INFORMACIÓN TÉCNICA

Placas XNMX 06

	Características de la placa

Lisa
• Diseño neutral
• Filo de corte plano

• Primera elección para el mecanizado de aceros resistentes al calor.
• Apta para aplicaciones generales.
• Aplicable para corte a derechas y a izquierdas

Helicoidal • Placa corte a derechas
• Filo de corte con ángulo

• Recomendada para el mecanizado de fundición.
• Recomendada también para el mecanizado de acero inoxidable con 
    creces inferiores a 3 mm
• Apta para mecanizados a alta velocidad y altos avances.

Placa más gruesa
Filo de corte más robusto.

Rompevirutas de gran desprendimiento
Menor carga de corte.
Mejor evacuación de viruta.

Ángulo de corte 
helicoidal
Mejor mecanibilidad.
Menor carga de corte.

Mayor superficie de apoyo
Mecanizado más estable.

● 	 Sistema de sujeción estable gracias a la amplia superficie de apoyo de la placa y por el ángulo agudo de la 
estructura de sujeción.

● 	 El gran ángulo de desprendimiento del filo de corte reduce la carga de corte y aumenta la evacuación de la 
viruta. 

● 	 Placa más espesa produce un mecanizado más estable. 
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INFORMACIÓN TÉCNICA

Placas XNMX 06

	Características de la fresa

51°

El mayor ángulo heptagonal

Reduce la rotura de la pieza 

reduciendo las fuerzas axiales.

Prevención de choque con la pared lateral

Prevención de choque con la pared lateral al 

utilizar mayor número de filos (Placas hepta-

gonales con 14 filos de corte)

°

Sistema de refrigeración interior
Mejora la evacuación de la viruta.
Aumento de la vida útil gracias a la 
refrigeración de la placa

Sistema de sujeción de cuña

Sistema de sujeción estable

Su geometría altamente positiva, combinada con una preparación de filo especial, y las calidades de metal duro adecua-
das, permite planear con gran eficiencia materiales de los grupos “M”, “S” y “H”.

La geometría mencionada, con un rompevirutas de forma variable, permite incremen-
tar la profundidad de pasada sin elevar las cargas de mecanizado en la herramienta.  
El resultado es un gran volumen de desvirutaje, bajos esfuerzos de corte en la fresa, y 
un excelente acabado superficial.

La versatilidad del diseño de la fresa, también permite utilizarla, con muy buenos re-
sultados, para el mecanizado de aceros y aceros aleados.
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INFORMACIÓN TÉCNICA

Placas XNMX 06

	Condiciones de corte para placa XNMX tamaño 06

Pieza de Trabajo ISO
DIN* AISI KS HB Calidad

Helicoidal Lisa

Vc 
(m/min)

fz 
(mm/z)

ap
(mm)

Vc 
(m/min)

fz 
(mm/z)

ap
(mm)

