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FIABILIDAD INCLUSO EN
CONDICIONES DE
MECANIZADO EXIGENTES

Innovador diseio de filo de corte que garantiza un
fresado estable

e Serie WJX: desarrollada para ofrecer fiabilidad
y rentabilidad incluso en avances elevados y grandes
profundidades de corte.

e Una placa econdmica de doble cara que permite un
uso multifuncional.

e Un excelente filo de corte que reduce el ruido en el
mecanizado y aumenta la vida de la herramienta.
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SISTEMA DE SUJECION ALTAMENTE FIABLE

ANGULO DE CORTE INTERIOR
La formacidn estable de virutas es posible gracias al filo
de corte recto, incluso en el fresado en rampa.

FILO DE CORTE WIPER
El filo wiper ofrece buenos acabados de superficies,
suficientes para el mecanizado de desbaste.

FILO DE CORTE RECTO

El filo de corte recto se extiende hasta la profundidad de
corte maxima (APMX) y permite un mecanizado de alto
avance incluso en grandes profundidades de corte.

Evita que se levante
la placa

Fuerza de corte

La geometria de la cavidad de la placa ensamblada evita
que esta se levante y proporcione una sujecion estable sin
utilizar brida de sujecidn.

CARA DEL FLANCO CON FORMA COMPLEJA, ADECUADA PARA EL FRESADO EN RAMPA

UNA SOLA CARA
Placa positiva, rendimiento en el fresado en rampa.

DOBLE CARA
Placa negativa, eficiencia de corte, resistencia de la placa,
resistencia a la rotura.

1 Fresado frontal 4| Fresado de cavidades

2 Fresado escuadrado 5 Fresado en rampa

3| Fresado helicoidal
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PROMOCION WJX09

Precio tarifa Precio K!T

Referencia del KIT Fresa Placas (€) pror;::)]cion
PR-WJX09-040A05AR WJX09-040A05AR 30x JOMUO090512ZZER-M 545,00
PR-WJX09-050A06AR WJX09-050A06AR 30x JOMUO090512ZZER-M 4221086 575,00
PR-WJX09-052A06AR ¢ WJX09-052A06AR 30x JOMU090512ZZER-M 575,00
PR-WJX09R2503AM1235 3 WJX09R2503AM1235 10x JOMU090512ZZER-M 325,00
PR-WJX09R3203AM 1645 ¢ WJX09R3203AM1645 10x JOMU090512ZZER-M —58%,06— 325,00
PR-WJX09R4004AM 1645 ¢ 3 WJX09R4004AM 1645 20x JOMUO090512ZZER-M 450,00
PR-WJX09R25035A25S ¢ WJX09R25035A25S 10x JOMU090512ZZER-M 375,00
PR-WJX09R3203SA32S ¢ WJX09R32035A32S 10x JOMU090512ZZER-M 390,00
PR-WJX09R2503SA25L ¢ WJX09R2503SA25L 10x JOMU090512ZZER-M 380,00
PR-WJX09R3203SA32L ¢ WJX09R3203SA32L 10x JOMU090512ZZER-M —75+06— 395,00

Promocidn vélida desde enero hasta 31 de marzo de 2023. Promocidn sujeta a existencias.

