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IMX
FRESAS CON CABEZA INTERCAMBIABLE

Rosca especial de
sujecion de acero
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Disponible con refrigeracion
interna

Contacto doble cara (cénica + cara final)
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Salto radial del filo de corte periférico
<@25 mm =0.015
2025 mm = 0.020

Precision de sustitucion
de cabeza (axial] +0.02 Portaherramientas de metal duro monobloque/acero monobloque
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CARACTERISTICAS

La serie iMX es un sistema de fresas revolucionario que proporciona eficiencia, alta precisidn y rigidez mediante la
combinacion de las ventajas de metal duro y las fresas intercambiables.

Proporciona una seguridad y rigidez similar a las fresas de metal duro, ya que las caras de sujecion son
integramente de metal duro.

Se trata de la alternativa ideal para reducir el inventario en una amplia variedad de aplicaciones gracias a su cabeza
intercambiable.

CALIDADES VERSATILES

ﬁ

ET2020 (sin recubrimiento)
Para fresado de aluminio.

Superficie lisa «Superficie ZERO-p»

Recubrimiento de grupol(AL, Cr]N recién

q ad . EP7020
esarrotiado + Para materiales dificiles de cortar.
Particula ulta fina, material ? : EP6120
de base ultra duro : Para fresado de acero de gran avance.
-
Gran lubricidad = EP8110/ EP8120

La combinacion del recubrimiento recién
disefiado de (AL,Cr,Si)N que ofrece una
temperatura de oxidacion y una lubricidad
excelentes, con el recubrimiento de (AL,Ti,Si)N
que presenta una mejor resistencia al desgaste
y una gran adherencia, permite mantener
aceros endurecidos con una resistencia todavia
mayor.

Gran temperatura de oxidacion

(ALCr,SiIN >

Mejor resistencia al desgaste

(ALTI,SiIN

Gran adherencia
Metal duro ultramicrograno _J
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BT30 TIPO MONOBLOQUE - PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO

Nuevos portaherramientas para la gama iMX. La alta rigidez permite un mecanizado de gran eficiencia.

Contacto doble cara Compatible con herramientas de
(conica + cara final) refrigeracion interna pasante

-------------------------------

Diseno de gran rigidez

©0000000000000000000000000000000000000000000000000 o

Tipo de cuello cénico

VENTAJAS DE LOS PORTAHERRAMIENTAS MONOBLOQUE

El portaherramientas tipo monobloque reduce en Cono de amarre Tipo monobloque
gran medida el voladizo de la herramienta, lo cual

permite un mecanizado estable con herramientas ! !

de didmetro mas grande y de este modo se logra \ ‘

un mecanizado de alta eficiencia. Cuando se utiliza \ \

un cono de amarre, también se necesita un mango i ‘
de tipo rosca. Esto no ocurre cuando se utiliza un ;;
portaherramientas monobloque, por lo que se

reducen los costes. La profundidad de corte por |

encima del filo lo hace adecuado para el mecanizado
Sin
Interferencia interferencia
L1=L2

GL1

de paredes verticales.

L1
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BT30 PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO TIPO MONOBLOQUE

COMPARACION DE FRESADO ESCUADRADO AL MECANIZAR 1.4542

Se puede lograr un mecanizado estable en combinacion con maquinas-herramientas de alto rendimiento.
Ya no se necesitan portaherramientas de metal duro ni conos de amarre, lo que permite reducir costes.

COMPARACION DE LA LONGITUD DEL VOLADIZO

Material

1.4542

Herramienta

iMX20C4HV200R10020S

Ve (m/min)
fz (mm/d.)
Centro de mecanizado
L Méx. 10 000 min~'
Maquina

Motor del eje 14.2 kw
Par de apriete 80 Nm
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Tipo monobloque

Cono de amarrey

Cono de amarre

un portaherramientas y

de metal duro
reducido

un portaherramientas
de metal duro

Vf (mm/min)

Portaherramientas ae 380 510 640
ap=10mm

Portaherramientas monobloque 3 \/ \/ \/
6 v v v

Cono de amarre con un porta- 3 \/ \/ \/

herramientas de metal duro corto 6 v v v

Cono de amarre con un portaherramientas 3 \/ \/

de metal duro de longitud estandar 6 x

COMPARACION DE FRESADO LATERAL AL MECANIZAR 1.4301

Logra un mecanizado muy eficiente con el triple de profundidad de corte (ae) que un cono de amarre estandar.

COMPARACION DE LA LONGITUD DEL VOLADIZO

Tipo monobloque

Tipo de cono de
amarre

Vibraciones

ae (mm)

62

Tipo monobloque

Comparacion de superficie mecanizada: ae = 1 mm, fz = 0.1 mm/t.

Tipo monobloque

l.".li
A1

Tipo cono de amarre

|

)

107

41

.

Cono de amarre y un
portaherramientas de metal duro

reducido

Material 1.4301
Herramienta iMX16C4HV160R10016
Vc (m/min) 100
Vf (mm/min) 796
ap (mm) 16

Centro de mecanizado

L Méx. 10 000 min~'

Maquina

Motor del husillo 14.2 kw
Par de apriete 80 Nm
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iIMX-C6HV-C

El mecanizado de alta eficiencia nos ofrece confianza absoluta en el proceso de mecanizado.

CABEZA CUADRADA CON AGUJERO DE REFRIGERACION, 6 HELICES Y ANGULO DE HELICE VARIABLE

sesecsssesasassaccscsesss ANGULO DE HELICE VARIABLE

La variabilidad entre las hélices proporciona
estabilidad debido a la reduccidn de las vibraciones.

ceecccecccsccecccecs GEOMETRIA DE LA HELICE

Buena evacuacion de las virutas en las cavidades ya
que tiene una geometria de la hélice ideal para ello.

|
i
i Seccién transversal de la geometria de la hélice
I
i
i

,,,,,,,,,,, o

. PEQUENO DESTALONADO

Proporciona un efecto de patin guia manteniendo
el filo de corte vivo. Ademas consigue una menor
creacion de rebabas y permite reducir las vibraciones.

---ooo-------ooo-------ooo------ AGUJERO DE REFRIGERACIéN CENTRAL

Eficaz en el mecanizado de rincones de una cavidad,
cuando la refrigeracion externa no es suficiente.

INTEGRACION TOTAL DE HERRAMIENTAS
La multifuncionalidad aporta eficacia a todo el proceso de mecanizado.

Fresado de cajeras Fresado de semi-acabados Fresado de acabados

=\ / VAN

COMPARACION DE LA ANTI-VIBRACION EN EL MECANIZADO DE CAVIDADES

Excelente reduccion de vibraciones, lo cual evita los problemas habituales al mecanizar las esquinas de las
cajeras.

iMX-C6HV-C

Vc = 200 m/min, R15, Imagen realizada después del mecanizado

Hta. convencional
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iIMX-B4WH-S

©00000000000000000000000000000000000000000000000 GEOMETRiA LOLLIPOP

Zona de corte extendida a 240°, ideal para el acabado
de superficies de corte inaccesibles.

*=**** FILO DE CORTE PRONUNCIADO

La geometria pronunciada de las hélices reduce la
resistencia al corte. Esto da lugar a la reduccidén de
las vibraciones y marcas incluso en el mecanizado
con herramientas de gran voladizo.

"' CON AGUJEROS REFRIGERANTES

.o Se mantiene el suministro estable de refrigerante
incluso al mecanizar componentes con geometrias
complejas.

COMPARACION AL MECANIZAR EL MATERIAL 1.4548
Velocidad de corte 40 m/min 60 m/min 80 m/min

iMX-B4WH-S

E|
=
=
=
=

Convencional

Material 1.4548

Herramienta iMX10B4WH12008S Direccion de avance
fz (mm/d.) 0.03

ae (mm) 0.3

Longitud del voladizo (mm) 60, L/D=5

Refrigeracion interna

Refrigerante (Refrigerante)
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iIMX-RC4F-C

Filo de corte para desbaste, con agujero de refrigeracion central. La geometria del filo de corte para desbaste
reduce la resistencia al corte y es eficaz en aplicaciones de baja rigidez y voladizos largos de la herramienta.

.+****** AGUJERO DE REFRIGERACION CENTRAL

Para mejorar la evacuacion de virutas.

seesesceceecccceeees NUEVA GEOMETRIA DEL FILO DE CORTE DESBASTADO

La nueva geometria del dilo de corte ha mejorado la
resistencia a las roturas.

:oo---o---oo-..oo.o-oo---oo--.o-.-- NUEVO TIPO DE ANGULO DEL RADIO

La nueva geometria del radio es resistente a los
danos en el filo de corte.
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IMX

CABEZA

Filo de
Producto . 8 Gamade
Py Figura w - corte H M
Cadigo N tamanos
largo

CUADRADA

- . 12
iMX-S3HV C:Iak?eza cqadrada, 3 hélices, angulo de mﬁ 3 010-0725 o ololo
hélice variable
Cét?eza cu‘adrada, 4 hélices, dngulo de “ - 010-032 o ololo
hélice variable
iMX-S4HV 4 16
C:fll?eza cu_adradg, 4 hel|_ce5, angulo de ,m-_w 016,020 v o ololo
hélice variable, tipo de filo de corte largo
Cabeza cuadrada, 4 hélices, angulo
iMX-S4HV-S de hélice variable, con agujero de m ™ 4 Q10-025 @) 0|10 |0 17
refrigeracion
. Cabeza cuadrada, 3 hélices, para aleacién | A
iIMX-S3A de aluminio KS},]"“ 3 P10-028 (@) 23
iMX-R4F Cabeza de desbaste, 4 hélices w 4 @10-025 o 0|0 |0 26
RADIO
Cabe,zfa torlcg, 4 hélices, angulo w G10-028 o oloelo
de hélice variable 29
IMX-C4HV Cabeza térica, 4 hélices, dngulo 4
de hélice variable, tipo de filo de ‘m“’ﬂ 016,020 v @) ©0|10|0
corte largo
Cabeza tdrica, 4 hélices, —
iMX-C4HV-S angulo de hélice variable, w 4 Q10-025 @) ©0|10|0 32
con agujero de refrigeracién
Cabeza térica, 6 hélices, _—
iMX-C6HV-C 4&ngulo de hélice variable, “”@ 6 010-025 v o O | O 39
con agujero de refrigeracion
iMX-C6HV 6 010,012 ©) O |0
iMX-C10HV (I)abeza torlc’a'. multlhellce, W 10 216 o olo 41
angulo de hélice variable
iMX-C12HV 12 020,025 () o |0
. Cabeza tdrica diplex con agujero de { -
iMX-C4FD-C B 4 010-025 ©O 0 0|00 43

refrigeracion, 4 hélices, para alto avance

Cabeza térica para un mecanizado
iMX-C4FV  de alta eficacia, 4 hélices, angulo de "Ij 4L @10-025 O| 0 45
hélice variable

) Cabeza torica, 3 hélices, .B

IMX-C3A para aleaciones de aluminio N . 3 P10-028 2 47

iMX-C8T 8 28 v O |0

iMX-C10T 10 010 v 0|0
Térica, cabeza cénica, multihélice, @ 50
con agujero de refrigeracion

iMX-C12T 12 ©15,019 v 0|0

iMX-C15T 15 ©15,019 v 0|0

iMX-RC4F-C C3Peza para desbaste con agujero mﬁ 4 010-020 v ¢ o|o 52
de refrigeracion, 4 hélices

1/2
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Producto

Cédigo Figura

Cabeza de punta esférica,

ZEFP

Gama de
tamanios

Filo de
corte H M
largo

iMX-B4HV L . @ 4L P10-025 @) 0|0 |0 54
4 hélices, curva variable
Cabeza de punta esférica, o
iMX-B4HV-E 4 hélices, curva variable, “ 4L B10-025 (@) 0|0 |O 55
con agujero de refrigeracién
iMX-BeHy ~ Cabeza de punta esferica, @ 6 010-025 (o olo|o &7
6 hélices, curva variable
Cable-za de punta esférica, . m 2 B16-020
. 2 hélices, para acero endurecido -
iMX-B2S/
. ©) 59
iMX-B4S -
Cabeza de punta esférica,
o1 . 4L Q16-020
4 hélices, para acero endurecido
Cabeza de punta esférica, para un
iMX-B3FV mecanizado de gran eficacia, 3 hélices, * 3 @010-020 (ORNe) 63
curva variable
. Cabeza Lollipop con agujero
iMX-B4WH-S 4 Q12-020 @) ©(0|0O 63

de refrigeracion, 4 hélices

CHAFLAN

iMX-CH3L  Cabeza de chaflanar, 3 hélices @ 3 @010-020 OO0 0|0 66
iMX-CH6V ~ Cabeza de chaflanar, 6 hélices ﬁ 6 012-020 O O 0|0 68
2/2

PORTAHERRAMIENTAS

Los portaherramientas son de tipo destalonado y estan disponibles en longitudes medias o semilargas.