M
Austenítico X5CrNi18-9

X5CrNiMo17-12-2
304
316

STS304
STS316 160~180 AF7540M

(AG5500) 80~160 0,3~0,05 1~3 90~150 0.25~0.05 1~3

Acero inox,
termo 
resistente

(1,48)* 160~210 AF7540M
(AG5500) 80~100 0,2~0,05 1~2 60~100 0.25~0.05 1~3

K

Fundición 
gris

250
(GG 25)* No 35 B GC250 180~240 AF735N

(AF7510KN) 200~300 0,3~0,1 2~3 200~300 0.25~0.1 2~3

Fundición
dúctil

500-7
(GGG 50)* 80-55-06 GCD500 150~230 AF7510KN

(AG5500) 110~230 0,3~0,1 2~3 150~200 0.3~0.1 2~3

600-3
(GGG 60)* ~ GCD600 170~270 AF7510KN

(AG5500) 85~200 0,25~0,15 2~3 150~200 0.25~0.15 2~3

Tipo de placa

M K
Acero inox. 
austenítico

Acero inox. 
termoresistente Fundición gris Fundición dúctil

Tipo Calidad Tipo Calidad Tipo Calidad Tipo Calidad

Lisa -
■ AF7540M
□  AG5500
□  AG5600

■
■ AF7540M
□  AG5500
□  AG5600

-
□  AF7510KN
□  AG5500
■  AF735N

-
■ AF7510KN
□  AG5500
□  AF735N

Helicoidal ■
■ AF7540M
□  AG5500
□  AG5600

-
■ AF7540M
□  AG5500
□  AG5600

■
□  AF7510KN
□  AG5500
■  AF735N

■
■ AF7510KN
□  AG5500
□  AF735N

	Recomendación para combinación de calidad y rompevirutas

■  1ª recomendación

Referencia
Recubiertas Dimensiones

Croquis
AF735N AF7510KN AF7540M AG5500 AG5600 l d t r d1 a

  
XNMX 060608 FM01

● ● ● 6,7 14,0 6,0 0,8 4,6 -

l

d

a
r

t

d1

l

14

t

d1

r

XNMX 0606XNR FM01

● ● ● ● ● 6,7 14,0 6,5 0,8 4,6 1,0

l

d

a
r

t

d1

l

14

t

d1

r

	Placas disponibles
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Referencia
(Serie B2) ØD ØD1 ØD2 Ød Ød11 Ød12 Ød13 a b E F Z ap Fig. Placa

51 XN060 MW 050 Z5 50 58,6 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 5  3,5 1

XNMX 06

51 XN060 MW 050 Z6 50 58,6 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 6  3,5 1

51 XN060 MW 063 Z6 63 71,6 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 6  3,5 1

51 XN060 MW 063 Z8 63 71,6 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 8  3,5 1

51 XN060 MW 080 Z6 80 88,6 57 27 14 20 35 12,4 7,0 23 50 6  3,5 1

51 XN060 MW 080 Z8 80 88,6 57 27 14 20 35 12,4 7,0 23 50 8  3,5 1

51 XN060 MW 080 Z10 80 88,6 57 27 14 20 35 12,4 7,0 23 50 10  3,5 1

51 XN060 MW 100 Z10 100 108,6 67 32 18 26 42 14,4 8,0 25 63 10  3,5 1

51 XN060 MW 100 Z12 100 108,6 67 32 18 26 42 14,4 8,0 25 63 12  3,5 1

51 XN060 MW 125 Z12 125 133,6 90 40 22 32 54 16,4 9,0 29 63 12  3,5 1

51 XN060 MW 125 Z14 125 133,6 90 40 22 32 54 16,4 9,0 29 63 14  3,5 1

51 XN060 MW 160 Z16 160 168,6 110 40 90 16,4 9,0 32 63 16  3,5 2

51 XN060 MW 160 Z18 160 168,6 110 40 90 16,4 9,0 32 63 18  3,5 2

51 XN060 M Placa negativa - 14 filos

F

E

b

ap

ØD

Ø20

Ø14

32

Ød1

a
Ød

Ø66.7
ØD2
ØD1

b
E

ØD2

ØD1

Ød
a

ØD
Ød3

Ød2

Ød1

F

ap

Fig. 1                                                              Fig. 2  

Referencia Recubiertas

  
AF735N AF7510KN AF7540M AG5500 AG5600

XNMX 0606XNR FM01 ● ● ● ● ●

060608 FM01 ● ● ●

R
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F

E

b

ap

ØD

Ø20

Ø14

32

Ød1

a
Ød

Ø66.7
ØD2
ØD1

b
E

ØD2

ØD1

Ød
a

ØD
Ød3

Ød2

Ød1

F

ap Tornillo Llave

Ø50 ~ Ø160 FTKA0412B TW15S

F

E

b

ap

ØD

Ø20

Ø14

32

Ød1

a
Ød

Ø66.7
ØD2
ØD1

b
E

ØD2

ØD1

Ød
a

ØD
Ød3

Ød2

Ød1

F

ap

Condiciones de corte ver pág. 122
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Acero Inoxidable Fundición Materiales
no férricos

