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BXD, una nueva gama de fresas
para un mecanizado de alto
rendimiento de aleaciones de
aluminio y materiales
resistentes al calor.
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M ;Nuevo tipo de mango rebajado
para un fresado mas profundo!

B Geometria de baja resistencia 'y
placas con un cuerpo de
herramienta rigido. Mas de 3,000
cc/min de material desalojado.

BLCISTF
Nuevas placas con recubrimiento
DLC para un extrao
mecanizado de las
de aluminio.




Fresas para mecanizado de aluminio y materiales dificiles de cortar.

B Caracteristicas

Placas de baja resistencia de corte y alta rigidez.

Angulos de incIinacic’m)
- 1—’—’—icompetidores

helicoidales en dos fases
<Condiciones de corte>

Material : DIN Ck55
Linea del filo Velocidad de corte : 160m/min
cortante concava Ancho de corte - Smm 0 01 02 03 04 05 06 07 08

Profundidad de corte: 5mm _ .
Avance por diente (mm/diente)

iFresado seguro a altas revoluciones!. Excelente precision en pared

Tornillos de disefio especial y mecanismo de fijaciéon segura Placas de clase G, especialmente disefiadas con un filo cortante
de placas "Anti Fly Insert" (AFI) patentado por Mitsubishi, helicoidal para garantizar una excelente precision en pared.
que garantiza un fresado seguro a altas revoluciones. 25
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Corte refrigerado
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0 20 40 60 80 100 120 140 La precision en superficie de pared varia
Diametro de filo cortante (mm) segun el diametro de la herramienta.

Fresado multifuncional
B X1 para fresado en rampa y resultados finales excelentes. @Copiado en 3D)

@Fresado en rampa
@Planeado )

BXD4000 con @25 mm... Angulo de rampa de 20°
BXD7000 con @40 mm... Angulo de rampa de 13°

(@Escuadrado L

@Cajeado l5mm

No se requieren agujeros
L
L -

premecanizados durante el
cajeado. Es posible una
profundidad de hasta 5 mm.

(DFresado helicoidal)

