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FORMULARIO FRESAS ESPECIALES
FICHE TECHIQUE FRAISES SPECIAUX / TECHNICAL ENQUIRY FOR SPECIAL MILLS

Fecha/Date:

Empresa / Entreprise / Company: Contacto / Contact:
Direccién / Adresse / Adress: Poblacién / Ville / Town:
Tel / Fax: E-mail:
TRABAJO A REALIZAR / TRAVAIL DEMANDE / REQUESTED WORK
Material / Matiére / Material Norma / Norme / Norm:
Dureza / Durété / Hardness HB HRc Resistencia / Résistance / Resistance N/mm?
Tipo viruta: [] Corta [ Larga [ Polvo
Type copeau Courte Longue Poussiére
Shaving Short Long Powder
Méguina / Machine Refrigerante / Réfrigérant / Coolant
Posicidn / Position: [J Horizontal [] Vertical ] V. Corte [ V. avance

V. Coupe Avance

Cutting Speed Feed
Forma / Forme / Form:

1 (D (Lo

HERRAMIENTA / OUTIL / TOOL

Descripcidn / Description

Cantidad / Quantité / Quantity Nimero ranuras / Rainures / Grooves
‘ [ Corte al centro / Coupe au centre / Cut to the center

[ Sin corte al centro / Sans coupe au centre / Without cut to the center
Mango: [ Cilindrico [J Weldon [J cénico [] Rebajado
Queue: Cylindrique Weldon Conique Réduite
Shank: Straight Weldon Taper Reduced
Tipos de punta: [] Recta [] Chaflan  [] Radial Labios: [ Desbaste [] Desbaste fino  [] Acabado
Types de pointe: Droite Chanfrein Radiale Levres: Dégrossissage Dégrossissage fin Finition
Types of tips: Straight Chamfered Radial Lips: Grinding Fine grinding Finishing

Material / Matiére / Material: O Hss  [CIHSSE [ HM [J HSS-HM

Superficie / Surface: [] Brillante ~ [] Recubrimiento
Brillant Revétement
Brilliant Coating

COMENTARIOS / COMMENTAIRES/ COMMENTS:

Servicio de Herramienta Especial - Service Outils Spéciaux - Special Tools Service
Tel. (+34) 93 387 32 99 - Fax.(+ 34) 93 383 33 08 - especiales@hepycrf.com
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TABLA DE APLICACIONES

GUIDE D’APPLICATION / APPLICATION GUIDE

20-24

30-35

r
|
| I {
A 4’
J '
Prof 1z 1z 1z 2z 2z 2z 2z 3z 3z 3z 3z >4 | >4 | >4 | 2>4 | 2>4
Form. N N N N N N N N N w w N N N NR NRF
Ejec. 30° 30° 30° 30° 30° 30° 45° 45° 30° 30° 30° 30° 30°
Tol.
Mat. TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN | TIALN | TIALN | TIALN
Rec 327 | 327 | 327 | 327 844 | 844 | 844 | 844 | 844 | 844 | 844
Ref. | 3120 | 3121 | 3122 | 3110 |3110/1| 3112 |3112/5| 3187 |3187/1| 3114 |3114/1| 3115 |3115/1| 3162 | 3157 | 3159
Mat. Vc (m/min)

34-38 34-38

| EEE  EEE

20-24 20-24

| EEE EEE
3035 3035

15-20

100-150 130-200 100-150 130-200 | N

100-150130-200 100-150 130-200
60-100 90-130 60-100 90-130
60-100 90-130 60-100 90-130

50-150 75-190 50-150 75-190

100-150130-200
100-150130-200
60-100 90-130
60-100 90-130
50-150 75-190

45-50 40-45

45-50 40-45

35-40 30-35

35-40
15-20

40-45 35-40
20-25 15-20

Optima / Optimun

320 Y T T
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D’APPLICATION / APPLICATION GUIDE

RODAMIENTOS VIGO, 5.A,

w1

30-35

25-30

(]
i

b [
2>4 | >4 | >4 | >4 | 22 2z 2z 2z 3z 3z 3z 32 | 224 | 24 | >4 | >4 | >4 | >4 | 2>4
NR NR | NRF | NRF N N N N N N w w N N NR NR N NR NRF
30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 30° | 45° | 45° | 30° | 30° | 30° | 30° 30° 30° 30°
TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN TIALN | TIALN | TIALN | TIALN
844 | 844 | 844 | 844 | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L 844-L | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L | 844-L
3117 |3117/1| 3119 |3119/1| 3111 |3111/1| 3113 (3113/1| 3188 |3188/1| 3182 (3182/1| 3116 |3116/1| 3118 |3118/1| 3163 | 3158 | 3160