Materiales
exóticos

Materiales
endurecidos

CV
D

Calidad P M K N S H

AF720 20 ~ 30 20 ~ 30

AF725V 20 ~ 40 10 ~ 35

AF730 30 ~ 40 30 ~ 40

AF735N 30 ~ 40 20 ~ 30

AF815KN 05 ~ 20

AF825K 10 ~ 35

AF825M 15 ~ 40 15 ~ 30 20 ~ 30 20 ~ 30

AG535 30 ~ 40 25 ~ 35 15 ~ 25 15 ~ 25

AK300 25 ~ 40 20 ~ 40 20 ~ 40

AP200 10 ~ 20 10 ~ 20

AP300 30 ~ 40 30 ~ 40

Calidades CVD
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Calidad Descripción

AF720
Para fresado de acero y acero inoxidable a alta velocidad. 
Calidad optimizada para acero y acero inoxidable, empleando un nuevo substrato y un recubrimiento más tenaz.
MT-TiCN + Aℓ2O3 + TiN

AF725V
Calidad adecuada para mecanizado de acero y acero inoxidable con velocidad de corte baja a moderada, con corte interrumpido 
e incluso para mecanizados de gran velocidad.
Calidad de buena tenacidad y resistente a los impactos.

AF730
Para fresado con corte interrumpido de acero y acero inoxidable. Substrato tenaz con un fuerte recubrimiento que aporta estabilidad 
al mecanizado y una mayor vida útil a la placa.
MT-TiCN + Aℓ2O3 + TiN

AF735N
Excelente calidad para una gran productividad en mecanizados de una gran variedad de aceros y fundiciones a alta velocidad. 
Substrato de alta tenacidad y conductividad térmica. Capa de recubrimiento CVD de alta funcionalidad con resistencia al calor. Alta 
resistencia al astillado, al calor y al agrietamiento gracias al excelente tratamiento del recubrimiento. 
MT-TiCN + Al2O3

AF815KN Adecuada para mecanizado de fundición gris a alta velocidad.  Se recomienda utilizar en seco, sin refrigeración.
Calidad multicapa+ Aℓ2O3

AF825K
Calidad de metal duro con recubrimiento de CVD.  La excelente combinación de resistencia al desgaste y tenacidad hacen que 
esta calidad sea realmente muy versatil y adecuada para una amplia gama de fundiciones. Para mecanizados con velocidad de 
corte desde medias a altas.

AF825M
Su excelente tenacidad combinado con su buena resistencia al desgaste hacen que esta calidad sea adecuada para una amplia 
gama de aceros aleados y aceros poco aleados en operaciones de desbaste con velocidades de corte de bajas a medias. Calidad  
universal para utilizar tanto con refrigeración como sin refrigeración.
Calidad multicapa+ Aℓ2O3

AG535
Acero inoxidable - Mecanizado general para acero y acero forjado. 
Excelente rendimiento en materiales de difícil mecanizado con tendencia al recrecimiento de filo, gracias al substrato de gran tenaci-
dad con resistencia a la fractura mejorada y capas de recubrimiento.
MT-TiCN + Al2O3 + TiN

AK300 Calidad adecuada para mecanizado de acero, inoxidable y fundición.

AP200 Adecuado para mecanizado de acero y fundición.

AP300 Calidad adecuada para mecanizado de acero e inoxidable.

Calidades CVD
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Acero Inoxidable Fundición Materiales
no férricos

Materiales
exóticos

Materiales
endurecidos

PV
D

Calidad P M K N S H

AF835CPS 15 ~ 40

AF835CPX 15 ~ 35

AF840CCD 25 ~ 40

AF5510H 05 ~ 15

AF7500 20 ~ 30

AF7505C 10 ~ 20 10 ~ 20

AF7505F 01 ~ 10

AF7510F 05 ~ 15

AF7510K 01 ~ 15

AF7510KN 05 ~ 15

AF7535M 20 ~ 35

AF7540M 35 ~ 40

AF7545 35 ~ 45

AF7600 20 ~ 30

AF7700 20 ~ 30

AF8010 05 ~ 15 05 ~ 15 05 ~ 15 05 ~ 15 05 ~ 15

AF8020 10 ~ 30

AG5015S 10 ~ 25 10 ~ 20

AG5020K 15 ~ 30

AG5500 25 ~ 35 25 ~ 35 25 ~ 35 25 ~ 35

AG5600 35 ~ 45 35 ~ 45 35 ~ 45 35 ~ 45

AK400 35 ~ 45 35 ~ 45 35 ~ 45

TOPV 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20

TOP30V 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20 10 ~ 20

Calidades PVD
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Calidad Descripción

