The Machining Applications Garbide End Mill Selection Guide

Aplicaciones mecanizadas Guia de Seleccion Para Fresas de Carhuro
Applications d'usinage Guide de sélection des fraises en carhure
Solid Carbide Tools
s o @ Note: All recommendations should be considered only as a starting point, with possible variations to achieve optimum results. 1

|

1) Profiling/Finishing Cut: Use 4 Flutes.

2) Slotfing: Use 3-Flute fo resist chatter. Use 2-Flute or Roughing Mill for maximum chip removal.
3)  Plunge/Slot: Use 2-Flute for maximum chip removal. Use 3-Flute fo resist chatter.

4) Profiling/Roughing Cut: Use Roughing Mill for rapid material removal. 2
5) Contour Finishing: Use 3-or 4-Flute, Ball End.

6) Plunge/Slot Contouring: Use 2-Flute, Ball End for maximum chip removal. Use 3-Flute, Ball End for improved surface finish.

7)  Contour Slotting: Use 3-Flute, Ball End to resist chatter. Use 2-Flute, Ball End for maximum chip removal.

8) Profiling/Thin Material: Use 2 or 4 Straight Flutes. 3

Se deben considerar las recomendaciones como puntos de parfida dnicamente, con posibles variaciones, para obtener resultados optimos.
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1) Perfilado/cortes para acabado: use de 4 filos.
2) Ranurado: use de 3 filos para evitar vibracién. use de 2 filos o fresas de desbaste para obtener un maximo desalojamiento de viruta. 4
3)  Cajos/Ranurado: use de 2 filos para obtener un maximo desalojamiento de viruta. Use de 3 filos para evitar vibracion.
4) Perfilado/cortes de acabado: use fresas de deshaste para obtener un desalojamiento rdpido del material.
5) Acabado de contornos: use de 3 6 4 filos punta radial.
6) Contorneo para hundimiento y ranurado: use de 2 filos punta esférica para obtener un méximo desalojamiento de viruta.
Use de 3 filos punta esférica para un mejor acabado de la superficie.
7) Ranurado en contorno: use de 3 filos punta esférica para evitar vibracion. Use de 2 filos punta esférica para obtener un maximo desalojo de viruta.
8) Perfilado/materiales delgados: use de 2 4 filos rectos.

Les valeurs ci-dessus ne sont données qu'd fitre indicatif. Déterminez vous-méme la valeur optimale. 6

1) Coupe profilée/finition: utilisez une fraise 4 dents.
2) Mortaisage: utilisez une fraise @ 3 dents pour résister aux vibrations. Pour un enlévement maximal des copeaux,
utilisez une fraise & 2 dents ou une fraise d'ébauche.
3) Plongée/rainure: pour un enlévement maximal des copeaux, utilisez une fraise d 2 dents. Utilisez une fraise d 3 dents pour résister aux vibrations. 7
4) Coupe profilée/dégrossissage: utilisez une fraise d'ébauche pour enlever la matiére rapidement.
5) Finition des contours: ufilisez une fraise @ 3 ou 4 dents, d bout plat.
6) Contour en plongée/rainure: pour un enlévement maximal des copeaux, utilisez une fraise a 2 dents, a bout
hémisphérique. Pour améliorer la finition de surface, utilisez une fraise @ 3 dents, a bout hémisphérique. 8
7) Mortaisage des contours: utilisez une fraise a 3 dents, d bout hémisphérique pour résister aux vibrations.
Pour un enlévement maximal des copeaux, ufilisez une fraise d 2 dents, @ bout hémisphérique.
Profilage/matiére mince: utilisez des fraises a 2 ou 4 dents droites.
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