
Fresas carburo sólido para 
aplicaciones de nesting en CNC

Precisely 
the best

LA GAMA MÁS COMPLETA DE FRESAS DE CARBURO 
SÓLIDO PARA DIMENSIONADO Y RANURADO

AGLOMERADO LAMINADO
Y MDF 

AGLOMERADO Y MDF 

MADERA CONTRACHAPADA 

MADERA BLANDA Y DURA 

PARA FRESADORAS CNC Y PORTÁTILES

Rendimiento

Máximo Alto Bueno

Guía de iconos

Hélice positiva Recorte Fresado no axial

Hélice negativa Ranurado
Ranurado 
completo

Hélice positiva y
negativa

Entrada vertical 
(sin rampa)

Mejor acabado en
la parte superior

Entrada en rampa
Mejor acabado en
la parte inferior

Fresado helicoidal
Mejor acabado en
la parte superior e 
inferior

Fresado axial



Metal duro TiCo

• Un metal duro de titanio y cobalto altamente compacto de 
formulación especial, diseñado y fabricado por freud.
• Proporciona un filo más afilado y un acabado impecable 
con una vida de corte mucho más prolongada.

TiCo Carbide

MADE BY freud

¿POR QUÉ ES FREUD “PRECISELY THE BEST”?CARACTERÍSTICAS DEL PRODUCTO

Amplio rango de diámetros de mango
Desde 6 mm hasta 20 mm.

Innovación en diseño
Los nuevos diseños y geometrías 
en hélice, creados para la gama 
SCH, ofrecen resultados impecables 
y acabados perfectos incluso en 
aplicaciones exigentes.

Vida útil prolongada
Metal duro TiCo de larga duración y  
fabricación propia. El control de Freud 

sobre el ciclo de producción del metal duro  
garantiza el desarrollo de la fórmula adecuada para 
responder a las necesidades específicas de cada 
aplicación, ofreciendo el máximo rendimiento. 

Innovación en metal duro
Freud invierte constantemente en el desarrollo de 
nuevas fórmulas de metal duro para mantener el 
rendimiento de sus herramientas de corte con una 
calidad inigualable.
El nuevo metal duro de micrograno H05MG, formulado 
específicamente para la gama SCH, presenta un 
alto nivel de dureza y tenacidad para lograr la mayor 
resistencia al desgaste e impacto.

TiCo Carbide

MADE BY freud

Hélice de corte positivo
Herramienta universal, adecuada 
para todas las aplicaciones 
de corte, especialmente para 
desbaste con rompevirutas.
Indicada para el dimensionado 
de paneles compuestos 
laminados por la parte inferior.

Hélice de corte negativo
Indicada para el dimensionado 
de paneles compuestos 
laminados por la parte superior. 
No adecuada para entradas 
verticales en madera maciza.

Hélice combinada positivo-
negativo (compresión)
Herramienta universal, adecuada 
para todas las aplicaciones de 
corte.
Indicada para el dimensionado 
de paneles compuestos 
laminados por ambas caras 
(superior e inferior).
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HARD METAL VS PCD

Vibración
Es la principal causa de bajo rendimiento o rotura de la 
herramienta. Las vibraciones pueden deberse a un mal 
mantenimiento de la máquina o a una fijación incorrecta del 
panel, causada por un sistema de aspiración dañado o una 
mesa de sacrificio desgastada.

Tolerancia SCH
En todas las herramientas de corte industriales, la tolerancia es un 
factor clave. En el segmento SCH, esta está determinada por la 
dimensión del vástago y la excentricidad. Los productos SCH de 
Freud respetan los límites establecidos por la norma EN 847 del 
Reglamento Europeo.

Mantenimiento de herramientas
Es importante destacar que el mantenimiento de herramientas 
también aplica a los accesorios y no solo a las herramientas 
en sí. Todos los accesorios deben revisarse o reemplazarse de 
forma regular.

Sistema de aspiración
Las virutas de madera deben ser extraídas del panel 
mediante sistemas de aspiración por razones de seguridad, 
para evitar el contacto posterior con las herramientas y la 
superficie.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL RENDIMIENTO DE LA HERRAMIENTA
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RENDIMIENTO SCH

CÓMO CALCULAR LA VELOCIDAD DE AVANCE CORRECTA

Para ver las velocidades de avance sugeridas, consulte las siguientes tablas y aplique los
siguientes factores de corrección.

Materiales Profundidad de corte Velocidad de rotación

Bois tendres
D

h h=D 18.000 tr/min

Parámetros estándar

Factores de corrección

Materiales

Madera blanda x0,9
MDF/

Aglomerado
x1,1

Profundidad de corte

D

h h=Dx1 a
Dx2

x0,75
D

h h=Dx2 a
Dx3

x0,5
D

h h=au-delà
de Dx3

x0,4

Velocidad de rotación *

12 000 tr/min x0,66 24 000 tr/min x1,33

*Las velocidades sugeridas son proporcionales a las RPM (ejemplo 12 000/18 000=0,66).

