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Herramientas de fresado

Informacion general

Las herramientas de arranque de virutas de PFERD se fabrican respetando los estandares de cali-
dad mas estrictos. El amplio programa de productos ofrece la solucién de herramienta adecuada
para cada aplicacién. Maxima calidad, larga vida util y un gran arranque de material aseguran
excelentes resultados de trabajo y permiten el mecanizado de los méas variados materiales.

La calidad de las herramientas PFERD queda avalada por su certificacion 1SO 9001.

Todas las herramientas
y mas informacion en:

www.pferd.com

Asesoramiento técnico al cliente

Para cualquier pregunta relacionada con la optimizacién de su proceso de trabajo, puede concer-
tar una cita para que nuestros asesores técnico-comerciales visiten in situ sus instalaciones. PFERD
colabora con usted para elaborar soluciones técnicas para el mecanizado de diferentes materiales.
No dude en ponerse en contacto con nosotros. Encontrard nuestras direcciones de contacto a
nivel mundial en: www.pferd.com

Embalaje y presentacion

Los embalajes PFERD protegen la herramienta de manera éptima. Todas las fresas y coronas de metal
duro se suministran embaladas individualmente en una caja de plastico robusta y segura. Las coronas
HSS se suministran en una practica caja de carton. Todos los embalajes se pueden exponer en el
PFERDTOOL-CENTER. La etiqueta de embalaje incluye la informacion técnica, la denominacién y el
cédigo EAN.

PFERDTOOL-CENTER

En el PFERDTOOL-CENTER, el expositor de PFERD, encontrara toda la informacién mas importante
para elegir la herramienta mas adecuada. Para las fresas esta disponible una vitrina con cerradura.

Su asesor PFERD estard encantado de ayudarle en caso de que tenga alguna duda.

PFERDVALUE - El valor annadido de PFERD

Los resultados de los laboratorios y salas de test de PFERD y de las pruebas de productos realiza-
das por institutos independientes lo demuestran: las herramientas PFERD ofrecen un valor afadido
que se puede medir.

Descubra PFERDERGONOMICS y PFERDEFFICIENCY:

=) )= )= )

VibrationFilter NoiseFilter EmissionFilter HapticFilter

ResourceSaving

4

EnergySaving

1]

Waste Saving

Time Saving

En el marco de PFERDERGONOMICS, PFERD
ofrece herramientas y maquinas optimiza-
das desde el punto de vista ergondmico que
contribuyen a aumentar la seguridad y la
comodidad en el trabajo y, por tanto, a man-
tener la salud.

En el marco de PFERDEFFICIENCY, PFERD
ofrece soluciones de herramientas y maquinas
innovadoras y potentes con un excelente valor
anadido de rentabilidad.

Encontrard mas
informacion sobre

este tema en nuestro S &
folleto r
PFERDV~ALL_JE - 3 PFERD é
El valor anadido de 8 VALUE
PFERD". é lvaior aracido e PRERD g
[£] (O]
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Herramientas de fresado
La via mas rapida hasta la herramienta 6ptima

Tipo de

trabajo
Aceroy
acero
fundido
Acero
inoxidable
(INOX)

Desbarbar,

biselar,

fresado para

preparacion

de soldaduras

de aportacion,

tratamiento de

cordones de

iol?adgrai d Metales

ratamiento de 1, farricos

contornos y

limpieza de

fundicién
Fundicion

Fresado y

tratamiento de

contornos Plasticos y
otros

Rebordear, materiales

fresar contornos y

generar aberturas

Grupo de material

Aceros

hasta 1.200 N/mm?

(< 38 HRC)

Aceros templados y
bonificados de mas

de 1.200 N/mm?2
(> 38 HRC)

Aceros inoxida-
bles y resistentes
a acidos

Metales no
férricos blandos

Metales no
férricos duros

Materiales
refractarios

Fundicion gris y
fundicién blanca

Aceros de construccion,
aceros al carbono, aceros
para herramientas, aceros
no aleados, aceros de
cementacion, acero fundido
y aceros bonificados

Aceros para herramientas,
aceros bonificados, aceros
aleados y acero fundido

Aceros inoxidables
austeniticos y férricos

Aleaciones de aluminio

Laton, cobre y cinc

Bronce, titanio/

aleaciones de titanio y alea-
ciones de aluminio duras
(alto contenido en Si)

Aleaciones con base

de niquel y cobalto
(construccion de
transmisiones y turbinas)

Hierro fundido con grafito
laminar EN-FGL (GG), con
grafito esferoidal/fundi-
cion de grafito esferoidal
EN-FGE (GGG), fundicién
maleable blanca EN-FMB
(GTW) y fundicién malea-
ble negra EN-FMN (GTS)

Termoplasticos y plasticos reforzados con
fibra (PRFV/PRFC) < 40% de fibra

Termoplasticos y plasticos reforzados con
fibra (PRFV/PRFC) > 40% de fibra

Aplicaciones especiales

Tipo de trabajo

Mecanizado de cantos

Problemas con roturas de dientes

Generar aberturas redondas

Aplicacion de alto rendimiento

Fresas de metal duro para el mecanizado de
cantos

Sistema para canteado EDGE FINISH
Fresas de metal duro dentados TOUGH y

TOUGH-S

Coronas de metal duro

Reparar soldaduras en dngulo y cordones

de soldadura, mecanizado de cantos/

biselado con la amoladora angular

Disco High Speed ALUMASTER

Aplicacion

Arranque de virutas basto

Arrangue de virutas fino

Arranque de virutas basto

Arranque de virutas fino

Arrangue de virutas basto

Arranque de virutas fino
Arrangue de virutas basto
Arranque de virutas fino

Arrangue de virutas basto

Arrangue de virutas fino

Arrangue de virutas basto

Arrangue de virutas fino

Arrangue de virutas basto

Arranque de virutas fino

Arrangue de virutas basto

Arranque de virutas fino

Arranque de virutas basto

Pag.
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Fresas de metal duro
Informacion general

PFERD

S

Fresas de mango largo

Las fresas de metal duro con mango largo son especialmente apropiadas para aplicaciones en
zonas de dificil acceso. PFERD ofrece ejecuciones con mango largo asignadas a los respectivos
grupos de productos.

Las ejecuciones con mango largo estan disponibles en los dentados 3 PLUS, STEEL, Z5 y TOUGH.
Todos los mangos largos se pueden acortar. Bajo pedido se pueden fabricar otras medidas especi-
ficas para las necesidades del cliente.

Recubrimientos HICOAT

Para aplicaciones especialmente exigentes, PFERD ofrece fresas de metal duro con recubrimien-
tos HICOAT. Los recubrimientos de proteccion contra el desgaste permiten el desalojo efectivo

de virutas gracias a las caracteristicas mejoradas de deslizamiento y alargan la vida util de las
herramientas. Dos recubrimientos distintos estan disponibles. El recubrimiento HICOAT HC-FEP es
especialmente apropiado para hierro y materiales de acero. El recubrimiento HICOAT HC-NFE se
utiliza principalmente para aleaciones de aluminio untuosas de viruta larga y metales no férricos.
Encontrard mas informacion en las paginas 12 y 50.

Fabricaciones especiales

En caso de que nuestro amplio programa de catalogo no fuese suficiente para resolver adecua-
damente sus necesidades, PFERD puede fabricar herramientas de fresado especificas para su
aplicaciéon. Nuestros asesores técnico-comerciales estaran encantados de poder ayudar en el ana-
lisis de sus trabajos de mecanizado. Tendremos en cuenta sus necesidades de disefos, dentados
especificos, diametros de mango, longitudes especiales, formas especiales y recubrimientos. En la
pagina 100 encontrard mas informacion sobre la tramitacion de las fabricaciones especiales. Alli
encontrara también informacion sobre fresas de metal duro con mango.

Utilizacion en robots

Las herramientas de fresado de PFERD pueden utilizarse en robots. Dependiendo de las condicio-
nes de utilizacién se decidird en cada caso qué herramienta es la mas adecuada para su aplicacién.

Nuestros asesores técnico-comerciales estaran encantados de poderle ayudar a elegir la herra-
mienta mas adecuada para su aplicacion.

Reafilado

PFERD ofrece el reafilado de fresas de metal duro a partir de una cantidad minima de 25 unidades
(por tipo, sin mezclar referencias). No es recomendable por motivos econémicos reafilar fresas
HSS y de metal duro con un didmetro de mango de 3 mm. Nuestros especialistas en fabricacién
decidiran en cada caso concreto si el reafilado es viable desde el punto de vista econdémico o
técnico. Los siguientes dentados son reafilables (valido Unicamente para los didmetros de mango
de6y8 m):

Dentado 1 Dentado 4 ALU TOUGH-S
Dentado 3 Dentado 5 TITANIUM MICRO
Dentado 3 PLUS INOX TOUGH

También es posible reafilar ejecuciones de mango largo, asi como HICOAT. Consultenos.

PRAXISPFERD

Las PRAXISPFERD incluyen informacion importante sobre las propiedades de los diferentes mate-
riales asi como consejos y trucos para usar las herramientas PFERD en determinados materiales.
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PFERD
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Forma cilindrica

>

con dentado frontal

Fresas de metal duro
Formas

con corte broca  con punta de centrado con cuchilla frontal

ZYAS ZYA BS ZYA ZBS ZYA STS
con cuchilla frontal Forma redonda
plana Forma esférica cilindrica Forma llama Forma obus

ZYA FSTS

i B e

SPG

Forma conica
redonda

= Lo

Forma cénica en
punta

Forma arbol Fresas para angulos

Forma gota

TRE WKN

con dentado frontal

WKNS N

Forma de disco

Forma conica Forma conica
avellanada 90° EDGE 45° avellanada 60°

sl o

KSK EDGE

EDGE 30°

Fresas para radios

Fresas para cantear EDGE R3,0

SOl - ey

KSJ EDGE

V EDGE

Instrucciones de pedido

En el pedido, indicar el nimero EAN o la des-
cripcién, dentado y didmetro del mango.

Ejemplo de pedido: Fresas de metal duro
EAN 4007220045176

ZYAS 1225 6 Z3 PLUS

006 0 6

Aclaracion de la denominacion -
O Forma. ” I S _—
@ Solo necesario en forma cilindrica con
dentado frontal.
© o de la fresa x longitud cabeza dentada 1
d, x1, [mm].
(407} mango d, [mm].
© Dentado (completar con el dentado desea-
do si hay varios disponibles).
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PFERD

Fresas de metal duro
Dentados PFERD para aplicaciones universales

Dentado 1 Mecanizado con arranque de virutas de Dentado 4 Mecanizado con arranque de virutas de
(C seguin DIN 8033) metales no férricos, acero y fundicion. (MX segun DIN 8033) acero inoxidable (INOX), acero y materia-
) Elevado arranque de material. R — les refractarios como aleaciones con base
e 2Lk de niquel y cobalto.
_——— Elevado arranque de material con virutas
_ cortas.
Buena calidad de superficie.
Dentado 3 Mecanizado con arranque de virutas
(MY segun DIN 8033) acero, fundicién, acero inoxidable (INOX), Dentado 5 Mecanizado con arranque de virutas fino
aleaciones con base de niquel y fitanio. (F segun DIN 8033) de acero, hierro fundido, acero inoxidable

—— | — Elevado arranque de material. : :
%— Buena calidad de superficie. (INOX) y materiales refractarios como
= %k‘_ aleaciones con base de niquel y cobalto.
%f— Buena calidad de superficie.

Dentado 3 PLUS Similar al dentado 3, pero con dentado
(MX segun DIN 8033) cruzado.

Mecanizado con arranque de virutas de
acero, fundicién, acero inoxidable (INOX),
aleaciones con base de niquel y titanio.
Elevado arranque de material.

81 2




PFERD

N

Dentado ALLROUND

s

e

ﬁT

Rendimiento de rectificado elevado en los
principales materiales, tales como acero,
acero fundido, acero inoxidable (INOX),
metales no férricos y hierro fundido.
Similar al dentado 3 PLUS, con un rendi-
miento de rectificado significativamente
superior.

Dentado STEEL

)

2, v -
SR

e
R
i

Rendimiento de rectificado extremada-
mente elevado en acero y acero fundido.
Comportamiento de fresado suave.
Pocas vibraciones y bajo nivel de ruido.

Dentado INOX
~

7
I

Rendimiento de rectificado extremada-
mente elevado en aceros austeniticos,
resistentes a corrosion y acidos, acero
inoxidable (INOX) y aleaciones de titanio
blandas.

Notablemente menos vibraciones y
menor nivel de ruido.

Dentado ALU

Alto rendimiento de rectificado en alumi-
nio y aleaciones de aluminio, metales no
férricos y plasticos.

Comportamiento de fresado suave.

Dentado NON-FERROUS

Rendimiento de rectificado elevado en
metales no férricos, latén, cobre, plasticos
y plasticos reforzados con fibra.

Uso universal.

Rendimiento de rectificado extremada-
mente elevado en hierro fundido.
Comportamiento de fresado suave.
Pocas vibraciones y bajo nivel de ruido.

Rendimiento de rectificado y vida util
extraordinarios en aleaciones de titanio
duras.

Notable aumento de la agresividad,
virutas grandes y muy buen desalojo de
las virutas.

Pocas vibraciones y bajo nivel de ruido.

Dentado EDGE

Generacién de formas canteadas, biseles
precisos de 30°, 45° o un radio definido
de 3,0 mm.

Guiado seguro y comodo.

Dentado PLAST

Rebordear y fresar contornos de piezas de
trabajo de duroplasticos poco reforzados
con fibra de vidrio y fibra de carbono
(contenido en fibra PRFV'y PRFC <40% y
termoplasticos reforzados con fibra).
Delaminacién y deshilachado minimo
gracias al dentado recto.

Optimo para el uso con maquinas y
robots.

Pocas vibraciones y bajo nivel de ruido.

Fresas de metal duro
Dentados PFERD para aplicaciones de alto rendimiento

Dentado FVK

PUDRTUT T —
e

Rebordear y fresar contornos de piezas de
trabajo de duroplasticos duros reforzados
con fibra de vidrio y fibra de carbono
(también PRFV y PRFC > 40 %).

Dentados FVKS

~ “ﬁ"‘&“;&“)—'
©eEEsgss=

Dentado similar al FVK.
Comportamiento de fresado suave.

Rendimiento de rectificado elevado en
hierro fundido y acero < 54 HRC.
Extrema resistencia a los golpes.

Uso también con angulos de trabajo
> 1/3 y bajo carga de impactos.

Rendimiento de rectificado elevado en
hierro fundido y acero < 54 HRC.

Similar al dentado TOUGH, pero con un
comportamiento de fresado mas tranquilo
y virutas mas cortas.

Extrema resistencia a los golpes.

Uso también con angulos de trabajo

> 1/3 y bajo carga de impactos.

Dentado MICRO

Buen comportamiento de arranque de
material en practicamente todos los
materiales < 68 HRC.

Alta calidad de la superficie.

Pocas vibraciones y bajo nivel de ruido.

Recubrimientos HICOAT

Generalmente todas las fresas de metal
duro de PFERD pueden suministrarse
también con recubrimientos HICOAT.
Caracteristicas mejoradas de
deslizamiento.

Desalojo efectivo de viruta.

Menor carga térmica.

Mayor vida util.

Se puede utilizar también en un nivel de
revoluciones de corte mas alto en compa-
racion con las fresas sin recubrimiento.

Fabricaciones especiales

'—'—E*eu_ué
|~ |

En caso de que nuestro amplio programa de catalogo no fuese
suficiente para resolver adecuadamente sus necesidades, PFERD puede
fabricar fresas especificas para su aplicacion en calidad PFERD de alto

rendimiento.

En la pagina 100 encontrard mas informacién sobre las fabricaciones

especiales de PFERD.
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Fresas de metal duro
Recomendaciones y usos indebidos

Recomendaciones de uso:

Un uso dptimo y rentable de la herramienta exige un adecuado nivel de revoluciones asi como
una maquina adecuada (neumatica, eléctrica o de eje flexible).

En la medida de lo posible, instale las herramientas en maquinas po-

tentes con husillo con acoplamiento elastico para evitar las vibraciones.

Para el uso econémico de fresas a partir de un didmetro de mango de
6 mm se necesita una potencia motriz de al menos 300-500 Vatios en
el nivel superior del n.° de revoluciones/velocidad de corte.

Siempre que sea posible trabaje con el nimero maximo de revoluciones
recomendadas segun la velocidad de corte adecuada para la aplicacion.
En trabajos ligeros (desbarbar, biselar y trabajos de superficies ligeras),
se puede duplicar el nimero de revoluciones (excepcion: fresas de
metal duro con mango largo).

Utilice exclusivamente sistemas de apriete/mdquinas sin juego; cual-
quier golpeo y marca de vibraciéon provoca un desgaste prematuro.

La circunferencia de la fresa que se encuentra en contacto con la pieza

PFERD

Recomendaciones de seguridad:

®
©
O

iUsar gafas protectoras!

iProteger los ofdos!

iDebe respetarse el rango de
revoluciones recomendado, espe-
cialmente en el caso de fresas con
mango largo!

Se recomienda utilizar guantes de
protecciéon. Guie la maquina con
las dos manos.

1/3 de la circunferencia
total

no debe ser mayor del 1/3 de la circunferencia total. De lo contrario,
el comportamiento de la fresa sera inestable y puede producirse la

rotura del dentado. En caso de no poder evitarse, recomendamos los
dentados TOUGH y TOUGH-S.

<
LA

En la direccién de rotacion =
acabado fino

En general deben utilizarse las fresas en sentido contrario de la marcha
o de forma basculante. Pase la herramienta rapidamente por la pieza
de trabajo sin oscilar para generar superficies lisas.

Evitar aplicaciones erroneas

Consecuencias
de una aplicacion
errénea

Foto

La fresa se emboza

£ %"—“ == durante el uso.
\!.F‘-— ol

Solucion

Utilice el dentado ade-
cuado para el material en
cuestiéon. Use herramientas
con recubrimiento HICOAT
o utilice aceite de amolar.

En la transicion
entre la zona den-
tada y el mango se
produce una fuerte
decoloracién.*

Sl | La parte dentada se
% E separa del mango.

Observe las revoluciones
recomendadas y/o reduzca
la presion de apriete, asf
como el angulo de trabajo.

Se produce
proyeccién de
chispas.

Reduzca las revoluciones

y la presién de apriete y
preste atencién a que el an-
gulo de trabajo no supere
1/3 de la circunferencia de
la fresa.

En la parte den-
tada se producen
roturas.

Evite cargas por impactos
durante el uso.

Consecuencias
de una aplicacion
errénea

Foto

El mango se rompe.

Solucion

Utilice Unicamente acciona-
mientos sin juego y siste-
mas de fijaciéon en perfecto
estado; sustituyalos si es
necesario.

La longitud de fija-

incorrecto
XX Cién no es correcta.

correcto

Ajuste una longitud de
fijacién no demasiado
pequena.

Regla: Longitud de fijacion
minima 2/3 de la longitud
del mango (no es valido
para fresas de mango largo).

El mango se dobla
en fresas de mango
largo.

Observe las revoluciones re-
comendadas y las recomen-
daciones de seguridad para
fresas de mango largo.

Se producen sinto-
mas de desgaste, p.
€j.,marcha inestable
\ y vibraciones fuertes,
asi como un aumen-
to de la proyeccién
de chispas.

No siga utilizando las fresas
una vez que haya finalizado
su vida util. Utilice una
fresa nueva.

* En fresas de metal duro para aplicaciones de alto rendimiento es prac-
ticamente inevitable que se produzca un azulado como consecuencia
del rendimiento de rectificado muy elevado. Esto no constituye ningin

riesgo para la seguridad.
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PFERD

N

Las fresas de metal duro con mango largo son ideales para el mecanizado econdmico de puntos
pequenos de dificil acceso. Las ejecuciones con mango largo estan disponibles con el dentado 3
PLUS, 5, STEEL y TOUGH.

Las fresas de metal duro con mango largo se pueden acortar en caso necesario.

Las fresas de metal duro con la referencia GL 75 mm se fabrican de metal duro y macizo y, por
tanto, solo se pueden acortar con herramientas de diamante.

GL = longitud total (metal duro macizo)

SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Fresas de metal duro
Ejecucion con mango largo

Recomendaciones de seguridad:

No adecuadas para robots o utilizacion estacio-
naria. Peligro de rotura. Utilizar solamente
sistemas de fijacion y maquinas sin juego.

iTener en cuenta las revoluciones
recomendadas!

Indicacion de seguridad — Numero de revoluciones maximo [r.p.m.] para fresas con mango largo

Cuando se trabaja con mangos largos, antes de encender la maquina es absolutamente
necesario que la herramienta se ponga en contacto con la pieza o que se introduzca en
la pieza (orificio o ranura). Durante la marcha debe estar garantizado, el contacto con la
pieza de trabajo. En caso de incumplimiento, existe el peligro de que se doble la fresa provocan-
do un alto riesgo de accidente. Si no esta garantizado el contacto continuo entre la herramienta
y la pieza durante el uso, ©® no debera superarse el niumero de revoluciones maximo en
régimen de marcha en vacio que se indica en la tabla.

Por razones de seguridad, el nimero de revoluciones méaximo @ en contacto con la pieza esta
reducido al nimero de revoluciones que se indica en la tabla, en comparacion con las revoluciones
recomendadas para fresas de metal duro con longitud de mango estandar.

Ejemplo:
Fresa de metal duro, SL 150 mm,
dentado 3 PLUS,

vacio [r.p.m.]
fresa @ 12 mm. P

© Numero de revoluciones
maximo en régimen de marcha en

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda como sigue:

O Elegir el didgmetro de la fresa
deseado.

@ Consultar el nimero de revoluciones méxi-
mo [r.p.m.] en contacto con la pieza, en la
parte derecha de la tabla de numeros de
revoluciones.

@ Numero de revoluciones
maximo [r.p.m.]
en contacto con la pieza

Arranque de virutas basto de aceros o sin contacto con la ple.za
hasta 1.200 N/mmz. o de la fresa Longitud del mango [mm]
Numero de revoluciones maximo en [mm] 75 150 75 150
contacto con la pieza: 7.000 r.p.m. E 10.000 ) 31000 )
6 6.000 8.000 15.000 15.000
8 = 6.000 = 11.000
10 = 4.000 = 9.000
12 - 3.000 - 7.000

Prolongadores para husillos

En trabajos que se realizan esporadicamente, los prolongadores para husillos son una alternativa
econdmica a las fabricaciones especiales de fresas con mango largo.
Puede encontrar informacion adicional en la pagina 25.
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Las fresas de metal duro para aplicaciones universales son adecuadas para el mecanizado con
arranque de virutas fino y basto en los principales materiales utilizados en la industria. Proporcio-
nan un buen rendimiento de rectificado y se pueden utilizar en diversos materiales.

Ventajas:

Buen rendimiento de rectificado gracias a la
coordinacion éptima de metal duro, geome-
tria, dentado y recubrimiento disponible.
Larga vida util.

Gracias a la marcha concéntrica precisa, es
posible trabajar sin golpes ni marcas de vi-
bracién y reducir el desgaste de la maquina.
Alta calidad de la superficie.

Materiales:

Acero y acero fundido
Acero inoxidable (INOX)
Metales no férricos
Fundicion

Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacién de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- g mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el nimero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con
recubrimento HICOAT para trabajos largos y
fatigosos utilizando los recursos de forma efi-
ciente con un resultado perfecto en el menor
tiempo posible.

4

EnergySaving TimeSaving

Dentado 1
(C segun DIN 8033)

Mecanizado con arranque de virutas de
metales no férricos, acero y fundicion.
Elevado arranque de material.

Dentado 4
(MX segun DIN 8033)

Mecanizado con arranque de virutas de
acero inoxidable (INOX), acero y materiales
refractarios como aleaciones con base de
niquel y cobalto.

Elevado arranque de material con virutas
cortas.

Buena calidad de superficie.

Dentado 3 PLUS
(MX seguin DIN 8033)

— -

Dentado 3
(MY seguin DIN 8033)

Mecanizado con arranque de virutas de
fundicién, acero, acero inoxidable (INOX),
aleaciones con base de niquel y titanio.
Elevado arranque de material.

Buena calidad de superficie.

Dentado 5
(F segun DIN 8033)

Mecanizado con arranque de virutas fino de
fundicién, acero, acero inoxidable (INOX) y
materiales refractarios como aleaciones con

base de niquel y cobalto.
Buena calidad de superficie.

Similar al dentado 3, pero con dentado
cruzado.

Mecanizado con arranque de virutas de
fundicién, acero, acero inoxidable (INOX),
aleaciones con base de niquel y titanio.
Elevado arranque de material.

Recubrimiento HICOAT HC-FEP
para materiales de acero y hierro

Elevada dureza y resistencia al desgaste.
Desalojo eficaz de las virutas gracias a la
mejora de las propiedades de deslizamiento.
Resistencia a altas temperaturas.

Mayor vida util.

Se puede utilizar también en un nivel de
revoluciones de corte mas alto en compara-
cién con las fresas sin recubrimiento.
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de cor-
te [m/min] recomendado, proceda como sigue:

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda del modo

@ Seleccionar el grupo de materiales a me- siguiente:
canizar. @ Elegir el didmetro de la fresa
@ Asignar el tipo de trabajo. deseado.

© Seleccionar el dentado.
O Determinar el nivel de revoluciones de

@ El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de

t s ' '-.
i r —

corte. revoluciones recomendado.
@ Grupo de materiales @ Aplicacion © Dentado O Velocidad de corte
Aceros de construccién, aceros al 1 600-900 m/min
Aceros hasta carbono, aceros para herramientas, Arranque de virutas basto 3 PLUS 450-600 m/min
1.200 N/mm?2 aceros no aleados, aceros de .
(< 38 HRC) cementacion, acero fundido y aceros HICOAT HC-FEP 450-750 m/min
Aceroy bonificados Arranque de virutas fino 5 450-600 m/min
acero 3
fundido
Acero_s templados y . - . 3 PLUS 250-350 m/min
bonificados de mas Aceros para herramientas, aceros bonifi- Arrangue de virutas basto 4
de 1.200 N/mm?2 cados, aceros aleados y acero fundido :
(> 38 HRC) HICOAT HC-FEP 250-450 m/min
Arranque de virutas fino 5 350-450 m/min
1 250-450 m/min
i 3
Ace(o AC'?“,)S resistentes Aceros inoxidables Arranque de virutas basto 250-350 m/min
inoxidable  al éxido y P - 3 PLUS
o austeniticos y férricos :
(INOX) a los &cidos 4 250-450 m/min
Arranque de virutas fino 5 350-450 m/min
Vil Aleaciones de aluminio Arranque de virutas basto 1 600-900 m/min
férerici,st;gn R [ e —— Arranque de virutas basto 1 600-900 m/min
! y Arranque de virutas fino 3 450-600 m/min
Metales no Metales no Broncef tltanlo/aleaC|prjes de titanio Arranque de virutas basto 250-350 m/min
o - y aleaciones de aluminio duras (alto 4
férricos férricos duros ) . - . .
contenido en Si) Arranque de virutas fino 5 350-450 m/min
. 3 PLUS .
Materiales Aleaciones con base de niquel y cobalto  Arranque de virutas basto 4 250-450 m/min
refractarios (construccion de transmisiones y turbinas) ) : i
Arrangue de virutas fino 5 350-600 m/min
Hierro fundido con grafito laminar EN- devi b 1 600-900 m/min
FGL (GG), con grafito esferoidal/fundi- AT B WILEE (226t 3 PLUS 450-600 m/min
L Fundicién gris y cion de grafito esferoidal EN-FGE (GGG),
Fundicién "y Y
fundicién blanca  fundicion maleable blanca . ; i
EN-FMB (GTW), fundicion maleable Arranque de virutas fino 3 450-600 m/min
negra EN-FMN (GTS)
Ejemplo: e @ Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado 3 PLUS, e I e 250 350 450 600 750 900
fresa @ 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]

?g;?ggﬁ:s‘zae ;’irzuggstj;Stn‘;de 1,5 53.000 74.000 95000  127.000  159.000  191.000
Vologting de corte: 450-600 m/min 2 40.000 56.000 72.000 95.000  119.000  143.000
Rango de revoluciones: 12.000-16.000 r.p.m. 3 27.000 37.000 48.000 64.000 80.000 95.000
4 20.000 28.000 36.000 48.000 60.000 72.000

6 13.000 19.000 24.000 32.000 40.000 48.000

8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000

10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000

12 7.000 9.000 12.000 16.000 20.000 24.000

16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000

20 4.000 6.000 7.000 10.000 12.000 14.000

25 3.000 4.000 6.000 8.000 10.000 11.000

Recomendacién de seguridad:

Tenga en cuenta los numeros de revoluciones reducidos para ejecuciones con mango largo.
Los encontrara en la pagina 11.
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

 —T Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal

Fresa cilindrica seguin DIN 8032 con dentado segun DIN 8033.
i
I 1

1

GL = longitud total (metal duro macizo)
SL = longitud del mango (mango largo de acero)

:‘-_‘.‘:z-:{-:-:-fs:_‘:g‘, = Recomendaciones de seguridad:
Tenga en cuenta los numeros
@ de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.
PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:
Nota para pedido:
Por?avor,pindicar el dentado deseado.
d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
13 3PS HCREP 4 5
EAN 4007220
2 mango 3 mm
2 10 3 40 - - 233771 - 233788 233795 1 ZYA 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 233801 - 402627 233818 1 ZYA 0313/3Z ...
6 7 3 37 - - 233825 - - 233832 1 ZYA 0607/3 Z ...
13 3 43 - - 233849 - - 233856 1 ZYA 0613/3Z ...
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 = = 779699 - - 779644 1 ZYA 0313/3Z72 ... GL75
6 13 3 88 - - 779606 - - 779583 1 ZYA 0613/3Z...SL75
@ mango 6 mm
4 13 6 55 - - 045435 - 045459 045466 1 ZYA 0413/6 Z ...
6 16 6 55 - 045473 045480 835548 045503 045510 1 ZYA 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - 045534 045541 - 045565 045572 1 ZYA 0820/6 Z ...
10 13 6 53 - - 045596 - 045626 045640 1 ZYA 1013/6 Z ...
20 6 60 045862 045855 045879 - 045916 045930 1 ZYA 1020/6 Z ...
25 6 65 - - 045978 - 046012 - 1 ZYA 1025/6 Z ...
12 25 6 65 045671 045657 045695 835555 045732 045756 1 ZYA 1225/6 7 ...
16 25 6 65 - 045787 045800 - 045848 - 1 ZYA 1625/6 Z ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090114 - - - 1 ZYA 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617632 - - - 1 ZYA 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090121 - - - 1 ZYA 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617649 - - - 1 ZYA 1225/6 Z ... SL 150
2 mango 8 mm
12 25 8 65 - - 045701 - - - 1 ZYA 1225/8 7 ...
16 25 8 65 - - 045817 - - - 1 ZYA 1625/8 Z ...
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rxé Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal % dI@:‘EZ

Fresa cilindrica segtin DIN 8032 con dentado seguin DIN 8033 en el perimetro y en la parte frontal. ‘ | ‘
2
I

1 1

GL = longitud total (metal duro macizo)

Nota para pedido: — —
Por favor, indicar el dentado deseado.

