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ISO 9001:2000
freud cumple con loS requiSitoS impueStoS por la norma 
uni en iSo 9001:2000 para la comercialización de 
SierraS circulareS, cabezaleS porta cuchillaS, freSaS de 
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iSo 9001:2000 pour la commercialiSation deS ScieS 
circulaireS, porte-outilS à plaquetteS, fraiSeS braSéeS, mècheS 
et compoSantS en métal dur, ScieS et mècheS en diamant, 
machineS pour nettoyer leS pièceS et affûteuSeS.
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> Es El sistEma más robusto:
 el uso de cuñas sometidas a un trata-

miento térmico especial, el sobredimen-
sionamiento de los tornillos y la precisión 
del sistema Hrl garantizan un número 
casi ilimitado de cambios sin reducir su 
eficiencia y pudiendo utilizarse en las 
condiciones más problemáticas.

> Es El sistEma dE más fácil  mantE-
nimiEnto:

 utilizar únicamente tornillos frontales per-
mite cambiar las cuchillas sin tener que 
retirar la herramienta de la máquina, redu-
ciendo de este modo las paradas reales 
de la máquina.  Numerosos ensayos han 
demostrado que es menos probable que 
queden obturados los tornillos frontales 
de gran tamaño que los pequeños, inde-
pendientemente de cuál sea su posición.

> le plus robuste:
 les cales soumises à un traitement ther-

mique spécial, le surdimensionnement 
des vis et la précision du système Hrl 
garantissent un nombre presque illi-
mité de changements sans diminution 
de l’efficacité, le système pouvant être 
utilisé dans les conditions les plus pro-
blématiques.

> l’eNtretieN le plus Facile:
 les vis de façade permettent de chan-

ger les plaquettes sans avoir à enle-
ver l’outil de la machine, ce qui réduit 
d’autant les arrêts réels de celle-ci.  De 
nombreux essais ont démontré qu’il 
est moins probable que les grandes vis 
soient obturées que les petites, indé-
pendamment de leur position.

SiStema de bloqueo hrl de alta reSiStencia

SyStème de blocage hrl haute réSiStance

> Es El sistEma más comprobado:
 perfeccionado después de muchos años de mejoras continuas, tanto técnicas como 

de los materiales usados, para fabricar cada componente sin perder de vista la 
funcionalidad y la seguridad del producto. más aún, se han llevado a cabo contro-
les estrictos del sistema de bloqueo Hrl, incluso desde el punto de vista mecánico 
y tecnológico.

> Es El sistEma más sEGuro:
 Gracias a su diseño con forma de cuña, el sistema de bloqueo Hrl aprovecha las 

fuerzas centrífugas provocadas por el giro de la herramienta con el fin de efectuar 
el autobloqueo. por esta razón y por el sobredimensionamiento de los componen-
tes, no existe riesgo de rotura accidental ni de expulsión de la cuchilla.

> Es El sistEma más prEciso:
 todos los asientos y componentes están realizados con niveles de precisión no 

alcanzados previamente en la industria de las herramientas para trabajar la made-
ra, garantizando siempre un posicionamiento  perfecto y eficiente.

> Es El sistEma más sEncillo: 
 ¡la complejidad no siempre es sinónimo de eficiencia! existen otros métodos de 

bloqueo más complejos que el nuestro, pero ninguno tan eficiente. Nuestro centro 
de investigaciones ha sido capaz de llevar a cabo este desarrollo teniendo en cuenta 
2 puntos fundamentales: tener el mínimo número posible de componentes y poder 
cambiar las cuchillas con rapidez, incluso en las situaciones más complicadas.

> le plus testé:
 perfectionné au cours de nombreuses années de progrès continus de la technique 

et des matériaux utilisés pour la fabrication de chaque composant, en préservant 
la fonctionnalité et la sécurité du produit. le système a subi des contrôles stricts, 
mécaniques et technologiques, du système de blocage Hrl.

> le plus sûr:
 Grâce à sa forme en coin, le système de blocage Hrl utilise les forces centrifuges 

produites par la rotation de l’outil pour s’auto-bloquer. ce paramètre, uni au 
surdimensionnement des composants supprime tout risque de rupture acciden-
telle ou d’éjection de la plaquette.