Para maximizar la vida útil de la herramienta, ajuste siempre la velocidad máxima que 
ofrezca la calidad de corte necesaria.
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EJEMPLOS DE VELOCIDAD DE AVANCE PARA SCH2UFN256R
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Materiales Profundidad de corte Velocidad de rotación

Madera blanda
D

h H=D 18.000 RPM

Velocidad de avance: 
de 8.6 a 10.6 m/min.
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Avance [PPM]

Cálculo de la velocidad de avance: 
8,6 x 0,9=7,74
10,6 x 0,9=9,54

Velocidad de avance: 
de 7,74 a 9,54 m/min.

Materiales Profundidad de corte Velocidad de rotación

Madera dura
D

h H=D 18.000 RPM

7 8 9 10
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5 6
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Avance [PPM]

Cálculo de la velocidad de avance: 
8,6 x 0,9 x 0,75=5,80
10,6 x 0,9 x 0,75=7,15

Velocidad de avance:
de 5,8 a 7,15 m/min.

Materiales Profundidad de corte Velocidad de rotación

Madera dura
D

h H=Dx2
(24 mm)

18.000 RPM

FACTORES DE CORRECCIÓN PARA MADERA DURA (X0,9) Y 
PARA UNA PROFUNDIDAD DE CORTE DE 24 MM (X0,75)

FACTORES DE CORRECCIÓN PARA MADERA DURA (X0,9)

PARÁMETROS ESTÁNDAR PARA FRESA DE 12 MM DE DIÁMETRO
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RECORTE

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.

3 13 60 6 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN110R F03FR03623
4 15 50 4 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN210R F03FR03629
4 16 60 6 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN120R F03FR03624
5 17 50 5 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN215R F03FR03630
5 17 60 6 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN130R F03FR03625
5 17 60 8 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN160R F03FR03628
6 17 50 6 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN220R F03FR03631
6 22 60 6 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN225R F03FR03632

SCH1DFN
Fresa de acabado - corte negativo a derechas Z1
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.

8 22 70 8 -30 MG10 1 30000 SCH1DFN235R F03FR03634
8 32 80 8 -30 MG10 1 30000 SCH1DFN240R F03FR03635

10 32 80 10 -30 H05MG 1 30000 SCH1DFN255R F03FR03637
10 42 100 10 -30 H05MG 1 30000 SCH1DFN260R F03FR03638
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[Avance [PPM]

Parámetros de trabajo para MDF/Aglomerado
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/8 1/2 2-1/2 1/4 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN140R F03FR03626

3/16 3/4 2-1/2 1/4 -30 MG10 1 30000 SCH1DFN150R F03FR03627
1/4 1 2-1/2 1/4 -20 MG10 1 30000 SCH1DFN230R F03FR03633
3/8 1-1/8 3 3/8 -20 H05MG 1 30000 SCH1DFN250R F03FR03636

ACABADO
 CO

RTE 
N

EG
ATIVO
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SCH2DFN
Fresa de acabado - corte negativo a derechas Z2

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
3 13 50 6 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN110R F03FR03660
3 13 50 8 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN135R F03FR03665
4 16 50 6 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN115R F03FR03661
4 16 50 8 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN140R F03FR03666
4 15 50 4 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN204R F03FR03673
5 17 60 6 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN120R F03FR03662
5 17 50 8 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN145R F03FR03667
5 17 50 5 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN208R F03FR03674
6 25 60 8 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN150R F03FR03668
6 17 60 6 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN212R F03FR03675
6 22 60 6 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN216R F03FR03676
7 32 80 8 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN155R F03FR03669
8 25 70 12 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN160R F03FR03670
8 22 70 8 -30 MG10 2 30000 SCH2DFN224R F03FR03678
8 32 80 8 -30 MG10 2 30000 SCH2DFN228R F03FR03679
8 42 90 8 -30 MG10 2 30000 SCH2DFN232R F03FR03680

10 32 80 12 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN170R F03FR03672
10 32 80 10 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN240R F03FR03682
10 42 100 10 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN244R F03FR03683
10 52 100 10 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN248R F03FR03684
11 37 80 11 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN252R F03FR03685
12 32 80 12 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN256R F03FR03686
12 42 90 12 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN260R F03FR03687
12 52 100 12 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN264R F03FR03688
14 52 100 14 -30 H05MG 2 25000 SCH2DFN276R F03FR03691
16 52 100 16 -30 H05MG 2 25000 SCH2DFN280R F03FR03692
18 52 110 18 -30 H05MG 2 25000 SCH2DFN284R F03FR03693
20 52 120 20 -30 H05MG 2 25000 SCH2DFN288R F03FR03694
20 72 140 20 -30 H05MG 2 25000 SCH2DFN292R F03FR03695

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/8 1/2 2 1/4 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN125R F03FR03663

3/16 3/4 2 1/4 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN130R F03FR03664
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1-1/8 3 3/8 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN236R F03FR03681
3/8 1-1/4 3 1/2 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN165R F03FR03671
1/4 1 2-1/2 1/4 -20 MG10 2 30000 SCH2DFN220R F03FR03677
1/2 1-1/4 3 1/2 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN268R F03FR03689
1/2 2 4 1/2 -30 H05MG 2 30000 SCH2DFN272R F03FR03690
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Parámetros de trabajo para MDF/Aglomerado
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SCH2DFN
Fresa de acabado - corte negativo a derechas Z2

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
3 13 50 6 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN710R F03FR04384
5 17 60 6 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN720R F03FR04385
6 22 60 6 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN816R F03FR04386
8 22 70 8 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN824R F03FR04387