AF835CPS Su excelente combinación de resistencia al desgaste y tenacidad hacen que esta calidad sea realmente versátil y adecuada para 
una amplia gama de aceros a velocidades de corte medias-bajas.  Se pude utilizar con y sin refrigeración

AF835CPX Su excelente combinación de resistencia al desgaste y tenacidad hacen que esta calidad sea realmente versátil y adecuada para 
una amplia gama de aceros inoxidables a velocidades de corte medias-bajas.  Se pude utilizar con y sin refrigeración

AF840CCD
Adecuado para mecanizado de titanio, aleación de titanio y super aleaciones resistentes al calor, como por ejemplo Inconel, Haste-
lloy, Haynes y Estellite. La extrema dureza de esta calidad HV 4500, y su buena tenacidad reducen el desgaste por abrasión.  Durante 
el mecanizado de estos materiales hay que utilizar un 10-12% de emulsión para evitar el recrecimiento del filo.  La velocidad de corte 
se recomienda entre  40 - 70 m/min.

AF5510H
Calidad adecuada para desbaste de acero templado y moldes de plástico.
Tenacidad estabilizada ideal para mecanizados de acero endurecido con corte interrumpido y mecanizados con refrigeración 
acompañado por un gran choque térmico.

AF7500
Adecuado para mecanizado medio y desbaste de acero. 
Recubrimiento especial con resistencia a la oxidación y excelente estabilidad térmica. 
Calidad adecuada para ranurado, tronzado y fresado.

AF7505C Calidad multi capa adecuado para aplicaciones desde acabado a medio de acero inoxidable, super aleaciones y acero. Buena 
resistencia al desgaste y buena estabilidad térmica en un amplio campo de aplicaciones.

AF7505F
Calidad adecuada para desbaste de acero muy endurecido.
Calidad con excelente resistencia al desgaste, adecuado para mecanizado de acero para moldes y acero endurecido con una 
dureza superior a HrC50.

AF7510F Calidad adecuada para el mecanizado de acero de alta dureza y acero pre-endurecido. 
Su sustrato ultrafino altamente tenaz es ideal para el mecanizado de acero de alta dureza con corte interrumpido y con refrigeración 

AF7510K
AF7510KN Para fresado a alta velocidad en fundición y aluminio. Recubrimiento K-Gold.

AF7535M
Para fresado de fundición y aluminio con velocidad media o baja. La dureza del submicrograno aporta un excelente rendimiento en 
mecanizados de gran avance.  Calidad adecuada para fresado y taladrado.
Recubrimiento TiAlN

AF7540M Calidad exclusiva de gran tenacidad para fresado de acero inoxidable. 
Recubrimiento PVD de excelente resistencia al calor.

AF7545 Adecuado para mecanizado medio y desbaste de acero. Substrato mejorado contra el astillamiento del filo.

AF7600 Calidad adecuada para mecanizado medio y desbaste de acero.
Nueva capa de recubrimiento con resistencia superior al desgaste y resistencia a la oxidación con substrato de alta tenacidad.

Calidades PVD
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Calidad Descripción

AF7700 Calidad exclusiva para el fresado. Recubrimiento multicapa de alta lubricación y tenacidad.

AF8010
Calidad de de metal duro con un recubrimiento monocapa PVD.  
La calidad combinada con una placa con filos de corte rectficados es la primera opción para las operaciones de acabado y 
copiado con alta velocidad. 
Mecanizado en seco

AF8020
Calidad de metal duro con recubrimiento monocapa PVD que combina buena tenacidad y excelente resistencia al desgaste.  
Adecuado para operaciones de semi acabado con alta velocidad en una amplia gama de aceros.  
Mejor para mecanizados en seco.