®Ranurado




M Tipo con mang/

Fig. 1: Mango recto
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Fig. 2: Mango rebajado
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Solo herramientas a mano derecha.
x| 2 , D/ @
o |Anguo| o _ 8 § Dimensions (mm) Angulo rev,\(fﬁj)éién o @ /"l
i posdi(caién s Referencia ié raﬁ?pa aplipab1le ng-, \© .
Re RIE[ D1 | ap | L1 | L2 | Da| () |MMD] | Tomlo) e Placa
BXD4000R201SA20SA |® 1| 20 | 15 | 110| 35 | 20 | 28 |15,000| 1 |TS4SL | DTKY15W
252SA25SA |®@|2| 25 | 15 | 125| 50 | 25 | 20 |38,000| 1 |TS4SL | DTKY15W
5 @& 282SA25SA |@|2| 28 | 15 | 125 | 50 | 25 | 17 |35,000| 2 |[TS4SL | DTKY15W
5 322SA32SA |e®|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13 |33,000| 1 |TS4SL | DTKY15W
0.4 | d je 3525A32SA |e@|2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11 |31,000| 2 |[Ts4sL | @TKY15W
Al 1 4038A32SA |%|3| 40 | 15 [170| 80 | 32 | 9 [29,000| 2 |TsasL |@TKY15W KDCR!S20.
32 403SA42SA |e@|3| 40 | 15 170 | 80 | 42 | 9 |29,000| 1 |TsasL|@TKYISW|
= | BxD4000R2525A25LA [@[2[ 25 [ 15 [170 | 80 [ 25 | 20 [38,000| 1 [TsasL|@TkY15W
g 322SA32LA |®|2] 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13 |33,000| 1 |[TS4SL | DTKY15W
@% S | BXD4000R282SA25ELA |@| 2| 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17 |35,000| 2 [TS4SL | DTKY15W
. © 352SA32ELA |@|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 |31,000| 2 |[Ts4sL | @TKY15W
8 8 403SA32ELA |@|3]| 40 | 15 | 250 65 | 32 | 9 |29,000] 2 |Ts4SL | DTKY15W
= BXD4000R201SA20SB |® 1| 20 | 15 | 110| 35 | 20 | 28 [15,000] 1 [Ts4sL|@DTKY15W
252SA25SB |®|2| 25 | 15 | 125| 50 | 25 | 20 |38,000| 1 |TS4SL | DTKY15W
5 [ 282SA25SB |@|2| 28 | 15 | 125 | 50 | 25 | 17 |35,000| 2 |TS4SL | DTKY15W
5 322S5A32SB |®|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13 |33,000| 1 |TS4SL | DTKY15W
4.0 | @& 3525A32SB |e@|2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11 |31,000| 2 |[Ts4SL | @TKY15W
B| | 403SA32SB |*|3| 40 | 15 |170 | 80 | 32 | 9 |29,000 2 |TsasL | @TKY15W | FDCR G0
5.0 403SA42SB |®|3] 40 | 15 | 170| 80 | 42 | 9 |29,000| 1 |Ts4SL | DTKY15W
= | BxD4000R2525A25LB [@[2[ 25 [ 15 [170 | 80 | 25 | 20 [38,000| 1 [TsasL|@TkY15W
g 322SA32LB |®|2] 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13 |33,000| 1 |[TS4SL | DTKY15W
W% S, | BXD4000R282SA25ELB |®| 2| 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17 |35,000( 2 [TS4SL | DTKY15W
© 352SA32ELB |@|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 |31,000| 2 |[Ts4sL | @TKY15W
& 403SA32ELB |@|3| 40 | 15 | 250| 65 | 32 | 9 |29,000| 2 |Ts4SL | DTKY15W
0.8 | & | BXDT000R251SA25SA [ [ 1] 25 | 21 [170] 80 | 25 | 28 [12,000[ 1 [TssS |@TKY25D
Al 1|8 321SA32SA |*|1| 32 | 21 [170| 80 | 32 | 19 | 9,500| 1 [TssS |@TKY25D |RDCR 2206,
g |30 402SA42SA [ x|2| 40 | 21 | 170 | 80 | 42 | 13 [28,000| 1 |TS5SL | @TKY25D B
2 | 40| 5 |BXD7000R2518A2588 [*[ 1] 25 [ 21 [170] 80 [ 25 | 28 [12,000] 1 [Ts6s |@Tkv25D OGT2206
Bl 1 |2 321SA32SB |* (1|32 | 21 |170| 80 | 32 | 19 | 9,500| 1 |TSES |@TKY25D |mpeR e,
5015 402SA42SB % (2| 40 | 21 | 170 | 80 | 42 | 13 [28,000| 1 |TS5SL | @TKY25D

Notas: 1) Las revoluciones maximas que se especifican mas arriba se basan en la norma ISO15641. No obstante, no es recomendable utilizar herramientas de corte
BXD por encima de las revoluciones que se especifican en la Guia Operacional, que encontrara impresa en la tabla 1, en la pagina 1 de este folleto.

Notas: 2) Cuando utilice herramientas que funcionen a altas revoluciones (mas de 1000 m/min), preste especial atencién al equilibrado. El conjunto completo de la
herramienta debe estar equilibrado a G6.3, de acuerdo con la norma 1SO1940.

M Combinacion de herramienta y radio de borde de placa

Herramienta A

Herramienta B

Herramienta

BXD4000R::

BXD4000R:

Aplicable borde
de placa R

(Re)

XDGT.......-G04

XDGT....

-G08

XDGT

-G20|X

DGT........

.G3=0

Nota: Debe utilizar la combinacion de herramienta y radio de borde de placa que se muestra mas arriba.