10 32 80 10 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN840R F03FR04388
12 52 110 12 -15 MG10 2 30000 SCH2DFN864R F03FR04389
14 52 110 14 -15 MG10 2 25000 SCH2DFN876R F03FR04390
16 52 120 16 -15 MG10 2 25000 SCH2DFN880R F03FR04391
18 52 120 18 -15 MG10 2 25000 SCH2DFN884R F03FR04392
20 52 140 20 -15 MG10 2 25000 SCH2DFN888R F03FR04393
20 72 160 20 -15 MG10 2 25000 SCH2DFN892R F03FR04394

Parámetros de trabajo para madera dura
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Parámetros de trabajo para MDF/Aglomerado
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/4 3/4 2-1/2 1/4 -20 MG10 3 30000 SCH3DFN204R F03FR03754
3/8 1-1/8 3 3/8 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN216R F03FR03757
1/2 2 4 1/2 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN244R F03FR03764

D

A

h

H

D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
8 22 70 8 -30 MG10 3 30000 SCH3DFN208R F03FR03755
8 32 80 8 -30 MG10 3 30000 SCH3DFN212R F03FR03756

10 32 80 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN220R F03FR03758
10 42 90 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN224R F03FR03759
10 52 100 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN228R F03FR03760
12 32 80 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN232R F03FR03761
12 42 90 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN236R F03FR03762
12 52 100 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DFN240R F03FR03763
14 45 150 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN102R F03FR03751
14 42 90 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN248R F03FR03765
14 52 100 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN252R F03FR03766
16 45 150 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN104R F03FR03752
16 42 100 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN256R F03FR03767
16 52 100 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN260R F03FR03768
16 62 120 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN264R F03FR03769
18 45 150 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN106R F03FR03753
18 52 110 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN268R F03FR03770
18 72 130 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN272R F03FR03771
20 52 110 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN276R F03FR03772
20 72 140 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN280R F03FR03773
20 92 170 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN284R F03FR03774

SCH3DFN
Fresa de acabado - corte negativo a derechas Z3
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
14 42 110 14 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN848R F03FR04406
16 42 110 16 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN856R F03FR04407
16 52 120 16 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN860R F03FR04408
18 52 130 18 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN868R F03FR04409
20 52 140 20 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN876R F03FR04410
20 72 160 20 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN880R F03FR04411
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Parámetros de trabajo para madera dura
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Parámetros de trabajo para MDF/Aglomerado

SCH3DFN
Fresa de acabado - corte negativo a derechas Z3
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/8 1/2 2-1/2 1/4 20 MG10 1 30000 SCH1UFN140R F03FR03642

3/16 3/4 2-1/2 1/4 20 MG10 1 30000 SCH1UFN150R F03FR03643
1/4 1 2-1/2 1/4 20 MG10 1 30000 SCH1UFN230R F03FR03649
3/8 1-1/8 3 3/8 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN250R F03FR03653
1/2 1-5/16 3 1/2 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN280R F03FR03659

D
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D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
3 13 60 6 20 MG10 1 30000 SCH1UFN110R F03FR03639
4 15 50 4 20 MG10 1 30000 SCH1UFN210R F03FR03645
4 16 60 6 20 MG10 1 30000 SCH1UFN120R F03FR03640
5 17 50 5 20 MG10 1 30000 SCH1UFN215R F03FR03646
5 17 60 6 20 MG10 1 30000 SCH1UFN130R F03FR03641
5 17 60 8 20 MG10 1 30000 SCH1UFN160R F03FR03644
6 17 50 6 20 MG10 1 30000 SCH1UFN220R F03FR03647
6 22 60 6 20 MG10 1 30000 SCH1UFN225R F03FR03648
8 22 70 8 30 MG10 1 30000 SCH1UFN235R F03FR03650
8 32 80 8 30 MG10 1 30000 SCH1UFN240R F03FR03651
8 42 90 8 30 MG10 1 30000 SCH1UFN245R F03FR03652

10 32 80 10 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN255R F03FR03654
10 42 100 10 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN260R F03FR03655
10 52 100 10 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN265R F03FR03656
12 32 80 12 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN270R F03FR03657
12 52 100 12 30 H05MG 1 30000 SCH1UFN275R F03FR03658

3 4 5 6 7 8

3
4

5
6

8

12
10

D
iá

m
et

ro
 [

m
m

]

[Avance [PPM]

3 4 5 6 7 8

3
4

5
6

8

12
10

D
iá

m
et

ro
 [

m
m

]

[Avance [PPM]

Parámetros de trabajo para MDF/Aglomerado

SCH1UFN
Fresa de acabado - corte positivo a derechas Z1
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
3 13 50 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN110R F03FR03696
3 13 50 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN135R F03FR03701
4 16 50 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN115R F03FR03697
4 16 50 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN140R F03FR03702
4 15 50 4 20 MG10 2 30000 SCH2UFN204R F03FR03709
5 17 60 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN120R F03FR03698
5 17 50 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN145R F03FR03703
5 17 50 5 20 MG10 2 30000 SCH2UFN208R F03FR03710
6 25 60 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN150R F03FR03704
6 17 60 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN212R F03FR03711
6 22 60 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN216R F03FR03712
7 32 80 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN155R F03FR03705
8 25 70 12 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN160R F03FR03706
8 22 70 8 30 MG10 2 30000 SCH2UFN224R F03FR03714
8 32 80 8 30 MG10 2 30000 SCH2UFN228R F03FR03715
8 42 90 8 30 MG10 2 30000 SCH2UFN232R F03FR03716

