COMO INTERPRETAR LA PAGINA ESTANDAR
DE PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

@®Como estan organizadas las placas de fresado

DOrganizado segun el tipo de corte.
(@Las fresas estan colocadas en orden alfabético.

placas de taladrado.

@ Como estan organizadas las placas de fresado estandar
DClasificadas segun placas de fresado, placas wiper y

@O0rdenadas por orden alfabético de la referencia.

TITULO PAGINA
SECCION PRODUCTO

=== CALIDAD RECOMENDADA PARA CADA MATERIAL

Condiciones de corte convenientes para cada material

mostrado como una guia general para seleccionar la calidad.

@:Corte Estable @ :Corte General

¥ :Corte Inestable
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PARA IR A LA PAGINA
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— LEYENDA PARA SITUACION DE STOCK
se muestra en la parte izquierda de

@®Para pedidos:Por favor, especifique el nimero y grado de placa.
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PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

IDENTIFICACION

Simbolo Forma de placa Simbolo | Angulo de de incidencia
o Octagonal O C 7 \
S Escuadra | D 15° S Y
T Triangular A E 20° \/
Cc Rémbica 80° [T F 25° S,_/
M Roémbica 86° [T G 30° S;
A Paralelogramo 85° | [7 N 0°
R Redonda O P 1° N
X Disefio especial — o Otro
w Wiper — X Otro
@®Forma de placa @Angulo de de incidencia
@ )
) (€)
Y
oF
B
=
Z
‘0
(&)
S @Clases de tolerancia @Simbolos de placas y fijacion
— Simbolo| Agujero | €onfiguracion | gomoeintas Figura
[ o Agujero
E %/ w Con agujero Agujer0$il|'ndrico No m E
=) A o
- oD1 S1 T Con agujero (40"02%%") Una cara E W
. Agujerocilindrico
Simbolo D.I.C D1 m S1 B Con agujero Cé;ico No m E
c g-ggs +0.025 | +0.013 | +0.025 (70" —90%)
_. N Sin agujero - No \ ]
E 12.70 +0.025 | *0.025 | £0.025
15.875 _ '
6.35 +0.05 | +0.013 | +0.025 R | Sinaguero - Unacara | [ O
K* 9.525 +0.05 +0.013 | £0.025 X _ _ _ Disefio especial
12.70 +0.08 +0.013 | £0.025
15.875 +0.08 +0.013 | £0.025
6.35 +0.05 +0.08 +0.13
M* 9.525 +0.05 +0.08 +0.13
12.70 +0.08 +0.13 +0.13
15.875 +0.1 +0.15 +0.13
La superficie de la placa con marca * es sinterizada.




Simbolo
Diametro del
circulo inscrito
® & B AT
06 06 1" 6.35
08 07 13 7.94
09 09 16 9.525
10 10.00 [T &
12 12.00
12 12 22 12.70 03 3.18
16 15 27 15.875 T3 3.97
20 20.00 04 4.76

h

Redondeo

h

Afilado

)

Chaflan
R~
S R
Chafléan+Piedra de afilar
x |
Redondeo (Pequefio)
z |7

Duro

®Longitud de arista de corte

®Espesor placa

©@Forma del bisel

® ® | )
| @ (@) ®
@Angulo de posicion ®Angulo de salida ®Direccion de corte ®Rompevirutas
L Izquierda Simbolo Nombre
@Lkr an N Neutro JS | Rompevirutas JS
R Derecha JH | Rompevirutas JH

A 45° D 15° JL | Rompevirutas JL
E 75° E 20° JM | Rompevirutas JM
P 90° F 25° | FT | Rompevirutas FT
G 30° @Ancho de la faceta JP | Rompevirutas JP
P 0°
N

11°

Simbolo a

1 1.4

2 2.4
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PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

GRADOS PARA FRESADO

CALIDADES PARA PLACAS DE FRESADO
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RANGOS DE APLICACION EN FRESADO

400 400
Cermet
= =
€ 300 cermet € 300 |NXB525
£ E
e NX2525 7018 e
i Grados recubiertos CVD
S FH70 ED] Grados recubiertos CVD S ’I::;g;g}
S 200 F7a30 ‘ ‘ S 200 VPISTF] | yetal duro recubierto PVD
o 51 ko] — u Ul —
8 L VPISTF Metal duro recubierto PVD g VP2ORT
3 ,--="""VP20RT | 2 VP30RT c ional
ke VP30RT. . o NXD545 onvenciona
] NXE545 Convencional G}
= = uUTi2oT Metal Duro
100 100
uUTi2or Metal Duro
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Avance (mm/diente) Avance (mm/diente)
(7]
Y
= <<
FUNDICION [L] MATERIALES NO-FERRICOS | &¢
o
‘ =
CBN sinterizado 8
400 ~ 800 | | <
Diamante sinterizado @
mMD220 'ﬁ':J
5 5 TR
E 300 £ 600 | | >
% Cermet % w
I NX2525 5 2
[3) . [3) \O
° Grados recubiertos CVD K \ W, -
S 200 - } < 400 | [mmmmmommmmess (&)
®© @©
g mcso020 Metal duro recubierto PVD 2 g
% F5010 I I % Metal Duro —_—
2 F5020 Metal Duro > HTi10 &
TF1
100 VPISTF L,,,-Ea}/ 200 |\ =] <
VP20RT w
HTIOST HTi1O o
| | 8
(@)
(©)
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4 Z
Avance (mm/diente) Avance (mm/diente) é
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PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

METAL DURO RECUBIERTO
CVD&PVD)

@ Una estructura fibrosa y tenaz mejora la resistencia al desagaste y a la rotura.
@ El area de aplicacion cubre una gran gama de posibilidades,
con lo que se reduce el numero de herramientas requeridas.

<PVD>

@ El recubrimiento PVD prolonga la vida de la herramienta cuando lo comparamos
con el metal duro en las mismas condiciones de corte.

@ E! recubrimiento de herramientas con filo puntiagudo es posible sin necesidad
de cambiar la calidad o dureza del sustrato.

@Capa de recibrimiento
/ (Resistencia al desgaste)
/ (Resistencia al choque térmico)

/ (Resistencia ala adhescion)

SELECCION ESTANDAR

FRESADO
Material Grado recomendado Velocida(?nr/er;:i(;‘Tendada ISO Rango de aplicacion
F7010 230 (150 — 300) PO1 ]
FH7020 200 (150 — 250) R S
P10 N N s -
— — —
Acero F7030 200 (150 — 250) - X A & § § 5
VP15TF 150 (100 — 200) =L\ B\ & R
Q
VP30RT 150 (100 — 200) P < \Sl \S /§
UP20M 120 (100 — 150) P40 g
M F7010 230 (150 — 300) MO1 g
F7030 200 (150 — 250) M10 K s -
7
Acero inoxidable VP15TF 150 (100 — 200) M20 S (f /8§ /8 /&
N e e T O T O
VP30RT 150 (100 — 200) M30 = \% \§ \§ /&
UP20M 120 (100 — 150) M40 §
MC5020 180 (100 — 250) KO1 ? 5
F5010 200 (150 — 250) K10 o 'E' -
Fundicion A\ R~ s -
F5020 150 (100 — 200) K20 E 8 E S g
L \g (8 S
VP15TF 150 (100 — 200) K30 “ = g g
N10
Aleacién de LC15TF 1000 (200 — 3000) N20 N
aluminio oy
N30 Y
Aleaciones S01
termo- W
; S10 S
resistentes VP15TF 30 (20 — 40) 2
Aleaciones S20 >
de titanio 830
HO1 S
MP8010 80 (50 — 120) 8 -
Materiales H10 E G s
endurecidos H20 Ei E
VP15TF 80 (50 — 110) =L \g
H30




CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIENTO VP (MIRACLE)

En comparacion con la tecnologia de recubrimiento convencional,

CARACTERISTICAS DE LAS CALIDADES

Calidad Sustrato Capa de recubrimeinto el recubrimiento VP (MIRACLE) ofrece un recubrimiento (Al TiN
Dureza TR.S icié con una resistencia al calor y fuerza de adhesién mejoradas.
(HRA) (GPa) Composicion Espesor y |
MC5020 91.0 2.2 Compuesto de TICN-Al203-Ti| Grueso ()
F5010 91.8 2.2 TICN-AI203-TiN Delgado
c or Recubrimiento MIRACLE
F5020 91.2 24 Compuesto de TICN-AI203-Ti| Grueso g
3 Resistencia al
F7010 89.0 2.6 TiCN-AI203-TiN Delgado X 800~ calor incrementada
FH7020 88.8 2.8 Compuesto de TICN-AI203-Ti| Grueso ° 4
2 700 "
F7030 88.8 238 TICN-AI203-TiN Delgado 1 L L
VP15TF 91.5 25 (ALT)N Delgado 2 600 O
Calidad de recubrimiento
VP20RT 90.5 25 (AL TN Delgado de la competencia
1 1 1
VP30RT 88.8 2.8 (ALTIN Delgado 50 60 70 80 N
Fuerza de adhesioén
UP20M 90.5 2.0 TiN Delgado

*1GPa=102kg/mm?

EJEMPLO DE APLICACION

Herramienta ASX445R16007F Herramienta AHX640WR16016F
Placa (calidad) SEMT13T3AGSN-JM (VP15TF) Placa (calidad) NNMU200608ZEN-MK (MC5020)
Piezas soldadas DIN DD25 (a escala)
N O O O O
Material
e Material
L2
L 1
Componentes Piezas mecanizadas
§ Velocidad de corte  (m/min) 200 Componentes Bloque cilindrico
g Avance por diente  (mm/rev.) 0.27 % Velocidad de corte  (m/min) 155
§ Profundidad de corte (mm) 3 g Avance por diente  (mm/rev.) 0.32
& Refrigeracion Corte en seco 8 | Profundidad de corte (mm) 3—5
Tiempo | | 3 | Refrigeracion Corte en seco
0 75 150  decorte
ASXADAS : : (minffilo) MC5020 ha demostrado tener una
Resultado VPISTF E:;z%%ge vida util tres veces mayor que la
Recubierta ] Rotura normal Resultado calidad de sus competidores sin
Compet;’ni!g que se produjeran microroturas.
Herramienta BXD4000-063A05RA Herramienta AQX204SA20L (VP30RT)
Placa (calidad) XDGT1550PDFR-G04 (LC15TF) DIN Ck45 (Ranurar)
Aleacion de aluminio
Material Material |
—_—
& [Reolires (min') 5600 _J'
3 Velocidad de corte ~ (m/min) 1108 C : Piozas mecanizadas
omponentes
g Profundidad de corte ~ (mm) 4 — . & -
S [ Ancho de corte ) 15 § e Velocidad de corte (m/min) 80
§ Avancepordiente  (mmydiente) 0.34 8 g| Avance (mm/rev.) 0.1
& | Evacuacion de la viruta (cc/min) 57 Se duplicé la vida de la
La LC15TF permite lograr una calidad herramienta.
Resultad superficial superior comparada con el acabado Resultado
esultaco superficial pobre obtenido con la calidad de
carburo no recubierto de los competidores.

PLACAS
PARA FRESAS

METAL DURO RECUBIERTO (CVD&PVD)




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

b e YRy e T b - F &5 T ET S @NX2525 contiene
\ y . ;’_ S e % 2 P X particulas' de un
i&' Wy b R ¥ % compuesto especial de
3 ¢ : ":.& 8 5 - ﬁj—', =

Ti muy duro;' por ello,
este grado tiene unas
propiedades' excelentes
de resistencia al desgaste
y a la fractura.

-t;‘“y&_ -ii 4 @NX4545 utiliza una
aleacion especial para
el aglutinante; por ello,
este grado tiene unas
propiedades especiales
frente a la fractura.

@ NX2525 para fresado de alta
velocidad.
@ NX4545 para fresado en general.

SELECCI(’)N ESTANDAR M;;:ro esirucura . NX255 Mlcro estructura de NX4545 N

Fresado
Material Grado recomendado Velocida(dmr/?r(]:%r;wendada I1ISO Rango de aplicacion
250 P10 n
M10 0
NX2525 (150 — 350) y
Acero - \ < n
M20 / a ‘
150 T
NX4545 (120 — 180) P30 \ g\
M M30
K01
200 n
Fundicion NX2525 (150 — 300) K10 H
N
X
|2
K20

(Nota) En caso de corte refrigerado en aceros, utilice la calidad recubierta F7030 para el fresado de acero, y la calidad F5010 para la fundicion.

RESULTADOS DE CORTE

n
"
Se
<< (T
B
=
[ Velocidad de corte : vc  Profundidad de corte : ap
Ll Resultados de corte Avance por diente : fz  Ancho de corte : ae
[1'd € E(r;:?a cermet del competido;é g{r;jroa cermet del competidor B Fresado de alta velocidad para acero 2 010 Yy Fresado escuadrado del acero
w £ ’ /E <Condiciones de Corte> £ Rotura <Condiciones de Corte>
- -~ I
o § 0.3 A e - A velidor C Material : DIN 41CrMo4 (97Wx400L) 3 | Grado cermet del.ebmpetidor B Material : DIN 41CrMo4 (220HB)
ks P v T Rowra Fresa : SE445-125B06R £ Roila Fresa : NSE400R503S32
g 02 Z NX2525 | placas : SEEN1203AFTN1 < 005 | Placas : TEEN2204PETR1
2 vc=350m/min ° vc=200m/min
§ 01 ap=2.5mm ] 7 fz=0.35mm/diente
2 fz=0.2mm/diente 2 8//0/ ae=25mm
a Corte en seco 3 5 % % ap=3.0mm
1 2 3 4
Longitud mecanizada por diente (m) Tiempo de corte (min) Corte descendente Corte en seco
3 Fresado de fundicion
E ,// Metal duro K10 <Condiciones de Corte>
8 03 / Material : DIN GG30 (95Wx400L)
I / Fresa : SE445-125B06R
g 02 / Placas : SEEN1203AFTN1
Qo / ve=180m/min
§ 0.1 v nxe5es ap=2.5mm
2 /4/'/ fz=0.2mm/diente
a Corte en seco
1 2 3
Longitud mecanizada por diente (m)
Sustrato
Calidad Conductividad térmica | Expansion térmica
Dureza (HRA) TR.S. (GPa) (Wim-K) % p e
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX4545 90.0 2.2 &3 7.8

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m * K=2.39x10-3cal/cm * sec * °C




METAL DURO

@ Las calidades disponibles son UTi20T
para acero y fundicién, y HTi10 para
fundicion y materiales no ferrosos y
no metalicos.

=1
WC-TiC-TaC-Co) }0—4

10um

SELECCION ESTANDAR

FRESADO
Material Grado recomendado Velocida(dmr/?r(]:ﬁ]r;wendada ISO Rango de aplicacion
P10
Acero UTi20T 0 P20 /5
y
P30 ( s
M10
L . 120
Acero inoxidable UTi20T (50 — 180) M20 IE
y
M30 ( '5
. 100 K10 / ]
HTi10 (50 — 150) S
Fundicion K20 \ I / E
UTi20T 129 N
(50 — 180) K30 \'S
NO1
/e
HTi10 400 N10 ( S
Materiales no-férricos TF15 (300 — 500) \ kS )
N20 ) 20
iy oF
N30 \ = 2=
=
g
COMPONENTE PRINCIPAL Y APLICACION =Q>
Serie P para el corte del acero; serie K para la fundicion y serie M para corte general. 0
Componente - ) <L
1ISO principal Caracteristicas Material E
P M [wc-Tic-Tac-Co |  Resistencia a la deformacion por calor. Acero al carbono, acero aleado, acero inoxidable y fundicién =
N - . . Fundicion y Materiales no-férricos. Utilizado para corte
K WC-Co Alta rigidez y resistencia al desgaste. general por su resistencia a la temperatura y Rigidez.

CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS

50 | caidan | Quiesy | Cokimdtin e o] ModuoYours | TS
p M | uTioT 90.5 38 55 520 2.0
N HTiO5T 92.5 79 4.5 600 1.5
K HTi10 92.0 79 4.6 630 2.0
N TF15 91.5 71 5.3 580 4.0

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m « K=2.39x103cal/cm ¢ sec * °C




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CBN (CBN SINTERIZADO)

@®MB710 y MB730 para corte de fundicion.

<X

@BC5030 para mecanizado de alta velocidad en fundicién.

@ Debido a la combinacion de la geometria de la placa BC5030 y
AOX se pueden utilizar hasta 16 puntas por placa,
lo que consigue un mecanizado de alta eficacia y coste eficiente.

SELECCION ESTANDAR / CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

ACABADO
Velocidad d rt /mi Profundidad
Material Estructura elocidad de corte (m/min) Avance |" 4 e | Refrigeracion
250 500 750 1000 1250 | (Mmidente)] )
DIN GG25| Ferritica + Perlitica :
Fundicion gris MBZ710 MB730 —0.3 | —0.5 | Seco
DIN GG30 Perlitica :
DESBASTE
Velocidad de corte (m/min Profundidad
Material Estructura ( ) Avance |y o e [ Refigeracion
250 500 1000 1500 2000 | (mmidente)| ()
Fundicion gris \ DIN GG25 Perlitica BC5030 —0.15 | —3.0 | Seco

CARACTERISTICAS Y BASE
Calidad Aplicacion Caracteristicas Componente principal | Capa de recubrimeinto
MB710 Para corte Grado para uso general con un excelente balance de resistencia al CT|I3(£“
general desgaste y a la fractura. Al2O3 -
MB730 Para corte Cuenta con el mayor contenido en CBN y, por o tanto, ofrece una buena conductividad térmica. |CBN (Alto contenido)
a alta velocidad Es apto para las altas temperaturas que se generan en el corte a alta velocidad. Aleaciones base Co -
Para mecanizado de alta velocidad Elevado contenido de CBN y alta conductividad térmica. Toda la placa esta
con grandes profundidades de coe. | compuesta de CBN sinterizado. Esto permite un mecanizado de alta CBN TiN
BC5030 |Mecanizado interumpido de alta velocidad| velocidad y muy eficaz con grandes profundidades de corte. Calidad AIN
con grandes profundidades de corte. | recubierta para reconocer facilmente las puntas usadas.

EJEMPLO DE APLICACION

Herramienta AOX445R10008D AF5000R0404D
Placas SL-ONEN120404ASN (BC5030) LDCN190412R (MB730)
Maquina Centro de mecanizado Centro de mecanizado

CBN (CBN SINTERIZADO) | pakaFRESAS

Material
DIN GG25
% Velocidad de corte (m/min) 1200
é Profundidad de corte (mm) 2.8 0.3
§ Ancho de corte (mm) 70 75
é Avance de mesa (mm/min) 3057 5000
§ Avance por diente (mm/diente) 0.1 0.33

La vida til de la herramienta es 10 veces superiory 4 | Cuando se mecaniza fundicién (DIN GG25)
Resultados veces més eficiente que la ceramica. Mecanizado es R05|ble conseguir un acabado superficial
excelente con un acabado superficial de Ra < 1.6 ym. | de Ra < 0.6 pm.
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PCD (DIAMANTE SINTERIZADO)

@ Apto para el corte de metales no férreos como la aleacion de aluminio.
@ Apropiado para acabado a altisima velocidad.

Micro-estructura de MD220

CARACTERISTICAS DE GRADO

Calidad Caracteristicas

Excelente en el equilibrio entre resistencia al desgaste y resistencia a la rotura.
MD220 ; . .

Una amplia gama de aplicaciones de herramientas.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Velocidad de corte (m/min) Calidad Avance por diente (mm/diente) |Profundidad de corte (mm)
Aleacion de Aluminio
(Si <12%) 1000 —6000
MD220 —0.3 —0.5
Aleacion de Aluminio
(Si 213%) 200—800
(7]
Y
<T LU
oF
aE
=
—_
RESULTADOS DE CORTE 8
<
= N
i: 2.0 <Condiciones de Corte> 14
© - Revoluciones : 6000min-" . o - L
ki Material : Aleacion de Aluminio =
g 1.6 [ ° A } Rz=1.05um Placas :NP-GDCW1240PDFR2 | Z
& Calidad : MD220 (/2]
g af MWWWWWW/VMM Herramienta : 10000R0406D w
£ L .
g 5 Avance : 0.2mm/diente =
S sl Profundidad d cote - 0.5mm <Zt
5 T Revoluciones : 20000min-" Ancho de corte : 80mm S
T 04l Corte en seco
o y Rz=1.42um <
8 1 1 1 1 0
S 09 5000 10000 15000 20000 ~
x (]
Velocidad de revolucion (min-') ! 8
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CLASIFICACION Ipar

PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CLASIFICACION

Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
AHXB40W <> NNMU200608ZEN-MK APX3000 | AOMT123604PEER-H ASX400 | SOMT12T308PEER-JH
123608PEER-H
Jo022 ’<@ 123616PEER-H | J018 Jo029
> NNMU200608ZEN-HK APX4000 | AOMT184804PEER-M SOMT12T320PEER-FT
022 184808PEER-M -
& 184810PEER-M - Jo029
a D 184812PEERM | 010 @
42> WNEU2006ZEN7C-WK CED 184816PEER-M
2D 184820PEER-M WOEW12T308PEERSC
J039 > AOMT184804PEER-H 12308PETREC |
2D 184808PEER-H
AJX JOMT06T2152ZSR-JM GED 184816PEER-H
080320ZZSR-JM a 2D 184832PEER-H | J018 | [ASX445 | SEGT13T3AGFN-JP
é JDMT09T320ZDSR-JM | J020 42D 184840PEER-H
120420ZDSR-JM D 184850PEER-H [E“\ Jo27
140520ZDSR-JM & 184864PEER-H ——
JOMWO6T2152ZSR-FT AQX QOGT0830R-G1
080320ZZSR-FT 1035R-G1 SEET13T3AGEN-JL
g JDMW09T320ZDSR-FT | J020 1342R-G1
120420ZDSR-FT 1651R-G1 | J022 Jo027
140520ZDSR-FT 1856R-G1
JDMT120420ZDSR-ST 2062R-G1
é 1405202DSR-ST | 2576R-G1 SEMT13T3AGSN-JM
QOMTO0830R-M2
1035R-M2 Jo028
AOX445 = SL-ONEN120404ASN 1342R-M2
@ 1651R-M2 | J022
J040 1856R-M2 SEMT13T3AGSN-JH
v 2062R-M2
2576R-M2 Jo28
APX3000 <& AOGT123602PEFR-GM ASX400 SOGT12T308PEFR-JP
123604PEFR-GM
@' & 123608PEFR-GM | J018 J029 SEMT13T3AGSN-FT
~ J027
AOMT123602PEER-M SOET12T308PEER-JL —
123604PEER-M :
123608PEER-M Jo28 WEEW13T3AGFR3C
123610PEER-M = 13T3AGTR3C
123612PEER-M J042
ﬂ 123616PEER-M | 010 SOMT12T308PEER-JM
123620PEER-M a8  12T308PEEL-JM WEEW13T3AGERSC
123624PEER-M @ Jo29 | | g 13T3AGTRSC
N Jo39
123630PEER-M e
123632PEER-M




Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
AXD7000 | XDGX227008PDFR-GL BF407 SFAN1203ZFFR2 BXD4000 | XDGT1550PDER-G04
227016PDFR-GL 1203ZFFL2 1550PDER-G08
227020PDFR-GL R 1203ZFFR2 | J028 1550PDER-G12
M 227030PDFR-GL | J037 | 1203ZFFL2 1550PDER-G16
227032PDFR-GL @ 1550PDER-G20 | J036
227040PDFR-GL SFCN1203ZFFR2 1550PDER-G30
227050PDFR-GL I 1550PDER-G32
BAE AEMW150304ER 4( 3 | Jo4o 1550PDER-G40
150304FR o— 1550PDER-G50
150308ER XDGT1550PDFR-G04
~ 150308FR 016 NP-WFC42ZFER2 1550PDFR-G08
- 19T304ER _ 1550PDFR-G12
19T304FR g | Jo42 1550PDFR-G16
19T308ER : élg‘-; 1550PDFR-G20 | J036
19T308FR 1550PDFR-G30
BAP300 | APGT1135PDFR-G2 WFC42ZFER2 1550PDFR-G32
— o1 042 1550PDFR-G40
—— 1550PDFR-G50
XDGT1550PDFR-GL04
APMT 1135PDER-M0 BN425 | SNMF43B2G 1550PDFR-GL08
1135PDER-M1
113sppER-M2 | 201 ; Jo028 Jo37
APMT1135PDER-H1 2
- 1135PDER-H2 BRE REMT2004M0 EHEJ
g 1135PDER-H3 | J019 W2004M0 BXD7000 | XDGT2206PDFR-G08 =
1135PDER-H4 @ J024 2206PDFR-G16 >
1135PDER-H6 4 2206PDFR-G20 | 8
%ﬁﬁgga?ado ZRMO0603R-M3 é_%_dg 2206PDFR-G30 <
0603R-M4 BRP RPMT08T2MOE-JS 2206PDFR-G40 O
-~ 0603R-M5 Jo37 — 10T3MOE-JS 2206PDFR-G50 %
' ;5&: 1204MOE-JS | J025 | |CBJP JPMT060204-C j
\ — 1606MOE-JS 060204-E &)
BAP400 | APGT1604PDFR-G2 = Jo21
RPMWO08T2MOE
S Jo19 08T2MOT
— 10T3MOE CBMP MPMT070308
P 10T3MOT 025 090308
APMT1604PDER-M2 | 1204MOE LQ’ 120408 Jo21
e o1 1204MOT —
1606MOE
1606MOT CESP SPMW090304
APMT1604PDER-H1 BSP SPMB1204APT gzssl; 090308
_ 1604PDER-H2 _ 120304
g 1604PDER-H4 | J019 ' o Jo31 ~ 120308 J031
1604PDER-H6 — i

1604PDER-H8
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PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CLASIFICACION

Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
DCCC CCMX083508EN-A FF3000 | SPCA53Z NSE300 | TECN1603PEFR1W
09T308EN-A 1603PEER1W
o /’ Jo19 Jo29 ) 1603PETR1W | J034
CCMX09T308EN-B SPCG53Z TEEN1603PEFR1
- w | vl | o | e
Z—— 1603PETR3 | "
ZCMX083508ER-A FP490 SPEN424A 1603PESR1
l® 1 09T308ER-A | || 1603PEZR1
— g J030 TEER1603PEER-JS
ZCMX09T308ER-B 7 N Jo34
e Jos7 | [FP5%0 [ sPENS3sA _
i J030 TECN1603PEFR1
E404 WEC42W11R y
42W11L Jod2 A J040
LSE445 | SECN1203AFFN1 S—
1203AFEN1
FBE2 UDC16F 1203AFTN1 NSE400 | TECN2204PEFR1
20F SEEN1203AFFN1 2204PEER1
am 25F 9036 | | 1203AFEN1 2204PETR1
30F & 1203AFTN1 | J025 TEEN2204PEFR1
32F 1203AFTN3 2204PEFL1
UDC16F 1203AFSN1 2204PEER1
. 20F Joa1 1203AFSN3 2204PEEL1
8. 25F 1203AFZN1 2204PETR1
32F SEER1203AFEN-JS / AN 2204PETL1 | J034
FBP415 | SPEN1203EEER1 Loz | | == 2204PETR3
1203EEEL1 2204PESR1
f ' | SPNN1203EEER1 | J030 2204PEZR1
-— 1203EEEL1 SECN1203AFFR1 TEKN2204PEER1
i 3 2204PETR1
SPER1203EEER-JS L,J J040 2204PESR1
030 2204PETR
WEC42AFFR5C 2204PEZR
42AFFL5C TEER2204PEER-JS
SPEN1203EETR1 42AFER5C _
w Jo3s N
040 42AFELS5C LB Jo34
42AFTR5C —
| wpca2EEER10C WEC42AFER10C TECN2204PEFR1
= 42EEEL10C | || g 42AFELIOC | | Jod1
J 42EETR10C =3 —




Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
OCTACUT | OEMX12T3ETR1 SE415 SECN1203EFFR1 SE545 SECN1504AFEN1
12T3ESR1 1203EFER1 1504AFTN1
OEEX1705ETR1 J022 1203EFTR1 SEEN 1504AFFN1
OEMX1705ETR1 1203EFTLA1 | | 1504AFEN1 1026
1705ESR1 SEEN1203EFFR1 1504AFTN1
OEMX12T3EER1-JS l _ \ 1203EFFL1 1026 1504AFTN3
12T3ETR1-JS 1203EFER1 1504AFSN1
1705EER1-JS | J022 1203EFTR1 1504AFSN3
1705ETR1-JS 1203EFTL1 SEER1504AFEN-JS
1203EFTR3 —
REMX12T3TN 1203EFSR1 "' J026
12T3SN 1203EFZR1
o 1705TN J024 SEER1203EFER-JS
A 1705SN WEC53AFER5C
J026 T 53AFTR5C
REMX12T3EN-JS %ﬁsésa‘? 1038
12T3TN-JS
1705EN-JS J024 SECN1203EFFR1 $G20 = RGEN2004MOEN
1705TN-JS S 2004MOSN
é - Jodo | | @50y Jo24
OEMX12T3ETR1 p
i‘ﬁ ' Jo40 WEC42EFFR5C SPX A& JPMX140412-JM
' . 42EFFL5C =D 190412-JM W2
- | 42EFER5C Jo3s8 ﬁ Jo21 g%
PMF TPEW1303ZPER2 42EFEL5C ~g
42EFTR5C =
- Jo35 WEC42EFFR10C G20 JPMX140412-WH ‘Q
\ — - 42EFFL10C - 190412-WH 021 2
=" 42EFER10C o
. J038 T8
TPEW1303ZPTR2 Lo 42EFEL10C b
G2 MPMX120412-JM j
Jo41 o
SE515 SECN1504EFER1 E 1021
1504EFTR1
PMR CPMT1205ZPEN-M2 SEEN 1504EFFR1 MPMX120412-WH
1205ZPEN-M3 1504EFER1
— 1906ZPEN-M2 . 1504EFTR1 1027 ’ 1021
/ ‘@-/ 1906ZPEN-M3 J020 '- 1504EFTL1
1504EFTR3 GEP SPMX120408-JM
1504EFSR1 g 031
SE400 WEC400PEER10C WEC53EFER5C
400PEEL10C 53EFEL5C
= 038 1 53EFTR5C 039 SPMX120408-WH
—_— = ’ J031
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CLASIFICACION

Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
SRB SRBT10 SRM2 APMT1135PDER-H2 TRM4 UPM40
12 1604PDER-H2 50
16 g Jo19 J036
‘ 20 J032
25
30 SRM2 640 | SRG40C UPM50P0
32 950 50C .
SRE SREO6R J032 é J036
07R @
/ﬁ 09R Jo31
[, SRGA0E UPM40P1
50E 50P1
SRE12R o4 J032 J036
;Fi_' J031
APMT1135PDER-M2 TSMP MPMW070308
SRF SRFT10 1604PDER-M2 090308
12 -~ Jo19 | | [gmy 120408 J021
16 —
g 20 J032
25 APMT1135PDER-H2 VIPER | CPEX130512R
30 7 1604PDER-H2
32 g Jo19 g J020
SRM2 SRG16C
20C
O 25C Jo032 | [sTLG SLG22120L CPEX160512L
30C 22150L
32¢ - 22200L J020
SRG16E v 38200L J028
20E 38300L
0 25E J032 38400L TPNX1605N
30E SUF 15> SUFT20R05 -
32E 20R10 D Jo3s
SRM16C-M 20R20 =
20C-M 20R30
e 25C-M Jo33 25R05 Angulq 0° | TPEN1603PPR
30C-M - 25R10 . 117 Positiva 1603PPN
32C-M 25R20 1603PPL J035
SRM16E-M 25R30 &% 2204PDR
20E-M 30R05 2204PDL
e 25E-M Jo33 30R10 TPNN2204PDR
30E-M 30R20
32E-M 30R30
APMT1135PDER-M2 TBE1 SPMT120408-A . N J035
e 1604PDER-M2 | | |!_. ” . S
-




Tipo de corte Tipo de placa Pagina| [Tipo de corte Tipo de placa Pagina| |Tipo de corte Tipo de placa Pagina
A"91“'0_1_5° SPEN1203EDR 11° Positiva| TPMN160304 RDZX0501MOE
117 Positiva 1203EDL 160304T 0501M0S
['_ - SPKN 1203EDR J030 160308 07T1MOE
(g ] SPEN1504EDR 160308T 07T1MOS
1504EDL 160312 0702MOE
SPNN1203EDR 160312T 0702MO0S
S 220404 1003MOE
[ 1 J031 /-"m\\ 220408 Jo35 g 1003M0S J023
— Cm— 220408T 12T3MOE
220412 12T3M0S
Angu|0.45° SDEN1203AEN 22041271 1604MOE
11° Positiva 1604M0S
L[ J025
Angulo 45°| SEER1204AFEN-JS RDHX0501MOE RPMM120400G
20° Positiva 0501M0S
J026 07T1MOE @ J024
07T1MOS
0702MOE
SEEW1204AFTN 0702MO0S
1003MOE
Jo27 . 1003M0S Jo23
A 12T3MOE
12T3M0S
SEMN1204AZTN 1604MOE
. “ 1027 1604M0S
Negativas | SNMN120408
m 120412 RDMX07T1MOE
&.4_ ) J028 07T1MOT
—— 0702MOE
0702MOT
11° Positiva| SPGN 120304 1003MOE
120308 1003M0S
120312 1003MO0T
150404 12T3MOE
150408 § 0 4 12T3MOS Jo23
SPMN120304 A4 12T3MOT
[ :J__*;[:’-\ 120304T Jo30 1604MOE
120308 1604M0S
120308T 1604MO0T
120312
120320
150408
150412
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PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

M 22::2 Inoxidable (cB (cB (cB (cB g (cB Condiciones de corte (Guia):
@:Corte Estable @:Corte General ¥:Corte Inestable
Material Fundicion _ [ 2 £ [ c N 4
Metales no férricos ¢ € i
Aleaciones temo-resistentes, Aleaciones de ftanio [ J Honing:
Materiales endurecidos FiRedondeo FiAflado
Recubrimiento | Cermet [ Convencional Dimensiones (mm)
: gl 2 ,
Forma Tipo de placa g é 2 § :": E g ﬁ § - L1 L2 s1| F1 | Re Geometria
BAE |AEMW150304ER |[M| E (% * (@ ® x [15.875| 9.525/3.18| — | 04
150304FR |M| F * |15.875| 9.525|3.18| — | 0.4
150308ER M| E [* *[x |® x [15.875| 9.525/3.18| — | 0.8 Re
- 150308FR |M| F * |15.875| 9.525/3.18| — | 0.8 g %200
o 19T304ER |[M| E (% * (@ ® x [19.05 (12.7 |3.97| — | 04 gsie L1 | s
19T304FR |M| F * |19.05 |12.7 |3.97| — |04
19T308ER |[M| E (% * [ * ® % [19.05 [12.7 |3.97| — | 0.8
19T308FR |M| F * |19.05 |12.7 |3.97| — | 0.8
&= AOGT123602PEFR-GM |G| F @12 66 |36 | 18|02
APX3000¢=>  123604PEFRGM |G| F o2 66 |36 | 16|04 i
e G 123608PEFR-GM |G| F e|12 |66 |36 1208
APX3000 | AOMT123604PEER-H |[M| E o0 0 12 66 |36 |16 |04
K042 123608PEER-H |[M| E o0 0 12 66 |36 12|04 e
’@ 123616PEER-H |M oee 12 |66 |36 |04 16
2
28
S5
mg APXiggg AOMT123602PEER-M |M| E (3N 12 66 |36 | 18|02
() 123604PEER-M|M| E (3N 12 66 |36 |16 |04
E 123608PEER-M |M| E [ ) 12 66 |36 1208
(@) 123610PEER-M|M| E [ ) 12 66 |36 1.0|1.0
|<_( 123612PEER-M|M| E (N 12 66 |36 |08 1.2
5 @ 123616PEER-M|M| E (Y 12 6.6 |36 04|16 L LA11°
g 123620PEER-M |M| E oo 12 | 66 |36 |04 20 =
< 123624PEER-M|M| E oo 12 6.6 |36 04|24
2 123630PEERM|M| E oo 12| 66 |36 | 0430
2 123632PEER-M |M| E oo 12 |66 |36 |04]32
APX4000 | AOMT184804PEER-H |M| E o000 18 9 48 | 18|04
K048 184808PEER-H (M| E o000 18 9 48 | 14|08
@&  184816PEER-H |M| E o0 0 18 9 48 | 06|16
a@ 184832PEER-H [M| E ° 18 9 |48 | — |32
a2  184840PEER-H |M| E [ 18 9 48 | — |40
GE»  184850PEER-H (M| E () 18 9 48 | — |50
GV 184864PEER-H (M| E () 18 9 48 | — |64
GEYAOMT184804PEER-M M| E o0 18 9 48 [ 18|04
APXI9094>  184808PEER-M|M| E 0 18 |9 |48 [14]08
Q=Y 184810PEER-M|M| E ® 18 9 48 [ 12|10
&8 >  1serpeerm|v| E o 18 |9 |48 | 1012
Q=Y 184816PEER-M |M| E [ ) 18 9 48 | 06|16
Q&Y 184820PEER-M |M| E [} 18 9 48 | 06|20

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero ( 2 Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdable @ @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
. Fundicion ¥ €
Material —
Metales no férricos ([ J .
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de fitanio Honing:
. E:Redondeo F:Afilado
Materiales endurecidos
S Dimensiones (mm)
. 2l 2
Forma Tipo de placa g é - E g ﬁ E E ol L L2 D1
Sl & RN RS
~|o o X X|E E
wi> > ZzZ|oxT
BAP300 |APGT1135PDFR-G2 |G| F o1 6.35 — 135
K036
=7
BAP400 |APGT1604PDFR-G2 |G| F ®|16.5| 9.525 — 14.76
K036
BAP300 [APMT1135PDER-H1 |[M| E (A A A A1 6.35 — 135
K036
SRM2 1135PDER-H2 (M| E |A A A A1 6.35 — 135
K104 1135PDER-H3 (M| E |A * A 1" 6.35 — 135
R 1135PDER-H4 (M| E |A * * 1" 6.35 — 135
g 1135PDER-H6 (M| E |A A * 1" 6.35 — 135
BAP400 |APMT1604PDER-H1 (M| E (A * A 16.5 | 9.525 — 14.76
Sgﬁg 1604PDER-H2 (M| E |A A A[16.5| 9.525 — 14.76
K104 1604PDER-H4 (M| E |a A [165]9525| — |476
- _ 1604PDER-H6 (M| E |A A 16.5 | 9.525 — | 4.76
g 1604PDER-H8 (M| E |A A 16.5 | 9.525 — 14.76
BAP300 | APMT1135PDER-MO |M * 11 6.35 — 135
K036
K104 1135PDER-M2 (M| E 11 6.35 — 135 §
11°
BAP400 | APMT1604PDER-M2 (M| E 16.5 | 9.525 — 14.76
K036
SRM2
K104
11°
(i
DCCC | CCMXO083508EN-A |M| E * - - 794 |35
1093 09T308EN-A [M| E x | — | — |9s25 397 Re
I
Q/ Z | V70
a— \J !

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero [ N 2K A 4

Condiciones de corte (Guia):

M A Inoxidabl e G % €
Cer(.> T[]Odeabe @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
) Fundicion E.d ®
Material =
Metales no férricos .
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de fitanio [ 2 Honing:
- : - E:Redondeo $S:Chaflan + Piedra de afilar
Materiales endurecidos
Recubrimiento | Somven- Dimensiones (mm)
ol 2
Forma Tipo de placa | € w = Geometria
pocep ol S lo8EE |5 DI | St | 1 | Re | Bs
8 N~ ® o
~ Ilo o =
Lw>> =
DCCC |CCMX09T308EN-B (M| E (@ * 9.525 | 3.97 - 0.8 7°
K093 Re Re
N s,
- O [
| - B3°
-1 goo/ [ D1_| $1
VIPER [ CPEX130512R E| E * — 5 — 1.2 | 11°

o
4
11
V==

VIPER | CPEX160512L E| E * - 5 - |12 | 11°

8o\ 16

S1
2% mg CPMT1205ZPEN-M2 [M| E |®@ |@ 12.7 556 | 1.4 | 0.8 | —
gg 1205ZPEN-M3 (M| E * 12.7 556 | 1.4 | 1.2 | — ReG
~g 1906ZPEN-M2 (M| E |®@ |@ 19.05 | 6.35 | 1.4 | 0.8 | — Ve al
2 / , 1906ZPEN-M3 |M| E * 1905 | 635 | 1.4 | 1.2
m 80° D1
o
< AJX | JOMW06T215ZZSR-FT|M| S e o0 635 | 278 | 12 | 1.5 | 13°
'6 K070 080320ZZSR-FT (M| S e o0 8 318 | 1.4 | 2 13° ~,
g JDMWO09T320ZDSRFT (M| S e o0 9525 | 397 | 18 | 2 15° ( IH
< 120420ZDSR-FT M| S I 12 476 | 25 | 2 15° 0 \
2 g 140520ZDSRFT [M| S N 14 556 | 2.8 | 2 | 15° D1, | " |s1
a
AJX | JOMT06T215ZZSR-JM |M| S e o0 635 | 278 | 12 | 12 | 13°
K070 0803202ZSRIM (M| S | @ @ ® 8 348 | 14 | 2 | 13° ~
JDMT09T320ZDSR-JM |M| S e o0 9525 | 397 | 18 | 2 15° H
g 120420ZDSR-JM |M| S e o0 12 476 | 25 | 2 15° e
140520ZDSR-JM |M| S e o0 14 556 | 2.8 | 2 15° st
AJX | JDMT120420ZDSR-ST |[M| S e o0 12 476 | 25 | 2 15°
K070 140520ZDSR-ST |[M| S o0 e 14 556 | 2.8 | 2 15° % ~
D,

F1 Re

D1 S1

w
—h
e

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.




Acero [ 2N 2N [ 2 condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc.> I,rjOXIdable ol M @ @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion g8 ®
Material P
Metales no férricos Honina:
Aleaciones fermo-tesistentes, Aleaciones de ttanio | @ . g
E:Redondeo
Materiales endurecidos | ©
Recubrimiento | Convencional Dimensiones (mm)
. 2s: .
Forma Tipo de placa g é E "’;‘ g = L1 L2 D1 S1 Re Geometria
ooo =
> > D =)
CBJP [ JPMT060204-C M| E * * - - 6.5 2.38| 0.4
K112 _ _ R R
TAB 060204-E M| E [ [ ] [ 6.5 2.38| 0.4 ¢ €
P ]
~
| . Il )Y.”o
e oo D1 | st/
Muestra (C) placa interior.
&YJPMX140412-JM |M| E (@ @ 14.3 |12.7 - 476 | —
SPX — —
K088<Ew 190412-JM |[M| E |®@ @ 19.05 | 12.7 4.76
-
&YJPMX140412-WH |M| E (@ @ 143 [12.7 - 476 | —
SPX 190412-WH (M| E (@ ® 19.05 | 12.7 - Ja76] 12
K088
CBMP (MPMT070308 M| E * [ - - 794 318 0.8
K112
ECMP 090308 M| E [x * ° - — | 9525318 08 | R% Re
TAB 120408 M| E * ° - — |127 |476] 08 ()
)
i., - D1 ‘S1‘/
===}
TSMP |MPMW070308 M| E [ - - 794 318 0.8
K 090308 (M| E ° - — | 9525|318 0.8 | R¢ Re
120408 M| E ° - — 127 |476| 08 E
- | b
= 86\)‘ Dt ‘ 1
&YMPMX120412-JM (M| E (@ @ - - 12.7 476 | 1.2
SPX
K088 ,EE
=3 /}11"
S1
SPX (MPMX120412-WH (M| E (@ @ - - 12.7 476 | —
K088
DE[E
’ );110
S1

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero o€cC¢C Condi d e (Guia):
ondiciones de corte (Guia
M Acerc.> I_r,IOXIdable *B € @ % G O @ @ @:Corte Estable @:Corte General ¥:Corte Inestable
Material Fundicion €c ¥ L g € o
Metales no férricos [ 2 Honing: . ) )
’ ’ - — E:Redondeo S:Chaflan + Piedra de afilar
Aleaciones termo-tesisentes, Aleaciones de ttanio [ 2 T .
:Chaflan
Materiales endurecidos
Recubrimiento | Cermet [Coven- Dimensiones (mm)
. 2| ,
Forma Tipo de placa g i:) -8 § E lnc—: g 5‘: g E ol L L2 | b1 lstlElws Geometria
SR EEEEE
TR =555|2Z5T
©NNMU200608ZEN-HK (M| E ([ ] - — |20 |6.55|1 |0.8
AHX640W
K022
= NNMU200608ZEN-MK (M | E [ - — |20 |6.55|1 |0.8
AHX640W
K022
OCTACUT [OEMX12T3ETR1 (M|T|e® A * | @ - — [12.7\3.97|1 -
K082 12T3ESR1 [M|S [ - — [12.7\3.97|1 - o~
OEEX1705ETR1 E|T * X - — (17 |5 14| — E[I{
(#8  |OEMX1705ETR1 [M|[T|® 4a| * x| ele [ — | — |17 |5 |14]|— iz
L2 | = 1705ESR1 |M[S| @ - | - |17 5 |14 - D1 §1
St
=<
*Z | OCTACUT [OEMX12T3EER1-JS [M|E|® ® - | = |127[397]1 | —
K082
(/2] 08 12T3ETR1-JS [M| T A [ - — 112.7|3.97|1 -
&t J— 1705EER1-JS IM|E|® @ - — (17 |5 14| —
O | (™ 1705ETR1-JS |M|T Al x ° - | =17 |5 |14 -
E | g7
<
=
(@)
g AQX [QOGT0830R-G1 G|E [ ® 84| 55| — |3 - | —
< K063 1035R-G1 G|E [ ®|106 | 7 - 35| — | —
2 1342R-G1 |G|E o o|131] 87| — |42 | — | -
.| — — | —
o - 1651R-G1 G|E [ @®|16.5 | 11 51
1856R-G1 G|E [ ®| 18 12 — 56 | — | —
2062R-G1 G|E [ ®|204 136 | — |62 | — | —
2576R-G1 G|E [ ®| 258|172 — |76 | — | —
AQX |QOMT0830R-M2 |M|E o0 84| 55| — |3 - -
K063 1035R-M2 [M|E [ N 106 | 7 - 135 | — | —
1342R-M2 [(M|E o0 131 87| — 42 | — | —
1651R-M2 [M|E [ N 16.5 | 11 - 51| = —
@ 1856R-M2 |M|E o0 18 12 — 56 | — | —
2062R-M2 (M|E o0 204 (136 | — |62 | — | —
2576R-M2 (M| E o0 258 (172 — |76 | — | —

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




S Acero ccCcC oo [ 2 condici d .
M Acerc,) I.rjoxidable o @ :?C:r;tg)gset:blee CCO:’éeor(tzlg:)r;eral #:Corte Inestable
Material Fundicion T ¥ Co * ]
Metales no férricos Honing:
Aleaciones termo-esistentes, Aleaciones de fanio |~ | @ () E:Redondeo S:Chaflan + Piedra de afilar
Materiales endurecidos T:Chaflan
Recubrimiento Convencional Dimensiones (mm)
Forma Tipo de placa % 'g L = Geometria
MR 5
RDHX0501MOE |(H| E (@ejl®@ @ @ 5 1.5
0501M0S |H| S (ej®@ @ @ ) 5 1.5
07T1IMOE |H| E (ejl®@ e @ 7 1.98
07T1IMOS |H| S (ej®@ @ ®@ @ O 7 1.98
0702MOE |H| E (ejl®@ e @ 7 2.38 —
. 0702M0S |H| S (ej®@ @ @ O 7 2.38 IE
| — 1003MOE |H| E @@ o @ 10 3.18 [ V50
1003M0S |H| S |e/@ @ @ @ O 10 3.18 b1 sl !
12T3MOE [H| E |el@ e @ 12 3.97 | |
12T3MO0S |(H| S |e/®@ @ @ O 12 3.97
1604MOE (H| E |@ejl®@ o @ 16 4.76
1604M0S (H| S (e|®@ @ @ O 16 4.76
RDMXO07T1MOE (M| E ° 7 1.98
07TIMOT M| T |®| @ @ O 7 1.98
0702MOE |M| E ° 7 2.38
0702MOT |M| T |®| © @ O 7 2.38
1003MOE |M| E ° 10 3.18 w3
-~ 1003M0s (M| s | (@ @ 10 3.18 > o1
\/ 1003MOT (M| T |@| e @ ° 10 3.18 H ~Z
12T3MOE |M| E ) 12 3.97 )715 (7))
12T3MOS M| S o o 12 3.97 - b sl E
12T3MOT (M| T |@| e @ ° 12 3.97 o
1604MOE |M| E ° 16 4.76 I<_(
1604M0S |M| S o o 16 4.76 5
1604M0T (M| T |@| e ® ° 16 476 x
RDZX0501MOE (Z| E ) 5 1.50 2
0501M0S |Z| s |® 5 1.50 2
07TIMOE (Z| E ° 7 1.98 a
07TIMOS (Z| S |@ 7 1.98
0702MOE |Z| E [ 7 2.38 ™
0702M0S |Z| S |® 7 2.38 i
g 1003MOE (Z| E [ 10 3.18 )V15°
1003M0S |Z| S |e|® 10 3.18 D si
12T3IMOE (Z| E ) 12 3.97
12T3MOS (Z| S |@|® 12 3.97
1604MOE (Z| E () 16 4.76
1604M0S (Z| S |@|® 16 4.76




PLACAS ROTATORIAS |paRs FRESAS

PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PL

ACAS R

OTATORIAS

Acero c¢cece (2 Condici d e (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M ?Ce:_) I_r,IOXIdable ceeee <.> i ¢ @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
Material undicion —
Metales no férricos ( 2 Honing:
:‘;ac‘inest,em:‘”esmemezA'eac'm?scfemam‘) E:Redondeo S:Chaflan + Piedra de afilar T:Chaflan
ateriales endurecidos
Recubrimiento | Cermet [SOe Dimensiones (mm)
. ol 2 ,
Forma Tipo de placa g é - |.|_|. g 5‘: E o D1 S1 Geometria
282 N N =
~ |0 o X = E
L wi>D> 4 DT
BRE | REMT2004M0 M| E (] [ 20 4.76
™~
A }:
- 2o
| S s1 |/
BRE | REMW2004MO0 M| E *7 [ ] | [ 20 4.76
I
( “ 'j‘ )320"
: si_ !
OCTACUT | REMX12T3TN M| T A [ 12.95 417
K082 ™~
12T3SN M| S [x 12.95 417
o~ 1705TN M| T | a ° 17.25 5.2 HE/\\ZOD
\ ; 1705SN M| S [x 17.25 5.2 st !
OCTACUT | REMX12T3EN-JS (M| E |* 12.95 4.17
K082 N~
12T3TN-JS (M| T A [} 12.95 4.17 HIE
g"a’ﬁ 1705EN-JS (M| E |* 17.25 5.2 )§20°
&Q*); 1705TN-JS M| T A ° 17.25 5.2 s/
&% RGEN2004MOEN |E| E * 20 4.76
$G20 2004MOSN [E| S (@ o] @ * |eeo 20 4.76 ™
K027 : .
, St
V\ ’
p D1 s1
RPMM120400G M| E [ ] (] 12.7 4.76
12°
\
D1 S1 f

*1 Calidad NX2525 es "T".

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japoén. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




2 Acero o¢cC¢C ceCccCcioc|c condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc,) I.rEOX|dabIe N € e i @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion coC [ s C o
Metales no férricos ¢ | Honing: . . ) )
Aleaciones termo-tesisentes, Aleaciones de tfanio [ J E:Redondeo F:Afilado S:Chaflan + Piedra de afilar
L T:Chaflan Z:Duro
Materiales endurecidos
Recubrimiento Cermet | Conven- Dimensiones (mm)
. = ,
Forma Tipo de placa g é o § B E g g § E E ol b1 S1 F1 Re Geometria
Se8838 s RgIEE
L L =Eww><D|Z2Z|0x
BRP [RPMTO08T2MOE-JS (M| E [ [} ([ 8 278 | — -
K085 10T3MOE-JS |M|E [ [} ([ 10 397 | — -
1204MOE-JS IM|E|® @ e 0 ([ ] 12 476 | — - , i
m;. 1606MOE-JS [M|E| @ () * |16 635 — | — @ B
v D1__| st
BRP |RPMW08T2MOE M| E [ *|@® 8 278 | — -
K085 08T2MOT M| T [ 8 278 | — -
10T3MOE M| E [ *|@® 10 397 | — - ~
10T3MOT (M| T ° 10 [397] — | — ]EH
o] 1204M0E  [M|E| @ o |eeole [12 [476] — | - 140
e 1204MOT  (M|T ° ° 12 476 — | — lL_D1_| s1].f
1606 MOE M| E [ ] [ ] *|@® 16 6.35| — -
1606MOT M| T [ 16 6.35| — -
Angulo [SDEN1203AEN E|T *x @)% 12.7 | 318 | 1.2 -
45° F1
d B 2
s | QL
J | K/ /)§15° '%E
2 7 <
_— D1 $1 n-g
2
LSE445 |SECN1203AFFN1 |C(F *|12.7(318| 14 | 1.0 E
KoT4 1203AFEN1 |C|E *x[12.713.18| 14 | 1.0 @)
SE445 =
1203AFTN1 |C|T O K |* 1271318 14 | 1.0 &
SEEN1203AFFN1 |E|F ®|127(318| 14 | 1.0 (@)
1203AFEN1 |E|E|® [ ®|127(318| 14 | 1.0 g
1203AFTN1 |E|T|® A A |0 0|0 1271318 | 14 | 1.0 <
' * 1203AFTN3 |E[(T|®@ a ele ol |127|318] 14 | — ﬁ 2
“— 1203AFSN1 [E[S|e ® |@ a a 12.7] 318 14 | 1.0 . Y
* 1203AFSN3 |E|S [ 12.7 1318 | 14 | % SEEN1203AFTN3
1203AFZN1 |E|Z (] 127 1318 | 1.4 | 1.0 SEEN1203AFSN3
LSE445 |SEER1203AFEN-JS |E|E|® © ® @ A A|O® o0 [ ] 1271318 | 14 | 1.0
K014
SE445
:—‘q-"a—:--«_‘-'z ] 20°
Ehs J=