Recomendaciones de seguridad:

Tenga en cuenta los nUmeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 .;3:;':'.-.‘!:‘.'.. . “% 5
EAN 4007220
@ mango 3 mm
2 10 3 40 - 049471 049457 049464 1 ZYAS 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - 049501 072394 049488 1 ZYAS 0313/3 Z ...
6 7 3 37 = 049532 = 049518 1 ZYAS 0607/3 Z ...
13 3 43 - 049563 402634 049549 1 ZYAS 0613/3 Z ...
o del mango largo 3 mm, GL 75 mm
3 13 3 75 - 779705 - 779712 1 ZYAS 0313/3Z ... GL 75
@ mango 6 mm
4 13 6 55 - 044926 044940 044957 1 ZYAS 0413/6 Z ...
6 16 6 55 044964 044971 044995 045008 1 ZYAS 0616/6 Z ...
8 20 6 60 045015 045022 045046 045053 1 ZYAS 0820/6 Z ...
10 13 6 53 - 045084 - - 1 ZYAS 1013/6 Z ...
20 6 60 045299 045305 045336 045350 1 ZYAS 1020/6 Z ...
25 6 65 - 045374 045404 - 1 ZYAS 1025/6 7 ...
12 25 6 65 045145 045176 045213 045237 1 ZYAS 1225/6 7 ...
16 25 6 65 045244 045251 045275 045282 1 ZYAS 1625/6 Z ...
2 mango 8 mm
12 25 8 65 - 045183 - - 1 ZYAS 1225/8 7 ...
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

dLJ_F‘:g' T, Forma esférica KUD
-l% ‘ Fresa esférica segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033.
\ : l \ GL = longitud total (metal duro macizo)
n SL = longitud del mango (mango largo de acero)
i&‘ Recomendaciones de seguridad:
Tenga en cuenta los numeros
@ de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.
PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:
Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado. WasteSaing  TimeSaving
d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
13 3PwWs ..Hs-.Ffi.Pi dos |
EAN 4007220
2 mango 3 mm
1,5 1 3 33 = = 955444 = = 955451 1 KUD 01,51/3 7 ...
2 1,5 3 33 - - 955468 - - 955475 1 KUD 021,5/3 Z ...
3 2 3 33 - - 049778 - 392058 049761 1 KUD 0302/3 Z ...
4 3 3 34 - - 049792 - 394915 049785 1 KUD 0403/37Z ...
6 5 3 35 - - 049815 - 393192 049808 1 KUD 0605/3 7 ...
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 2 3 75 - - 780060 - - 780053 1 KUD 0302/3 7 ... GL 75
6 5 3 80 - - 780039 - - 780022 1 KUD 0605/3 Z ... SL 75
@ mango 6 mm
4 3 6 45 - - 046791 - - 046807 1 KUD 0403/6 Z ...
6 5 6 45 046814 046838 046821 835586 046845 046852 1 KUD 0605/6 Z ...
8 7 6 47 046876 046890 046883 - 046906 046913 1 KUD 0807/6 Z ...
10 9 6 49 046944 046937 046951 835593 046975 046982 1 KUD 1009/6 Z ...
12 10 6 51 - 047002 047033 835609 047071 047088 1 KUD 1210/6 Z ...
16 14 6 54 047125 o 047132 o 047170 047187 1 KUD 1614/6 Z ...
20 18 6 58 - 047194 047224 - - - 1 KUD 2018/6 Z ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 5 6 155 - - 090237 - - - 1 KUD 0605/6 Z ... SL 150
8 7 6 157 - - 617687 - - - 1 KUD 0807/6 Z ... SL 150
10 9 6 159 - - 090244 - - - 1 KUD 1009/6 Z ... SL 150
12 10 6 160 - - 617694 - - - 1 KUD 1210/6 Z ... SL 150
2 mango 8 mm
12 10 8 51 - - 047040 - - = 1 KUD 1210/8 Z ...
16 14 8 54 - - 047149 - - - 1 KUD 1614/8 Z ...

20 18 8 58 = = 047231 = = = 1 KUD 2018/8 7 ...
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ﬁ Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma redonda cilindrica WRC

Fresa de forma redonda cilindrica segin DIN 8032 con dentado segun DIN 8033. Combina las
geometrias cilindrica y esférica.

GL = longitud total (metal duro macizo) R
SL = longitud del mango (mango largo de acero) =

Recomendaciones de seguridad:
Tenga en cuenta los numeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.

PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:

Nota para pedido:

Por favor, indicar el dentado deseado. WasteSaving  TimeSaving
d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] 3 PLUS
1 3 3 PLUS HC-FEP 4 5
= g"! _—— i I I i—-f* = -,‘.‘-i‘ivi i“ci- 7!
EAN 4007220
% mango 3 mm
2 10 3 40 - - 049631 - 395837 049624 1 WRC 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 049662 - 393161 049648 1 WRC 0313/3 Z ...
6 13 3 43 - - 049693 - 393178 049679 1 WRC 0613/3 Z ...
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779767 - - 779750 1 WRC 0313/3Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779743 - - 779729 1 WRC 0613/3Z ... SL 75
2 mango 6 mm
4 13 6 55 - - 046173 - 046197 - 1 WRC 0413/6 Z ...
6 16 6 55 046227 046210 046234 835562 046258 046265 1 WRC 0616/6 Z ...
8 20 6 60 046296 046289 046302 - 046326 046333 1 WRC 0820/6 Z ...
10 20 6 60 046371 046357 046388 - 046425 046449 1 WRC 1020/6 Z ...
25 6 65 - 046708 046715 - 046746 - 1 WRC 1025/6 Z ...
12 25 6 65 046487 046463 046500 835579 046548 046562 1 WRC 1225/6 Z ...
16 25 6 65 046623 046609 046630 - 046678 - 1 WRC 1625/6 Z ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090336 - - - 1 WRC 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617656 - - - 1 WRC 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090343 - - - 1 WRC 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617663 - - - 1 WRC 1225/6 Z ... SL 150
2 mango 8 mm
10 20 8 60 - - 046395 - - - 1 WRC 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 046517 - 046555 - 1 WRC 1225/8 Z ...
16 25 8 65 - - 046647 - - - 1 WRC 1625/8 Z ...
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

ST

/ - 1 ‘ Fresa forma llama segun ISO 7755/8 con dentado segun DIN 8033.
|1

T, Forma llama B

! SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

Recomendaciones de seguridad:

Tenga en cuenta los nimeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3 3pLUS 5

SYREEe

EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 0,8 - 955482 049570 1 B 0307/3Z ...
6 13 3 43 1,0 - 955499 049594 1 B0613/3Z ...
@ mango 6 mm
8 20 6 60 1,5 046050 046067 - 1 B 0820/6 Z ...
10 25 6 65 1,7 - 955505 - 1 B 1025/6 Z ...
12 30 6 70 2,1 046098 046111 - 1 B 1230/6 Z ...
16 35 6 75 2,6 - 046142 - 1 B 1635/6 7 ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,5 - 617755 - 1 B 0820/6 Z ... SL 150
10 25 6 175 1.7 - 090480 - 1 B 1025/6 Z ... SL 150

12 30 6 180 2,1 - 617779 - 1 B 1230/6 Z ... SL 150
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma obus SPG o] T,
Fresa forma obus seguin DIN 8032 con dentado segun DIN 8033, punta achatada. | ‘
2
= longitud total (metal duro macizo) I !
= longitud del mango (mango largo de acero)
e B
Recomendaciones de seguridad: ‘_\""‘f__ —

Tenga en cuenta los numeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:

Nota para pedido:

Por favor, indicar el dentado deseado. WasteSaing  TimeSaving
d, 1 d, I Dentado Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
3 3 PLU§_ _HC-FEP_ - “:—“ -5
S
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 - - 049921 - 470626 049907 1 SPG 0307/3Z ...
13 3 43 - - 049952 - 393208 049938 1 SPG 0313/37Z ...
6 13 3 43 - - 049983 - 393215 049969 1 SPG 0613/37Z ...
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779972 - - 779965 1 SPG 0313/3Z...GL75
6 13 3 88 - - 779828 - - 779811 1 SPG 0613/3Z...5L75
@ mango 6 mm
6 18 6 55 047934 047927 047941 835630 047965 047972 1 SPG 0618/6 Z ...
8 20 6 60 - - 955512 - - 955543 1 SPG 0820/6 Z ...
10 20 6 60 048016 047996 048023 - 048061 048085 1 SPG 1020/6 Z ...
12 25 6 65 048139 048115 048146 835654 048184 048207 1 SPG 1225/6 Z ...
30 6 70 048368 048344 048382 - 048429 048443 1 SPG 1230/6 Z ...
16 30 6 70 048252 048238 048276 - 048313 - 1 SPG 1630/6 Z ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 - - 090497 - - - 1 SPG 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 955611 - - - 1 SPG 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090640 - - - 1 SPG 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 955628 - - - 1 SPG 1225/6 Z ... SL 150
@ mango 8 mm
10 20 8 60 - - 048030 - - - 1 SPG 1020/8Z ...
12 25 8 65 - - 048153 - - - 1 SPG 1225/8 7 ...
16 30 8 70 048269 - 048283 - - - 1 SPG 1630/8 7 ...
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales

Para el arranque de virutas fino y basto

Idz

Forma cénica redonda KEL

PFERD

S

Fresa cdnica con cabeza redonda segun DIN 8032 y dentado segun DIN 8033.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, L a r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
e e AR
= i e
EAN 4007220
2 mango 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 - - 955581 955604 - 1 KEL 0820/6 Z ...
10 20 6 60 14° 2,9 - 048467 048481 048504 - 1 KEL 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 - 048528 048559 048597 - 1 KEL 1225/6 7 ...
30 6 70 14° 2,6 048627 048603 048634 048672 048689 1 KEL 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 - - 048719 048733 - 1 KEL 1630/6 Z ...
2 mango 8 mm
12 25 8 65 14° 3,3 - - 048566 - 1 KEL 1225/8 7 ...
30 8 70 14° 2,6 - - 048641 - 1 KEL 1230/8 Z ...
d:@z@z Forma cénica apuntada SKM
Pa—p— ‘ Fresa conica apuntada segun DIN 8032 y dentado segtn DIN 8033, punta achatada.
! w Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.
d, L d, L, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm]  [mm] [mm] 3 PLUS 5
Sherreeve X% "-‘C"-"C“"
g H S
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 21° - - 049839 - 049822 1 SKM 0307/3 Z ...
11 3 41 14° - - 049853 451816 049846 1 SKM 0311/3 Z ...
6 13 3 43 25° - - 049877 - 049860 1 SKM 0613/3 Z ...
@ mango 6 mm
6 18 6 55 18° 047286 047279 047293 047316 047323 1 SKM 0618/6 Z ...
10 20 6 60 28° - 047330 047354 047378 047385 1 SKM 1020/6 Z ...
12 25 6 65 26° 047415 047392 047422 047460 047477 1 SKM 1225/6 Z ...
2 mango 8 mm
12 25 8 65 26° - - 047439 - - 1 SKM 1225/8 7 ...
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Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma arbol RBF

Fresa forma arbol segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033.

GL = longitud total (metal duro macizo)
SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Recomendaciones de seguridad:
Tenga en cuenta los numeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.

PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:

Nota para pedido:

Por favor, indicar el dentado deseado. WasteSaing  TimeSaiing
d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS

1.3  3PLUS HCFEP

EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 0,75 - - 049891 - - 049884 1 RBF 0307/3 Z ...
13 3 43 0,75 - - 955550 - - 955567 1 RBF 0313/3 Z ...
6 13 3 43 1.5 - - 050019 - 400722 049990 1 RBF 0613/3 Z ...
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 0,75 - - 780015 - - 780008 1 RBF 0307/3Z ... GL 75
6 13 3 88 1,5 - - 779996 - - 779989 1 RBF 0613/3Z ... SL75
% mango 6 mm
6 18 6 55 1.5 - 047590 047606 835616 047620 047637 1 RBF 0618/6 Z ...
8 20 6 60 1,2 - 047644 047651 - 047675 - 1 RBF 0820/6 Z ...
10 20 6 60 2,5 - 047682 047705 - 047729 047736 1 RBF 1020/6 Z ...
12 25 6 65 2,5 047774 047750 047781 835623 047828 047835 1 RBF 1225/6 Z ...
16 30 6 70 3,6 - 047859 047873 - 047910 - 1 RBF 1630/6 Z ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 1,5 - - 090657 - - - 1 RBF 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 1,2 - - 617731 - - - 1 RBF 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 2,5 - - 090756 - - - 1 RBF 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 2,5 = o 617748 o = o 1 RBF 1225/6 Z ... SL 150
@ mango 8 mm
12 25 8 65 2,5 = = 047798 = = = 1 RBF 1225/8 Z ...
16 30 8 70 3,6 - - 047880 - - - 1 RBF 1630/8 Z ...

2 |




Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

d1 IZ dZ I1
[mm] [mm] [mm] [mm]
2 mango 3 mm
3 7 3 37
6 10 3 40
o del mango largo 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75
6 10 3 85
2 mango 6 mm
6 10 6 50
8 13 6 53
10 16 6 56
12 20 6 60
16 25 6 65
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
6 10 6 160
8 13 6 163
10 16 6 166
12 20 6 170
2 mango 8 mm
12 20 8 60
16 25 8 65

Forma gota TRE

PFERD

Fresa forma gota segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033.

GL = longitud total (metal duro macizo)
SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

Recomendaciones de seguridad:
Tenga en cuenta los nimeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.

r Dentado @ Referencia
[mml ¢ 3 3PS 5
EAN 4007220

1,2 - - 049754 - 049747 1 TRE 0307/3 Z ...

2,8 - - 050040 - 050026 1 TRE 0610/3 Z ...

1,2 - - 779804 - 779798 1 TRE 0307/3Z ... GL 75
2,8 - - 779781 - 779774 1 TRE 0610/3Z...SL 75
2,8 - - 048771 - 048801 1 TRE 0610/6 Z ...

3,7 - - 048894 048917 048924 1 TRE0813/6 Z ...

4,0 - - 048832 048856 - 1 TRE 1016/6 Z ...

5,0 048955 048931 048962 049006 049020 1 TRE 1220/6 Z ...

6,5 049075 - 049099 049136 - 1 TRE 1625/6 Z ...

2,8 - - 090817 - - 1 TRE 0610/6 Z ... SL 150
3,7 - - 617700 - - 1 TRE 0813/6 Z ... SL 150
4,0 - - 090824 - - 1 TRE 1016/6 Z ... SL 150
5,0 - - 617724 - - 1 TRE 1220/6 Z ... SL 150
5,0 - - 048979 - - 1 TRE 1220/8 Z ...

6,5 - - 049105 - - 1 TRE 1625/8 Z ...

J#

—t

Forma de disco N

Fresa en forma de disco, dentado simétrico en dngulo de 90° en el perimetro, acabado en punta.
La forma de disco es especialmente apropiada para la ejecuciéon y el mecanizado de ranuras en

forma de prisma.

d, 1 d, L, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3
==
EAN 4007220
2 mango 8 mm
25 3 8 43 90° 048740 1 N 2503/8 Z3
6 8 46 90° 048757 1 N 2506/8 Z3
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Juegos fresas metal duro, aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Juego 1500 dentados 3 PLUS y 5

El juego 1500 dentados 3 PLUS y 5 contiene 22 fresas de metal duro en las formas y dimensiones
mas comunes para aplicaciones universales. Se envia en una caja de plastico rigido que protege de
la suciedad y de roturas.

Contenido:

22 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado 3 PLUS
1 unidad de:

ZYAS 0616/6 Z3 PLUS
ZYAS 1013/6 Z3 PLUS
ZYAS 1225/6 73 PLUS
KUD 0605/6 Z3 PLUS

KUD 0807/6 Z3 PLUS
KUD 1210/6 Z3 PLUS
KUD 1614/6 Z3 PLUS
WRC 0616/6 Z3 PLUS

WRC 1225/6 73 PLUS
SPG 0618/6 Z3 PLUS
SPG 1020/6 Z3 PLUS
SPG 1225/6 73 PLUS

SKM 0618/6 Z3 PLUS
SKM 1020/6 Z3 PLUS

@ mango 3 mm, dentado 5
1 unidad de:

ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 75

WRC 0210/3 Z5
WRC 0313/3 25

SPG 0307/3 75
RBF 0307/3 Z5

TRE 0307/3 75
WKN 0307/3 Z5

Dentado @ Referencia
3PLUS 5
EAN 4007220
@ mango 3y 6 mm
055885 1 1500 Z3 PLUS/Z5
Juego 1501 dentado 5 e

El juego 1501 dentado 5 contiene 15 fresas pequefas de metal duro en las formas y dimensiones
mas comunes para aplicaciones universales. Se envia en una caja de plastico rigido que protege de
la suciedad y de roturas.

Contenido:

15 fresas de metal duro,

@ mango 3 mm, dentado 5
1 unidad de:

ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 Z5
ZYAS 0607/3 Z5
ZYAS 0613/3 Z5

B 0307/3 25
KUD 0403/3 75
WRC 0210/3 75
WRC 0313/3 75

Dentado

5

EAN 4007220

@ mango 3 mm

055892

SPG 0307/375
SKM 0613/3 75
RBF 0307/3 725
RBF 0613/3 75

=

TRE  0307/375
TRE  0610/375
WKNS 0307/3 Z5

Referencia

1501 75

'Catélogo Pagin
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Juegos fresas metal duro, aplicaciones universales
Para el arranque de virutas fino y basto

Dentado
3 PLUS

EAN 4007220

@ mango 6 mm
801017

PFERD

Juego 1506 dentado 3 PLUS

El juego 1506 dentado 3 PLUS contiene cinco fresas de metal duro en las formas y dimensiones
mas comunes para aplicaciones en el taller.

Se envia en una caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido:

5 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado 3 PLUS
1 unidad de:

ZYA 0616/6 Z3 PLUS

KUD 0605/6 Z3 PLUS

WRC 0616/6 Z3 PLUS

SPG 0618/6 Z3 PLUS

RBF 0618/6 Z3 PLUS

@ Referencia

1 1506 Z3 PLUS

Dentado
3 PLUS

EAN 4007220

% mango 6 mm
801338

Pagina Catalogo
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Juego 1512 dentado 3 PLUS

El juego 1512 dentado 3 PLUS contiene cinco fresas de metal duro en las formas y dimensiones
mas comunes para aplicaciones en el taller.

Se envia en una caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido:

5 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado 3 PLUS
1 unidad de:

ZYA 1225/6 Z3 PLUS

KUD 1210/6 Z3 PLUS

WRC 1225/6 Z3 PLUS

SPG 1225/6 Z3 PLUS

RBF 1225/6 Z3 PLUS

@ Referencia

1 1512 73 PLUS
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1—\? Fresas de metal duro para aplicaciones universales
Prolongadores para husillos

Con los prolongadores para husillos se pueden alargar las fresas (g mango 3, 6 y 8 mm). De este
modo, se puede llegar a puntos de dificil acceso. El prolongador de husillos se fija a la pinza de
la maquina (neumatica o eléctrica) o a la empufnadura de la maquina con eje flexible. En trabajos
que se realizan esporadicamente, los prolongadores del husillo son una alternativa rentable a las
fabricaciones especiales de fresas con mango largo.

Recomendaciones de seguridad: LA

Por motivos de seguridad, no es admisible
la utilizacién de prolongadores de husillo en
combinacién con fresas con mango largo.

Encontrara informacién adicional
y datos de pedido de los prolon-

En el catdlogo 9 encontrard mas infor-
macién sobre las recomendaciones de
seguridad.

_iSeguir las recomendaciones
~ de seguridad!

gadores de husillo en el
catalogo 9.

Prolongadores SPV 150-3 S6
para diametro de mango 3 mm

EAN 4007220185308

v

150
Ry

—
|
w
o
o

Prolongadores SPV 150-6 S8
para diametro de mango 6 mm

EAN 4007220185315

150
e

.

ol

-1

Prolongadores SPV 150-8 S8
para diametro de mango 8 mm

EAN 4007220184400

150

-
.

~ 5
lL
/o0

144
Prolongadores SPV 100-6 S8 3 | |
para diametro de mango 6 mm 12 g
EAN 4007220185261 T t
30

L 129 K
Prolongadores SPV 100-6 SPG 6 i s
EAN 4007220656051 }.T,(T

| 120 |
Prolongadores SPV 75-6 S8 R R n
EAN 4007220185278 _—.{T

30

| 104 |

Prolongadores SPV 75-6 SPG 6 il '

para didmetro de mango 6 mm

M10x0,75

—_
N

EAN 4007220333143 T },T,{T
Prolongadores SPV 50-3 S8 N 78 I
para didmetro de mango 3 mm | ‘g

EAN 4007220185254

|

w
o

—
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentado ALLROUND para usos versatiles

Con el dentado innovador ALLROUND, PFERD ha desarrollado unas fresas extraordinarias para
aplicaciones versatiles en los principales materiales, como acero y acero fundido, acero inoxida-
ble (INOX), metales no férricos y fundicién. El dentado ALLROUND tiene todas las ventajas del
dentado 3 PLUS, pero lo supera en cuanto a rendimiento de rectificado hasta en un 30% cuando
se utiliza con acero. Permite trabajar comodamente reduciendo las vibraciones y con menos ruido.
Ademas, se caracteriza por un considerable ahorro de tiempo y una elevada rentabilidad.

Ventajas:

Rendimiento de rectificado mucho més alto
en comparacion con fresas convencionales
de dentado cruzado.

Ahorro de costes y de tiempo gracias a una
capacidad de arranque de material muy alta
en los principales materiales.

Trabajo cdmodo reduciendo las vibraciones y
con menos ruido.

Materiales:

Acero y acero fundido
Acero inoxidable (INOX)
Metales no férricos
Fundicién

Grafico de rendimiento sobre acero

A hastael
o 30%
S
3 /
c
g,
© S
S22
- >
)
-
v
&
o
©
(]

M Fresas de dentado cruzado convencionales
M Fresas de metal duro, dentado ALLROUND

Pagina Catalogo
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Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacion de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las méaquinas: a
partir de 300 vatios.

Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el nimero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

Recomendacion de seguridad:

Debido a su rendimiento de rectificado muy
alto, pueden producirse decoloraciones en
el mango. Esto no constituye ningun riesgo
para la seguridad.

PFERD

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con el
dentado ALLROUND como solucién innova-
dora para trabajar comodamente con una
reduccion considerable de las vibraciones y
menos ruido.

) i) — 2~

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con

el dentado ALLROUND para trabajos largos
con poca fatiga y con ahorro de recursos,
obteniendo unos resultados perfectos en muy

poco tiempo.
7 | T
Resource Saving

TimeSaving

Energy Saving Waste Saving
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1—\? Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado ALLROUND para usos versatiles

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de Para determinar el rango de revoluciones
corte [m/min] recomendado, proceda como [r.p.m.] recomendado, proceda del modo
sigue: siguiente:
@ Seleccionar el grupo de materiales a © Elegir el didmetro de la fresa deseado.
mecanizar. O El nivel de revoluciones de corte y el
@ Determinar el nivel de revoluciones de didmetro de la fresa indican el rango de
corte. revoluciones recomendado.
@ Grupo de materiales Aplicacion Dentado @ Velocidad de corte

Aceros de construccion, aceros al car-

Aceros hasta . .
bono, aceros para herramientas, aceros Arranque de virutas

1.200 N/mm?2 ") ALLROUND 450-750 m/min
A (< 38 HRO) no aleadosl, aceros de cemgqtaaon, basto
acceerr: y acero fundido y aceros bonificados
LI Afgr?i?‘izzr:;gsla(?; fnés PSS oEl RIS, SeeE Arrangue de virutas
y bonificados, aceros aleados y acero q ALLROUND 250-450 m/min
de 1.200 N/mm?2 fundido basto
(> 38 HRQ)
R s hesfiisiies Aceros inoxidables Arrangue de virutas
inoxidable  al éxido y s o q ALLROUND 450-600 m/min
e austeniticos y férricos basto
(INOX) a los acidos
Metales no férricos | 511 copre y cinc Armangue de virutas ALLROUND 450-750 m/min
Metales no blandos ! basto
férricos Metales no férricos Sranis, e sEdanes de A, Arrangue de virutas
aleaciones de aluminio duras (alto q ALLROUND 450-600 m/min
duros . ; basto
contenido en Si)
Hierro fundido con grafito laminar
EN-FGL (GG), con grafito esferoidal/
_— Fundicion gris y fundicion de grafito esferoidal EN-FGE  Arranque de virutas g .
R fundicién blanca (GGG), fundicion maleable blanca EN-  basto O G D
FMB (GTW) y fundicién maleable negra
EN-FMN (GTS)
Ejemplo: ) @ Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado ALLROUND, o de la fresa 250 450 600 750 900
@ de la fresa 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
Arranque de virutas basto de aceros 6 13.000 24.000 32.000 40.000 48.000
hasta 1.200 N/mm2. - : - : -
Velocidad de corte: 450-750 m/min 8 10.000 18.000 24.000 30.000 36.000
Rango de revoluciones: 12.000-20.000 r.p.m. 10 8.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12 7.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16 5.000 9.000 12.000 15.000 18.000

Catalogo| Pagina
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento fx
Dentado ALLROUND para usos versatiles

i/ [GRGRGE Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal
LRl
*‘T““*‘“ ‘ Fresa cilindrica segin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal.
2
‘ ‘ PFERDVALUE:

R =
ANAIIE]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] AL ROUND

SRERE
S

EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 16 6 55 092866 1 ZYAS 0616/6 ALLROUND

8 20 6 60 092897 1 ZYAS 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 092903 1 ZYAS 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 092941 1 ZYAS 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 092958 1 ZYAS 1625/6 ALLROUND

Forma esférica KUD
1d,
‘ Fresa esférica seguin DIN 8032.
. ‘ PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
Enerﬁmq ‘ Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ ResourceSavw(J
d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] A1 LROUND
TR
LSS
EAN 4007220
% mango 6 mm

6 5 6 45 093009 1 KUD 0605/6 ALLROUND

8 7 6 47 093030 1 KUD 0807/6 ALLROUND
10 9 6 49 093108 1 KUD 1009/6 ALLROUND
12 10 6 51 093115 1 KUD 1210/6 ALLROUND
16 14 6 54 093146 1 KUD 1614/6 ALLROUND

Pagina Catalogo
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%Q—\’, Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado ALLROUND para usos versatiles

Forma redonda cilindrica WRC dl
1
Fresa de forma redonda cilindrica segin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica. *“""“"""l y ‘
2

PFERDVALUE: l ‘

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| O] ed]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

d, I d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] A ROUND
—————
b_‘xb:
B

EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 16 6 55 093153 1 WRC 0616/6 ALLROUND
8 20 6 60 093184 1 WRC 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 093191 1 WRC 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093221 1 WRC 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 093238 1 WRC 1625/6 ALLROUND

Forma llama B K TERI

d, /@&7@-—————-—@@
Fresa forma llama segun ISO 7755/8. ; *"l“‘
2

PFERDVALUE: h ‘

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| Of ed]

EnergySaing  WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] A LROUND

et

EAN 4007220

% mango 6 mm

8 20 6 60 1.5 093269 1 B 0820/6 ALLROUND
10 25 6 65 1,7 093276 1 B 1025/6 ALLROUND
12 30 6 70 2,1 093306 1 B 1230/6 ALLROUND
16 35 6 75 2,6 093313 1 B 1635/6 ALLROUND




PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado ALLROUND para usos versatiles

q, qgr :"\Q‘:"'='Idz Forma obus SPG

— ‘ Fresa forma obus segun DIN 8032, punta achatada.
2
I ! PFERDVALUE:

Vibrationfiter ~ NoiseFilter HapticFilter

W] O] ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving

1 2 2 1
[mm] [mm] [mm] [mm] ~ ALLROUND
LLROU

o
S

d | d | Dentado @ Referencia

EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 18 6 55 093344 1 SPG 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 093351 1 SPG 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 093382 1 SPG 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093399 1 SPG 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 093436 1 SPG 1630/6 ALLROUND

Forma cénica redonda KEL

Fresa de forma cénica redonda con cabeza redonda segtin DIN 8032.