10 32 80 12 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN170R F03FR03708
10 32 80 10 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN240R F03FR03718
10 42 100 10 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN244R F03FR03719
10 52 100 10 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN248R F03FR03720
11 37 80 11 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN252R F03FR03721
12 32 80 12 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN256R F03FR03722
12 42 90 12 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN260R F03FR03723
12 52 100 12 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN264R F03FR03724
14 52 100 14 30 H05MG 2 25000 SCH2UFN276R F03FR03727
16 52 100 16 30 H05MG 2 25000 SCH2UFN280R F03FR03728
18 52 110 18 30 H05MG 2 25000 SCH2UFN284R F03FR03729
20 52 120 20 30 H05MG 2 25000 SCH2UFN288R F03FR03730
20 72 140 20 30 H05MG 2 25000 SCH2UFN292R F03FR03731
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SCH2UFN
Fresa de acabado - corte positivo a derechas Z2

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/8 1/2 2 1/4 20 MG10 2 30000 SCH2UFN125R F03FR03699

3/16 3/4 2 1/4 20 MG10 2 30000 SCH2UFN130R F03FR03700

ACABADO
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1-1/8 3 3/8 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN236R F03FR03717
3/8 1-1/4 3 1/2 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN165R F03FR03707
1/4 1 2-1/2 1/4 20 MG10 2 30000 SCH2UFN220R F03FR03713
1/2 1-1/4 3 1/2 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN268R F03FR03725
1/2 2 4 1/2 30 H05MG 2 30000 SCH2UFN272R F03FR03726
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D

A

h

H

D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
4 15 50 4 20 MG10 2 30000 SCH2UFN804R F03FR04395
5 17 50 5 20 MG10 2 30000 SCH2UFN808R F03FR04396
6 22 60 6 20 MG10 2 30000 SCH2UFN816R F03FR04397
8 32 80 8 20 MG10 2 30000 SCH2UFN828R F03FR04398
10 52 100 10 20 MG10 2 30000 SCH2UFN848R F03FR04399
12 52 110 12 20 MG10 2 30000 SCH2UFN864R F03FR04400
14 52 110 14 20 MG10 2 25000 SCH2UFN876R F03FR04401
16 52 120 16 20 MG10 2 25000 SCH2UFN880R F03FR04402
18 52 120 18 20 MG10 2 25000 SCH2UFN884R F03FR04403
20 52 140 20 20 MG10 2 25000 SCH2UFN888R F03FR04404
20 72 160 20 20 MG10 2 25000 SCH2UFN892R F03FR04405
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D

A

h

H

D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
1/4 3/4 2-1/2 1/4 20 MG10 3 30000 SCH3UFN204R F03FR03806
3/8 1-1/8 3 3/8 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN216R F03FR03809
1/2 2 4 1/2 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN244R F03FR03816

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
8 22 70 8 30 MG10 3 30000 SCH3UFN208R F03FR03807
8 32 80 8 30 MG10 3 30000 SCH3UFN212R F03FR03808

10 32 80 10 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN220R F03FR03810
10 42 90 10 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN224R F03FR03811
10 52 100 10 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN228R F03FR03812
12 32 80 12 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN232R F03FR03813
12 42 90 12 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN236R F03FR03814
12 52 100 12 30 H05MG 3 30000 SCH3UFN240R F03FR03815
14 45 150 14 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN102R F03FR03803
14 42 90 14 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN248R F03FR03817
14 52 100 14 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN252R F03FR03818
16 45 150 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN104R F03FR03804
16 42 100 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN256R F03FR03819
16 52 100 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN260R F03FR03820
16 62 120 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN264R F03FR03821
18 45 150 18 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN106R F03FR03805
18 52 110 18 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN268R F03FR03822
18 72 130 18 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN272R F03FR03823
20 52 110 20 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN276R F03FR03824
20 72 140 20 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN280R F03FR03825
20 92 170 20 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN284R F03FR03826

SCH3UFN
Fresa de acabado - corte positivo a derechas Z3
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
14 42 14 110 20 MG10 3 25000 SCH3UFN848R F03FR04412
16 42 16 110 20 MG10 3 25000 SCH3UFN856R F03FR04413
16 52 16 120 20 MG10 3 25000 SCH3UFN860R F03FR04414
18 52 18 130 20 MG10 3 25000 SCH3UFN868R F03FR04415
20 52 20 140 20 MG10 3 25000 SCH3UFN876R F03FR04416
20 72 20 160 20 MG10 3 25000 SCH3UFN880R F03FR04417
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hU
P

D

A

h

H

D

A

h

H

hU
P

D h hUP H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
8 22 5 70 8 ±30 MG10 2+2 30000 SCH2XFN310R F03FR03732
8 32 10 70 8 ±30 MG10 2+2 30000 SCH2XFN410R F03FR03741