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero o€cC¢C ec Ccl|o Condics d e (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc.> I_r,IOXIdable *B € ¢ eloee @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion LK B (] € Honina:
Metales no férricos [ 2 ornng. L . ] ) )
Heacions ermo-esistetes Aleaciones de ttario [ 2 E:Redondeo F:Afilado S:Chaflan + Piedra de afilar
: T:Chaflan Z:Duro
Materiales endurecidos
Recubrimiento Cermet | Conven- Dimensiones (mm)
. 2.2 ,
Forma Tipo de placa g é - g - E g § g E ol b1 S1 F1 Re Geometria
S8 R]B38 g g=
~ K~ © o o0 o|X X =
L L =ww>DdDZZ|ox
ﬁsnogulo SEER1204AFEN-JS |[E|E|® A A ° ® |127 |476| 14 | 1.0
S,
el e
SE545 |SECN1504AFEN1 |C|E *|15.875| 476 | 14 | 1.0
Ko16 1504AFTN1 (C|T * ok 4 158751476 | 14 | 1.0
SEEN1504AFFN1 (E|F *|15.875| 476 | 14 | 1.0
1504AFEN1 |(E|E * *|15.875| 476 | 14 | 1.0
' \ 1504AFTN1 |E[T|® A a ole o0 (15875476 | 14 | 10
;‘ * 1504AFTN3 (E|T A e eofle (15875476 | 14 | — @
1504AFSN1 (E|S (] ® A A 15.875| 4.76 | 1.4 | 1.0 | % SEEN1504AFTN3
* 1504AFSN3 [E|S| @ 15.875| 476 | 1.4 | — SEEN1504AFSN3
SE545 | SEER1504AFEN-JS |E|E ® AO® A X * * 158751476 | 1.4 | 1.0
K016
wn Q
m% ———— 1
St 3 e
= | o = 200
n.g:: —_— ¥
a S1
2,
E SE415 |SECN1203EFFR1 |C|F *|12.7 318 | 1.4 | 1.0
(@) Ko18 1203EFER1 |(C|E *|12.7 318 | 1.4 | 1.0
E 1203EFTR1 (C|T * K k[ 12.7 318 | 1.4 | 1.0 Froo
5 1203EFTL1 |C[T * 127 [318] 14 [ 10 Il
(14 SEEN1203EFFR1 (E|F ®|12.7 318 | 14 | 1.0 Re /)§20°
2 1203EFFL1 |E|F 0127 [318] 14 | 10 D st
2 1203EFER1 |E|E * ®|127 |318| 14 | 1.0
i ‘ 1203EFTR1 (E|T|@® A A oo 0|0 12.7 318 | 14 | 1.0 ‘é
A 1203EFTL1 (E|T [ * 12.7 318 | 14 | 1.0 % SEEN1203EFTR3
* 1203EFTR3 [E|T A o0 [ 12.7 318 | 14 -
1203EFSR1 |E|S (] ® A A 12.7 318 | 1.4 | 1.0 Muestra de placa
1203EFZR1 |(E|Z (] 12.7 318 | 1.4 | 1.0 a mano derecha.
SE415 |SEER1203EFER-JS ([E|E|® ® A|® [ 12.7 318 | 14 | 1.0
K018
™~
)T20°
S1 /

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero ocCce¢EC c T cloc|C Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdabIe N € e i @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion coC [} E N 2
Material - Honing:
Metales no férricos € ) . . )
’ ’ - — E:Redondeo F:Afilado $S:Chaflan + Piedra de afilar
Aleaciones termo-tesisentes, Aleaciones de tfanio [ J .
T:Chamfer
Materiales endurecidos €
Recubrimiento Cermet | Conven Dimensiones (mm)
. = .
Forma Tipo de placa g é o8 § B E E g g E E o D1 S1 F1 | Re Geometria
SSS822zRRSEE
LL=wuw>>D>D|Z2Z2|DT
SE515 |SECN1504EFER1 |[C|E *| 15875476 |14 1.0 F1
K020 1504EFTR1 |c|T * *|%x |15.875|4.76 | 14| 1.0 A
SEEN1504EFFR1 |E|F x| 15875 | 476 | 1.4 | 10| K& A 3}20.,
1504EFER1 |(E|E * *| 15875476 |14 1.0 D1 ‘ S1
i ‘ 1504EFTR1 (E|T|@® A A ok 0|0 15875476 |14 | 1.0 d
1504EFTL1 |E|T O 15.875 | 4.76 | 1.4 | 1.0 o
* 1504EFTR3 |E|T A ° ® |15.875|4.76 | 1.4 | — |*SEEN1504EFTR3
Muestra de placa
1504EFSR1 |E|S ° ® A X 15.875|4.76 | 1.4 | 1.0 a mano derecha.
ASX445 |SEET13T3AGEN-JL |E|E (] [ [ ] 13.4 39711915
K010
Angulo |SEEW1204AFTN |E|T oo o0 127 |476(26|1.0
45° Re
F1
I %
/4;° /\120"
D1 | S1 f
ASX445 |SEGT13T3AGFN-JP |G| F ®| 134 397122 | —
K010
| 120°
S1
Angulo SEMN1204AZTN (M| T [ (] 12.7 476 12.0|0.2
45° Re F1
A ~
“ /4;" = 20°
: 4 D1 | S1 !
ASX445 |SEMT13T3AGSN-FT (M| S ([ A 134 397 11915
K010 Re 551
= <—Re
-~ i U
" ~— }
D1 | S1

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero [ 2 condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc.> I_r,IOXIdable @ e @oee @:Corte Estable @:Corte General #®:Corte Inestable
Material Fundicion cCcoC [} E N - o
Metales no férricos ¢ | Honing:
’ ’ ’ . E:Redondeo F:Afilado $S:Chaflan + Piedra de afilar
Aleaciones termo-tesisentes, Aleaciones de ttanio [ 2 X \
T:Chaflan
Materiales endurecidos
Recubrimiento | Cermet|Coven- Dimensiones (mm)
. 2.2 ,
Forma Tipo de placa g é - § -5 E 'no_: ﬁ 3 E ol L2 D1 | s1 | F1|ws|Re Geometria
S82BLESZEE
CE2R>35zZZ5x
ASX445 |SEMT13T3AGSN-JH |[M|S|®|® A [ N — | — 1134|397 (19| — |15
K010
ASX445 [SEMT13T3AGSN-JM ([M|S|(@/® A A(/®@ ® [ ] — | —113.4/3.97 (19| — |15
K010
BF407 [SFAN1203ZFFR2 |A|F ®| — | — |12.7|3.175|24| — | —
K026 1203ZFFL2 |A|F *| — | — |12.7|3.175|24| — | —
SFCN1203ZFFR2 |C|F o — |- [127]3.175/24| — | — K\/ﬁ/ -
1203ZFFL2 [(C|F Al — | — [12.7|3.175|24| — | — D1 |4 | |t
2 —
20 Muestra de placa
%E a mano derecha.
2 STLG |SLG22120L G|T e |13 |7 |— 1|27 |— 12—
K11
c&) 3 22150L GIT [ ] 13 |7 | — |3 — 1.5 — - ™\
~
E 22200L GIT [ 13 |7 | — |35 -2 | — @} ]
o ‘ 38200L G|T o [156/8 | — |4 |—|2 |- L cor
< 38300L GIT [ 156/ 8 | — |5 - 13 | = L2 o
5 38400L G|T o |156/8| -6 |—|4 |- T
o BN425 | SNMF43B2G M|E| |[* % * — |- |127/148 |2 | —|—
N DN
<
(&)
< R
|
"
SNMN120408 M| E [ * ® ® — | — |12.7|/478 | — | — |0.8
120412 M| E [ * ® O — | — |127|478 | — | — |1.2 »Re
[_'-. ! g
- .‘
jae==] |
D1 [S1]
ASX400 |SOET12T308PEER-JL |E(E|® o0 [ — | — |12.7/3.97 (14| — |0.8
K028 Re
oS
.&gjj.\‘
ON==""N
Yirmic=N
‘31‘

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero (4 ¢ g0 € Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdabIe @ o M @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion coC ] o ¢C
Metales no férricos [ B - i
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de fitanio [ 2 Honing:
. E:Redondeo F:Afilado
Materiales endurecidos [
Recubrimiento | Cermet [Coven- Dimensiones (mm)
. 2l 2 .
Forma Tipo de placa g é 2 § - E E ﬁ E': E ol b1 S1 F1 Re Geometria
S828zgS3EE
LiZ2ww>>>ZZ|TT
ASX400 |SOGT12T308PEFR-JP |G| F @) 12.7 3.97 14 0.8
K028
ASX400 |SOMT12T308PEER-JH [IM| E (@|® A A(®@ © 12.7 3.97 1.4 0.8
K028
SHIE——
P
]
ASX400 | SOMT12T308PEER-JM (M| E (@|® A A(®@ © [ 12.7 3.97 1.4 0.8
K028 (C 12T308PEEL-JM (M| E [ 12.7 3.97 1.4 0.8 Re
Ho
RN
D1 31‘
ASX400 | SOMT12T320PEER-FT |M| E [} A O 12.7 3.97 0.5 2.0
K028
=
FF3000 |[SPCA53Z C| E * 15.88 | 4.8 - -
>r11°
f
D1_| S1
FF3000 (SPCG53Z C| F * * 15.88 | 4.8 - -
Y a2
‘~ O
‘ ' = f11°
D1 S1‘

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero L N N 2 ccoc|c condici d e (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acer(? I.rj0X|dabIe B ¢ e b @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion c 0o C ¥ [ J s 0¢C
Material :
Metales no férricos [ BN 7 .
’ ‘ - " Honing:
Algaciones termo-Tesistentes, Algaciones de fitanio E:Redondeo F:Afilado T:Chaflan
Materiales endurecidos
Recubrimiento Cermet | Convencional |  Dimensiones (mm)
. gl 2 .
Forma Tipo de placa g é B § o E g 5 g Ek ol b1 s1 | F1 | Re Geometria
- M O n «— AN - Nl [N S =
RROCBBanlxxEEE
LLu=ww>dD|Z2Z|Dxx
Angulo |SPEN1203EDR |E|T*'|®@ ® Ao| 4 e(eo 0|0 o127 (318 (14| —
15 1203EDL  |E|T*! o |o 127 |3.18 14| — -
&YSPKN1203EDR K| T * * 127 |3.76 |1.4| — )
=11
’ SPEN1504EDR |E|T*! A oo o0 @(15875/4.76 1.4 — .
1
| *1 — ‘
- 1504EDL E|IT [ ] 15.875|4.76 |1.4 Muestra de placa
a mano derecha.
FBP415 [SPEN1203EEER1 |E| E ® A A ®|12.7 |(3.175/1.4| —
K025 1203EEEL1 |E| E * *|12.7 [3.175/1.4| — F1
SPNN1203EEER1 [N| E *x *x Kk *[12.7 [3.175/1.4| — J \
11°
1203EEEL1 [N| E a|12.7 |3.175/1.4| — T1se
— ‘ D1 | ‘S1
Muestra de placa
a mano derecha.
FP490 | SPEN424A E|l F *x %127 |3.18 | — |1.6 R
ﬁ/ e F
AL/
— D1 s1) !
(2]
2
oF FP590 (SPEN535A E| F * 15.875|14.76 | — |2.0
o ~Re
£ 7N T[]
2 N LD
— 11°
m R D1 St f
o
< FBP415 [SPER1203EEER-JS |E| E [ ] 127 |3.175(14| —
- K025
(@)
(o4 N
gt) L 5 ’11°
A————4
<
i 11° Positiva [ SPGN120304 G|E*! e eo|127 [318 | — |04
120308 G|E*! * e @127 318 | — |08
120312 G| F O *|12.7 |3.18 | — |[1.2
150404 G| E [ 15.875|4.76 | — |0.4
150408 G|E*! ® x(15875(4.76 | — 0.8 Re
s/
SPMN120304 M|E *1 * e e@|127 [318 | — |04 ™
aED 120304T M| T [ 127 |3.18 | — |04 *7’ ”'*’}
— 120308 M| E * * * e o127 [318|— |08 — "
D S
& 1203087 |M| T o 127 |318 | — |08 : :
120312 M[E*T] % * O e o127 (318 | — [1.2
aED 120320 M| T | 12.7 1318 | — |2.0
150408 M| E [ 15.875|4.76 | — |0.8
150412 M| E O [ ] 15.875|4.76 | — |1.2

*1 Calidad HTi10 es "F".

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon. [J : A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero cececeCcocg|c Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdable o M M M @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion £ 2K [ J g€
Material - Honing:
Metales no férricos ([ 2 i . .
- - - — E:Redondeo S:Chaflan + Piedra de afilar
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de fitanio [ J T:Chaflan
Materiales endurecidos [ ]
Recubrimiento | Cermet | €2nven- Dimensiones (mm)
ol 2
F Tipo de pl c = G tri
erma 1po de placa g é o E no‘ g ﬁ ﬁ E of L1 L2 D1 S1 | F1 | Re eometa
N T N NN ST
o oo a|X XlEiE
w>>2Z22Z2|0Dx
BSP | SPMB1204APT M| T (] ([ - - 12.7 47614 | — F
K078 ﬁ}Q
7 o~
| Ot I
45°
- 2% .
—— D1 1/
TBE1 | SPMT120408-A (M| E [ ] [ ] - - 12.7 476 — |0.8 Re
(. W/ I
- ol [
b \ J qge
— f
D1 S1
gEg; SPMW090304 [M|E*'| x e|le e|le® — | — | 9525/3.18| — |04 JRe
CGSP 090308 [M|E*'| x e|eelee® — | — | 9525/318 — 0.8
K110 120304 |M|E*'| x e|leeole® — | — |127 [318| — 04| B
~ 120308 [M[E*'|a x eole ®le @ — | — [127 [318] — |08 "
— D1 s1)
&Y SPMX120408-JM |M| E ( M ] - - 12.7 476 | —
SPX
K088
-
ar___EN
SPX | SPMX120408-WH |[M| E (N ] - - 12.7 476 | —
K088
»fgogulo SPNN1203EDR [N| E ° — | = |127 |3.18|14]| —
F1
( _ k é 11°
D1 1% S1
o =1
Muestra de placa
a mano derecha.
SRE | SREO6R E| E (] * 8.5/6.35 - 23 | — |04
K080 Re
07R E| E [ * 10.6 | 7.94 - 28 | — |04 f
— 09R E| E ° * [127]9525| — |35 | — |04 {[@EZL oy
X ] )’ﬂs
L1 S1
85° ' '
SRE | SRE12R E| S [ * 12.7 | 9.525 - 4 — 0.8
K080 /Re
= T
A _; Y 20°
I8 ¥ ‘ ;
— \I L1 / S1

*1 Calidad NX2525 y NX4545 son "T".

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

M 22:::2 Inoxidable g g g :; Condiciones de corte (Guia):
— @:Corte Estable @:Corte General ¥:Corte Inestable
. Fundicién _ z 8 ®
Mgtales nq ferrlcqs _ Honing:
Aleaciones temo-resistentes, Aleaciones de ftanio {4 E:Redondeo F:Afilado
Materiales endurecidos
Recubrimiento Dimensiones (mm)
g 2
Forma Tipo de placa é E o E E Ig % g L1 Lo D1 S1 F1 R B3 Geometria
EREEEE
SRB SRBT10 —| F [} 85| — 10 | 26 | — 5 -
K096 12 —| F [} 10 - 12 | 3 - 6 -
16 —| F [} 12 - 16 | 4 - 8 -
20 —| F (] 15 — 120 | 5 — |10 -
‘ 25 —| F [} 185 — | 25 | 6 - |125] —
30 —| F [} 225 — | 30 |7 — |15 -
32 —| F (J 235 — | 32 |7 — |16 -
SRF | * SRFT10 —| F [} *x @ 85| — 10 | 26 | 05| 5 -
K09% * 12 —-| F [} * @| 10 - 12 | 3 05| 6 -
* 16 —| F ° * @] 12 - 16 | 4 05| 8 -
* 20 —| F [} * @| 15 — | 20 | 5 1 10 -
G * 25 —| F () * @185 — | 25 | 6 1 125 —
* 30 —| F [ J *x @225 — | 30 |7 1 15 -
* 32 —| F [} *x @235 — | 32 |7 1 16 -
SRM2 SRG16C G| E [} 16 82| — | 35| — 8 11°
K104 20C G| E (@|® 19 |102| — |46 | — |10 10°
2% 25C G| E |eo|® 24 |128| — | 55| — |[125]| 10°
gt Q 30c |G| E |e]® 28 [153] — |7 | — [15 | 10°
~g 32c |G| E |e|® 28 |163| — |7 | — |16 | 10°
(/2]
E Szl\gi SRG16E G| E [} 135 67| — | 35| — 8 11°
(@] 20E G| E |e|® 155 85| — |46 | — |10 9° ‘
E 25E G| E |e|® 205|102 — |55 | — |125] 9° | g/ @\
5 o 30E |G| E |e]e® 252|122 — |7 | — |15 | o | T e 1Bs°
v 32 (G| E |e]® 261|131 — |7 | — |16 | @ -
(/2]
<
2 SRM2040 |+ SRG40C |G| E | [e @ ® 36 |205| — 80| — |20 | 11°
i K108 | * 50C G| E LN 40 |26 | — |85 — |25 | 11°| 1}
S B
@ R L1 >
SRM2¢40 | * SRG40E G| E o0 0 32 |166| — |80 | — |20 11°
K?gg * 50E G| E ([ 3 N 35.8 |20 — | 85| — |25 11°
sl
e Bs®
@S Rlu s

* 2 placas en cada caja.

@ : Existencia en Europa.




Acero [ 2 Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdabIe @ @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion 2
Material —
Metales no férricos .
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio | € Honing:
- E:Redondeo F:Afilado
Materiales endurecidos |©
Recubrimiento Dimensiones (mm)
ol 2
Forma Tipo de placa ®© 'g TR Geometria
ol 2 |5 L1 L2 |D1|/S1|F1 |Re| R |B3|ap
a
>
SRM2 SRM16C-M M| E |® 16 82| — |35 —| —| 8 |11°| —
K104 20C-M M| E |® 19 102 | — (46| — | — |10 [10°| —
25C-M M| E |® 24 128 | — |55 — | —|125/10°| — [ & -
e 30c-Mm [M| E |e 28 153 | = |7 | —| —|15 |10°| — | ! z
L
322cm M| E |o 28 163 |—|7 | —| =16 [10°] — :
SRM2 SRM16E-M M| E (@ 135 67| —|35|— | — | 8 |11°] —
K104 20E-M M| E (@ 155| 85| — (46| — | — |10 9°| —
25E-M M| E (@ 205|102 — |55 — | — |125| 9°| — |91 R B3°
= 30EEM M| E | 252(122| =7 |- |- |15 | oo — | B/
L S
32EM |v| E |e 261131 — |7 | —|— |16 | o — : :
SUF@ SUFT20R05 —| F |® 15 — 205 |2 |05 — | — |25
K100
& 20R10 |—| F |@ 15 | — |20(5 |2 |1 | — | — |3
& 20R20 |—| F |e 15 | — |20]5 |2 |2 | — |- |4
oD 20R30 |—| F |@ 15 | — |20]5 |2 |3 | — | -5
QED 25R05 —| F |® 185 — |25|6 (25|05 — | — |3
QED 25R10 —| F |® 185 — |25|/6 |25]|1 - | — |35
(@ 25R20 —| F |® 185 — |25|6 [25]|2 — | — |45
QED 25R30 —| F |® 185 — |25|6 [25|3 — | — |55 2/| F1
&P 30R05 |—| F |® 225 — |30|7 |3 |05 — | — |35(& |2~
2 | L10.015
&y 30R10 —| F |® 225 — (307 |3 |1 — | — |4 |°
ICE2 30R20 —| F |® 225 — (307 |3 |2 - | — |5
&y 30R30 - F |® 225 — (307 |3 |3 - | — |6

PLACAS
PARA FRESAS

(72]
S
14
o
-
<
[
o
x
(2]
<
]
<
-
o




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero ocCE¢C c¢coc|c condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc.> I_r,IOXIdable d e @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion cocC L € o
Metales no férricos ( 2 Honing: ) ) )
’ - - — E:Redondeo F:Afilado S:Chaflan + Piedra de afilar
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio { 2 . . .
T:Chaflan Z:Duro
Materiales endurecidos
Recubrimiento Cermet|C2nven- Dimensiones (mm)
. ol £ )
Forma Tipo de placa g é -B § -B :": g ug, E E ol b S1 F1 | Re Geometria
- M O n «— N - Nl SN =
SR SIC3BBaalxx|EE
NN~ © n
L LLu=ww>DdD|Z22ZDDxT
NSE300 [TECN1603PEFR1W (C| F *| 9.525|3.175|1.4 |0.4| Acabado de paredes.
K032
SE300 1603PEER1W |C *| 9.525|3.175|1.4 |04 .
1603PETRIW |[C| T * ok [ 9.525|3.175|14 |04 ;
‘_’ / 30° 20°
D1 |s1
NSE300 [TEEN1603PEFR1 (E| F ®| 9525317514 |04
K032 1603PEER1 |E| E * o 9525/3.175/1.4 |04 Re /5
SE300 N
1603PETR1 |E| T |@ A o0 0|0 9.525(3.175/1.4 |04
// ‘\ 1603PETR3 [E| T A O 9.525(3.175/1.4 |0.4 (Y30 "ézoc
[ 1603PESR1 [E| S () ® A A 9.525(3.175/1.4 |0.4 D1 st
1603PEZR1 |E| Z (] 9.525(3.175/1.4 |04
NSE400 [TECN2204PEFR1 (C| F *|12.7 |4.76 |14 |1.0
K032
SE400 2204PEER1 |C| E *(12.7 1476 |14 |1.0
2204PETR1 |C| T Oj*x x|@ 127 1476 |14 |1.0
TEEN2204PEFR1 |E| F ®(127 [476 |14 |1.0
" 2204PEFL1 |E| F O[12.7 476 |14 1.0
w
%E 2204PEER1 |E| E * o127 476 |14 |10
=z 2204PEEL1 |E| E a[127 476 [14 [10] R A
2 2204PETR1 |E| T (@ A o(® @@ 127 1476 |14 |1.0 R
P~ , & 2204PETL1 |E| T O 127 |4.76 (14 |1.0 . ++
o /,,,\\ (\\ Y0 7)§ 20°
(@] Y \ 2204PETR3 |E| T A (] 127 476 |14 | — o1 s 4
[ — >
'E D 2204PESR1 [E| S | ® (@ a A 127|476 |14 [1.0
5 2204PEZR1 |E| Z ° 127 476 |14 1.0
14 TEKN2204PEER1 (K| E *|12.7 |4.76 |1.94| —
2 2204PETR1 |K| T * | X * 12.7 |4.76 |1.94| —
2 2204PESR1 |K| S | = 127|476 [1.94] —
_ _
a 2204PETR |K| T * 12.7 476 |[1.94 Muestra de placa
2204PEZR |K| Z * 12.7 476 [1.94| — a mano derecha.
NSE300 [TEER1603PEER-JS [E| E |®@ @ A () 9.525(3.175/1.4 |04
K032
PN
s RN N ]
NSE400 (TEER2204PEER-JS [E| E |®@ @ A * 127 1476 |14 |1.0
K032
= ———4

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero [ 2 [ 2N 7 o Cc|c Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acerc,) I,rjOXIdable @ ‘s e @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion ¥ [ 4 [ J s0¢C
Metales no férricos ( 2N 2 .
‘ - - — Honing:
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de fitanio [ 2 E:Redondeo T:Chaflan
Materiales endurecidos [ 2
Recubrimiento | Cermet| Conver- Dimensiones (mm)
. 2l 2 .
Forma Tipo de placa g é ole L'GL g E ﬁ E EE o D1 S1 F1 Re Geometria
S2ifs |SEEEE
CL>5< |22 x
Angulo 0°| TPEN1603PPR E| T |@la] @ @@l o 9525|318 |12 | — .
1603PPN  |E|T*! ® @ 9525|318 |12 | — _
i 1603PPL  |E|T*! O 9.525 | 3.18 | 12 | —
o 300 |
| 2204PDR |E(T*'(@|a| @ oele o 127 |76 14 — | (L] :){110
— 2204PDL E[T* e o127 476 | 14 | — D1 st
PMF [TPEW1303ZPER2 |E| E [} (] 7.94 3.18 | 2 - 60°
K116 ;7&
DN\ - }:E
-~ N Lt qq0
D1 ' S1 !
11° Positiva [ TPMN 160304 M|E*'|@| |x O e (@ @ 9525|318 | — |04
160304T M| T [ ] 9525 318 | — | 04
160308 M|E*2|@| |x @ ® (@ x @ 9525|318 | — |08
160308T M| T [ ] 9525 | 318 | — | 0.8 Re
N 160312 M|E*T|O ° [ 9.525 | 318 | — | 12 ™
V- N 160312T (M| T ° 9525 |3.18 | — [ 12| \ N
—— 220404 M| E O ° 127 | 476 | — |04 i
220408 MlE*' || |x ® o o 127 |a76| — |08 o St
220408T M| T ([ ] 12.7 476 | — | 0.8
220412 MIE*! | x| |x O e o 127 476 | — |12
220412T M| T ([ ] 12.7 476 | — [ 1.2
Angulo 0°| TPNN2204PDR |N| E ° 12.7 476 | 14 | —
F1
% ~
30°
y (\\j :A11°
— D1 s1] }
VIPER | TPNX1605N N| E * [ ] 9525 | 5 - - 60°
N O\ I
\— N2y j’rw
D1 S1

*1 Calidad HTi10 es "F".
*2 Calidad HTi10 es "F", Calidad NX2525 es "T".

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS ROTATORIAS |paRs FRESAS

PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS ROTATORIAS

Acero [ 2 ( 2 [ Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc.> I_r,IOXIdable @ @ © @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
) Fundicion s [
Material =
Metales no férricos ® ( 2 .
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio | € Honing:
- E:Redondeo F:Afilado
Materiales endurecidos
Recubrimiento | Cermet | €2nven- Dimensiones (mm)
ol 2
Forma Tipo de placa 8 'g Lo oo 0 Geometria
ol 2|55 3 ] 0 L1 L2 S1 | F1 | Re R
- «— N N -
9% [2 [&
FBE2 |UDC16F C| E |® [ 154 | 59|25 | — - 8
20F C| E |® [ 194 | 74| 35| — — |10
25F cl e |e ° 24 | 93]4 | =] - 125 o | e
‘ 30F C| E |® [ 289 | M2 |5 - — | 15 R
32F C| E |® [ 290 | M0 |5 - — | 16 L1 S1
TRM4 |UPM40 M [ ] [ ] 13.2 — | 48| — — | 20
50 M [ [ 16.5 - 6 - — | 25
- i)
. E\
- 11°
R/ S1 f
TRM4 (UPM50P0 M| E [%x O 16.5 - 55| — — | 25
I\
P 5
Y40
/4
R S1
TRM4 (UPM40P1 M| E |® [ 13.2 — | 44| — — |20
50P1 M| E |® ® 16.5 - 55| — — | 25
3 7]
)
K s1l/
BXD4000 | XDGT1550PDER-G04 |G| E (@ 22 - 5 15|04 -
K060 1550PDER-G08 |G| E (@ 22 - 5 1.1] 0.8 -
1550PDER-G12|G| E (@ 22 - 5 0.7 1.2 -
1550PDER-G16 |G| E (@ 22 - 5 04|16 -
1550PDER-G20 |G| E (@ 21.7 - 5 0.2 20 -
1550PDER-G30(G| E |® 20 - 5 0.6 | 3.0 -
1550PDER-G32(G| E |® 20 - 5 04|32 -
1550PDER-G40 |G| E (@ 19 - 5 0.5 4.0 -
1550PDER-G50 (G| E |® 18 - 5 04|50 -
BXD4000 | XDGT1550PDFR-G04 (G| F [} (] 22 - 5 15104 -
K060 1550PDFR-G08 (G| F [} ] 22 - 5 1.110.8 -
1550PDFR-G12 (G| F [} [ 22 - 5 0.7 | 1.2 -
1550PDFR-G16 (G| F [} ® 22 - 5 04|16 -
1550PDFR-G20 (G| F [ J ([ ] 21.7 - 5 0.2 |20 -
@di 1550PDFRG30|G| F | e |20 | — |5 |o06|30] —
1550PDFR-G32 |G| F [ J ([ ] 20 - 5 04| 3.2 -
1550PDFR-G40 |G| F [ J ([ ] 19 - 5 05| 4.0 -
1550PDFR-G50 |G| F [ J (] 18 — 5 04|50 -

@ : Existencia en Europa. * :

L] : A fabricar segin demanda.

Existencia en Japén.