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

41w ®©][ed]

EnergySaving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, o r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] A ROUND
o :;d‘s;..:

EAN 4007220
@ mango 6 mm

8 20 6 60 16° 1.25 093481 1 KEL 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 14° 2,9 093498 1 KEL 1020/6 ALLROUND
12 25 6 70 14° 3,3 093535 1 KEL 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 14° 4,8 093542 1 KEL 1630/6 ALLROUND
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5R

Forma cénica apuntada SKM

Fresa forma cénica apuntada segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033, punta achatada.

PFERDVALUE:

A = S
gl mw| O

EnergySaving WasteSaving TimeSaving

|

Resource Saving

d, 1 d, I o Dentado
[mm] [mm] [mm] [mm] ALLROUND
——

==

EAN 4007220
% mango 6 mm

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado ALLROUND para usos versatiles

Referencia

6 18 6 55 18° 093696 1 SKM 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 22° 093702 1 SKM 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 28° 093719 1 SKM 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 26° 093726 1 SKM 1225/6 ALLROUND
Forma arbol RBF q /W‘EZ
Fresa forma arbol segun DIN 8032. / I S~ ‘
PFERDVALUE: h !
Vibrationj NoiseFl\(er_{ Hapti(F\\(j{
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resource Saving
d, 1, d, L r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  A; 1 ROUND
——
S
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 18 6 55 1,5 093580 1 RBF 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 1,2 093641 1 RBF 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 2,5 093658 1 RBF 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 2,5 093672 1 RBF 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 3,6 093689 1 RBF 1630/6 ALLROUND
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento |¢ tK
Dentado ALLROUND para usos versatiles

d1 & = T, Forma gota TRE

Fresa forma gota segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033.

r <7|4>‘ ‘

I ‘ PFERDVALUE:

== i -
AlNIE]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] A ROUND

' e e

@\Qa
EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 10 6 50 2,8 093733 1 TRE 0610/6 ALLROUND
8 13 6 53 3,7 093740 1 TRE 0813/6 ALLROUND
10 16 6 56 4,0 093757 1 TRE 1016/6 ALLROUND
12 20 6 60 50 093764 1 TRE 1220/6 ALLROUND
16 25 6 65 6,5 093771 1 TRE 1625/6 ALLROUND

Juego 1412 ALLROUND

El juego 1412 ALLROUND contiene cinco fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas
comunes para aplicaciones universales en los principales materiales, como acero y fundicién de
acero, acero inoxidable (INOX), metales no férricos y fundicién. Se envia en una caja de plastico
rigido que protege de la suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la

caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido: PFERDVALUE:
5 fresas de metal duro,
@ mango 6 mm,
dentado ALLROUND VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter

1 unidad de: 4 ‘ ‘ ‘

ZYAS 1225/6 ALLROUND Energysaing | Wasteang | TimeSaing  Resourcesaig
KUD 1210/6 ALLROUND

WRC 1225/6 ALLROUND

SPG 1225/6 ALLROUND

RBF 1225/6 ALLROUND

Dentado @ Referencia
ALLROUND

EAN 4007220
% mango 6 mm

133576 1 1412 ALLROUND
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Con el innovador dentado STEEL, PFERD ha desarrollado fresas especificas para el mecanizado de

acero y acero fundido. Se caracterizan por un aumento notable de la agresividad con una excelen-
te guiabilidad. De esta forma garantizan un trabajo seguro y preciso.

Las fresas con dentado STEEL se caracterizan por un arranque de material extremadamente eleva-
do, por un ahorro notable de tiempo y por su alta rentabilidad.

> =

Ventajas: Aplicaciones: Recomendacion de seguridad:
Hasta un 50% mas de arranque de material Fresado Debido a su rendimiento de rectificado muy
cuando se usa sobre acero y acero fundido, Igualado alto, pueden producirse decoloraciones en
en comparacion con fresas de dentado Desbarbado el mango. Esto no constituye ningln riesgo

cruzado convencional.
Notable aumento de la agresividad, virutas
grandes y muy buena evacuacién de virutas

Formacion de aberturas
Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

para la seguridad.

PFERDVALUE:

gracias a la innovadora geometria del
dentado.

Cuida la pieza mediante una reducciéon
considerable de la carga térmica.

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado STEEL como solucién innovadora para
trabajar cdmodamente con una reduccién con-
siderable de las vibraciones y menor ruido.

Materiales:

Acero
Acero fundido

Recomendaciones de uso: xxﬂ_ 4WO_ é)_

Grafico de rendimiento sobre acero y
acero fundido

VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:
a partir de 300 vatios. % @

Tenga en cuenta las recomendaciones sobre WasteSaving ~ TimeSaving  Resource Saving
el nimero de revoluciones.

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con el
dentado STEEL para trabajos largos con poca
fatiga y con ahorro de recursos, para obtener
unos resultados perfectos en muy poco
tiempo.

[

A hasta el
50 %

Energy Saving

Encontrara méas herramientas
PFERD y recomendaciones de
aplicacién para el mecanizado
del acero en nuestra PRAXIS
"Herramientas PFERD para el
mecanizado del acero para
construccion”.

Maquinas adecuadas:

Capacidad de arranque de virutas

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

M Fresas de dentado cruzado convencionales
M Fresas de metal duro, dentado STEEL

Recomendacién de seguridad:

Tenga en cuenta los nimeros de
revoluciones reducidos para fresas

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

@ Elegir el didmetro de la fresa deseado.

© El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda del modo
siguiente: con mango largo. Los encontrara

. en la pagina 11.
@ Consultar la velocidad de corte en la tabla. pag

Grupo de material Aplicacion Dentado @ Velocidad de corte
Aceros de construccion, aceros al
Aceros carbono, aceros para herramientas,
hasta 1.200 N/mm? aceros no aleados, aceros de
Aceroy (< 38 HRC) cementacion, acero fundido y : .
acero aceros bonificados Arranque de virutas basto  STEEL 450-750 m/min
fundido ;
Aceros templados Aceros para herramientas,
y bonificados de mas de aceros bonificados, aceros aleados
1.200 N/mm2 (> 38 HRC) vy acero fundido
Ejemplo: ) © Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado STEEL, o de la fresa 450 750
fresa @ 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
\I;elocidz:id de colrte_: 450T7|520021(;mzig 000 6 24.000 40.000
ango de revoluciones: 12.000-20.000 r.p.m. 8 18.000 30.000
10 14.000 24.000
12 12.000 20.000
16 9.000 15.000

2 |



PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento %K
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal
Fresa cilindrica segtin DIN 8032.

PFERDVALUE:

= W S
4 W O]

EnergySaing  WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, L d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 16 6 55 937198 24.000-40.000 1 ZYA 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937211 18.000-30.000 1 ZYA 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937235 14.000-24.000 1 ZYA 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937242 12.000-20.000 1 ZYA 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002360 9.000-15.000 1 ZYA 1625/6 STEEL

Pagina Catalogo
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PFERD

rxé Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Fresa cilindrica segin DIN 8032. Forma ZYAS con dentado periférico y frontal.

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal e@ o P
i& — :[dz
—

SL = longitud del mango (mango largo de acero) w 1 w
Recomendaciones de seguridad:

Los numeros de revoluciones para = 5
. . ——t
las ejecuciones con mango largo

se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

PFERDVALUE:

A = S
$ W] O el

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

1 2 2 1
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

.ii“\

EAN 4007220

d | d | Dentado r.p.m. @ Referencia

% mango 6 mm

6 16 6 55 937259 24.000-40.000 1 ZYAS 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937266 18.000-30.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937310 14.000-24.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937341 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002889 9.000-15.000 1 ZYAS 1625/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 091173 11.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 091289 9.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 091982 7.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL SL 150

e 2 |35
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento %q
Dentado STEEL para acero y acero fundido

X Forma esférica KUD
o =—
I# ‘ Fresa esférica segun DIN 8032.
2
|
\ \

1

SL = longitud del mango (mango largo de acero)
Recomendaciones de seguridad:

Los numeros de revoluciones para
las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

PFERDVALUE:

SRILEIE B
Al

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

&
i

2 2 1
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

-ﬁw

EAN 4007220

d | d | Dentado r.p.m. @ Referencia

% mango 6 mm

6 5 6 45 936832 24.000-40.000 1 KUD 0605/6 STEEL
8 7 6 47 936849 18.000-30.000 1 KUD 0807/6 STEEL
10 9 6 49 936863 14.000-24.000 1 KUD 1009/6 STEEL
12 10 6 51 936870 12.000-20.000 1 KUD 1210/6 STEEL
16 14 6 54 003008 9.000-15.000 1 KUD 1614/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
10 9 6 159 092002 9.000 1 KUD 1009/6 STEEL SL 150
12 10 6 160 087206 7.000 1 KUD 1210/6 STEEL SL 150
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PFERD

ﬁ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma redonda cilindrica WRC

Fresa de forma redonda cilindrica segin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.

SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Recomendaciones de seguridad: “‘:«“3‘51‘
Los nimeros de revoluciones para e R —
P SN

las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

<=

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| Of ed]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

PFERDVALUE:

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

EAN 4007220
% mango 6 mm

6 16 6 55 937129 24.000-40.000 1 WRC 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937150 18.000-30.000 1 WRC 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937174 14.000-24.000 1 WRC 1020/6 STEEL
12 25 6 65 936696 12.000-20.000 1 WRC 1225/6 STEEL
16 25 6 65 003022 9.000-15.000 1 WRC 1625/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092309 11.000 1 WRC 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 092422 9.000 1 WRC 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092439 7.000 1 WRC 1225/6 STEEL SL 150
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento %Q
Dentado STEEL para acero y acero fundido

X 5 Forma llama B
2

L/ S ‘

1 1 SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Fresa forma llama seguin ISO 7755/8.

% Recomendaciones de seguridad:
— Los numeros de revoluciones para

las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

PFERDVALUE:

SRILEIE B
Al

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d | d, L, r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

EAN 4007220
% mango 6 mm

8 20 6 60 1,5 936719 18.000-30.000 1 B 0820/6 STEEL
10 25 6 65 1,7 092590 14.000-24.000 1 B 1025/6 STEEL
12 30 6 70 2,1 936764 12.000-20.000 1 B 1230/6 STEEL
16 35 6 75 2,6 003039 9.000-15.000 1 B 1635/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
10 25 6 175 1,7 092446 9.000 1 B 1025/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 2,1 092453 7.000 1 B 1230/6 STEEL SL 150

-
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PFERD

N

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma obus SPG d @'T[Td
1 ———— ] )
47'24.{
|

Fresa forma obus seguin DIN 8032, punta achatada. ‘

SL = longitud del mango (mango largo de acero) 1 !

Recomendaciones de seguridad: _ai &

i i @ Los nimeros de revoluciones para e

las ejecuciones con mango largo
PFERDVALUE:

se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

<=

HapticFilter
TimeSaving

Dentado r.p.m. @
STEEL
iﬁiir

EAN 4007220

VibrationFiter ~ NoiseFilter

rajiol

EnergySaving WasteSaving

|

Resource Saving

d | d |

2 1

. 2 Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]

% mango 6 mm

6 18 6 55 936979 24.000-40.000 1 SPG 0618/6 STEEL
8 20 6 60 936993 18.000-30.000 1 SPG 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937013 14.000-24.000 1 SPG 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937082 12.000-20.000 1 SPG 1225/6 STEEL
16 30 6 70 003046 9.000-15.000 1 SPG 1630/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092460 11.000 1 SPG 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 092477 9.000 1 SPG 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092484 7.000 1 SPG 1225/6 STEEL SL 150
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma cénica redonda KEL

Fresa forma cénica redonda con cabeza redonda seguin DIN 8032.

SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Recomendaciones de seguridad:

Los numeros de revoluciones para
las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en

la pagina 11.
PFERDVALUE:
Vibrationj NoiseFHterA{ Haptic}\\:e'_{
Energysmmq‘ Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ Resnuuesg.nq‘
d, 1 d, L o r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

S

EAN 4007220

@ mango 6 mm
10 20 6 60 14° 2,9 936771 14.000-24.000 1 KEL 1020/6 STEEL
12 30 6 70 14° 2,6 936818 12.000-20.000 1 KEL 1230/6 STEEL
16 30 6 70 14° 4,8 003053 9.000-15.000 1 KEL 1630/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 14° 2,9 092576 9.000 1 KEL 1020/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 14° 2,6 092583 7.000 1 KEL 1230/6 STEEL SL 150

“'mm'"ﬁm‘!ﬂ.m W |

Catalogo




PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma cénica apuntada SKM

Fresa forma cénica apuntada segun DIN 8032 con dentado segun DIN 8033, punta achatada.

SL = longitud del mango (mango largo de acero)
Recomendaciones de seguridad:

Los nimeros de revoluciones para
las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto

con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.

PFERDVALUE:

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| Of ed]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

Y

d, 1 d, L, o  Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
LS

EAN 4007220
@ mango 6 mm

6 18 6 55 18° 092736 24.000-40.000 1 SKM 0618/6 STEEL
8 20 6 60 22° 092774 18.000-30.000 1 SKM 0820/6 STEEL
10 20 6 60 28° 092781 14.000-24.000 1 SKM 1020/6 STEEL
12 25 6 65 26° 092859 12.000-20.000 1 SKM 1225/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 28° 092545 9.000 1 SKM 1020/6 STEEL SL 150

12 25 6 175 26° 092569 7.000 1 SKM 1225/6 STEEL SL 150




PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

d, y ..ﬁ_é&ﬁ,_—__lidz Forma arbol RBF

NS . .
) Fresa forma arbol segun DIN 8032.
f <—IZ——{
l 1 SL = longitud del mango (mango largo de acero)
*"é‘ﬁ“ Recomendaciones de seguridad:
\{\‘&J— — — Los numeros de revoluciones para
las ejecuciones con mango largo
se refieren al uso en contacto
con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.
PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter Haptic}\\l?{
Energy Saving ‘ Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ Resource Sav rvq‘
d, 1 d, L, r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL

EAN 4007220
@ mango 6 mm

6 18 6 55 1,5 936887 24.000-40.000 1 RBF 0618/6 STEEL
8 20 6 60 1,2 936900 18.000-30.000 1 RBF 0820/6 STEEL
10 20 6 60 2,5 936924 14.000-24.000 1 RBF 1020/6 STEEL
12 25 6 65 2,5 936931 12.000-20.000 1 RBF 1225/6 STEEL
16 30 6 70 3,6 003060 9.000-15.000 1 RBF 1630/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,2 092491 11.000 1 RBF 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 2,5 092507 9.000 1 RBF 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 2,5 092514 7.000 1 RBF 1225/6 STEEL SL 150
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PFERD

ﬁ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado STEEL para acero y acero fundido

Forma gota TRE K /*"'*m—l
g d, /Q‘%‘\%’:E
Fresa en forma de gota segun ISO 7755/8. ; <;| il ‘
2
SL = longitud del mango (mango largo de acero) I !
Recomendaciongs de seguridad:i /-w;\:;:-.. —
Los numeros de revoluciones para Q@‘ﬁ,
las ejecuciones con mango largo '
se refieren al uso en contacto
con la pieza. Encontrard mas
recomendaciones de seguridad en
la pagina 11.
PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoisefFilter Haptich\ler_{
Energy Saving ‘ Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ ResourceSava
d, 1 d, L r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220
% mango 6 mm
8 13 6 53 3,7 092637 18.000-30.000 1 TRE 0813/6 STEEL
10 16 6 56 4,0 092644 14.000-24.000 1 TRE 1016/6 STEEL
12 20 6 60 5,0 092682 12.000-20.000 1 TRE 1220/6 STEEL
16 25 6 65 6,5 092729 9.000-15.000 1 TRE 1625/6 STEEL
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
10 16 6 160 4,0 092521 9.000 1 TRE 1016/6 STEEL SL 150
12 20 6 170 5,0 092538 7.000 1 TRE 1220/6 STEEL SL 150
Juego 1812 STEEL
El juego 1812 STEEL contiene cinco fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas
comunes para el mecanizado de acero y acero fundido. Se envia en una caja de plastico rigido que
protege de la suciedad y de roturas.
Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.
Contenido: PFERDVALUE:
5 fresas de metal duro,
@ mango 6 mm, 1\ i -
dentado STEEL \IlbraZFwEr Nmi?F@\Tvr Hap M
1 unidad de: ‘ ‘ ! ‘ ‘ ‘
ZYA 1225/6 STEEL Energyswig | Wasteswg | Tmesang | Resourcesowg
KUD 1210/6 STEEL
WRC 1225/6 STEEL
SPG 1225/6 STEEL
RBF 1225/6 STEEL
Dentado @ Referencia
STEEL
i >
EAN 4007220
2 mango 6 mm
004357 1 1812 STEEL
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

Con el dentado INOX, PFERD ha desarrollado fresas innovadoras para el mecanizado de acero
inoxidable (INOX). La geometria del dentado INOX se caracteriza por un arranque de material
extremadamente elevado en aceros austeniticos, resistentes a la herrumbre y a los acidos. Genera
notablemente menos vibracién en comparacién con los dentados cruzados.

Ventajas:

Excelente arranque de material y larga vida
atil gracias al innovador dentado.

Mediante la formacion 6ptima de virutas se
consiguen superficies de muy buena calidad.
Evita decoloracién en el material por la
menor generacién de calor.

Materiales:

Acero inoxidable (INOX)
Aleaciones blandas de titanio
(resistencia a la traccién <500 N/mma2)

Grafico de rendimiento sobre acero
inoxidable (INOX)

[
P>

hasta el

100 %

Capacidad de arranque de virutas

M Fresas de dentado cruzado convencionales
M Fresas de metal duro, dentado INOX

Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacion de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- @ mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el numero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

Recomendacion de seguridad:

Debido a su rendimiento de rectificado muy
alto, pueden producirse decoloraciones en
el mango. Esto no constituye ningun riesgo
para la seguridad.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado INOX como solucién innovadora para
trabajar cdmodamente con una reduccion con-
siderable de las vibraciones y menor ruido.

) ) — 2~

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con
dentado INOX para trabajos largos y fatigosos
utilizando los recursos de forma eficiente con
un resultado perfecto en el menor tiempo

posible.
TimeSaving Resource Saving

Energy Saving Waste Saving

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda del modo
siguiente:

@ Seleccionar el grupo de materiales a
mecanizar.
@ Consultar la velocidad de corte en la tabla.

@ Grupo de materiales

Acer'o Aceros inoxidables y resistentes
inoxidable 3 &cidos
(INOX)
]lc\{le‘gales N9 Metales no férricos
érricos
Ejemplo:

Fresa de metal duro,

dentado INOX,

fresa @ 12 mm.

Arranque de virutas basto de acero inoxidable
(INOX).

Velocidad de corte: 450-600 m/min

Rango de revoluciones: 12.000-16.000 r.p.m.

© Elegir el didmetro de la fresa deseado.

O El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

Encontrard mas herramientas

PFERD y recomendaciones de

aplicacién para el mecanizado
4 de acero inoxidable (INOX) en

nuestra PRAXIS "Herramientas
PFERD para el mecanizado de

acero inoxidable (INOX)".

Aplicacién Dentado @ Velocidad de corte
Aceros inoxidables . .
W - Arranque de virutas basto INOX 450-600 m/min
austeniticos y férricos
;l{?r:f y ellesdiortes o Arranque de virutas basto INOX 250-450 m/min
@ Velocidades de corte [m/min]
(3) 250 450 600
o de la fresa [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
3 27.000 48.000 64.000
4 20.000 36.000 48.000
5 16.000 29.000 40.000
6 13.000 24.000 32.000
8 10.000 18.000 24.000
10 8.000 14.000 19.000
12 7.000 12.000 16.000

| 2



PFERD

@ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal 0[@’—
| N 1

Fresa cilindrica segun DIN 8032. ‘47 —
PFERDVALUE: ‘ 1 !
SP—y = M-
# >
© % | T | | |
Energy Saving WasteSaving TimeSaving Resource Saving
d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 13 3 43 930380 27.000-64.000 1 ZYA 0313/3 INOX
6 13 3 43 930403 13.000-32.000 1 ZYA 0613/3 INOX
2 mango 6 mm
6 16 6 55 900499 13.000-32.000 1 ZYA 0616/6 INOX
8 20 6 60 952245 10.000-24.000 1 ZYA 0820/6 INOX
10 20 6 60 952252 8.000-19.000 1 ZYA 1020/6 INOX
12 25 6 65 900505 7.000-16.000 1 ZYA 1225/6 INOX

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal N ,
P = e

Fresa cilindrica segtin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal. ‘ S
2
I

PFERDVALUE:

1

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

¢ W] O] ed]

EnergySaing  WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220

% mango 3 mm

3 13 3 43 034453 27.000-64.000 1 ZYAS 0313/3 INOX

6 13 3 43 034460 13.000-32.000 1 ZYAS 0613/3 INOX
% mango 6 mm

6 16 6 55 034477 27.000-64.000 1 ZYAS 0616/6 INOX

12 25 6 65 034484 7.000-16.000 1 ZYAS 1225/6 INOX




PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

T Forma esférica KUD

dfgy

1=

w Iy w PFERDVALUE:

= 5 3
Al

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

Fresa forma esférica segiin DIN 8032.

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
S8
EAN 4007220

% mango 3 mm

3 2 3 33 930434 27.000-64.000 1 KUD 0302/3 INOX
4 3 3 34 034439 20.000-48.000 1 KUD 0403/3 INOX
5 4 3 35 034446 16.000-40.000 1 KUD 0504/3 INOX
6 5 3 35 930441 13.000-32.000 1 KUD 0605/3 INOX
@ mango 6 mm
6 5 6 45 900536 13.000-32.000 1 KUD 0605/6 INOX
8 7 6 47 952269 10.000-24.000 1 KUD 0807/6 INOX
10 9 6 49 952276 8.000-19.000 1 KUD 1009/6 INOX
12 10 6 51 900543 7.000-16.000 1 KUD 1210/6 INOX
df&‘\{r———‘ﬂz Forma redonda cilindrica WRC
— — ‘ Fresa forma redonda cilindrica segiin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.
l ‘ PFERDVALUE:
VibrationFilter  NoiseFilter HapticFilter
Enerﬁ/m ‘ Was;@vg ‘ Tim ‘ Resvmg‘
d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
RS
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 13 3 43 930410 27.000-64.000 1 WRC 0313/3 INOX
6 13 3 43 930427 13.000-32.000 1 WRC 0613/3 INOX
@ mango 6 mm
6 16 6 55 900512 13.000-32.000 1 WRC 0616/6 INOX
8 20 6 60 952283 10.000-24.000 1 WRC 0820/6 INOX
10 20 6 60 952290 8.000-19.000 1 WRC 1020/6 INOX
12 25 6 65 900529 7.000-16.000 1 WRC 1225/6 INOX
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PFERD

A

Forma llama B

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

Fresa forma llama segun ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

NoisefFilter

|

WasteSaving

VibrationfFilter

a

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

|

Resource Saving

d, 1 d, L, r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
2 mango 6 mm
8 20 6 60 1,5 952306 10.000-24.000 1 B 0820/6 INOX
10 25 6 65 1,7 952313 8.000-19.000 1 B 1025/6 INOX
12 30 6 70 2,1 930502 7.000-16.000 1 B 1230/6 INOX
Forma obus SPG K =0
d* - ~ Idz
Fresa forma obus seguin DIN 8032, punta achatada.
9 p P— p— ‘
PFERDVALUE: ! ‘
Vibrationfilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resour(eiawg‘
d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 B 37 034491 27.000-64.000 1 SPG 0307/3 INOX
13 B 43 034507 27.000-64.000 1 SPG 0313/3 INOX
6 13 3 43 034514 13.000-32.000 1 SPG 0613/3 INOX
2 mango 6 mm
6 18 6 55 936948 13.000-32.000 1 SPG 0618/6 INOX
8 20 6 60 952320 10.000-24.000 1 SPG 0820/6 INOX
10 20 6 60 952337 8.000-19.000 1 SPG 1020/6 INOX
12 25 6 65 936894 7.000-16.000 1 SPG 1225/6 INOX

Catélogo




PFERD
5K

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

i
— |
Iy w PFERDVALUE:

i

Forma arbol RBF

Fresa forma arbol segun DIN 8032.

g || W

[®©

|

EnergySaving WasteSaving

TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, L r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 13 3 43 0,75 930472 27.000-64.000 1 RBF 0313/3 INOX
13 3 43 1,5 930489 13.000-32.000 1 RBF 0613/3 INOX
2 mango 6 mm
6 18 6 55 1,5 900550 13.000-32.000 1 RBF 0618/6 INOX
8 20 6 60 1,2 952344 10.000-24.000 1 RBF 0820/6 INOX
10 20 6 60 2,5 952351 8.000-19.000 1 RBF 1020/6 INOX
12 25 6 65 2,5 900567 7.000-16.000 1 RBF 1225/6 INOX
Forma gota TRE
Fresa forma gota segun DIN 8032.
PFERDVALUE:

VibrationfFilter NoisefFilter

HapticFilter

g W

|

|

EnergySaving WasteSaving

TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, L r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
S
EAN 4007220
% mango 6 mm

8 13 6 53 3,7 952368 10.000-24.000 1 TRE 0813/6 INOX
10 16 6 56 4,0 952375 8.000-19.000 1 TRE 1016/6 INOX
12 20 6 60 5,0 930519 7.000-16.000 1 TRE 1220/6 INOX




PFERD

rx Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado INOX para acero inoxidable (INOX)

Forma cénica redonda KEL = o N
q, N —=K
Fresa cénica redonda con cabeza redonda segtn DIN 8032. 771 : 2
PFERDVALUE: 2 | !

A = S
¢ W] O

|

Energy Saving Waste Saving Time Saving Resource Saving
d, 1 d, L o r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
2 mango 6 mm

8 20 6 60 16° 1,25 952382 10.000-24.000 1 KEL 0820/6 INOX
10 20 6 60 14° 2,9 952399 8.000-19.000 1 KEL 1020/6 INOX
12 30 6 70 14° 2,6 930496 7.000-16.000 1 KEL 1230/6 INOX

Juego 1912 INOX

El juego 1912 INOX contiene cinco fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas comu-
nes para el mecanizado de acero inoxidable (INOX). Se envia en una caja de plastico rigido que
protege de la suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido: PFERDVALUE:
5 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado INOX
,] Un|dad de VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

ZYA 1225/6 INOX ‘ ‘ | ‘

KUD 1210/6 INOX Ene,gémg w@g ,im RW,W
WRC 1225/6 INOX

RBF  1225/6 INOX

SPG 1225/6 INOX

Dentado @ Referencia
INOX
NN
EAN 4007220
2 mango 6 mm
068816 1 1912 INOX
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

Para el mecanizado de aluminio y metales no férricos, PFERD ofrece dos dentados de alto rendi-

miento y un recubrimiento HICOAT adaptado especialmente al mecanizado exigente de materiales

untuosos de viruta larga.

Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacién de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

Maquinas adecuadas:

Magquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Magquina-herramienta

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- g mango 6 mm: a partir de 500 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el numero de revoluciones.

PFERD

S

Encontrara mas herramientas
PFERD asi como valiosas
recomendaciones de uso para
el mecanizado de aluminio en
nuestra PRAXIS “Herramientas
g PFERD para trabajos sobre
aluminio”.

Aceite de amolar 412 ALU

. Como alternativa al recubrimiento
HICOAT HC-NFE también se
puede utilizar aceite de amolar.
Especialmente apropiado es el
aceite de amolar 412 ALU en un
bote de aerosol de 400 ml: EAN
4007220791332. Encontrara infor-
macion adicional sobre el aceite de
amolar 412 ALU en el catalogo 4.

T oy

Dentado ALU

PFERD ha perfeccionado el dentado ALU espe-
cialmente para el mecanizado con arranque de

virutas en aluminio. Se caracteriza por su gran
capacidad de arranque de viruta.

Ventajas:

Capacidad de arranque extremadamente
elevada.

Virutas grandes.

Reduccién de la adherencia al material.
Mayor vida Util y marcha suave de la
herramienta.

Utilizable hasta 1.100 m/min de velocidad
de corte.

Dentado ALU con
recubrimiento HICOAT HC-NFE

El uso de fresas con el recubrimiento HICOAT
HC-NFE de PFERD evita la adherencia de viru-
tas durante el mecanizado de aleaciones de
aluminio blandas. Asf se logra también alargar
la vida util de la herramienta y se mejora la
calidad de la superficie de la pieza de trabajo.

Ventajas:

Preferentemente para metales no férricos
untuosos y de virutas largas.