10 26 5 70 10 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN340R F03FR03735
10 32 5 80 10 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN350R F03FR03736
10 29 10 80 10 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN420R F03FR03743
12 32 5 90 12 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN360R F03FR03737
12 42 5 100 12 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN370R F03FR03738
12 32 12 80 12 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN425R F03FR03744
12 42 12 100 12 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN430R F03FR03745
16 35 14 90 16 ±30 H05MG 2+2 25000 SCH2XFN444R F03FR04012
18 55 24 110 18 ±30 H05MG 2+2 25000 SCH2XFN450R F03FR03749
20 55 30 120 20 ±30 H05MG 2+2 25000 SCH2XFN455R F03FR03750

D h hUP H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1 3/16 3 3/8 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN320R F03FR03733
3/8 1-1/8 3/8 3 3/8 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN415R F03FR03742
3/8 1-1/4 3/16 3 3/8 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN330R F03FR03734
1/2 1 3/16 3 1/2 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN380R F03FR03739
1/2 1-1/2 3/16 3-1/2 1/2 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN390R F03FR03740
1/2 1 9/16 3 1/2 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN435R F03FR03746
1/2 1-1/2 9/16 3-1/2 1/2 ±30 H05MG 2+2 30000 SCH2XFN440R F03FR03747
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D
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h

H

hU
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D
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h
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hU
P

D h hUP H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
8 22 5 70 8 ±30 MG10 3+3 30000 SCH3XFN310R F03FR03856
8 32 10 70 8 ±30 MG10 3+3 30000 SCH3XFN410R F03FR03866

10 26 5 70 10 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN340R F03FR04013
10 32 10 80 10 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN350R F03FR03860
10 29 5 80 10 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN420R F03FR04014
10 42 13 90 10 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN422R F03FR03869
12 22 5 80 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN355R F03FR03861
12 32 5 90 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN360R F03FR03862
12 42 5 100 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN370R F03FR03863
12 32 12 80 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN425R F03FR03870
12 42 14 100 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN430R F03FR03871
12 52 16 100 12 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN432R F03FR03872

D h hUP H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1 3/16 3 3/8 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN320R F03FR03857
3/8 1-1/4 3/8 3 3/8 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN330R F03FR03858
3/8 1-1/8 3/16 3 3/8 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN415R F03FR03867
1/2 1 3/16 3 1/2 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN380R F03FR03864
1/2 1-1/2 1/2 3-1/2 1/2 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN390R F03FR03865
1/2 1-1/8 3/16 3 1/2 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN436R F03FR03873
1/2 1-5/8 3/4 3-1/2 1/2 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN438R F03FR03874
1/2 2-1/4 3/4 4 1/2 ±30 H05MG 3+3 30000 SCH3XFN442R F03FR03875

SCH3XFN
Fresa de acabado - corte helicoidal a derechas Z3+3
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
8 22 70 8 -30 MG10 3 30000 SCH3DRN504R F03FR03778
8 32 80 8 -30 MG10 3 30000 SCH3DRN506R F03FR03779
8 42 90 8 -30 MG10 3 30000 SCH3DRN508R F03FR03780

10 32 80 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN512R F03FR03782
10 42 90 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN514R F03FR03783
10 52 100 10 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN516R F03FR03784
12 32 80 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN518R F03FR03785
12 42 90 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN520R F03FR03786
12 52 100 12 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN522R F03FR03787
14 42 90 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN528R F03FR03790
14 52 100 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN530R F03FR03791
16 42 100 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN534R F03FR03793
16 52 110 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN536R F03FR03794
16 62 120 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN538R F03FR03795
18 52 110 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN540R F03FR03796
18 72 130 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN542R F03FR03797
20 52 120 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN546R F03FR03799
20 72 140 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN548R F03FR03800
20 85 150 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN550R F03FR03801
20 102 170 20 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN552R F03FR03802

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1-1/8 3-1/2 3/8 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN510R F03FR03781
1/2 1-1/8 3-1/2 1/2 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN524R F03FR03788
1/2 1-5/8 4 1/2 -30 H05MG 3 30000 SCH3DRN526R F03FR03789
5/8 2-1/8 5 5/8 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN532R F03FR03792
3/4 2-1/8 5 3/4 -30 H05MG 3 25000 SCH3DRN544R F03FR03798
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Fresa para desbastado - corte negativo a derechas Z3
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D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
14 42 14 100 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN928R F03FR04418
16 52 16 120 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN936R F03FR04419
16 62 16 130 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN938R F03FR04420
18 52 18 130 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN940R F03FR04421
20 52 20 140 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN946R F03FR04422
20 72 20 150 -15 MG10 3 25000 SCH3DRN948R F03FR04423
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SCH3DRN
Fresa para desbastado - corte negativo a derechas Z3

D
ES

B
A

ST
E 

C
O

RT
E 

N
EG

AT
IV

O



25

D

A

h

H

D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.
3/8 1-1/8 3-1/2 3/8 30 H05MG 3 30000 SCH3URN510R F03FR03833
1/2 1-1/8 3-1/2 1/2 30 H05MG 3 30000 SCH3URN524R F03FR03840
1/2 1-5/8 4 1/2 30 H05MG 3 30000 SCH3URN526R F03FR03841
5/8 2-1/8 5 5/8 30 H05MG 3 25000 SCH3URN532R F03FR03845
3/4 2-1/8 5 3/4 30 H05MG 3 25000 SCH3URN544R F03FR03851