Acero (N 2 c|e (4 Condici d .
Acerc,) I.rjoxidable ¢|e el© @ :?Ctl)(r:t:)IrE‘set:blee c:):’:;r(t:gae)r;eral & :Corte Inestable
Material Fundicion £ [ *®
Metales no férricos ® ( 2 .
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de ftanio [ 2 Honing: )
Materiales enaurecidos ot E#Redondeo  F:Aflado
Recubrimiento | Cermet | €2nven- Dimensiones (mm)
: gl £ ,
Forma Tipo de placa g é 2 E E g 5 = . L1 L2 La S1 F1 Re Geometria
= oL
EESEE |SE
BXD4000 | XDGT1550PDFR-GL04 (G| F ®| 22 - |16 1.5 1 04
K00 1550PDFR-GL08 |G| F ®| 22 — |16 1.1 1 0.8
BXD7000 | XDGT2206PDFR-G08 |G| F O ®| 30 — |22 |6.35| 20 | 08
2206PDFR-G16 |G| F O * [ 30 — |22 |635| 12 | 16
2206PDFR-G20 |G| F O * [ 30 — |22 |6.35| 08 | 20
Qa 2206PDFR-G30 |G| F O x[29 | — |22 |6.35| 06 | 3.0
2206PDFR-G40 |G| F O * (275 — |22 [6.35]| 09 | 4.0
2206PDFR-G50 |G| F O * (27 — |22 |6.35| 04 | 50
AXD7000 [ XDGX227008PDFR-GL |G| F O ®| 30 — 2257 20 | 0.8
K06 227016PDFR-GL |G| F O ®| 30 — 2257 12 1 1.6
227020PDFR-GL |G| F O ®| 30 — |225|7 0.8 | 2.0
P 227030PDFR-GL |G| F O ®|288| — |225|7 0.8 | 3.0
m 227032PDFR-GL |G| F O ®|288| — |225|7 06 | 3.2
227040PDFR-GL |G| F O @®|275| — |225|7 09 | 40
227050PDFR-GL |G| F O ®| 27 — |225|7 04 | 50
DCCC |ZCMX083508ER-A (M| E (@ (] (] 104|794 | — |35 — |08
K093 09T308ER-A (M| E |®@ @ o® (] 12 |9.525 — |397| — | 0.8 Re _Re
P
’L.ﬁf“ A [\
=] 80°\/1 L1 s1 /
Dg(%% ZCMXO09T308ER-B (M| E (@ O ® 12 |9.525 — |397| — | 0.8
Re Re
. o] B
2 —
80°\J‘ L1 s1]_/
BAP300 (ZRM0603R-M3 M| E * 85635 | — [318| — | 1.2
Tipo rebejado 0603R-M4 |M| E | |* 85(635 | — |3.18| — | 1.6
0603R-M5 M| E | |* 85635  — |3.18| — | 20 @EY 3 14 y
| ~— . —111°
- oL e lsl

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS ROTATORIAS



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

PLACAS WIPER

Acero [} Condici d e (Gula)
- ondiciones de corte (Guia):
M Acerc.> I_r,IOXIdable © @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
) Fundicion [ J ([
Material =
Metales no férricos ([ .
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de titanio Honing:
! E:Redondeo F:Afilado T:Chaflan
Materiales endurecidos
Cermet |Conven- Dimensiones (mm)
. 2l 2 ,
Forma Tipo de placa (c)_u :‘cCD 5 = L1 L2 S1 F1 Re Geometria
;] =]
x [
4 =
SE400 WEC400PEER10C C| E O 12.0 17.5 4.76 10 04
400PEEL10C C| E O 12.0 17.5 4.76 10 04 R500 M
3
Re | Re
; | 920
| LB, L1 2°30° S1f
Muestra de placa
a mano derecha.
LSE445 WEC42AFFR5C C| F [ J 12.7 15.33 3.18 5 1.0 R500 -
K014
SE445 42AFFL5C C| F 0O 12.7 15.33 3.18 5 1.0 Re 5
42AFERSC  |c| E o [127 [1533 | 318 | 5 | 10 /\45° -
m— 42AFTR5C C[ T |® 12.7 15.33 3.18 5 1.0 - Y

N \)
w Muestra de placa

a mano derecha.

Muestra de placa
a mano derecha.

LSE445 WEC42AFER10C C| E [} 12.7 18.816| 3.18 10 1.0
K014 S
SE445 42AFEL10C C| E O 12.7 18.816| 3.18 10 1.0 5 L
>\45°
N 200
o /
2 || ) =
20 — Muestra de placa
%E a mano derecha.
n'g SE545 WECS53AFER5C C| E [ 15.875|18.505| 4.76 5 1.0 _
K01
1’4 016 53AFTR5C C{ T |® 15.875/18.505 | 4.76 5 1.0
L
% _a 20°
f
% F1
. | > s
<
(&)
<
.|
o

SE415 WEC42EFFR5C C| F 0O 12.7 13.728| 3.18 5 1.0
K018 42EFFL5C C| F 0O 12.7 13.728 | 3.18 5 1.0
» 42EFERSC C| E [ J 12.7 13.728 | 3.18 5 1.0 20°
k | 42EFELS5C C| E 0O 12.7 13.728 | 3.18 5 1.0 s }
1.
42EFTR5C CI[ T |® 12.7 13.728 | 3.18 5 1.0
Muestra de placa
a mano derecha.
SE415 WEC42EFFR10C C| F O 12.7 14.99 3.18 10 1.0 .
K018 S
42EFFL10C C| F O 12.7 14.99 3.18 10 1.0
i _ 42EFER10C C| E * 12.7 14.99 3.18 10 1.0 /%20"
42EFEL10C C| E O 12.7 14.99 3.18 10 1.0 \‘\‘/ﬂ f
\-ﬂ"- L1 S1

Muestra de placa
a mano derecha.

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
[J : A fabricar segin demanda.




Acero o Condici d rte (Guia)
- ondiciones de corte (Guia):
Acer(.) I.r’10X|dabIe © @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion [ 2 o [}
Material —
Metales no férricos [} i
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones de ttanio Honing:
: E:Redondeo T:Chaflan
Materiales endurecidos
Recubrimiento| Cermet ng‘r’g? Dimensiones (mm)
. gl £ ,
Forma Tipo de placa g é § § = L1 L2 Y F1 | Re Geometria
IR I -
= 4 T
SE515 | WECS53EFER5C |C| E [ 15.875(16.903 | 4.76 1.0
K020 53EFEL5C C| E 0 15.875(16.903 | 4.76 1.0
53EFTR5C C| T [ 15.875(16.903 | 4.76 1.0
Muestra de placa
a mano derecha.
ASX445 | WEEW13T3AGERSC |[E| E (] 16.48 |16.6 3.97 8215 20°
K010 13T3AGTR8C |[E| T [ ] 16.48 |16.6 3.97 81|15 y\
s S
- ifo): &
/\\ ” 1 < )5290
| ~— E»‘ Re
L1 S1
&YWNEU2006ZEN7C-WK |E| E |® - - 6.55
AHX640W
K022
ASX400 | WOEW12T308PEERSC |[E| E [ ] 12,5 |13.2 3.97
K028 12T308PETR8C |[E| T [ 12,5 |13.2 3.97
FBP415 | WPC42EEER10C |C| E [ 12.7 [15.163] 3.175 [ 10 - e~
K024 S N
42EEEL10C |C| E * 12.7 [15.163] 3.175 |10 - © 15° o
42EETR10C [C| T ® |127 |15.163|3.175 (10 | — )Y e
= ‘F/'\- f f
. L1 S1
a Muestra de placa
a mano derecha.

PLACAS
PARA FRESAS

PLACAS WIPER



PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CBN Y PC

CBN [PCD Dimensiones (mm)
3
Forma Tipo de placa 8 o|g § S D1 S1 Fq Re Geometria
NN D[N
moola
= ==
OCTACUT | OEMX12T3ETR1 M * 12.7 3.97 1 -

K082

20°
.ﬂ F1 *
y D1 s1

LSE445 | SECN1203AFFR1 Cc * 12.7 3.18 1.4 1.0
K014

SE445

R— -y St Y200

f i

f
\ ‘ p1Re/ F1 _ s

SE415 | SECN1203EFFR1 C * 12.7 3.18 1.4 1.0
K018

po

‘._ | ©
D1 | S1

20°

‘9
(']

BF407 | SFCN1203ZFFR2 C * 12.7 3.175 2.4 -
K026 rﬂ
— |
m% I ‘ & F13 \*25"
- I - D1 ‘51
] )
=
(a] @& SL-ONEN120404ASN |E * 12.7 4.76 - 0.4
© | Aoxass
K024
> |
5
(&) v D1 \'\Qe ] 81
FBP415 | SPEN1203EETR1 E|[* 12.7 3.175 1.4 -
K025

NSE300 | TECN1603PEFR1 C * 9.525 | 3.175 1.4 0.4

K032 Re
p $5 IND 20°
C— D1 S1 f

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.
L] : A fabricar segiin demanda.




CBN | PCD Dimensiones (mm)
, 2 .
Forma Tipo de placa g olglg L1 Lo D1 St F1 R Geometria
NN
m oo
===
NSE400 TECN2204PEFR1 C * - — 127 1476 | 14 -
©K032 1.0 Fq
5
& D U
D1 S1 !
PMF TPEW1303ZPTR2 El® - — | 794|318 | 2 -
©K116
-
1
FBE2 UDC16F C ] 156 | 59| — |25 - 8.0
20F C * 194 | 74| — |35 — 110.0
25F C * 24 93| — |4 — 1125 3 T 300
wi 32F C | 290|110 — |5 — |16.0 R !
L1 S1

(a]
o
o
>
Z
o0
o




PLACAS PARA HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CBEN Y PCD CON WIPER

CBN [PCD Dimensiones (mm)
?
Forma Tipo de placa 8 olglg L Lo D1 S1 E1 | Re Geometria
NN
mola
===
BF407 | NP-WFC42ZFER2 C * - - 124 13175124 | —
K026
D1
7‘
Aok -
E404 | WEC42W11R C * 124 |12.806| — |3.18 - | —

7

42W11L C O 124 (12806 — [3.18 | — | — [ ] f
21°
f
L S1

ﬁ 25°
F1 S1
o~
-l
1

Muestra de placa a mano derecha.

ASX445| WEEW13T3AGFR3C |E ([ 16.48 | 16.6 - 397 |3.0]15
K010 13T3AGTR3C |E|® 16.48 | 16.6 — 1397 |30|15 ™
J7an\y R ,m
N\
200
F1_| +Re !
L1 S1

BF407 | WFC42ZFER2 C ® - - 124 | 3.175 |24 | —

w G )
- o [

Muestra de placa a mano derecha.

(2]
"
SE
5=
i

o
L
o
=
4
o
o
o
&
o
>
Z
o
3}

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
(] : A fabricar segun demanda.







COMO INTERPRETAR LA PAGINA DE
HERRAMIENTAS ROTATORIAS

@®Como esta organizada esta pagina

@Organizado segun el tipo de corte en fresado frontal.
(Ver indice en la préxima pagina.)

AMBITO DE APLICACION DE LA HERRAMIENTA EN DIFERENTES MATERIALES
mediante un grafico nos marca el ambito de aplicacion del REPUESTOS PARA

material adecuado para cada herramienta HERRAMIENTAS ROTATORIAS
CARACTERISTICAS PRODUCTO indica el nombre del requesto a aplicar.
== FORMA DEL ANGULO

TIPO/NOMBRE = ICONO DE APLICACION )
DE PRODUCTO vemos el mecanizado aconsejado LOCALIZACION
aplicaciones, como === SITUACION DE LA PLACA
acabado y desbaste. ICONO TIPO DE CORTE PLACAS

nos muestra el corte aconsejable RECOMENDADAS
H[EES RO RERE D il indica situacion de stock,

fresado escuadrado. A q A
dimensiones, etc. tipo de
GEOMETRIA aplicacion.

= APLICACION

= SECCION
PRODUCTO

o

g
Retone
herramienta X

Placa base

%

AP

fomilo roscado| Liave (Placa) |Uave Placa e

Tipo ASX445 | STASX445N TPS35 TIP1ST HKY35R
. j35=C
‘Condiciones de corte (Guia):
®:Corto Estable €:Core Genaral #:Corl Incstablo
desprendimiento de la viruta, < "
n : I L joning:
| ® Excelente rigidez debido al 5 ©| | E:Redondo FiAflado S:Chatan+Honing T:Chafan
empleo de soportes de
metal duro.
B IE ]
, e 8| Figura Referencia EHER ° Geometria
AR Tioway oy g H 2
M TIPO FRONTAL R i I a2ss 20z, Muestra herramienta a mar 2| °l2[8 H
g I = Dimensiones (mm) [y o JCRonpeinis | SEET13TIAGEN-IL |E || @ 1a4]s07] 19] 15
= RIC|*® or [ 02 [ oo [or | oo [wi | s | (00 | %g* | Fia)
o [ 3] 50| 630 |40 [22| 45 20| 71 |H04| 63| 05| 6 | 1
-063A04R . 4| 63 75.9 | 40 | 22 50 | 20 n 104 | 63 07 8 1
o -080A04R |@| | 4| 80 | 32|50 |27 | 6|22 | 135|124l 7 | 10| 6 | 1
2 ~100A05R . 51100 | 113.2 | 50 | 32 70 | 25 175 | 144 | 8 16 8 1 ;| M Rompeniutas|
< -125B06R . 6| 125 | 1380 | 63 | 40 80 | 32 56 164 9 24 6 2 SEMTISTIAGSN-IM [M|S|@]@|4 /4]0 /0|0 13430719 1.8
2 -160CO7R | ® 7| 160 | 1730 | 63 | 40 | 100 | 29 164 | 9 39| 6 3
= -200C08R * 8| 200 | 2129 | 63 | 60 | 155 | 32 | 135 25.7 | 14 6.7 [ 4 2)
-250C10R * 10| 250 | 262.9 | 63 | 60 | 200 | 32 | 174 257 | 14 105 6 4 q
-315C14R * 14| 315 | 327.0 | 80 | 60 | 285 | 67 | 256.8 | 26.7 | 1. 224 6 4
'ASX445-050A04RI1 o[ 4] 50 63.0 [ 40 [ 22 45 120 kil 104 63 04 6 1 HRomperinias| SEMT13T3AGSN-JH [M[s[@[@(a| |@]e] 13.4(3.97[1.9[15
-063A05R/L |@ || 5| 63 | 759 |40 |22 | 50|20 4| 63| o6 6 [ 1 _
o -080A06R/L |® |1 6| 80 932 | 50 | 27 56 | 22 135 | 124 7 09 6 1 _
2 100A07R/L |®@ |1 7| 100 | 1132 | 50 (32 | 70 |25 | 175|144 | 8 | 15| 6 | 1
3 125B08R/L ||| 8| 125 | 1380 | 63 |40 | 80 |32 | s6 |64 | 9 | 23| 6 | 2
K 160C10R/L | ® || 10| 160 | 1730 | 63 {40 | 100 |20 | 56 | 164 | 9 | 36 | 6 | 3 "
-200C12R/L | @ |(1| 12 | 200 | 2129 | 63 | 60 | 155 32 | 135 257 | 14 5.8 6 4 omgevuizs| SEMT13T3AGSN-FT (M[S| (@ (4 13.4[3.97/ 19 (15
250C14RIL | @ | 01| 14 | 250 | 2629 | 63 | 60 200 (32 | 174 | 257 |14 | 106 [ 6 | 4
sc1sRiL | e || 18| 515 | 527 | 60 | 60 | 285 | 57 | 256 | 257 | 14 | 220 | 6 | 4 -~
ASX445-050A05R [@] | 5| 50 | 630 |40 [22 | 4520 | 11 [ 104 | 63] 04 6 | 1 e
o -063A06R |@| | 6| 63| 759 |40 |22 50|20 | 11 |10a| 63| 06| & | 1
= |2 -080A08R || | 8| 80| 932 |50 |27 | 56 (22| 135|124 | 7 | 09| & | 1 T
2 e A100A10R @ | [10| 100 | 1132 [ 50 |32 | 70 |25 | 175|144 | 8 | 15| 6 | 1 71| SEGTISTIAGFN-JP |G|F o| |1e4fori22) -
A 25B12R  |@| | 12| 125 | 1380 | 63 (40 | 80 |32 | 56 |64 | o | 23| 6 | 2 ‘
w g -160C16R  |@| | 16| 160 | 1730 | 63 (40 | 100 |20 | 86 |64 | o | 36| 6 | 3
R 200C20R |®| (20| 200 | 2129 | 63 [ 60 | 155 | 32 | 135 | 257 | 14 65 6 | 4 -
B 250C24R  |@| |24 | 250 | 2629 | 63 |60 | 200 |32 | 174 | 257 [1a | 103 | 6 | 4
o -315C28R . 28] 315 | 327.9 | 80 | 60 | 285 | 57 | 256.8 | 25.7 | 14 218 6 4
g EEEETEEVEER
z
S Bl | I 5] Figura Referencia L | 2| s |Fr|Re
w g
g I '
< WEEW13T3AGERSC |E| | |o| 16.48[16.60[3.97[ 8.2 1.5
2 =, 13T3AGTREC |T|® 16.48(16.60(3.97| 8.1 | 1.5
£ - -
) u
s
o MTIPO MANGO Solo herramientas @ mano derecha WEEWISTIAGFRIC |F o [t64s[1660[a97[30[ 15
g [siock| ey Dimensiones (mm) [Max. Profundida| 13T3AGTR3C |T o 16.48(16.60|3.97 3.0| 1.5
Referencia [ docorte
@ R R T T ™) ap (mm)
I3 B 5 ‘ 50 ‘ 25 ‘ 3 ‘ 0 G ‘
w 634532 * |4 63 75.9 125 32 40 6

® : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. A fabricar segin demanda. REPUESTOS I
At Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos. TECNICOS

LEYENDA PARA SITUACION DE STOCK
se muestra en la parte izquierda de cada doble pagina.

s PRODUCTO ESTANDAR REFERENCIA

indica tipo de herramienta,situacion stock PAGINA

(derechalizquierda). dimensiones, etc ‘REPUESTOS
-DATOS TECNICOS

FOTO DE PRODUCTO indica la referencia de la pagina,
incluyendo la anterior en la parte
derecha de cada doble pagina.

®En caso de pedido :  Para herramienta, por favor especificar referencia y mano (derecha /izquierda).
Para placas, por favor especificar tipo y calidad.




HERRAMIENTAS ROTATORIAS

HERRAMIENTAS ROTATORIAS

CLASIFICACION ----=srreeererssssasasnnns K002

ASXAG5wwrerrrrrasssrssssnnnnnnnneennsnanaas K010 BAP300,400 FILO DE CORTE LARGO--- K039

LSEA445 -++eeeererrssssssssssnmnnnrennnnnnanas K014 SP X +rreerrsnnnnnrrnnnrnn s K088
SEB4E - +rreneerrrsssnnerssssssnnansssssnnanns K016 DCCC rserrrrrrassssrrerssssssnnnnsssssnnnnns K093
SE415 ssssseesussmnnninimarsssssssscacnsnnnnans K018 —

SEB5]5 -errresnnsrrrrererrssssssssssssnnnnnnnnns K020 SRF, SRB-wrsererserssrsnassansannsanneas K096
AHXGAQW -+++++sssrssssnmnnnnnnnnnnnsnnnas K022 SRIVI2 -+++sssssmsmrrrnnmsmnssssssssssnnnnnnnnns K104
AOXA4S ++rrevrnrrerrnsssnnenmssssnnensanas K024 SRM2 @40, D50 -=eererersesesasananes K108

-n
w
T
S
-—
a

A ————
NSE300,400
BAP300,400
TIPO REBAJADO BAP300,400-- K041

*indice por orden alfabetico

K022 AHX640W K025 FBP415

K070 AJX K114 KSMG

K024 AOX445 K117 HUSILLO LARGO FOR PMF
K042 APX3000 K119 HUSILLO LARGO FOR PMR
K048 APX4000 K014 LSE445

K063 AQX K032 NSE300

K122 AMARRE PARA FRESA CON ROSCA K032 NSE400

K028 ASX400 K082 OCTACUT

K010 ASX445 K120 PMC

K056 AXD7000 K116 PMF

K036 BAP300 K118 PMR

K039 BAP300 (FILO DE CORTE LARGO) K018 SE415

K041 BAP300 (TIPO REBAJADO) K020 SE515

K036 BAP400 K016 SE545

K039 BAP400 (FILO DE CORTE LARGO) K027 $G20

K026 BF407 K088 SPX

K085 BRP K096 SRB

K078 BSP K080 SRE

K060 BXD4000 K096 SRF

K112 CBJP K104 SRM2

K112 CBMP K108 SRM2(440, $50)
K110 CESP K113 STLG

K110 CFSP K100 SUF

K110 CGSP K111 TSMP

K093 DCCC

Koo1
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CLASIFICACION

CLASIFICACION (Tipo FRONTAL)

Angulo

Angulo e posicionamierto,

Dia.

Material

posiciona- “| Nombre Producto - Figura : Caracteristicas Aleacion — Thcerocarbono,|  Acero Acero
corte| minto e BT i ligera |FUNdicion)"seero aleado | inoxidable lendurecido
@ Precisas pero econd-
= ASX445 micas 20° placas -250
5 positivas para moldes.| @63
< @ Tipo fijacion por tornillo. :gfgo ASX445
45° | O .Qmplla area de 2125 (Max. Profundidad de corte : 6mm)
© esprendimiento de | 5460
< la viruta. 3200 © K010
38 @ Excelente rigidez 3250
debido al empleo de @315
soportes de metal duro.
®20° Placa positiva.
= LSE445 @ Gran angulo de
5 desprendimiento. 250
S @ Excelente rigidez :ggg I1LSF45
45° | O debido al empleo de *2100 (Max. Profundidad de corte : 5.5mm)
° soportes de metal duro.| .45
€ @ Cuerpo extremada- 3160 © K014
=] mente ligero aconseja-| @200
O
ble para un centro de
mecanizado.
SE545 ©20° Placa positiva.
3 , @®Gran angulo de
o § desprendimiento. -g:gg 5E545
1] ®Excelente rigidez :
45° g debido al empleo g;gg (Max. Profundidad de corte : 7.5mm)
'g de soportes de @250 © K016
&) metal duro.
_ |SE415 ®20° Placa positiva.
© ® Gran angulo de @80
Q desprendimiento. 3100
= | 15° g ®Excelente rigidez -9125 §E4 '5 _
s - debido al empleo .g160 || (Max. Profundidad de corte : 8.5mm)
c = de soportes de *2200 © K018
o 8 metal duro. 9250
b
18
o
O SE515 ®20° Placa positiva.
o 8 @ Gran angulo de
o| |& dosprendimiento, | 1% SE515
E 15° | & ®Excelents rigidez 2160 (l(Max. Profundidad de corte : 11.5mm)
@ debido al empleo -3200 : S
1(-3' de soportes de @250 © K020
&) metal duro.
o 5|AHX640W ®Placa heptagonal
85 =X ) de doble cara. @80
] o 98 @ Econdmica por el 2100
. §§ ) uso de 14 filos de g:ég AHX64OW
40° | 5 © corte. 3200 (Max. Profundidad de corte : 6mm)
® g @ Disefio de placa @250 © K022
o para alto avance. @315
Z9
[&]
@ Placa heptagonal de doble
o c cara de CBN.
€0 .Ec?némica por el uso de 263
o0 16 filos de corte. -@80
45° 22 (cuando la profundidad del | -@100 A DX 44945
o2 corte es de 3 mm) 125 (Max. Profundidad de corte : 8mm)
Lec @ Para obtener una gran "2160 © K024
S8 eficiencia desde el 0200
O desbastado al acabado.
@ Cambio sencillo de las placas.
o5 FBP415 ® 11° Placa positiva.
) OEl ér.\gulol axial @80
S previene las
® 2100
15° e -5 vibraciones. 0125 FBP415
5 So @Disefio Multiplaca. | -@160 (Max. Profundidad de corte : 8.5mm)
© g ®Permite mecanizar | 9200 © K025
fop= en alto avance. 6250
o]
o




Tcif’o Anguo | Aplica- . Aingulo de posiconamient . Dia Material
e [posiciona- Nombre Producto - Figura : ' Caracteristicas - |[Aleacion — TAcerocarbono.]  Acero Acero
corte | miento Mex. Pt e fiess: ligera Fundicion|“icero aleado' |inoxidable |endurecido
2.9 BF407 ®25° Placa positiva.
Q.-E @®Gran angulo de 280
®S desprendimiento. .3100
70 [ & < ®Aconsejable para 0125 BF407
o 5 mecanizar aleacio- | ‘@160 (Max. Profundidad de corte : 9mm)
g.g nes ligeras. :gggg © K026
To
52
o<
@ Excelente rigidez debido
AJX a una estructura de
= amarre doble. 'ggg
5 ®Apta paracortede alto | -
o) .
25 avance. y _ggg / AIX
~ |8 5 :gisoangcaePgssglga. -280 (Max. Profundidad de corte : 2mm)
£ uj 2100 \
S refrigeracion. @125 © Ko70
= @Placa de disefio @160
especial con uso de
3 filos de corte.
© ® 11° Placa positiva.
'E BRP ®Placa redonda que
o) T tiene un filo de :gzg
= o] corte muy fuerte. @50
L _ |3 @ Disponible una @52 BRP
(o] 8 3 gran gama de .063 (Max. Profundidad de corte : 8mm)
g = herramientas. @66 © K085
) s @ Conveniente para :g?go
el mecanizado de
e moldes.
Tipo placa
OCTACUT @20° Placa positiva. pe_%‘:ga
g _— ®Para placas -ggg
S octagonales y de 280
2% puntas redondas. | 2 OCTALUT
- 8 3 ® Fresado E‘sﬁglﬂgﬁa (Max. Profundidad de corte : 9mm)
% Multifuncional. :ggg © K082
= -280
-3100
Bleo
»|SG20 @ 30° Placa positiva.
K % @®Gran angulo de
= desprendimiento.
O E
5©° @®Placa redonda que :g?go SG20 ~§
- |23 tiene un filo de 8125 (Max. Profundidad de corte : 5mm) J| =
o ® corte muy fuerte. 2160 © K027 (&)
g @®Apta para <
Fw materiales dificiles o
£ de cortar. LL
(72}
ASX400 @ Precisa y no muy cara j
= 20° placa positiva. -@50 (&)
s @®Econdmica por el uso | -@63
@
o S de 4 filos de corte. :g?go ASX400
g 0°]1 O ®Filo de corte curvado | 2000 (Max. Profundidad de corte : 10mm)
-'5 e %/i;igg;menta de gran .g; gg © K028
5 . .
© O @ Tipo fijacién por 9250
3 tornillo.
(7}
o NSE300 y
o _ ©20° Placa positiva.
g © @ Disefio Multiplaca. @50
Q @ Gran angulo de
c 263
3 0° 8 desprendimiento. -@80 N§E3aa
I.Ih. ®Permite alta .2100 [\ (Max. Profundidad de corte : 12.5mm),
2 eficiencia en el 0125 © K032
8 mecanizado. @160




CLASIFICACION (Tipo FRONTAL)

acabado. -@160
®Disefio de placa
para alto avance.

Tcif) Anguo | Aplica- : Aingulo de posiconamient _ Dia Material
e |posicona-| .. " | Nombre Producto - Figura : ' Caracteristicas ) i6 .
corte| e | cion : M. Prfundidad d corte Fresa. Alliegae(?g " Fundicion Axggr)ocglrg:élg incf;(cice!r:l%le enégg&do
NSE400 .
®20° Placa positiva.
3 @®Disefio Multiplaca. | .ggo
© ®Gran angulo de -2100
° Q desprendimiento. @125 N§E4aa
0 g @ Permite alta .2160 || (Max. Profundidad de corte : 17mm)
5 eficiencia en el :gggg © K032
@] mecanizado.
APX3000 @®Elevada precision,
© elevada calidad en @32
5 pared vertical. 840 ~
o ‘ql:') g ®Bajo esfuerzo de @50 APX3000
0 8 2 corte. @63 (Max. Profundidad de corte : 10mm)
= @®Cony sin agujeros | 980 © K044
= de refrigeracion. 2100
APX4000 @Elevada precision,
§ elevada calidad en | .ggq9
) pared vertical. @50
o 2 g ®Bajo esfuerzo de -063 APX4000
0 8 2 corte. . . gsgo (Max. Profundidad de corte : 15mm)
ES @®Cony sin agujeros | 455 © K050 »
s de refrigeracion. .9160
(®)
g ®11° Pl iti
° Placa positiva.
-E _ BAP300 @®Excelente
© [ desprendimiento
=) %] con placa positiva. | @32
o| |5 @Placas con rompev. | 240 BAP300
8 0 2 Wiper, optima :ggg (Max. Profundidad de corte : 9mm)
o = superficie de © K036
o] 8 acabado.
_ © @Disefio de placa
‘22 (77} para alto avance.
s | @
A L ® 11° Placa positiva.
xQ @®Excelente
T 3 desprendimiento -@40
© con placa positiva. -@50
. R ®Placas con rompev. | 963 B AP 400
0 Q Wiper, optima -280 (Max. Profundidad de corte : 14mm)
4} e -2100
5 superficie de @125 © K036
O

CLASIFICACION

multifuncional.