> le plus précis:
 toutes les assises et tous les composants sont fabriqués avec un niveau de préci-

sion inédit dans l’industrie de l’outillage pour le bois, qui garantit un positionne-
ment parfait et efficace en permanence.

> le plus simple:
 la complexité n’est pas toujours synonyme d’efficacité. il existe des méthodes de 

blocage plus complexe que le nôtre, mais aucune n’est aussi efficace.
 Notre centre de recherches a mis au point ce système en privilégiant deux aspects 

fondamentaux:
 -  très petit nombre de composants,
 -  changement rapide des plaquettes, même dans les situations les plus compliquées.

> Componentes del sistema HRL
> Composants du système HRL
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SiStema de regulación nSr
SyStème de régulation nSr

> el sistema Nsr es, en la actualidad, el único del mercado que permite regular y 
cambiar los sectores directamente en la máquina y sin necesidad de ningún instru-
mento de medición específico gracias a sus características técnicas y a la precisión 
de su construcción. el montaje sobre el asiento dentado permite regular la altura 
de los sectores con incrementos de 1 mm y con una precisión centesimal, que 
permanecerá constante incluso después de cientos de cambios. esta regulación es 
constante en todo el espesor de la herramienta y no se limita a las posiciones fijas 
como sucede con los sistemas más antiguos.

> se realizan marcas de referencia especiales utilizando tecnología láser a intervalos 
de 2 mm, que corresponden con el paso dentado. esto permite al usuario llevar a 
cabo un posicionamiento extremadamente sencillo y rápido con precisión absoluta.

> las marcas especialmente realizadas constituyen una referencia segura, incluso 
después de años de uso. en el mismo asiento y cambiando únicamente el soporte 
dentado, resulta posible montar sectores de redondeo, sectores de biselado, secto-
res para ranuras y precortes, dependiendo de las necesidades de uso. más aún, el 
sector tiene un ángulo axial y un ángulo de corte positivo (ángulo mordiente), lo 
que posibilita el máximo acabado posible en cualquier tipo de pieza de trabajo.

> la colocación del sector con el sistema Nsr resulta muy sencilla y solo requiere el 
uso de una llave. esta misma llave se utiliza también para cambiar el sector. como 
el sistema está compuesto por muy pocos componentes, con un simple gesto es 
posible sacar el sector del soporte dentado o modificar su posición, incluso sin 
tener que retirar la herramienta de la máquina, evitando de este modo paradas 
de la máquina inútiles y nocivas.

> el tipo exclusivo de metal duro usado es fabricado directamente por nuestra pro-
pia compañía. el metal duro es controlado minuciosamente y su microestructura 
se modifica de acuerdo con el tipo de uso al que se vaya a destinar con el fin de 
obtener la mayor duración posible en relación al tipo de acabado necesario.

> le système Nsr est, actuellement, le seul du marché permettant de régler et de 
changer les segments directement sur la machine, sans l’aide d’aucun instrument 
de mesure spécifique, grâce à ses caractéristiques techniques et à la précision de 
la fabrication. le montage sur la surface dentée permet de régler la hauteur des 
inserts par incréments de 1 mm, avec une précision atteignant 1/100 de millimètre, 
même après des centaines de changements. De plus, cette régulation est constante 
sur toute l’épaisseur de l’outil et n’est pas limitée aux positions fixes comme c’était 
le cas sur les anciens systèmes.

> Des repères spéciaux sont gravés au laser, à 2 mm d’intervalle, correspondant au pas 
du grain. il est ainsi possible d’obtenir un positionnement simple et rapide, avec 
une précision absolue.

> ces repères constituent une référence sûre même après des années d’utilisation. en 
changeant seulement le support denté, on peut monter différents éléments sur la 
même assise: segment à arrondir, à chanfreiner ou à rainer et araseur, en fonction 
des besoins. De plus, le segment présente un angle biais et un angle d’attaque positif 
(angle mordant), facilitant la finition de la meilleure qualité sur tout type de bois.

> le montage du segment à l’aide du système Nsr est extrêmement simple: il suffit 
d’une seule clé. cette même clé est également utilisée pour remplacer le segment. 
puisque le système est composé d’un petit nombre de composants. il est possible 
d’enlever le segment de son support d’un seul geste, ou de modifier sa position, sans 
avoir à retirer l’outil de la machine, évitant ainsi tout arrêt inutile de la machine.