Maxima capacidad de arranque.

Desalojo eficaz de las virutas gracias a la

mejora de las propiedades de deslizamiento.

Menor carga térmica.
Mayor vida util.

Materiales:

Aluminio

Bronce

Cobre

Latéon

Titanio

Aleaciones de titanio

Cinc

Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC)
Termoplasticos

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con
recubrimento HICOAT para trabajos largos y
fatigosos utilizando los recursos de forma efi-
ciente con un resultado perfecto en el menor
tiempo posible.

4

TimeSaving

Energy Saving

PFERD ha desarrollado el dentado especial
NON-FERROUS para el uso universal con
metales no férricos y plasticos reforzados con
fibra. Se caracteriza por una gran capacidad de
arranque de viruta.

Ventajas:

Muy buena capacidad de arranque en el uso

en metales no férricos, tales como latén 'y
cobre, plasticos y plasticos reforzados con
fibras.

Materiales:

Bronce

Cobre

Latén

Cinc

Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC)
Termoplasticos

501 2



PFERD

@ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de cor- Para determinar el rango de revoluciones
te [m/min] recomendado, proceda como sigue: [r.p.m.] recomendado, proceda del modo
@ Seleccionar el grupo de materiales a siguiente:
mecanizar. @ Elegir el didmetro de la fresa
@ Asignar el tipo de trabajo. deseado.
© Seleccionar el dentado. @ El nivel de revoluciones de corte y el
O Determinar el nivel de revoluciones de didmetro de la fresa indican el rango de
corte. revoluciones recomendado.
@ Grupo de materiales @ Aplicacién ® Dentado O Velocidad de corte
Arranque de virutas basto ALU 600-1.100 m/min
. . < HICOAT HC-NFE ’
Aleaciones de aluminio ALU
A i fi -1.1 [
rranque de virutas fino HICOAT HC-NFE 900 00 m/min
Metales no ALU
férricos blandos 600-1.100 m/min
Arranque de virutas basto  HICOAT HC-NFE
Laton, cobre y cinc NON-FERROUS 450-600 m/min
ALU
Arranque de virutas fino 900-1.100 m/min
. HICOAT HC-NFE
Metales no férricos ALU
Aladsnes de alumine Arranque de virutas basto HICOAT HC-NFE 600-1.100 m/min
duras
i i . ' ALU .
(alto contenido en Si) Arranque de virutas fino 900-1.100 m/min

HICOAT HC-NFE
Metales no ALU
férricos duros

Arranque de virutas basto  HICOAT HC-NFE 600-900 m/min
Bronce NON-FERROUS
. . ALU '
Arranque de virutas fino 600-1.100 m/min

HICOAT HC-NFE
NON-FERROUS

o . - Arranque de virutas basto ALU
asticos y ermoplasticos y - .
otros materiales plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC) HICOAT HC-NFE BB UDY
. ) ALU
Arranque de virutas fino HICOAT HC-NEE
Ejemplo: e O Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado ALU, o de la fresa 450 600 900 1.100
fresa @ 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
?rranqus de viruta_ bssto en metales no B 48.000 64.000 95.000 117.000
érricos duros, p. ej. bronce.
Velocidad de corte: 600-900 m/min 6 2 B Sy SR
Rango de revoluciones: 16.000-24.000 r.p.m. 8 18.000 24.000 36.000 44.000
10 14.000 19.000 29.000 35.000
12 12.000 16.000 24.000 30.000
16 9.000 12.000 18.000 22.000
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

TESSESR Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal
dW =
| =
IZ

‘ Fresa cilindrica segtin DIN 8032.
I | 1

1

SN (—
—

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] NoN-FERROUS
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 16 6 55 221044 1 ZYA 0616/6 NON-FERROUS
12 25 6 65 533314 1 ZYA 1225/6 NON-FERROUS
2 mango 8 mm
12 25 8 65 221051 1 ZYA 1225/8 NON-FERROUS

Fresa cilindrica segin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal.

Q dI&,’:IE Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal
= |

\ 1 ! Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:

WasteSaving TimesSaving

d, 1 d, 1 Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE
S
EAN 4007220
@ mango 3 mm
3 13 3 43 803653 - 1 ZYAS 0313/3 ...
6 13 3 43 803660 - 1 ZYAS 0613/3 ...
@ mango 6 mm
6 16 6 55 246986 - 1 ZYAS 0616/6 ...
8 20 6 60 952955 - 1 ZYAS 0820/6 ...
10 20 6 60 533321 - 1 ZYAS 1020/6 ...
12 25 6 65 533345 804117 1 ZYAS 1225/6 ...
16 25 6 65 803974 - 1 ZYAS 1625/6 ...

% mango 8 mm
12 25 8 65 246979 - 1 ZYAS 1225/8 ...




PFERD

@ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

Fresa forma esférica seguin DIN 8032.

Forma esférica KUD d, EE
I |

Nota para pedido: ‘ i 1
Por favor, indicar el dentado deseado.

PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:

WasteSaving TimeSaving

d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] NON-
ALU : ALU HC-NFE  FERROUS
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 2 3 33 803714 - - 1 KUD 0302/3 ...
6 3 35 803721 - - 1 KUD 0605/3 ...
@ mango 6 mm
6 5 6 45 869123 - - 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 869130 - 221082 1 KUD 0807/6 ...
10 9 6 49 952962 - - 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 533147 804155 533154 1 KUD 1210/6 ...
16 14 6 54 803998 - - 1 KUD 1614/6 ...
Forma redonda cilindrica WRC
Fresa forma redonda cilindrica segiin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.
Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.
PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:
WasteSaving TimeSaving
d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] NON-
ALU : ALU HC-NFE  FERROUS
EAN 4007220
% mango 3 mm
3 13 3 43 803691 - - 1 WRC 0313/3 ...
6 13 3 43 803707 - - 1 WRC 0613/3 ...
% mango 6 mm
6 16 6 55 247006 - 221068 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 952979 - - 1 WRC 0820/6 ...
10 20 6 60 952986 - - 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 533260 804131 533284 1 WRC 1225/6 ...
16 25 6 65 803981 - - 1 WRC 1625/6 ...
@ mango 8 mm
12 25 8 65 247013 - - 1 WRC 1225/8 ...
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

Forma obus SPG

Fresa forma obus segun DIN 8032, punta achatada.

d, 1 d, I, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU
=
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 003350 1 SPG 0307/3 ALU
13 3 43 003435 1 SPG 0313/3 ALU
6 13 3 43 003442 1 SPG 0613/3 ALU
@ mango 6 mm
6 18 6 55 003503 1 SPG 0618/6 ALU
8 20 6 60 003534 1 SPG 0820/6 ALU
10 20 6 60 003558 1 SPG 1020/6 ALU
12 25 6 65 003596 1 SPG 1225/6 ALU

Forma cénica redonda KEL

B i, Fresa conica redonda con cabeza redonda segin DIN 8032.
I, | Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.
PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:
Waste Saving TimeSaving
d, L d, L, o r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] NON-
ALU ALU HC-NFE ~ FERROUS
EAN 4007220
2 mango 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 953013 - - 1 KEL 0820/6 ...
10 20 6 60 14° 2,9 953020 - 221105 1 KEL 1020/6 ...
12 30 6 70 14° 2,6 533109 533093 533116 1 KEL 1230/6 ...
16 30 6 70 14° 4,8 804018 - - 1 KEL 1630/6 ...
2 mango 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 247037 - - 1 KEL 1230/8 ...
16 30 8 70 14° 4,8 - - 221129 1 KEL 1630/8 ...
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PFERD

9@@ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

Forma arbol RBF S
. , d, /RK Idz
Fresa forma arbol segun DIN 8032. . I ‘
Nota para pedido: I !
Por favor, indicar el dentado deseado.
PFERDVALUE:
Recubrimiento HICOAT:
WasteSaving TimeSaving
d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE
“ - e
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 13 3 43 0,75 803677 - 1 RBF 0313/3 ...
6 13 3 43 1,5 803684 - 1 RBF 0613/3 ...
2 mango 6 mm
6 18 6 55 1,5 328071 - 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 952993 - 1 RBF 0820/6 ...
10 20 6 60 2,5 953006 - 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 533208 533192 1 RBF 1225/6 ...
16 30 6 70 3,6 804001 - 1 RBF 1630/6 ...
2 mango 8 mm
12 25 8 65 2,5 247020 - 1 RBF 1225/8 ...
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento tK
Dentados ALU y NON-FERROUS para aluminio/metales no férricos

EAN 4007220
2 mango 3 mm
004401

PFERD

Juego 1603 ALU

El juego 1603 ALU contiene diez fresas pequenas de metal duro en las formas y dimensiones mas
comunes para el mecanizado de aluminio. Se envia en una caja de plastico rigido que protege de
la suciedad y de roturas.

Contenido:

10 fresas de metal duro,

@ mango 3 mm, dentado ALU
1 unidad de:

ZYAS 0313/3 ALU
ZYAS 0613/3 ALU
KUD 0302/3 ALU
KUD 0605/3 ALU

WRC 0313/3 ALU
WRC 0613/3 ALU
RBF 0313/3 ALU
RBF 0613/3 ALU

SPG 0313/3 ALU
SPG 0613/3 ALU

@ Referencia

1 1603 ALU

Dentado
ALU
EAN 4007220

2 mango 6 mm
068823

Juego 1612 ALU

El juego 1612 ALU contiene cinco fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas comunes
para el mecanizado de aluminio. Se envia en una caja de plastico rigido que protege de la
suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido:

5 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado ALU
1 unidad de:

ZYAS 1225/6 ALU

KUD 1210/6 ALU

WRC 1225/6 ALU

RBF  1225/6 ALU

KEL 1230/6 ALU

@ Referencia

1 1612 ALU
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado CAST para fundiciéon

PFERD ha desarrollado el innovador dentado CAST especifico para el mecanizado de fundicién. Se
caracteriza por un arranque de material extremadamente elevado en fundicion y convencen por
una marcha suave de la herramienta con una reduccion significativa de las vibraciones y menor

generacion de ruido.

Ventajas:

Un 100% mas de arranque de viruta sobre
fundicién gracias a la innovadora geometria
de dentado en comparacion con las fresas
de dentado cruzado convencionales.
Notable aumento de la agresividad, virutas
grandes y muy buen desalojo de las virutas.
Trabajo cémodo reduciendo las vibraciones
y el ruido.

Grafico de rendimiento sobre fundicion

A hasta el
g 100 %
T
c
S
G 8
g
S
-
c O
- T
‘O
©
o
©
(v}

Materiales:

Fundicion gris
Fundicion nodular
Fundiciéon maleable

Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacion de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las méaquinas: a
partir de 300 vatios.

Tenga en cuenta las recomendaciones sobre

Recomendacion de seguridad:

Debido a su rendimiento de rectificado muy
alto, pueden producirse decoloraciones en
el mango. Esto no constituye ningun riesgo
para la seguridad.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado CAST como solucién innovadora para
trabajar cdmodamente con una reduccién con-
siderable de las vibraciones y menor ruido.

) i) — R~

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con
dentado CAST para trabajos largos y fatigosos
utilizando los recursos de forma eficiente con
un resultado perfecto en el menor tiempo

4101 ©] e

. Fresas de dentado Cruzado Convencionales e| numero de revo|uc|onesl Energy Saving Waste Saving TimeSaving Resource Saving
M Fresas de metal duro, dentado CAST ..
Maquinas adecuadas:
Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta
Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]
Para determinar el rango de revoluciones [r.p.m.] recomendado, proceda del modo siguiente:
@ Consultar la velocidad de corte en la tabla. © El nivel de revoluciones de corte y el
@ Elegir el didmetro de la fresa deseado. didametro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.
Grupo de material Aplicacion Dentado @ Velocidad de corte
Hierro fundido con grafito laminar EN-FGL (GG),
Fundicion aris con grafito esferoidal/fundicion de grafito Arranaue de virutas
Fundicion ¢\ el glanZa esferoidal EN-FGE (GGG), bastoq CAST 450-750 m/min
fundicién maleable blanca EN-FMB (GTW) y
fundicién maleable negra EN-FMN (GTS)
Ejemplo: o © Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado CAST, o de la fresa 450 750
fresa @ 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
Arranque de virutas basto de fundicion. 6 24.000 40.000
Velocidad de corte: 450-750 m/min : :
Rango de revoluciones: 12.000-20.000 r.p.m. i L0y e
12 12.000 20.000

2 |




Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado CAST para fundiciéon

] g,
h@ dI e e |,

PFERD

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal

‘b"‘ '“T‘ — ‘ Fresa cilindrica segin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal.
2
w I w PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
Energy Saving ‘ Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ Resnur(esa.nq‘
d, 1 d, I, Dentado r.p.m @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
ST
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 16 6 55 952658 24.000-40.000 1 ZYAS 0616/6 CAST
10 20 6 60 952665 14.000-24.000 1 ZYAS 1020/6 CAST
12 25 6 65 952672 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/6 CAST
% mango 8 mm
12 25 8 65 067925 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/8 CAST
R | Forma esférica KUD
dW %’ IdZ
'H Fresa forma esférica segin DIN 8032.
2
! i ! PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
Energy Saving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving
d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220
% mango 6 mm
10 9 6 49 952504 14.000-24.000 1 KUD 1009/6 CAST
12 10 6 51 952511 12.000-20.000 1 KUD 1210/6 CAST
@ mango 8 mm
12 10 8 51 068038 12.000-20.000 1 KUD 1210/8 CAST

Catalogo




PFERD

N

Forma redonda cilindrica WRC
Fresa forma redonda cilindrica segiin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.

PFERDVALUE:

A = S
gl mw| O

EnergySaving WasteSaving TimeSaving

|

Resource Saving

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado CAST para fundicién

T

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
-ﬁ*\‘
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 16 6 55 952610 24.000-40.000 1 WRC 0616/6 CAST

10 20 6 60 952627 14.000-24.000 1 WRC 1020/6 CAST

12 25 6 65 952634 12.000-20.000 1 WRC 1225/6 CAST
% mango 8 mm

12 25 8 65 067932 12.000-20.000 1 WRC 1225/8 CAST
Forma llama B
Fresa forma llama segun ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

Vibrationfilter NoisefFilter

7 || W

EnergySaving WasteSaving

HapticFilter

|

TimeSaving

|

ResourceSaving

d, 1 d, L r Dentado r.p.m.
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
i ~—
EAN 4007220

@ mango 6 mm

12 30 6 70 2,1 952450 12.000-20.000
% mango 8 mm

12 30 8 70 2,1 068021 12.000-20.000

@ Referencia
1 B 1230/6 CAST
1 B 1230/8 CAST

Catalogo| Pagina
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Dentado CAST para fundicién

Fresa forma obus segun DIN 8032, punta achatada.

@_ f!____ — T, Forma obus SPG
|24_{
[

‘

1 ‘ PFERDVALUE:

s 50 ©[ed
Energy Saving WasteSaving TimeSaving Resource Saving
d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 18 6 55 952580 24.000-40.000 1 SPG 0618/6 CAST
10 20 6 60 952597 14.000-24.000 1 SPG 1020/6 CAST
12 25 6 70 952603 12.000-20.000 1 SPG 1225/6 CAST
% mango 8 mm
12 25 8 70 067956 12.000-20.000 1 SPG 1225/8 CAST

Forma cénica redonda KEL

Fresa cénica redonda con cabeza redonda segun DIN 8032.

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

W] O] ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, 1 o r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220
% mango 6 mm
12 30 6 70 14° 2,6 952474 12.000-20.000 1 KEL 1230/6 CAST
@ mango 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 068014 12.000-20.000 1 KEL 1230/8 CAST
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PFERD

rxé Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado CAST para fundicién

Forma cénica apuntada SKM

Fresa forma cénica apuntada segun DIN 8032, punta achatada.

PFERDVALUE:

A = S
¢ W] O el

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, L o Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
: ~
EAN 4007220

2 mango 6 mm

12 25 6 65 26° 952481 12.000-20.000 1 SKM 1225/6 CAST
Forma arbol RBF 7 2=

=
Fresa forma arbol segun DIN 8032. ! . ‘
2
PFERDVALUE: I w
EnergySaving Waste Saving ‘ TimeSaving ‘ ResourceSaving
d, 1 d, I, r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220
@ mango 6 mm
6 18 6 55 1,5 952528 24.000-40.000 1 RBF 0618/6 CAST

10 20 6 60 2,5 952559 14.000-24.000 1 RBF 1020/6 CAST

12 25 6 65 2,5 952566 12.000-20.000 1 RBF 1225/6 CAST
% mango 8 mm

12 25 8 65 2,5 067949 12.000-20.000 1 RBF 1225/8 CAST

Forma gota TRE i | N T,
W ————
I

Fresa forma gota segtn DIN 8032.

f <—Iz——‘ ‘

PFERDVALUE: i ‘

4 - -
41w O]

EnergySaving Waste Saving Time Saving Resource Saving

. 1 d, L r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220

@ mango 6 mm
12 20 6 60 5,0 952467 12.000-20.000 1 TRE 1220/6 CAST
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado TITANIUM para titanio

El dentado TITANIUM se ha desarrollado especialmente para materiales de titanio duros (resisten-
cia a la traccion > 500 N/mm?2). Se caracteriza por un rendimiento de rectificado extremadamente
elevado sobre este grupo de materiales de muy dificil mecanizado. Las fresas de metal duro de
dentado TITANIUM convencen por la suavidad del mecanizado con bajo nivel de vibraciones y

menor nivel de ruido.

Ventajas:

Excelente rendimiento de rectificado y larga
vida Util gracias al innovador dentado.
Notable aumento de la agresividad, virutas
grandes y muy buen desalojo de las virutas.
Trabajo cdmodo reduciendo las vibraciones
y el ruido.

Materiales:

Titanio
Aleaciones duras de titanio

Aplicaciones:

Fresado

Igualado

Desbarbado

Formacion de aberturas

Tratamiento de superficies
Mecanizado de cordones de soldadura

PFERD

Recomendaciones de uso:

Recomendacion de seguridad:

Adecuar la velocidad de trabajo a la aleacion
de titanio sobre la que se trabaje.

Reducir la velocidad de trabajo si se produ-
cen muchas chispas. Con algunas aleaciones
de titanio no se puede evitar por completo
la proyeccién de chispas.

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- @ mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el nimero de revoluciones.

Debido a su rendimiento de rectificado muy
alto, pueden producirse decoloraciones en
el mango. Esto no constituye ningun riesgo
para la seguridad.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado TITANIUM como solucién innovadora
para trabajar cdmodamente con una reduccion
considerable de las vibraciones y menor ruido.

) ) — B~

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con den-
tado TITANIUM para trabajos largos y fatigosos
utilizando los recursos de forma eficiente con
un resultado perfecto en el menor tiempo

Resource Saving

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible

Amoladora recta
Robots % @

I\/Iéquina—herramienta Energy Saving Waste Saving

TimeSaving

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el rango de revoluciones [r.p.m.] recomendado, proceda del modo siguiente:

@ Consultar la velocidad de corte en la tabla.
@ Elegir el diametro de la fresa deseado.

© El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

Grupo de material Aplicacion Dentado @ Velocidad de corte
l\//let.ales 9 ISR ST Aleaciones duras de titanio AENEBCITES TITANIUM 250-450 m/min
férricos duros basto
Ejemplo: © Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado TITANIUM, 2} 250 L
fresa @ 12 mm. o de la fresa [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
ﬁrri?qqe de virutas basto de aleaciones duras E 27.000 48.000
e titanio.
Velocidad de corte: 250-450 m/min & 20,000 20000
Rango de revoluciones: 7.000-12.000 r.p.m. 5 16.000 29.000
6 13.000 24.000
12 7.000 12.000

Recomendacion:

Para los materiales de titanio (resistencia a la traccién < 500 N/mm?) se recomiendan las fresas
de metal duro de dentado INOX. La especial geometria de dientes de estas fresas evita el aloja-
miento de la viruta en los dientes de la fresa, sobre todo con materiales blandos y untuosos
(ver pagina 44).
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PFERD

1—\? Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado TITANIUM para titanio

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal i/ ARASASY
éﬂ@ 4 r-:»\fﬁfﬁ:giﬁ?%; | 1d,
Fresa forma cilindrica seguin DIN 8032 con dentado periférico y frontal. “’“""‘“l""“'“ ‘
2
PFERDVALUE: w I w

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| O] ed]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] mml  rranium
Sagazs:
N
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 13 3 43 034217 27.000-48.000 1 ZYAS 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034224 13.000-24.000 1 ZYAS 0613/3 TITANIUM
2 mango 6 mm
6 16 6 55 034248 13.000-24.000 1 ZYAS 0616/6 TITANIUM
12 25 6 65 034255 7.000-12.000 1 ZYAS 1225/6 TITANIUM

Fresa forma esférica seguin DIN 8032.

Forma esférica KUD
d}?%:_ | 1d,
|Z

PFERDVALUE:

VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter

# 1 W]| Of ed]

EnergySaing  WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, I d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] mml  pranium
i
?ﬁ"\wﬁ

N Ny

EAN 4007220
% mango 3 mm

3 2 3 33 034149 27.000-48.000 1 KUD 0302/3 TITANIUM
4 3 3 34 034163 20.000-36.000 1 KUD 0403/3 TITANIUM
5 4 3 35 034170 16.000-29.000 1 KUD 0504/3 TITANIUM
6 5 3 35 034187 13.000-24.000 1 KUD 0605/3 TITANIUM
@ mango 6 mm
6 5 6 45 034194 13.000-24.000 1 KUD 0605/6 TITANIUM
12 10 6 51 034200 7.000-12.000 1 KUD 1210/6 TITANIUM

Catalogo| Pagina
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PFERD

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Dentado TITANIUM para titanio

Forma redonda cilindrica WRC

Fresa forma redonda cilindrica segin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.

PFERDVALUE:

R =
ANAIIE]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] mml  rranium
Sadazs:
!:':‘a ity
EAN 4007220
% mango 3 mm
3 13 3 43 034309 27.000-48.000 1 WRC 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034316 13.000-24.000 1 WRC 0613/3 TITANIUM
2 mango 6 mm
6 16 6 55 034330 13.000-24.000 1 WRC 0616/6 TITANIUM
12 25 6 65 034347 7.000-12.000 1 WRC 1225/6 TITANIUM
7 RN Form is SP
¢ | @ T orma obus SPG

Fresa forma obus segun DIN 8032, punta achatada.

. ‘ PFERDVALUE:

=

,

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

W] O] ed

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

D

d, 1 d, I, Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] mml  mranium
Iadana
&‘N‘\im‘\
EAN 4007220
% mango 3 mm
3 7 3 37 034323 27.000-48.000 1 SPG 0307/3 TITANIUM
13 3 43 034392 27.000-48.000 1 SPG 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034408 13.000-24.000 1 SPG 0613/3 TITANIUM
2 mango 6 mm
6 18 6 55 034415 13.000-24.000 1 SPG 0618/6 TITANIUM
12 25 6 65 034422 7.000-12.000 1 SPG 1225/6 TITANIUM
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9@& Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado TITANIUM para titanio

1 /«ﬂ@& | T,

Y

Fresa forma arbol segun DIN 8032. 7 I

Forma arbol RBF

PFERDVALUE: l ‘

VibrationFiter ~ NoiseFilter HapticFilter

# 1 W]| O] ed]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, L, r Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] mml  piranium

e

=

2 mango 3 mm

3 13 3 43 0,75 034354 27.000-48.000 1 RBF 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 1.5 034361 13.000-24.000 1 RBF 0613/3 TITANIUM
2 mango 6 mm
6 18 6 55 1,5 034378 13.000-24.000 1 RBF 0618/6 TITANIUM
12 25 6 65 2,5 034385 7.000-12.000 1 RBF 1225/6 TITANIUM
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentados PLAST, FVK'y FVKS para PRFV y PRFC

Las fresas de metal duro con dentados PLAST, FVK y FVKS resultan ideales para rebordear y fresar
contornos del amplio abanico de plasticos reforzados con PRFV y PRFC.

Las fresas con corte broca (BS) o con punta de centrado (ZBS) permiten operaciones combinadas
de taladrado y fresado. Las fresas con cuchilla frontal (STS) permiten taladrar agujeros dejando
pocas rebabas. La versién con cuchilla frontal plana (FSTS) se instala para fresar ranuras y cajeras.
Las versiones STS y FSTS son adecuadas exclusivamente para su utilizacién en maquinas y robots.
La geometria especial del dentado permite elevadas velocidades de avance realizando poca fuerza,
siendo el comportamiento de fresado muy tranquilo.

Recomendaciones de uso:

La ejecucion de corte broca (BS) resulta
especialmente adecuada para uso en ma-
quinas y robots, mientras que la versién con
punta de centrado (ZBS) esta desarrollada
especialmente para su uso con maquinas
manuales. Garantiza un taladrado seguro en
cualquier tipo de superficie.

Las versiones con cuchilla frontal (STS) y con
cuchilla frontal plana (FSTS) son adecuadas
exclusivamente para su utilizacion en maqui-
nas y robots.

El diametro de la fresa debe ser siempre ma-
yor al espesor del material a mecanizar para
evitar impactos y vibraciones, ya que de lo

contrario existe el riesgo de que se rompa la
herramienta o se dafie la pieza de trabajo.
Si'la herramienta comienza a vibrar debe
aumentarse en nimero de revoluciones.
Reduzca también el nUmero de revoluciones
y la presién de apriete, si el material comien-
za a fundirse.

En la medida de lo posible, instale las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

PFERD

Aplicaciones:

Rebordeado

Fresado de contornos

Desbarbado

Fresado de ranuras y cajeras (con FSTS)
Taladrado de agujeros ciegos (con FSTS)
Taladrado pobre en rebabas (con STS)
Fresado

Creacién de aberturas

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- @ mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- @ mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el numero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

Dentado PLAST

Las fresas de metal duro con dentado PLAST
resultan ideales para rebordear y fresar contor-
nos de piezas de trabajo de duroplasticos poco
duros reforzados con fibra de vidrio y fibra

de carbono (contenido en fibra PRFV y PRFC

< 40%) y termoplasticos reforzados con fibra.
El dentado (parecido a las fresas PKD) minimi-
zan la delaminacién y el deshilachado.

Ventajas:

Especialmente adecuados para PRFV y PRFC
con un contenido de fibra < 40%.
Minimizan la delaminacion y el deshilachado
gracias al dentado especial parecido a las
fresas PKD.

Muy adecuado para el uso con maquinas y
robots.

Fuerzas de corte muy reducidas.

Alltas velocidades de avance.

Materiales:

Plasticos

Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC),
con un contenido de fibra < 40%
Termoplasticos

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado PLAST como solucién innovadora
para trabajar comodamente con una reducciéon
considerable de las vibraciones y menor ruido.

=) i) — B

VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con
dentado PLAST para trabajos largos y fatigosos
utilizando los recursos de forma eficiente con
un resultado perfecto en el menor tiempo

posible.
Waste Saving Resource Saving

Energy Saving

TimeSaving

Dentado FVK

e '}.m» \.whl
&S ;\\’ -."\ < S
%““--:._ ""-":L“'- = *-# -

Dentado FVKS

r o ._‘p» -~ -

= r
—-( ./< 3
[ A .‘- A- Jh- “
< —=< ““ e S =

Las fresas de metal duro con dentado FVK 'y FVKS se pueden utilizar de manera universal para
trabajar con duroplasticos duros reforzados con fibra de vidrio y fibra de carbono. El dentado FVK
resulta ideal por su elevada precision de concentricidad tanto para maquina herramienta como
para el uso en el trabajo manual. Se caracterizan por su tranquilo comportamiento de fresado y
generan un canto de corte liso. El dentado FVKS también resulta adecuado para ser usado con

magquinas y robots con grandes avances.

Ventajas:

También resulta ideal para PRFV y PRFC con
un contenido de fibra > 40%.

El dentado FVKS genera cantos de corte
lisos y se caracteriza por un comportamiento
de fresado tranquilo.

Materiales:

Plasticos
Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC),
contenido en fibra > 40%
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PFERD

N

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentados PLAST, FVK'y FVKS para PRFV y PRFC

Para determinar el rango de revoluciones [r.p.m.] recomendado, proceda del modo siguiente:

© El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

@ Consultar la velocidad de corte en la tabla.

@ Elegir el didmetro de la fresa deseado.

Grupo de material Aplicacion Dentado @ Velocidad de
corte
Termoplasticos, plasticos Rebordeado,
- reforzados con fibra fresado de PLAST
Plasticosy  (pRrv/PRFC) < 40% de fibra  contornos, .
otros — - 450-900 m/min
. Plasticos reforzados con fibra  generar FVK
(PRFV/PRFC), contenido en aberturas
fibra > 40% y desbarbado FVKS
Ejemplo: © Velocidades de corte !
Fresa de metal duro, [m/min] PFERD asi como valiosas recomen-
dentado PLAST, 2] 450 900 daciones de aplicacion para el
fresa @ 8 mm. o dela s - mecanizado de plasticos en nuestra
Rebordeado de plasticos. fresa [mm]  N.° de revoluciones [r.p.m.] PRAXIS "Herramientas PFERD para
\éelocidzd de colrte_: 450T?|%0031én;2 000 6 24.000 48.000 el mecanizado de plasticos".
ango de revoluciones: 18.000-36.000 r.p.m. 8 18.000 36.000

Forma cilindrica ZYA

dWIJ____ ——

11d,

§ w "7 - I !