Vc (m/min)

35-40

30-35

35-38

I o B 7

30-35

12-18

-

30-35

35-38

27-32

27-32

40-45

35-40

30-35

25-30

90-130 130-190 90-130 130-190 90-130 130-190 90-130

90-130 130-190

55-90
55-90

80-13
80-13

55-90
55-90

80-13
80-13

45-130 65-190 45-130 65-190

90-130 130-190 55-90 80-130 90-130

130-190 90-130 130-190
130-190 90-130 130-190

55-90

55-90

80-13
80-13

45-130 65-190

35-40
13-20

30-35
13-18

35-40
15-20

30-35
13-18

I T, 321




TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Avances fz/rev (mm/min) feed
Re'l | IEOHG 3 4 5 B ] 10 12 14 18 18 20 25 | 32
3120 oo 5,074 go3 B,080 o050 0.080
321 0.me o0 0032 0,080 0060 00ED
3iz2 0,8 [iYiety Qa2 o080 0G0 0E0
| ) { | 1 {
3o o008 om3 g o022 o o038 .44 0,051 Q058 0,065 oo aam NG
EXRLTE] o003 o.0m Do 0428 0,038 0047 0,057 0,065 007 0,085 0085 niig 0,151
3112 008 o3 b6 [ H B,178 0038 iE 0,35 asE: G085 i oo o
I 1
3nzn o3 o7 0.0 0019 0,038 agar oo5? 0,065 ao7s fGES 0095 ane 8,151
001 0,00, o, oo 0,6 0,028 0,08 0,040 0044 a0s 0,047 aom 0,091
314
008 0,013 o008 o0a2 0,088 0036 004 0,08 Bose T nams 0,051 (2
¥ =
0,008 oo Do 0,010 o.0zF o0 i 2T 0,052 0657 0,066 o oar oM
EARETS]
R am? Boa B0z (1 a0ar 0,057 0,068 0,078 6,088 0,085 L 0151
I
3115 oan 0.5 oo 8,930 0,025 o038 0,040 0,080 om0 o8 9020 o [REL:]
31151 o 8020 0423 0826 0033 7 G051 a.078 &.0m o0 am a7 aiss
7 oo os [T 0020 b,a28 0,035 oag 0,080 o.an a0 a0 o 010
INm 0012 ama 0,03 o426 6,033 0,046 0,053 007 Qo9 e i oua L5
Grupo de Material/Catégories de matériel/Group of material  Coef. vt (mmfmin)=r.p.m x Z x fz
16-17-18-24-43-53 fzx 0,7
71-72-73-74 fex1,3
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Avances fzirev (mm/min) feed

Ret. koMo | 3 | 4 5 s B 10 2 4 16w | 2 s 3
3119 a1 6,08 a0 0,00 0.0 003 0,040 0,060 [ lans] 0080 0,85 (- ] Lihri]
EARETA] 0.0 OO0 [ ¥erc} filter 003 0046 nosa DLOTE ooa EGT) one 0,130 D156
EAAR] Qo e o00g [ 1> 0,089 i1 004 a05 0,058 a0ss o a0 anie
nun oo 0,00 608 Lk Opa8 0,08 a0s? [c= LT oo sl i ] LA
3113 o,z 0,08 0,019 0022 0,009 0036 0044 05 058 0,065 o7 n.om ans
Ian r 00 0,00 0,025 o029 0008 g 008 066 007 008 Uess one {11
3116 it rs oo 0ms ooz noes s oas o5t [HL ] 06, nor 0,01 ans
EARL-TA 0,016 o,an 0,025 LTy 0,13 0 0,067 0,065 0075 085 n0as nng a1
3118 o 0,05 008 o000 0005 0,035 0,040 0,050 Bom 0080 0,080 00 o0
EARE:TA] |4 a0 o000 0,023 iz a0E 0046 052 0.0rE 0,0 104 RiE 0,130 0,156
3162 D0 aon 0,078 aome 0me 0850 o087 0,086 njon ona 18-z [AEE] iherd
3157 0.006 oo 0,026 00 0036 o050 057 0,086 0100 0,114 [15+0] 043 o
3159 0016 0.0 0,026 ooze 0036 0050 087 0086 0100 one [FR¥L] 0343 032
3163 poy o3 o027 o091 6,00 0,0s 0,063 87 06iEd o6 004 0130 0,66
3158 . o016 oo el L] 0,036 QoS0 0057 0,086 00 0,114 [ihr ] 0,143 o
3160 [ Q.0 o 0,008 e 0,038 0050 00567 0,086 0100 o 0129 0343 am