> le métal dur servant à nos outils est une exclusivité fabriquée directement par 
notre compagnie. le métal dur subit des contrôles minutieux et sa microstructure 
est modifiée en fonction de sa destination, de sorte à obtenir une durée de vie 
accrue en fonction de la qualité de finition requise.

> Componentes del sistema NSR
> Composants du système NSR
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cuchillaS perfiladaS y reafilableS “SiStema performance”
plaquetteS profiléeS et réaffûtableS «SyStème performance»

> mientras que en un cabezal portacuchillas tradicional viene montado con cuchi-
llas desechables de 1,5 mm de espesor, en un cabezal portacuchillas “sistema 
performance” se colocan cuchillas que pueden afilarse de 6 a 8 veces, con un 
espesor de 3 mm, de corte recto o con perfil . a este segundo tipo de herramien-
ta se le realiza un trabajo más elaborado para permitir colocar cuchillas con perfi-
les diferentes en el mismo cuerpo.

> las cuchillas del sistema performance están fabricadas con metal duro, que Freud 
produce con 6 grados de dureza, de acuerdo con el material que se va a trabajar: 
maderas blandas y duras, abrasivas, aglomerado, melamina, laminados, mDF, etc. 
es posible utilizar HW con un grado elevado de dureza con el fin de permitir una 
duración un 30% superior en relación con el HW utilizado para placas soldadas y 
los destinados a trabajar materiales muy abrasivos.

> además de ser una solución que sustituye prácticamente a las fresas de placa 
soldada, gracias a la intercambiabilidad de los perfiles y a la duración de la herra-
mienta , existen ventajas adicionales a la hora de trabajar con pantógrafos cNc, 
en los que las paradas de la máquina pueden resultar muy costosas. el cambio 
de una cuchilla utilizada o dañada no requiere el desmontaje del cabezal por-
tacuchillas de la máquina, puesto que es suficiente con aflojar el tornillo que lo 
mantiene en su lugar.en cambio, una fresa de placa soldada debe cambiarse por 
completo y se debe disponer de una recambio para evitar pérdidas de tiempo.

> Freud dispone de una amplia gama de herramientas con cuchillas performance, 
estándar o personalizadas para pantógrafos cNc y manuales.

> incluso después del afilado, las cuchillas performance mantienen su perfil original 
(Fig. 16) y el diámetro de corte de la herramienta, presentando pérdidas máximas 
de 0,15 – 0,20 mm.

> Ya hemos considerado las ventajas económicas en relación con las herramientas 
de placas soldadas. pero el sistema performance también resulta ventajoso en 
comparación con los cabezales portacuchillas tradicionales gracias a la facilidad 
con la que se pueden afilar las cuchillas y al escaso coste de esta operación, pues-
to que no es necesaria ninguna máquina especial (todo lo necesario es una recti-
ficadora o un afilador), ni personal especializado.

> sur un porte-outils conventionnel, on monte des plaquettes réversibles de 1,5 
mm, tandis que le porte-outils performance accepte des plaquettes de 3 mm, 
affûtables 6 à 8 fois, droites ou profilées. ce second type d’outil est plus élaboré 
afin qu’il accepte des plaquettes à profils variés sur le même corps.

> les plaquettes du système performance sont fabriqués par Freud en métal dur 
avec 6 degrés de dureté, correspondant au matériau à travailler: bois tendre ou 
dur, bois dense, abrasif, aggloméré, mélamine, contreplaqué, mDF, etc... il est 
possible d’utiliser le HW avec un degré de dureté élevé, afin de permettre un 
taux dépassant de 30% celui du HW employé pour les plaquettes soudées desti-
nées au travail de matériaux très abrasifs.

> cette solution permet non seulement de remplacer presque totalement les fraises 
brasées, grâce aux profils interchangeables utilisés sur la machine et du fait de la 
durée de vie de l’outil en lui-même, elle présente en outre des avantages nota-
bles pour l’utilisation sur machines cNc, sur lesquelles les arrêts sont en général 
très couteux. De fait, le remplacement d’une plaquette hors d’usage ne nécessite 
pas le démontage du porte-outils, car il suffit de desserer la vis de fixation. a 
l’inverse, il faut remplacer la fraise brasée entièrement, et il convient de disposer 
d’une unité neuve pour ne pas perdre de temps.