Tipo Longitud Angulo cénico Material
Media
== 1 = Semilarga Metal duro
Larga
Destalonado X
— = Media Acero
= Semilarga Metal duro
Larga
Recto X
Media Acero
Cuello cénico Larga 1° Metal duro
Recto Media Acero
uello conico edia cero
Cuello c6ni Medi A
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iMX - IDENTIFICACION

CABEZA

Tamaiio Diametro Radio de punta Agujero de refrigeracion
El tamafio de fijacién del P.ej.: P.ej.: S Periférico (lateral)
portaherramientas deberia 120> 12 mm R050 - 0.5 mm
ser el mismo. . R100 - 1 mm E Extremo
. . . C Cara final, centro
E e : Ninguno  Sin agujero
iMX12 c 4 HV 120 R100 12 S
Descripcion basica N.° de hélices Especificaciones Longitud de las hélices
S Cuadrada P.ej.: H  Hélice alta P.ej.:
4= 4 héli
-8 helces V  Control de vibraciones 12._).12' Tm o .
C  Torica [eliminacion de posiciones decimales)
L A45 — angulo de chaflan de 45°
F  Alta eficiencia
B Punta esférica
R  Desbaste Para aleaciones de aluminio
CH Chaflan Térica duplex
= Paso fino
(Desbaste)
T  Cobnica
L  Inclinada
Guidn Tipo Longitud total
S Recto P.ej.:
Indica portaherramientas. T
U  Destalonado 080 — 80 mm
. A Cuello cénico de 1° .
E G  estable E
iMX12 - u 12 NO017 L080 c
Tamaiio Diametro del mango Longitud del cuello Material
P.ej.: C Metal duro
El tamano de fijacion de la cabeza 12512 mm NO17 = 17* mm S Acero

deberia ser el mi

smo.

(eliminacién de posiciones
decimales)
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CONDICIONES DE CORTE
RECOMENDADAS

PARA TODAS LAS CONDICIONES DE CORTE, UTILIZAR EL
FACTOR MULTIPLICADOR DEL VOLADIZO INDICADO.

Material L/D Ve n fz ae

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Acero al carbono, 3 100 % 100 % 100 % 100 %
acero aleado,
acero dulce, 4 80 % 80 % 90 % 70 %
acero preendurecidp, 5 60 % 60 % 80 % 40 %
acero para herramientas 5 50 % 50 % 0% 0%
de aleacion

7 40 % 40 % 70 % 20 %

i 8 40 % 40 % 60 % 10 %

Cobre, aleaciones de cobre

9 30 % 30 % 60 % 10 %

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Acero inoxidable endurecido 3 100 % 100 % 100 % 100 %
por precipitacién, 4 80 % 80 % 90 % 70 %
aleacion cromo-cobalto, S 0 S S
Acero inoxidable austenitico 5 60 % 60 % 80 % 40 %
y ferritico 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 30 % 30 % 60 % 20 %
Aleaciones termorresistentes, 8 30 % 30 % 50 % 10 %
aleacion de titanio 9 20 % 20 % 50 % 10 %

"
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iMX-S3HV @ O
CABEZA CUADRADA, 3 HELICES,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

BEN ~ [SH ENN ,

z 2 g
o (&)
o [m)]
[m)]
@—- U]@ 7
(@] [m)
9 _
— — APMX ‘ ;
- APMX:
AL LH ~——" ! Filo
LH curvado
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Referencia DC APMX LH DCON ZEFP § Tipo
&
w
IMX10S3HV10008 10 8.5 16 9.7 3 [ 1
IMX1253HV12009 12 9.6 19 1.7 3 [ 2
IMX16S3HV16012 16 12.8 24 18,3 3 [ 2
IMX20S3HV20016 20 16 30 19.5 3 [ 2
IMX25S3HV25020 25 20 37.5 24.5 3 [ 2
11
N
\{
BRS

12 @ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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IMX-S3HV
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1300 8 2
Acero al carbono,
acero aleado, 12 150 4000 0.09 1100 9.6 2.4
acero dulce 16 150 3000 0.1 900 12.8 3.2
. 20 150 2400 0.1 720 16 4
Cobre, aleaciones de cobre
25 150 1900 0.12 680 20 ®
10 120 3800 0.06 680 8 2
Acero preendurecido, 12 120 3200 0.065 620 9.6 2.4
acero para herramientas de 16 120 2400 0.075 540 12.8 3.2
aleacion 20 120 1900 0.075 430 16 4
25 120 1500 0.075 340 20 5
10 78 2400 0.06 430 8 2
Acero inoxidable endurecido 12 7 2000 0.065 390 9.6 24
M por precipitacion, 16 75 1500 0.075 340 12.8 3.2
aleacion cromo-cobalto 20 75 1200 0.075 270 16 4
25 75 950 0.075 210 20 5
10 40 1300 0.04 160 8 1
12 40 1100 0.045 150 9.6 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 40 800 0.05 120 12.8 1.6
20 40 640 0.05 96 16 2
25 40 510 0.05 77 20 2.5
10 100 3200 0.075 720 8 2
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 100 2700 0.08 650 9.6 2.4
16 100 2000 0.09 540 12.8 3.2
B o 20 100 1600 0.09 430 16 4
Aleacidn de titanio
25 100 1300 0.09 350 20 5
ae
ap

1/3

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble
en agua.

2. Sila profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracién en comparacion con las fresas
convencionales.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones
y sonidos atipicos.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad de corte
menor.
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IMX-S3HV

iMX

RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 380 5
Acero al carbono,
acero aleado, 12 100 2700 0.05 410 6
acero dulce 16 100 2000 0.07 420 8
. 20 100 1600 0.07 340 10
Cobre, aleaciones de cobre
25 100 1300 0.08 310 12
10 80 2500 0.03 230 5
Acero preendurecido, 12 80 2100 0.04 250 6
acero para herramientas 16 80 1600 0.05 240 8
de aleacidn 20 80 1300 0.05 200 10
25 80 1000 0.05 150 12
10 60 1900 0.025 100 5
Acero inoxidable endurecido 12 60 1600 0.035 170 6
M por precipitacion, 16 60 1200 0.05 180 8
aleacion cromo-cobalto 20 60 950 0.05 140 10
25 60 760 0.05 110 12
10 30 950 0.02 57 2
12 30 800 0.03 72 2.4
Aleaciones termorresistentes 16 30 600 0.05 90 3.2
20 30 480 0.05 72 4
25 30 380 0.05 57 5
o " 10 75 2400 0.03 200 5
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 75 2000 0.04 240 6
16 75 1500 0.06 270 8
. o 20 75 1200 0.06 220 10
Aleacion de titanio
25 75 950 0.06 170 12

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble en

agua.

% %ap
I

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas

convencionales.

Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones y

sonidos atipicos.

En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad de corte

menor.

2/3
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IMX-S3HV

PUNTEADO
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 100 3200 0.14 450 5 2.5
Acero al carbono,
acero aleado, 12 100 2700 0.14 380 6 2.5
acero dulce 16 100 2000 0.14 280 8 2.5
. 20 100 1600 0.14 220 10 2.5
Cobre, aleaciones de cobre
25 100 1300 0.14 180 12.5 2.5
10 70 2200 0.09 200 5 2
Acero preendurecido, 12 70 1900 0.09 170 6 2
acero para herramientas 16 70 1400 0.09 130 8 2
de aleacidn 20 70 1100 0.09 99 10 2
25 70 890 0.09 80 12.5 2
10 40 1300 0.03 39 5 0.6
Acero inoxidable endurecido 12 40 1100 0.03 33 6 0.6
M  por precipitacion, 16 40 800 0.03 24 8 0.6
aleacion cromo-cobalto 20 40 640 0.03 19 10 0.6
25 40 510 0.03 15 12.5 0.6
o ) 10 60 1900 0.03 57 5 0.6
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 60 1600 0.03 48 6 0.6
16 60 1200 0.03 36 8 0.6
20 60 950 0.03 29 10 0.6
Aleacion de titanio
25 60 760 0.03 23 12.5 0.6
1 : ap

3/3

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble en
agua.

2. Las fresas con hélice variable tienen un efecto mayor sobre el control de la vibracién en comparacion con las fresas
convencionales.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones
y sonidos atipicos.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad de corte
menor.
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IMX-S4HV O:

CABEZA CUADRADA, 4 HELICES,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

BEN ~ [SH NN 1 2

DCON
DCON

APMX s
APMYX APMX 1S
LH — ~L  Filo

DC<12 DC>12 LH curvado
m 0 0 Tipo rebajado
-0.020 -0.030

Referencia § DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10S4HV10010 [ ] 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX10S4HV12012 [ ] 12 12.5 19 9.7 4 2
IMX12S4HV12012 ([ ] 12 12.5 19 11.7 4 1
IMX12S4HV14014 [ ] 14 14.5 225 11.7 4 2
IMX16S4HV16016 [ ] 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX16S4HV18018 [ ] 18 18.5 27 15.5 4 2
IMX20S4HV20020 [ ] 20 20 30 19.5 4 2
IMX20S4HV22023 [ ] 22 23 33 19.5 4 2
IMX25S4HV25025 (J 25 25 37.5 24.5 4 2
IMX2554HV28029 [ ] 28 29 41.5 245 4 2
IMX25S4HV30031 [ ] 30 31 43.5 245 4 2
IMX25S4HV32033 [ ] 32 33 45.5 24.5 4 2
11
N
R
TIPO DE FILO DE CORTE LARGO
3 g
(&}
a
(@]
gl 4
APMX ;
APMX 1™\
LH ! Filo
curvado
Referencia DC APMX LH DCON ZEFP § Tipo
o
w
IMX16S4HV16032 16 32 40 15.5 ([ ] 3
IMX20S4HV20040 20 40 50 19.5 [ ] 3
11

16 @ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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IMX-S4HV-S

42°
45°

OO~

CABEZA CUADRADA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE

VARIABLE, CON AGUJERO DE REFRIGERACION

BN M

1 z 2 g
8 (=
m m : =
8] 2 I = 9 . e
a | — 1 1 [m] [ L 1] —1
5
APMX APMX N Wﬂ: Fil
(Filo de corte periférico con agujero de refrigeracion) o
LH LH curvado
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Referencia § DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
i
IMX10S4HV10010S [ 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX1254HV12012S [ ] 12 12.5 19 1.7 4 1
IMX16S4HV16016S [ 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20S4HV20020S [ 20 20 30 19.5 4 2
IMX25S4HV25025S [ J 25 25 37.5 24.5 4 2
1
N
RS

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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iMX

iIMX-S4HV /S4HV-S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Acero al carbono,
acero aleado, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
acero dulce 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
. 20 150 2400 0.1 960 20 4
Cobre, aleaciones de cobre
25 150 1900 0.12 910 25 ®
10 120 3800 0.06 910 10 2
Acero preendurecido, 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
acero para herramientas 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
de aleacidn 20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Acero inoxidable endurecido 12 7 2000 0.065 520 12 24
M por precipitacion, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
aleacion cromo-cobalto 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
B o 20 100 1600 0.09 580 20 4
Aleacion de titanio
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap

1/1

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble en
agua.