Pol.Ind. A Cranxa - Pa 400 Porrino | +34 986 266 070 | Ema
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TIPO PLATO / FRONTAL
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DCX DCX
DCX Tornillo de fijacion Geometria
040 HFF08033H 1
?#50-63 HSC10030H 1
063.66 HSC12035H
*
Fresa x APMX DC DCON DCX LF RMPX WT ZNF Fig.
(=]
]
WJX09-040A05AR [ ] 1.2 28.8 16 40 40 2.9° 0.21 5 2
WJX09-050A06AR ° 1.2 38.8 22 50 50 2.0° 0.42 6 1
WJX09-052A06AR (] 1.2 40.8 22 52 50 1.9° 0.45 6 1
* Las revoluciones de giro maximas RPMX se han programado para garantizar la estabilidad de la herramienta y de la placa. V‘
1. Cuando utilice la herramienta a velocidades de giro elevadas, compruebe que el equilibrio entre la herramienta y el husillo 8 '\c’
sea el correcto.
DIMENSIONES DE HERRAMIENTA
Fresa CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS  DCX KWW LccB L8 Fig.
WJX09-040A05AR 18 8.5 12 16 37 40 8.4 - 5.6 2
WJX09-050A06AR 20 " 17 22 47 50 10.4 17.2 6.3 1
WJX09-052A06AR 20 " 17 22 47 52 10.4 17.2 6.3 1

@ : Stock Europa.
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TIPO ROSCA
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LF
OAL
Fresa % APMX DC DCON DCX LF OAL RMPX AZ WT ZNF
o
&
WJX09R2503AM 1235 [ ) 1.2 14.0 125 25 35 57 4.7 0.89 0.10 3
WJIX09R3203AM 1645 [ ] 1.2 20.9 17 32 45 68 4.2 1.2 0.21 3
WJIX09R4004AM 1645 [ ] 1.2 28.8 17 40 45 68 2.9 1.2 0.27 4
AN
\/
NS
DIMENSIONES DE HERRAMIENTA
Fresa CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
WJX09R2503AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25
WJIX09R3203AM1645 M16 24 17.0 28.5 32
WJIX09R4004AM1645 M16 24 17.0 28.5 40

@ : Stock Europa. * : Stock Japon.




'31 .
I maquinaria y
herramientas

WJX09

TIPO MANGO
B v I BN SES
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Fresa X APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZNF Fig.
o
)
WJIX09R25035A25S () 1.2 14.0 25 25 140 60 1.09 4.7 0.89 3 1
WJIX09R32035A32S [ 1.2 20.9 32 32 150 70 0.93 4.2 1.2 3 1
WJIX09R25035A25L * 1.2 14.0 25 25 200 120 0.54 4.7 0.89 3 1
WJIX09R3203SA32L ° 1.2 20.9 32 32 200 120 0.54 4.2 1.2 3 1
N
Vi
'
-Acero d € ¥ condiciones de corte :
M Acero inoxidable @: Corte estable @: Corte general
Fundicién P ®: C.orte inestable
— - — Honing:
Aleaci6n termorresistente, titanio ¥ € E: Redondo F: Canto vivo/afilado S: Chaflany redondeado
Acero endurecido [ T: De chaflan  Z: Estable
S
9 O O Q@ © u .
Placa @ £ 22325 &% 1Ic s BS RE ol [G“"‘et”ad "
a . 4 N K olo placa a mano derecha.
(&) i a == = = =Z > >
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

AJUSTE SEGUN LA LONGITUD DEL VOLADIZO
Multiplique las condiciones de corte recomendadas en las paginas 8-10 por el factor de ajuste indicado abajo.