> Freud propose une ample gamme d’outils à plaquettes performance, normales ou 
personnalisées, pour défonceuses manuelles et cNc.

> même après affûtage, les plaquettes performance maintiennent leur profil origi-
nal et le diamètre de coupe de l’outil, les pertes maximales étant de 0,15-0,20 m.

> les avantages en terme de coûts sont évidents. le système performance est éga-
lement avantageux par rapport aux fraises brasées, grâce à l’extrême facilité 
d’affûtage et au moindre coût de cette opération, car il suffit de disposer d’une 
rectifieuse ou d’une affûteuse, sans necessairement posseder d’apareil spécial. 
l’opération ne requiert pas l’intervention de personnel spécialisé.

> los áNGulos más caracterís-
ticos De uN cabezal portacu-
cHillas soN:

 • ángulo mordiente (α):
 depende del tipo de material que 

se vaya a cortar.
 • ángulo de cuña (β):
 este ángulo es consecuencia direc-

ta de los ángulos α e γ.
 • ángulo de destalonado (γ):
 depende del material que se vaya a 

cortar y del espesor de la cuchilla.
 • ángulo axial (δ):
 necesario para obtener una mejor 

penetración en el material que se 
va a cortar y una eliminación gra-
dual de las virutas. en el caso de 
herramientas con diámetros dife-
rentes, permite mantener cons-
tante el ángulo mordiente.

> les aNGles caractéristiques 
Du porte-outils soNt:

 • angle d’attaque (α):
 dépend du matériau à travailler.

 • angle de bec (β):
 résultant des angles α et γ.

 • angle de dépouille (γ):
 dépend du matériau à usiner et de 

l’épaisseur de la pointe.

 • angle biais (δ):
 permet d’obtenir une meilleure 

pénétration dans le matériau à 
travailler, et une élimination pro-
gressive des copeaux. lorsque les 
outils présentent des diamètres 
différents, cet angle permet que 
l’angle de coupe reste constant.

afilados
affûtages
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SiStema para la recuperación automática del diámetro

récupération automatique du diamètre

> como es bien sabido, el afilado de las cuchillas performance conlleva una variación 
del diámetro de corte de la herramienta que provoca que la herramienta lleve a 
cabo un perfil incorrecto. la eliminación de material paralelo a la superficie de la 
cuchilla causa una reducción de su espesor, su altura (Fig. 1 y 2) y, por lo tanto, del 
diámetro de la herramienta (Fig. 3). la introducción de este sistEma isoprofil 
nos permite evitar de forma definitiva la reducción del diámetro, con una simpli-
cidad de funcionamiento extrema y sin necesidad de instrumentos de medición 
auxiliares para verificar el correcto funcionamiento de la cuchilla después del 
afilado. la idea se basa, fundamentalmente, en la forma geométrica de la cuña y 
sus asientos de posicionamiento en la herramienta (Fig. 4). al apretar el tornillo de 
bloqueo, la cuña es empujada hasta que bloquea la cuchilla en la herramienta. la 
cuña se desliza por la superficie inclinada y bloquea la cuchilla y la sube hasta que 
compensa la reducción del diámetro de corte provocado por el afilado. los máxi-
mos beneficiados de esta característica especial son los operarios de máquinas con 
control numérico que necesitan mantener un diámetro constante de la herramien-
ta, ya que no tienen que intervenir en la reprogramación de la máquina con el fin 
de compensar los errores dimensionales que pueden derivarse del afilado. 

> on sait que l’affûtage des plaquettes performance entraîne des variations du 
diamètre de coupe de l’outil, avec obtention d’un profil incorrect. l’enlèvement 
de matière à la surface de la plaquette réduit son épaisseur, sa hauteur (fig. 1 
et 2) et, ainsi, le diamètre de l’outil (fig. 3). Grâce au systèmE isoprofil, il est 
possible d’éviter la réduction de diamètre avec une simplicité de fonctionnement 
extrême, et sans besoin d’instrument de mesure pour vérifier que la plaquette 
reste parfaitement fonctionnelle après l’affûtage. la forme géométrique de la cale 
et les assises de positionnement sur l’outil (fig. 4) forme la base de ce système. en 
serrant la vis de blocage, on comprime la cale bloquant la plaquette sur l’outil. la 
cale glissant sur une surface inclinée bloque la plaquette et s’élève pour compen-
ser la réduction du diamètre de coupe, déterminée par l’affûtage. les machines à 
commande numérique tirent particulièrement profit de ce système, puisque l’outil, 
d’un diamètre constant, ne réclame aucune reprogrammation visant à compenser 
les erreurs dues à l’affûtage.