Fresas para mecanizado do aumino y materials dfles docortar.
BXD
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@ Se suministran los siguientes pernos de amarre con la fresa correspondiente:

@®Perno de ” :
sujecion an4aDalf1m?.=:i\(()u7aaa psﬁfrgg (s:ﬁ}gglén Sz CrETmEE
$40 - LS24H O] @ @ ®
- $50 | HSCO8030H L CEHE
$50, $63 $63 10030H )
Aleacion Iigera\ Fundicién \Acero general\Aceroinoxidable\Aceroendurecido 80 80 12035H
¢ 100 ¢ 100 16040H
$125 $125 MBA20040H | ®
. x| L E|E g ==
2 Andg:Io Fetorendia g g Dimensiones (mm) % %% é rev’gli)éién @
P [posicien = =~ | 2| aplicable g _
Re R|S| D1 |Li|L7| Ls |D8| W1 | Do D11D12 1) ip '(T) (min-) |~ L%rggé% Llave Placa
BXD4000-040A03RA |® [ 3| 40(50|18| 5.6/M8| 8.4/16 | — |32|0.3[15[9[29000( 1 [TS4SL|DTKY15W
-050A04RA | ® [ 4| 50 |50(20| 6.5/ 11]10.4/22 [17|41[0.4[15|6|24000| 2 [TS4SL|DTKY15W
-063A05RA | ® (5| 63(50/20| 6.5/ 11/10.4/22 |17/50|0.7[15|5 [21000| 2 [TS4SL|DTKY15W
0.4 -080A05RA | ® [ 5| 80|50(23| 7 | 13]12.4/27 |20|60[1.1{15[3]19000( 2 [TS4SL|DTKY15W
Al 1 -100A06RA | ® | 6 (100 63|26| 8 | 17|14.4/32 |26|70[2.0[15|3[16000| 2 |TsasL| @TKY15W JDST1%
3.2 -125BO7RA| 0| 7| 125 |63|40| 9 | 56(16.4/40 | — |80[2.8|15|2|14000|3 |Ts4sL|DTKY15W h
RO8005CA | % |5| 80|50(26| 6 | 13| 9.5/25.4 |20|60|1.1(15|3|19000] 2 |TS4SL|DTKY15W
R10006DA | % | 6| 100 63|32| 8 | 17[12.7|31.75 26|70/ 2.0{ 15| 3| 16000 | 2 | TS4SL| DTKY15W
§ R12507EA | % | 7|125|63|40(10 | 56|15.9/38.1 | —|80|2.815|2|14000]| 3|TS4SL| DTKY15W
2 -040A03RB|® [ 3| 40|50(18| 5.6|M8| 8.4/16 | —[32[0.3[15[9]29000( 1 [TS4sL|DTKY15W
-050A04RB | ® | 4| 50(50/20| 6.5| 11/10.4/22 |17 |41|0.4{15|6 [24000| 2 [TS4SL|DTKY15W
-063A05RB|® [ 5| 635020 6.5/ 11(10.4/22 [17|50(0.7[15|5|21000 2 [TS4SL|DTKY15W
40 -080A05RB |® (5| 80(50/23| 7 | 13/12.4/27 |20/60|1.1{15[3[19000|2 [TS4SL|DTKY15W