Lonaitud det Valor de ajuste
DeX ongitud de

voladizo
Vc ap fz
< 2.5xDCON 100 % 100 % 100 %
. 3.0xDCON 90 % 100 % 90 % f—!—j r‘:!:'T
Tipo mango 25-50 4.0xDCON 85 % 90 % 85% L. | L
Tipo rosca [ i T i ]
5.0xDCON 80 % 85 % 80 % | I i [ | I [ ‘
|
7.5xDCON 70 % 75 % 75 % ° ‘ °
< 2.5xDCX 100 % 100 % 100 % I§ i :g
3.0xDCX 85 % 100 % 90 % % | %
o I el
40-80 4.0xDCX 80 % 80 % 80 % E] ‘ E
) 5.0xDCX 75 % 75 % 60 % 2 o =
Tipo frontal/plato I 5
6.0xDCX 70 % 70 % 40 % T TR —
8.0 100 % 100 % 100 %
>100 12.0 85 % 100 % 90 %
16.0 80 % 80 % 80 %
VELOCIDAD DE CORTE (CORTE EN SECO)
Material Dureza Calidad Ve
MP6130 160 (110-200)
Acero dulce <180HB
VP15TF 170 (120-220)
VP30RT 140 (100-180)
MP6130 140 ( 90-200)
180-280HB
VP15TF 160 (100-220)
Acero al carbono VP30RT 120 ( 80-170)
Acero aleado
MP6130 140 ( 90-200)
280-350HB
VP15TF 160 (100-220)
VP30RT 120 [ 80-170)
) MP6130 140 ( 90-200)
Acero aleado para herramientas <350HB
(Recocidol VP15TF 160 (100-220)
VP30RT 120 ( 80-170)
. MP6130 100 ( 60-140)
Acero preendurecido 35-45HRC
VP15TF 120 ( 80-160)

VP30RT 90 ( 50-130)
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Material Dureza Calidad Ve
MP7130 160 (130-200)
<200HB MP7140 150 (120-180)
o . VP30RT 150 (120-180)
Acero inoxidable austenitico
MP7130 140 (100-200)
>200HB MP7140 130 ( 80-180)
VP30RT 130 ( 80-180)
o ) MP7130 150 (100-200)
M Acero inoxidable ferritico <200HB MP7140 130 ( 80-180)
y martensitico
VP30RT 130 ( 80-180)
MP7130 130 ( 80-180)
Acero inoxidable duplex <280HB MP7140 110 ( 60-160)
VP30RT 110 ( 60-160)
o ) MP7130 110 ( 60-160)
Acero inoxidable endurecido <450HB MP7140 90 ( 50-130)
por precipitacion
VP30RT 90 ( 50-130)
Fundicion gris <350MPa VP15TF 180 (140-220)
L <450MPa VP15TF 160 (120-210)
Fundicion ddctil
<800MPa VP15TF 130 ( 90-170)
. L MP9130 40 ( 30- 60)
Aleacion de titanio —
VP15TF 50 ( 30- 65)
y ) MP9130 40 ( 20- 50)
Aleacion termorresistente —
VP15TF 40 ( 20- 50)
Acero endurecido 40-55HRC VP15TF 70 [ 40-100)
PROFUNDIDAD DE CORTE /AVANCE POR DIENTE
DCX 25.28(Z=2) DCX 25.28(Z=3) DCX 32~66
Material Dureza Tipo de corte ap ‘
fz fz fz
<0.5 M 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5-2.0)
Acero dulce <180HB <1.0 M 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
<1.5 M 0.6 (0.3-1.0) = 0.8(0.4-1.2)
<0.5 M 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4 - 2.0)
Acero al carbono 180-280HB 1.0 M 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3 - 0.9) 1.0(0.3-1.3)
Acero aleado Corte en
ceco <15 M 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
Acero al carbono 28035018 <0.5 M 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
Acero aleado <350HB <1.0 M 0.8(0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
Acero aleado para herramientas h <15 M 05(03-0.7) _ 0.7(03-1.0)
) <0.5 M 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.2(0.3-1.5)
Acero preendurecido 35-45HRC
<1.0 M 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.8(0.2-1.0)
o » <0.5 M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Acero inoxidable austenitico —
<1.0 M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
Acero inoxidable ferritico 200HB <0.5 M 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
e <
" y martensitico Corteen <1.0 M 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
o , seco <0.5 M 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0)
Acero inoxidable duplex <280HB
<1.0 M 0.6(0.3-0.7) 0.6(0.3-0.7) 0.6 (0.3-0.7)
Acero inoxidable endurecido 450HB <0.5 M 0.7(0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7(0.3-1.0)
. % <
por precipitacion <1.0 M 0.6 (0.3-0.7) 0.6 (0.3-0.7) 0.6 (0.3-0.7)

| Ema
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PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