AG5015S
Alta s velocidades de corte en corte continuo para mecanizado de inoxidable y materiales exóticos.
Substrato micro grano con un nuevo recubrimiento tipo TiAlN.
La gran resistencia al recrecimiento del filo y al astillamiento del mismo tiene como consecuencia una vida útil muy larga.

AG5020K Adecuado para mecanizado medio y desbaste de fundición

AG5500
Calidad universal para acero, fundición, materiales de difícil mecanizado así como acero inoxidable. Recubrimiento con grano 
ultra-fino que aporta mejor resistencia al desgaste y a la oxidación. Para Torneado, Fresado, Ranurado, Tronzado, Taladrado y Ros-
cado.

AG5600
Calidad universal para mecanizado interrumpido de acero, fundición, materiales de difícil mecanizado y acero inoxidable en meca-
nizados estables. 
Nueva capa de recubrimiento con alta tenacidad y lubricación sobre un substrato de grano ultrafino con alta tenacidad. 
Para torneado, fresado, ranurado y taladrado.

AK400 Calidad adecuada para mecanizado de acero, inoxidable y fundición.

TOPV
Calidad de aplicación universal. Este concepto se concreta en un substrato submicrograno de unas características excepcionales 
con un recubrimiento PVD de gran espesor. Esto conduce a unos excelentes resultados en el mecanizado de todo tipo de mate-
riales: acero, acero inoxidable, fundición, materiales no férricos, materiales exóticos, incluso en aceros endurecidos. En el caso de 
acero inoxidable y materiales exóticos se debe combinar con el rompevirutas específico.

TOP30V
Calidad de aplicación universal. Desgaste progresivo y predecible. La capa superior plateada muestra un mayor contraste en los 
bordes desgastados, lo que facilita la identificación de los bordes que se han utilizado y el nivel de desgaste. Con un recubrimiento 
más tolerante, la calidad TOP30 permite una mayor flexibilidad y un rango de aplicación más amplio, ya que se puede aplicar a 
velocidades de corte más altas o más bajas que la TOP.

Calidades PVD
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Calidades NO RECUBIERTAS

Acero Inoxidable Fundición Materiales
no férricos

Materiales
exóticos

Materiales
endurecidos

N
O

 R
EC

U
BI

ER
TA

S

Calidad P M K N S H

CS30A 30

CS30D 30

CI10D 05 ~ 10 10 ~ 20

CI15D 15

CI25D 20

P25 25

P40 35

K15 10 ~ 15
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Calidad Descripción

AC300 Calidad de Cermet muy tenaz, con resistencia al astillamiento

Material Calidad Mecanizado Vc (m/min) ISO

Acero AC300 Corte interrumpido 150 ( 100 - 200) 20 - 30

Material Calidad Dureza (Hv) TRS (kgf/mm2) SG (G*CM3)

Acero AC300 <1500 240 < 20 - 30

 Propiedades físicas

 Características principales

Calidades CERMET

Acero Inoxidable Fundición Materiales
no férricos

Materiales
exóticos

Materiales
endurecidos

CE
R

M
ET

Calidad P M K N S H

AC300 



INFORMACIÓN TÉCNICA - Programa de fresado

133

 Elección de la calidad de cerámica para la pieza de trabajo

Material
NC400 / SN26 / SN300 / 

SN400 / SN500 / SN600
ST300 SN700BX

P

Acero

Acero al carbono

Acero aleado 

Acero forjado 

Acero rápido 

Acero con alto cont. de manganeso  

M
Acero inoxidable

Acero refractario  

K

Fundición gris   

Fundición en coquilla  

Fundición nodular  

S Inconel

H
Acero termotratado 

Super aleaciones  

Calidad Material Mecanizado Vc
(m/min)

fz
(mm/rev)

DOC
(mm)

SN700BX
SN26
SN300
SN400
SN500
SN600
NC400

Fundición Gris (FC)