B| | -100A06RB | ® | 6 (100 |63|26| 8 | 17|14.4/32 |26|70[2.0[15|3[16000| 2 |TsasL | @TKY15W D5 2%
5.0 -125B07RB| 0| 7125 |63]40| 9 | 56|16.4/40 |—|80[2.8[15|2|14000(3 [TS4SL|DTKY15W N
RO8005CB | % (5| 80 50|26| 6 | 13| 9.5/25.4 |20(60|1.1[15]|3(19000| 2 |TS4SL| DTKY15W
R10006DB | % | 6100 [63|32| 8 | 17|12.7|31.75|26|70|2.0{15|3|16000| 2 | TS4SL|DTKY15W
R12507EB | % | 7|125/50/40(10 | 56(15.9/38.1 | — |80|2.8|15|2|14000]| 3 |Ts4SL| DTKY15W
BXD7000-050A02RA | x [ 2| 50|50|18] 5.6] 9| 8.4[16 |14|41]|0.4{21 9220002 [Ts5SL|@TKY25D
-063A03RA | * [ 3| 63|50(20| 6.5/ 11]10.4/22 [17|45[0.5/21 | 719000 2 [TS5SL|@TKY25D
-080A04RA || 4| 80|50/23| 7 | 13/12.4/27 |20/55|1.1[21|5[17000|2 |TS5SL|@TKY25D
N 0|-8 -100A05RA || 5100 |63|26| 8 | 17|14.4/32 |26|70|2.0{21 |4 [14000| 2 |TS5SL|@TKY25D | xpgT2206
3.0 -125B06RA |0 | 6 | 125 |63/40| 9 | 56(16.4/40 | — 90|2.8[21 312000 3 |TS5SL|@TKY25D | PDFR-GU
RO8004CA | % 4| 80 /60|26 6 | 13| 9.5/25.4 |20|55/1.1[21|5|17000|2 |TS5SL| @TKY25D
R10005DA | % | 5100 [6332| 8 | 17|12.7|31.75|26 70| 1.8|21 |4 |14000| 2 | TS5SL|@TKY25D
g R12506EA | % | 6| 125 /63/40(10 | 56(15.9/38.1 | — |90|3.0[21|3|12000| 3 |TS5SL| @TKY25D
= -050A02RB | x [ 2| 50|50|18] 5.6] 9| 8.4[16 |14|41]|0.4[21|9(22000]2 |Ts55L|@TKY25D
-063A03RB | * [ 3| 63|50(20| 6.5/ 11]10.4/22 [17|45[0.5/21 | 719000 2 [TS5SL|@TKY25D
-080A04RB || 4| 80|50/23| 7 | 13/12.4/27 |2055|1.1[21|5|17000|2 |TS5SL|@TKY25D
. 4|-0 -100A05RB |0 [ 5100 |63|26| 8 | 17|14.4/32 |26|70|2.0[21 |4 |14000| 2 |TS5SL|@TKY25D | xpgT2206
5.0 -125B06RB || 6 [ 125 |63(40| 9 | 56|16.4/40 | —|90(2.8/21(3|12000| 3 |TS5SL|@TKY25D |PDFR-GLL
RO8004CB | % (4| 80 /60|26 6 | 13| 9.5/25.4 |20|55(1.1[21|5|17000|2 |TS5SL| @TKY25D
R10005DB | % | 5100 [6332| 8 | 17|12.7|31.75|26 70| 1.8|21 |4 |14000| 2 | TS5SL|@TKY25D
R12506EB | % | 6| 125 |63/40(10 | 56|15.9/38.1 | — 90|3.0|213|12000]| 3 |TS55L|@TKY25D