285 ’g d%"-.‘::—;{:—zi

STS a

FSTS ‘ —_— ,

Fresa forma cilindrica.

LIl

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

PFERDVALUE:
Dentado PLAST:

e

NoisefFilter

W |

VibrationFilter

a

HapticFilter

|

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving
d, 1 d, I, Puntade Dentado r.p.m. @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] centrado ppAST FVK FVKS
d3 T N FT ‘_:1:‘
1}
EAN 4007220

@ mango 6 mm con filo de broca (BS)

6 25 6 65 - 900413 050217 808900 24.000-48.000 1 ZYA 0625/6 ... BS
@ mango 8 mm con filo de broca (BS)

8 25 8 65 - 900468 050231 808917 18.000-36.000 1 ZYA 0825/8 ... BS
@ mango 6 mm con punta de centrado (ZBS)

6 25 6 65 2,5 900451 869048 869055 24.000-48.000 1 ZYA 0625/6 ... ZBS
@ mango 6 mm con cuchilla frontal (STS)

6 25 6 65 - 003107 - - 24.000-48.000 1 ZYA 0625/6 ... STS
@ mango 8 mm con cuchilla frontal (STS)

8 25 8 65 - 003121 - - 18.000-36.000 1 ZYA 0825/8 ... STS
@ mango 6 mm con cuchilla frontal plana (FSTS)

6 25 6 65 - 003138 - - 24.000-48.000 1 ZYA 0625/6 ... FSTS
2 mango 8 mm con cuchilla frontal plana (FSTS)

8 25 8 65 - 003152 - - 18.000-36.000 1 ZYA 0825/8 ... FSTS
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

Los dentados TOUGH y TOUGH-S han sido disefiados especialmente para aplicaciones exigentes
en astilleros, talleres de fundicién y construcciones metalicas. También son adecuados para utili-
zarse en todas las areas de produccién en las que por sus circunstancias de produccién complejas
surgen a menudo roturas de dientes o deterioro de las fresas con dentados convencionales.

Ventajas:

Dentados especiales innovadores con gran
resistencia a los golpes.

Minimizado de roturas de dientes, despren-
dimiento y roturas de fresas gracias a los
dentados muy robustos y potentes.

Se pueden utilizar también en el rango de
revoluciones bajo.

Gracias a su extrema resistencia a los golpes
ofrecen una gran ventaja en aplicaciones
que requieren la utilizacién de mangos
largos.

Aplicaciones:

Aplicaciones de alto impacto si se utilizan
prolongadores de mango

Aplicaciones con grandes dngulos

Fresado de cantos estrechos

Aplicaciones en las que no pueden utilizarse
muchas r.p.m.

Materiales:
Fundicién
Acero
Acero fundido
Los dentados TOUGH y TOUGH-S pueden
utilizarse con materiales hasta 54 HRC. En
caso de materiales mas duros, recomen-
damos realizar previamente las pruebas
pertinentes.

Recomendaciones de uso:

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- @ mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el numero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta

PFERD

Dentado TOUGH

F = - B -

Las fresas de metal duro con dentado TOUGH
son especialmente agresivas y se caracterizan
por su excelente arranque de material.

Dentado TOUGH-S

Las fresas de metal duro con dentado TOUGH-S

se caracterizan por su comportamiento de
fresado suave y excelente arranque de material.

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de

corte [m/min] recomendado, proceda como

sigue:

@ Seleccionar el grupo de materiales a
mecanizar.

@ Seleccionar el dentado.

© Determinar el nivel de revoluciones de corte.

O Grupo de materiales

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda del modo
siguiente:

O Elegir el didmetro de la fresa deseado.

@ El nivel de revoluciones de corte y el
diametro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

Aplicacion

Aceros de construccion, aceros al

Recomendacion de seguridad:

Tenga en cuenta los nimeros de
revoluciones reducidos para fresas
con mango largo. Los encontrara
en la pagina 11.

Aceros hasta

carbono, aceros para herramientas,

1.200 N/mm?2 aceros no aleados, aceros de
Acero y (< 38 HRC) cementacion, acero fundido y aceros
acero bonificados
fundido Aceros templados y h .
bonificados de més de ﬁcergs para herramientas, aceros
onificados, aceros aleados y acero
1.200 N/mm?2 fundido
(> 38 HRC)
Fundicién de grafito laminar
EN-FGL (GG), fundicion de grafito
Fundicion Fundicion gris y esferoidal EN-FGE (GGG),
fundicién blanca fundicién maleable blanca
EN-FMB (GTW) y fundicién maleable
negra EN-FMN (GTS)
Ejemplo:
Fresa de metal duro, o
dentado TOUGH, o de la fresa
fresa @ 12 mm. [mm]
Arranque de virutas basto con carga por 8
impactos de aceros hasta 1.200 N/mm2. 10
Velocidad de corte: 250-600 m/min.
Rango de revoluciones: 7.000-16.000 r.p.m. 12
16

Arranque de virutas
basto con carga por
impactos

Arranque de virutas
basto con carga por
impactos

® Dentado ©® Velocidad de corte
TOUGH
250-600 m/min
TOUGH-S
TOUGH
250-350 m/min
TOUGH-S
TOUGH
250-600 m/min
TOUGH-S

©® Velocidades de corte [m/min]

250 350 600
N.° de revoluciones [r.p.m.]

10.000 14.000 24.000
8.000 11.000 19.000
7.000 9.000 16.000
5.000 7.000 12.000

| 2
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal

Fresa cilindrica segun DIN 8032. = ‘
e —ﬁ
Nota para pedido: 2 | |
I Por favor, indicar el dentado deseado. !
d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]  TOUGH TOUGH-S
:~'~"*“"‘i,- i 2-‘?-5_‘:-‘i-'ﬁ'i»‘=i
EAN 4007220
% mango 6 mm
8 20 6 60 895504 - 1 ZYA 0820/6 ...
10 20 6 60 895658 - 1 ZYA 1020/6 ...
12 25 6 65 895665 895672 1 ZYA 1225/6 ...

Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal

Fresa cilindrica segin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal.

d, 1 d, I, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]l  tougH
EAN 4007220
% mango 6 mm
8 20 6 60 769997 1 ZYAS 0820/6 TOUGH
10 20 6 60 770023 1 ZYAS 1020/6 TOUGH
12 25 6 65 869109 1 ZYAS 1225/6 TOUGH

% mango 8 mm
12 25 8 65 770054 1 ZYAS 1225/8 TOUGH
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento Q
Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

Fresa forma esférica segiin DIN 8032.

d, bﬂz Forma esférica KUD
I |

d, 1 d, I, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]l  touGH
EAN 4007220
2 mango 6 mm
8 7 6 47 955383 1 KUD 0807/6 TOUGH
12 10 6 51 770160 1 KUD 1210/6 TOUGH

Forma redonda cilindrica WRC

Fresa de forma redonda cilindrica segiin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.

SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

Recomendaciones de seguridad:

Tenga en cuenta los nimeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]  TOUGH TOUGH-S

:.-.-'-T'-—i... i- DTEFERVEVE
EAN 4007220
% mango 6 mm

8 20 6 60 770108 - 1 WRC 0820/6 ...
10 20 6 60 770115 - 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 770122 770139 1 WRC 1225/6 ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm
12 25 6 175 091043 - 1 WRC 1225/6 ... SL 150

2 mango 8 mm
12 25 8 65 769881 - 1 WRC 1225/8 ...
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1—\? Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

e
Forma llama B d, /%; = {d,

Fresa forma llama segun ISO 7755/8. 7 1

d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]l  touGH
EAN 4007220

2 mango 6 mm

8 20 6 60 1,5 770061 1 B 0820/6 TOUGH
12 30 6 70 2,1 770085 1 B 1230/6 TOUGH

2 mango 8 mm
12 30 8 70 2,1 770092 1 B 1230/8 TOUGH

o] s

Forma obus SPG

Fresa forma obus seguin DIN 8032, punta achatada. |
2
SL = longitud del mango (mango largo de acero) I !
Nota para pedido: POy — —
Por favor, indicar el dentado deseado. %

Recomendaciones de seguridad:

Tenga en cuenta los nUmeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
fmml fmml fmml foml  Jousd  Toughs
EAN 4007220

% mango 6 mm

10 20 6 60 770252 770269 1 SPG 1020/6 ...

12 25 6 65 770276 - 1 SPG 1225/6 ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 090930 - 1 SPG 1225/6 ... SL 150
% mango 8 mm

12 25 8 65 770283 - 1 SPG 1225/8 ...

Catalogo| Pagina
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

Forma cénica redonda KEL

Fresa de forma cdnica redonda con cabeza redonda segtin DIN 8032.

SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Recomendaciones de seguridad:

= Tenga en cuenta los numeros
- de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los
encontrara en la pagina 11.

d, I d, L o r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  touGH
EAN 4007220

@ mango 6 mm

12 25 6 65 14° 3,3 770320 1 KEL 1225/6 TOUGH
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 14° 3,3 091166 1 KEL 1225/6 TOUGH SL 150
2 mango 8 mm

12 25 8 65 14° 3.3 770337 1 KEL 1225/8 TOUGH

d, y ,{;%i'ﬂz Forma arbol RBF

A Po—p— ‘ Fresa forma éarbol segtin DIN 8032.

1 ! SL = longitud del mango (mango largo de acero)

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

Recomendaciones de seguridad:

Tenga en cuenta los nimeros
de revoluciones reducidos para
ejecuciones con mango largo. Los

encontrara en la pagina 11.

d 1 d L r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml  TOUGH  TOUGH-S

e DALY

EAN 4007220
% mango 6 mm
8 20 6 60 1.2 770191 - 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 770207 - 1 RBF 1020/6 ...

12 25 6 65 2,5 770214 770238 1 RBF 1225/6 ...

16 25 6 65 49 869116 - 1 RBF 1625/6 ...
o del mango largo 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 2,5 090947 - 1 RBF 1225/6 ... SL 150
2 mango 8 mm

12 25 8 65 2,5 770221 770245 1 RBF 1225/8 ...

721 2
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rxé Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentados TOUGH y TOUGH-S para aplicaciones exigentes

Forma gota TRE 1]
1 / Idz
47'24"
|

Fresa forma gota segun DIN 8032. ‘

1 1

d, 1 d, L r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]l  roug
EAN 4007220
2 mango 6 mm
10 16 6 56 4,0 770344 1 TRE 1016/6 TOUGH
12 20 6 60 5,0 770351 1 TRE 1220/6 TOUGH

Juego 1712 TOUGH

El juego 1712 TOUGH contiene cinco fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas
comunes para aplicaciones exigentes. Se envia en una caja de plastico rigido que las protege de la
suciedad y de roturas.

Gracias a la fijacién del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la
caja. Cinco agujeros quedan vacios para colocar otras fresas.

Contenido:

5 fresas de metal duro,

@ mango 6 mm, dentado TOUGH
1 unidad de:

WRC 1225/6 TOUGH

SPG 1225/6 TOUGH

RBF 1225/6 TOUGH

KEL 1225/6 TOUGH

TRE 1220/6 TOUGH

Dentado @ Referencia
TOUGH
EAN 4007220
2 mango 6 mm
955635 1 1712 TOUGH

Catéalogo| Pagina
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentado MICRO para trabajos de afinado

Las fresas de metal duro con dentado MICRO han sido disefiadas especialmente para el arranque
de virutas fino y se utilizan en los ambitos donde se emplean habitualmente muelas con mango.
Ofrecen un mayor rendimiento de rectificado y producen una buena calidad de superficie, espe-
cialmente en comparacion con las superficies fresadas de manera convencional. Al mismo tiempo
trabajan con pocas vibraciones y poco ruido. Conservan su geometria a lo largo de toda la vida
Gtil. Resultan ideales para los trabajos de mecanizado manuales y con maquina. Permiten mecani-
zar practicamente cualquier material con una dureza de hasta 68 HRC.

Ventajas:

Alta calidad de la superficie.

A diferencia de las muelas con mango, la
geometria no se modifica por el desgaste.
Mecanizado de practicamente cualquier
material hasta 68 HRC.

Aplicaciones:

Mecanizado fino

Limpieza de precision

Rectificaciones en la construccién de herra-
mientas y moldes

Afilado de herramientas de corte

Materiales:

Acero y acero fundido
Acero inoxidable (INOX)
Metales no férricos
Fundicion

Recomendaciones de uso:

En la medida de lo posible, utilice las herra-
mientas en maquinas potentes con husillo
con acoplamiento elastico para evitar las
vibraciones.

Para rentabilizar el uso de las fresas se
recomienda trabajar en el nivel superior de
revoluciones/velocidad de corte.

Potencia recomendada de las maquinas:

- g mango 3 mm: de 75 a 300 vatios

- g mango 6 mm: a partir de 300 vatios
Tenga en cuenta las recomendaciones sobre
el numero de revoluciones.

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Utilizaciéon en robots
Maquina-herramienta

PFERD

S

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda fresas con
dentado MICRO como solucién innovadora
para trabajar cdmodamente con una reduccién
considerable de las vibraciones y menor ruido.

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con el
dentado MICRO para trabajos largos con poca
fatiga y con ahorro de recursos, obtenien-

do unos resultados perfectos en muy poco
tiempo.

TimeSaving

El programa PFERD compren-
de numerosas herramientas
apropiadas para el uso en la
construccion de herramientas
y moldes. En nuestro folleto

| FOCUS especifico del sector
hemos recopilado para usted
estas soluciones especiales.
Consultenos.

+a | Pagina Catalogo
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado MICRO para trabajos de afinado

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de Para determinar el rango de revoluciones
corte [m/min] recomendado, proceda como [r.p.m.] recomendado, proceda del modo
sigue: siguiente:
@ Seleccionar el grupo de materiales a © Elegir el didmetro de la fresa deseado.
mecanizar. O El nivel de revoluciones de corte y el
@ Determinar el nivel de revoluciones de didmetro de la fresa indican el rango de
corte. revoluciones recomendado.
@ Grupo de materiales Aplicaciéon Dentado @ Velocidad de corte

Aceros de construccion, aceros al carbono, aceros
Aceros hasta

1.200 N/mm? (< 38 HRC) P2r@ herramientas, aceros no aleados, aceros de 600-750 m/min
Aceroy : cementacion, acero fundido y aceros bonificados  Arranque de
dcero virutas fino IS
fundido ACeros templados,y Aceros para herramientas, aceros bonificados, ace- :
bonificados de mas de lead fundid 450-600 m/min
1.200 N/mm2 (> 38 HRC) "0 aleados y acero fundido
Acero Aceros inoxidables y Arranque de
inoxidable resistentes a Acidos Aceros inoxidables austeniticos y férricos virutas fino MICRO 450-600 m/min
(INOX)
Metales no férricos Bronce, titanio/aleaciones de titanio y aleaciones
Vsl duros de aluminio duras (alto contenido en Si) N .
etales no rranque de '
et ) . . . MICRO 450-600 m/min
férricos Materias primas Aleaciones con base de niquel y cobalto virutas fino
extremadamente ( truccion de t - wiistres)
resistentes al calor construccion de transmisiones y turbinas
Hierro fundido con grafito laminar EN-FGL (GG),
Fundicion aris con grafito esferoidal/fundicion de grafito esfe- Arranaue de
Fundicion flljndilcilén t?lelnnZa roidal EN-FGE (GGG), fundicién maleable blanca viruta??ino MICRO 600-750 m/min
EN-FMB (GTW) y fundicién maleable negra EN-
FMN (GTS)
Ejemplo: ) O Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro,
dentado MICRO, o de la fresa 450 600 750
fresa @ 10 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
Arranque de virutas fino de aceros hasta 2 72.000 95.000 120.000
1.200 N/mm2. : : -
Velocidad de corte: 600-750 m/min. E Uit e Lo
Rango de revoluciones: 19.000-24.000 r.p.m. 4 36.000 48.000 60.000
6 24.000 32.000 40.000
8 18.000 24.000 30.000
10 14.000 19.000 24.000
12 12.000 16.000 20.000
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado MICRO para trabajos de afinado

Forma cilindrica ZYA sin dentado frontal
Fresa cilindrica segtin DIN 8032.

PFERDVALUE:

Vibrationfiter ~ NoiseFilter HapticFilter

TimeSaving

1

d, 1 d, | Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO

EAN 4007220

2 mango 3 mm
2 10 3 40 895511 1 ZYA 0210/3 MICRO
3 13 3 43 895535 1 ZYA 0313/3 MICRO
4 13 3 43 895542 1 ZYA 0413/3 MICRO
6 13 3 43 953068 1 ZYA 0613/3 MICRO
@ mango 6 mm
6 16 6 55 895559 1 ZYA 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895573 1 ZYA 0820/6 MICRO
10 20 6 60 895603 1 ZYA 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953051 1 ZYA 1225/6 MICRO

Td Forma cilindrica ZYAS con dentado frontal

Fresa cilindrica segin DIN 8032 con dentado en el perimetro y en la parte frontal.

PFERDVALUE:

VibrationFfilter ~ NoisefFilter HapticFilter

TimeSaving

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO

EAN 4007220
@ mango 6 mm

6 16 6 55 895566 1 ZYAS 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895580 1 ZYAS 0820/6 MICRO
10 20 6 60 895610 1 ZYAS 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953105 1 ZYAS 1225/6 MICRO

=

Catalogo
-
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado MICRO para trabajos de afinado

Forma esférica KUD

Fresa forma esférica seguin DIN 8032.

PFERDVALUE: ‘ i ‘

VibrationFiter ~ NoiseFilter HapticFilter

TimeSaving

d, 1 d, I Dentado Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]

EAN 4007220

2 mango 3 mm
2 1.5 3 33 895399 1 KUD 021,5/3 MICRO
3 2 3 33 895405 1 KUD 0302/3 MICRO
4 3 3 34 895412 1 KUD 0403/3 MICRO
6 3 35 953129 1 KUD 0605/3 MICRO
@ mango 6 mm
6 6 45 895436 1 KUD 0605/6 MICRO
8 7 6 47 895474 1 KUD 0807/6 MICRO
10 9 6 49 895481 1 KUD 1009/6 MICRO
12 10 6 51 953112 1 KUD 1210/6 MICRO

Forma redonda cilindrica WRC
Fresa forma redonda cilindrica segiin DIN 8032. Combina las geometrias cilindrica y esférica.

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

Timesaving

d, 1 d, | Dentado Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]

EAN 4007220

2 mango 3 mm
2 10 3 40 953167 1 WRC 0210/3 MICRO
3 13 3 43 869000 1 WRC 0313/3 MICRO
6 13 3 43 953150 1 WRC 0613/3 MICRO
2 mango 6 mm
6 16 6 55 869017 1 WRC 0616/6 MICRO
8 20 6 60 869024 1 WRC 0820/6 MICRO
10 20 6 60 869031 1 WRC 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953136 1 WRC 1225/6 MICRO
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Dentado MICRO para trabajos de afinado

Forma obus SPG

Fresa forma obus segun DIN 8032, punta achatada.

PFERDVALUE:

Vibrationfiter ~ NoiseFilter HapticFilter

TimeSaving

d, 1 d, I, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO
EAN 4007220
2 mango 3 mm
3 7 3 37 003886 1 SPG 0307/3 MICRO
13 3 43 003893 1 SPG 0313/3 MICRO
6 13 3 43 003909 1 SPG 0613/3 MICRO
@ mango 6 mm
6 18 6 55 003916 1 SPG 0618/6 MICRO
8 20 6 60 003923 1 SPG 0820/6 MICRO
10 20 8 60 003930 1 SPG 1020/6 MICRO
12 25 6 65 003954 1 SPG 1225/6 MICRO

ol T4 Forma cénica apuntada SKM
1 2
Fresa de forma cénica apuntada segun DIN 8032, punta achatada.
PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
TimeSaving
d, I d, L, o Dentado Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
@ mango 3 mm
3 7 3 37 21° 067833 1 SKM 0307/3 MICRO
11 3 41 14° 067864 1 SKM 0311/3 MICRO
6 13 3 43 25° 067871 1 SKM 0613/3 MICRO
@ mango 6 mm
6 18 6 55 18° 067888 1 SKM 0618/6 MICRO
8 20 6 60 22° 067895 1 SKM 0820/6 MICRO
10 20 6 60 28° 067901 1 SKM 1020/6 MICRO
12 25 6 65 26° 067918 1 SKM 1225/6 MICRO
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N

Forma arbol RBF

Fresa forma arbol segun DIN 8032.

1
[mm]

2 mango 3 mm
3

6
@ mango 6 mm
6

8

10

12

d

2 2
[mm] [mm]
7 3

13 3

13 3

18 6
20 6
20 6
25 6

Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Dentado MICRO para trabajos de afinado

PFERDVALUE:

S - 3

TimeSaving

L r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] !VlICRq
EAN 4007220
37 0,75 835524 1 RBF 0307/3 MICRO
43 0,75 955352 1 RBF 0313/3 MICRO
43 1,5 955338 1 RBF 0613/3 MICRO
55 1,5 835494 1 RBF 0618/6 MICRO
60 1,2 835500 1 RBF 0820/6 MICRO
60 2,5 835517 1 RBF 1020/6 MICRO
65 2,5 953143 1 RBF 1225/6 MICRO

Juego 1502 MICRO

El juego 1502 MICRO contiene diez fresas de metal duro de las formas y dimensiones mas
comunes para trabajos de afinado. Se envia en una caja de plastico rigido que las protege de la

suciedad y de roturas.

Contenido:

10 fresas de metal duro,

@ mango 3 mm, dentado MICRO

1 unidad de:

ZYA 0210/3 MICRO
ZYA 0313/3 MICRO
ZYA 0613/3 MICRO
WRC 0210/3 MICRO
WRC 0313/3 MICRO

WRC 0613/3 MICRO
KUD 0302/3 MICRO
KUD 0605/3 MICRO
RBF 0307/3 MICRO
RBF 0613/3 MICRO

Dentado

MICRO.

EAN 4007220

2 mango 3 mm

896181

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter

TimesSaving

HapticFilter

Referencia

=

1 1502 MICRO




Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Fresas de metal duro para el mecanizado de cantos

Las fresas de metal duro para el mecanizado de cantos son exclusivas de PFERD. Se utilizan sobre
todo en la construccién de acero y aluminio, y se han desarrollado especialmente para el biselado
y desbarbado, asi como para el redondeado de cantos. PFERD ofrece herramientas tanto para el
mecanizado flexible como para el mecanizado definido de cantos.

Materiales:

Acero y acero fundido
Acero inoxidable (INOX)
Metales no férricos
Fundiciéon

Plasticos y otros materiales

Maquinas adecuadas:

Maquinas de eje flexible
Amoladora recta
Robots
Maquina-herramienta

Mecanizado flexible de cantos con los dentados 3, 3 PLUS, 5y

dentado especial (SP)

Las fresas de metal duro para el mecanizado de cantos generan, gracias a sus formas especiales,
biseles y/o radios practicamente exactos. Pueden utilizarse también de manera flexible en puntos

de dificil acceso.

Ventajas:

Guiado libre.

Extremadamente flexible en puntos de dificil
acceso.

Generacion de biseles y radios practicamen-
te exactos.

Aplicaciones:

Mecanizado flexible de cantos

Biselado flexible

Desbarbado flexible

Redondeo de cantos

Rebajado

Mecanizado de cantos dorsales o de dificil
acceso

Recomendaciones de uso:

En casos excepcionales se puede trabajar
con numeros de revoluciones menores que
3.000 r.p.m. Esto resulta interesante para
tareas de descenso con fijacién de 360°

de la fresa y en determinadas aplicaciones
estacionarias.

En trabajos ligeros (desbarbado, biselado y
mecanizado ligero de superficies), se puede
aumentar el numero de revoluciones hasta
un 100%.

En general deben utilizarse las fresas en
sentido contrario de la marcha o de forma
basculante. Pase la herramienta rapidamente
sin oscilar por la pieza de trabajo para gene-
rar superficies lisas o biseles muy uniformes.

Mecanizado definido de cantos con el dentado EDGE

Las fresas de metal duro con el dentado EDGE se han desarrollado especialmente para el meca-
nizado de cantos. Su disefio especial permite eliminar rebabas con mucha precisién, sin danar
las aristas de la pieza. De este modo, en un solo paso se pueden crear formas canteadas exactas,
a eleccion con biseles de 30° 6 45°, o con un radio definido de 3,0 mm. El redondeo de cantos
es necesario, entre otros, como medida de seguridad para proteger contra la corrosién segun:
ISO 12944-3, 1SO 8501-3, SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ.1198).

Ventajas:

Construccion especial para un guiado preciso.
Guiado seguro y comodo.

Generacion de formas canteadas exactas en
una sola operacion de trabajo.

Aplicaciones:

Mecanizado definido de cantos
Desbarbado definido

Suavizado y achaflanado de cantos en la
construccion de acero y aluminio
Redondeado de cantos como preparacion
para la aplicacién de capas de proteccién
contra la corrosién en la construccién naval,
en instalaciones de grdas y otras construc-
ciones de acero expuestas a la corrosién
Biselado definido para la preparacion de

costuras de soldadura con cordén en V (60°,

ISO 9692-1)
Biselado definido para el achaflanado de
cantos (45°)

Recomendaciones de uso:

Desplace las fresas en direccion contraria al
sentido de giro de la fresa. Para conseguir una
superficie fina, guiela a continuacién sobre el
canto en el mismo sentido que el de giro.

En la medida de lo posible, utilice las

fresas con dentado EDGE en la amoladora
neumdtica recta PG 3/210 con el casquillo
guia EFH PG 3/210 de PFERD adecuado
(consulte el cuadro informativo a la derecha).

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY recomienda fresas con el
dentado EDGE para trabajos largos con poca
fatiga y con ahorro de recursos, obtenien-
do unos resultados perfectos en muy poco
tiempo.

4

TimeSaving

Energy Saving

PFERD

Sistema para canteado EDGE
(ECS)

El sistema para canteado EDGE esté for-
mado por fresas con dentado EDGE y un
casquillo guia especial que se puede utilizar
en cualquier maquina habitual para lograr
un guiado 6ptimo durante los trabajos de
desbarbado ligeros (ver las paginas 83-84).

Ventajas:

Mejor guiabilidad.

Se puede utilizar en todas las amoladoras
rectas habituales.

La fresa se puede cambiar.

Amoladora neumatica recta
PG 3/210 DH y accesorios

La combinacién de esta amoladora
neumatica recta, el casquillo gufa disefiado
especialmente para esta maquina y las
fresas con dentado EDGE garantiza una
guiabilidad 6ptima para generar formas
canteadas exactas.

Ventajas:

Mejor guiado gracias a la superficie de
contacto adicional.

Reduccién de las cargas térmicas de la
pieza y la herramienta gracias a la salida
de aire hacia delante (especialmente en
el mecanizado de materiales con baja
conductividad térmica, como el acero
inoxidable (INOX)).

Se evita que se adhieran las virutas
durante el mecanizado de materiales de
aluminio.

Eliminacion selectiva de virutas mediante
la salida de aire de la maquina.

Datos de pedido:
Amoladoras neumatica recta:
EAN 4007220606315

Casquillo guia:
EAN 4007220948897

Plato guia:
EAN 4007220967676

e
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Fresas de metal duro para el mecanizado de cantos

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de Para determinar el rango de revoluciones
corte [m/min] recomendado, proceda como [r.p.m.] recomendado, proceda del modo
sigue: siguiente:
@ Seleccionar el grupo de materiales a me- O Elegir el didmetro de la fresa deseado.
canizar. @ El nivel de revoluciones de corte y el
@ Seleccionar el dentado. didmetro de la fresa indican el rango de
© Determinar el nivel de revoluciones de revoluciones recomendado. E
corte.
© Grupo de materiales Aplicacion @ Dentado  © Velocidad de
corte
Aceros de construccién, aceros al carbono, 3
Aceros hasta 1.200 N/mm2  aceros para herramientas, aceros no Mecanizado 3 PLUS 450-600 m/min
(< 38 HRC) aleados, aceros de cementacién, acero de cantos SP
fundido y aceros bonificados EDGE 600-900 m/min
Aceroy
acero fundido =
Aceros templados y 3 PLUS 250-350 m/min
bonificados Aceros para herramientas, aceros bonifica- Mecanizado <p
de mas de 1.200 N/mm? dos, aceros aleados y acero fundido de cantos :
(> 38 HRC) 5 350-450 m/min
EDGE 600-750 m/min
3
Acero inoxidable  Aceros resistentes al 6xidoy  Aceros inoxidables Mecanizado 3 PLUS 250-350 m/min
(INOX) a los acidos austeniticos y férricos de cantos Sp
5 350-450 m/min
Aleaciones de aluminio blandas EDGE ALU 900-1.100 m/min
3
e Mecanizado
Metal f bland EDGE
€1ales NO TErmicos blandos Latén, cobre y cinc de cantos G 600-900 m/min
3 PLUS
SP
o , . _ EDGEALU  900-1.100 m/min
Metales no férricos Bronce y aleaciones de aluminio duras Mecanizado 3
. (alto contenido en Si) de cantos
Metales no férricos duros 3 PLUS .
) 250-450 m/min
Titanio y aleaciones de titanio lzcaizzee EDGE
y de cantos SP
Materiales refractarios Aleaciones con base de niquel y cobalto Mecanizado 5 350-600 m/min
(construccién de transmisiones y turbinas)  de cantos EDGE 250-450 m/min
Hierro fundido con grafito laminar EN-FGL 3
- Fundicién gris y (GG), con graflto esferoidal/fundicion de Mecanizado 3 PLUS 450-600 m/min
Fundicion fundicion blanca grafito esferoidal EN-FGE (GGG), fundicion de cantos p
maleable blanca EN-FMB (GTW) y fundicién .
maleable negra EN-FMN (GTS) EDGE 600-900 m/min
Hesiliaes y . Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC) y termoplasticos MeceiilkEe e EDGE ALU 750-1.100 m/min
otros materiales de cantos
Ejemplo: o @ Velocidades de corte [m/min]
Fresa de metal duro, 250 350 450 600 750 900 1.100
dentado EDGE, o dela :
fresa @ 16 mm. fresa [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
?gg’&qﬁ/e de virutas de aceros hasta 3 27000  37.000 48000 64000 80.000 95000  117.000
. mm2.
Velocidad de corte: 600-900 m/min. 6 13.000 19.000 24.000 32.000 40.000 48.000 59.000
Rango de revoluciones: 12.000-18.000 r.p.m. 8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000 44.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000 35.000
12 7.000 9.000  12.000  16.000  20.000  24.000 30.000
13 6.000 9.000 11.000 15.000 18.000 22.000 27.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000 22.000

2 |
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento q
Para el mecanizado de cantos flexible y definido

Forma cénica avellanada KSJ y forma conica avellanada KSJ

dL@ éflidz (doble punta)

Fresa forma cénica avellanada segun DIN 8032 con dentado seguin DIN 8033 con &ngulo en punta
(60°). La ejecucion KSJ 0605/6 (doble punta) tiene ambas caras dentadas y Utiles. Adecuada para

Recomendaciones de uso:
En la pagina 12 encontrara informacion

sobre las caracteristicas de los dentados
disponibles.