5
£ AXD7000 @®Baja resistencia
e » de las placas.
5 S @Excelente precision | .gsg
i > en paredes. 263 AXD7000

0 g 0Po|sibj|idad dlehaltaII 13?30 (Max. Profundidad de corte : 21mm)
S oFrosady | oas © 1008
>

@EIbisel curvado y una
excelente rigidez conllevan
una gran precision.

@ Baja resistencia de cortey | @40
elevada rigidez en la placa, | @50 BXD4000

-063
0° excelente {esulta@o._ . _gso (Max. Profundidad de corte : 15mm)
@ Con la refrigeracion interior, | .10 © K060
se asegura un buen @125

desprendimiento de la viruta.
@ Para alta velocidad de
mecanizado.

Aleacion de aluminio para el corte |Para aleaciones de aluminio

de materiales dificiles de cortar




CLASIFICACION (Tipo TORNILLO)

Nombre Producto Aplicacion Caracteristicas Nombre Producto Aplicacion Caracteristicas

ASX400

© K029

APX3000

@ Precisas pero econdmicas
20° placas positivas para
moldes.

OCTACUT

® 20° Placa positiva.
® Para placas octagonales
y de puntas redondas.

® Econdmica por el uso de 4 ® Mecanizado
f||los de corte. multifuncional.
@ Filo de corte curvado y 632

herramienta de gran rigidez.
® Tipo fijacion por tornillo.
® Max. profundidad de corte
10mm.

$32, 40

© K083

® Elevada precision,
elevada calidad en pared
vertical.

@ Bajo esfuerzo de corte.

® Con y sin agujeros de

@ La forma del filo de corte
mejora el
desprendimiento, similar
a la fesa integral de metal
duro.

® Exacta tolerancia en el

refrigeracion. radio que permite un
® Max. profundidad de elevado acabado en la
corte 10mm. precision.
$16 — 40 $16 — 32
© K044 © K097
APX4000 @ Elevada precision, ® Acabado.

elevada calidad en pared
vertical.

® Bajo esfuerzo de corte.

®Con y sin agujeros de
refrigeracion.

® Max. profundidad de corte
15mm.

@ Corte sin protuberancias.
@ Filo de corte periférico.

620 — &30

®25— 340
© K050 © K101
BAP300 @ 11° Placa positiva. SRM2 @ Apta para desbastado o
BAP400 ® Excelente corte por sus placas semi-acabado de moldes

© K037

AQX

© K065

positivas.

@ Las placas con filo Wiper
produce una superficie de
acabado optima.

® Fresa multi- placas que facilita
el mecanizado en altos avances.
Max. profundidad de corte

@ BAP300=9mm
BAP400=14mm

$16 — 040

AJX

© K074

@ Filo de corte con punto en
el centro que permite
taladrar sin agujero previo.

® Con agujeros de
refrigeracion.

® Excelente rigidez y
resistencia al desgaste.

® Max. profundidad de corte
7.4—18mm.

®16 — 640

PMC

© K120

pequefios y medianos.

® Rompevirutas de baja
resistencia.

® Cuerpo de alta rigidez.

® Agujero con refrigeracion
interior.

616 — 632

@ Para rebajar la parte
recortada de la prensa.
® Dos direcciones de corte
con mango largo.

® Programa automatizado
por tres ejes con
alternancia vertical.

625 — 40

BRP

© K085

@ Elevada rigidez por la
doble fijacion.

® Apta para corte de alto
avance.

® Con agujeros de
refrigeracion.

® Placa de disefio especial
con de 3 filos de corte.

616 — 640

® 11° Placa positiva.

® Placa redonda con filo de
corte muy fuerte.

® Amplio gama de
herramientas disponibles.

® Conveniente para
mecanizado de moldes.

®16 — 42
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CLASIFICACION

CLASIFICACION (Tipo MANGO)

Nombre Producto

Aplicacion

Caracteristicas

Nombre Producto

Aplicacion

Caracteristicas

ASX400

© K028

NSE300
NSE400

© K033

AXD7000

© K056

BXD4000

© K061

APX3000

© K042

APX4000
APX4K Ge»

Filo de corte largo

© K048
K051

BAP300 BAP400
BAP300-400

Filo de corte largo

12.5(NSE300)
17 (NSE400)

15(APX4000)
84(APX4K)

9(BAP300)
14(BAP400)

@ Precisas pero econémicas
20° placas positivas para
moldes.

® Econémica por el uso de 4
filos de corte.

@ Filo de corte curvado y
herramienta de gran rigidez.

® Tipo fijacion por tornillo.

® Max. profundidad de corte
10mm.

¢40 — $63

SPX

© K088

® 20° Placa positiva.

@ Disefio Multiplaca.

® Placa de alto desprendimi-
ento.

® Permite alta eficacia en el
mecanizado.

® Max. profundidad de corte
NSE300=12.5mm
NSE400=17mm

$50, 63

DCCC

© K093

@ Baja resistencia de las
placas.

® Excelente precision
en paredes.

® Posibilidad de alta
velocidad del husillo.

@ Fresado multifuncional.

® Max. profundidad de corte
21mm.

632, 40

ASX445

© K010

@ Filo de corte curvado y gran
precision en el mecanizado de
paredes.

@ Baja resistencia de corte y
elevada rigidez en la
placa, excelente resultado.

@ Con la refrigeracion interior, se
asegura un buen desprendimiento
de la viruta.

@ Para alta velocidad de mecanizado.

@ Max. profundidad de corte 15mm.

620 — 40

AOX445

© K024

® Elevada precision,
elevada calidad en pared
vertical.

® Bajo esfuerzo de corte.

® Con y sin agujeros de
refrigeracion.

® Max. profundidad de corte
10mm.

$12 — 63

AQX

© K063

@ Elevada precision,
elevada calidad en pared
vertical.

@ Bajo esfuerzo de corte.

® Con y sin agujeros de
refrigeracion.

® Max. profundidad de corte
APX4000=15mm
APX4K=84mm

625 —¢63

AJX

© K072

@ 11° Placa positiva.

@ Excelente corte por sus placas
positivas.

@ Las placas con filo Wiper produce
una superficie de acabado 6ptima.

® Fresa multi- placas que facilita el
mecanizado en altos avances.

BAP300+400 10 — ¢ 63

BAP300¢400 tipo largo
$20 — 50

BRP

© K086

(Filo Estandar)
(Filo Corto)

@ Baja resistencia de corte
debido al la forma
ondulada de las placas.

® Apta para corte pesado
debido a su rigidez.

é50

® Los diferentes angulos de
hélice, previenen las
vibraciones.

@ Apta para corte pesado
debido a su rigidez.

$25— 50

@ Placa directamente de
molde 20° positiva.

® Tipo fijacion por tornillo.

® Gran gama de
rompevirutas.

®Elevada rigidez en la
placa de asiento.

® Max. profundidad de
corte 6mm.

650, 63

® Placa heptagonal de
doble cara de CBN.

® Econdmica por el uso de
16 filos de corte.
(cuando la profundidad del
corte es de 3 mm)

@ Para obtener una gran
eficiencia desde el
desbastado al acabado.

® Cambio sencillo de las
placas.

@ Filo de corte con punto en
el centro que permite
taladrar sin agujero previo.

@ Con agujeros de
refrigeracion.

@ Excelente rigidez y
resistencia al desgaste.

® Max. profundidad de corte,

Filo Estandar=55mm
Filo Corto=23mm

$16 — 50

® Elevada rigidez por la
doble fijacion.

® Apta para corte de alto
avance.

® Con agujeros de
refrigeracion.

® Placa de disefio especial
con de 3 filos de corte.

¢16 — 63

® 11° Placa positiva.

® Placa redonda con filo de
corte muy fuerte.

® Amplio gama de
herramientas disponibles.

® Conveniente para
mecanizado de moldes.

$12 — 63




Nombre Producto

Aplicacion

Caracteristicas

Nombre Producto

Aplicacion

Caracteristicas

OCTACUT

© K083

BSP

© K078

®20° Placa positiva.
® Para placas octagonales
y de puntas redondas.

PMR

SRE

\

© K080

® Mecanizado
multifuncional.
$32— 963
© K118
@ Taladrado chaflanado y SRM2
copiado.

® Max. profundidad de
corte 7mm.

610 — 640

© K104

CESP+CFSP-CGSP

\

© K110

@ Taladrado sin un agujero
previo y avance
horizontal.

®La ranura en la placa
para su fijaciéon, muestra
una excelente rigidez.

@ Placas positivas que
ofrecen excelente
dresprendimiento.

$10 — &30

SRM2¢40/¢50

&

© K108

TSMP

\

@ K11

® Posibilidad de 5
modalidades de corte.

® Excelente corte por sus
11°placas positivas.

®30°, 45°, tipos de chaflan
de 60°.

¢4 — 032

SRF, SRB

© K096

@ Estan disponibles el tipo
de ranura tipo T,
referencia 14, 18 y 22.

® Fresado escuadrado y
agrandado de agujeros
en interiores también es
posible.

625 — 40

SUF

\

@ K100

CBJP-CBMP

© K112

PMF

© K116

® Competente mecanizado
de agrandado de
agujeros, mandrinado,
interpolacion.

® Para mecanizar asientos
exagonales (M8-M30).

® Placa positiva de 11° de
forma rémbica de 86°.

$14 — 48

STLG

® Dos direcciones de corte
con mango largo.

® Excelente rigidez.

@ Excelente precision en
paredes.

$50 — 680

KSMG

® Dos direcciones de corte
con mango largo.

® Avance horizontal y el
corte oblicuo también es
posible.

@ Unico filo de corte
curvado que ofrece gran
rigidez y baja resistencia
de corte.

$50 — &80

® Apta para desbastado o
semi-acabado de moldes
pequefios y medianos.

® Rompevirutas de baja
resistencia.

@ Cuerpo de alta rigidez.

® Agujero con refrigeracion
interior.

616 — 32

® Mejor para desbaste de
moldes.

® Rompevirutas de baja
resistencia.

@ Cuerpo de alta rigidez.

640, 50

® La forma del filo de corte
mejora el
desprendimiento, similar
a la fesa integral de metal
duro.

@ Exacta tolerancia en el
radio que permite un
elevado acabado en la
precision.

® Disponible con mango de
metal duro.

610 — 32

® Acabado.
@ Corte sin protuberancias.
@ Filo de corte periférico.

620 — 30

@ Fresa de ranurado para
centro de mecanizado.

® El minimo diametro de
corte es ¢22 para
ranurado interior.

® El minimo ancho de
ranura es 1.2mmy la
maxima profundidad de
corte es 4.5mm.

$22, $38

® Herramienta para
ranurado en centros de
mecanizado.

® El minimo diametro de
corte es $25mm para
ranurado interior.

@ Para ranuras de
1.25mm — 6.00mm.

$25, 640

-
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CLASIFICACION

8

Fresa de escuadrar

&

Fresado agrandado

(=)

&

¢

Fresado cajeado

Fresado de chaflanes

-

ASX400 | NSE300 | APX3000 | BAP300 | AXD7000 | BXD4000 | BAP300 SPX ASX445 | AOX445 | AQX
Nombre NSE400 | APX4000 | BAP400 Flodecortelago | pcce
Producto BAP400
Filo de corte largo
N
© K042
Tipo de corte
i ©K010| © K024
Fresado ranurado

Corte en radio

&

Taladrado

Fresado copiado

4

Fresado planeado

S




AJX
MULTIFUNCIONAL

BRP
MULTIFUNCIONAL

OCTACUT
MULTIFUNCIONAL

BSP
MULTIFUNCIONAL

CESP
CFSP
CGSP

TSMP

CBJP
CBMP

PMF
PMR

PMC g&v

SRM2

SRF
SRB

SUF @@&»

K100

KSMG
STLG

©K113
K114

P

CLASIFICACION




FRESADO FRONTAL ¢4 — A 5

<MECAN|ZADO GENERAL> Acabado Desbaste FresadoFrontal  Achaflanado
Fig.1 Fig.2 eD12
,,5% e 280, ssolo 100 mgs oDo .
263 Wi 3 Wi -
L A b o .
Aleacion ligera| Fundicion A{;:er?oca’flrea%%o Acero inoxidable | Acero endurecido ngo - »
< S S e —'3
«s &
@ Placas positiyas de 20° para oDs | 4504@ _ Db >
moldes, precisas y obt TS, oD1__ 45°7
econdmicas. - obz
@ Tipo fijacion por tornillo. Fig.3 oDz _ Fig4 ebz
@ Amplia area de ote0 D0 . = 0200  ©177.8(ssolo 315) |
y LA 2250
desprendimiento de la viruta. [ 0315
@ Excelente rigidez debido al ' 'S
empleo de soportes de 9%
metal duro. oDe
oD1 455
C H:45° oD2
AR:#+20° —+23° T:+4°49'— +9°53'
R.R:-13°—-10° | 1+22°55' — +23°02' Muestra herramienta a mano derecha.
B TIPO FRONTAL
9 . Stock | g Dimensiones (mm) Masa |profunidad Tipo
5 Referencia R[L[#®® D1 [ D2 | L1 [ Do [ D12 | L7 | Ds | wi | s | (ko) |50 [ (Fig)
ASX445-050A03R ° 3 50| 63040 ] 22 ] 45 20 | 11 104 | 63| 05 6 1
-063A04R ° 4| 63| 759 |40 | 22| 50|20 | M 104 | 63| 07 6
9 -080A04R ° 4| 80| 932 |50 | 27| 56 | 22| 135 | 124 | 7 1.0 6 1
S -100A05R ° 5| 100 | 1132 | 50 | 32 | 70 | 25 | 175 | 144 | 8 1.6 6 1
< -125B06R ° 6| 125 | 138.0 | 63 | 40 | 80 | 32 | 56 164 | 9 2.4 6 2
2 -160CO7R ° 7| 160 | 1730 | 63 | 40 | 100 | 29 | 56 16.4 | 9 3.9 6 3
o -200CO8R * 8| 200 | 2129 | 63 | 60 | 155 | 32 | 135 257 | 14 6.7 6 4
-250C10R * 10 | 250 | 262.9 | 63 | 60 | 200 | 32 | 174 257 | 14 10.5 6 4
-315C14R * 14 | 315 | 327.9 | 80 | 60 | 285 | 57 | 256.8 | 25.7 | 14 22.4 6 4
ASX445-050A04R/L [@ ]| 4| 50 | 630 |40 | 22| 45 20 | M 104 | 63| 04 6 1
-063A05R/L (@ || 5| 63| 759 | 40 | 22 | 50 | 20 | 11 104 | 63| 06 6 1
o -080A06R/L |(® (1| 6| 80 | 932 |50 | 27 | 56 | 22 | 135 | 124 | 7 0.9 6 1
£ -100A07R/L |(® | 0| 7| 100 | 1132 | 50 | 32 | 70 | 25 | 175 | 144 | 8 1.5 6 1
9 -125B08R/L (@ || 8| 125 | 138.0 | 63 | 40 | 80 | 32 | 56 164 | 9 2.3 6 2
& -160C10R/L |(® || 10| 160 | 173.0 | 63 | 40 | 100 | 29 | 56 16.4 | 9 3.6 6 3
— -200C12R/L |® || 12| 200 | 2129 | 63 | 60 | 155 | 32 | 135 257 | 14 5.8 6 4
ﬁ -250C14R/L |® || 14 | 250 | 262.9 | 63 | 60 | 200 | 32 | 174 257 | 14 10.6 6 4
] -315C18R/L_|® | 1| 18 | 315 | 327.9 | 80 | 60 | 285 | 57 | 256.8 | 25.7 | 14 22.2 6 4
‘ ASX445-050A05R ° 5[ 50| 63.0 |40 | 22 ] 45 20 | 11 104 | 6.3 | 04 6 1
iE o -063A06R ° 6| 63| 759 |40 | 22| 50 | 20 | 11 104 | 63| 06 6 1
£ -080A08R ° 8| 80| 932 |50 | 27| 56| 22| 135 | 124 | 7 0.9 6 1
© -100A10R ° 10 | 100 | 1132 | 50 | 32 | 70 | 25 | 175 | 144 | 8 15 6 1
% -125B12R ° 12| 125 | 138.0 | 63 | 40 | 80 | 32 | 56 164 | 9 2.3 6 2
9 -160C16R ° 16 | 160 | 173.0 | 63 | 40 | 100 | 29 | 56 164 | 9 3.6 6 3
& -200C20R ° 20 | 200 | 2129 | 63 | 60 | 155 | 32 | 135 257 | 14 6.5 6 4
-250C24R ° 24 | 250 | 262.9 | 63 | 60 | 200 | 32 | 174 25.7 | 14 10.3 6 4
-315C28R ° 28 | 315 | 327.9 | 80 | 60 | 285 | 57 | 256.8 | 25.7 | 14 21.8 6 4

FRESADO FRONTAL (MECANIZADO GENERAL) |t

99 b ‘ ‘ ‘ : 3
[S)
il
©
[ ].2P
L2
L1
Solo herramientas a mano derecha.
Stock | e Dimensiones (mm) Max. Profundidad
Referencia e de corte
R D1 D2 L1 D4 L2 ap (mm)
ASX445R503S32 *x [ 3 50 63.0 125 32 40 6
634S32 * | 4 63 75.9 125 32 40 6

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




0)
Referencia \ % %
herramienta L >
Placa base Tornillo Tornillo roscado | Llave (Placa) |Llave (Placa asiento)
Tipo ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R
* Par de fijacion (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5
Acero [ 2 [ 2K - Condiciones de corte (Guia):
Acero Inoxidable G c ®C @:Corte Estable @:Corte General #®:Corte Inestable
. Fundicion c o Cc\ I
Material Rt Honing:
Metales no férricos € E:Redondo F:Afilado S:Chaflan + Honing T:Chaflan
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio [ 2
Materiales endurecidos [ 2
5 | Recubrimiento _|Cermet|tneuind| Dimensiones (mm)
g Figura Referencia % 'EI (=] § oo t 'n_: 3 o Geometria
= o|L(8r|3|8|L|8|8] |= D1 | S1 | F1 | Re
E ~Q b w|a|a|X =
LiEuw(i>S>S|2 o
£ | L Rompeinias | SEET13T3AGEN-JL |E [E|® ) 13.4/3.97/ 1.9 | 15
; .
& y
3
5| JMRompevinutas| SEMT13T3AGSN-JM [M|S|®|® A A |@® @@ 13.4(3.97/ 19|15
=
e
g | JH Rompevinitas| SEMT13T3AGSN-JH (M[S|®|@|a| (@@ 13.4/3.97/ 1.9 [ 15
T
2
% PRSI
(&)
5| FTRompevirtes | SEMT13T3AGSN-FT [M[S| (@ |a 13.4/3.97/ 19 | 1.5
sl Cow
% S /)
[}
£ | JPRompevintas| SEGT13T3AGFN-JP [G|F ® [134/397/22]| — =)
3 20°
P ~— '819 [TT]
= (O]
(@)
(]
N
o Cermet|Convenciod | CBN | PCD Dimensiones (mm) E
. . £|w = =) o .

Figura Referencia é E 3 = I L1 L2 | s1F1l|Re Geometria 5
< = fai] a 11]
= = = = =

WEEW13T3AGERSC |(E ° 16.48(16.60|3.97(8.2|1.5 y@m =
13T3AGTR8C |T|® 16.48|16.60|3.97 /8.1 | 1.5 S 2\ & <
['45 D) k| |—
29° Z
ZNNS ’ o
L1 e ‘S1‘ (14
(19
WEEW13T3AGFR3C |(F ® 16.48/16.60|3.97/3.0 | 1.5 o
13T3AGTR3C |T ) 16.48(16.60|3.97|3.0 1.5 ©) o 2
29° N

1
F1_| |_Re L
L1 |s1] 14
L.

REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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. . Velocidad de corte |Acabado — Corte Ligero| Corte Ligero-Semi-Fuerte | Corte Medio-Pesado
B Cieze el (m/min) Avance por Diente (mm/diente) | Rompeindas| Avance por Diente (mm/diente) | Rompevias | Avance por Diente (mmidiente) | Rompeviutas
F7030 280 (210—350) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP15TF 250 (200—300) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Acero dulce <180HB
VP30RT 230 (180—280) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 180 (130—230) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
F7030 250 (200—300) |0.15(0.1—0.2) | JL 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
VP15TF 220 (170—270) |0.15(0.1—0.2) | JL 0.2 (0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
180 — 280HB
VP30RT 200 (150—250) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
AeEr® &l GErEE NX4545 150 (120—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
AEED ElEEE F7030 180 (130—230) [0.15(0.1—02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP15TF 140 (100—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
280 — 350HB
VP30RT 120 (80—160) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—120) [0.15(0.1—0.2) | JL 0.2 (0.1—0.3)| JM — —
VP15TF 220 (170—270) |0.15(0.1—0.2) | JL 0.2 (0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
Acero inoxidable <270HB VP30RT 200 (150—250) |0.15(0.1—0.2) | JL 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
MC5020 200 (150—250) - — | 02(0.1-03)| M [0.3(0.2-0.4) | 2}
Fundicién :;Si;;ir:;?c’i; F5010 200 (150—250) — — | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
AEREOn e | e F5020 200 (150—250) = — | 02(0.1-0.3)| um |03 (02—04) | FT
VP15TF 180 (130—250) |0.15(0.1—0.2) | JL 0.2 (0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
Aleacion de aluminio - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2(0.1—0.3)| JP | 0.3(0.2—0.4) | JP
e A (I VP15TF 40 (20—50) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM - -
Acero de alta aleacion | 40 — 55HRC VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)] JL |0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2 (0.1—0.3) | JH

I Instrucciones para el uso de rompevirutas JP

@ El rompevirutas JP tiene el bisel afilado,
cuando se utilice llevar puesto guantes.

@ Cuando mecanizamos aluminio, el bisel de la

placa principal tiende a fallar. Para impedir
esto, utilizar el corte recomendado.

@Revoluciones (min~')=(1000xVelocidad de corte)<(3.14x@D1)

@Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNimero de dientesxRevoluciones de corte

M Instrucciones para placas wiper

@ Las placas Wiper para la ASX445 son de
puntas individuales.

@ Para instalar la placa wiper, el correcto
posicionamiento viene determinado por un
pequeio chaflan.



M ESTABLE, LARGA VIDA DE LA HERRAMIENTA, CUERPO DE PRECISION

nes de bastante carga.

Una placa asiento de metal duro exclusiva
de Mitsubishi con mecanismo Anti-Fly Insert
(AFI) mejora la colocacion de la placa,
permitiendo un corte estable bajo condicio-

El cuerpo de la fresa esta hecho de aleaciones
especiales que proporcionan elevada resistencia y
temperatura. La superficie tiene un tratamiento
especial para mejorar la resistencia de la corrosion.

Para la fresa ASX utilizamos un tornillo tipo
rosca que mejora la fijacién y la precision.
El posicionamiento de las placas pueden
ser realizado sin quitar completamente el

S

tornillo.

Il APLICACIONES PARA VARIOS PROCESOS DE MECANIZADO

® Tipo Paso Ancho

1. La 1° recomendacion para
el corte de acero y acero
inoxidable.

. Para un corte profundo y
avance con gran
desprendimiento de viruta.

. Para una larga proyeccion y
una posible rigidez en el mecanizado.

®
1.

. Para un corte superficial

Tipo Paso Fino

La 1° recomendacion para
la fundicién, acero
endurecido y la
aleacion resistente al
calor.

con un bajo avance y un
bajo volumen de desprendimiento

Paso Extra Fino

1. La 1° recomendacion
para la fundicion.

2. Para las operaciones
de corte donde el
volumen de la viruta
s menor y queremos
ir a gran avance.

de la viruta.

M ROMPEVIRUTAS PARA UNA GRAN GAMA DE APLICACIONES

Acabado
, ‘ y corte

ligero

Acabado y
IM=
semi-pesado

Acabado
JH "

medio-pesado

Para
,P aleacciones
de aluminio

Para
F ' desbaste y
fundicion

©

Placa de gran precisién
rectificada en la periferia.
Gran angulo de corte para
baja resistencia de corte.

@La rigidez del material
es baja.

Elevada precisién en las
placas clase M. Para un
amplio rango de materia-
les y condiciones de corte.

@Corte general.

Elevada precision en
placas clase M. Duros filos
de corte para una elevada
resistencia en la rotura.

DCorte ininterrumpido.
@Escala.

Placa de gran precision con la periferia rectificada.
Gran dngulo de desprendimiento y cara con pulido
£spejo, para un mejor rendimiento y una mayor
resistencia al filo recrecido.

(DMecanizado general de aluminio
y de metales no férreos.
(@Elevado avance de corte.

Elevada precision en las
placas clase M. Elevada
resistencia de rotura en las
placas sin rompevirutas.