2. Sila profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracién en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embar go, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden
producirse vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance,
o bien defina una profundidad de corte menor.



iMX

iMX-S4HV /S4HV-S

RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Acero al carbono,
acero aleado, 12 100 2700 0.05 540 6
acero dulce 16 100 2000 0.07 560 8
. 20 100 1600 0.07 450 10
Cobre, aleaciones de cobre
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
Acero preendurecido, 12 80 2100 0.04 340 6
acero para herramientas 16 80 1600 0.05 320 8
de aleacidn 20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Acero inoxidable endurecido 12 60 1600 0.035 220 6
M por precipitacion, 16 60 1200 0.05 240 8
aleacion cromo-cobalto 20 50 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Aleaciones termorresistentes 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
10 75 2400 0.03 290 5
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
B o 20 75 1200 0.06 290 10
Aleacion de titanio
25 75 950 0.06 230 12

1/1



20

iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 1.4

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

<3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Acero al carbono, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
acero aleado, 30 150 1600 0.12 770 30 3

acero dulce 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 1.1

30 90 950 0.1 380 30 1.2

32 90 900 0.1 360 32 1.3

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

Cobre, aleaciones de cobre 4 80 1400 0.06 340 4 03

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 1.8

<3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

Acero preendurecido, 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

acero para herramientas 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

de aleacion 28 70 800 0.06 190 28 11

30 70 740 0.06 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 1.3

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Acero inoxidable endurecido 8 50 880 0.06 210 8 0.7
M por precipitacion, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
aleacién cromo-cobalto 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Aleaciones termorresistentes 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 - — — - — —
14 — — — — — —
18 — — — — - —
7 22 — — — — - —
28 - — — — - —
30 — — — — - —

21
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 14
18 100 1800 0.09 650 18 1.8
3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2
o N 28 100 1100 0.09 400 28 2.8

fis:fft'izzx'dable austenitico 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2
12 60 1600 0.06 380 12 0.5
14 60 1400 0.06 340 14 0.6
18 60 1100 0.07 310 18 0.7
5 22 60 870 0.07 240 22 0.9
28 60 680 0.07 190 28 1.1
30 60 640 0.07 180 30 12
32 60 600 0.07 170 32 13
12 32 850 0.05 170 12 0.2
Meacién de titanio 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 22 0.4
28 32 360 0.06 86 28 0.6
30 32 340 0.06 82 30 0.6
32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
ap
3/3

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble en

agua.

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracién en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embar go, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden
producirse vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance,

o bien defina una profundidad de corte menor.



iMX

IMX-S3A O

CABEZA CUADRADA, 3 HELICES,
PARA ALEACION DE ALUMINIO

[l pcon

|
(]
i
(]

- i

b}
|
APMX APMX F/\ APMX ¢ Fi'l
A — ilo
LH LH curvado

Tipo rebajado

DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030

Referencia § DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
T
IMX10S3A10008 [ 10 8.5 16 9.7 3 1
IMX10S3A12010 [ J 12 10.1 19 9.7 3 2
IMX12S3A12009 [ ) 12 9.6 19 1.7 3 2
IMX12S3A14011 [ J 14 1.7 22.5 1.7 3 2
IMX16S3A16012 [ 16 12.8 24 19.8 3 2
IMX16S3A18014 [ 18 14.9 27 15.5 3 2
IMX20S3A20016 [ 20 16 30 19.5 3 2
IMX20S3A22018 [ 22 18.6 33 19.5 3 2
IMX25S3A25020 [ ) 25 20 37.5 24.5 3 2
IMX25S3A28023 [ ) 28 23.4 41.5 24.5 3 2
11
N
“RS

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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IMX-S3A

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 3
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Aleacion de aluminio 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.21 3800 20 7.5
ae
ap
(Al
RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Aleacion de aluminio 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
(Al



iMX

IMX-S3A

PUNTEADO
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 6 2.5
Aleacién de aluminio 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
R A
oo
11
FRESADO LATERAL
Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 4.4
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Aleacién de aluminio 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 11.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
11

1. Se recomienda el uso de refrigerante soluble en agua.

2. Sila rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad
de corte menor.
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iMX

IMX-R4F

CABEZA DE DESBASTE, 4 HELICES

BN M

P4
o
(&)
[m]
LH
Referencia § DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10R4F10010 [} 10 10.5 16 9.7 4
IMX12R4F12012 ° 12 12.5 19 1.7 4
IMX16R4F16016 () 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20R4F20021 [ J 20 21 30 19.5 4
IMX25R4F25026 [ J 25 26 37.5 24.5 4
Al
N
\
AN

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



iMX

IMX-R4F

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.045 860 8 4
Acero al carbono,
acero aleado, 12 150 4000 0.045 720 9.6 4.8
acero dulce 16 150 3000 0.05 600 12.8 6.4
. 20 150 2400 0.05 480 16 8
Cobre, aleaciones de cobre
25 150 1900 0.06 460 20 10
10 120 3800 0.03 460 8 4
Acero preendurecido, 12 120 3200 0.033 420 9.6 4.8
acero para herramientas 16 120 2400 0.038 360 12.8 6.4
de aleacion 20 120 1900 0.038 290 16 8
25 120 1500 0.038 230 20 10
10 75 2400 0.03 290 8 4
Acero inoxidable endurecido 12 75 2000 0.033 260 9.6 4.8
M por precipitacion, 16 75 1500 0.038 230 12.8 6.4
aleacion cromo-cobalto 20 75 1200 0.038 180 16 8
25 75 950 0.038 140 20 10
10 40 1300 0.04 210 8 1
12 40 1100 0.045 200 9.6 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 40 800 0.05 160 12.8 1.6
20 40 640 0.05 130 16 2
25 40 510 0.05 100 20 2.5
. . 10 100 3200 0.038 480 8 4
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 100 2700 0.04 430 9.6 4.8
16 100 2000 0.045 360 12.8 6.4
-, T 20 100 1600 0.045 290 16 8
Aleacidn de titanio
25 100 1300 0.045 230 20 10

ae

ap

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

2. Sila profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3. Si la rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.

En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad

de corte menor.

A

27
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IMX-R4F

iMX

RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Acero al carbono,
acero aleado, 12 100 2700 0.045 490 6
acero dulce 16 100 2000 0.05 400 8
. 20 100 1600 0.05 320 10
Cobre, aleaciones de cobre
25 100 1300 0.06 310 12
10 80 2500 0.03 300 5
Acero preendurecido, 12 80 2100 0.032 270 6
acero para herramientas 16 80 1600 0.038 240 8
de aleacion 20 80 1300 0.038 200 10
25 80 1000 0.038 150 12
10 40 1300 0.016 83 4
Acero inoxidable endurecido 12 40 1100 0.02 88 4.8
M por precipitacion, 16 40 800 0.024 77 6.4
aleacion cromo-cobalto 20 40 640 0.027 70 3
25 40 510 0.027 55 10
10 60 1900 0.02 150 4
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 60 1600 0.025 160 4.8
16 60 1200 0.03 140 6.4
20 60 950 0.034 130 8
Aleacion de titanio
25 60 760 0.034 100 10

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

% %ap
4

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3. Sila rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones. En ese caso, reduzca

proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad de corte menor.

A



iMX

42°
45°

IMX-C4HV

CABEZA TORICA, 4 HELICES,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

ERN v [HSH ENN

DCON

DC
]
i

DC

A

1 o APMX ol
RE o N TR
LH RE LH curvado
RE Tipo rebajado

+0.020

DC<12 DC>12

-0.020 -0.030

Referencia g DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
i
IMX10C4HV100R03010 [ 10 0.3 10 16 9.7 4 &
IMX10C4HV100R05010 [ 10 0.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R10010 [ 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010 [ ) 10 1.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R20010 [ ) 10 2 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R25010 [ ) 10 2.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R30010 [ 10 3 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV110R05011 [ " 0.5 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV110R10011 * 1" 1 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV120R03012 [ ) 12 0.3 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R05012 [ ) 12 0.5 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R10012 [ ) 12 1 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R20012 [ ) 12 2 12.5 19 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012 [ 12 0.3 12 19 1.7 4 3
IMX12C4HV120R05012 [ 12 0.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R10012 [ 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012 [ ) 12 1.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R20012 [ ) 12 2 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R25012 [ ) 12 2.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R30012 [ 12 3 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R40012 [ 12 4 12 19 1.7 4 1
IMX12C4HV130R05013 * 13 0.5 13.5 21.5 1.7 4 2
IMX12C4HV130R10013 * 13 1 13.5 21.5 1.7 4 2

1/2
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iMX

IMX-C4HV

Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
i
IMX12C4HV140R03014 [ ] 14 0.3 14.5 225 1.7 4 2
IMX12C4HV140R05014 [ ] 14 0.5 14.5 22,5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R10014 [ 14 1 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R20014 [ 14 2 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16C4HV160R03016 [ ] 16 0.3 16 24 15.5 4 3
IMX16C4HV160R05016 ([ ] 16 0.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R10016 ([ ] 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016 [ ] 16 1.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R20016 [ 16 2 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R25016 [ 16 2.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R30016 [ 16 8 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R40016 [ ] 16 4 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R50016 ([ ] 16 5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV170R05017 * 17 0.5 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV170R10017 * 17 1 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV180R03018 [ 18 0.3 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R05018 [ 18 0.5 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R10018 [ ] 18 1 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R20018 ([ ] 18 2 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R30018 [ ] 18 3 18.5 27 15.5 4 2
IMX20C4HV200R03020 [ ] 20 0.3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R05020 [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 10020 [ 20 1 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 15020 [ 20 1.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R20020 [ ] 20 2 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R25020 ([ ] 20 2.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R30020 [ ] 20 3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R40020 [ ] 20 4 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R50020 [ ] 20 5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R60020 [ 20 6 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R63520 [ 20 6.35 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV220R05023 * 22 0.5 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R10023 ([ ] 22 1 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R20023 [ ] 22 2 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R30023 [ ] 22 3 23 33 19.5 4 2
IMX25C4HV250R 10025 [ 25 1 25 37.5 245 4 3
IMX25C4HV250R20025 [ 25 2 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R30025 [ ] 25 3 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R40025 (] 25 4 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R50025 [ ] 25 5 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R60025 [ ] 25 6 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R63525 [ 25 6.35 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 63526 [ 25 6.35 26 37.5 245 4 1
IMX25C4HV280R 10029 [ 28 1 29 415 24.5 4 2
IMX25C4HV280R30029 [ ] 28 3 29 41.5 24.5 4 2
2/2
N
“
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iMX

IMX-C4HV @: <
CABEZA TORICA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE VARIABLE,
TIPO DE FILO DE CORTE LARGO

BEN ~ [SH NN

m §
[m]
RE ! Filo
curvado
RE
+0.020
DC<12 DC>12
V% oo
-0.020 -0.030
. o -
Referencia S DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX16C4HV160R10032 ° 16 1 32 40 15.5 4
IMX16C4HV160R30032 ° 16 3 32 40 15.5 4 .
IMX20C4HV200R 10040 o 20 1 40 50 19.5 4
IMX20C4HV200R30040 ° 20 3 40 50 19.5 4
171
N
V.
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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iMX