CONDICIONES DE CORTE DE FRESAS ROTATIVAS

CONDITIONS DE COUPE DE FRAISES ROTATIVES / ROTATING MILL CUTTING CONDITIONS

CRUZ

AW
) Material / Matiéres / Material N/mm?
Aceros poco aleados o de construccion
Aciers peu alliés ou pour le batiment <400 400-800 400-800
Low-alloy or construction steels ) m/min m/min
ipn= Aceros aleados y tratados 400-800 400-800
Aciers alliés et traités 400-800 m/min m/min
Alloy or treated steels
Aceros aleados y tratados
Aciers alliés et traités 800-950 400-800
Alloy or treated steels m/min
m Aceros aleados y tratados . 300-700 .
Aciers alliés et traités 950-1200 m/min
Alloy or treated steels
Aceros inoxidables, ferriticos
Aciers inoxydables, ferritiques 400-640
Stainless steels, ferritic 600-1000
Aceros inoxidables, martensiticos m/min
m Aciers inoxydables, martensitiques 730-1150 - 600-1000 -
Stainless steels, martensitic m/min
Aceros inoxidables, austeniticos 600-1000
Aciers inoxydables, austénitiques 440-780 m/min
Stainless steels, austentic
Fundicion gris
Fonte grise 100-400 500-800
Grey cast iron m/min
‘ Fundicion gris con grafito laminar . 500-800 .
Fonte grise & graphite laminaire 370-800 m/min
Grey cast iron with graphite laminate
Aleaciones de Aluminio
Alliages d'Aluminium 140-360 400-1000
Aluminium alloys m/min
Aleaciones de Aluminio Si<10% 400-1000
AL Alliages d'Aluminium Si<10% 250-610 m/min - -
Aluminium alloys Si<10% 300-700
Aleaciones de Aluminio Si>10% m/min
Alliages d'Aluminium Si>10% 160-420
Aluminium alloys Si>10%
Laton de viruta larga
Laiton (copeau long) 300-400 400-800
n Long brass shaving . . m/min
Bronce 400-800
Bronze 400-500 m/min
Bronze
Aleaciones refractarias, base Co,Ni
Alliages réfractaires, base Co,Ni <900
Heat-resistant alloys, Co,Ni based 400-800 400-800
Aceros inoxidables, refractarios m/min m/min
Aciers inoxydables, réfractaires 950-1050 - 400-800 400-800
Heat-resistant stainless steels m/min m/min
Aleaciones refractarias, base hierro 400-800 400-800
Alliages réfractaires, base fer <900 m/min m/min

Heat-resistant alloys, iron based
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TERMINOLOGIE / TERMINOLOGY

Yo

QAp

%‘%

s

[e20)

11 Longitud total / Longueur totale / Total length
12 Longitud de corte / Longueur de coupe / Length of cut
d1 Diametro de fresa / Diamétre de fraise / Diametre of mill

d2 Longitud mango / Longueur queue / Shank length
A Angulo de espiral / Angle de spirale / Spiral angle
oLTT Angulo de destalonado del corte principal / Angle de détalonnage de la coupe principale / Main cutting relief angle
a() Angulo de destalonado del corte secundario / Angle de détalonnage de la coupe secondaire / Secondary cutting relief angle

BH Angulo de cuiia del corte principal / Angle de coin de la coupe principale / Main cutting wedge angle
BN Angulo de cufia del corte secundario / Angle de coin de la coupe secondaire / Secondary cutting wedge angle
Yp Angulo de desprendimiento del corte principal / Angle de dégagement de la coupe principale / Main cutting rake angle

Y0 Angulo de desprendimiento del corte secundario / Angle de dégagement de la coupe secondaire / Secondary cutting rake angle