DCX 25.28(Z=2) DCX 25.28(Z=3) DCX 32~66
Material Dureza Tipo de corte ap
fz fz fz
<05 M 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5-2.0)
Fundicién gris <350MPa <1.0 M 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2 (0.4 - 1.5)
<15 M 0.6(0.3-1.0) = 0.8(0.4-1.2)
Corte en <05 M 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
<450MPa seco <1.0 M 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
Fundicidon ddctil <15 M 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
<05 M 1.0 (0.2 - 1.5) 1.0 (0.2 - 1.5) 1.3(0.3-1.7)
<800MPa
<1.0 M 0.8(0.2-1.0) 0.6 (0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
L . Corte <05 M 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
Aleacidn termorresistente — .
refrigerado <10 M 0.7(0.3-1.0) 0.7 (0.3-1.0) 0.7(03-1 )
<05 M 0.6(0.3-1.0 0.6(0.3-1.0 0.6 (0.3-1.0)
H Acero endurecido 40-55HRC Corte en [ ] [ ]
seco <1.0 M 0.5(0.3-0.8) 0.4 (0.3-10.6) 0.5(0.3-0.8)

1. Para el mecanizado de aleaciones termorresistentes y aleaciones de titanio se recomienda el uso de refrigerante interno.
El proceso sera mas eficaz si se utiliza una boquilla de refrigerante (se vende por separado).
2. Utilice aire a presion para retirar eficazmente las virutas durante el mecanizado, si el aire resulta menos eficaz para retirar
las virutas, recomendamos el corte refrigerado.
. Si se producen grandes vibraciones, reduzca las condiciones de corte.
. En corte interrumpido, reduzca la velocidad de corte y el avance un 20 %.
5. Siap se establece en 1.2 mm o mas, evite el mecanizado en paredes o rampas.

CAPACIDADES MAXIMAS POR TIPO DE MECANIZADO

N oW

FRESADO EN RAMPA FRESADO HELICOIDAL
L ' Como obtener el punto central de la
| .
herramienta:
i ! o\ f
| | % gpc = PDH -  DCX
& = _ B -
oA . E
0 LS < 0 1M £ Punto central Didmetro Didmetro de
- o | > L de la deseado del corte maximo
@dc herramienta agujero
@DH
Fresado helicoidal Fresado helicoidal
Fresado en rampa . . X
*1 (agujero ciego, base plana) (agujero pasante)
Tipo de portaherramientas APMX DC DCX AZ
L (mm]* DH DH
RMPX
x=1 Min. Max. Min.
WJX09R25 1.2 14 25 0.8 4.7 12.2 38 47 34
WJIX09R32 1.2 20.9 32 1.2 4.2 13.7 52 61 46
WJIX09R40 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-040 1.2 28.8 40 1.2 2.9 19.8 68 77 61
WJX09-050 1.2 38.8 50 1.2 2 28.7 88 97 81
WJX09-052 1.2 40.8 52 1.2 1.9 30.2 92 101 85
WJX09-063 1.2 51.8 63 1.2 1.4 41 114 123 107
WJX09-066 1.2 54.8 66 1.2 1.4 41 120 129 113

*1 AZ = punteado max.
*2 | = Distancia necesaria para una profundidad de X mm.

1. En fresados en rampay helicoidales, recomendamos reducir el avance por diente.

2. Precaucion: al realizar fresados en rampa, fresados helicoidales y taladrados, se pueden esparcir virutas largas.

3. Fresado helicoidal:
Para obtener una superficie plana en el fresado helicoidal, debe retirar la «parte no cortada» del centro del material de
trabajo.
Aseglrese en el fresado helicoidal de que la profundidad de corte por pasada helicoidal no excede la maxima profundidad de
corte (APMX).

4. Taladrado:
Durante el taladrado, ajuste el avance axial por revolucién a 0.2 mm/rev. o menos.