IMX-C4HVS

CABEZA TORICA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE
VARIABLE, CON AGUJERO DE REFRIGERACION

BEN ~ [SH NN

DCON
N
DCON

-

[

AN E R ]
] [ i—
APMX APMX ¥AM' ;ilo
RE RE RE curvado
LH LH

+0.020

DC<12 DC>12
-

-0.020 -0.030
Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo

B

IMX10C4HV100R03010S [ ] 10 0.3 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R05010S [ ) 10 0.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R10010S [ J 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010S [ J 10 1.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R20010S [ J 10 2 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R30010S [ ] 10 3 10 16 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012S [ ] 12 0.3 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R05012S [ ] 12 0.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R10012S [ ] 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012S [ J 12 1.5 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R20012S [ J 12 2 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R30012S [ J 12 3 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R40012S [ 12 4 12 19 1.7 4 2
IMX16C4HV160R05016S [ ] 16 0.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R10016S [ J 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016S [ J 16 1.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R20016S [ J 16 2 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R30016S [ J 16 3 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R40016S [} 16 4 16 24 15.5 4 2
IMX20C4HV200R05020S [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R10020S [ ] 20 1 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R15020S [ J 20 1.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R20020S [ J 20 2 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R30020S [ J 20 3 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R40020S [ J 20 4 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R60020S [ ] 20 6 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R63520S [ 20 6.35 20 30 19.5 4 2

1/2
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iMX

IMX-C4HVS

Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
g
IMX25C4HV250R 100255 () 25 1 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 150255 ) 25 1.5 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R20025S ® 25 2 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R30025S ® 25 3 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R40025S ® 25 4 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R600255 () 25 13 25 375 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 635255 () 25 6.35 25 37.5 24.5 4 2
2/2
N
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iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Acero al carbono,
acero aleado, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
acero dulce 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
. 20 150 2400 0.1 960 20 4
Cobre, aleaciones de cobre
25 150 1900 0.12 910 25 ®
10 120 3800 0.06 910 10 2
Acero preendurecido, 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
acero para herramientas 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
de aleacién 20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 78 2400 0.06 580 10 2
Acero inoxidable endurecido 12 7 2000 0.065 520 12 24
M por precipitacién, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
aleacion cromo-cobalto 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
B o 20 100 1600 0.09 580 20 4
Aleacidn de titanio
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap

1/1



iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Acero al carbono,
acero aleado, 12 100 2700 0.05 540 6
acero dulce 16 100 2000 0.07 560 8
. 20 100 1600 0.07 450 10
Cobre, aleaciones de cobre
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
Acero preendurecido, 12 80 2100 0.04 340 6
acero para herramientas 16 80 1600 0.05 320 8
de aleacion 20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Acero inoxidable endurecido 12 60 1600 0.035 220 6
M  por precipitacion, 16 60 1200 0.05 240 8
aleacion cromo-cobalto 20 60 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Aleaciones termorresistentes 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
o " 10 75 2400 0.03 290 5
Acero inoxidable austenitico
M y ferritico 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
. o 20 75 1200 0.06 290 10
Aleacion de titanio
25 75 950 0.06 230 12

1/1
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 1.4

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

<3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Acero al carbono, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
acero aleado, 30 150 1600 0.12 770 30 3

acero dulce 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 1.1

30 90 950 0.1 380 30 1.2

32 90 900 0.1 360 32 1.3

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

Cobre, aleaciones de cobre 4 80 1400 0.06 340 4 03

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 1.8

<3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

Acero preendurecido, 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

acero para herramientas 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

de aleacion 28 70 800 0.06 190 28 1.1

30 70 740 0.06 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 1.3

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Acero inoxidable endurecido '8 50 880 0.06 210 '8 0.7
M  por precipitacién, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
aleacién cromo-cobalto 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Aleaciones termorresistentes 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 — — - — — -
14 — — — — — —
18 — — - — — -
7 22 — — - — — -
28 - — — - — -
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

FRESADO LATERAL

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 14
18 100 1800 0.09 650 18 18
3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2
o N 28 100 1100 0.09 400 28 2.8

fis:fft'izzx'dable austenitico 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2
12 60 1600 0.06 380 12 0.5
14 60 1400 0.06 340 14 0.6
18 60 1100 0.07 310 18 0.7
5 22 60 870 0.07 240 22 0.9
28 60 680 0.07 190 28 11
30 60 640 0.07 180 30 1.2
32 60 600 0.07 170 32 13
12 32 850 0.05 170 12 0.2
Meacién de titanio 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 22 0.4
28 32 360 0.06 86 28 0.6
30 32 340 0.06 82 30 0.6
32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
[
3/3

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble en

agua.

de avance, o bien defina una profundidad de corte menor.

. Sila profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracién en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embar go, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden
producirse vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad



iMX

IMX-C6HV-C OO: &
CABEZA TORICA, 6 HELICES, ANGULO DE HELICE
VARIABLE, CON AGUJERO DE REFRIGERACION

B v N 1

DC

APMXi
! Filo
curvado

RE

0 0 0
-0.030 - 0.040 -0.050

DC<12 12<DC<12 20<DC<25

Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
]
IMX10C6HV100R05010C [ ] 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C [ 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C [ 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C [ 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C (] 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C [ ] 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ([ ] 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C [ ] 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C [ 25 1 25 37.5 245 6
IMX25C6HV250R30025C [ 25 3 25 37.5 24.5 6
1/1
N
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iMX

IMX-C6HV-C

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Acero preendurecido, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
aceroal carbono, . 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
acero aleado, acero para herramientas de
aleacién 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
o - 12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Acero inoxidable austenitico 16 150 3000 0.088 1600 16 16
y ferritico
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Aleaciones termorresistentes 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
o ) 10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
Acero inoxidable endurecido por
M precipitacion, 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
aleacion cromo-cobalto 16 100 2000 0.088 1100 16 1.6
» o 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
Aleacidn de titanio
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap
11

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse
vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien

defina una profundidad de corte menor.



iMX

iMX-C6HV/C10HV/C12HV @+ 5 @+ 7

CABEZA TORICA, MULTIHELICE,
ANGULO DE HELICE VARIABLE

B v N ,

| pcon
N
_ DCON

=
/
o

APMX APMX
LH LH
RE
+0.020 3 =
[&]
(=]
DC<12 DC>12
{‘zii') 0 0 gl | N
-0.020 -0.030
o
APMX APMCTN
RE " Filo
LH curvado
Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10C6HV100R05010 [ ] 10 0.5 10.5 16 9.7 1
IMX10C6HV100R10010 ° 10 1 10.5 16 9.7 6 1
IMX12C6HV120R10012 ° 12 1 12.5 19 11.7 6 1
IMX16C10HV160R10016 ° 16 1 165 24 15.5 10 2
IMX20C12HV200R10020 ° 20 1 20 30 19.5 12 3
IMX25C12HV250R 10025 [ ] 25 1 25 37.5 24.5 12 3
11
N
v
2
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iMX

iMX-C6HV/C10HV/C12HV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 6 200 6400 0.07 2700 10 1
Acero preendurecido, 12 6 200 5300 0.085 2700 12 1.2
acero al carbono, 16 10 200 4000 0.07 2800 16 0.6
acero aleado, acero para
herramientas de aleacién 20 12 200 3200 0.08 3100 20 0.8
25 12 200 2500 0.08 2400 25 1
10 6 150 4800 0.07 2000 10 1
o - 12 6 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Acero inoxidable austenitico 16 10 150 3000 0.088 2600 16 0.64
y ferritico
20 12 150 2400 0.1 2900 20 0.8
25 12 150 1900 0.1 2300 25 1
10 6 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 6 40 1100 0.035 230 12 0.6
Aleaciones termorresistentes 16 10 40 800 0.038 300 16 0.6
20 12 40 640 0.04 310 20 0.8
25 12 40 510 0.04 240 25 1
o ) 10 6 100 3200 0.07 1300 10 1
Acero inoxidable endurecido
M por precipitacion, 12 6 100 2700 0.085 1400 12 1.2
aleacion cromo-cobalto 16 10 100 2000 0.07 1400 16 0.6
» o 20 12 100 1600 0.08 1500 20 0.8
Aleacidn de titanio
25 12 100 1300 0.08 1200 25 1
ae
ap
11

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble
en agua.

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse
vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien
defina una profundidad de corte menor.

4. Si el radio de mecanizado en la esquina es el mismo que el de la herramienta, cuando se utilice una cabeza con mas
de 10 hélices, la profundidad de corte y la velocidad de avance deben reducirse a la mitad de los valores de la tabla anterior.




IMX-C4FD-C QO

CABEZA TORICA DUPLEX CON AGUJERO DE
REFRIGERACION, 4 HELICES, PARA ALTO AVANCE

BPN ™M [SH UH

A ) S
" ' [m)] TER

—
DCON

L]
AN
]

_|L_APmx
A3
LH
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Referencia § DC RE1* APMX A3 LH DCON § ZEFP Tipo
N o
w o

IMX10C4FD10010C [ ] 10 1.99 0.7 10.5 16 9.7 2.1 4
IMX12C4FD12012C [ ] 12 2.1 0.8 12.5 19 11.7 2.8 4
IMX16C4FD16016C [ ] 16 2.75 1 16.5 24 18,3 3 4 1
IMX20C4FD20021C [ ] 20 3.07 1.3 21 30 19.5 3.3 4
IMX25C4FD25026C [ ] 25 4.21 1.6 26 37.5 24.5 4.5 4

11
* RET: Radio aproximado V\
1. El tamano de fijacién del portaherramientas y de la cabeza deberia ser el mismo (véase p.10). 44 '\c’
2. Las fresas téricas duplex no son adecuadas para el mecanizado térico porque existe el riesgo de dejar zonas sin mecanizar.
NOTA SOBRE EL PROGRAMA

Torica duplex
Referencia
s10* DCIN RE2 RE3

IMX10C4FD10010C 0.27 3.4 1.5 5
IMX12C4FD12012C 0.33 4.5 1.5 6
IMX16C4FD16016C 0.42 6.2 2 8
IMX20C4FD20021C 0.59 8 2 10
IMX25C4FD25026C 0.67 10 3 12

11

* 510 = Porcion sin corte
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iMX

IMX-C4FD-C

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.4 7700 0.5 6
Acero al carbono,
acero aleado, 12 150 4000 0.45 7200 0.6 7.2
acero dulce 16 150 3000 0.5 6000 0.8 9.6
. 20 150 2400 0.5 4800 1 12
Cobre, aleaciones de cobre
25 150 1900 0.5 3800 1.25 15
10 135 4300 0.4 6900 0.5 6
Acero preendurecido, 12 135 3600 0.45 6500 0.6 7.2
acero para herramientas de 16 135 2700 0.5 5400 0.8 9.6
aleacion 20 135 2100 0.5 4200 1 12
25 135 1700 0.5 3400 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
o . 12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Acerq !nOX|dable austenitico, 1% 40 800 03 960 0.8 96
aleacion cromo-cobalto
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
10 25 800 0.1 320 0.5 6
12 25 660 0.1 260 0.6 7.2
Aleaciones termorresistentes 16 25 500 0.15 300 0.8 9.6
20 25 400 0.15 240 1 12
25 25 320 0.15 190 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Aleacion de titanio 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
Acero inoxidable endurecido 10 120 3800 0.3 4600 0.5 6
por precipitacion, N 12 120 3200 03 3800 0.6 7.2
Acero’ |'no><|dable austenitico 16 120 2400 04 3800 0.8 96
y ferritico
20 120 1900 0.4 3000 1 12
Acero endurecido(< 55 HRC) 25 120 1500 0.4 2400 1.25 15

ae

%@

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

2. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacion de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden
producirse vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de

avance, o bien defina una profundidad de corte menor.

