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1. Objetivo

Este apunte tiene el propdsito de indicar los pasos y consideraciones a tener en cuenta para seleccionar fresas
frontales enterizas de acuerdo al catalogo del fabricante DORMER, y la determinacién de los pardmetros de funcionamiento
principales para la programacién de la miquina herramienta CNC, a través de software CAM.

2. Tabla general de detalles de las herramientas.

La siguiente imagen es parte de las tablas en el archivo “1_RESUMEN_pag374a494_general catalogue dormer

2019.pdf”, donde se resume cada tipo de fresa y sus caracteristicas.
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\l Tolerancia en el didametro

\l Direccién de fresado

3. Descripcion de los Grupos de materiales

| Tratamiento superficial

/—l Cadigo de fabricante |

/—l Rango de didmetros |

Velocidad de corte maxima
/_ m/min. La letra indica el

grado de avance.
= Excelente para la Aplicacién
« Bueno para la Aplicacién

Cédigo ISO de materiales

Cédigo de clasificacion de
materiales

Los grupos de materiales («WMG») se utilizan para seleccionar de forma sencilla y fiable la herramienta de corte

adecuada y los valores iniciales apropiados para las condiciones de mecanizado de aplicaciones especificas.

Los materiales a mecanizar se clasifican en seis grupos de diferentes colores:

* Azul: acero y acero fundido (grupo P);
» Amarillo: acero inoxidable (grupo M);
* Rojo: fundicién (grupo K);

* Verde: metales no férreos (grupo N);

» Naranja: aleaciones termoresistentes (grupo S);

ACERO INOXIDABLE

N

ALUMINIO

H

ACERO ENDURECIDO
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* Gris: materiales endurecidos (grupo H).

Cada uno de estos grupos se divide, a su vez, en subgrupos segin su estructura o composicién. Por ejemplo, el grupo

P de acero y acero fundido se desglosa en cuatro subgrupos:

* P1 — Acero de mecanizado libre
* P2 — Acero al carbono

* P3 — Acero aleado

* P4 — Acero para herramientas

Finalmente, se realiza una ultima divisién en funcién de las propiedades del material, como la dureza y la
resistencia a la traccion. Con esta clasificacion descripcion se logra una seleccion mds acertada de la herramienta y los

valores iniciales de velocidad de corte y avance.

Definicion general
P. ej., acero, acero inoxidable, etc.

Pv@nN s H

Definicion por

P. ej., acero al carbono,
acero aleado, etc.

P MK N

estructura/composicién

S H

Definicion por
dureza/resistencia a la traccion
P. ej., 160 <220 HB, 620 < 900 N/mm? ...

[}

P HEE
2 HHE

P3

P4

La tabla en el archivo “2_Grupos_de_Materiales_ISO_DORMER.pdf” incluye una descripcién de cada grupo de

materiales a mecanizar, asi como ejemplos de designaciones de uso comtin.

4. Descripcion de iconos usados en el catalogo

En el archivo “1_RESUMEN_pag374a494_general catalogue dormer 2019.pdf”, se utiliza la siguiente
codificacion de iconos, que identifican las caracteristicas de cada fresa.
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5. Avance y profundidad de pasada

El avance de la herramienta en relacién a la pieza (simplemente llamamos avance) es la velocidad de desplazamiento
de la herramienta en relacion a la pieza, y puede expresarse de dos formas: como velocidad de traslacion en mm/min, o
como distancia de traslacion por cada filo de la herramienta.

Fn : avance en mm/min - Fn= fz.n.z
Siendo en esta tltima ecuacion:

fz : avance por filo [mm/z]

n= velocidad angular de la herramienta [rpm]
7= cantidad de filos de herramienta.

La informacién del avance para cada herramienta la encontramos en el archivo 1_RESUMEN_pag374a494_general
catalogue dormer 2019.pdf, en funcion del material de la herramienta, de la cantidad de filos, del didmetro de la
herramienta, del tipo de mecanizado a realizar, y de la letra (A B C D F) que se encuentra al lado de la velocidad maxima (ver
imagen en apartado 2).

Ae: empaiie de la herramienta. Representa el solapado de la herramienta entre pasadas en un mismo nivel, y se
expresa en fraccion del didmetro de la herramienta.

Ap: profundidad de pasada. Representa la profundidad de la herramienta entre pasadas, y se expresa en fraccion del
didmetro de la herramienta.