@ el avellanado y biselado flexible.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d | o Dentado @ Referencia
5

2 2 1
[mm] [mm] [mm] [mm] 3

EAN 4007220

2 mango 6 mm
6 5 6 50 60° 047552 S 1 KSJ 0605/6 Z ...
10 8 6 53 60° 047576 - 1 KSJ 1008/6 Z ...
16 13 6 56 60° 047491 047507 1 KSJ1613/6 Z ...

Forma cénica KSJ EDGE
Fresa forma cénica avellanada para generar biseles definidos exactamente. Adecuada para el

rebajado y biselado de angulos definidos de 30°.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

PFERDVALUE:
d, | d, L, d, 1 [od Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] EDGE EDGE ALU
EAN 4007220
% mango 6 mm
10 14 60° 952443 098011 1 KSJ 1605/6 ... 30°

16 5 6 54

Pagina Catalogo
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento

Para el mecanizado de cantos flexible y definido

Forma cénica avellanada KSK y forma cénica avellanada KSK

(doble punta)

Fresa de forma cénica avellanada segun DIN 8032 con dentado segtin DIN 8033 con angulo (90°).
La ejecucion KSK 0603/6 (doble punta) tiene ambas caras dentadas y Utiles. Adecuada para el

avellanado y biselado flexible.

[mm] [mm]

% mango 6 mm

6 3
10 5
16 8

Recomendaciones de uso:
En la pagina 12 encontraré informacion
sobre las caracteristicas de los dentados
disponibles.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

L, o Dentado
[mm] 3 5
EAN 4007220
50 90° 047569 -
50 90° 047583 -
53 90° 047521 047545

1

d@;ﬁﬂ

I e
d%%g @

Referencia

KSK 0603/6 7 ...
KSK 1005/6 7 ...
KSK 1608/6 7 ...

Forma cénica KSK EDGE

Fresa de forma cénica avellanada para generar biseles definidos exactamente. Adecuada para el
rebajado y biselado de angulos definidos de 45°. La anchura del bisel generado con el sistema
para canteado EDGE (ECS) es de 1,2 mm (+/- 0,2 mm).

d1 |2 dZ I1
[mm] [mm] [mm] [mm]

2 mango 6 mm
16 3 6 52
1 6 52

Nota para pedido:
Se puede pedir un recambio de la fresa
del sistema para canteado EDGE (ECS) y
sustituirla. Fresa adecuada:
KSK 1603/6 EDGE ALU 45°.
Por favor, indicar el dentado deseado.

PFERDVALUE:
d, I d, o Dentado
[mm]  [mm] [mm] EDGE EDGE ALU
EAN 4007220
10 12 = 90° 952436 098004
10 24 25 90° 097984 097991

@ Referencia

1
1

KSK 1603/6 ... 45°
KSK 1603/6 ... 45° ECS

e e T L




Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Para el mecanizado de cantos flexible y definido

vioise oo} f——y

1

PFERD

S

Fresas de cantear V

Fresas para cantear con forma frontal concava, dentado segtin DIN 8033. No se pueden reafilar.
Adecuadas para la ejecucién y el mecanizado de radios exteriores y el redondeo de cantos.

V 1215/6
V 1315/6
d, 1 d, 1, d, L r r, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3
EAN 4007220
@ mango 6 mm
10 8 6 55 2 15 10,0 - 049174 1 V 1015/6 Z3
12 7 6 55 6 15 10,0 - 049204 1 V 1215/6 Z3
13 10 6 55 3 15 10,0 1,5 049198 1 V 1315/6 Z3
 p— Fresa para redondear V EDGE
d, dI1 st | 1d, Fresas para cantear para generar radios exactos. No se pueden reafilar. Adecuadas para producir y
B H mecanizar radios exteriores de 3 mm.
|
l_ |gij Nota para pedido:
1 \ Se puede pedir un recambio de la fresa
K del sistema para canteado EDGE (ECS) y
d 4 sustituirla. Fresa adecuada:
T ‘ V 1612/6 EDGE R3,0
»H«|Z PFERDVALUE:
T
TimeSaving EnergySaving
d, 1 d, 1, d, L d, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] EDGE
EAN 4007220
% mango 6 mm
16 3 6 52 10 12 - 3,0 952412 1 V 1612/6 EDGE R3,0
24 25 3,0 098028 1 V 1612/6 EDGE R3,0 ECS

Pagina Catalogo
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@ Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Para el mecanizado de cantos flexible y definido

Fresas para radios R R 0625/6 s f}/;’;}_‘“lz d,
1 o l_ !
Fresas para radios de forma concava con dentado especial. Adecuadas para la ejecucion y el R 083078 He— 1~ t
mecanizado de radios exteriores y el redondeo de cantos. No se pueden reafilar. l
Nota para pedido: —— d,
Disponible en dos ejecuciones: Cilindrica R 1618/8 di%‘— - '*
con contorno céncavo triple o con forma 15
céncava que se va estrechando en el sentido I;
del mango : 1 ‘
d, 1 d, L I, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
% mango 6 mm
6 5 6 65 25 3,0 952016 1 R 0625/6 SP
@ mango 8 mm
8 5 8 65 27 3,0 049150 1 R 0830/8 SP
16 12 8 118 18 6,0 049167 1 R 1618/8 SP

El programa PFERD compren-
de numerosas herramientas
para el mecanizado de
cantos. En nuestro folleto
FOCUS especifico del sector
hemos recopilado para usted
estas soluciones especiales.
Consultenos.
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Fresas metal duro, aplicaciones de alto rendimiento
Para el mecanizado de cantos flexible y definido

Fresas para angulos WKN sin dentado frontal

Fresa cdnica plana que se va estrechando en el sentido del mango seguin DIN 8032 con dentado
‘k L, seguin DIN 8033. Adecuada para el mecanizado de cantos dorsales de dificil acceso.

Recomendaciones de uso:
En la pagina 12 encontrara informacién
sobre las caracteristicas de los dentados
disponibles.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, L, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 3PLUS 5
== o=
EAN 4007220
@ mango 3 mm
3 7 3 37 8° = 233863 233870 1 WKN 0307/3 Z ..
6 7 3 37 10° = 233887 233894 1 WKN 0607/3 Z ...
% mango 6 mm
10 13 6 53 10° 049211 = = 1 WKN 1013/6 Z ...
12 13 6 53 20° 049235 - - 1 WKN 1213/6 Z ...
16 13 6 53 20° 049242 = = 1 WKN 1613/6 Z ...

Fresas para angulos WKNS con dentado frontal

# Fresa cdnica plana que se va estrechando en el sentido del mango seguin DIN 8032 con dentado
segun DIN 8033. Forma WKNS con dentado en la cara frontal. Adecuada para el mecanizado de
cantos dorsales de dificil acceso.

%E

Recomendaciones de uso:
En la pagina 12 encontrara informacién
sobre las caracteristicas de los dentados
- disponibles.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, | o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS 5

EAN 4007220

% mango 3 mm
3 7 3 37 8° 049716 049709 1 WKNS 0307/3 Z ...
6 7 3 37 10° 049730 049723 1 WKNS 0607/3 Z ...

Pagina Catalogo




Catalogo

2
4
L
7))
©
v
()
S
L.




PFERD

Fresas HSS

Para el arranque de virutas fino y basto

Las fresas HSS disponen de una geometria de dientes especial y una elevada calidad de fabricacion. También pueden
usarse adecuadamente con maquinas de baja potencia en el rango de revoluciones bajo.
Maquinas adecuadas:

Ventajas: Recomendaciones de uso:

Usar las fresas HSS, cuando la maquina no Magquinas de eje flexible
tengan revoluciones altas. Amoladora recta

Las fresas HSS en combinacion con materias Robots

blandas pueden suponer una alternativa Maquina-herramienta
rentable a las fresas de metal duro.

Las fresas HSS deben utilizarse con menos

Muy agresivas.

Aptas para su uso en el rango de
revoluciones bajo.

Filos de diente muy estables gracias a la
tenacidad del acero rapido (HSS).
Recomendaciones de seguridad:

Materiales: r.p.m. que las fresas de metal duro.
Para fresas HSS con dentado especial, se
Acero pueden tomar como base las revoluciones y = Usar gafas protectoras!
Acero inoxidable (INOX) las velocidades de corte recomendadas para
Metales no férricos el dentado 3.

Fundicion Una excepcion la constituyen las fresas para
antenas y de metal ligero. El nUmero de

revoluciones y velocidades de corte para

= jProteger los oidos!
Aplicaciones:

Desbarbado

Trabajo de contornos
Mecanizado de cantos (biselado y
redondeado)

Fresado

estas herramientas se encuentran en las
paginas 96-97.

Si se trabaja con la parte mas pequefa del
didmetro de la cabeza, puede aumentarse la
velocidad recomendada.

largo!
Se recomienda utilizar guantes de

= proteccién. Guie la maquina con
las dos manos.

Mecanizado de cordones de soldadura
Formacion de aberturas
Igualado

iRespetarse el rango de revolucio-
_ nes recomendado, especialmente
en el caso de fresas con mango

Dentado 3
con rompevirutas

Dentado 2
con rompevirutas

Dentado ALU Dentado 1

Mecanizado con arranque de
virutas de metales no férricos
blandos, latén, cobre, alea-
ciones de aluminio, plasticos,
plasticos reforzados con fibra

y goma.

Rango de revoluciones depen-
diendo del diametro de la fresa
desde 4.000 hasta 6.000 r.p.m.

Mecanizado con arranque de
virutas de acero, acero fundido
y acero inoxidable (INOX).
Rango de revoluciones
dependiendo del didmetro

de la fresa desde 1.200 hasta
23.900 r.p.m.

Mecanizado con arranque de
virutas de acero, acero fundido
y fundicién.

Mecanizado fino, p. e]. des-
barbado de acero fundido y
fundicién, metales no férricos y
plasticos.

Rango de revoluciones
dependiendo del didmetro

Mecanizado con arranque de
virutas de acero, acero fundido
y fundicioén.

Mecanizado fino, p. €j. des-
barbado de acero fundido y
fundicion.

Rango de revoluciones depen-
diendo del didmetro de la fresa
desde 1.200 hasta 7.900 r.p.m.

de la fresa desde 1.200 hasta
13.200 r.p.m.




PFERD

Fresas HSS

Para el arranque de virutas fino y basto

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.]

Para determinar el nivel de revoluciones de
corte [m/min] recomendado, proceda como

Para determinar el rango de revoluciones
[r.p.m.] recomendado, proceda del modo

sigue: siguiente:
@ Seleccionar el grupo de materiales a @ Elegir el didmetro de la fresa
mecanizar. deseado.

@ El nivel de revoluciones de corte y el
didmetro de la fresa indican el rango de
revoluciones recomendado.

@ Asignar el tipo de trabajo.
© Seleccionar el dentado.
O Determinar el nivel de revoluciones de corte.

@ Grupo de materiales @ Aplicacién © Dentado @ Velocidad de corte
. 2
Aceros de construccion, A de virut
aceros al carbono, aceros bar;e:gque € virutas 3 60-80 m/min
Aceroy Aceros hasta 1.200 N/mm?2  para herramientas, aceros sp
acero fundido (< 38 HRC) no aleados, aceros de
cementacién, acero fundido Arranque de virutas 3 ;
y aceros bonificados fino sp 80-100 m/min
éarggque de virutas 1 60-80 m/min
Acero inoxidable  Aceros resistentes al éxidoy Aceros inoxidables :
(INOX) a los 4cidos austeniticos y férricos Arranque de virutas 1 80-100 m/min
fino 2 60-80 m/min
i ALU
_ . Arrangue de virutas 200-300 m/min
Metales no - Aleaciones de aluminio, basto 1
o Metales no férricos blandos ) .
férricos laton, cobre y cinc Arranaue de virutas
S 2 200-250 m/min
Hierro fundido con grafito 2
laminar EN-FGL (GG), con Arrangue de virutas ;
grafito esferoidal/fundicién bastoq 3 60-80 m/min
Fundicion Fundicion gris y de grafito esferoidal EN-FGE
fundicion blanca (GGG), fundicion maleable SP
blanca EN-FMB (GTW) y ; 3
fundicién maleable negra Arranque de virutas 80-100 m/min
EN-FMN (GTS) fino sp
3 ALU
N n Arranque de virutas 200-300 m/min
e Plasticos termoplasticos y basto 1
Plasticos y d 4sti Fra——
otros materiales uroplasticos reforzados . S ———
con fibra, goma dura y madera Arranque de virutas 1 50-300 m/min
fino 2 200-250 m/min
Ej:sr:ﬂ;’; (5} @ Velocidades de corte [m/min]
dentado 2’ o de la fresa 60 80 100 200 250 300
fresa @ 12 mm. [mm] N.° de revoluciones [r.p.m.]
?rzf?)%qﬁ/e de virutas basto en aceros hasta 16 12.000 16.000 19900  39.800  49.800 59.700
. mm?2.
Velocidad de corte: 60-80 m/min 2,3 8.400 11.100 13.900 27.700 34.600 41.600
Rango de revoluciones: 1.600-2.200 r.p.m. 3,2 6.000 8.000 10.000 19.900 24.900 29.900
4,0 4.800 6.400 8.000 16.000 19.900 23.900
5,0 3.900 5.100 6.400 12.800 16.000 19.100
6,0 3.200 4.300 5.400 10.700 13.300 16.000
7,0 2.800 3.700 4.600 9.100 11.400 13.700
8,0 2.400 3.200 4.000 8.000 10.000 12.000
10,0 2.000 2.600 3.200 6.400 8.000 9.600
12,0 1.600 2.200 2.700 5.400 6.700 8.000
14,0 1.400 1.900 2.300 4.600 5.700 6.900
16,0 1.200 1.600 2.000 4.000 5.000 6.000

2 |
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Fresas HSS q
Para el arranque de virutas fino y basto
y SR Forma cilindrica con dentado frontal A-ST
B | S
w e R Fresa cilindrica con dentado frontal.
—
w L w Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.
d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mml ALy 1 2
amy = » — T :. '
-
EAN 4007220
2 mango 6 mm
4 13 6 60 - - - 058596 5 HSS A 0413ST/6 Z ...
6 16 6 60 - 058602 058619 058626 5 HSS A 0616ST/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058640 5 HSS A 0820ST/6 Z ...
10 13 6 53 - 058657 058664 058671 5 HSS A 1013ST/6 Z ...
20 6 60 - - - 058695 5 HSS A 1020ST/6 Z ...
12 25 6 65 - 058701 058718 058725 5 HSS A 1225ST/6 Z ...
16 25 6 65 801345 - 058756 058763 5 HSS A 1625ST/6 Z ...
B Forma llama B
% | (S p— T, orma flama
; 'I T Fresa forma llama.
2
I, |
d, 1 d, L, r Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
% mango 6 mm
8 20 6 60 1,5 058787 5 HSS B 0820/6 Z3
12 30 6 70 2,0 058794 5 HSS B 1230/6 Z3
16 35 6 75 2,6 058800 5 HSS B 1635/6 Z3

Pagina Catalogo|




PFERD

K Fresas HSS
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma cilindrica redonda C dr

Fresa cilindrica redonda.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, L Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU 1 2
- = . — : - St
= —— oo e
EAN 4007220

2 mango 6 mm

6 16 6 60 - 058824 058831 058848 5 HSS C 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058879 5 HSS C 0820/6 Z ...
10 20 6 60 - - - 058893 5 HSS C 1020/6 Z ...
12 25 6 65 - 058909 058916 058923 5 HSS C 1225/6 Z ...
16 25 6 65 058947 - - 058961 5 HSS C 1625/6 Z ...
Forma arbol H g
d, /‘WEZ
Fresa forma arbol. T
=i
f 1
d, 1 d, 1, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3
EAN 4007220
@ mango 6 mm
6 18 6 60 1,5 059319 5 HSS H 0618/6 Z3
8 20 6 60 1,2 059326 5 HSS H 0820/6 73
10 20 6 60 2,5 059333 5 HSS H 1020/6 Z3
12 25 6 65 2,5 059357 5 HSS H 1225/6 73
16 30 6 70 3,6 059364 5 HSS H 1630/6 Z3
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Fresas HSS

Para el arranque de virutas fino y basto

T Forma cénica apuntada G
d, | (i — 1 P
Fresa conica apuntada, punta achatada.
P—— ‘ p p
I ! Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.
d, 1 d, L o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 1 2
EAN 4007220
2 mango 6 mm
6 18 6 60 14° - - 059210 5 HSS G 0618/6 Z ...
10 20 6 60 28° 059234 059241 059258 5 HSS G 1020/6 Z ...
12 25 6 65 27° 059272 059289 059296 5 HSS G 1225/6 7 ...

Forma obus K

Fresa forma obus, punta achatada.

4, | R — T,
—

2

L w Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm]l ALy 1 2
= o e
e 1 =
S =]

EAN 4007220
% mango 6 mm

6 18 6 60 = = 059388 059395 5 HSS K 0618/6 Z ...
10 20 6 60 = = = 059425 5 HSS K 1020/6 7 ...
12 25 6 65 = 059432 = 059456 5 HSS K 1225/6 7 ...

30 6 70 = 059470 059487 059494 5 HSS K 1230/6 Z ...
16 30 6 70 059517 = 059524 059531 5 HSS K 1630/6 7 ...
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K Fresas HSS
Para el arranque de virutas fino y basto

Forma esférica F s
dW g—l]}jz
|

Fresa forma esférica. ‘

Nota para pedido: ‘ i 1
Por favor, indicar el dentado deseado.

st
2

. 1 d, L, Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] § 1 . 2
e e
EAN 4007220
2 mango 6 mm

4 3 6 55 - - 058992 5 HSS F 0403/6 Z ...

6 5 6 55 - - 059029 5 HSS F 0605/6 Z ...

8 7 6 55 059043 059050 059067 5 HSS F 0807/6 Z ...
10 9 6 49 - - 059098 5 HSS F 1009/6 Z ...
12 10 6 51 059111 - 059135 5 HSSF 1210/6 Z ...
16 14 6 54 059159 059166 059173 5 HSSF 1614/6 Z ...

Forma cénica redonda L

Fresa cénica redonda.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d, 1 d, | o r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]l ALy 3

By | e
S

EAN 4007220

% mango 6 mm

10 20 6 60 14° 2,9 = 059579 5 HSS L 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 = 059593 5 HSS L 1225/6 7 ...

30 6 70 14° 2,6 = 059609 5 HSS L 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 059616 059630 5 HSS L 1630/6 Z ...
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PFERD

Fresas HSS

Para el arranque de virutas fino y basto

Forma gota O

Fresa forma gota.

Nota para pedido:
Por favor, indicar el dentado deseado.

d | d |

. Z Z . @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ALy 1
-~
EAN 4007220
2 mango 6 mm

6 10 6 55 2,8 = = 059678 5 HSS O 0610/6 Z ...
10 16 6 56 4,0 = = 059692 5 HSS O 1016/6 Z ...
12 20 6 60 5,0 = 059708 059722 5 HSS O 1220/6 Z ...
16 25 6 65 6,5 059746 - 059760 5 HSS O 1625/6 7 ...

Fresa para angulos con dentado frontal W-ST

& d
e Fresa forma conica plana que se va estrechando en sentido del mango, dentado frontal.
f B 1
d, I d, L, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] 3
EAN 4007220

% mango 6 mm

12 13 6 53 20° 059784 5 HSS W 1213ST/6 Z3
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Juego 81 HSS

Fresas HSS

Para el arranque de virutas fino y basto

El juego 81 HSS contiene 10 fresas HSS de las formas y dimensiones mas comunes. Se envia en una
caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de roturas.
Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la caja.

Contenido:

10 fresas HSS, @ mango 6 mm, dentado 3, 1 unidad de:

HSS A 06165T/6 Z3
HSS A 1013S5T/6 Z3
HSS A 1225S5T/6 73

HSS C 0616/6 Z3
HSS C 1225/6 73

HSS K 0618/6 73
HSS K 1230/6 73
HSS K 1630/6 73
HSS F1210/6 Z3
HSS L 1630/6 Z3

@ Referencia
2 mango 6 mm
060957 1 81 HSS
Juego 82 HSS
El juego 82 HSS contiene 10 fresas HSS de las formas y dimensiones mas comunes. Se envia en una
caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de roturas.
Gracias a la fijacion del mango de la fresa, las herramientas se mantienen seguras dentro de la caja.
Contenido:
10 fresas HSS, @ mango 6 mm, dentado 3, 1 unidad de:
HSS A 1013ST/6 Z3 HSS L 1020/6 Z3
HSS A 1625ST/6 Z3 HSS L 1630/6 Z3
HSS K 1630/6 Z3 HSS O 1625/6 Z3
HSS F 1614/6 Z3 HSS W 1213ST/6 Z3
HSS G 1020/6 Z3 HSS 45/6 73
Dentado @ Referencia
= 3 :
EAN 4007220
@ mango 6 mm
060988 1 82 HSS
Juego 83 HSS A
El juego 83 HSS contiene 18 fresas HSS de las formas y dimensiones méas comunes. Se envia en una
caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de roturas.
Contenido:
18 fresas HSS, @ mango 6 mm, dentado 3, 1 unidad de:
HSS A 0616ST/6 Z3 HSS K 1230/6 Z3 HSS G 1225/6 Z3
HSS A 1225S5T/6 Z3 HSS F 0403/6 Z3 HSS O 0610/6 Z3
HSS C 0616/6 Z3 HSS F 0807/6 Z3 HSS 0 1220/6 Z3
HSS C 1225/6 Z3 HSS F 1210/6 Z3 HSS 55/6 Z3
HSS K 0618/6 Z3 HSS F 1614/6 Z3 HSS 63/6 Z3
HSS K 1225/6 73 HSS G 0618/6 Z3 HSS 64/6 Z3
Dentado @ Referencia
EAN 4007220
2 mango 6 mm
060995 1 83 HSS
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Fresas HSS

Formas especiales

-

HSS 45/6 %—«-e;;——-—|

HSS 55/6 S ——

HSS 635T/6 St —

HSS 64/6

d1 IZ
[mm] [mm]

2 mango 6 mm

12 18
6 20
12 30

PFERD

Formas especiales @ mango 6 mm

Fresas en 4 formas especiales con didmetro de mango 6 mm. Las distintas formas disponibles
permiten adaptarse de forma 6ptima a diferentes trabajos de fresado.

Explicacion de las medidas:
d, =& fresa
|, = longitud dentada
d,= @ mango
l, = longitud total
o = angulo
d, I, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] 3
EAN 4007220
6 58 - 056035 5 HSS 45/6 73
6 60 - 056424 5 HSS 55/6 73
6 70 7° 056738 5 HSS 63ST/6 73
- 056776 5 HSS 64/6 73

d1 I2 dZ
[mm] [mm] [mm]

2 mango 6 mm
20 30 8

I1
[mm]

60

Fresa HSS para antenas

Fresa conica con dentado especial y didmetro de mango de 8 mm. Adecuada para el fresado
continuo y la ampliacién de orificios y agujeros; por ejemplo, fresado del agujero de la antena en
la chapa de la carroceria.

Recomendaciones de uso:
Rango de revoluciones para trabajos de
taladrado 200-500 r.p.m.
Si se utiliza el didametro de la fresa mas
pequeno, por ejemplo, para el mecanizado
de cantos de chapa, max. 9.000 r.p.m.

d, min o Dentado @ Referencia
[mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
4 31° 057902 1 HSS 104/8 SP

TR
L |34.‘

1

Fresas HSS para cantos

Gracias a tres partes dentadas de forma idéntica, la fresa para cantos HSS puede utilizarse 3 veces.
Fresa cilindrica con triple contorno céncavo en dentado especial con didmetro de mango de
6 mm. Adecuada para romper cantos con radio definido.

Recomendaciones de uso:
Nivel de revoluciones de corte 60-80 m/min,
rango de revoluciones 3.100-4.200 r.p.m.
Si se utiliza el didmetro de la fresa mas
pequefo, por ejemplo, para el mecanizado
de cantos de chapa, max. 9.000 r.p.m.

d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
2 mango 6 mm
8 30 6 70 5,0 057964 1 HSS 156/6 SP
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Fresas HSS

Formas especiales

Fresas HSS para metales ligeros con rosca interior K
. . - . HSS 119 d,
Fresas universales para metal ligero, similares a la forma arbol. -
Disponible con dos dentados especiales diferentes con rosca interior M10. | |
\
Recomendaciones de uso: Nota para pedido: : I,
En caso de uso en metales no férricos La fresa HSS 120 se suministra con camara
blandos, nivel de revoluciones de corte rompevirutas. Ly,
200-300 m/min, rango de revoluciones HSS 120 CE——"——h
3.100-4.700 r.p.m. —
Si se utiliza en aluminio, como méaximo
9.000 r.p.m.
d, L, 1 Rosca Pernos Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] integm adecuados Dentado especial (SP)
EAN 4007220
20 62 53 M10 BO 6/10y BO 8/10 057919 1 HSS 119 M10 SP
54 45 M10 BO 6/10y BO 8/10 057926 1 HSS 120 M10 SP
Perno
Perno para herramientas con rosca interior oz
P M10 | [EIET) F-——-Jid*
Adecuado para herramientas con rosca interior M10. aS g
T —
[ 2
d, L 1 Rosca Adecuado para EAN Referencia
[mm] [mm] [mm] 4007220
6 40 57 M10 HSS 119y HSS 120 062111 1 BO 6/10 M10
8 40 57 M10 HSS 119y HSS 120 062128 1 BO 8/10 M10
Fresas de grabar HSS
Fresas de grabar HSS 301/6 ey —
Adecuada para el arranque de virutas fino en zonas pequenas y de dificil acceso. 305/6 st —

Disponible con dentado especial, en diferentes formas fresa y dimensiones.

Explicacion de las medidas: 306/6 o —

d, = o fresa

‘ i 311/6 (g — Se—
I, =longitud dentada — —
d,=@ mango
I, =longitud total

o = angulo
d, 1 d, L, a Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
@ mango 6 mm
3 2,7 6 60 - 057971 5 301/6 SP
4,5 6 60 - 058015 5 305/6 SP
4,5 6 60 34° 058022 5 306/6 SP
6 5,6 6 60 - 058077 5 311/6 SP

Catélogo




Fresas HSS

Fresas con mango HSS

PFERD

906-928

Herramientas disefiadas especialmente para el

fl_., 4 I\\. . I | NL \ /'L | arranque de virutas fino.
i T | | .' I Disponible con dentado especial, en 9 formas
b ! [ y dimensiones distintas, didmetro de mango 3
r [ \ ‘ ‘ I | | ] mm, longitud del mango 30 mm.
206 908 911 922 923 924 925 926 928 Explicacién de las medidas:
d, =@ fresa
|, =longitud dentada
d, =@ mango
|, =longitud total
o = angulo
d, 1 d, I, o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
@ mango 3 mm
6 4,2 3 34,2 71° 058190 5 906/3 SP
8 5,6 3 35,6 71° 058213 5 908/3 SP
1,6 2,8 3 32,8 28° 058244 5 911/3 SP
2,3 4 3 34 29° 058251 5 922/3 SP
3,2 5,6 3 35,6 30° 058268 5 923/3 SP
4,2 7 3 37 32° 058275 5 924/3 SP
5.2 8,7 3 38,7 32° 058282 5 925/3 SP
6,2 10,5 3 40,5 32° 058299 5 926/3 SP
8,2 14 3 44 32° 058312 5 928/3 SP
_ @ % 941-954
¢ 2 b ’?—n 'f ./ 2 Herramientas disefiadas especialmente para el
| } | | arranque de virutas fino.
H'-'r 1 [ | | I | ] T Disponible con dentado especial, en 12 formas
y dimensiones distintas, didmetro de mango 3
941 942 943 944 945 946 947 948 mm, longitud del mango 30 mm.
o i B T gxplicacién de las medidas:
, = fresa
|, =longitud dentada
d, =@ mango
|, = longitud total
951 952 953 954 r =radio
d, 1 d, L, r Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
% mango 3 mm
1,6 1,4 3 31,4 - 058329 5 941/3 SP
2,3 1,7 3 31,7 - 058336 5 942/3 SP
3,2 2,2 3 32,2 - 058343 5 943/3 SP
4 2,9 3 32,9 - 058350 5 944/3 SP
5 4,4 3 34,4 - 058367 5 945/3 SP
6 5 3 35 - 058374 5 946/3 SP
7 6 3 36 - 058381 5 947/3 SP
8 7 3 37 - 058398 5 948/3 SP
2 3 32 9,5 058404 5 951/3 SP
10 2,5 3 32,5 11,5 058411 5 952/3 SP
12 3 3 33 14,0 058428 5 953/3 SP
14 3,5 3 33,5 15,5 058435 5 954/3 SP
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@ Fresas HSS
Fresas con mango HSS
961-987 s T ST T - s

Herramientas disefiadas especialmente para el
arranque de virutas fino.