. Para el proceso de corte en rampa, se recomienda reducir el avance a la mitad.

A



iMX

IMX-C4FV @:
CABEZA TORICA PARA UN MECANIZADO DE ALTA
EFICACIA, 4 HELICES, ANGULO DE HELICE VARIABLE

TP H

Referencia g DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
i
IMX10C4FV100R20010 [ ] 10 2 10.5 16 9.7 4
IMX12C4FV120R20012 [ ] 12 2 12.5 19 1.7 4
IMX16C4FV160R30016 [ ] 16 3 16.5 24 15.5 4 1
IMX20C4FV200R30021 [ ] 20 3 21 30 19.5 4
IMX25C4FV250R40026 ([ ] 25 4 26 37.5 24.5 4
11
N
“i&
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iMX

IMX-C4FV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CONDICIONES DE CORTE CON GRAN PROFUNDIDAD

Material DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 90 2900 0.25 2900 1.2 4.5
Acero al carbono, 12 2 90 2400 0.25 2400 1.8 6
acero aleado, 16 3 90 1800 0.25 1800 1.8 7.5
fundicién gris 20 3 90 1400 0.25 1400 18 9
25 4 90 1100 0.25 1100 2.4 11.5
10 2 75 2400 0.21 2000 1 4.5
Acero preendurecido, 12 2 75 2000 0.21 1700 1.4 6
acero para herramientas 16 3 75 1500 0.2 1200 1.4 7.5
de aleacién 20 3 75 1200 0.2 1000 14 9
25 4 75 950 0.2 750 1.8 11.5
10 2 60 1900 0.22 1700 0.7 4.5
12 2 60 1600 0.22 1400 0.9 6
H  Acero endurecido (45-55 HRC) 16 8 60 1200 0.22 1100 0.9 7.5
20 3 60 950 0.22 850 0.9 9
25 4 60 750 0.22 650 1.2 11.5
Bl
11
FRESADO DE ALTA VELOCIDAD
Material DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 150 4800 0.51 9800 0.6 4.5
Acero al carbono, 12 2 150 4000 0.56 9000 0.9 6
acero aleado, 16 3 150 3000 0.6 7200 0.9 7.5
fundicion gris 20 3 150 2400 0.6 5800 0.9 9
25 4 150 1900 0.6 4500 1.2 11.5
10 2 125 4000 0.43 6900 0.46 4.5
Acero preendurecido, 12 2 125 3300 0.48 6400 0.7 6
acero para herramientas 16 3 125 2500 0.53 5300 0.7 7.5
dealeacion 20 3 125 2000 0.37 3000 0.7 9
25 4 125 1600 0.39 2500 0.9 11.5
10 2 100 3200 0.43 5500 0.36 4.5
12 2 100 2700 0.47 5100 0.45 6
H  Acero endurecido (45-55 HRC) 16 8 100 2000 0.54 4300 0.45 7.5
20 3 100 1600 0.39 2500 0.45 9
25 4 100 1300 0.39 2000 0.6 11.5
%}ap
11

1. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

2. Para una buena evacuacion de la viruta es muy recomendable aplicar refrigeracién por soplado de aire o neblina de aceite.
3. Para el mecanizado de perfiles como moldes, las condiciones de mecanizado pueden diferir considerablemente en funcién de la geometria
de la pieza, los métodos de mecanizado y la profundidad de corte. Se debe reducir la velocidad de avance, especialmente al mecanizar las

esquinas de una pieza.

4. Las fresas con hélice variable tienen unefecto mayor sobre el control de la vibracién en comparacién con las fresas convencionales.

Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones y sonidos atipicos.

En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad de corte menor.



iMX

IMX-C3A (VR

CABEZA TORICA, 3 HELICES,
PARA ALEACION DE ALUMINIO

N
DCON

g A5

APMX "
~—J N e

RE 1 Filo
LH curvado

RE Tipo rebajado
m 0.020

Referencia § DC RE APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
IMX10C3A100R10008 [ ] 10 1 8.5 16 9.7 3 1
IMX10C3A100R25008 [ ] 10 2.5 8.5 16 9.7 3 1
IMX12C3A120R10009 [ ] 12 1 9.6 19 1.7 3 2
IMX12C3A120R32009 [ ] 12 3.2 9.6 19 1.7 3 2
IMX12C3A120R10010 [ ] 12 1 10.1 19 1.7 g 1
IMX12C3A140R10011 [ ] 14 1 1.7 22.5 1.7 3 2
IMX16C3A160R10012 (] 16 1 12.8 24 18,3 3 2
IMX16C3A160R32012 [ ] 16 3.2 12.8 24 15.5 3 2
IMX16C3A180R32014 [ ] 18 3.2 14.9 27 19,8 3 2
IMX20C3A200R10016 [ ] 20 1 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A200R32016 [ ] 20 3.2 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A220R32018 [ ] 22 3.2 18.6 33 19.5 3 2
IMX25C3A250R 10020 [ ] 25 1 20 37.5 24.5 3 1
IMX25C3A250R32020 [ ] 25 3.2 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A250R50020 [ ] 25 5 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A280R32023 [ ] 28 3.2 23.4 41.5 24.5 3 2
il
N
@
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IMX-C3A

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 8
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Aleacién de aluminio 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
11
RANURADO
Material DC Vc n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Aleacién de aluminio 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
11



iMX

IMX-C3A

PUNTEADO
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 6 2.5
Aleacién de aluminio 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
R A
oo
11
FRESADO LATERAL
Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 4.4
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Aleacion de aluminio 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 1.2 0.6
7 18 200 3500 0.1 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
(Al

1. Se recomienda el uso de refrigerante soluble en agua.

2. Sila rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad
de corte menor.
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iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T @ @-

TORICA, CABEZA, MULTIHELICE,
CON AGUJERO DE REFRIGERACION

M ESH

1 o =
\/@ g
¢ B
APMX
RE LH
RE
£0.015
DC<12 _ DC>12
0
0020 -0.030
Referencia § DC RE  APMX DC.2 LH  DCON  BHTA  ZEFP  Tipo
&
IMX10C8T080R05T080C ° 8 05 7.12 10 16.0 9.7 8 8
IMX10C8T080R10T080C ° 8 1 7.12 10 16.0 9.7 8 8
IMX12C10T100R05T080C ° 10 05 7.12 12 190 117 8° 10
IMX12C10T100R10T080C ° 10 1 7.12 12 190 117 8 10
IMX16C15T150R05T080C ° 15 05 3.56 16 260 155 8 15 1
IMX16C15T150R10T080C ° 15 1 3.56 16 260 155 8° 15
IMX16C12T150R20T080C ° 15 2 3.56 16 260 155 8 12
IMX20C15T190R05T080C ° 19 05 3.56 20 300 195 8 15
IMX20C15T190R10T080C ° 19 1 3.56 20 300 195 8 15
IMX20C12T190R20T080C ° 19 2 3.56 20 300 195 8° 12
1/1
N
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iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae

8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 1.2

10 10 300 9500 0.10 9500 0.3 1.5

Acero inoxidable endurecido 15 12 300 6400 0.12 9200 0.3 29

M por precipitacion, : . :

aleacién cromo-cobalto 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2

19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8

19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8

8 8 60 2400 0.08 1500 0.3 0.8

10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0

. . 15 12 60 1300 0.10 1600 0.3 1.5
Aleaciones termorresistentes

15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 1.5

19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9

19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 1.9

8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 1.2

M Acero inoxidable austenitico 10 10 200 6400 0.10 6400 0.3 1.5

y ferritico 15 12 200 4200 0.12 6000 0.3 2.2

15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2

Aleacion de titanio 19 12 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8

19 15 200 3400 0.10 5100 0.3 2.8

ae
ap
11

1. Se recomienda el uso de refrigerante soluble en agua.

2. Sila rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.

En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina una profundidad

de corte menor.
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iMX

IMX-RC4F-C
CABEZA PARA DESBASTE CON AGUJERO DE
REFRIGERACION, 4 HELICES

B v EN

%
1 8
: )EL =
RE APMX
LH
Referencia § APMX DC DCON RE LH ZEFP Tipo
&
IMX10RC4F100R05010C [ J 10.5 10 9.7 0.5 16 4
IMXT10RC4F100R10010C [ J 10.5 10 9.7 1 16 4
IMX12RC4F120R05012C [ 12.5 12 11.7 0.5 19 4
IMX12RC4F120R10012C [ 12.5 12 1.7 1 19 4
IMX12RC4F120R15012C [ J 12.5 12 1.7 1.5 19 4
IMX12RC4F120R20012C [ J 12.5 12 1.7 2 19 4
IMX16RC4F160R05016C [ J 16.5 16 15,8 0.5 24 4
IMX16RC4F160R10016C [ J 16.5 16 15.5 1 24 4 1
IMX16RC4F160R15016C [ J 16.5 16 19.8 1.5 24 4
IMX16RC4F160R20016C [ 16.5 16 15.5 2 24 4
IMX16RC4F160R30016C [ J 16.5 16 15.5 3 24 4
IMX20RC4F200R05021C [ 21 20 19.5 0.5 30 4
IMX20RC4F200R10021C [ 21 20 19.5 1 30 4
IMX20RC4F200R20021C [ J 21 20 19.5 2 30 4
IMX20RC4F200R30021C [ J 21 20 19.5 3 30 4
1n
N
2 QS
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iMX

IMX-RC4F-C

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO ESCUADRADO

1. Pueden producirse vibraciones si la rigidez de la maquina o la pieza es baja. En este caso, por favor,

reduzca las revoluciones y el avance proporcionalmente o utilice una profundidad de corte menor.
2. Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y el avance.

3. Para acero inoxidable, aleacion de titanio , es eficaz utilizar refrigeracion soluble.

Material DC Ve n fz ap ae
10 150 4800 860 8 4
Acero al carbono, 12 150 4000 800 9.6 4.8
acero aleado,
acero dulce 16 150 3000 600 12.8 6.4
20 150 2400 530 16 8
M Acero inoxidable austenitico 10 70 2000 320 8 4
y ferritico 12 70 1900 340 9.6 4.8
y o 16 70 1400 280 12.8 6.4
Aleacidn de titanio 20 70 1100 220 16 )
10 60 1900 230 8 4
Acero inoxidable endurecido 12 60 1600 230 9.6 4.8
por precipitacion 16 60 1200 200 12.8 6.4
20 60 950 180 16 8
ae
ap
11
FRESADO RANURADO
Material DC Vc n fz ap
10 100 3200 510 5
Acero al carbono, 12 100 2700 490 6
acero aleado,
acero dulce 16 100 2000 400 8
20 100 1600 350 10
M Acero inoxidable austenitico 10 60 1900 230 >
y ferritico 12 60 1600 260 6
y o 16 60 1200 220 8
Aleacidn de titanio 20 60 950 170 10
10 40 1300 100 ®
Acero inoxidable endurecido por 12 40 1100 110 6
precipitacion 16 40 800 96 8
20 40 640 90 10
DC
j
h
11
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iMX

IMX-B4HV
CABEZA DE PUNTA ESFERICA, 4 HELICES,
CURVA VARIABLE

BEN ~ [SH N :