La siguiente imagen es un ejemplo extraido del archivo 1_RESUMEN_pag374a494_general catalogue dormer 2019.pdf.

lMaterial de la herramienta | |Cantidad de filos de la herr. |

rl‘ipo de mecanizado |

Empaiie y profundidad |Avance por filo (mm/Z) |

IDiémetro de la herramienta |

: A.:POO-i 0.008 0.013 0.017 0.024 0.029 0.043 0.060 0.072 0.084 0.096 0.097 0.096 0.099 0.105 0.109 0.108 0.106 0.108 0.108 0.105

: B :0004 0.007 0.012 0.015 0.022 0.026 0.039 0.054 0.065 0.076 0.086 0.087 0.086 0.089 0.085 0.098 0.097 0.095 0.097 0.097 0.095

¥ : [ 'b003 0.006 0.011 0.014 0.019 0.023 0.035 0.049 0.058/0.068 0.078 0.079 0.078 0.080 0.085 0.088 0.087 0.086 0.087 0.087 0.085

Ap i D (0.004 0.007 0.011 0,014 0.020 0.024 0.037 0.051 0,061 0.071 0.081 0,082 0.081 0.084 0.089 0.099 0.091 0.097 0.091 0.101 0.101
: E :ID.OW 0.012 0.018 0.024 0.035 0.042 0,083 0.087 0.105 0.122 0.140 0.141 0.140 0.144 0.153 0.171 0.157 0.168 0.157 0.175 0.175
: F :P007 0.009 0.013 0.018 0.021 0.025 0.033 0.041 0.050 0.055 0.064 0.072 0.079 0.079 0.085 0.085 0.085 0.085 0.085 0.085 0.085

G 0.026 0.034 0.036 0.043 0.050 0.057 0.064 0.071 0.071 0.054 0.053 0.054 0,053 0.056 0.057 0.060
H 0.023 0.031 0.032 0.039/0.045 0.051 0.058 0.064 0.064 0.049 0.048 0.049 0.048 0.050 0.051 0.054
| 0.021 0,028 0.029 0.035 0.041 0.046 0.052 0.058 0.058 0.044 0.043 0.044 0.043 0.045 0.046 0.049
0'15 2‘0 J 0.024 0.031 0.033 0.039 0.046 0.052 0.059 0.065 0.065 0.049 0.049 0.049 0.049 0.051 0.052 0.055
K 0.035 0.047 0.065 0.079 0.092 0.105 0.088 0.098 0.097 0.110 0.110 0.110 0.110 0.115 0.118 0.123
L 0.010 0.013 0.017 0.020 0.025 0.028 0.030 0.032 0.033 0.034 0.036 0.038 0.039 0.040 0.042 0.042

6. Ejemplo de seleccion

Se desea mecanizar una material SAE 4140 (acero aleado) con una herramienta de HSS-E PM C110 conz=2y

didmetro 10mm. Segtn la clasificacion del material (ver figura 1) y el tipo de herramienta, la velocidad de corte es 35 B (ver
figura 2) que se interpreta como 35 m/min. La letra B la utilizaremos para entrar a la tabla de avances.

AMG EN W, DIN 8BS 55 usa UNS | 1SC
11 11015, 11013 Rfe60, Rie 100 230Mo7, 050A12 1160 Leaded Stesl G212
12 |EN10025- S235JRG2 11012, 1.1083, 1.7131 S137-2, 18MnCrs, 5t50-2 060A35, 0BOMA0, 4360-508 1312, 1412, 1914 135,30 G110