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
8 22 70 8 30 MG10 3 30000 SCH3URN504R F03FR03830
8 32 80 8 30 MG10 3 30000 SCH3URN506R F03FR03831
8 42 90 8 30 MG10 3 30000 SCH3URN508R F03FR03832

10 32 80 10 30 H05MG 3 30000 SCH3URN512R F03FR03834
10 42 90 10 30 H05MG 3 30000 SCH3URN514R F03FR03835
10 52 100 10 30 H05MG 3 30000 SCH3URN516R F03FR03836
12 32 80 12 30 H05MG 3 30000 SCH3URN518R F03FR03837
12 42 90 12 30 H05MG 3 30000 SCH3URN520R F03FR03838
12 52 100 12 30 H05MG 3 30000 SCH3URN522R F03FR03839
14 42 90 14 30 H05MG 3 25000 SCH3URN528R F03FR03842
14 52 100 14 30 H05MG 3 25000 SCH3URN530R F03FR03843
14 60 130 14 30 H05MG 3 25000 SCH3URN531R F03FR03844
16 42 100 16 30 H05MG 3 25000 SCH3URN534R F03FR03846
16 52 110 16 30 H05MG 3 25000 SCH3URN536R F03FR03847
16 62 120 16 30 H05MG 3 25000 SCH3URN538R F03FR03848
18 52 110 18 30 H05MG 3 25000 SCH3URN540R F03FR03849
18 72 130 18 30 H05MG 3 25000 SCH3URN542R F03FR03850
20 52 120 20 30 H05MG 3 25000 SCH3URN546R F03FR03852
20 72 140 20 30 H05MG 3 25000 SCH3URN548R F03FR03853
20 85 150 20 30 H05MG 3 25000 SCH3URN550R F03FR03854
20 102 170 20 30 H05MG 3 25000 SCH3URN552R F03FR03855

SCH3UR
Fresa para desbastado - corte positivo a derechas Z3
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D

A

h

H

D h H A Ángulo 
de hélice

Calidad de HW Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.
14 42 14 100 20 MG10 3 25000 SCH3URN928R F03FR04424
16 52 16 120 20 MG10 3 25000 SCH3URN936R F03FR04425
16 62 16 130 20 MG10 3 25000 SCH3URN938R F03FR04426
18 52 18 130 20 MG10 3 25000 SCH3URN940R F03FR04427
20 52 20 140 20 MG10 3 25000 SCH3URN946R F03FR04428
20 72 20 150 20 MG10 3 25000 SCH3URN948R F03FR04429
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SCH3UR
Fresa para desbastado - corte positivo a derechas Z3
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RANURADO

D

A

h1

H

h

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN102R F03FR03751
16 45 95 150 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN104R F03FR03752
18 45 95 150 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DFN106R F03FR03753

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN102R F03FR03803
16 45 95 150 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN104R F03FR03804
18 45 95 150 18 30 H05MG 3 25000 SCH3UFN106R F03FR03805

SCH3 
Fresa para acabado de alojamiento de herrajes - Z3 a derecha
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D

A

h1

H

h

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN702R F03FR04439
16 45 95 150 16 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN704R F03FR04440
18 45 95 150 18 -15 MG10 3 25000 SCH3DFN706R F03FR04441

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 20 MG10 3 25000 SCH3UFN702R F03FR04436
16 45 95 150 16 20 MG10 3 25000 SCH3UFN704R F03FR04437
18 45 95 150 18 20 MG10 3 25000 SCH3UFN706R F03FR04438

SCH3 
Fresa para acabado de alojamiento de herrajes – Z3 a derecha
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SCH3 
Fresa para desbaste de alojamiento de herrajes – Z3 a derecha

D

A

h1

H

h

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 -30 H05MG 3 25000 SCH3DMN102R F03FR03775
16 45 95 150 16 -30 H05MG 3 25000 SCH3DMN104R F03FR03776
18 45 95 150 18 -30 H05MG 3 25000 SCH3DMN106R F03FR03777

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 30 H05MG 3 25000 SCH3UMN102R F03FR03827
16 45 95 150 16 30 H05MG 3 25000 SCH3UMN104R F03FR03828
18 45 95 150 18 30 H05MG 3 25000 SCH3UMN106R F03FR03829
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SCH3 
Fresa para desbaste de alojamiento de herrajes – Z3 a derecha

D

A

h1

H

h

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 -15 MG10 3 25000 SCH3DMN702R F03FR04430
16 45 95 150 16 -15 MG10 3 25000 SCH3DMN704R F03FR04431
18 45 95 150 18 -15 MG10 3 25000 SCH3DMN706R F03FR04432

D h h1 H A Ángulo 
de hélice

Calidad de 
HW

Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm mm 1/min.
14 45 95 150 14 20 MG10 3 25000 SCH3UMN702R F03FR04433
16 45 95 150 16 20 MG10 3 25000 SCH3UMN704R F03FR04434
18 45 95 150 18 20 MG10 3 25000 SCH3UMN706R F03FR04435
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FOTO DI GRUPPO DI 

MANDRINI E NC12

Fresas de superficie para tableros de trabajo
Las fresas de superficie NC12 de Freud para tableros de trabajo 
ofrecen resultados impecables y un acabado superior, debido a la 
posición del ángulo de corte de las cuchillas.
Gracias a las estrictas tolerancias mecánicas del cuerpo, el 
equilibrado dinámico de la herramienta y las cuchillas de altísima 
precisión, la gama NC12 garantiza el máximo rendimiento de corte 
y cortes sin vibraciones.