pernio de seguridad 
para el bloqueo 

de la cuchilla
pointe de sécurité 
pour le blocage 
de la plaquette

soporte para la 
cuchilla

support de la 
plaquette

sistEma tradicional
systèmE traditionnEl

P T T
REGISTRADA
PATENTE
REGISTRADA

Br e
dép sé
Brevet
déposé
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SiStema para la recuperación automática del diámetro

récupération automatique du diamètre

lEyEnda
léGEndE

 
bi: espesor inicial de la cuchilla
 épaisseur initiale de la plaquette

b1: cuchilla reafilada con espesor < bi
 lame réaffûtée, épaisseur < bi

b2: cuchilla reafilada con espesor < b1
 lame réaffûtée, épaisseur < b1

PATE TE
REGISTRADA
PATENTE
REGISTRADA

v t
é sé

Brevet
déposé

Ø inicial

Ø initial

reposicionamiento 
de la cuchilla afilada

repositionnement de 
la plaquette affûtée

Ø inicial y final

Ø initial et final
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SiStema para la recuperación automática del diámetro

récupération automatique du diamètre

> para mantener el perfil de las cuchillas performance incluso después de varios afi-
lados, Freud ha inventado y adoptado un dispositivo, sencillo pero eficaz: crear un 
ángulo de destalonado en el lado de apoyo de la cuchilla con el tope de posiciona-
miento (Fig. 5). De este modo, tras el afilado de la cuchilla el perfil no varía, como 
sucedería con una cuchilla tradicional. el usuario saca partido de este nuevo siste-
ma al efectuar labores en las que cuchillas reafilables crean el perfil y el contraper-
fil. resulta evidente que el mantenimiento de la forma original permite obtener 
un acoplamiento perfecto durante toda la duración de la cuchilla, incluso después 
de 8 ó 10 afilados, sin regulación de las guías ni de los ejes cNc. De este modo se 
pueden reducir los costes de funcionamiento de las cuchillas “performance” sin 
ninguna limitación en comparación con las cuchillas desechables.

> pour maintenir le profil des plaquettes performance même après plusieurs affû-
tages, Freud a inventé et appliqué à ses outils un dispositif simple mais efficace: 
créer un angle de détalonnage du côté de l’appui de la plaquette sur la vis de 
positionnement (fig. 5). ainsi, même après plusieurs affûtages, le profil ne varie 
pas, contrairement à ce qui se passe avec une plaquette traditionnelle. ce nouveau 
système est très avantageux pour l’utilisateur. pour les tâches où des plaquettes 
réaffûtables créent le profil et le contre-profil, il est clair que la forme originale 
préservée permet d’obtenir un accouplement parfait pendant toute la vie utile de 
la plaquette, même après 8 ou 10 affûtages, sans réglage des guides ni des axes 
cNc. les plaquettes performance permettent ainsi des économies substantielles de 
coûts de fabrication, par rapport aux plaquettes réversibles.

cuchilla tradicional
plaquEttE traditionnEllE

nuEVo tipo dE cuchilla
nouVEau typE dE plaquEttE

> en el segundo ejemplo, gra-
cias al ángulo de destalonado 
en el lado inferior, la cuchilla 
afilada cambiará al valor Δs 
hasta que repose en el torni-
llo de posicionamiento, man-
teniendo una anchura inalte-
rada a.

> Dans le second exemple, grâce 
à l’angle de dépouille du bas, 
la plaquette affûtée modifie 
la valeur Δs jusqu’à ce qu’elle 
repose sur la vis de position-
nement, en présentant une 
hauteur constante a.

cuchilla desechable nueva
plaquette réversible neuve

cuchilla performance nueva
plaquette performance neuve

cuchilla performance reafilada
plaquette performance réaffûtée

cuchilla performance nueva
plaquette performance neuve

cuchilla desechable nueva
plaquette réversible neuve
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calidad abSoluta

qualité abSolue

> el uso de máquinas inteligentes conectadas a un complejo sistema informático y el trabajo 
con personal altamente cualificado posibilita la consecución de unos niveles de precisión 
jamás observados previamente en el campo de las herramientas para trabajar la madera.

