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Fresa tórica HGT POKOLM

Disponible hasta 
agotar existencias! Bajo demanda? Entrega inmediata en fábrica
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corta sin voladizo l3

Fresa de 4 dientes, mango liso, corte al centro, 
hélice 50º, con recubrimiento PVTi

Ejecución corta• 
Con radio• 
Hélices Variables• 
Disponible también con mango weldon, a partir de Ø 12mm estándar• 
Según demanda se fabrican Voladizos o dimensiones acorde necesidades !• 

Z4, HPC = High Performance Cutting 
= Fresado de alto rendimiento
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0384 56 060

0384 56 061

0384 56 080

0384 56 081

0384 56 100

0384 56 101

0384 56 120

0384 56 021

0384 56 160

0384 56 161

0384 56 200

0384 56 201

Precio
Disp

onibilid
ad

 UMGC PVTi

Circulo relleno = geometría idónea

Solo circulo = geometría adecuada

0384 56

(*) Con weldon a partir 
de Ø 12mm

(*)
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Parámetros de corte / 
Avances / Pasadas
Para cajeras y contorneados 0384

HPC

d1 fz fz fz d1 fz fz fz

6 0,020 0,025 0,025 6 0,020 0,025 0,025

8 0,030 0,035 0,035 8 0,030 0,035 0,035

10 0,035 0,045 0,045 10 0,035 0,045 0,045

12 0,040 0,050 0,050 12 0,040 0,050 0,050

16 0,060 0,075 0,070 16 0,060 0,075 0,070

20 0,070 0,080 0,075 20 0,070 0,080 0,075

d1 fz fz fz d1 fz fz fz

6 0,025 0,025 0,035 6 0,025 0,025 0,040

8 0,035 0,035 0,050 8 0,035 0,035 0,055

10 0,045 0,045 0,070 10 0,045 0,045 0,075

12 0,050 0,050 0,080 12 0,050 0,050 0,085

16 0,075 0,075 0,090 16 0,075 0,075 0,100

20 0,080 0,080 0,100 20 0,080 0,080 0,125

Aleaciones resist.  al calor
1.4542 Medicinal, etc..

ap≤0,5xd1
ae≤1xd1

ap≤0,5xd1
ae≤1xd1

ap≤0,9xd1
ae≤0,5xd1

ap≤1,5xd1
ae≤0,1xd1

ap≤0,9xd1
ae≤0,5xd1

ap≤1,5xd1
ae≤0,1xd1

ap≤0,5xd1
ae≤1xd1

ap≤0,9xd1
ae≤0,5xd1

ap≤1,5xd1
ae≤0,1xd1

ap≤0,9xd1
ae≤1xd1

ap≤0,5xd1
ae≤1xd1

ap≤0,9xd1
ae≤0,5xd1

Avance por diente fz
Vc= 25 m/min

Aleaciones resist.  al calor
Inconel 718 etc...

Avance por diente fz
Vc= 15 m/min

Aceros Inoxidables austeníticos (Cr-Ni-Mo)
1.4571 / Aisi 316, 1.4401, 1.4404, etc...

Aceros Inoxidables austeníticos (Cr-Ni)
1.4301 / Aisi 304, 1.4541, 1.4307 etc...

Avance por diente fz
speed Vc= 40 m/min

Avance por diente fz
speed Vc= 80 m/min

Estos valores son orientativos y constituyen tan sólo el punto de partida a partir del cual optimizarlos en función de las condiciones de trabajo tales como la potencia y la estabilidad 
de la máquina, voladizo de la herramienta, etc.
Si tienen alguna duda o necesitan cualquier aclaración sobre las condiciones de trabajo de nuestros productos, rogamos contacten con nosotros o con alguno de nuestros Ingenieros 
de Aplicaciones.
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