DC

LH
RE< RE>6
10010 0.020
DC<12  DC>12
V% 0 0
20020 -0.030
Referencia S RE DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10B4HV10010 ° 5 10 10.5 16 9.7 4
IMX12B4HV12012 ° 6 12 12.5 19 1.7 4
IMX16B4HV16016 ° 8 16 16.5 2% 15.5 4 1
IMX20B4HV20021 ° 10 20 21 30 19.5 4
IMX25B4HV25026 ° 12.5 25 26 37.5 2.5 4
11
N
\4
%NS
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iMX

iMX-B4HV-E QO

CABEZA DE PUNTA ESFERICA, 4 HELICES,
CURVA VARIABLE, CON AGUJERO DE REFRIGERACION

BEN ~ [SH NN

i m || bcon

L]
i

RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 []
-0.020 -0.030

Referencia § RE DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
i

IMX10B4HV10010E [ ] 5 10 10.5 16 9.7 4

IMX12B4HV12012E [ 6 12 12.5 19 1.7 4

IMX16B4HV16016E [ 8 16 16.5 24 15.5 4 1

IMX20B4HV20021E [ 10 20 21 30 19.5 4

IMX25B4HV25026E [ ] 12.5 25 26 37.5 24.5 4
1/1
N

&
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iMX

IMX-B4HV-E

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Angulo de inclinacién

a<15°

Angulo de inclinacién

a>15°

M

Material DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf

10 5 300 9600 0.106 4100 200 6400 0.07 1800 1 2.5
Acero al carbono, acero 12 6 300 8000 0.125 4000 200 5300 0.085 1800 1.2 3
aleado, acero dulce 16 8 300 6000 0.134 3200 | 200 4000  0.088 1400 1.6 4
Cobre, aleaciones de cobre 20 10 300 4800 0.156 3000 200 3200 0.1 1300 2 5

25 12.5 300 3800 0.16 2400 200 2500 0.1 1000 2.5 6

10 5 60 1900 0.055 420 40 1300 0.035 180 0.5 1

12 6 60 1600 0.055 350 40 1100 0.035 150 0.6 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 8 60 1200 0.062 300 40 800 0.04 130 0.8 1.6

20 10 60 1000 0.062 250 40 640 0.04 100 1 2

25 12.5 60 760 0.062 190 40 510 0.04 80 1.2 2.5

o ) 10 5 225 7200 0.105 3000 150 4800 0.067 1300 1 2.5
Acero inoxidable austenitico
y ferritico, acero inoxidable 12 6 225 6000 0.125 3000 150 4000 0.08 1300 1.2 3
endurecido por precipitacion 16 8 225 4500 0.14 2500 150 3000 0.09 1100 1.6 4
B o 20 10 225 3600 0.16 2300 150 2400 0.105 1000 2 5

Aleacidn de titanio

25 12.5 225 2900 0.16 1900 150 1900 0.105 800 2.5 6

pf
ap
Z
11

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

N

. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse

vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien

defina una profundidad de corte menor.

4. 0 Es el angulo de inclinacidn de la superficie mecanizada.




iMX

IMX-B6HV @

CABEZA DE PUNTA ESFERICA, 6 HELICES,
CURVA VARIABLE

B v N

&) — =+ 4 - —
o —

RE . APMX _‘
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12

0 O
-0.020 -0.030

Referencia g RE DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&

IMX10B6HV10010 [ ] 5 10 10.5 16 9.7 6

IMX12B6HV12012 [ ] 6 12 12.5 19 1.7 6

IMX16B6HV16016 [ ] 8 16 16.5 24 15.5 6 1

IMX20B6HV20021 [ ] 10 20 21 30 19.5 6

IMX25B6HV25026 (] 12.5 25 26 7.3 24.5 6
11
N

Qs
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iMX

IMX-B6HV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Angulo de inclinacién

Angulo de inclinacién

M

. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 300 9600 0.106 6100 200 6400 0.07 2700 0.5 2
Acero al carbono, acero 12 6 300 8000 0.125 6000 200 5300 0.085 2700 0.6 2.4
aleado, acero dulce 16 8 300 6000  0.134 4800 | 200 4000  0.088 2100 0.8 3.2
Cobre, aleaciones de cobre 20 10 300 4800 0.156 4500 200 3200 0.1 1900 1 4
25 12.5 300 3800 0.16 3600 200 2500 0.1 1500 1.2 5
10 5 60 1900 0.055 630 40 1300 0.035 270 0.5 1
12 6 60 1600 0.055 520 40 1100 0.035 220 0.6 1.2
Aleaciones termorresistentes 16 8 60 1200 0.062 450 40 800 0.04 190 0.8 1.6
20 10 60 1000 0.062 370 40 640 0.04 150 1 2
25 12.5 60 760 0.062 300 40 510 0.04 120 1.2 2.5
S ) 10 5 225 7200 0.105 4500 150 4800 0.067 1900 0.5 2
Acero inoxidable austenitico
y ferritico, acero inoxidable 12 6 225 6000 0.125 4500 150 4000 0.08 1900 0.6 2.4
endurecido por precipitacion 16 8 225 4500 0.14 3700 150 3000 0.09 1600 0.8 3.2
» o 20 10 225 3600 0.16 3400 150 2400 0.105 1500 1 4
Aleacidn de titanio
25 12.5 225 2900 0.16 2800 150 1900 0.105 1200 1.2 5
pf
ap
Z
11

1. Para aceros inoxidables, aleaciones de titanio y aleaciones termorresistentes, es eficaz el uso de un refrigerante soluble

en agua.

N

. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
3. Las fresas con hélice variable tienen un gran efecto sobre el control de la vibracion en comparacion con las fresas
convencionales. Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden

producirse vibraciones y sonidos atipicos. En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad
de avance, o bien defina una profundidad de corte menor.
4. 0 Es el angulo de inclinacidn de la superficie mecanizada.




iMX

iIMX-B2S/iMX-B4S @~ #

CABEZA DE PUNTA ESFERICA, 2 HELICES /4 HELICES,
PARA ACERO ENDURECIDO

H
iMX-B2S =
1 IS]
[&)
[m]
“w : L = ““ 7
' o
RE | APMX | {
LH
iMX-B4S z
2 S
(&]
[m]
m ) =
[=]
RE APMX
RE>8 LH
+0.020
Referencia = RE DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX16B2516016 * 8 16 16 24 15.5 2 1
IMX20B2520020 * 10 20 20 30 195 2 1
IMX16B4S16016 * 8 16 16 24 15.5 4 2
IMX20B4520020 * 10 20 20 30 195 4 2
11
o
“ i
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iMX

iMX-B2S /iMX-B4S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

iMX-B2S
Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
) 16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
H | Acero endurecido (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2
pf
ap
A
1n

1. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. O Es el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.

iMX-B4S

Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
i a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Ve n fz Vf
) 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
H | Acero endurecido (55-65 HRC)
10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2
pf
/ ) a
%////// o P
11

1. Si la profundidad de corte es baja, es posible aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.
2. O Es el angulo de inclinacién de la superficie mecanizada.



iMX

IMX-B3FV @

CABEZA DE PUNTA ESFERICA, PARA UN MECANIZADO
DE GRAN EFICACIA, 3 HELICES,CON HELICES VARIABLES

TP H

1 &
(&)
o
[m] \
RE APMX
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
Referencia § RE DC APMX LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10B3FV10008 * 5 10 8 16 9.7 3
IMX12B3FV12009 * 6 12 9.6 19 1.7 3 !
IMX16B3FV16012 * 8 16 12.8 24 15.5 3
IMX20B3FV20016 * 10 20 16 30 19.5 3
11
N
2

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.

61



iMX

IMX-B3FV

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5) 175 5600 0.22 3700 115 3700 0.15 1700 0.7 2.6
Acero preendurecido para 12 6 175 4600 022 3000 115 3100 015 1400 1 3.2
herramientas de aleacion 16 8 175 3500 022 2300 115 2300 0.15 1000 1.1 3.8
20 10 175 2800 0.22 1800 115 1800 0.15 810 1.2 4.8
10 ® 150 4800 0.18 2600 100 3200 0.12 1200 0.5 2
. 12 6 150 4000 0.18 2200 100 2700 0.12 970 0.7 2.5
H  Acero endurecido (40-55 HRC)
16 8 150 3000 0.18 1600 100 2000 0.12 720 0.9 3.5
20 10 150 2400 0.18 1300 100 1600 0.12 580 1.1 4.2
pf
ap
A
11
FRESADO LATERAL (L/D=7)
Angulo de inclinacién Angulo de inclinacién
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 120 3800 0.2 2300 80 2500 0.13 980 0.5 1.3
Acero preendurecido para 12 6 120 3200 0.2 1900 80 2100 0.13 820 0.7 1.6
herramientas de aleacién 16 8 120 2400 0.2 1400 80 1600  0.13 620 0.8 1.9
20 10 120 1900 0.2 1100 80 1300 0.13 510 0.9 2.4
10 5 100 3200 0.13 1200 65 2100 0.085 540 0.4 1
. 12 6 100 2700 0.13 1100 65 1700 0.085 430 0.6 1.3
H | Acero endurecido (40-55 HRC)
16 8 100 2000 0.13 780 65 1300 0.085 330 0.7 1.8
20 10 100 1600 0.13 620 65 1000 0.085 260 0.8 2.1
11

1. Si la profundidad de corte es baja, se pueden aumentar las revoluciones y la velocidad de avance.

2. La fresa de hélice variable ejerce un efecto mayor sobre el control de las vibraciones si se compara con las fresas estandares.
Sin embargo, si la rigidez de la maquina o la fijacién de la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones
o sonidos atipicos. En ese caso por favor, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance, o bien defina
una profundidad de corte menor.

3. A es el angulo de inclinacidn de la superficie mecanizada.




iMX

IMX-B4WH-S Q@ &

CABEZA LOLLIPOP CON AGUJERO DE REFRIGERACION,
4 HELICES

=z
o
(&)
o
REz6 —
+0.015 LH
Referencia S APMX DC DCON RE LH ZEFP Tipo
&
w
IMX10B4WH 120085 ° 9 12 9.7 6 16.5 4
IMX12B4WH 160085 ° 12 16 1.7 8 20.9 4 1
IMX16B4WH20008S ° 15 20 15.5 10 247 4
11
N
“i&
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iMX

IMX-B4WH-S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO DE PERFIL INTERNO, MECANIZADO POR DEBAJO DE LA PIEZA (L/D=3)

Material DC RE Ve n ft f ae
Acero al carbono, acero aleado, 12 I3 100 2700 0.090 970 0.45
acero dulce 16 8 100 2000 0.100 800 0.60
Aceros preendurecidos, Aleacién de cobre 20 10 100 1600 0.100 640 0.75
Acero inoxidable austenitico 12 I3 80 2100 0.075 630 0.45
i X(:argtoiic:es de cromo-cobalto, 16 g g0 et 0.080 510 0.60
Aleaciones de titanio 20 10 80 1300 0.090 470 0.75
12 6 30 800 0.040 130 0.36
Aleaciones termorresistentes 16 8 30 600 0.045 110 0.48
20 10 30 480 0.050 96 0.60
ap<0.3RE
BGJE
11
FRESADO DE PERFIL INTERNO, MECANIZADO POR DEBAJO DE LA PIEZA (L/D=5)
Material DC RE Ve n ft f ae
Acero al carbono, acero aleado, 12 3 70 1900 0.070 530 0.30
acero dulce 16 8 70 1400 0.080 450 0.40
Aceros preendurecidos, Aleacién de cobre 20 10 70 1100 0.080 350 0.50
Acero inoxidable austenitico 12 b 50 1300 0.050 260 0.30
§ H:;EE:?\ZS de cromo-cobalto, 16 g 2l 21 0.060 240 0.40
Aleaciones de titanio 20 10 50 800 0.070 220 0.50
12 6 20 530 0.030 b4 0.24
Aleaciones termorresistentes 16 8 20 400 0.040 b4 0.32
20 10 20 320 0.040 51 0.40
aps<0.3RE
BEJE
11



iMX

IMX-B4WH-S

FRESADO DE PERFIL INTERNO, MECANIZADO POR DEBAJO DE LA PEIZA (L/D=7)

Material DC RE Vc n ft f ae
Acero al carbono, acero aleado, 12 6 50 1300 0.030 160 0.15
acero dulce 16 8 50 990 0.035 140 0.20
Aceros preendurecidos, Aleacién de cobre 20 10 50 800 0.040 130 0.25
Acero inoxidable austenitico 12 I3 30 800 0.025 80 0.15
y ferritico

Aleaciones de cromo-cobalto, 1l g <1l 00 050 72 20
Aleaciones de titanio 20 10 30 480 0.035 67 0.25

P ap<0.3RE
ae—.L

1. Pueden producirse vibraciones si la rigidez de la maquina o la pieza es baja. En este caso, por favor,
reduzca las revoluciones y el avance proporcionalmente o utilice una profundidad de corte menor.