> todas las herramientas son diseñadas por ordenador en nuestro departamento de dise-
ño, optimizando sus características de acuerdo con las necesidades de los clientes. esto da 
lugar a una herramienta con las mejores prestaciones para las aplicaciones deseadas.

> posteriormente, todas las herramientas son equilibradas con el fin de eliminar las 
vibraciones que se producirían durante el trabajo, debidas a la distribución desigual de 
la masa ferrosa. se llevan a cabo tres operaciones de equilibrado diferentes. la primera 
se realiza en cada herramienta individualmente y la segunda en el grupo completo. la 
tercera, de importancia extrema, se efectúa en el juego de grupos que se van a montar 
en el eje de la máquina.

> todas las herramientas son comprobadas con un sistema informatizado que permite 
verificar la precisión de cualquier grupo deseado, incluso después de la realización de 
pruebas finales.

> el ajuste preciso se lleva a cabo en el departamento de realización de pruebas, en el que se 
efectúa una simulación de la producción. para cada grupo individual, se trabaja una mues-
tra de madera con el perfil solicitado. De este modo, el cliente recibe un sistema que puede 
ser utilizado desde ese mismo momento sin necesidad de ninguna otra adaptación.

> todas estas fases de trabajo y verificación hacen que Freud pueda proporcionar a sus 
clientes un producto “llave en mano” que resulta inmediatamente productivo y, por lo 
tanto, económicamente rentable.

> Des machines intelligentes connectées à un système d’information complexe 
dirigées par un personnel hautement qualifié permet d’atteindre un niveau de 
précision jamais observé auparavant en matière de fabrication d’outillage pour le 
travail du bois.

> tous les outils sont conçus par notre département conception, sur ordinateur, 
avec optimisation des caractéristiques en fonction des besoins de la clientèle. on 
obtient un outillage haute performance pour les applications souhaitées.

> puis, tous les outils sont équilibrés afin d’éliminer les vibrations dues à une réparti-
tion inégale de la masse de l’outil. trois opérations d’équilibrage sont effectuées. 
la première intervient sur chaque outil individuellement et la deuxième sur le 
groupe complet. la troisième opération d’équilibrage, la plus importante, concer-
ne le jeu de groupes destiné à être monté sur l’arbre de la machine.

> les outils sont testés à l’aide d’un système informatisé rendant possible la vérification 
de la précision d’un groupe en particulier, même après la réalisation des tests finaux.

> un réglage précis est effectué dans le département de tests, lequel mène une simula-
tion de production. chaque groupe d’outillage est testé en profilant un échantillon de 
bois. ainsi, le client reçoit un outil prêt à l’emploi, et ne nécessitant aucun réglage.

> les étapes consécutives de travail et de vérification permettent à Freud de fournir 
à ses clients un produit clé en main, immédiatement productif et, ainsi, éminem-
ment rentable.
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ejemplo de ventana freumeX
eXemple de fenêtre freumeX
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ejemplo de ventana euroSt
eXemple de fenêtre euroSt
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ejemplo de ventana ermetic
eXemple de fenêtre ermetic
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ejemplo de ventana compol 13
eXemple de fenêtre compol 13
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SiStemaS de herramientaS para 
la realización de ventanaS 
en diferenteS paÍSeS

SyStème d’outillage pour 
la fabrication de fenêtreS 
à l’étranger

ISO 9001:2000
freud cumple con loS requiSitoS impueStoS por la norma 
uni en iSo 9001:2000 para la comercialización de 
SierraS circulareS, cabezaleS porta cuchillaS, freSaS de 
placa Soldada, brocaS y componenteS en metal duro; 
SierraS y brocaS en diamante, máquinaS de lavado de piezaS 
y afiladoraS.

freud remplit leS critèreS impoSéS par la norme uni en 
iSo 9001:2000 pour la commercialiSation deS ScieS 
circulaireS, porte-outilS à plaquetteS, fraiSeS braSéeS, mècheS 
et compoSantS en métal dur, ScieS et mècheS en diamant, 
machineS pour nettoyer leS pièceS et affûteuSeS.
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