DPara desbaste en la
fundicion.

l CALIDAD DE PLACAS PARA UN AMPLIO RANGO DE METALES

Acero al carbono - Acero aleado | | V1 ‘ Acero inoxidable Fundicién - Fundicion ductil Aleacion de aluminio BAIeaciones termo-resistentes Acero de alta aleacion

B | Ty PCTLL LT : | ‘ : | | | |

K T Y : : : :

uij F7030 Y | | | |

. ; |

Be ‘Q. i O":
25 4"""""' A
Ss WVPISTF S I
- 5 VP30RT | | { VPISTF, ’)

.% I ‘Q.__o’\ "~..1______L.¢' 1 1

0 Estable C0I9%S nestable Estable CI1eS nestable Estable CIM¢S nestable Estable CS%S nestable Estable C%99%S |nestable Estable C%99%€S |nestable

(Nota) Cuando mecanizamos el acero o el acero inoxidable donde el acabado debe de ser bueno en la superficie, utilizamos cermet NX4545,
: Corte Continuo, Profundidad de corte constante, Elementos de corte firmemente sujetados
Corte Inestable : Corte Fuerte Interrumpido, Profundidad de corte irregular, Elementos de corte mal sujetados

Corte Estable
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FRESADO FRONTAL 4

A

PN

A

<MECAN|ZAD° GENERAL> Acabado Desbaste Fresado Frontal
Fig.1 eDs Fig.2
850 W1 3 280
Aleacion ligera| Fundicién Acero carbono Acero inoxidable | Acero endurecido o H 3 e
Acero aleado b g
—_— 8
: 45°
@ 20° Placa positiva. 4';;3:‘ L
@ Gran angulo de oD2
desprendimiento. Figd o Fig.4
. w . . 9 "
@ Excelente rigidez debido o125 w, 5 o200 21016
al empleo de soportes 2160 w1
de metal duro. =5 N
— 2>
@ Cuerpo extremadamente ‘ S , ) |
C Hase ligero aconsejable para un gg; N D1 45 [ g
AR419°  T-4+13° centro de mecanizado. oDz
R.R:-2° | +15° Solo herramienta a mano derecha.
2 Referencia Stock Nimero Dimensiones (mm) Masa Promséidad Tipo
= R |dedentes| Dy | D2 | L1 Do | L7 | D | wi | L | (k) | %5 | (Fig)
LSE445-050A04R | © 4 50 | 63.5| 40 22 20 | 11 104 | 63 | 045 | 55 1
° -063A04R | © 4 63 | 76.5| 40 22 20 | 11 104 | 63 | 06 5.5 1
E -080A04R | © 4 80 | 935| 50 27 22 | 135 | 124 | 7.0 | 10 55 2
< -100A05R | © 5 100 | 1135 | 50 32 25 | 175 | 144 | 80 | 14 5.5 2
g -125B06R | © 6 125 | 1385 | 50 40 32 - 16.4 | 9.0 | 2.0 55 3
& -160BOSR | © 8 160 | 1735 | 50 40 32 - 16.4 | 9.0 | 3.0 5.5 3
-200C10R | ® | 10 200 | 2134 | 50 60 27 — | 257 | 140 | 5.0 55 4
LSE445-063A05R | @ 5 63 | 76.5] 40 22 20 | 1 104 | 63 | 06 5.5 1
o -080A06R | @ 6 80 | 935| 50 27 22 | 135 | 124 | 7.0 | 1.0 55 2
-% -100A07R | @ 7 100 | 1135 | 50 32 25 | 175 | 144 | 80 | 14 5.5 2
a -125B09R | @ 9 125 | 1385 | 50 40 32 - 16.4 | 9.0 | 2.0 55 3
& -160B11R o | 11 160 | 1735 | 50 40 32 - 16.4 | 9.0 | 3.0 5.5 3
-200C12R | O | 12 200 | 2134 | 50 60 27 — | 257 | 140 | 5.0 5.5 4

(Nota) La altura ha cambiado respecto al modelo SE445 porque el peso se ha visto reducido en un 35—45%

0) - *1| @ & *2| @ v @ &%@ *2
Referencia . ¢ ‘. &
herramienta \'/ S G &
Placa base Tornillo Cufa Tornillo roscado Llave Llave
LSE445-050A04R
-063A04R LS10T
-063A05R | 5TRE445NF |CS300890T|CWSE445TR TKY25T | TKYOSF
LSE445-080A04R
| LS15T
LSE445-200C12R
*1 Esta placa asiento no se ajusta a la fresa SE445.
*2 Par de fijacion (N < m) : LS10T=8.5, LS15T=8.5, CS300890T=1.0
Material Dureza Calidad Vekzcrge}lgrsienc)orte A}ﬁnﬁ/g?re[g?gt)e Material Dureza Calidad Velgiﬁigﬁienc)orte Q\ﬁnﬁ/g?;[r):?gt)e
F7030 300 Acero | < up20m 200 0.2
(200—360) inoxidable| =20°H8 (140—240) | (0.1—0.3)
NX4545 0.2 Inoxiaable UTi20T . .
Acero dulce| <180HB © 1;0 3)
UTi20T 240 T MC5020 200
UP20M (170—300) Resistencia FHDORFD | ([(E0—7210) 0.2
Fundicion |a la traccion HTi10 (110@(%90) (01—0.3)
<450MPa : .
F7030 250 UTi20T 160
NX4545 (170—300) (110—190)
180—280HB 02 MD220 1000 0.15
Acero al carbono 20 (0.1—0.3) Aleacion de (200—1500) | (0.05—0.25)
Acero aleado WuiAdys 200 o -
aluminio HTi10 1000 0.12
UP20M (140—240) (700—1200) | (0.05—0.2)
_ ) 140 15 @Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1)
280—350HB uTizom (100—170) | (0.1-0.2) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNumero de dientesxRevoluciones de corte

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero [ 2K 2K 4 cecloc(c Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable o|¢G|C G|G|o|c|G @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion C o ¢ ¥ [ ] E 2K 4 Honing: E:Redondo F:Afilado S:Chaflan + Honing
Metales no férricos ¢clo T:Chaflan X:Redondo (Pequefio) Z:Fuerte
i Recubrimiento Cermet |Coneniord| PCD | Dimensiones (mm)
Figura Referencia § E g § S g g § E § § g E g § D1 | S1|F1|Re Geometria
NINFHEHREEEEBEE
SECN1203AFFN1 |C|F * 12.7 |3.18{1.4] 1.0
1203AFEN1 [C|E * 12.7 (3.18/1.4{ 1.0 1
1203AFTN1 |C|T O % | [ K 12.7 |3.18{1.4] 1.0 i
1203AFFR1 |C|F *| [12.7 31814/ 1.0 Re Jrase i}zoe
_ | SEEN1203AFFN1 |E|F ® 12.7 |3.18|1.4| 1.0 D1 Is1
L i 1203AFEN1 (E|E|® [ J () 12.7 |3.18{1.4| 1.0
v 1203AFTN1 |E[T|®| |a| |a 8000 127 318/ 1.4| 1.0
*1 1203AFTN3 |E|T(®| (A (IO A ) 12.7 |3.18{1.4| — % Q
1203AFSN1 [E|S|® | ® O A A 12.7 |3.18|1.4| 1.0 *1 MD220
*1  1203AFSN3 |E(S| |® 12.7 [3.18]1.4| — |SEENIZ03AFTNG SECNT203AFFR1
*2 1203AFZN1 (E|Z (] 12.7 |3.18|1.4| 1.0

*2 Tipo de arista de corte robusta.

Acero [ 2K 2K - ( 2 [ ([ 2 Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable o|c|C (€ @) (€ @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
Fundicion (2K JK 2K [ J Honing: E:Redondo
Recubrimiento Cermet |Coneniod |  Dimensiones (mm)
of 2 o . 7o)
Figura Referencia &lc g I U Geometria
° g£§§8§§§2§§ S D1 | S1 |F1|Re
NINHERHEEEIRE
SEER1203AFEN-JS E|IE|l®@ @ Al® A Ao o0 ° 12.7 13.18/1.4| 1.0
S1

Cermet [Coneniod| ~ Dimensiones (mm)
i o al2lel | S
igura ererencia g :ICC:) § g L1 L2 S1 | Re eometria
S| |E
P4 I
WEC42AFFR5C c o [127]1533 [3.18]1.0 R500
42AFERSC  |C|E o [127/1533 [3.18/1.0
G 42AFTR5C clt|e 12.7(15.33 |3.18/1.0
WEC42AFER10C  |C|E o [127]18816/3.18/1.0

REPUESTOS DATOS
BT TEONC0S (Tpog )
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FRESADO FRONTAL 4

<MECANIZADO PESADO>

AN
VN

A

Fresado Frontal

Acabado Desbaste

Fig.1 Fig.2
2100 2125
Aleacion ligera| Fundicion ,X::er?oc;;ba%r;o Acero inoxidable | Acero endurecido
® 20° Placa positiva.
2 ® Gran angulo de -
. Fig.3 Do ig.
desprendlm_le:nto. o160 3L1 o4 3 o200 o016
@ Excelente rigidez B 0250 .’ 5|
debido al empleo de 5 =7
AV -
soportes de metal duro. o j‘ —*—////45/” .
0667 | 457 | © oDs | q 2
oD1 5
CH :45° oD7 gg; 45 3
AR #+19°  T:+13°
R.R:-2° | :+15° Solo herramienta a mano derecha.
o Stock | Numero Dimensiones (mm) Masa ProfM ndigad| Ti
= i ; undidad [ TipO
= Referencia R |dedentes| py [ D7 | L1 | De | L7 | De | wi | Ls | (ko) | g3 | (Fig)
2 SE545-100A05R [ J 5 100 | 124.9 50 32 25 175 | 144 8 2.9 7.5 1
2 -125B06R [} 6 125 | 149.8 63 40 32 56 16.4 9 &7 7.5 2
<é -160C08R [ 8 160 | 184.7 63 40 29 56 16.4 9 5.9 7.5 3
@ -200C10R [ 10 200 | 225.7 63 60 32 140 25.7 14 8.2 7.5 4
o -250C12R [ 12 250 | 276.3 63 60 32 180 25.7 14 134 7.5 4
° SE545-100A07R [ J 7 100 | 124.9 50 32 25 175 | 144 8 2.9 7.5 1
& -125B09R O 9 125 | 149.8 63 40 32 56 16.4 9 3.7 7.5 2
o -160C11R O 11 160 | 184.7 63 40 29 56 16.4 9 5.9 7.5 8
&
b @ @ ®@ —7 |@ ®
cu® & - B | ’ &) | &
=9 ¥ e °
P / &
<§ & oS Apoyo Placa base Cuia-T Cufa-S | Tornillo roscado Llave
O 1= ® | _
g @ Tipo SE545_R | SPSE545R | STSE545R |CWSE545TR|CWSES45SN|  LS15T TKY25T
o — )
(e * Par de fijacion (N e m) : LS15T=8.5
<
(7]
w
p Velocidad de corte | A Dient Velocidad de corte | A Dient
) . elocidad de corte | Avance por Diente ! . elocidad de corte | Avance por Diente
8 Material Dureza Calidad (m/min) | (mm/diente) Material Dureza Calidad (m/min) | (mm/diente)
&t Y 300 CAcero | ooons up2om 200 0.2
= NX4545 (200—360) 0 inoxidable UTI20T (140—240) | (0.1—0.3)
g Acero dulce | <180HB : (0.1-0.3) MC5020 200
o UTi20T 240 esfiiterts F5010 - F5020 | (130—240)
= UP20M (170—290) Fundicion |a la traccion HTi10 160 o2
= (110—190) | (0.1—0.3)
3 <450MPa : 160
|<_t F7030 5 UTi20T (110—190)
(170—300) Aleacion de : 1000 0.12
% vs0—omons |4 0.2 aluminio . HTHO | (700—1200)| (0.05—0.2)
(e s uTi2oT 200 (0.1-0.3) | @Revoluciones (min*')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1)
(TR cero aleado (140—240) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNimero de dientesxRevoluciones de corte
UP20M
8
. 140 0.15
< 280—350HB|  UTi20T (100—170) | (0.1=0.2)
(72)
1T}
14
(1S

@ : Existencia en Europa.
A : Existencia en Europa.

% : Existencia en Japon. []: A fabricar segiin demanda.
Sera reemplazado por nuevos productos.




Acero [ 2 [ J [ Z Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable O\G|G CG|G|O|G|C @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion [ 2K BN 2K 7 [} ¥ | €| Honing: E:Redondo F:Afilado S:Chaflan + Honing
Metales no férricos ] T:Chaflan X:Redondo (Pequefio) Z:Fuerte
Recubrimiento Cermet [ Convencional Dimensiones (mm)
: : 21 2 ° )
Figura Referencia g ;,S; olgl, S olg :|'_; g ug, E 5lol D1 st F1 Re Geometria
SRR ENEREE
LLw|=|ww|>>DZ2Z2>D=x
SECN1504AFEN1 (C|E *|[15.875/4.76 | 14 | 1.0 F1 —
™~
1504AFTN1 |C(T * | % K 15.875| 476 | 1.4 | 1.0 ||
SEEN1504AFFN1 |E|F *|15.875| 4.76 | 1.4 | 1.0 F s 2o
f
1504AFEN1 |E|E * *[15.875| 4.76 | 1.4 | 1.0 = S
- 1504AFTN1 [E|T|®| (a| |a| | |@|®|@|e| [15875/ 476 | 1.4 | 10 d
*1 1504AFTN3 (E|T A [ [ K J 15.88 | 476 | 1.4 | — >
1504AFSN1 (E|S (] @ AA 15.875|4.76 | 1.4 | 1.0 *1
SEEN1504AFTN3
*1 1504AFSN3 (E|S ( J 1588 (476 | 1.4 | — 1504AFSN3
Acero [ 2N 2 (2K 4 Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable G| e cl|C @:Corte Estable @:Corte General ¥ :Corte Inestable
Fundicion c o c 8 Honing: E:Redondo
Recubrimiento  |Conenconel Dimensiones (mm)
ol 2
Figura Referencia g E slo § olg g 5 D1 St F1 | Re Geometria
SEEEER S
L= ww>dDD
SEER1504AFEN-JS E|IE|® A|[@ | A|X|k|Xx 15.875 | 476 | 1.4 | 1.0
[~
/)Izoo
S1

Cermet | Conencore Dimensiones (mm)
of 2
Figura Referencia &€ S - Geometria
o|L 0 8 L1 L2 S1 | Re
x| |iE=
Z| |x
WECS53AFERS5C C|E [ ) 15.875|18.5054.76 | 1.0
53AFTR5C © [ 15.875|18.505|4.76 [ 1.0

)> 20°

REPUESTOS A
TECNICOS
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Fresado Frontal

FRESADO FRONTAL 3

<MECANIZADO GENERAL>

Acabado Desbaste

Fig.1 oD Fig.2 b
280 Wi 3 0125 W 2
2100 ~
Aleacion ligera| Fundicion A;A\cserroocéalg%%%o Acero inoxidable | Acero endurecido N -'[ - 5
- 3
# ‘ — -
Ds Lo
\ Rt oo 1578
® 20° Placa positiva. ——ebr | b1 |
® Gran angulo de
o Fig.3 209 Fig.4
desprendimiento. o wilets g 81016
@ Excelente rigidez ° . o250 Wi 1L s
debido al empleo de - 5
soportes de metal duro. oDs = a
66.7 15 © [
ZD1 T 233 _150\4_/ =y
CH:15° oD7 -
AR:+19°  T:+11°
R.R:+5° | +17° Solo herramienta a mano derecha.
2 . Stock| Nimero Dimensiones (mm) Masa  |Protiicad Tipo
o " h
2 Referencia R |dedientes| D7 L1 D9 L7 Ds Wi Ls (kg) decorte [ (Fig.)
° SE415-080A04R (] 4 80 87.4 50 27 22 13.5 | 124 7 1.3 8.5 1
f_g -100A05R (] 5 100 | 107.2 50 32 25 175 | 144 8 2.5 8.5 1
<o -125B06R (] 6 125 | 131.9 63 40 32 56 16.4 9 3.4 8.5 2
4 -160C08R O 8 160 | 166.7 63 40 28 56 16.4 9 5.6 8.5 3
& -200C10R O 10 200 | 206.6 63 60 32 140 25.7 14 8.3 8.5 4
SE415-080A06R (] 6 80 87.4 50 27 22 13.5 | 124 7 1.3 8.5 1
.g -100A07R (] 7 100 | 107.2 50 32 25 175 | 144 8 2.5 8.5 1
§ -125B09R (] 9 125 | 131.9 63 40 32 56 16.4 9 3.4 8.5 2
& -160C11R O 11 160 | 166.7 63 40 28 56 16.4 9 5.6 8.5 3
-200C14R O 14 200 | 206.6 63 60 32 140 25.7 14 8.3 8.5 4

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.

@ @ (©)] v @ /. ® \@ &2
Referencia B % ” “ \gg//} ; >>
‘22 herramienta NS
@ Apoyo Placa base Cuna-T Cuna-S | Tornillo roscado Llave
*
e _
— Tipo SE415_R | SPSE415R | STSE415R |CWSE445TR|CWSE445SN|  LS15T TKY25T
-l
<
% * Par de fijacion (N e m) : LS15T=8.5
=2
Ll
O]
8 Material DR Calidad Velocidad de corte | Avance por Diente Material BuTesE Calidad Velocidad de corte | Avance por Diente
< (m/min) [ (mm/diente) (m/min) | (mm/diente)
N
> F7030 300 Acero | oo UP20M 200 0.2
< NX4545 (200—360) inoxidable [ = UTI20T (140—240) | (0.1—0.3)
0.2
8 Acero dulce| <180HB - (0.1—0.3) MC5020 200
s l 240 , | F5010+F5020 | (130—240)
= (170—290) Resistencia 160 0.2
_ UP20M Fundicion |a la traccion HTi20T (110-190) | (0.1—0.3)
< <450MPa 160 : ’
(o) NX4545 y MD220 Jedg Lle
@ 180—280HB 0.2 Aleacion de _ (200—1500) | (0.05—0.25)
™ Acero al carbono UTI20T (0.1—0.3) aluminio HTi10 1000 0.12
Acero aleado ! 200 ! (700—1200) | (0.05—0.2)

8 UP20M (140—240) @®Revoluciones (min-')=(1000xVelocidad de corte)<-(3.14x¢D1)
< 130 15 @Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNumero de dientesxRevoluciones de corte
(7)) 280—350HB UTi20T (90—150) (0_1' 0.2)
L
14
L




2 Acero [ K 2K 7 ¢ cloc|C Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable (GG G| CG|O|C|C @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion (2K AN 2K 7 [ s e Honing: E:Redondo F:Afilado $S:Chaflan + Honing
Metales no férricos c|o T:Chaflan Z:Fuerte
. Recubrimiento Cermet |Conercord| PCD |  Dimensiones (mm)
Figura Referencia § g g § S § g § ::: § § g g g § b1 | s11E1|Re Geometria
NNHEHHEEEEBEE
SECN1203EFFR1 |C|F * [ % 12.7 |3.18|1.4]1.0 .
1203EFER1 |[C|E * 12.7 |3.18/1.4| 1.0 N
1203EFTR1 |C|T * | K|k 12.7 |3.18|1.4]1.0 Rez ”)S )
| SEEN1203EFFR1 (E|F 12.7 |3.18/1.4] 1.0 s 0
i 1203EFER1 |E|E * [ ] 12.7 |3.18|1.4]1.0
1203EFTR1 |E|T|® A A oo 0@ 12.7 |3.18/1.4| 1.0 ﬁ
*1 1203EFTR3 |E|T A ole |o 12.7 3.18[1.4| — ‘i
1203EFSR1 |E|S| |®| (@ A|A 12.7 |3.181.4| 1.0 *1 MD220
SEEN1203EFTR3
*2 1203EFZR1 |E|Z [} 12.7 |3.18|1.4]1.0

*2 Tipo de arista de corte robusta.

Acero € Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable [OCHC G @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
Fundicion € ® Honing: E:Redondo
Recubrimiento |tmexind| Dimensiones (mm)
Fi Ref i 3| € S| |5 i
igura eferencia 8 é g § 3 § S S P N Geometria
NN EE
SEER1203EFER-JS |E|E|@ @|a|e| @ [12.7 /3.18/14|1.0 Re Ny
i;zw
D18 s
=)
<
14
; m
Cermet | Conendorl Dimensiones (mm) E
o) ()]
Figura Referencia o E o Geometria O
IS g ~N =} L1 L2 S1 |F1|Re (@)
x = 0
Z |z I
WEC42EFFR5C C|F O 12.7113.728 13.18| 5|1.0 N
~ -
42EFER5C cle o |[127]13.728]3.18| 5|1.0 Z
42EFTR5C clt|e 12.7/13.7283.18| 5/1.0 SR 9
=
S1 :
s
WEC42EFFR10C C|F O 12.7/14.99 [3.18/10|1.0 — >
N
- 42EFER10C  |C|E *| [12.7/14.99 [3.18/10[1.0 B 8
sEw m
f 2
st 0<'J
L
14
L

REPUESTOS DATOS
TECNICOS
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FRESADO FRONTAL 3

<MECANIZADO PESADO>

A

VN

Acabado Desbaste

A

Fresado Frontal

Fig.1 oD9 Fig.2 oD9
2100 Wi 3 2125 W1 3
Aleacion ligera| Fundicion ﬁ{’ferfocaalreg%? Acero inoxidable | Acero endurecido 5l - 5 -
oDs ‘ ,n.‘ 2Ds UL al
D1 15°| © oD1 15°][®
oD7 oD7
® 20° Placa positiva.
- . D H
® Gran angylo_ de Fig.3 Cvf'\m 5 Figd  _io1s
desprendimiento. 2160 zggg ebs 218
® Excelente rigidez -l 5
debido al empleo de . 1 b
oDs N |
soportes de metal duro. 0667 | 1577 & m|=
oD1 e
e
CH:15°
AR:+19°  T:+11° Solo herramienta a mano derecha.
R.R:+5° | +17°
Q . Stock | Numero Dimensiones (mm) Masa ProMﬁéidad Tipo
o Ref ] !
= elerencia R |dedientes| py D7 L1 Do L7 Ds W1 Ls (kg) | *gote | (Fig.)
o SE515-100A05R ([ ] 5 100 | 108.9 50 32 25 175 | 144 8 2.3 11.5 1
'tCCJ -125B06R [ ] 6 125 | 133.6 63 40 32 56 16.4 9 3.5 11.5 2
<o -160C08R [ ] 8 160 | 168.3 63 40 28 56 16.4 9 5.6 11.5 3
& -200C10R [ ] 10 200 | 208.0 63 60 32 140 25.7 14 8.6 11.5 4
o -250C12R o 12 250 | 257.8 63 60 32 180 25.7 14 14.0 11.5 4
° SE515-100A07R O 7 100 | 108.9 50 32 25 175 | 144 8 2.3 115 1
‘g -125B09R O 9 125 | 133.6 63 40 32 56 16.4 9 3.5 11.5 2
@ -160C11R | 11 160 | 168.3 63 40 28 56 16.4 9 5.6 115 &
o -200C14R OJ 14 200 | 208.0 63 60 32 140 25.7 14 8.6 11.5 4
*
IS GAV 4
Referencia ' &
herramienta S
Apoyo Placa base Cufa-T Cufia-S | Tornillo roscado Llave
Tipo SE515_R |SPSE515R | STSE515R [CWSE545TR|CWSE545SN|  LS15T TKY25T
* Par de fijacion (N « m) : LS15T=8.5
. " Velocidad de corte | Avance por Diente g q Velocidad de corte | Avance por Diente
Material Dureza Calidad Gy |rshe ) Material Dureza Calidad Gy e )
F7030 300 Acero | oo up20m 200 0.2
NX4545 (200—360) o2 inoxidable UTI20T (140—240) | (0.1—0.3)
< .
Acero dulce | =<180HB - 0.1—0.3) e 220
240 Resistencia | _F3010 * F5020 (130—240)
UP20M ({1izo=290) Fundicion |a la traccién HTi10 (11012%90) © 10;20 3)
<450MPa : ’
y 160
F7030 250 UTi20T (110—190)
(170—300) Aleacion de ) 1000 0.12
1802801 |4 0.2 aluminio - HT0  |(700—1200)| (0.05—0.2)
icero a clarbcgo UTi20T 200 (0.1-0.3) | @Revoluciones (min"")=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1)
cero aleado (140—240) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNumero de dientesxRevoluciones de corte
UP20M
el (1002370 | 01262

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




2 Acero [ JX 2N - ccloc|c Condiciones de corte (Guia):
Material M | Acero Inoxidable [ONCAE] G| G|1O|C|C @:Corte Estable @:Corte General #®:Corte Inestable
Fundicion c o ¢ [ ] # | €| Honing: E:Redondo F:Afilado $S:Chaflan + Honing
Metales no férricos [ 2 T:Chaflan
Recubrimiento Cermet [Covercod| Dimensiones (mm)
Fi Referenci e ° Lis|oe Geometri
igura eferencia g é olal, S olg = g B Elo| D s1 | F1 |Re eometria
SHEEEEBEEEREE
LibL|w|Sww|>DZZ(D T
SECN1504EFER1 |C|E *(15.875(4.76|1.4(1.0 \|\=1
1504EFTR1 [C|T * | % [H 15.875(4.76|1.4|1.0 = l
e Ve
SEEN1504EFFR1 |E|F *(15.875(4.76|1.4(1.0 o 15° 20°
M 1504EFER1 |E |E * *[15.875|4.761.4|1.0 o
1504EFTR1 |E|T|®| |A| |A ox ele [15875/4.76/1.41.0 ﬂ’
* 1504EFTR3 |E(T A ® () 15.875(4.76|1.4| —
*
1504EFSR1 |E|S [ O A X 15.875|4.76(1.4|1.0 SEEN1504EFTR3

BT 00

Cermet | Comencionel Dimensiones (mm)
2| 2
) . gl .
Figura Referencia 8 é S 5 L1 Lo s1 | Re Geometria
X| |E
4 T
WECS53EFER5C C [ ] 15.875|16.903 | 4.76 | 1.0 ~

53EFTR5C C(T

15.875 | 16.903 | 4.76 | 1.0

/)> 20°

$1

(o)
o
<
N
w
o
(@)
o
<
N
Z
<
O
w
=
|
=
2
(@)
[1'g
L
o
o
<
n
w
19
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REPUESTOS DATOS
TECNICOS




FRESADO FRONTAL 4 — A

<ALTO AVANCE PARA EL CORTE DE FUNDICION> Acabado  Desbaste FresadoFrotl

i D12 i D12
AHXG640W & = fo2
280 2100

-]
W1
2125

|| Le

Acero carbono
Acero aleado

A ®

Aleacién ligera| Fundicion Acero inoxidable | Acero endurecido

L1
L1

’ = ©
oD8 | 4071 © oDs | ‘ Y
® Placa heptagonal de 3314, 2,31440,
Dracs hant. Fio.3 o Fig.4 O Slosolo 315
2177.8(gsolo 315)
® Placa heptagona'I dfa oter 2857 o200 21L&
doble cara econémica. Wi h-l214 s 0250 gDy |
H 2315 W1
® Multi-placa para un T

mecanizado de alta

velocidad. . ‘ >
oD1 40°]7 oD1 4°°\4“ %[
CH 2400° o oD2 2D2
Ql; :2° IT;::)9—+10° (T,I: Si utiliza la placa con rompevirutas MK) Muestra herramienta a mano derecha.
o . Stock| Ny Dimensiones (mm ey i

i% Referencia R|L d’;hérig?‘;gs D1 D2 L1 | D9 L7 i D: D12 W1 L8 l\?fgs)a P'gL:Qﬁ#if" (Ei%c'))

AHX640W-080A08R/L (@ x 8 80 926 | 50 | 27 23 13 56 | 12.4 7 1.5 6 1

° -100B10R/L |®| x| 10 100 | 1126 | 50 | 32 32 45 70 | 144 8 21 6 2

“E -125B12R/L |@ x| 12 125 | 1376 | 63 | 40 32 56 80 | 16.4 9 3.1 6 2

% -160C16R/L |®| x| 16 160 | 172.6 | 63 | 40 29 56 | 100 | 16.4 9 5.6 6 3

§ -200C20R/L |®|x| 20 200 | 2126 | 63 | 60 32 135 | 155 | 25.7 | 14 8.0 6 4

* -250C24R/L |®@| x| 24 250 | 262.6 | 63 | 60 32 180 | 200 | 25.7 | 14 [ 126 6 4

-315C28R/L |®@ x| 28 315 | 3276 | 80 | 60 57 225 | 285 | 257 | 14 | 315 6 4

AHX640W-080A10R/L (@ x| 10 80 926 | 50 | 27 23 13 56 | 12.4 7 1.8 6 1

é -100B14R/L |®@ | x| 14 100 | 1126 | 50 | 32 32 45 70 | 144 8 2.1 6 2

g -125B18R/L |® x| 18 125 | 137.6 | 63 | 40 32 56 80 | 16.4 9 31 6 2

gé -160C22R/L |® | x| 22 160 | 1726 | 63 | 40 29 56 | 100 | 16.4 9 5.6 6 3

i -200C28R/L |® x| 28 200 | 2126 | 63 | 60 32 135 | 165 | 25.7 | 14 8.0 6 4

§ -250C36R/L |® (x| 36 250 | 2626 | 63 | 60 32 180 | 200 | 25.7 | 14 [ 126 6 4

-315C44R/L |® | x| 44 315 | 3276 | 80 | 60 57 225 | 285 | 257 | 14 | 31.5 6 4

_ RePuEstos

>

Referencia
herramienta \

Cuna Tornillo roscado Llave
AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T

* Par de fijacion (N » m) : LS0622T=6.0

[
<
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@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




Recubrimiento

o) [o)]
Figura Referencia ez Geometria
ofL(3
[3)
=
MK Rompeviitas [ NNMU200608ZEN-MK |M|E (@ ﬁ\
{74}
J
1 ]|'RO.8
220 6.55
HK Rompevites | NNMU200608ZEN-HK [M|E|® ﬁ\
a)
\J
1 ||'R0.8
220 6.55
Wiper WNEU2006ZEN7C-WK (E|E|®
6.55

* Las placas pueden usarse con herramientas a mano derecha y a mano izgiuerda.