Desbaste 500 ~ 1200 0,10 ~ 0,20 2,0 ~ 5,0

Acabado 500 ~ 1200 0,08 ~ 0,20 0,50 ~ 1,0

Desbaste 100 ~ 1200 0,30 ~ 0,50 <5

Acabado 150 ~ 1500 0,30 ~ 0,70 <3

Fundición dúctil
Acero aleado

Desbaste 90 ~ 500 0,10 ~ 0,30 <5

Acabado 100 ~ 700 0,10 ~ 0,40 <3

ST300

Fundición Gris (FC)
Fundición maleable (FCMB)

Desbaste 150 ~ 800 0,20 ~ 0,50 3-6

Acabado 200 ~ 1200 0,30 ~ 0,50 0,10 ~ 0,5

Fundición dúctil
Desbaste 30 ~ 100 0,10 ~ 0,20 0,50 ~ 1,5

Acabado 50 ~ 200 0,05 ~ 0,15 0,10 ~ 0,5

 Excelente    Bueno

Calidades CERÁMICA
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Calidad Composición Color Densidad
(g/cm3)

Dureza
(HV)

Tenacidad
(MPa m1/2)

Resistencia 
térmica

(cal/cm sec °C)

NC400 Si3N4 Amarillo 3,20 1650 6,00

SN26 Si3N4 Negro 3,30 1600 5,00 0,06

SN300 Si3N4 Gris 3,20 1650 6,00 0,05

SN400 Si3N4 Gris 3,20 1650 6,00 0,05

SN500 Si3N4 Gris 3,20 1700 6,00 0,05

SN600 Si3N4 Negro 3,20 1700 6,50 0,07

ST300 Al2O3+TiC(N) Negro 4,40 2150 4,50 0,08

 Propiedades físicas de las placas de cerámica

Calidad Descripción

NC400 Si3N4
Excelente resistencia al desgaste y al choque térmico.
Adecuado para desbaste y semi acabado de fundición.

SN26 Si3N4

Desbaste de fundición en mecanizados con corte interrumpido.
Primera elección para el desbaste con corte interrumpido.
Excelente resistencia al choque térmico, y excelente tenacidad.  Buen compromiso entre resistencia al desgaste y 
tenacidad.

SN300 Si3N4
Desbaste de fundición en mecanizados con fuerte corte interrumpido.
Alternativa más tenaz a la calidad SN400.  Buena resistencia al choque térmico y excelente tenacidad.

SN400 Si3N4

Mecanizado general de fundición.
Primera elección para el desbaste de fundición en mecanizados de alta velocidad con corte interrumpido.
Excelente resistencia al desgaste en mecanizados de gran velocidad.

SN500 Si3N4
Desbaste de materiales endurecidos con gran velocidad.
Alternativa más dura a la calidad SN400. Resistencia al desgaste mejorada en mecanizados de alta velocidad.

SN600 Si3N4
Desbaste de materiales endurecidos con corte interrumpido y en mecanizados de alta velocidad.
Excelente resistencia al desgaste en mecanizados con corte interrumpido.

SN700BX Si3N4
Buena resistencia al desgaste combinado con una tenacidad muy alta.  
Excelente elección para el fresado en desbaste a alta velocidad de fundición gris e incluso con corte interrumpido.

ST300 Al2O3+TiC(N) Mecanizado general de acero endurecido y fundición.
Excelente resistencia al desgaste.

Calidades CERÁMICA
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Fórmulas

Vt  = Velocidad de corte (m/min)

D = Diámeatro de la fresa (mm)

n = Revoluciones de la presa (rpm/min)

F = Avance (mm/min)

u = Paso del diente (distancia entre dos dientes) (mm)

Zn = Nº de dientes

ae = Profundidad de corte radial (mm) 

 • D • n
   Vt =  m/min   
 1000

 Vt • 1000
   n =  rev/min   
  • D

 F = n • Fn = n • Zn • F     z     mm/min

Fn = Avance por vuelta (mm/rev)

ap = Profundidad de corte axial (mm)

 F  Fn

 Fz =  =  mm/z
 n • Zn  Zn

Fz = Avance po diente (mm/z)

V = Volumen de viruta por minuto  (mm /min)

 V = ap • ae • F   mm3/min

  • D
 Vt =                     m/min
 z

3
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Índice alfabético de fresas

Referencia Pág. Referencia Pág. Referencia Pág.