Disponible con dentado especial, en 10 formas
y dimensiones distintas, diametro de mango
3 mm, longitud del mango 30 mm.

961 962 963 964 971 972 973

Explicacién de las medidas:

d, =g fresa
I, = longitud dentada
d, =@ mango !
I, = longitud total I
o = angulo
r =radio
979 986 987
Nota para pedido:
Las fresas HSS finas 987 se suministran con
rompevirutas.
d, 1 d, L r o Dentado @ Referencia
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dentado especial (SP)
EAN 4007220
2 mango 3 mm
8 2 3 32 1,1 - 058442 5 961/3 SP
10 2,3 3 32,3 1,15 - 058459 5 962/3 SP
12 2,6 3 32,6 1,3 - 058466 5 963/3 SP
14 3 3 33 1,5 - 058473 5 964/3 SP
6 1 3 31 - - 058480 5 971/3 SP
8 1 3 31 - - 058497 5 972/3 SP
10 1 3 31 - - 058503 5 973/3 SP
7 10 3 40 1,9 22° 058534 5 979/3 SP
6 10 3 40 - - 058572 5 986/3 SP
7 12 3 42 - - 058589 5 987/3 SP
Juego 84 HSS .

El juego 84 HSS contiene 15 fresas finas HSS de las formas y dimensiones mas comunes para el
arranque de virutas fino. Se envia en una caja de plastico rigido que protege de la suciedad y de
roturas. Las herramientas son adecuadas para el arranque de virutas fino en zonas pequefas y de
dificil acceso.

Contenido:
15 fresas finas HSS,
@ mango 3 mm, dentado especial

1 unidad de:
923 952 947 945
928 924 954 951
943 941 926 973
946 944 942
Dentado @ Referencia
Dentado especial (SP)

EAN 4007220
2 mango 3 mm
061008 1 84 HSS
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Herramientas especiales q
Herramientas PFERD disponibles bajo pedido

La extensa experiencia que hemos alcanzado como fabricante de herramientas durante mas de
200 afios, permite a PFERD contar con un enorme conocimiento en la fabricacién de herramientas
que solucionan problemas especificos del cliente. Cada herramienta PFERD que desarrollamos
auna la experiencia de nuestro departamento de | + D asi como la experiencia diaria asesorando a
nuestros clientes. El departamento de produccién en nuestra casa matriz en Alemania trabaja con
la tecnologia més puntera y cuenta con un sinfin de posibilidades para satisfacer cualquier requeri-
miento individual.

Nuestra oferta de herramientas PFERD segun los deseos del cliente comprende también fresas de

metal duro con mango.

1. Analisis de procesos y
dimensionado de herramientas

Solicite una cita con nuestros asesores
técnico-comerciales.

Encontrara las direcciones de nuestra
red de distribuidores mundial en
www.pferd.com.

Nuestros colaboradores analizaran con
usted in situ la tarea de mecanizado

en cuestion y desarrollaran la herramienta
especifica para resolver su problema de
aplicacién. Una vez realizado el andlisis y los
requerimientos recibird una oferta.

2. Fabricacion

Nuestro equipo de fabricacion preparard un
plano con cuya ayuda sera fécil fabricar su
herramienta especial.

Todas nuestras fresas se suministran con la
excelente calidad PFERD. Siempre trabaja-
mos cumpliendo los requisitos mas estrictos:
desde la comprobacion de la materia prima,
pasando por la inspecciéon que nuestros
colaboradores realizan durante toda la fase
de produccion, hasta el control visual final
de cada una de las fresas fabricadas.

La calidad de las herramientas PFERD esta
certificada segun ISO 9001.

3. Uso

Tanto nuestro departamento de produccion
como nuestra red logistica global se encar-
gan de que usted reciba puntualmente su
herramienta nueva.

Nuestros asesores técnico-comerciales estan
a su disposicion para responder a cualquier
pregunta que tenga en relacion con la opti-
mizacién de su aplicacion o la mejora de su
entorno de trabajo.

Déjese convencer por la calidad, rendi-
miento y rentabilidad de las herramien-
tas PFERD.
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Herramientas de fresado con plaquitas
Disco High Speed ALUMASTER

El innovador disco High Speed ALUMASTER es una herramienta Unica con un rendimiento de
rectificado extremadamente alto, disefiado especialmente para el uso con amoladoras angulares.
Es ideal para mecanizar aluminio, ya que no genera polvos explosivos ni nocivos para la salud.
Se compone de diez plaquitas de metal duro especialmente desarrolladas que se fijan a un disco

PRFV, muy ligero pero extremadamente robusto.

Ventajas:

Se puede utilizar en amoladoras angulares
(2 115/125 mm).

No genera polvos explosivos ni nocivos para
la salud.

No se necesita ningun sistema de aspiracion.

Una alternativa rentable y ecoldgica a los
discos de desbaste y de laminas lijadoras de
peso similar.

Innovadora geometria del disco ligera a la
vez que robusta, con limitador de profundi-
dad integrado para:

- maxima seguridad

- vida util extremadamente larga

- trabajo cdmodo

Plaquitas intercambiables de metal duro
disefiadas especialmente que se pueden
sustituir.

Rendimiento de rectificado extraordinaria-
mente elevado.

Materiales:

Aleaciones de aluminio

Latén, cobre y cinc

Plasticos

Duroplasticos con refuerzo de fibra
(PRFV y PRFC)

Aplicaciones:

Fresado

Mecanizado de cordones de soldadura
Mecanizado de cordones en dngulo
Mecanizado de cantos y biselado
Trabajo sobre superficies

Recomendaciones de uso:

La herramienta esta disenada exclusiva-
mente para trabajar aluminio, aleaciones
de aluminio y aluminio fundido. También

se pueden mecanizar metales no férricos
de baja dureza y plasticos reforzados con
fibra. Esto se debe probar en cada caso en
funcién de la aplicacion.

Para un trabajo rentable utilizar amoladoras
angulares neumaéticas de 1.000 vatios o
amoladoras angulares eléctricas con una
potencia nominal de méas de 1.400 vatios.
No ejercer excesiva fuerza sobre la
amoladora angular: el disco High Speed
ALUMASTER requiere poca fuerza para
funcionar. El peso propio de la amoladora
angular es suficiente.

Utilice el ALUMASTER HSD-F con un angulo
de 5-30°, en casos especiales hasta 60°.
Evitar penetrar profundamente. Este disco
no es una herramienta de corte.

Trabajar a lo largo de los cantos de la pieza y
no contra los bordes de la pieza.

No frenar la herramienta sobre la pieza.
Existe riesgo de rotura de las plaquitas
intercambiables.

Sectores:

Construccion de barcos y yates
Fabricacién de vagones
Fabricacién de silos y depdsitos
Fabricacién de vehiculos

DS 115/125 ALUMASTEN
.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda los discos
High Speed ALUMASTER y ALUMASTER
HICOAT como solucién innovadora para el
mecanizado de aluminio, ya que no generan
polvos explosivos ni nocivos para la salud.

O_

EmissionFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda los discos High
Speed ALUMASTER y ALUMASTER HICOAT
para trabajos largos con poca fatiga y con aho-
rro de recursos, obteniendo unos resultados

perfectos en muy poco tiempo.
Resource Saving

EnergySaving TimeSaving

Waste Saving




PFERD

1—\3} Herramientas de fresado con plaquitas
Disco High Speed ALUMASTER

ALUMASTER con recubrimiento HICOAT

Para aleaciones de aluminio fundido untuosas con un contenido de silicio del 5-10%, aleaciones
de aluminio abrasivas con un contenido de silicio mayor que el 15%, y para otros materiales abra- )
sivos 0 metales no férricos, PFERD ofrece las plaquitas también con el recubrimiento HICOAT de

maxima calidad. Este recubrimiento impide que la herramienta se obstruya o impide el desgaste )

por abrasion de la herramienta cuando se usa sobre materiales muy exigentes.

Ventajas: Eleccion de las plaquitas adecuadas:
Dureza extremadamente alta. Proceda como sigue para determinar la elec- @ Seleccionar las plaquitas.
Coeficiente de friccion muy bajo. cion de las plaquitas adecuadas:

Tendencia de adhesién muy baja.

>1C ! @ Seleccionar el grupo de materiales a
Acabado de superficie mejorado.

- mecanizar.
Menor generacion de rebabas. . .
@ Grupo de materiales @ Plaquitas

Materiales: Aﬂg‘:ﬁf" Aplicacion

Aleaciones de aluminio fundido con conte- e universal

nido en silicio del 5-10% : — . o

Materiales untuosos :c\{le’gales no Aleaciones de aluminio HICOAT sin recubrimiento

) - . érricos

A'gaC'O”‘?lS de aIt;r;ﬁ;/mo fundido con conte- Metales no  blandos Laton, cobre y cinc HICOAT sin recubrimiento

nido en silicio > 15% . .

Materiales abrasivos como plasticos reforza- férricos Metales no Aleaciones de aluminio duras HICOAT 8

dos con fibra (FVK) férricos (alto contenido en Si)

Aleaciones no férricas con una tenacidad duros Bronce HICOAT -

mayor que el aluminio (bronce, latén, etc.) Plasticos Plasticos reforzados con fibra (PRFV/PRFC) y HICOAT )

termoplasticos

Recomendaciones de seguridad:

La brida de sujecion debe ser apretada
con la llave adecuada, por €j. una llave de
tetones. No se permite utilizar sistemas de
fijacion que se aprieten, por su construc-
cion, sin herramientas adicionales, es decir,
Unicamente de forma manual. Encontrara

tuercas de fijacién adecuadas en el 2
catalogo 9. @ - iNo utilizar para cortar! ‘% _ iRespetar un angulo de ataque
' 5-60°
< @

Conformidad CE iProteger los ofdos!

‘)
m

iSeguir las recomendaciones de

~ seguridad!

iNo utilizar discos dafiados!

Apretar con firmeza los tornillos de sujecion 0 de 5-60° (ALUMASTER HSD-F)!

de las plaquitas con una llave Torx. Si se usa

correctamente, su disefio predetermina un

par de apriete de unos 4 Nm. Como alterna-

tiva utilizar una llave dinamométrica con un ' iApreTar los
° tornillos!

par de apriete de 4 Nm.
Comprobar regularmente que las
plaquitas estan bien fijadas para evitar

que el disco se rompa o se deteriore en uso.
iNo utilice plaquitas dafadas! jExiste riesgo
de rotura!

Utilizar s6lo accesorios originales de PFERD.

@4
)]
=
1]

jUsar gafas protectoras!

jUtilizar guantes!
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Herramientas de fresado con plaquitas
Disco High Speed ALUMASTER

T Disco High Speed ALUMASTER HSD-F
Herramientas especiales para el mecanizado de aleaciones de aluminio con la amoladora angular.

Contenido: PFERDVALUE:
Pk il Disco High Speed ALUMASTER HSD-F
Juego de plaquitas

Juego de tornillos para plaquitas
Llave Torx y caja de plastico

EmissionfFilter

W e

® |

a

== Energy Saving Waste Saving TimeSaving Resource Saving
U
D H u r.p.m. EAN Referencia
[mm] [mm] [mm] max. 4007220
115 22,23 13,0 13.300 026106 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER
Disco High Speed ALUMASTER HSD-F HICOAT
Herramientas especiales para el mecanizado de aleaciones de aluminio especialmente exigentes
con la amoladora angular. Las plaquitas disponen de un recubrimiento HICOAT.
i Contenido: PFERDVALUE:
Disco High Speed ALUMASTER HSD-F
HICOAT il
Juego de plaquitas HICOAT Emisston it
e Juego de tornilllos para plaquitas % ‘ @] ‘ @ ‘ ‘
u Llave Torx y caja de plastico EnergySing . Wasteswing | TmeSwng Resourcesing
D H U r.p.m. EAN Referencia
[mm] [mm] [mm] max. 4007220
115 22,23 13,0 13.300 061213 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER HICOAT

Catalogo
b




PFERD

1—\3} Herramientas de fresado con plaquitas
Disco High Speed ALUMASTER

Juegos de plaquitas y juegos de plaquitas HICOAT
Juego de plaquitas para disco High Speed ALUMASTER.

Nota para pedido:
Los juegos estan disponibles respectivamente
con o sin recubrimiento HICOAT.

D Contenido Adecuado para EAN Referencia
[mm] [unidades] 4007220
12 10 ALUMASTER HSD-F 018583 1 WSP-A-12R ALUMASTER

061220 1 WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT

Juego de tornillos para las plaquitas

Juego de tornillos para plaquitas PFERD. ‘
Adecuados para plaquitas Contenido EAN Referencia
[unidades] 4007220
WSP-A-12 R ALUMASTER y WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT 5 005392 1 WSP-S-M4S

Set de reparacion ALUMASTER y set de reparacion ALUMASTER HICOAT m *
| =

Para la sustitucién de plaquitas individuales en el disco High Speed ALUMASTER. =
Contenido del set: Nota para pedido: e ©

2 plaquitas Los juegos estan disponibles 3 o)

2 tornillos respectivamente con o sin recubrimiento [ ]

1 llave TORX HICOAT.

Adecuado para EAN Referencia
4007220
ALUMASTER HSD-F 061237 1 ASS-R12
061244 1 ASS-R12 HICOAT

Llave dinamomeétrica y varilla intercambiable
Llave dinamométrica WIHA con un par de apriete de 4 Nm para la fijacion éptima y segura de las o

plaquitas al disco High Speed ALUMASTER.

e r i e P
Adecuado para EAN @ Referencia
4007220
Llave dinamométrica
ALUMASTER 104620 1 DSWK WIHA Torque 4,0
Varilla intercambiable
DSWK WIHA 4,0 104637 1 TWK WIHA Torque T15
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Herramientas de fresado con plaquitas
Sistema para canteado EDGE FINISH

El sistema para canteado EDGE FINISH incluye ademas de maquina especial para el mecanizado
de cantos, unas herramientas de corte para biselar, achaflanar y redondear los cantos de piezas de
acero de mediano y gran tamafo.

Utilizando las plaquitas de metal duro y las fijaciones especiales se pueden conseguir formas
canteadas exactas. Estas plaquitas especiales tienen un revestimiento de gran calidad y con ellas
se logran los mejores resultados en el arranque de virutas. Disponibles en las ejecuciones STEEL,
INOX y ALU para lograr biseles de 30° y 45° en piezas de acero, acero inoxidable (INOX) y alu-
minio. Para acero se dispone ademdas de una variante para definir radios que ha sido desarrollada

especificamente para preparar el material para la proteccion anticorrosiva y produce un radio

definido de 3 mm.

El canteado es necesario, entre otras cosas, como medida de seguridad para proteger contra la

corrosion segun:
ISO 12944-3
ISO 8501-3
SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ. 11

Ventajas:

Trabajo especialmente comodo y guiado
6ptimo debido a su disefio ergonémico y a
su excelente manejabilidad.

Inmejorable capacidad de arranque y larga
vida util debido a las plaquitas con revesti-
miento especial.

Altura de bisel regulable individualmente
hasta 6 mm.

Trabajo sin fatiga gracias al mango antivibra-

ciones SENSOHANDLE.

Aplicaciones:

Redondeado de bordes o canteado como
tratamiento previo a la aplicacién de capas
anticorrosién en la construccién naval, en

instalaciones de grdas y en otras construccio-
nes de acero de mediano y gran tamano que

estén expuestas a la oxidacion y corrosion.

98)

Materiales:

Acero
Acero inoxidable (INOX)
Aluminio

Recomendaciones de uso:

Para evitar dafos y marcas en la herra-
mienta causadas por las vibraciones en la
pieza, guie el sistema para canteado EDGE
FINISH sobre la pieza en sentido opuesto a
la marcha.

Previamente elimine las rebabas irregulares
con discos de desbaste o discos de laminas
ljadoras POLIFAN para evitar dafar las
plaquitas y lograr un mejor guiado.
Alargue la vida ttil de la maquina y de la
herramienta realizando un mantenimiento
adecuado y un almacenaje correcto.

Biselado para preparar cordones de soldadu-

ra (cordén V 60° conforme a ISO 9692-1).
Biselado para achaflanado de cantos
(vista desde el borde de 45°).

Eleccion de las plaquitas adecuadas:

Proceda como sigue para determinar la
eleccién de las plaquitas adecuadas:

@ Seleccionar el grupo de materiales a
mecanizar.
@ Seleccionar las plaquitas.

Grupo de Plaquitas Rango de Avance Bisel/radio max. a

material adecuadas revoluciones max. por obtener

recomendado paso [mm] [mm]

[r.p.m.]

Acero EF-WSP-F STEEL 7.100-8.700 3 6

EF-WSP-R3 STEEL 7.100-8.700 - 3

Acero inoxidable EF-WSP-F INOX 7.500-8.000 2 3
(INOX)

Aluminio EF-WSP-F ALU 11.000 6 6

Catalogo

PFERD

Recomendaciones de seguridad:

iNo utilice plaquitas danadas! jExiste riesgo
de rotura!

)

=
=

iUsar gafas protectoras!

= jUtilizar guantes!

jProteger los oidos!

iSequir las recomendaciones de
seguridad!

iRespetar las revoluciones
recomendadas!

Q0O

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS recomienda el sistema
para canteado EDGE FINISH como solucién
innovadora para reducir sustancialmente los
niveles de ruido y vibraciones, hacer mas co6-
modo el trabajo y conseguir un guiado éptimo
de la herramienta.

VibrationFilter ~HapticFilter

PFERDEFFICIENCY recomienda el sistema para
canteado EDGE FINISH para trabajos largos y
fatigosos utilizando los recursos de forma efi-
ciente con un resultado perfecto en el menor
tiempo posible.

w | O

Waste Saving TimeSaving
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Herramientas de fresado con plaquitas
Sistema para canteado EDGE FINISH

Montaje del sistema para canteado EDGE FINISH

Este sistema se fundamenta en una amoladora
angular de alto rendimiento de entre 2.750

y 11.000 revoluciones (r.p.m.). Existen dos
tipos de fijaciones para dichas plaquitas,

que si hiciera falta se pueden intercambiar.
Proporcionan el dngulo de trabajo deseado

de 30° ¢ 45° y cada una tiene tres plaquitas
de metal duro. Esto combinado con el
revestimiento de alta calidad de las plaquitas
proporciona una excepcional capacidad de
arranque obteniéndose chaflanes o radios
segun la versién utilizada. El rodamiento guia
garantiza un apoyo seguro en los cantos sobre
los que se trabaja. Todas las piezas descritas

se pueden adquirir conjuntamente en el

juego o por separado. El maletin protege las
herramientas y dispone de espacio para los
accesorios.

Sistema para canteado
EDGE FINISH en maletin (TK)

Caracteristicas:
Méaxima altura de bisel 6 mm.
Regulacién de revoluciones continua.
Control electrénico digital para nimero de
revoluciones constante.
Restauracion de la proteccion en caso de
caida de tension (USP).
Mango antivibraciones.
Arranque suave para proteger al usuario, la
herramienta y la maquina.
Blogueo del interruptor de encendido y
apagado.

Blogueo del husillo.
Accesorios incluidos: PFERDVALUE
4 m de cable de red, 3 llaves de fijacién, %)_{ ‘ [ ‘ ‘ ‘
mango antivibraciones. 1\ - % @] ]
VibrationFilter HapticFilter EnergySaving  WasteSaving TimeSaving ResourceSaving
Denominacién EAN N.° de Voltaje Potencia Potencia Rosca
4007220 revoluciones [Voltios] absorbida suministrada del
[rp.m.] 50-60 Hz  [Vatios] [Vatios] husillo
EDGE FINISH UWER 18/110 004272 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14
EF-R3/45° TK 230V"
EDGE FINISH UWER 18/110 004364 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14
EF-30° TK 230V"
EDGE FINISH UWER 18/110 973172 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14

EF 230V?

AA [ M a

AA A

AA-TT WA
& b

.
11111

UWER 18/110 EF-R3/45° TK y
UWER 18/110 EF-30° TK

Para guardar la maquina y las herramientas
se suministra un practico maletin de plastico.
Accesorios incluidos:
UWER 18/110 EF con 4 m de cable
de red, tres llaves de fijacién y mango
antivibraciones.
Fijacion de plaquitas con rodamiento guia.
Juego de tornillos para las plaquitas.

Véase la tabla de abajo para obtener los datos
de pedido.

UWER 18/110 EF

| 500

©® Amoladora angular UWER 18/110 EF
@ Fijacion de plaquitas
para 45°/R3
@ Fijacion de plaquitas
para 30°
O Plaquitas para chaflan/bisel
@ Plaquitas para R3
® Rodamiento guia 45°/R3 con
tuerca de seguridad
@ Rodamiento guia 30°
con tuerca de seguridad
@® Juego de tornillos Torx M4

== Encontrard informacion deta-

llada, asi como accesorios de
montaje adecuados para la amo-
ladora angular UWER 18/110 EF
en el catdlogo 9, Maquinas.

11.000-2.750 r.p.m. / 1.750 vatios

+

150

-

120

" Las plaquitas no estan incluidas. Pedir por separado (ver pagina 108).
2 La fijacién para plaquitas con rodamiento guia, las plaquitas y el juego de tornillos no estan incluidos.

Pedir por separado (ver pagina 108).

70

Incl. Fijacién adecuada Peso
fijacion de para plaquita neto
plaquitas [kgl
EF-WSP-A  EF-WSP-A R3/45°, 7,360
R3/45° EF-WSP-A 30°
EF-WSP-A  EF-WSP-A R3/45°, 7,360
30° EF-WSP-A 30°
- EF-WSP-A R3/45°, 3,640
EF-WSP-A 30°
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Herramientas de fresado con plaquitas
Sistema para canteado EDGE FINISH

Juego de plaquitas con radio 3 mm, juego de plaquitas con chaflan
Juegos de plaquitas para el sistema para canteado EDGE FINISH.

Nota para pedido:
Por favor, indicar en la referencia la

EF-WSP-R3 EF-WSP-F ejecucion.
Adecuado para fijacién de o r Contenido Ejecucion @ Referencia
plaquitas [mm] [unidades] STEEL INOX ALU
EAN 4007220
Juego de plaquitas con radio 3 mm
EF-WSP-A R3/45° - 3,0 3 005101 - - 1 EF-WSP-R3

Juego de plaquitas con canto biselado
EF-WSP-A 30°y EF-WSP-A R3/45°  45°/ 30° - 3 005118 071182 039533 1 EF-WSP-F

Fijacion de plaquitas con radio 3 mm/haflan 45¢,
fijacion de plaquitas con chaflan 30°

Fijacién de plaquitas para el sistema para canteado EDGE FINISH.

. . Nota para pedido:
EF-WSP-A R3/45 EF-WS5P-A 30 Las plaquitas y el juego de tornillos no
incluidos. Pedir por separado.

Adecuados para plaquitas Adecuado para a r EAN Referencia
maquinas tipo [mm] 4007220

Fijacion de plaquitas con radio 3 mm/chaflan 45°
EF-WSP-R3 y EF-WSP-F  UWER 18/110 EF  45° 3,0 005200 1 EF-WSP-A R3/45°

Fijacion de plaquitas con chaflan 30°

EF-WSP-F UWER 18/110 EF  30° - 005170 1 EF-WSP-A 30°
B N Rodamiento guia con radio de 3 mm/haflan 455,
@ \ rodamiento guia con chaflan 30°
- X - . )
/o= A Rodamiento guia para el sistema para canteado EDGE FINISH.

EF-FL-R3/45°  EF-FL-30°
Nota para pedido:
Se suministra con tuerca de bloqueo

MG INOX.
Adecuado para fijacion de plaquitas EAN Referencia
4007220
Rodamiento guia con radio de 3 mm/chaflan 45°
EF-WSP-A R3/45° 005163 1 EF-FL-R3/45°
Rodamiento guia con chaflan 30°
EF-WSP-A 30° 005132 1 EF-FL-30°
Juego de tornillos para las plaquitas
‘ Juego de tornillos para plaquitas PFERD.
Adecuados para plaquitas Contenido EAN Referencia
[unidades] 4007220
EF-WSP-R3 y EF-WSP-F 5 005392 1 WSP-S-M4S

| 2
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Brocas escalonadas HSS con recubrimiento HICOAT

Brocas escalonadas HSS con recubrimiento HICOAT

Campo de
taladro
[mm]
4-20

4-30

Numero de
escalones

9
14

PFERD

S

Brocas escalonadas HSS con recubrimiento HICOAT

Herramienta robusta de alto rendimiento para taladrar sin rebabas y desbarbar chapas, tubos y
perfiles. Materiales hasta un espesor de 4 mm. Se pueden taladrar y desbarbar en un solo paso
con minimo desgaste. El recubrimiento HICOAT de alta calidad es resistente al desgaste y de

uso universal en el trabajo sobre acero, fundicién, acero inoxidable (INOX), metales no férricos,

termoplasticos y duroplasticos.

Ventajas:
Taladrar y desbarbar en un solo paso.
Marcha totalmente silenciosa y alto
rendimiento de corte.
La punta de la broca, de gran calidad,
permite un centrado sin esfuerzo.
El cono de la herramienta facilita el
retroceso en las chapas taladradas.
Las virutas no triturables son transportadas
limpiamente como en una broca espiral.
Se evita la formacion de rebaba y
ensamblamiento en frio de rugosidades en
los cortes.

Materiales:
Acero, INOX, otros metales no férricos y
plasticos

Aplicaciones:
Taladrar y desbarbado

Recomendaciones de uso:

Las brocas escalonadas HSS con
recubrimiento HICOAT se utilizan en chapas,
tubos y perfiles hasta un espesor de material
max. de 4 mm.

Como refrigerantes/lubricantes puede
utilizarse aceite de corte o aire comprimido.
En la tabla se encuentran las revoluciones
recomendadas.

Maquinas adecuadas:

Taladro
d, L EAN Referencia
[mm] [mm] 4007220
8 75 802755 1 STB HSS 04-20/8 HC-FEP
10 100 802762 1 STB HSS 04-30/10 HC-FEP

Rango de revoluciones recomendado [r.p.m.] para brocas escalonadas HSS

o escalon
[mm]

4
6
8

10

12

14

16

18

20

22

24

26

28

30

Acero

2.390
1.590
1.190
950
800
680
600
530
480
430
400
370
340
320

Acero inoxidable (INOX)

Metales no férricos

Revoluciones recomendadas [r.p.m.]

1.590
1.060
800
640
530
450
400
350
320
290
270
240
230
210

2.390
1.590
1.190
950
800
680
600
530
480
430
400
370
340
320

Plasticos

1.590
1.060
800
640
530
450
400
350
320
290
270
240
230
210
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Coronas HSS, juegos y accesorios
Informacion general

Las coronas de acero rapido HSS bi-metal son resistentes a la rotura y estables. Los diente de sierra
estan hechos de material M42 de alta calidad. Estan disponibles una selecciéon de las coronas HSS
mas comunes, asi como juegos para artesanos, instaladores, electricistas y montadores.

Ventajas:

Serrado econémico de orificios redondos.
Sin traqueteo gracias a la division de dientes

Recomendaciones de uso:

Tener en cuenta las revoluciones recomen-
dadas.

variable.

Alta precisién de concentricidad.

Buen desalojo de viruta.

Centrado y guiado cémodo de la corona
gracias a la broca de centrado HSS
intercambiable.

Para la mejor expulsion del material serrado,
el mango de corona se suministra con un
muelle de expulsion.

La broca de centrado debe estar integrada
en el mango y sobresalir al menos 3 mm
(1/8") sobre los dientes de la corona.

Al serrar metales es aconsejable usar aceite
de corte de buena calidad. Con aceite de
corte se consigue una marcha mas suave y
una vida Gtil méas larga de la corona.
Excepcion: No usar aceite de corte en el
trabajo de materiales de aluminio, utilizar
petréleo en lugar de aceite.