E WK e —
-:] Corte Estable -:] Corte Inestable E-

Il Mecanizado general

: Resistencia g Velocidad de corte [ Avance por Diente
Material a la traccién Calidad (m/min) (mm/diente)
300 0.3
N =t (250—350) | (0.2—0.4)
Fundicion
250—350 220 0.3
MP 150— 2—04
a o (150—300) | (0.2—0.4)
200 0.2
<
ot || (150—250) | (0.1-0.3)
ductil 500—800 170 0.2
MPa (150—200) | (0.1—0.3)

M Acabado (Al usar placa wiper)

] Prof.axi al de corte| Velocidad de corte Avance por vuelta
R (mm) (m/min) (mm/rev.)
320
e (250—400)
Fundicion o
0.5-3 (200—350)
270 -6
Fundicion <05 (200—350)
Bhe=e (200—250)

=
Q
Q
]
=
o }
L
Ll
(]
i
—
o
o
o
|
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5
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@ : Existencia en Europa. REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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FRESADO FRONTAL

<CORTE EFICIENTE PARA FUNDICION>

HERRAMIENTAS ROTATORIAS
a5

Acabado Desbaste

A

Fresado Frontal

Fig.1 oDo Fig.2 eDs
AOX4E445 & o m] s w W :
~ 2100
Aleacion ligera| Fundicion %gggocggt;%r;o Acero inoxidable | Acero endurecido "E 5 z:gg -
< ——
oD8 1 2Ds Iz s
@ Placa heptagonal de doble M oD1 45 £
LA cara de CBN. oD2 oD2 s
_ ® Econémica por el uso de 16 Fig.3 o101.6
filos de corte. 2200 2D9 218
(cuando la profundidad Wi
del corte es de 3 mm) 5
@ Para obtener una gran eficiencia L3
desde el desbastado al acabado. 5 —t—
H H oD8 -t =
[ ggrg?lo sencillo de las placas. o 4§%L< i
R ;_5‘, T:-9°—.6° D2 o
B TIPO FRONTAL RR:9°—6° 1:5° Muestra herramienta a mano derecha.
o . . Max. Profundidad| ~ Max.
g Cferencia Stock é% Dimensiones (mm) . i Revolauci()n Tipo
= 55 (kg) (mm) | aceptable | (Fig.)
R|L|=3| D1 D2 L1 D9 L7 | Ds | Wi L8 A1|ap| (min)
AOX445-063A04R/L [x|O0| 4 | 63| 70.75 | 40 | 22 20| 11]104 | 63 | 0.6 | 3| 8 | 12000 1
g R/L08006C (|| 6 | 80| 87.73 | 50 | 25.4 26| 38| 95| 6 11 | 3|8 |11000 | 2
g R/L10008D (%|J| 8 | 100 | 107.73 | 63 | 31.75 |32 | 45| 127 | 8 24 |3 8| 9300 2
9 R/IL12510E [%|0| 10 | 125 | 132.71 | 63 | 38.1 35| 60| 159 |10 29 | 3|8 830]| 2
g R/IL16012F |%|0| 12 | 160 | 167.71 | 63 | 50.8 38 | 80| 19.1 [11 46 | 3| 8| 7200 2
R/L20012K |0|0| 12 | 200 | 207.71 | 63 | 47.625 | 35 | 140 | 25.4 |1422| 83 |3 |8 | 6400| 3

(Nota) Si el mecanizado tiene una profundidad de corte de 8 mm, no se puede utilizar la herramienta de 16 dientes.

B TIPO MANGO

ap (Max. Profundidad de corte)

L1

Muestra herramienta a mano derecha.

- . . Max. Profundidad | Max.
g ' Stock e 8 Dimensiones (mm) Masa ey Revolucion
E Referencia E2 (kg) (mm) aceptable
R|L|=3 D1 D2 L1 D4 L2 A1 ap (min"")
fZ; AOX445R/L503S32 * O 3 50 57.75 125 32 40 1.0 3 8 13000
£ R/L634S32 *x|| 4 63 70.75 125 32 40 1.3 3 8 12000
*
&
Referencia \\\\\g\
herramienta $
Cufa Tornillo roscado Llave
AOX445 CWAOX445N LS15T TKY25T
* Par de fijacion (N » m) : LS15T=8.0
; Resistencia ; Velocidad de corte | Avance por Diente
o CBN Material 2 la traccion|  Calidad iy | Grastee)
Referencia (8 Geometria
o8 <200MPa 1000 04
S o .
o Fundicion 250—350 CB5030 (800—1500) | (0.05—0.15)
SL-ONEN120404ASN E | % @ MPa
o12.7 | 4.76

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




FRESADO FRONTAL ¢4 — i~ A

<ALTO AVANCE PARA EL CORTE DE FUNDICION> Acabado  Desbaste FrsaoFo

FBP415 o
280 Wi 3 2125 W1, -'l
Acero carbono 0100 P
Aleacion ligera| Fundicion e el Acero inoxidable | Acero endurecido p} - 5 -
< i
s 8 oDs
@ 11° Placa positiva. o= b1 15V &
® El angulo axial ob2 |
p_reVIe_ne las Fig.3 Do _ o14 31 Fig.4
vibraciones. o160 Wi 2200 2101.6
@ Disefio Multiplaca. al 2250 B
. . V)
@ Permite mecanizar - ’ -
en alto avance. D8 o ol
266.7 15°) w D8
W6 80— 6100 W6 125—$250 ob1 " T — 15% o]
CH:15° CH:15° D2 D2
AR:+13°  T:+2° AR:+13°  T:+4°
RR:-27 14137 RR:#17 | 4127 Solo herramienta a mano derecha.
: Stock| Numero Dimensiones (mm) Masa [profudica| Tipo
Referencia R |dedenes] py | p2 | L1 | Do | 7 | De | wi | Le | (k@) | “5pe | (Fig)
FBP415-080A08R [ ] 8 80 85.3 50 27 22 13.5 | 124 7 1.5 8.5 1
-100A10R ([ ] 10 100 | 105.2 50 32 25 175 | 144 8 2.7 8.5 1
-125B14R [ ] 14 125 | 130.4 63 40 32 56 16.4 9 3.6 8.5 2
-160C18R O 18 160 | 165.4 63 40 29 56 16.4 9 5.8 8.5 3
-200C22R O 22 200 | 205.4 63 60 32 140 25.7 14 8.6 8.5 4
-250C28R O 28 250 | 255.3 63 60 32 180 25.7 14 14.0 8.5 4

Recubrimiento [ Conencoral]l CBN ) Resistencia n Velocidad de corte | Avance por Diente
_ 2| 25 - . Material |22 traccion| Ca@lidad (m/min) | (mm/diente)
Referencia S| 5lS8le Qlelis S Geometria
o285/ |=|2|s 200 0.2
o ElE|@ i -
SHHHEEE S200MPa | HTHO | (140_240) | (0.1-0.3)
SPEN1203EEER1 E|® AA|® f_
1203EETR1| E | T *

MPa
MB710 500 0.15

=
.

SPNN1203EEER1| N | E

(300—900) | (0.05—0.25)

12.70 3.175 160 0.15

— HTO 1 (110—190) | (0.1—02)
<450MPa

' MC5020 200 0.2
{ ' Fundicion F5010 - F5020( (130—240) | (0.1-0.3)

- MC5020 250 0.2
1.4
@ Fundicion| 550 |Fs010+F5020| (170-300) | (0.1-0.3)
A/ MB710
11°
= | !

SPER1203EEER-JS| E | E |®

11° ductil MC5020 160 0.2
3.175 500—800 |F5010¢F5020| (110—190) [ (0.1—0.3)

MPa 200 0.15

MB710 | (100—300) | (0.05—0.25)
@ Revoluciones (min"')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x®D1)
13

WPC42EEER10C| C | E ®
42EETR10C| C (T ®
¥

11° | @Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNimero de dientesxRevoluciones

A75

\%

) @ (©)] * @ * q
—=— ( ) [
Referencia T @ Y \@\\ % /

h S
herramienta S

Llave Llave
(Tornillo) |(Placa asiento)

Tornillo

s Tornillo

Placa base Cufa-T

Tipo FBP415_R | STSP415R |CWSP415TR| LS10T TS32 TKY25T | TKYO8F

* Par de fijacion (N » m) : LS10T=8.5, TS32=1.0

FRESADO FRONTAL (ALTO AVANCE PARA EL CORTE DE FUNDICION)

REPUESTOS DATOS
TECNICOS




FRESADO FRONTAL &8 — o~ A

<PARA MECANIZADO GENERAL DE ALEACIONES DE ALUMINIO> Reslitly e i)
BF407
280 Wil o3 o125 Wi =
T ... | Acero carbono . | 2100 -
Aleacion ligera| Fundicion e Alat Acero inoxidable | Acero endurecido ] 5
3 i
s 2 % — -
oDs S ol oDs /Q_[
oDt 7| © oD1 e
oD2 oD2
©® 25° Placa positiva. _ b o4 .
®Gran angulode  Fi93 - ] Flaa o016
desprendimiento. . 5 0250 Wi 3
® Aconsejable para i - 5
mecanizar ., -
i i 66.7 ' oDs
aleaciones ligeras. o667 . oD e
oD2 oD2
CH:7°
AR +15°  T:+14° Solo herramienta a mano derecha.
RR:+12° | :+14°
, Stock| Nmero Dimensiones (mm) Masa |potidad| Tipo
Referencia ] L
R |dedentesl py | pp | L1 | Do | L7 | Ds | wi | Le | (ko) | %5 | (Fig)
BF407-080A05R [ 5 80 82.8 50 27 22 135 | 124 7 1.1 9 1
-100A06R [ 6 100 | 102.8 | 63 32 25 175 | 14.4 8 2.3 9 1
-125B08R [ 8 125 127.7 63 40 32 56 16.4 9 2.8 9 2
-160C10R O 10 160 | 162.7 63 40 29 56 16.4 9 5.0 9 3
-200C12R O 12 200 | 202.4 63 60 32 140 25.7 14 8.0 9 4
-250C16R O 16 250 | 252.4 63 60 32 180 25.7 14 13.1 9 4
; : i : Veelocidad de corte [ Avance por Diente
ol @ Convencind | PCD Material | Silicona (%)| Calidad (m/min) e
Referencia 8 lo| |8 Geometria HTio 1000 0.15
S|2|g| |A < ! (800—1200) | (0.1—0.25)
T |= 1000 0.15
MD220 | (300—1200) | (0.05—0.25)
SFAN1203ZFFR2 Fl® 650 o1
i6 LT (500—800) | (0.05—0.15)
SFCN1203ZFFR2 |C|F|e| [ 24 AEEEEINGE) e v S
aluminio MD220 1000 0.15
X/ (800—1200) | (0.05—0.25)
— 2 HTi10 11y
12.70 |4° 3.175 ! (100—200) 0.15
“ U s 600 (0.05—0.25)
MD220 | (400—800)
WFC42ZFER2 |C|E bt @Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1)
NP-WFC42ZFER2 (C|E * 1240 24 @Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNimero de dientesxRevoluciones de corte
] NP-WFC
25°
24 3.175

(’D > @ D * @
Referencia T \&&4 &
herramienta S "
Cufa Tornillo roscado Tornillo roscado Llave
BF407-080A05R
BF407-100A06R CWSF407TRA1 LS15T CAS51T TKY25T
BF407-125B08R
| CWSF407TR2 LS15T CAS51T TKY25T

BF407-250C16R
* Par de fijacion (N » m) : LS15T=8.5

0!
FRESADO FRONTAL (PARA MECANIZADO GENERAL DE ALEACIONES DE ALUMINIO) | "o RS

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. REPUESTOS DATOS

[J : A fabricar segiin demanda. TECNICOS




FRESADO FRONTAL

<CORTE PARA MATERIALES DIFICILES DE CORTAR>

N A TR

Acabado Desbaste Fresadoescuadrao  Fresado Frontal

Fig.1 oD9 Fig.2 oDy
Acero carbono o8 W 3 @125 - 3
Aleacion ligera|  Fundicion |"yo ™ - | Acero inoxidable | Acero endurecido 2100 5[‘- o
- -
I u —
oDs g_‘ [-]0}] Q.[
. oD1 © oD1 ©
® 30° Placa positiva. oDz | eD2 |
® Gran angulo de ,
.. Fig.3 oD9
desprendimiento. 2160 Wi |e14 =
@ Placa redonda que tiene -
- - -
un filo de corte muy fuerte. — 2
@ Apta para materiales oDs N
dificiles de cortar. 266.7 | N
oD2
AR:+24° T:+23°(CH=45°) .
RR 49° Solo herramienta a mano derecha.
Stock | nv Dimensiones (mm) Max. ;
. Nimero Masa [Profundidad | Tipo
Referencia I !
R [®demes| py | D2 | L1 | Do | L7 | De | wi | Ls | (ko) || (Fig)
SG20-080A04R ° 4 80 | 101.2| 50 27 22 | 135 | 124 7 15 8 1
-100A05R ° 5 100 | 1214 | 50 32 25 | 175 | 144 8 2.9 8 1
-125B06R ° 6 125 | 1464 | 63 40 32 | 56 16.4 9 3.8 8 2
-160C08R ° 8 160 | 181.4 | 63 40 28 | 56 16.4 9 6.1 8 3

- : Velocidad | Avance Max.
@ ResHsulee]| C e Material Dureza | Calidad | de corte | por Diente Profunddad
Referencia 3ol |EIZ[]] |[5|o| Geometria (m/min) |(mm/diente)| (mm)
o|8/gk 5l8 |SE F7030 | _ 300 035 | 45
sSles 5|12 |5 E I <1s0Hp | NX2525 (2002:0360) (0.322.5) '
cero al carbono ) }
RGEN2004MOEN * e UTi20T | (170—290)| (0.2=0.3) | 4°
. 140 0.15
2004MOSN (E |®@ | A| |@(x (0O 280—350HB | UTi20T |(1002170)| (0.1—0.2) | 45
30° Acero - 200 0.2
} inoxidable | S200HB | UTi20T | (146_240)| (0.1—0.3) | 3
2000 | | |4.76 o [Resistenciaa a raccion ) 200 0.4
Fundicion (™2 MPa HTi10 (140—240) | (0.3-0.5) 4.5
Acero . 80 0.2
endurecido| 40—60HRC | UTi20T | (55 _400) | (0.1—0.3) | 2

@®Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)<-(3.14x¢D1)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNumero de dientesxRevoluciones de corte

*
(@) ) ® @ ’&@

Referencia | &W

herramienta >

Apoyo Cuna-T Cuha-S Tornillo roscado Llave

Tipo SG20 SPSG20R | CWSG20TR | CWSG20SN LS15T TKY25T

* Par de fijacion (N » m) : LS15T=8.5

E
-
oc
o
(&)
L
o
w
(1]
=
L
L
o
[72]
(IN]
-l
=
oc
=
<<
=
=
(1]
[—
oc
o
L
-
=
=
o
o
L
o
(]
<C
[72]
TN ]
o
L

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. REPUESTOS DATOS
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos. TECNICOS




FRESADO ESCUADRADO o8 S Z

<MECANIZADO GENERAL> Acabado Desbaste FresadoFrontal  FresadoFrontal  Fresadoesuadedo
Fig.1 Fig.2
250 oDz 280 oD12
263 oDy, « 2100 el 5
Acero carbono W1 "¢ 2125 i _Il

Aleacion ligera| Fundicion D et Acero inoxidable | Acero endurecido

# B
-
T

| L7

L1

@ Placas de molde g o &
positivas precisas Do _ oDt
pero baratas. RO8 o1 R0.8
@ Econdmica por el uso . ot :
d 4 f| d Flg.3 oD12 Flg'4 oD12
e 4 filos de corte. 0160  ge67 | 2200 St
@ Filo de corte curvado gbs 014 2250 8Do, 218
y herramienta de gran 5 5
rigidez. ] b3 ‘ b
@® Tipo fijacion por S 5
tornillo.
®| g4 ®| g4
CH:0° oDs oDs
AR:+11° Ti9°—-11° 2D1 Ro:8 obn R0.8
B TIPO FRONTAL RrRR:9°—-11° 1| :+11° Solo herramienta a mano derecha.
9 . Stock| g & Dimensiones (mm) Masa |Profingdad| Tipo
=8 D
S Referencia R §§ D1 L1 Do L7 Ds D12 | Wi Ls D11 (kg) de;fgne (Fig.)
ASX400-050A03R | @ | 3| 50 | 40 | 22 | 20 11 41 1104 | 63 | 17 0.3 10 1
o -063A04R | ® | 4| 63 | 40 | 22 | 20 1 50 | 104 | 63 | 17 0.5 10 1
£ -080B0O4R | ® | 4| 80 | 50 | 27 | 29 38 | 60 | 124 | 7 — 0.9 10 2
Z -100B0O5R | @ | 5[ 100 | 50 | 32 | 32 45 | 70 | 144 | 8 = 14 10 2
9 -125B06R | ® | 6| 125 | 63 | 40 | 32 60 | 80 | 164 | 9 - 2.3 10 2
& -160CO8R | ® | 8| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 | 9 = 36 10 3
-200C10R | ® |10| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22| — 6.3 10 4
-250C12R | @ [12| 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 |14.22| — | 108 10 4
ASX400-050A04R | @ | 4| 50 [ 40 | 22 | 20 11 41 [ 104 | 6.3 | 17 0.3 10 1
-063A05R | ® | 5[ 63 | 40 | 22 | 20 11 50 | 104 | 63 | 17 0.5 10 1
o -080B0O6R | ® | 6 80 | 50 | 27 | 29 38 | 60 | 124 | 7 - 0.9 10 2
< -100BO7TR | ® | 7| 100 | 50 | 32 | 32 45 | 70 | 144 | 8 = 14 10 2
2 125B08R | ® | 8| 125 | 63 | 40 | 32 60 | 80 | 164 | 9 — 2.2 10 2
o -160C12R | ® (12| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 | 9 — 35 10 3
-200C16R | ® [16]| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 |14.22| — 6.2 10 4
-250C18R | ® |18]| 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 |14.22| — | 107 10 4
Zn ASX400-050A05R | ® | 5 50 | 40 | 22 | 20 11 41 [ 104 | 63 | 17 0.3 10 1
@é o -063A06R | ® | 6 63 | 40 | 22 | 20 11 50 | 104 | 63 | 17 0.5 10 1
= -080B0BR | ® | 8 80 | 50 | 27 | 29 38 | 60 | 124 | 7 - 0.9 10 2
* £ -100B10R | ® (10| 100 | 50 | 32 | 32 45 | 70 | 144 | 8 — 1.4 10 2
° 125B12R | ® [12]| 125 | 63 | 40 | 32 60 | 80 | 164 | 9 — 2.1 10 2
? -160C15R | ® | 15| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 | 9 = 3.4 10 3
o -200C19R | * |19 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22| — 6.2 10 4
250C22R | * [22| 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 |1422| — | 105 10 4

==

25

)

<

(14

wl

P

1]

(O]

3

N 3 2
N

=

< A ap

fﬁ RO.8 L2

= R — L1

8 B CON MANGO RECTO Solo herramientas a mano derecha.
é Stock| .. Dimensiones (mm

2 Referencia dg‘%ﬁgﬁ;gs (mm)

-}

(8} R D1 L1 D4 L2 ap
n

Ll ASX400R403S32 * 3 40 125 32 40 10
8 504S32 *x | 4 50 125 32 40 10
;t) 635532 * 5 63 125 32 40 10
Ll

(14

L.

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




ap (Max. Profundidad de Corte)

L1

H1
SECCION A-A

[l TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
518|c8 -
212| st Dimensiones (mm)
Referencia (20 = I =)
e HEN
R|{=["©°| D1 L1 L2 D4 Ds H1 M ap Placa
ASX400R322M16 |® | O 32 65 42 17 29 22 16 10 SOMT12T308
403M16 |®|O 40 70 47 17 29 22 16 10 PEER-OO
* *
Referencia herramienta \/ \\\\\\
Placa asiento Tornillo placa asiento Tornillo Llave (Placa) Llave (Placa asiento)
Tipo ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R
* Par de fijacion (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5
AMARRE Q REPUESTOS DATOS

ROSCA

TEGNIGOS

FRESADO ESCUADRADO (MECANIZADO GENERAL)




AEETD - € =le Condiciones de corte (Guia):
Acero Inoxidable e c|®|C @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
Material Fundicion ¢c o cC\ .
ateria Metales no férricos [ Honing:
’ ’ ’ o E:Redondo F:Afilado T:Chaflan
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de titanio ( 2
Materiales endurecidos €
c Recubrimiento | Cermet |Cnexid|  Dimensiones (mm)
K] o| @
S Figura Referencia R i~ ) Geometria
& olelgl8leigls Bl |e Di | S1 | F1 | Re
2 TIRIEIRIRIEIR|E| |E
N =i > \|> |z T
é JL Rompeviitas | SOET12T308PEER-JL (E|E|® oo|0 127|397 14 | 0.8
s E
8 |
5
.(-:; S1
<C T
% JM Rompeviritas| SOMT12T308PEER-JM (M|E(®(® | A A(® ®|® 12.7/397| 14 | 0.8
s \‘V"Lﬂ/l"’/-
5 , ff W
s ] S1
(&) |
§ JH Rompgvintas| SOMT12T308PEER-JH (M|E(@|@® A A|l@ @ 1271397114 | 0.8
¢ ™
© 1
= !
D
g e
[
8 |FT Rompevintas| SOMT12T320PEER-FT |M(E| |®| |A|® 12.713.97| 05 | 2.0 —
IS
; | —
8 ‘51
:g JP Rompeviritas| SOGT12T308PEFR-JP (G| F ([ ] 12.7/3.97| 14 | 0.8
= SE=
= e
| & 'n,frm
Mz | W
= § T \\(\\
‘ g S1
| | T
(1 []
Cermet | Convencionl Dimensiones (mm)
9|2
. . £l .
Figura Referencia 8 é S E L1 L2 S1 | F1|Re Geometria
K |E
=z I
WOEW12T308PEERSC (E |E [ 12.5113.2|/397| 8 |0.8
12T308PETR8C [E|T|® 12.5/13.2|3.97| 8 |0.8

L2

=/

S1

FRESADO ESCUADRADO (MECANIZADO GENERAL) "ot

@ : Existencia en Europa. A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Material Dureza Calidad Velocidad qe corte AcabaQo—Corte Ilgerg Corte ngero-ngl-Fuerfe Corte Medlo-.Pesadq
(m/min) Avance por Diente (mmidiente) | Rompevintzs| Avance por Diente (mm/diente) | Rompeviutas| Avance por Diente (mm/diente) | Rompevintas
F7030 | 280 (210—350) | 0.18 (0.08—0.28) | JL 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
VP1STF | 250 (200—300) [0.18 (0.08—0.28)| JL | 02(0.1-0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35) | g
Acero Dulce <180HB
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28) | JL 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25(0.1—0.35) | JH
NX4545 | 180 (130—230) [0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM = =
F7030 | 250 (200—300) |0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) JH
VP15TF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) ‘lj#.
180—280HB
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) JH
Acero al carbono NX4545 | 150 (120—180) | 0.13(0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
Acero aleado F7030 | 180 (130—230) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1—0.28) | JH
VP1STF | 140 (100—180) |0.13(0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1~0.25) | JM | 0.18 (0.1—0.28) | P
280—350HB

VP30RT | 120 (80—160) | 0.13 (0.06—0.2) JL | 0.15(0.1—0.25) | JM 0.18 (0.1—0.28) | JH
NX4545 | 100 (80—120) 0.1 (0.05—0.15) | JL | 0.13(0.1—0.2) JM = =
VP15TF | 220 (170—270) | 0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18(0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) ‘Ij::l.
Acero inoxidable <270HB VP30RT | 200 (150—250) |0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) JH
NX4545 | 150 (120—180) [0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | m | 0.25(0.1-035)| M
Fu.nfi'iciér,] ' Resisenciaala raccion F5010 200 (150—250) — = 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25(0.1—0.35) | JH
Fundicion dictil | <450MPa | 5059 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | oM | 0.25(0.1-035)| 3
VP1STF | 180 (130—230) | 0.18(0.1-028)| JL | 02(0.1~0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| gy
Aleacion de aluminio — HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2 (0.1—0.3) JP 0.3(0.2—0.4) | JP

Aleaciones termo-resistentes
(Inconel, = VP15TF 40 (20—50) 0.15 (0.07—0.2) JL 0.2 (0.1—0.3) JM = =

Waspaloy, etc.)

Acero endurecido| 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) |0.08 (0.04—0.13) | JL | 0.1 (0.05-0.15) | JM [0.12(0.07—0.17) | ¥H

M Instrucciones para el uso del rompevirutas JP

@ El rompevirutas JP tiene los filos de corte
afilados. Cuando se utilice llevar guantes.

® Cuando mecanizamos aluminio de aleacién,
soldamos los filos de corte que a veces suele
ser el principal fallo en la placa. Para prevenir
eso, se recomienda el corte humedo.

M Intrucciones para el uso de placas Wiper

@ Las placas Wiper para la ASX400 tienen

puntas individuales.

® Cuando instalamos una placa wiper,
podemos ver un pequefio chaflan como se
muestra en la figura.

® El extremo periférico de las placas wiper
son estrechos en comparacion con las
otras placas normales. Por favor, prestar
especial atencion a las condiciones de
corte en condiciones irregulares en que se
llevan a cabo durante el mecanizado en el
que reciben duros impactos.
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FRESADO ESCUADRADO 9

<MECANIZADO GENERAL Y PESADO>

A
VN

Acabado Desbaste

v

==

Fresado Frontal

Fresado Frontal  Fresado escuadrado

NSEF00,400 B FR2
] o9 - [ W1 3
Aleacion ligera| Fundicion | ASSrC Car00N0 | pcero inoxidable | Acero endurecido igg Wi |3 _ N
2100 = s
- &
©20° Pl iti e | conan |
aca positiva. obieba)
, @ Diseiio Multiplaca. . .
® Gran angulo de Fig-3 oD Figd 16
.. o160 Wi | @14 3 9200 SNEE o
desprendimiento. — 0250 on° 3

@ Permite alta eficiencia -l 5 N
en el mecanizado. | | 8] s

ZGDgJ J % oDs g
CH0° 2D1(2D2) oD1(gD2) ,JQO"

A.R;+16° T:+5°—+8°
B TIPO FRONTAL RR:+5°—+8° | +16° Solo herramienta a mano derecha.
. Stock| Ngmero Dimensiones (mm) Masa Prof’ﬂﬁéidad Tipo
Referencia R [dedentes| py [ p2 [ L1 | Do | Lr | Ds | wi | Ls | (ko) [ ¢ | (Fig)

NSE300-050A04R ° 4 50 50 | 40 22 20 11 104 | 63 | 03 | 125 | 1
-063A05R ° 5 63 63 | 40 22 20 11 104 | 63 | 05 | 125 | 1
-080A06R ° 6 80 80 | 50 27 22 135 | 124 | 7 1.1 | 125 | 1
-100A08R ° 8 | 100 | 100 | 50 32 25 175 | 144 | 8 21 | 125 | 1
-125B10R e | 10 | 125 | 125 | 63 40 32 | 56 | 164 | 9 32 | 125 | 2
-160C12R e | 12 | 160 | 160 | 63 40 29 | 56 | 164 | 9 54 | 125 | 3
NSE400-080A06R ° 80 80 | 50 27 22 135 | 124 | 7 1.1 | 17 1
-100A07R ° 100 | 100 | 50 32 25 175 | 144 | 8 21 | 17 1
-125B08R ° 125 | 125 | 63 40 32 | 56 | 164 | 9 32 | 17 2
-160C10R e | 10 | 160 | 160 | 63 40 29 | 56 | 164 | 9 54 | 17 3
-200C12R O 12 | 200 | 200 | 63 60 32 | 140 | 257 | 14 7.8 | 17 4
-250C14R O 14 250 250 63 60 32 180 257 | 14 13.2 | 17 4

L)
2
S

FRESADO ESCUADRADO (MECANIZADO GENERAL Y PESADO) |"Rorar

@ : Existencia en Europa. * :

[] : A fabricar segiin demanda.

(0] Q—rp ©) *| @ * .
o 7 P o Py & -
. S Y or £ D
hReferepma \\@"I ‘II \’\\ %‘ |’ \g § /
erramienta ~ CWNSE CWTSE
= = Tornillo | Tornillo Llave Llave
Apoyo | Cufia-T | Apoyo | Cufia-T | nscado | roscado | (Tornillo) (Severdepo sepaaco)
NSE300-050A04R CWTSE300TR LS19T TKY15T
NSE300-063A05R
SPTSE300R — _
NSE300-080A06R TS32 TKYO8F
| CWNSE300TR LS10T
NSE300-160C12R TKY25T
Tipo NSE400 — - SPTSE400R |CWSE300TR| LS10TS

* Par de fijacion (N » m) : LS10T=8.5, LS10TS=8.5, LS19T=5.0, TS32=1.0

Existencia en Japén.