2. Si la profundidad de corte es escasa, se pueden aumentar las revoluciones y el avance.

3. En el caso L/D>5, se recomienda utilizar un soporte con cuello rebajado.

4. Para acero inoxidable, aleacion de titanio, es eficaz utilizar refrigeracion soluble.

1/1
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iMX

IMX-CH3L

CABEZA DE CHAFLANAR, 3 HELICES

BN M

BSH

-

DC

O
i
|

APMX
DCN=15 LH
£0.020
Referencia S DC APMX DCN LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX10CH3L100A45 ° 10 4.2 15 16.0 9.7 3
IMX12CH3L120A45 ° 12 5.2 15 19.0 1.7 3 :
IMX16CH3L160A45 ° 16 7.2 15 24.0 155 3
IMX20CH3L200A45 ° 20 9.2 15 30.0 19.5 3
1/1
N
@
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iMX

IMX-CH3L

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CHAFLANES EN AGUJEROS

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 3 40 1300 0.04 160 1.8 1.8
Acero al carbono, 12 3 40 1100 0.04 130 2.2 2.2
acero aleado,
fundicién gris 16 3 40 800 0.04 96 2.4 2.4
20 3 40 640 0.04 77 2.6 2.6
10 3 40 1300 0.03 120 1.8 1.8
Acero para herramientas 12 3 40 1100 0.03 99 2.2 2.2
de aleacion,
acero preendurecido 16 3 40 800 0.03 72 2.4 2.4
20 3 40 640 0.03 58 2.6 2.6
10 3 30 950 0.03 86 1.8 1.8
M Acero inoxidable austenitico, 12 3 30 800 0.03 72 2.2 2.2
acero de aleacion 16 3 30 600 0.03 54 2.4 2.4
20 3 30 480 0.03 43 2.6 2.6
10 3 30 950 0.04 110 1.8 1.8
. . 12 3 30 800 0.04 96 2.2 2.2
Aleaciones termorresistentes
16 3 30 600 0.04 72 2.4 2.4
20 3 30 480 0.04 58 2.6 2.6
10 3 30 950 0.02 57 1.8 1.8
) 12 3 30 800 0.02 48 2.2 2.2
H  Acero endurecido (45-55 HRC)
16 3 30 600 0.02 36 2.4 2.4
20 3 30 480 0.02 29 2.6 2.6

1. Se recomienda el uso de refrigerante soluble en agua.

i

2. Sila rigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.

En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

1/1
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iMX

IMX-CHé6V

CABEZA DE CHAFLANAR, 6 HELICES

A
|

LI

lil
H

(&)
[m]
APMX
LH
Referencia E DC APMX DCN LH DCON ZEFP Tipo
&
w
IMX12CH6V120A45 [ 12 4.5 3.0 19.0 1.7 6
IMX16CH6V160A45 [ 16 6.5 3.0 24.0 15.5 6 1
IMX20CH6V200A45 [ ) 20 8.5 3.0 30.0 19.5 6
1/
N
o
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iMX

IMX-CHé6V
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CHAFLANES EN CONTORNOS

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae

Acero al carbono, 12 6 100 2700 0.05 810 2.4 2.4

acero aleado, 16 6 100 2000 0.05 600 2.7 2.7

fundicion gris 20 6 100 1600 0.05 480 3.2 3.2

] 12 6 70 1900 0.05 510 2.4 2.4

Acero para herramientas de 16 6 70 1400 0.05 380 2.7 2.7
aleacion, acero preendurecido

20 6 70 1100 0.05 300 3.2 3.2

o » 12 6 60 1600 0.04 380 2.4 2.4

M Aceroinoxidable austenitico, 16 6 60 1200 0.04 290 27 2.7

acero de aleacion

20 6 60 950 0.04 230 3.2 3.2

12 6 50 1300 0.03 230 2.4 2.4

Aleaciones termorresistentes 16 6 50 990 0.03 180 2.7 2.7

20 6 50 800 0.03 140 3.2 3.2

12 6 30 800 0.04 190 2.4 2.4

H | Acero endurecido (45-55 HRC]) 16 6 30 600 0.04 140 2.7 2.7

20 6 30 480 0.04 120 3.2 3.2

ap
11

1. Se recomienda el uso de refrigerante soluble en agua.
2. Silarigidez de la maquina o la pieza de trabajo es insuficiente, pueden producirse vibraciones.
En ese caso, reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.



iMX

IMX
PORTAHERRAMIENTAS DE METAL DURO

DESTALONADO 1
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DCON

LF

CUELLO CONICO

3 | BHTA

e Lr--"t=-==7/-—— -~ 8

LB
LF
DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25
@ 0 0 0
- 0.009 - 0.0Mm - 0.013
Referencia Stock BHTA LB BD LF DCON Tipo
IMX10-U10N014L070C () — 14 9.7 70 10 1
IMX10-S10L090C o — — — 90 10 2
IMX10-U10N034L0%90C [ J — 34 9.7 90 10 1
IMX10-S10L110C [ ] — — — 110 10 2
IMX10-U10N054L110C [ J — 54 9.7 110 10 1
IMX10-A12N054L110C ° 1 54 9.7 110 12 3
IMX12-U12N017L080C ° — 17 1.7 80 12 1
IMX12-S12L100C ° — — — 100 12 2
IMX12-U12N041L100C [ ] - 41 11.7 100 12 1
IMX12-S12L130C [ ] - - - 130 12 2
IMX12-U12N065L130C [ ] = 65 1.7 130 12 1
IMX12-A16N065L130C [ ] 1 65 1.7 130 16 3
IMX16-U16N024L.080C ° — 24 15.5 80 16 1
IMX16-S16L110C ° — — — 110 16 2
IMX16-U16N056L110C [ ] — 56 15.5 110 16 1
IMX16-S16L150C [ J - - - 150 16 2
IMX16-U16N088L150C [ ) — 88 15.5 150 16 1
IMX16-A20N088L150C ° 1 88 15.5 150 20 3
IMX20-U20N030L090C ° — 30 19.5 90 20 1
IMX20-520L130C ° — — — 130 20 2
IMX20-U20N070L130C o — 70 19.5 130 20 1
IMX20-S20L180C o — — — 180 20 2
IMX20-U20N110L180C [ ] — 110 19.5 180 20 1
IMX20-A25N110L180C [ ] 1 110 19.5 180 25 3
IMX25-U25N037L110C [ J — 375 24.5 110 25 1
IMX25-525L160C ° — — — 160 25 2
IMX25-U25N087L160C ° — 87.5 24.5 160 25 1
IMX25-525L210C [ ] — — — 210 25 2
11
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iMX

IMX
PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO

DESTALONADO
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DCON

”

LF
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LF

DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25 DCON=32
@ 0 0 0 0

- 0.009 - 0.0M1 - 0.013 - 0.160
Referencia Stock LB BD LF DCON Tipo
IMX10-U10N009L070S [ 9 9.7 70 10 1
IMX10-G12L060S [ - - 60 12 2
IMX12-U12N011L080S ([ 1 1.7 80 12 1
IMX12-G16L070S [ - - 70 16 2
IMX16-U16N016L080S ([ ) 16 15 80 16 1
IMX16-G20L070S [ — — 70 20 2
IMX20-U20N020L090S ([ 20 19.5 90 20 1
IMX20-G25L080S [ o — 80 25 2
IMX25-U25N025L110S () 25 24.5 110 25 1
IMX25-G32L100S [ - - 100 32 2

11
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NEW

iMX

IMX

BT30 PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO MONOBLOQUE

TIPO RECTO
[%2)
o 211 o
a o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
Referencia Stock DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 WT Cabeza
IMX16-516GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 11 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 24.5 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-533GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 29.5 0.42
IMX25-525GL47-BT30 ° 25 24.5 47 25 20 21.5 0.45
IMX25-543GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
TIPO DE CUELLO CONICO
" BHTA \‘
of 2 ] )
2 g T I [T
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
Referencia Stock DC DCONWS LB LB1 LB2 WT Cabeza
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b4 42 20 21.4 0.48  |MX20i___:
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 0.57  IMX25._..!
11

. Eltamano de fijacion del portaherramientas y del cabezal deberia ser el mismo.

. Utilice una llave especial con el mismo tamafo de fijacion. Esta pieza se vende por separado.

. La profundidad de corte debe ser del 50 - 60 % de las condiciones recomendadas para cada cabezal.

1
2
3. Se recomienda su uso con centros de mecanizado equipados con motores de husillo de alto rendimiento.
4
5

. La pieza de conexion con la maquina-herramienta no es un mango de dos caras.

@ : Stock Europa.
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IMX
IMX
CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL:
BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Se logra un mecanizado muy eficiente con una velocidad de evacuacién de metal de 600 cm3/min.

Material Aleacion de aluminio

iMX20S3A20016 ET2020
para escuadrar, 3 hélices

Herramienta

Torothir
Cabeza iMX20-S19GL41-BT30
n (min-1) 5971
Ve (m/min) 375
Vf (mm/min) 2389
ap (mm) 13

Velocidad de evacuacién de metal (cm®/min) 621

Tipo de corte Refrigerante externo (emulsién)

Velocidad de giro max. 10 000 min~", motor del husillo eje 26.2 kw, par de apriete 92 Nm

CENTRO DE MECANIZADO HORIZONTAL.:
ENSHU, LTD. SH350

El volumen de metal evacuado fue seis veces mayor que las condiciones estandar recomendadas.

Material S50C

iMX20R4F20021 EP7020

Herramienta Desbaste, 4 hélices

Cabeza iMX20-S19GL41-BT30
n (min-1) 3997 (2400)

Ve (m/min) 251 (150)

Vf (mm/min) 1599 (480)

ap (mm) 12

ae (mm) 20

Velocidad de evacuacién de metal (cm¥/min.) 384

Tipo de corte Fresado en concordancia/a favor Soplo de aire

() Condiciones de corte recomendadas

1

Velocidad de giro max. 12 000 min~', motor del husillo 31 kw, par de apriete 31.04 Nm
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iMX

IMX

PORTAHERRAMIENTAS DE METAL DURO -

PIEZAS DE REPUESTO

Portaherramientas

Cabeza

&7

N

Llave

Antiagarrotamiento
Lubricante

IMX10-U10N014L070C

IMX10-510L090C

IMX10-U10N034L090C

IMX10-S10L110C

IMX10-U10N054L110C

IMX10-A12N054L110C

IMX10-WR

IMX12-U12N017L080C

IMX12-512L100C

IMX12-U12N041L100C

IMX12-512L130C

IMX12-U12N065L130C

IMX12-A16N065L130C

IMX12-WR

IMX16-U16N024L080C

IMX16-516L110C

IMX16-U16N056L110C

IMX16-516L150C

IMX16-U16N088L150C

IMX16-A20N088L150C

IMX16-WR

IMX20-U20N030L090C

IMX20-520L130C

IMX20-U20N070L130C

IMX20-520L180C

IMX20-U20N110L180C

IMX20-A25N110L180C

IMX20-WR

IMX25-U25N037L110C

IMX25-525L160C

IMX25-U25N087L160C

IMX25-525L.210C

IMX25-WR

MK1KS

PIEZAS VENDIDAS POR SEPARADO

Portaherramientas

&7

Llave
IMX16 IMX16-WR
IMX20 IMX20-WR
IMX25 IMX25-WR

@ : Stock Europa.
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iMX

IMX

PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO - PIEZAS DE REPUESTO

&7

N

Portaherramientas Cabeza
Antiagarrotamiento
Llave Lubricante

IMX10-U10NOO9LO70S IMXT0-WR
IMX10-G12L060S IMX10:..:
IMX12-U12N0O11LO8OS IMX12-WR
IMX12-G16L070S IMXT2:--
IMX12-G16L0O70S

IMX16:___! IMX16-WR MK1KS
IMX16-U16N016L080S
IMX20-U20NO20LO9OS IMX20-WR
IMX20-G25L080S IMX20:.:
IMX25-U25N025L1108

IMX25:___! IMX25-WR

IMX25-G32L100S

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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iMX

SELECCION DE LOS PORTAHERRAMIENTAS IMX

El uso de un portaherramientas recto y una cabeza convencional dara lugar a una interferencia en aquellos casos
en que la profundidad de corte sea mayor que la longitud de corte de la cabeza.