Portaherramientas de alta precisión
La nueva gama completa de portaherramientas de Freud 
garantiza un equilibrado extremadamente preciso a la máxima 
velocidad (G2.5 ISO 1940-1). Esto asegura una sujeción 
duradera de las herramientas en las aplicaciones CNC más 
exigentes.

GAMA FREUD PARA MÁQUINAS CNC

Para completar la oferta para fresadoras CNC y máquinas seccionadoras de 
diferentes tamaños y marcas principales, Freud ofrece una gama de accesorios.
Esto incluye fresas de superficie para tableros de trabajo, portaherramientas con 
recubrimiento de níquel y pinzas de alta precisión.

Pinzas de alta precisión
La oferta de Freud incluye pinzas de alta precisión que 
contribuyen al máximo rendimiento de las herramientas de 
corte CNC. Por ello, es importante revisarlas y mantenerlas 
regularmente para garantizar la máxima eficiencia.
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D h H A Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

pulg. pulg. pulg. pulg. 1/min.

2-1/2 1/2 3 1/2 2 - NC12M61 F03FR03951
4 1/2 3 3/4 3 - NC12M101 F03FR03888

2-1/2 1/2 3 1/2 2 - NC12M61N F03FR03952
4 1/2 3 3/4 3 - NC12M101N F03FR03889

SL

H

α

Recambios Dimensiones Código Freud Art. n.º

mm

Precortador 14 x 14 x 2 RG01MAI310 F03FH03791
Tornillo M5 x 8 VT05M  AA9 F03FA04444

Tuerca hexagonal M4 2606M  CE9 F03FA07360
Tornillo de cabeza cilíndrica plana ranurada M4 x 10 2611M  DB9 F03FA07386

Llave Torx T20 CB03M  CC9 F03FA00167

Precortador cuadrado reversible opcional

L H S Tipo Calidad de HW α Código Freud Art. n.º

mm mm mm

14 14 2 1 H00XA 31° NC12M101N F03FR03889

NC12M 
Fresas de superficie para tableros de trabajo

D h H A Z RPM máx. Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm 1/min.

60 13 80 12 2 - NC12M60 F03FR03949
80 13 80 20 3 - NC12M80 F03FR03884

100 13 80 20 3 - NC12M100 F03FR03886
60 13 80 12 2 - NC12M60N F03FR03950
80 13 80 20 3 - NC12M80N F03FR03885

100 13 80 20 3 - NC12M100N F03FR03887
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MP08M
Portaherramientas de alta precisión - HSK 63 E

H1 D d D1 Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm

73 50 4-20 63 MP08MDC AA9 F03FA19217
78 63 6-25 63 MP08MDC BA9 F03FA19218

H
1

D

d

D1

Portaherramientas para fresas elevadas CNC con mango HSK 63E.
• Equilibrado G2,5 para aplicaciones de alta velocidad.
• Tuerca ER32 RH para el artículo MP08MD AA9.
• ER40 RH para MP08MDC BA9.
• No se incluye la pinza de sujeción.

MP10M
Portaherramientas de alta precisión - HSK 63 F

Portaherramientas para fresas elevadas CNC con mango HSK 63 F.
• Equilibrado G2.5 para aplicaciones de alta velocidad.
• Tuerca ER32 RH para el artículo MP10MDC AA9.
• ER40 RH para MP10MDC BA9.
• No se incluye la pinza de sujeción.

H
1

D

d

D1

H1 D d D1 Código Freud Art. n.º

mm mm mm mm

73 50 4-20 63 MP10MDC AA9 F03FA19227
78 63 6-25 63 MP10MDC BA9 F03FA19228
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MP06M 
Pinza de sujeción de alta precisión 
para anillos de fijación ER32

d H Intervalo de sujeción Código Freud Art. n.º

mm mm

6 46 6÷5 MP16M  069 F03FA01666
8 46 8÷7 MP16M  089 F03FA01667
10 46 10÷9 MP16M  109 F03FA01668
12 46 12÷11 MP16M  129 F03FA01669
14 46 14÷13 MP16M  149 F03FA01670
16 46 16÷15 MP16M  169 F03FA01671
18 46 18÷17 MP16M  189 F03FA01672
20 46 20÷19 MP16M  209 F03FA01673
25 46 25÷24 MP16M  259 F03FA01675

MP16M 
Pinza de sujeción de alta precisión 
para anillos de fijación ER40

d H Intervalo de sujeción Código Freud Art. n.º

mm mm

4 40 4÷3 MP06M  049 F03FA01550
6 40 6÷5 MP06M  069 F03FA01551
8 40 8÷7 MP06M  089 F03FA01553
10 40 10÷9 MP06M  109 F03FA01554
12 40 12÷11 MP06M  129 F03FA01555
14 40 14÷13 MP06M  149 F03FA01557
16 40 16÷15 MP06M  169 F03FA01558
18 40 18÷17 MP06M  189 F03FA01559
20 40 20÷19 MP06M  209 F03FA01560

46

d

Ø41

d

40

Ø33

Pinza de sujeción para fresas con mango cilíndrico.
Apta para los portaherramientas MP06MD, MP08MDC AA9
y MP10MDC AA9.