- ERETTICY R—[-( X = 22045, 050262 e L0 2002 e L1021, 1050, 1001 g5

E& EN10083.1_42Crio 4_EN 10 2702 17225 13505 16682 13247 |42CMod 100CHE 340r-NMo6, 82.10-18 TOBMAQAZ 817M40. 534450 BM2 BT42 | 1672.04, 2080, 2244 02, 264102 | 4140, A2 4340 MA2 M2 GA1270, GA1470 T30 T 11342
15 | ENISO 4957 - HSE-5-2-ENHS0 4957 - HB6-5-25 | 12670, 12713, 13247, 1.2080 | 100MnCAN1Z SENCrVEVE, X210Cr12, 52-10-18 | BO1, BMZ, BTA2, £26 M0, BX0M31 2244-00, 254103, 2550, 2722, 2TZ | 01,16, M42,D3, A2, MZ, 4140, BE30 GEGI, T3M0Z T11302, TI0M03, T11342
16 | EMN-IS0 4957 - HE2-8-18 12570, 12713, 1.3247, 12080 | 100MnCrw12 X210Cr12, S2-10-1-8 801, 826 M40, B30M 31 2244-05, 254105, HARDOX 400 | 01, L& M42,D3, 4140, 8130 T30403, G4 100, J14047 H1
17 | EMN-IS0 4957 - HE2-8-18 12510 100MACANA BO1,BD3, BH13 HARDOIX 500 H3
18 | EN-ISO 4957 - X40CAolS-1 13343, 12344 S656-2, GXAOCHMDV5-1 BMZ, BH13 2242 HARDOX 00 H4
21 |EN10088-3- X14CMoS1T 14305, 14104 X 10CNIS 189, X12CrMoS 1T 303521 ,416 837 2301,2312,2314,2346, 2380 | 303,416, 430F | 530300, 541600, 543020 M1
22 |ENT0088-20-3 -14301+AT 14301, 14541, 14571 X5CrNNES X10CNiMaTI1810 304 515, 321 817, 396 8,320 812 2370, 2333, 2337, 2343, 2353, 2377 304,321, 318 530400, 532100, 531600 M3
23 |ENT0088-3- 14480 14480, 14512, 14532 XBCNiMoZ75, XAC-NiMoNB25T 317516, 3165% 2324, 2387 2570 406,430, 438 540900, 54300, 543600 M2
24 |ENT1AST 14547 X2C-NMa20-16-6 HRA1 2376 AT-APH 531254 52
31 |EN1561 - EN-JL1030 08010, 06040 GG10,GGA0 Grada150, Grade 400 0120, 0212,0814 ASTM A8 class 20 F11401,F12801
32 | EN1561-ENJLI0S0 0.8025, 0.6040 GG26 GG Grada200, Grade 400 0125, 0130,0140,0217 ASTM ME dass 40, STM A8 dlass 60 F12801, F14101
33 | EN1561 - ENJL2040 0.7040, 07070, 08145, 08045 | GGGAD, GGGTO, GTS45-06, GTWAEOT A2 PAMYT, 7002, 30972 0219, 0717,0727,0732, 0BS2 ASTM A220 gradie 4009, F22830, F20001
34 | EN1567- ENJL2050 0.7040, 07070, 0.8145, 08045 | GGGAD, GGGTO, GTSA5-06, GTWASOT A2012 PAMYT, 70012, 30972 0221, 0223,0737,0854 ASTM A220 grade 80001, 1| F26230, 2000
Figural
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Figura 2

La tabla de avance se muestra en la figura 3.

HSS-E
HS5 HSS-E g

zlz z z
2|3 4 >4

Ae | Ap
%] (x| (x
o) | @)

@ [mm] fz [mm/Z]%25%

28 30 32 3% 40 50

e 1 2 3 4 5 6 8 12

=)

0.004 0.007 0.012 0015 0.022 0.026[0.039 0.054 0.0

14 16 18 | 20

22 25

A 0.004 0.008 0.013 0017 0.024 0.029 0.043 0.060 [0.072 0.084 0.096 0.097|0.096 0.099 0.105

) Y [E] 5/0.076 0.086 0.087|0.086 0.089 0.095
w C 0.003 0.006 0.011 |0.014 0.019 0.023 |0.035 0.049 0.058 0.068 0.078 0.079|0.078 0.080 0.085
Ap D 0.004 0.007 0.011 |0.014 0.020 0.024 |0.037 0.051 0.061 0.071 0.081 0.082|0.081 0.084 0.089

E |0.007 0.012 0.018 0.024 0.035 0.042|0.063 0.087 0.105 |0.122 0.140 0.141)0.140 0.144 0.153

F 0.007 0.009 0.013 |0.018 0.021 0.025|0.033 0.041 0.050 0.055 0.064 0.072|0.079 0.079 0.085

0.109 0.108 0.106 |0.108 0.108 0.105
0.098 0.097 0.085|0.097 0.097 0.085
0.088 0.087 0.086 0.087 0.087 0.085
0.099 0.091 0.097 |0.091 0.101 0.101
0.171 0.157 0.168|0.157 0.175 0.175
0.085 0.085 0.085 0.085 0.085 0.085

Figura 3

» El avance por filo fz= 0,054mm/z + 25% (ver figura 3)

> Z=2

> Empaiie al 100% por tanto Ae=1x ¢ (didmetro de la herramienta). Es 100% o 1, porque es un ranurado donde la
herramienta entra al material fresando con el 100% del didmetro, no sucederia si estuviera haciendo un contorneado,

operacion donde el empafie seria menor)
» Profundidad de fresado Ap=(0.2 a 0.5 ) x ¢ (didmetro de herramienta)

Resumen de la seleccion:

- Velocidad angular de la herramienta = (35m/min x1000)/(mx10mm)= 1114 rpm

B V. x 1000
T mxD

- Empaife Ae=1x 10mm=10mm

7. Bibliografia

Profundidad de pasada Ap= 0.35x 10mm = 3.5mm

Avance de la herramienta Fn= fz.n.z = 0.054 mm/z x 1114rev/min x 2= 120 mm/min

Se utiliza la informacion provista por DORMER en su pagina web, se realizaron restimenes para un acceso mas rapido a

la informacion.

Listado de archivos:

0_general catalogue dormer 2019 setl en-es-pt-fr.pdf

1_RESUMEN_pag374a494_general catalogue dormer 2019.pdf

2_RESUMEN_pag579a598_general catalogue dormer 2019.pdf
3_Grupos_de_Materiales_ISO_DORMER .pdf
4_Iconos_ DORMER.pdf
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