Notas: 1) Las revoluciones maximas que se especifican mas arriba se basan en la norma ISO15641. No obstante, no es recomendable utilizar herramientas de corte
BXD por encima de las revoluciones que se especifican en la Guia Operacional, que encontrara impresa en la tabla 1, en la pagina 1 de este folleto.

Notas: 2) Cuando utilice herramientas que funcionen a altas revoluciones (mas de 1.000 m/min), preste especial atencion al equilibrado. El conjunto completo de la
herramienta debe estar equilibrado a G6.3, de acuerdo con la norma ISO1940.

@ : Existencias en Europa. % : Existencias en Japon. [0 : A fabricar segun demanda.



Acero ([ 2 Condici d Gui
Acer(? I.rlloxidable @ :?C(;ftleo:::blee c::r(tf,ir(te :;:lral #: Corte inestable
Material Fundicion ®
Metales no férricos ® [ .
Aleaciones termorresistentes, Aleaciones de fitanio | € Honing:
Materiales endunlecidos (2 ERedondo - Afilado
s Recubrimiento | Convendonal Dimensiones (mm)
9 (o))
% Figura Referencia é)_% ':% E E - L1l e ! s1l FilRe Geometria
g g8 | [E
XDGT1550PDFR-G04 (G|F (] ( 22 16 |5 15|04
1550PDFR-G08 |G|F (] (J 22 16 |5 111038
1550PDFR-G12 |G|F (] ( 22 16 |5 0.7]1.2
1550PDFR-G16 |G|F (] ® 22 16 |5 04|16
1550PDFR-G20 |G|F [ ] (] 217/ 16 |5 0.2 ] 2.0 20°
1550PDFR-G30 |G|F (] ( 20 16 |5 0.6 | 3.0
1550PDFR-G32 |G|F (] (J 20 16 |5 041 3.2
o 1550PDFR-G40 |G|F (] (] 19 16 |5 0.5 4.0
Sl s 1550PDFR-G50 |G|F| |®@ ® |18 |16 |5 | 0450
Q h’ XDGT1550PDER-G04 |G|E|® 22 16 |5 15|04
“ 1550PDER-G08 (G|E|® 22 16 |5 11108
1550PDER-G12 (G|E|® 22 16 |5 0.7]1.2
1550PDER-G16 (G|E|® 22 16 |5 04|16
1550PDER-G20 (G|E|® 21.7) 16 |5 0.2 | 2.0 20°
1550PDER-G30 (G|E|® 20 16 |5 0.6 | 3.0
1550PDER-G32 (G|E|® 20 16 |5 04|32
1550PDER-G40 (G|E|® 19 16 |5 05| 4.0
1550PDER-G50 (G|E|® 18 16 |5 0.4 | 5.0
XDGT2206PDFR-G08 |G|F O (J 30 | 22 |6.35/ 20| 0.8 L1 Re
2206PDFR-G16 (G|F O * 30 | 22 |[6.35]1.2|1.6 _ S———=
S T NN E
S 2206PDFR-G20 (G|F O * 30 | 22 |6.35/ 0.8 2.0 J&Z_{I/ 120°
%E 2206PDFR-G30 |G|F| |O x| |20 | 22 |6.35| 0.6| 3.0 s
2206PDFR-G40 |G|F O * 275 22 |6.35| 0.9 | 4.0
2206PDFR-G50 (G|F O * 27 | 22 16.35| 0.4 | 5.0




Material Dureza Calidad de la placa VeIoci(c:Te?/?n?r?) Celle Avir:ﬁ;f:j?;rﬂi:)nte
Aleacion de aluminio - el 1000 (200—3000) 0.3(0.1-0.5)
Aleacion de titanio = VP15TF 40 (30—60) 0.1 (0.1—0.3)
Aleacion resistente al calor = VP15TF 30 (20—40) 0.15 (0.1—0.2)
Acero inoxidable <270HB VP15TF 140 (120—160) 0.2 (0.1—-0.3)
Acero dulce <180HB VP15TF 180 (150—200) 0.15 (0.1—0.2)
Acero al carbono - Acero aleado <280HB VP15TF 150 (120—200) 0.15 (0.1—0.2)
280—350HB VP15TF 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)

Acero endurecido 40—60HRC VP15TF 70 (50—100) 0.1 (0.05—0.15)

@Estas figuras se ofrecen indicativamente para un uso general 6ptimo. Pueden variar en funcion de la rigidez de la maquina, la fuerza de sujecion y la longitud del mango de la herramienta.
@ Cuando utilice un mango @20, ajuste el avance de mesa por debajo de 0.05 mmi/diente y obsérvelo durante el corte.

@Ajuste el avance de mesa cuando utilice mangos largos y extra largos.

@Ajuste el avance de mesa cuando utilice productos de mango largo y cuando lleve a cabo un mecanizado en rampa (avance recomendado: menos de 0.05 mm/diente).

@ Utilice exclusivamente las placas y piezas que se especifican.

@ Las revoluciones maximas garantizadas a efectos de seguridad estan recogidas en la ISO 15641:2001.

@ Compruebe que la fresa opera a las maximas revoluciones permitidas. Incluso en tales circunstancias, si el nimero de revoluciones del eje
es igual o superior a los valores que le mostramos en la siguiente tabla, le recomendamos que el grado de calidad del equilibrado (con
husillo) esté de conformidad con G40 o un estandar superior basado en "JIS B 0905".

Diametro del filo cortante (mm) $ 25

12,000

$32
9,500

$40
8,500

$50
7,600

$63
6,800

$80
6,000

$100
5,400

$125
4,800

Revoluciones (min")

@ Si utiliza mandril con agujeros pasantes para refrigeracion, utilice pernos especiales de apriete.
@ Las fresadoras disponen de afilados bordes cortantes y si se manejan con las manos desnudas pueden producir dafios. Utilice siempre
guantes protectores cuando manipule las placas indexables.
@ Aplique siempre los siguientes valores recomendados de apriete
BXD4000 : 4 - 5N-m (41 - 51kgf-cm)
BXD7000 : 7 - 8N-m (71 - 82kgf-cm)
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