El uso de un portaherramientas recto y una cabeza rebajada permite alcanzar profundidades de corte mayores,
puesto que el didmetro de la cabeza es mayor que el portaherramientas.

RECTO + CABEZA CONVENCIONAL RECTO + CABEZA REBAJADA

Al utilizar un portaherramientas recto y una
cabeza convencional, emplee una profundidad
de corte menor que la longitud de corte.

Sin contacto

Profundidad de corte < Longitud de
corte

Profundidad
de corte —_—

Longitud de corte

Longitud de corte 8

Profundi-
dad de
corte

Con una profundidad de corte < que la longitud de corte,
se recomienda un voladizo inferior a 3D.

El tipo destalonado con cuello rebajado es apto para mecanizados en paredes verticales.

El gran didmetro del portaherramientas de cuello cdnico proporciona una mayor estabilidad en aplicaciones con
voladizos largos. Los tipos destalonado y de cuello conico también estan ahora disponibles.

(Consulte el didmetro D5 de cada tipo para conocer el didmetro minimo).

DESTALONADO + CABEZA CONVENCIONAL CUELLO CONICO + CABEZA ESTANDAR
B1
'uE)

Angulo de interferencia




iMX

INSTALACION DE LA CABEZA

| con ayuda de un pano limpio, elimine el aceite y el 2] Aplique una pequena cantidad de lubricante
polvo de las superficies cdnica y final de la cabeza antiagarrotamiento Unicamente en la parte roscada.
y el portaherramientas.

Limpie estas caraseeececcccscccscs . ) . )
: . Aplique lubricante antiagarrotamiento

Unicamente en la parte roscada

N

B No aplique demasiado lubricante antiagarrotamiento, puesto que puede afectar a la fijacion.

Seccién conica Seccién coénica del portaherramientas

Evite la aplicacion de demasiado lubricante antiagarrotamiento en estas partes

Apriete con firmeza la cabeza y el portaherramientas con ayuda de la llave suministrada.

B consulte la tabla para conocer los angulos de apriete y el par de fijacion recomendados.

Separacion

l Sin separacion

T

—

1. Utilice guantes de seguridad y
cualquier otra herramienta de
seguridad necesaria para evitar el
riesgo de sufrir lesiones.

Angulo de apriete Par de fijacion

Tamafio de fijacion de referenciaa  recomendado (Nm)

g 10 50° 10 2. Utilice Unicamente la llave

p12 50° 15 suministrada.

g16 50° 30 (Las llaves convencionales pueden
020 40° 50 ser

025 35° 75 demasiado gruesas).
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Carga

iMX

COMPARACION DE LA VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA DURANTE EL

MECANIZADO DE SUPERFICIES PLANAS DE INCONEL 718

La nueva calidad EP7020 prolonga la vida Util de la herramienta durante el mecanizado de materiales dificiles de

cortar.

Material Inconel 718 (43HRC)

Herramienta MX12-U12N041L100C

Cabeza IMX12B4HV12012
n (min-1) 1.700

Ve (m/min) 28

Vf (mm/min) 350

fz (mm/d.) 0.05

ap (mm) 0.6

ae (mm) 1.2

Longitud de la protuberancia (mm) 65

Tipo de corte Corte descendente

Refrigerante externo para el

Refrigerante corte refrigerado (Emulsién)

Maquina Centro de mecanizado vertical (BT40)

COMPARACION DE LA RESISTENCIA CON UN
RANURADO DE TITANIO ALEADO

La fiabilidad de la fijacion roscada se ha mejorado
significativamente en comparacidn con la de la
competencia, que Unicamente emplea fijaciones de
acero. También resiste elevadas cargas de corte.

_ Rotura en la rosca
Rotura en la rosca
T T T T T T T
0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20
Avance por diente (mm/d.)
Material Ti-6Al-4V (32HRC)

Herramienta IMX20-U20N030L090C

Cabeza IMX20C4HV200R10021
n (min-1) 1.100

Ve (m/min) 69

Vf (mm/min) 880

fz (mm/d.) 0.20

ap (mm) 10

ae (mm) 20

Longitud de la protuberancia (mm) 72

Tipo de corte Corte descendente

Refrigerante externo para el

Refrigerante corte refrigerado (Emulsién)

Maquina Centro de mecanizado vertical (BT50)

B Mitsubishi Materials WA B:Convencional

o
w

Convencional A

o
N
a1

de prof. de corte (mm)
o o o
2 2 2

ol
T
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
)
~J 1
.U'I 1
3 H
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

1

1 1

0.05 1 : :
1 1

] 1

] 1

Desgaste méx. de la cara de incidencia en la linea

0 T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14
Longitud de corte (m)
RIGIDEZ

El contacto de doble cara de la cabezay el
portaherramientas de metal duro proporciona
un aumento de la rigidez de mas del 30 %.

100

50 —

Rigidez (%)

| 62mm (3xD)
————— ]

iMX Conven-
cional

Fresa de
metal duro



Desgaste de la cara de incidencia VB (mm)

iMX

IMX

PORTAHERRAMIENTAS DE ACERO

Rentables portaherramientas de acero para el mecanizado a bajas profundidades de corte con voladizos cortos.

RESULTADOS DE CORTE

Vida Gtil de la herramienta, es al menos, 3 veces mas larga en comparacion con los mangos de acero
convencionales.

0.15 CONDICIONES DEL FILO
iMX S4HV
(Longitud de corte de
01 150 m)
Vida uatil
dela .
herramienta AConvencmnal A
V.4 +300 % (Longitud de corte de
0.05 100 m)
Convencional B
(Longitud de corte de
0 T T T T T 1 100 m)
0 100 200 300 400 500 600
Longitud de corte (m) Convencional C
(Longitud de corte de
100 m)
Material S55C
Herramienta iMX10-U10N014L070S
Cabeza IMX10C4HV100R10010
n (min-1) 5.100
Ve (m/min) 160
Vf (mm/min) 1.530
fz (mm/d.) 0.075
ap (mm) 5
ae (mm) 0.5

Longitud de la protuberancia (mm) 30

Tipo de corte Corte descendente
Refrigerante Emulsién externa
Méaquina BT50 M/C

B Mitsubishi Materials HWA BB " C:Convencional
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iMX

IMX-C4FD-C

CARACTERISTICAS

Térica Convencional
duplex

Combinacién de virutas finas y un filo de corte largo
para garantizar un rendimiento elevado y una larga
vida util de la herramienta.

Pequeho

RESULTADOS DE CORTE

Las condiciones de corte recomendadas pueden variar en funcion de la estabilidad del sistema empleado.

Comparativa de la vida Gtil de la herramienta con una aleaciéon cromo-cobalto (@ 10).

Vida Gtil de la herramienta (aleacién Cr-Co).

310
Puede continuar
ap0.2
ae 3.5

Astillado A
Vida atil de la
herramienta
x 2
Astillado B
T T T T
0 100 200 300
Material Aleacion Cr-Co
Herramienta 210
n (min-) 3.185
Ve (m/min) 100 iMX-C4FD-C
Vf (mm/min) 1.911 (Longitud de corte de 320 m)
fz (mm/d.) 0.15
ap (mm) 0.2
ae (mm) 3.5
Longitud de la protuberancia (mm) 45 Convencional A
Refrigerante Soluble (Longitud de corte de 160 m)

Método de corte Corte descendente
Maquina Vertical (BT40)

B Mitsubishi Materials WA B:Convencional Convencional B

(Longitud de corte de 96 m)




IMX-C4FD-C

CARACTERISTICAS

Virutas finas

X

La reducida resistencia al corte en la direccidn radial
reduce la deflexidon y elimina las vibraciones de la
herramienta.

COMPARATIVA DE EFICACIA CON SKDé1 (@ 20)

Comparativa de eficacia al mecanizar SKDé61.

Puede continuar

Eficacia del
Astillado 400 %

T T T 1
0 1.000 2.000 3.000

Material SKD61 (52HRC)

Herramienta 020

n (min-1) 1.600

Ve [(m/min) 100

Vf (mm/min) 640 - 2.560

fz (mm/d.) 0.10 - 0-40

ap (mm) 0.3

ae (mm) 5

Longitud de la protuberancia (mm) 80

Refrigerante Golpe de aire
Método de corte Corte descendente y ranurado
Méquina Vertical (BT50)

B Mitsubishi Materials M A : Convencional

a

A

€

€

o

©

o

N

T ap05mm

o x20 pass
>

S
ae 5x10pass ap 10 mm
65 mm

Sin astillado
iMX-C4FD-C
(Vf 2.560 mm/min)

Microastillado
Convencional
(Vf 1.280 mm/min)
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iMX

EJEMPLOS DE APLICACION

Los ejemplos que se muestran son aplicaciones reales que pueden diferir de las condiciones de corte

recomendadas.

Cabeza

iMX12-U12N041L100C

Portaherramientas

iMX12B6HV12012

Pieza de trabajo

DIN Cf53

Componente

Impulsor para convertidor de par

Proceso previsto

Acabado de caras de palas

Ve (m/min) 200

fz (mm/diente) 0.08

ae (mm) 1.4 aprox.
ap (mm) 1.0 aprox.
Longitud del voladizo (mm) 70

Método de corte

Fresado Trocoidal

Méquina C/M de 5 ejes (HSK A63)
Reduccién del tiempo de mecanizado en un
Resultados 30 % y excelentes resultados en el acabado de
superficies.
Cabeza iMX20-U20N070L130C

Portaherramientas

iMX20C4HV200R10021

Pieza de trabajo

DIN S235

Componente

Fundicion de acero

Proceso previsto

Acabado de agujeros

Ve (m/min) 100 -
fz (mm/diente) 0.05 ©

ae (mm) 1

ap (mm) 3

Longitud del voladizo (mm) 105

Método de corte Helicoidal

Maquina Centro de mecanizado
Las hélices variables combinadas con el
Resultados portaherramientas de metal duro

proporcionan un rendimiento superior a
las herramientas de la competencia.




iMX

EJEMPLOS DE APLICACION

Cabeza iMX16-U16N024L.080C
Portaherramientas iMX16C10HV160R10016

Pieza de trabajo Aleacidn de titanio (Ti-6Al4V)
Componente Trabajo de prueba

Proceso previsto Fresado lateral (corte descendente)
Ve (m/min) 151

fz (mm/diente) 0.08

ae (mm) 0.5

ap (mm) 16

Longitud del voladizo (mm) 52

Refrigerante externo para el corte

Refrigerante refrigerado (Emulsién)

Maquina Centro de mecanizado

Se consigue un mecanizado sin vibraciones,
Resultados incluso cuando el radio del material y el radio
de la herramienta son iguales.
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RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr
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