Pinza de sujeción para fresas con mango cilíndrico.
Apta para los portaherramientas MP08MDC BA9
y MP10MDC BA9.
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Para reducir la vibración de la fresa, que puede poner en riesgo el acabado y provocar daños tanto en la 
herramienta como en la pieza, es necesario respetar las condiciones siguientes:
• Para eliminar mucho material, realice más pasadas o utilice una velocidad de avance y un valor de RPM 

proporcionales a la profundidad de corte (Fig. 1).
• Una fresa con menor altura de corte vibra menos que una fresa del mismo diámetro pero con mayor 

altura de corte (Fig. 2).
• Verifique la máquina con regularidad (especialmente las guías y los cojinetes de bolas) y compruebe que 

no haya problemas de excentricidad para evitar peligrosas vibraciones del portaherramientas.
• Sujete firmemente la pieza al banco de trabajo (Fig. 3).
• Compruebe que la pieza esté correctamente sujeta a un soporte del tamaño oportuno.
• Coloque los equipos de bloqueo (como ventosas) lo suficientemente alejados del recorrido de la herramienta 

(Fig. 4).
• Respete la longitud mínima de sujeción del mango y seleccione preferentemente portaherramientas 

cortos para reducir los errores de excentricidad (Fig. 5a). Por este mismo motivo, se debe evitar en 
general el uso de extensiones (Fig. 5b).

• Para detectar problemas de excentricidad en una fresa o portaherramientas: hacer un fresado en 
la pieza, girar 90° la herramienta en el portaherramientas y repetir la operación. Si son iguales a las 
molduras anteriores, se debe a un defecto en la herramienta; si las marcas varían, es posible que el error 
esté en el portaherramientas.

1 2

5a

USO CORRECTO Y NORMAS DE SEGURIDAD

3

4
5b
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USO CORRECTO Y NORMAS DE SEGURIDAD

9

10

• No supere el límite máximo de RPM indicado en la herramienta. Unas RPM más altas, una velocidad de 
avance muy agresiva y una excesiva profundidad de corte pueden provocar la rotura de la herramienta 
(Fig. 6).

• Para evitar dañar las fresas, se recomienda controlar la limpieza de la superficie de sujeción del 
portaherramientas y de la fresa, y que no presenten imperfecciones (Fig. 7).

• Elija siempre fresas del tamaño adecuado para el tipo de trabajo que vaya a realizar. 
• Para evitar rebotes peligrosos, se recomienda fijar bien una pieza de recambio del material y eliminar 

pequeños fragmentos de residuos que se han acumulado durante el proceso de trabajo realizando más 
pasadas (Fig. 8).

• Nunca encienda la fresadora con la fresa en contacto con la madera (Fig. 9).
• Guíe siempre la pieza o mueva la fresadora en la dirección correcta, en contra del sentido de rotación de la 

fresa (Fig. 10).

8

76

IN
STR

U
C

C
IO

N
ES 

D
E SEG

U
R

ID
A

D



Precisely the best



Supremacía tecnológica
Producción interna de metal duro

Líder en fabricación de metal duro desde 
1980: Freud se enorgullece de una pro-
ducción interna única en el mundo y de 
la sinterización de componentes de metal 
duro para ofrecer herramientas de corte 
de calidad superior.  El metal duro TiCo de 
Freud, una combinación altamente com-
pacta con formulación especial de titanio y 
metal duro de cobalto, garantiza la máxima 

precisión y un afilado de larga duración del lado perfilado. La capacidad de crear formu-
laciones especiales para aplicaciones estándar y personalizadas proporciona el máximo 
rendimiento de la herramienta.

Tecnologías y soluciones de Freud 
La perfección a medida de sus 
necesidades

Las herramientas de corte de primera 
calidad de Freud se fabrican con caracterís-
ticas exclusivas e innovadoras. La empresa 
posee y controla todo el proceso de fabri-
cación de herramientas con una supervisión 
completa y estricta de la calidad en sus 
plantas de Italia. La constante inversión en 
investigación y desarrollo, combinada con 
la sólida competencia en ingeniería y las tecnologías avanzadas de Freud, genera productos 
con características innovadoras, extrema precisión y mayor vida útil. Ofrecemos la solución 
adecuada para cualquier aplicación que se necesite.

Freud - Líder del mercado industrial 
desde 1962 

Freud es uno de los líderes mundiales en la 
industria de herramientas de corte y el mayor 
fabricante de sierras circulares de primera 
calidad. Desde 1962, Freud diseña y produce 
una amplia gama de sierras circulares, cabe-
zales portacuchillas, fresas de placa soldada, 
taladros, herramientas de fresado y CNC, 
así como cuchillas y accesorios, de calidad 
superior.

Distribución global
Servicio en todo el mundo

La máxima de Freud, «pensar globalmente 
y actuar localmente», ha llevado a la 
empresa a desarrollar una red extensa de 
socios y subsidiarias seleccionados en más 
de 90 países en todo el mundo para ofrecer 
una asistencia técnica mejorada a sus 
clientes estén donde estén.
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Via Remigio Solari, 7 
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