Las coronas HSS son adecuadas para el
tratamiento de acero inoxidable (INOX). Para

Materiales:

Acero o evitar la corrosién, se deben eliminar de la Recomendaciones de seguridad:

Acero Inoxldable (INOX) pieza de trabajo las particulas resultantes del En la utilizacion de prolongadores de mango

Aluminio ] proceso. Es recomendable una limpieza de no se deben sobrepasar el nimero de revo-

Cobre, bronce y latén la pieza de trabajo con medios quimicos y luciones recomendadas de las coronas

,F\’/Ilas(;ucos mecanicos (decapar, pulir, etc.). iPeligro de accidentes! .
adera

Todos los dientes deben atacar uniforme-
mente. Evitar movimientos pendulares al
serrar para impedir roturas de dientes.
Evitar el sobrecalentamiento.

Aplicaciones:

iUsar gafas protectoras!

Formacion de aberturas

Maquinas adecuadas: _ iSeguir las recomendaciones de

~ seguridad!
Taladro
Ejemplos de aplicacion para coronas HSS y coronas de metal duro
[} Aplicaciones o Aplicaciones o Aplicaciones
[mm] [mm] [mm]
25,0  Tubos sanitarios y de calefaccion 45,0 Tubos para agua y calefaccién 74,0  Cajas en muro hueco @ 74 mm
30,0 Tubos sanitarios y de calefacciéon 50,0  Tubos para agua y calefaccion 80,0 Cajas de distribucion, focos
32,0 Griferfa para fregaderos @ 32 mm con aislante empotrados, cobertura del paso de
35,0  Tubos sanitarios y de calefaccion, 55,0 Focos empotrados g 55 mm cables & 80 mm
cajas de derivacion en el muro 60,0 Focos empotrados @ 60 mm 90,0 Focos empotrados & 90 mm
hueco, radiadores hal6genos 68,0 Cajas en muro hueco g 68 mm 105,0 Tubos para el aire de salida
40,0 Tubos de desague sanitarios 70,0  Cajas en muro hueco g 70 mm

Catéalogo| Pagina
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Coronas HSS, juegos y accesorios
Coronas HSS

Coronas HSS

Coronas de acero rapido HSS bi-metal resistentes a la rotura y estables para la formacion de

aberturas.

Rosca: Nota para pedido:

LS 14-LS30 =1/2-20 Consultar en la tabla de abajo las
LS 32-LS 152 = 5/8-18 profundidades de corte maximas.

Pedir por separado los mangos para
coronas. Encontrard informacién detallada
y datos de pedido de mangos para coronas
en la pagina 115.

Mangos adecuados:
LS 14-LS30 =LSS1ylLSS4
LS 32-LS 152 = LSS 2

d, d, EAN Profundidad Profundidad Opt.r.p.m. Opt.r.p.m. Opt.rp.m. Opt.r.p.m. @ Referencia
[mm] [pulgadas] 4007220 corte max.  corte max. Acero Acero Laton Plastico
[mm] [pulgadas] inoxidable
(INOX)
14 9/16 319086 34 15/16 620 310 800 1.000 1 LS 14
16 5/8 062319 34 15/16 550 275 730 880 1 LS 16
17 11/16 319093 36 17/16 520 260 680 820 1 LS 17
19 3/4 062326 36 1716 460 230 600 740 1 LS 19
20 - 062333 36 17/16 425 210 560 700 1 LS 20
21 13/16 319109 36 1716 410 205 540 670 1 LS 21
22 7/8 062340 36 17/16 390 195 520 640 1 LS 22
24 15/16 319116 36 17/16 360 180 470 580 1 LS 24
25 1 062357 36 17/16 350 175 470 560 1 LS 25
27 11/16 062364 36 17/16 325 160 435 520 1 LS 27
29 11/8 062371 36 17/16 300 150 400 480 1 LS 29
30 13/16 062388 36 17/16 285 145 380 470 1 LS 30
32 11/4 062395 36 17/16 275 140 360 440 1 LS 32
33 15/16 062401 36 17/16 260 135 345 420 1 LS 33
35 13/8 062418 36 17/16 250 125 330 400 1 LS 35
37 1716 319123 36 17/16 235 115 310 370 1 LS 37
38 1172 062425 36 17/16 230 115 300 370 1 LS 38
40 19/16 319130 36 1716 215 110 280 350 1 LS 40
Y 15/8 062432 36 17/16 210 105 280 340 1 LS 41
43 111/16 319147 31 11/4 200 100 260 330 1 LS 43
44 13/4 062449 31 11/4 195 95 260 320 1 LS 44
46 113/16 319154 31 11/4 185 90 250 300 1 LS 46
48 17/8 062456 31 11/4 180 90 240 290 1 LS 48
51 2 062463 31 11/4 170 85 230 270 1 LS 51
52 21/16 319161 31 11/4 165 80 220 270 1 LS 52
54 21/8 062470 31 11/4 160 80 210 260 1 LS 54
57 21/4 062487 31 11/4 150 75 200 250 1 LS 57
59 2 5/16 319178 31 11/4 145 70 190 240 1 LS 59
60 2 3/8 062494 31 11/4 140 70 190 230 1 LS 60
64 21/2 062500 31 11/4 135 65 180 220 1 LS 64
65 29/16 319185 31 11/4 135 60 180 220 1 LS 65
67 25/8 062517 31 11/4 130 65 170 210 1 LS 67
68 21116 500811 31 11/4 130 65 170 210 1 LS 68
70 2 3/4 062524 31 11/4 125 60 160 200 1 LS 70
73 27/8 062531 31 11/4 120 60 160 190 1 LS 73
76 3 062548 31 11/4 115 55 150 180 1 LS 76
79 31/8 062555 31 11/4 110 55 140 180 1 LS 79
83 31/4 062562 31 11/4 105 50 140 170 1 LS 83
86 33/8 319192 31 11/4 100 50 130 160 1 LS 86
89 3172 062579 31 11/4 95 45 130 160 1 LS 89
92 35/8 062586 31 11/4 95 45 120 150 1 LS 92
95 33/4 062593 31 11/4 90 45 120 150 1 LS 95
98 37/8 319208 31 11/4 90 45 120 140 1 LS 98

Continua en la pagina siguiente
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1—\? Coronas HSS, juegos y accesorios
Coronas HSS

d, d, EAN Profundidad Profundidad Opt.r.p.m. Opt.r.p.m. Opt.r.p.m. Opt.r.p.m. @ Referencia
[mm] [pulgadas] 4007220 corte max. corte max. Acero Acero Latén Plastico
[mm] [pulgadas] inoxidable
(INOX)
102 4 062609 31 11/4 85 40 110 140 1 LS 102
105 41/8 062616 31 11/4 80 40 110 130 1 LS 105
11 43/8 319222 31 11/4 75 35 100 130 1 LS 111
114 412 062623 31 11/4 75 35 100 120 1 LS 114
121 43/4 319239 31 11/4 70 35 90 120 1 LS 121
127 5 319246 31 11/4 65 30 80 110 1 LS 127
140 51/2 319253 31 11/4 60 30 75 100 1 LS 140
152 6 319260 31 11/4 55 25 70 90 1 LS 152

Juegos de coronas HSS

Juego de coronas HSS para taller

El juego contiene cinco coronas HSS en los didmetros mas comunes y accesorios para el uso en el
taller. Se presenta en una caja de plastico claramente organizada que protege las herramientas de la
suciedad y del deterioro. Incluye instrucciones de uso.

Es posible utilizar las coronas LS 32 y LS 38 en combinacién con el adaptador LSA y la arandela.

Contenido:

5 coronas HSS LS 22, LS 25, LS 29, LS 32y LS 38
1 mango para coronas LSS 4

1 adaptador LSA para mango para coronas LSS 4
1 llave Allen, 4 mm

1 muelle expulsor

Dimensiones EAN Referencia
[mm] 4007220
168 x 116 x 57 319314 1 LS-SO 7 H

Juego para instaladores

El juego contiene seis coronas HSS en los diametros mas comunes y accesorios para el uso en
fontaneria. Se presenta en una caja de plastico claramente organizada que protege las herramientas
de la suciedad y del deterioro. Incluye instrucciones de uso.

Es posible utilizar la corona LS 38 en combinacién con el adaptador LSA y la arandela.

Contenido:

6 coronas HSS LS 19, LS 22, LS 29, LS 38,

LS 44y LS 57

2 mangos para coronas LSS 2, LSS 4

1 adaptador LSA para mango para coronas LSS 4
1 llave Allen, 4 mm

1 muelle expulsor

Dimensiones EAN Referencia
[mm] 4007220
219 x 156 x 60 319338 1 LS-SO 9|
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Coronas HSS, juegos y accesorios q

Juegos de coronas HSS

Dimensiones
[mm]

219 x 156 x 60

PFERD

Juego de coronas HSS para electricistas, modelo 1

El juego contiene seis coronas HSS en los didmetros mas comunes y accesorios para electricistas. Se
presenta en una caja de plastico claramente organizada que protege las herramientas de la suciedad y
del deterioro. Incluye instrucciones de uso.

Es posible utilizar la corona LS 35 en combinacién con el adaptador LSA y la arandela.

Contenido:

6 coronas HSS LS 22, LS 29, LS 35, LS 44,
LS51yLS 64

2 mangos para coronas LSS 2 y LSS 4

1 adaptador LSA para mango para coronas LSS 4
1 llave Allen, 4 mm

1 muelle expulsor

EAN Referencia
4007220

319321 1 LS-SO 9 E-1

Dimensiones
[mm]

219 x 156 x 60

Juego para electricistas, modelo 2

El juego contiene nueve coronas HSS en los didmetros mas comunes en Alemania y accesorios para
electricistas. Se presenta en una caja de plastico claramente organizada que protege las herramientas
de la suciedad y del deterioro. Incluye instrucciones de uso.

Es posible utilizar las coronas LS 32 y LS 38 en combinacién con el adaptador LSA y la arandela.

Contenido: 1 muelle expulsor
9 coronas HSS LS 19, LS 22, LS 25, LS 32, LS 38,

LS 44,15 51,LS60y LS 68

2 mangos para coronas LSS 2 y LSS 4

1 adaptador LSA para mango para coronas LSS

4

1 broca de centrado LSB 6/90

1 llave Allen, 4 mm

EAN Referencia
4007220

319369 1 LS-SO 13 E-2

Dimensiones
[mm]

219 x 180 x 66

Juego de coronas HSS para montadores

El juego contiene nueve coronas HSS en los didmetros mas comunes y accesorios para montadores en
la construccién de instalaciones, depdsitos y tuberias. Se presenta en una caja de plastico claramente

organizada que protege las herramientas de la suciedad y del deterioro. Incluye instrucciones de uso.

Es posible utilizar las coronas LS 35 y LS 38 en combinacién con el adaptador LSA y la arandela.

Contenido:

9 coronas HSS LS 19, LS 22, LS 29, LS 35, LS 38,
LS 44, LS 51,LS 57y LS 64

2 mangos para coronas LSS 2 y LSS 4

1 broca de centrado LSB 6/90

1 adaptador LSA para mango para coronas

LSS 4

1 llave Allen, 4 mm

1 muelle expulsor

EAN Referencia
4007220

319352 1 LS-SO 13 M
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Mangos para coronas LSS

Coronas HSS, juegos y accesorios

Los mangos para coronas sirven de base para la corona y la broca de centrado.

Utilizacion del muelle de expulsion

Evita el atasco del material serrado entre la pared interior de la corona y la broca. El material se
expulsa con la fuerza del muelle. Si no se deseara este efecto en una determinada aplicacion, por
ejemplo en tubos ya montados, se puede desmontar el muelle manualmente sin herramientas

adicionales de forma sencilla.

Nota para pedido:
Disponible en tres tamafo.
El mango adecuado se elige en funcion del
diametro de la corona y de la méaquina a
utilizar.

Los mangos para coronas LSS 1y LSS 2 se
suministran con la broca HSS LSB 6/60 y un
muelle de expulsion.

El mango para coronas LSS 4 se suministra
con la broca HSS LSB 6/90 y un muelle de
expulsion.

Accesorios

1551 <~ $"i@1dz

LSS 2

Adecuado para d, d, Forma del EAN Rosca Referencia
coronas HSS [mm] [pulgadas] mango 4007220
LS 14-30 9,53 3/8 hexagonal 062630 1/2-20 UNF 1 LSS 1
LS 32-152 9,53 3/8 hexagonal 062647 5/8-18 UNF 1 LSS 2
LS 14-30 6,35 1/4 redonda 062661 1/2-20 UNF 1 LSS 4
Formas de mangos Mango para d, d, Forma del Apropiado para
La tabla adjunta informa sobre formas de coronas PFERD [mm] [pulgadas] mango coronas PFERD
mangos y dimensiones de mangos para LSS 1 9,53 3/8 o LS 14 hasta LS 30
coronas LSS y brocas de centrado LSB. Se han
asignado las coronas y mangos adecuados. Lss 2 9,53 3/8 4 LS 32 hasta LS 152
LSS 4 6,35 1/4 @ LS 14 hasta LS 30
Dimensiones del mango [mm]
Hexagonal Redonda Broca de centrado d, d, Forma del Apropiado para
PFERD [mm] [pulgadas] mango mango
10.5 para coronas PFERD
a
o a LSB 6/60 6,35 1/4 Y LSS 1, LSS 2
% <)
=L LSB 6/90 6,35 1/4 @ LSS 4

Muelle de expulsién

Para la mejor expulsion del material, todas
las coronas se suministran con un muelle de
expulsion.

Si fuera necesario, se puede montar/desmontar
este muelle sin herramienta auxiliar antes de
utilizarlo. Girar el muelle de expulsion hasta el
final con la cara pequefa del diametro sobre el
taladro. El uso del muelle de expulsion también

es posible con un adaptador LSA y una arandela.

Corona HSS ~ Muelle de expulsién  Arandela

v () @) =—— o

Adaptador (LSA) Mango de corona (LSS)
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Coronas HSS, juegos y accesorios
Accesorios

Sistema de fijacion rapida para coronas, juegos de adaptadores

PSLTT s i &ﬁ? ?idz PFERD ofrece un sistema de fijacion para un rapido y facil uso de coronas HSS. El sistema de

(B fijacién rapida y los dos juegos de adaptadores de tres piezas que se adaptan al didmetro de las
coronas permiten utilizar las coronas HSS de PFERD de manera sencilla y confortable con todos los
taladros convencionales.

AS-PSL 14-30 Ventajas: Nota para pedido:
Cambio facil y répido entre diferentes Para el didmetro de la corona de 14-30 mm
coronas. esta disponible en juego de adaptadores
Una vez acabado el trabajo, basta con AS-PSL 14-30, para el didmetro de la corona
presionar un botén para separar la corona 32-152 mm esta disponible el juego de
y el sistema de fijacién rapida sin necesidad adaptadores AS-PSL 32-152. Ambos juegos
AS-PSL 32-152 de utilizar ninguna herramienta adicional. de adaptadores contienen tres adaptadores
Broca de centrado HSS recambiable. de los mismos tamafos.

Recomendaciones de uso:
Los adaptadores se enroscan de manera
sencilla y répida en las coronas deseadas y,
a continuacion, pueden fijarse en el sistema
de fijacion rapida.

Adecuado para Forma del mango EAN d, d, Referencia
coronas HSS 4007220 [mm] [pulgadas]
LS 14-152 hexagonal 900185 11 7 116 1 PSL 11
LS 14-30 - 900215 - - 1 AS-PSL 14-30
LS 32-152 - 900192 - - 1 AS-PSL 32-152

Ejemplo de montaje

+
e
Corona HSS Adaptador del juego de Sistema de fijacion rapida PSL 11 LS 44 con adaptador AS-PSL 32-152 y
LS 44 adaptadores AS-PSL 32-152 sistema de fijacion rapida PSL 11
_ ~ } Broca de centrado HSS LSB
LSB 6/60 N1,
t Broca de centrado HSS para mangos para coronas HSS y sistemas de fijacién rapida para coronas.
LSB6/90 o —ree——— Nota para pedido:
Los mangos para coronas LSS 1y LSS 2 se
suministran con la broca de centrado HSS
LSB 6/60.
El mango para coronas LSS 4 se suministra
con la broca de centrado HSS LSB 6/90.
Para el sistema de fijacion rapida PSL 11
se puede utilizar la broca de centrado HSS
LSB 6/90.
Adecuado para Mangos d, d, Forma del EAN Referencia
coronas HSS adecuados [mm] [pulgadas] mango 4007220
LS 14-152 LSS 1, LSS 2 6,35 1/4 redonda 319284 1 LSB 6/60
LSS 4 6,35 1/4 redonda 062708 1 LSB 6/90

1161 2



PFERD

rxé Coronas HSS, juegos y accesorios
Accesorios

Juego de reparacion para mangos de coronas
Con el juego de reparacién para coronas se pueden cambiar las piezas de repuesto mas comunes wwww

en caso de pérdida o dafo.

L W\MMMN
Contenido: o
2 muelles de expulsién
2 tornillos de cabeza hexagonal interior
1 llave hexagonal SW 4
EAN Referencia
4007220
758953 1 RSL-5
Adaptador LSA
Las coronas de la LS 32 a la LS 38 se pueden utilizar con el adaptador LSA, una arandela y los
mangos LSS 1y LSS 4.
Adecuado para Mangos EAN Referencia
coronas HSS adecuados 4007220
LS 32-38 LSS 1,LSS4 319291 1 LSA

Prolongador de mango para coronas § i by

| rm——— X
Con el prolongador de mango SVL-300 permite alargar el husillo de los mangos de las coronas t - | J%[
HSS LSS 1y LSS 2.

1 1

Ventajas: Facilita la obtencién de la distancia necesaria
Adecuado para mecanizar componentes de entre la maquina y la pieza de trabajo.
dificil acceso. Se evita que se dafien la pieza y la maquina.
Especialmente indicado para trabajos en La maquina no aspira polvo durante el
paredes de construccion ligera. serrado.
Permite serrar agujeros profundos sin
esfuerzo.
Mangos Forma del EAN  Hexagonal Interior 1, I, Anchode Referencia
adecuados mango 4007220 interior  hexagonal [mm] [pulgadas] llave (SW) @
d, d, d,
[mm] [pulgadas] [mm]
LSS 1, LSS 2 hexagonal 798447 9,53 3/8 300 12 11 1 SVL-300

Catéalogo| Pagina
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Coronas de metal duro HM y accesorios

Informacion general

Las coronas de metal duro son herramientas profesionales para el serrado rapido y exacto de
agujeros entre 16 y 105 mm de didmetro. Son adecuadas para el trabajo de aceros aleados y sin
alear, acero inoxidable (INOX), metales no férricos y plasticos (incluso PRFV). Las coronas de metal
duro pueden utilizarse en taladros portatiles o maquinas estacionarias.

Ventajas:

Rotacion de marcha exacta debido a que la
cabeza de corte y el mango son de una sola
pieza.

Optimo rendimiento de corte gracias a los
dientes rectificados de metal duro de alta
calidad.

Broca de centrado HSS recambiable.

Nota para el pedido:

8 mm de altura (ejecucion plana) para el tra-
bajo de chapas y material plano, disponible
en distintos diametros de 16 hasta 105 mm.
35 mm de altura (ejecuciéon profunda) para
el trabajo de tubos y superficies bombeadas,
disponible en distintos diametros de 16
hasta 60 mm.

Las coronas de metal duro de PFERD son
reafilables. Un reafilado a tiempo y ade-
cuado aumenta considerablemente la vida
util de la pieza. Consulte a su servicio de
reafilado local.

Las coronas de metal duro se entregan con
broca de centrado.

PFERD

Recomendaciones de uso:

La recomendacién de revoluciones (véanse
las revoluciones recomendadas [r.p.m.]) son
adecuadas para maguinas que mantengan
el nivel de revoluciones en carga casi cons-
tante. Para maquinas de menor potencia
con fuerte descenso de revoluciones se pue-
de incrementar los valores hasta un 30%.
Estos valores orientativos se pueden aumen-
tar hasta el 100% si los dientes no atacan
continuamente la superficie a trabajar, p.¢j.,
en tubos o materiales abombados. En traba-
jos manuales se evita con ello vibraciones y
roturas de dientes.

Las coronas de metal duro son adecuadas
para el trabajo en acero inoxidable (INOX).
Para evitar corrosion, se deben eliminar de
la pieza de trabajo las particulas resultantes
del proceso. Es recomendable una limpieza
de la pieza de trabajo con medios quimicos
y mecanicos (decapar, pulir, etc.).

Tubos

Profundidad de
perforacién en

tubos *
}Espesor de

pared
max. 4 mm

Material plano
En chapas dejar salida libre para la corona.
Base fuera del campo de corte.

- No inclinar
‘% U & la broca
~—

TY ¥V wad ¥

max. Marcar con Guia a tra- Una vez que las pun-

4mm  punzoén vés de la tas de corte toquen el
broca de material, ejercer una
centrado  presién minima pero

homogénea

Distancia entre dientes:

La distancia entre dientes (espacio de diente
a diente) de las coronas de PFERD es irregular
para impedir vibraciones.

Division de dientes
irregular

Formas y dimensiones del mango:

La tabla adjunta muestra las dimensiones y la forma de mango de las coronas LOS de PFERD.

Coronas PFERD o de corona
LOS HM 1608 hasta @ 16 hasta
LOS HM 2208 22 mm

LOS HM 2308 hasta @ 23 hasta
LOS HM 5508 55 mm

LOS HM 6008 hasta @ 60 hasta
LOS HM 10508 105 mm

Recomendaciones de seguridad:

= jUsar gafas protectoras!

o mango [nm] Forma del mango
7
N [
10 D
7 |
12

_ jTener en cuenta las revoluciones
~ recomendadas!

©
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Coronas de metal duro HM y accesorios
Coronas HM

Ejecucion plana, altura de herramienta 8 mm

La ejecucion plana (altura de herramienta 8 mm) es adecuada para el mecanizado de superficies
planas de hasta 4 mm de espesor.

d, d, EAN Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Taladro Referencia
[mm]  [mm] 4007220 Acero Acero Latén Plastico adecuado
inoxidable
(INOX)
16 7 062913 790-1.200 400-1.000 880-1.310 880-1.310 LOSB 6/48 1 LOS HM 1608
18 7 062937 710-1.060 350-880 780-1.170 780-1.170 LOSB 6/48 1 LOS HM 1808
19 7 062944 670-1.000 330-840 740-1.110 740-1.110 LOSB 6/48 1 LOS HM 1908
20 7 062951 630-950 320-800 700-1.050 700-1.050 LOSB 6/48 1 LOS HM 2008
21 7 062968 600-910 300-760 670-1.000 670-1.000 LOSB 6/48 1 LOS HM 2108
22 7 062975 580-870 290-720 640-950 640-950 LOSB 6/48 1 LOS HM 2208
23 10 062982 550-830 280-690 610-910 610-910 LOSB 6/48 1 LOS HM 2308
24 10 062999 530-800 270-660 580-880 580-880 LOSB 6/48 1 LOS HM 2408
25 10 063002 510-760 260-640 560-840 560-840 LOSB 6/48 1 LOS HM 2508
27 10 063026 470-710 240-590 520-780 520-780 LOSB 6/48 1 LOS HM 2708
28 10 063033 455-680 230-570 500-750 500-750 LOSB 6/48 1 LOS HM 2808
30 10 063057 425-635 210-530 470-700 470-700 LOSB 6/48 1 LOS HM 3008
32 10 063071 400-600 200-500 440-660 440-660 LOSB 6/48 1 LOS HM 3208
34 10 063095 375-560 185-470 410-620 410-620 LOSB 6/48 1 LOS HM 3408
35 10 063101 365-545 180-450 400-600 400-600 LOSB 6/48 1 LOS HM 3508
38 10 063132 335-505 170-420 370-550 370-550 LOSB 6/48 1 LOS HM 3808
40 10 063156 320-480 160-400 350-530 350-530 LOSB 6/48 1 LOS HM 4008
42 10 063170 305-455 150-380 330-500 330-500 LOSB 6/48 1 LOS HM 4208
43 10 063187 295-445 150-370 330-490 330-490 LOSB 6/48 1 LOS HM 4308
45 10 063200 285-425 140-355 310-470 310-470 LOSB 6/48 1 LOS HM 4508
48 10 063231 265-400 135-330 290-440 290-440 LOSB 6/48 1 LOS HM 4808
50 10 063255 255-380 125-320 280-420 280-420 LOSB 6/48 1 LOS HM 5008
52 10 063279 245-370 120-305 270-400 270-400 LOSB 6/48 1 LOS HM 5208
54 10 063293 235-355 120-295 260-390 260-390 LOSB 6/48 1 LOS HM 5408
55 10 063309 230-350 115-290 250-380 250-380 LOSB 6/48 1 LOS HM 5508
60 12 063354 210-320 105-265 230-350 230-350 LOSB 8/48 1 LOS HM 6008
65 12 063361 195-295 100-245 220-320 220-320 LOSB 8/48 1 LOS HM 6508
68 12 063378 190-280 95-235 210-310 210-310 LOSB 8/48 1 LOS HM 6808
70 12 063385 180-270 90-230 200-300 200-300 LOSB 8/48 1 LOS HM 7008
75 12 063392 170-255 85-215 190-280 190-280 LOSB 8/48 1 LOS HM 7508
80 12 063408 160-240 80-200 180-260 180-260 LOSB 8/48 1 LOS HM 8008
90 12 063422 140-210 70-180 160-230 160-230 LOSB 8/48 1 LOS HM 9008
100 12 063446 125-190 65-160 140-210 140-210 LOSB 8/48 1 LOS HM 10008
105 12 063453 120-180 60-150 130-200 130-200 LOSB 8/48 1 LOS HM 10508
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Coronas de metal duro HM y accesorios
Coronas HM

Excepcién: LOS HM 6060
Profundida maxima de corte 57 mm.

Nota para pedido:
LOS HM 6060: Altura de la herramienta

Ejecucion profunda, altura de herramienta 35 mm

PFERD

N La ejecucion profunda (altura de herramienta 35 mm) esta concebida para la utilizacion en super-
g ')Idz ficies abombadas y materiales macizos. La profundidad maxima de corte es de 32 mm.

60 mm.
d, d, EAN Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Opt. r.p.m. Taladro @ Referencia
[mm]  [mm] 4007220 Acero Acero Latén Plastico adecuado
inoxidable
(INOX)
16 7 063491 790-1.200 400-1.000 880-1.310 880-1.310 LOSB 6/69 1 LOS HM 1635
17 7 063507 750-1.130 370-930 820-1.240 820-1.240 LOSB 6/69 1 LOS HM 1735
18 7 063514 710-1.060 350-880 780-1.170 780-1.170 LOSB 6/69 1 LOS HM 1835
19 7 063521 670-1.000 330-840 740-1.110 740-1.110 LOSB 6/69 1 LOS HM 1935
20 7 063538 630-950 320-800 700-1.050 700-1.050 LOSB 6/69 1 LOS HM 2035
21 7 063545 600-910 300-760 670-1.000 670-1.000 LOSB 6/69 1 LOS HM 2135
22 7 063552 580-870 290-720 640-950 640-950 LOSB 6/69 1 LOS HM 2235
24 10 063576 530-800 270-660 580-880 580-880 LOSB 8/69 1 LOS HM 2435
25 10 063583 510-760 260-640 560-840 560-840 LOSB 8/69 1 LOS HM 2535
26 10 063590 490-740 250-610 540-810 540-810 LOSB 8/69 1 LOS HM 2635
27 10 063606 470-710 240-590 520-780 520-780 LOSB 8/69 1 LOS HM 2735
28 10 063613 455-680 230-570 500-750 500-750 LOSB 8/69 1 LOS HM 2835
30 10 063637 425-635 210-530 470-700 470-700 LOSB 8/69 1 LOS HM 3035
32 10 063651 400-600 200-500 440-660 440-660 LOSB 8/69 1 LOS HM 3235
35 10 063682 365-545 180-450 400-600 400-600 LOSB 8/69 1 LOS HM 3535
38 10 063712 335-505 170-420 370-550 370-550 LOSB 8/69 1 LOS HM 3835
40 10 063736 320-480 160-400 350-530 350-530 LOSB 8/69 1 LOS HM 4035
42 10 063750 305-455 150-380 330-500 330-500 LOSB 8/69 1 LOS HM 4235
43 10 063767 295-445 150-370 330-490 330-490 LOSB 8/69 1 LOS HM 4335
45 10 063781 285-425 140-355 310-470 310-470 LOSB 8/69 1 LOS HM 4535
48 10 063811 265-400 135-330 290-440 290-440 LOSB 8/69 1 LOS HM 4835
50 10 063835 255-380 125-320 280-420 280-420 LOSB 8/69 1 LOS HM 5035
52 10 063842 245-370 120-305 270-400 270-400 LOSB 8/69 1 LOS HM 5235
55 10 063859 230-350 115-290 250-380 250-380 LOSB 8/69 1 LOS HM 5535
60 12 063866 210-320 105-265 230-350 230-350 LOSB 8/94 1 LOS HM 6060
Broca de centrado HSS para coronas HM
=1 7 Broca de centrado HSS LOSB
La broca de centrado HSS es reemplazable.
Adecuado para g de Altura de la herramienta EAN @ Referencia
coronas de metal duro [mm] 4007220

16-55 8 063873 1 LOSB 6/48

16-22 35 063880 1 LOSB 6/69

24-55 35 063903 1 LOSB 8/69

60 60 063910 1 LOSB 8/94

60-105 8 063897 1 LOSB 8/48
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