43 OD060 M 93 75 AP110 W 13

43 OF050 M 92 75 AP160 M 20

45 OE070 M 64 75 AP161 M 17

45 OF050 M 58 75 AP161 W 16

45 OF051 M 61 75 SN120 M 26

45 OF070 M 65 75 SN121 M 27

45 OF080 M 63 75 SN122 M 31

45 ON060 M 84 75 SN123 M 32

45 ON080 M 86 75 SN150 M 34

45 SASN140 M 70 75 SN151 M 35

45 SD120 M 46 75 SP120 M 22

45 SE090 M 43 75 SP121 M 25

45 SE090 W 42 75 SP150 M 24

45 SE120 M 48 43 OF050 M 91

45 SE120 W 47 43 OD060 M 91

45 SE121 M 50 51 SN120 M 123

45 SE121 W 49 60T LN180 M 97

45 SE122 M 51 70 SP120 M 93

45 SE123 M 52 70 SP150 M 94

45 SE130 M 53 80 TN270 M 104

45 SE140 M 45 88 SN090 M 105

45 SE140 W 44 88 SN120 M 107

45 SN121 M 76 88 SN121 M 108

45 SN122 M 77 88 SN122 M 109

45 SN150 M 79 88 SN123 M 113

45 SN151 M 80 88 SN124 M 114

45 SNON121 M 72 88T SN120 M 116

45 TN270 M 57 180 SN120 M 119

51 SN120 M 122 180T LN190 M 99

60T LN180 M 97 180T LN191 M 100

70 SP120 M 94

70 SP150 M 95

75 AP061 M 11

75 AP061 W 10

75 AP100 M 19

75 AP100 W 18

75 AP110 M 14
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Índice alfabético de placas por aplicación

Referencia Pág. Referencia Pág. Referencia Pág.

Planeado 75° ONMU 1205 72 Otros ángulos

APHT 1003 18 ONMX 0606 84 SDCN 1204 90

APHT 1604 20 ONMX 0808 85 SNCN 0904 105

APHX 1003 18 REKR 1704 65 SNCN 1204 108-109

APHX 1604 20 SAGX 1408 67 SNGN 1204 107

APKT 1003 18 SDHT 1204 46 SPHX 1205 93

APKT 1604 20 SDKT 1204 46 SPHX 15T6 94

APMT 0602 10 SEAN 1203 51 LNCS 1907 99-100

APMT 11T3 12 SEAN 1204 52 LNUJ 1809 97

APMT 1604 15 SEET 0903 42 ODMT 0605 92

SNCN 1204 26 SEET 14M4 43 ODMW 0605 92

SNEX 1206 30 SEEW 0903 42 OFKT 05T3 91

SNEX 1507 33 SEEW 14M4 43 OFMT 05T3 91

SNGN 1204 26 SEHT 1204 47 SNEU 1204 119

SNMX 1206 30 SEHT 13T3 53 SNEX 1206 113-114

SNMX 1507 33 SEHX 1204 47 SNEX 1205 116

SPCN 1203 21 SEHX 13T3 53 SNMX 1206 113-114

SPCN 1204 25 SEKN 1203 48 TNMX 2710 104

SPCN 1504 23 SEKT 1203 48 XNMX 0606 123

SPKN 1203 21 SEKT 1204 47

SPKN 1204 25 SEXT 0903 42

SPKN 1504 23 SEXT 14M4 43

SPKR 1203 21 SNEX 1204 72

SPKR 1504 23 SNEX 1206 75

SNKX 1205 72

SNMU 1205 72

Planeado 45° SNMX 1205 72

OEGB 0704 64 SNMX 1408 67

OFCN 0704 65 SNMX 1507 78

OFEX 05T3 61 TNMX 2710 57

OFEX 0805 63

OFKR 0704 65

OFKT 05T3 58

OFKT 0704 65

ONHX 0606 84

ONHX 0808 85
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Notas
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Notas



Programa de fresado

Planeado a 75° y a 45°
Planeado y Escuadrado otros ángulos
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