ETIPO MANGO

o

Fig.2

! E
S}

oD1

/
R0.4

90°

A
R1

90°

L1

Solo herramienta a mano derecha.

NOO1 TECNICOS P001

S |08 Max.
o |z€ Dimensiones (mm) Profundidad
Referencia ® |E 2 de corte Tipo (Fig.)
R [¥3| D1 L1 D4 L2 L4 Ls Le ap
NSE300R504S32 *x | 4 50 125 32 45 36 14 19 12.5 1
635832 * | 5 63 125 32 45 36 14 19 12.5 1
NSE400R503S32 *x | 3 50 125 32 45 36 14 19 17 2
634S32 *x | 4 63 125 32 45 36 14 19 17 2
S * *
YIEIFIEEE
Referencia herramienta 4' J & <
Placa Apoyo Cufa-T Tornillo roscado | Tornillo roscado (Tlala\i/ﬁo) Llave
NSE300R504S32 TEON SPTSE300R |CWTSE300TR LS19T TS32 TKY15T TKYO8F
635532 1603PECRT | SPTSE300R | CWTSE300TR|  LS19T TS32 TKY15T TKYO8F
NSE400R503S32 TEON SPTSE400R |[CWSE300TR LS10TS TS32 TKY25T TKYO8F
634532 2204PECIRC | SPTSE400R | CWSE300TR|  LS10TS TS32 TKY25T TKYO8F
* Par de fijacion (N » m) : LS10TS=8.5, LS19T=5.0, TS32=1.0
REPUESTOS DATOS
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Acero [ 2 [} [ 2 Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable [ONCHE] [l [OE] G @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion [ 2K AN 2K 7 [ J g€ Honing: E:Redondo F:Afilado S:Chaflan + Honing
Metales no férricos [ 3K J T:Chaflan Z:Fuerte
© Recubrimiento Cermet |tmenind| PCD | Dimensiones (mm)
& o
l-ie- Figura Referencia % E I T8 ) Geometria
= aocgogogsggﬁ SR D1 | S1 | F1 |Re
£ 12258252533 EES
co 222233522 |5 x|=
TECN1603PEFR1 C|F * 9.525(3.175|1.4 |04
TEEN1603PEFR1 E|F (] 9.525(3.175|1.4 |04 @
4 1603PEER1 E|E * [ ] 9.525|3.175|1.4 |04 F1
- Re MD220
1603PETR1 [E|T|®| |4 oleoo |o 9.525|3175|1.4 [04] X
o 1603PETR3 E|IT A O 9.525(3.175|14 | —
S ( 30° )320"
w 1603PESR1 E|S ( Q@ AA 9.525|3.175|1.4 |04 o 51
z *  1603PEZR1 E|Z [ ] 9.525|3.175|1.4 |04
AcabdadOde TECN1603PEFR1W |C | F * 9.525|3.175|1.4 (04| Re. !
pareces 1603PEERIW |C|E o 9.525/3.175|14 |0.4
é 1603PETRIW [C|T *|%| | 9.525|3.175|14 (04| / o B
D1 S1

TECN2204PEFR1 |C|F *|x| 127 |476 |14 |10
2204PEER1  [C|E * 127|476 |14 |10
204PETR1 [C|T Okl |e 127 |476 14 |10
TEEN2204PEFR1  |E |F ° 127 |476 |14 |10
2204PEER1  |E|E * . 127 |476 14 |10
204PETR1  |E[T|® |4 oleje |o 127 |476 |14 |10 .
8 2204PETR3  |E|T A o 127 |476 |14 |- | Re ]71 MD220
& 204PESR1  |E|S| @] |e|a|a 127|476 |14 |10 N
*  2204PEZR1 |E|Z ° 127 476 |14 |10 o e
TEKN2204PEER1 | K |E * 127 |476 |194| — | b sit
2204PETR1 [K|T *|* * 127 |476 |1.94| -
*5‘:? 2204PESR1  |K|S| |* 127|476 [194| —
= 204PETR  [K|T * 127|476 |194] —
) % 20PEZR  |K|Z * 127|476 |194] —

*Tipo filo de corte resistentente.

FRESADO ESCUADRADO (MECANIZADO GENERAL Y PESADO) | Rorar

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japéon. [ : A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




2 Acero o € C L Condiciones de corte (Guia):
Material M | Acero Inoxidable |GG € @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion ¥ Honing: E:Redondo
© Recubrimiento |tmexid|  Dimensiones (mm)
@ o)
o al<
s Figura Referencia &€ - Geometria
o olelel o D1 S1 | F1 |Re
o T = ™ S N
g siSid | |E
|| =)
TEER1603PEER-JS |E(E|® @ |A (] 9.525(3.175/1.4|0.4
o —
|
z L1200
s/
TEER2204PEER-JS |E(E|® @ | A * 127 |4.76 [1.4/1.0
o - I~
o
< T
S 0
z )S20°
sq_ f
. . Velocidad de corte | Avance por Diente . . Velocidad de corte [ Avance por Diente
Material Dureza Calidad (m/min) | (mm/diente) Material Dureza Calidad (m/min) | (mm/diente)
F7030
(1654% 0) Acero | oo e UP20M 160 02
NX4545 A 02 inoxidable | = : (125-200) | (0.1-0.3)
Acero dulce| <180HB - (01;0 3) UTi20T
uTi2oT 190 o MC5020 (1320%40)
— \ . F5010 - F5020 5—
UP20M (125-230) Resistencia 160 02
Fundicién |a la traccion HTi10 )
110—-190 —
F7030 250 ien ( ! )| (0.1-0.3)
NX4545 (135—240) 02 UTi20T (110~190)
Acero al carbono | < 180—280HB UTi20T 160 (0.1—0.3) MD220 1000 0.15
Acero aleado (110-190) Aleacion de (200—1500) [ (0.05—0.25)
UP20M - aluminio - T 800 0.12
pvSpv R p— 10 0.15 : (560—960) | (0.05-0.2)
: (80—135) | (0.1-02) | @Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1)

@Avance de mesa (mm/min)=Avance por mesaxNumero de dientesxRevoluciones de corte
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FRESADO ESCUADRADO o9 <4 (P

<MECANIZADO GENERAL Y PESADO> Desbaste FresadoFrontal ~ Fresadoescuadrado ~ FresadoLateral  Ranurar

BAP300,400 m-s 2
w © BAP400 3
: b Ld g32 1 4 i o125 -
PR I cero carbono oy ' 240 ~ |
Aleacion ligera|  Fundicion |"yeo " -0 | Acero inoxidable | Acero endurecido 250 t3 5

L1

L1

z o0 A
— BAP400 .. : | El
: _ ® 11° Placa positiva. o0 p, oDs
® Excelente desprendimiento 263 ob1
con placa positiva. o8 , Do
" F ® Placas con rompevirutas Fig3 W= _.eta 3
. y . .. BAP400 —
Wiper, 6ptima superficie 2160 7|
de acabado. A 5
@ Diseio de placa para alto “es
avance. | Z)E
oDs8
CH:0° 266.7
AR:+12°—+14° oD1
B TIPO FRONTAL RR:+0°—+4° Solo herramienta a mano derecha.
S 95 . . Max. * 0@
8 Referencia 3 g0 Dimensiones (mm) Masa | Profundidad iz
= 155 (kg) | decorte — — (Fig.)
R(Z8| D1 | L1|Do| L7| D8 | W1 | Ls ap |roscade| Llave firacion
o | BAP300-032A05R |A| 5| 32[40[16] 18] 9 84 /56| 02 9 | TS25 |[DTKYO8F| HSC08030 | 1
& -040A06R |A| 6| 40|40 | 16|18 | 9 84 (56| 03 9 | TS25 |DTKY08F - 1
< -050A07R |A| 7| 50|40 22|20 |11 |104 63| 04 9 | TS25 |DTKY08F — 1
-063A08R [A| 8| 6340 /22|20 |11 104 |63]| 07 9 | TS25 | DTKYO8F - 1
BAP400-040A04R (A | 4| 40|40 [16[ 18 9 84|56 03 | 14 | TS43 |DTKY15F| HSC08030 | 1
-050A05R |A| 5| 50|40 22|20 |11 |104|63| 04 | 14 | TS43 |DTKY15F - 1
= -063A06R |A| 6| 63|40 22|20 |11 |104 63| 06 | 14 | TS43 | DTKY15F — 1
§(’ -080A07R |A| 7| 80|50 27|22 (135|124 70| 1.0 | 14 | TS43 |DTKY15F - 1
o -100A08R [A| 8100 |50 32 |25|175|14.4 80| 16 | 14 | TS43 | DTKY15F — 1
-125BO9R || 9125|6340 |32 |56 |16.4|9.0| 23 | 14 | TS43 |@TKY15D - 2
-160C10R || 10 [160 | 63 | 40 |29 |56 | 16.4 1 9.0| 4.0 | 14 | TS43 | @TKY15D - 3

* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

T w AGEID - € ® € Condiciones de corte (Guia):
ﬁ Acero Inoxidable cle|e o|¢cle @:Corte Estable @:Corte General ®:Corte Inestable
2S5 Material Fundicion 8 o |%|€

‘ ég Metales no férricos [ 4 .

e Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio ([ 2 Honing:
—_— - - - E:Redondo F:Afilado
(@) Materiales endurecidos [ 2
% % ol Recubrimiento | Cermet | Conenciod Dimensiones (mm)
L f,g Figura Referencia § 'j§: § 5 § § % :é E L R PO I Geometria
> |8 EEs |S5|5E
é APMT1135PDER-H1 IM(E|A|A A| |AA|AA| 11 6.35 |35 |15
w | S 1135PDER-H2 [M(E([A|A|A| [A(A|A A| 11 6.35 |35 |1.2
g |2 1135PDER-H3 |M|E [Aa| |% A |11 [635 |35 |08
O |3 1135PDER-H4 [M|E|a| |% x| |11 |635 |35 |04
Q| | g 1135PDER-H6 [M[E [a| |a x| |11 |e35 |35 |04
ﬁ APMT1604PDER-H1 [M|E(A| |[x| [(A]| (A 16.5|9.525 [ 4.76 | 1.7
= (8 1604PDER-H2 [M|E[A|[A|A| |A|A|A|A|16.5(9.525|4.76 | 1.4
3 ; 1604PDER-H4 (M| E (A A 16.5 | 9.525 | 4.76 | 0.4
g o 1604PDER-H6 (M |E (A A| |165|9525|4.76|0.4
‘6 1604PDER-H8 |[M|E (A A 16.5|9.525 | 4.76 | 0.4
a |8 APMT1135PDER-MO0 [M| E [ % 11 6.35 3.5 [1.8]0.
é E Y 1135PDER-M1 (M| E [ % 11 6.35 |35 |1.5]|0. ‘ a
Q (o] L6 1135PDER-M2 [M|E | A |A A 111635 |35 |12/08 ﬁ%‘%ﬂ =R ]
3 |3 = | APMT1604PDER-M2 [M|E 4[4 A 165 9.525 | 4.76 | 1.4 | 0.8 | gou —7—= g
» |5
g % APGT1135PDFR-G2 (G| F o 11 6.35 |35 [1.2]0.8 ,Re —
1 B
> |8 APGT1604PDFR-G2 [G|F ®|16.5|9.525 4.76 | 1.4 0.8 v Y 410
E % 85°\ ] L1 | s1]_f
(T

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon. [ : A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




M CON MANGO RECTO

oD1

_
<| & * 2
Ol . a A
é- Referencia 8 % Dimensiones (mm) &‘&@ // @
IR|S| D1 L1 Da L2 ap Tornillo Llave Placa
BAP300R101S16 |A[1] 10 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
121816  |[A[1| 12 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
141816  |A|1]| 14 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
162516 |A|2| 16 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
182516 |A[2| 18 85 16 25 9 TS25 TKYO8F
= 203520 |A|3| 20 100 20 30 9 TS25 TKYO8F
° 223520 |A|3| 22 100 20 30 9 TS25 TKYO8F | APG/MT1135
§ 254525 |a|4| 25 115 25 35 9 TS25 TKYO8F PDER-()
284S25 |A|4| 28 115 25 35 9 TS25 TKYO8F
304832 |a|4| 30 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
325832 |A|5| 32 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
406S32 |A|6]| 40 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
507832 |*|[7| 50 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
638532 |*[8| 63 125 32 45 9 TS25 TKYO8F
o| BAP300R202LS20 |a[2| 20 150 20 60 9 TS25 TKYO8F
% 253LS25 |A |3 25 170 25 70 9 TS25 TKYO8F APG/MT1135
5 323LS32 |A[3| 32 190 32 90 9 TS25 TKYO8F PDER-(
403LS32 | *[3| 40 190 32 90 9 TS25 TKYO8F
BAP400R252S25 |A[2| 25 115 25 35 14 TS4 TKY15F
ks 323832  |A[3| 32 125 32 45 14 TS43 TKY15F
5 404532 |A|4| 40 125 32 45 14 Ts43 | Tkytse | APGAITIE04
g 505832 |[*|[5| 50 125 32 45 14 TS43 TKY15F
636532 |*x[6| 63 125 32 45 14 TS43 TKY15F

* Par de fijacion (N e m) : TS25=

-

.0,

M TIPO TORNILLO

TS4=3.5, TS43=3.5

Solo herramientas a mano derecha.

H1

ROSCA

TECNICOS

«| £ D @
o) B <
é— Referencia % g Dimensiones (mm) \\g\@\ ﬂ/ @
'R § D1 | L1 L2 | D4 | Ds | H1 M | ap Tornillo Llave Placa
BAP300R162M08 |A|2| 16 | 48 | 30 | 85| 13 | 10 | M8 | 9 TS25 TKYO8F
S 203M10 (A |3| 20 | 53 | 34 |10.5| 18 | 15 |[M10| 9 TS25 TKYO08F
g 254M12 A4 25 |57 | 35 [12.5| 21 17 [M12| 9 TS25 TKYO8F APG/MT1135PDER-{ ¥
foe) 325M16 |A|5| 32 | 61 | 38 |17 29 | 22 \M16| 9 TS25 TKYO08F
406M16 (A |6| 40 | 61 | 38 |17 29 | 22 |(M16| 9 TS25 TKYO08F
S| BAP400R252M12 (A |2| 25 | 62 | 40 |12.5| 21 | 17 |M12| 14 TS4 TKY15F
5 323M16 |A|3| 32 | 70 | 47 |17 29 | 22 |M16]| 14 TS43 TKY15F APG/MT1604PDER-{:
= 404M16 |A|4| 40 | 70 | 47 |17 | 29 | 22 |M16| 14 | Ts43 TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS43=3.5
AMARRE 'Im REPUESTOS DATOS

o
=
<
7]
1]
o
>
2
[11]
=
L
O
o
a
<
N
=
<
o
Ll
=
o
=
a
<
>
o
7]
w
o
=]
<
5B
Ll
o
(1




*
5
S

FRESADO ESCUADRADO (MECANIZADO GENERAL Y PESADO) | "Rovaro

Material

Dureza

Calidad

Velocidad de corte

Avance por diente

Rompevinitas| Tipo de corte (m/min) (mm/diente)
Acero dulce <1804B NX4545 H Corte de acabado 215 (155—265) 0.1 (0.05—0.15)
= F7030 M Corte general 170 (120—200) 0.15(0.1—0.2)
NX4545 H Corte de acabado 180 (130—220) 0.08 (0.05—0.1)
F7030 M Corte general 180 (130—220) 0.15(0.1—0.2)
180—280HB UTIi20T * UP20M H Corte general 140 (100—170) 0.2 (0.1—0.25)
A‘fégrg'aﬁ:gaoono F7030 H | Corteinestable | 120 (100—160) 0.15 (0.1-0.2)
NX4545 H Corte de acabado 130 (90—160) 0.08 (0.05—0.1)
280—350HB F7030 M Corte general 140 (90—160) 0.15(0.1—0.2)
F7030 H Corte inestable 100 (80—120) 0.2 (0.1—0.25)
F7030 M Corte general 180 (130—220) 0.15(0.1—0.2)
Acero inoxidable <200HB UTi20T - UP20M H Corte general 140 (100—170) 0.1 (0.05—0.15)
F7030 H Corte inestable 120 (80—140) 0.2 (0.1—0.25)
Fundicion Resistente a la traccion VP15TF M Corte general 160 (110—190) 0.15(0.1-0.2)
<350MPa HTi10 « UTi20T H Corte general 140 (90—170) 0.2 (0.1—0.25)
Resistente a la traccion VP15TF M Corte general 130 (90—160) 0.15 (01 —02)
L <450MPa HTi10 « UTi20T H Corte general 120 (80—140) 0.2 (0.1—0.25)
Fundicion ductil
Resistente a la traccién VP15TF M Corte general 100 (70—120) 0.1 (0.05—0.15)
500—800MPa HTi10 * UTi20T H Corte general 90 (70—110) 0.15(0.1—0.2)
Aleacion de aluminio — HTi10 G Corte general 720 (500—850) 0.2 (0.1—0.3)
Aleacion de titanio >350HB HTi10 G Corte general 40 (30—60) 0.2 (0.1-0.3)
Aleaciones termo-resistentes — F7030 M Corte general 30 (20—40) 0.15(0.1—0.2)
Acero endurecido >40HRC VP15TF M Corte general 100 (70—120) 0.1 (0.05—0.15)

@Revoluciones (min"')=(1000xVelocidad de corte)<=(3.14x¢D1) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNimero de dientesxRevoluciones

BRESULTADOS DE CORTE DEL TIPO BAP300

BRESULTADOS DE CORTE DEL
TIPO BAP400

Fresa de escuadrar

Ancho de corte

@ $16— $100

10

Profundidad de corte

o

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

D1/2

Ancho de corte

Profundidad de corte (m

D1 0

Ancho de corte

Fresado ranurado

D1

Metal duro / Metal duro recubierto

@
=
]
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°
o
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2
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a

Profundidad de corte (mm
wn

o

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

0.2

e
w
o

0.1

0.2
Avance fz (mm/diente)

Fresa de escuadrar Ancho de corte

Profundidad de corte

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

fz=0.25

Profundidad de corte (mm)

o

D1/2
Ancho de corte

Metal duro / Cermet recubierto

Fresa de escuadrar

Material : Ck50
Calidad : NX2525

Ancho de corte o @ ¢10— 914 @ 16— 9100
1 8 10 =107
g E E ]
5 :
£ £ s sw g
o = =
(&) o é &~0'15[ ez
& | & I
0 D1/2 D1 0 D1/2

Ancho de corte

Ancho de corte

D1

mm)

Profundidad de corte (

-
o

=
o

5

o

Fresado ranurado , D1

2
8
3
h=]
S
2
g
o
Material : Ck50
Calidad : UTi20T
I
[
[
0.1 0.2 0.3

Avance fz (mm/diente)

(Nota 1) Los resultados mostrados, se refieren al mecanizado de acero al carbono DIN Ck50. En caso de aceros aleados,

reducir las condiciones entre 20—30%.
(Nota 2) En caso de mecanizado de ranuras profundas, se debe utilizar soplo de aire.
(Nota 3) El diametro "D1" esta tomado de la medida mayor del filo periférico.

DATOS

TECNICOS



FRESADO PROFUNDO
A ESCUADRA

AN

VN

Desbaste

BAP300,400

profundidades.
B TIPO MANGO

® 11° Placa positiva.
@ Excelente corte por sus placas positivas.
@ Las placas con filo Wiper produce una
superficie de acabado 6ptima.
® Conveniente para ranurar en

ap (Max. Profundidad ‘de Corte)

L2

4P

Fresade escuadrar  Fresado Lateral

*Mango Weldon

Solo herramientas a mano derecha.

FILO DE CORTE LARGO

x é é % W 4
[5} o]
ols(2 Dimensiones (mm) S @ @
Referencia w88 & /\/
R[5|5| D1 L1 D4 L2 ap Tornillo Llave Placa
BAP300R2004ES20 |A| 4|1 20 120 20 40 25 TS25 TKYO8F
2508ES25 |A| 82 25 130 25 50 34 TS25 TKYO08F APG/MT1135
3212ES32 (A|12|2| 32 | 140 | 32 60 43 TS25 TKY08F PDER-C1/032
*1 4014ES40 | A |14( 2 40 150 40 70 51 TS25 TKY08F
*1 BAP400R4008ES40 |A| 8|2 40 150 40 70 53 TS43 TKY15F APG/MT1604
*1 5012ES50 |A|12| 2| 50 175 | 50 90 66 TS43 TKY15F PDER-C1/032
*1 Mango Weldon
*2 Par de fijacion (N < m) : TS25=1.0, TS43=3.5
P EEE - cee o ce Condiciones de corte (Guia):
M | Acero Inoxidable G|G|C o¢lG @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
. Fundicion £.2 [ s e
Material -
Metales no férricos [ 2 Honi
. . . — oning:
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio [ J E:Redondo F:Afilado
Materiales endurecidos €
g ol O Recubrimiento | Cermet [ Conenciona Dimensiones (mm)
o =
o| Figura Referencia KHEEEERHREEE Geometria
2 g o|2(82|8| [BIEISE| 1| 2| s |F Re
= w|>|D Z Z|D|xT
S APMT1135PDER-H1 [M|E(A|A|A| |A|A|A|[A[11 |635 |35 [1.5]04
o
EH. 1135PDER-H2 |M|E|a(a|a| |a|alalal11 |635 |35 (12|08 R
o| SO | APMT1604PDER-H1 [M|E[a| || [a| |a] [165]0525]476] 1.7 04 &3 Eﬂ\"o
E 1604PDER-H2 |[M|E|A|(A|A| |A A|A|A[16.5]9.525|4.76 |1.4|0.8 85&/ L1 s1]/
o
=] APMT1135PDER-MO0 (M| E |% 1 6.35 |35 |1.8]|0.2
& 1135PDER-M1 [M|E |* 11 /635 |35 |15(04 Re
i )y 1135PDER-M2 (M|E|A|A A 11 6.35 {35 |1.2]0.8 %ﬁ%{ﬁ E
8 APMT1604PDER-M2 |M|E|a|A A 16.5|9.525 | 4.76 | 1.4 | 0.8 | 17 S
o 85
o
§ APGT1135PDFR-G2 |G|F o1 6.35 |35 12|08
<
m —
— e
§ APGT1604PDFR-G2 |G|F ®| 16.5|9.525 | 4.76 /11°
<
I}

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.

REPUESTOS

DATOS

TECNICOS
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Material Dureza Calidad Rompevintas | Tipo de corte Velockti?/%ciirs i Avaznmcnti /z?er nc::ae)nte
Acero dulce <180HB F7030 M Corte general 215 (155—265) 0.15 (0.08—0.2)
F7030 M Corte general 180 (130—220) 0.15 (0.08—0.2)
180—280HB UTi20T + UP20M H Corte general 140 (100—170) 0.15(0.08—0.2)
Acero al carbono )
Acero aleado F7030 H Corte inestable 120 (100—160) 0.2 (0.1—0.25)
F7030 M Corte general 130 (90—160) 0.1 (0.05—0.15)
280—350HB
F7030 H Corte inestable 100 (80—120) 0.15(0.08—0.2)
F7030 M Corte general 180 (130—220) 0.1 (0.08—0.15)
Acero inoxidable <200HB UTi20T - UP20M H Corte general 140 (100—170) 0.1 (0.08—0.15)
F7030 H Corte inestable 120 (80—140) 0.15 (0.08—0.2)
. Resistente a la traccion VP15TF M Corte general 160 (110—190) 0.15 (0.08—0.2)
Fundicion P
<350MPa HTi10 - UTi20T H Corte general 140 (90—170) 0.1(0.05—0.15)
Resistente a la traccion VP15TF M Corte general 130 (90—160) 0.1 (0.05—0.15)
<450MPa UTi20T H Corte general 120 (80—140) 0.15 (0.08—0.2)
Fundicion ductil
Resistente a la traccion VP15TF M Corte general 100 (70—120) 0.08 (0.05—0.1)
500—800MPa HTi10 - UTi20T H Corte general 90 (70—110) 0.1 (0.05—0.15)
Aleacion de aluminio - HTi10 G Corte general 720 (500—850) 0.15 (0.05—0.25)
Aleacion de titanio >350HB HTi10 G Corte general 40 (30—60) 0.15 (0.05—0.25)
Aleaciones termo-resistentes — F7030 M Corte general 30 (20—40) 0.1 (0.05—0.15)
Acero endurecido >40HRC VP15TF M Corte general 100 (100—120) 0.08 (0.05—0.1)

@Revoluciones (min~')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢D1) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones

BRESULTADOS DE CORTE DEL
TIPO BAP300 SERIE LARGA

BRESULTADOS DE CORTE DEL
TIPO BAP400 SERIE LARGA

Fresa de escuadrar

Ancho de corte

Profundidad de corte

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

= N W A O
o © © o o

Profundidad de corte (mm)

D1=¢32

D1=025 ~—

]
D1=020

o

D1/2
Ancho de corte

D1

Fresa de escuadrar

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

Ancho de corte

|

Profundidad de corte

I
I
T ——
D1=040
0

30
20
10

Profundidad de corte (mm)

D1=263,80

0

D1/2
Ancho de corte

D1

Fresado ranurado

D1

Profundidad de corte

Fresado ranurado

Profundidad de corte

x

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

Metal duro / Metal duro recubierto
Metal duro / Metal duro recubierto

Material : Ck50
Calidad : UTi20T

FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA |"Romorns.

B B
£SO E 60
Q Q

’é 40 15 50
2 30 2 ‘;z
o = el

S P ormezs EI
k] 1=0. ©°

§ 10 5 10 D1=240,50
<] D1=0220 <

o o

o
o

0.1 0.2
Avance fz (mm/diente)

0.3 0.3

Avance fz ( mm/dlente)

(Nota 1) Los resultados mostrados, se refieren al mecanizado de acero al carbono DIN Ck50. En caso de aceros aleados,
reducir las condiciones entre 20—30%.

(Nota 2) En caso de mecanizado de ranuras profundas, se debe utilizar soplo de aire.

(Nota 3) El diametro "D1" esta tomado de la medida mayor del filo periférico.

DATOS

TECNICOS




FRESADO "~ E
c 0 N MA N G O Desbaste Fresadode ebado

BAPBDD Tipo rebajado

Marca para ajustar la profundidad de
separacioén del cuerpo

@®Para rebajar la parte
recortada de la prensa.

® Con marca del mango
para ajustar la profundidad.

S So gg § . . * £
Referencia (_/9) gg éé g) Dimensiones (mm) / Placa

RIEFEE|E [ o [ ur [oe [ ap | romio | Lave [Geiesmedps] Fiodocone
BAP300R2204SN16SU * |1 2 (2| 22 160 16 20 TS25 | TKYO8F
2207SN16SU *x | 1 52| 22 160 16 40 TS25 | TKYO8F
2510SN20SU *x |1 82| 25 160 20 40 TS25 | TKYO8F
2512SN20LU x| 2|10 (2| 25 220 20 50 TS25 | TKYO8F

3014SN25SU *x| 2|10 (4| 30 160 25 40 TS25 | TKYO8F | APMT1135 ZRM0603R

3018SN25LU *x | 2|14 (4| 30 220 25 55) TS25 | TKYO8F ‘ ZRMOBOSR
3814SN32SU x| 2|10 (4[| 38 160 32 40 TS25 | TKYO8F
3818SN32LU *x | 2|14 (4| 38 250 32 65) TS25 | TKYO8F
5014SN42SU x| 2|10 (4[| 50 160 42 40 TS25 | TKYO8F
5020SN42LU *x| 2|16 [ 4| 50 250 42 60 TS25 | TKYO8F

* Par de fijacion (N e m) : TS25=1.0

@Filo de corte inferior y periférico @Filo de corte posterior
Recubrimiento |PmEnsianes| Recubrimiento D'"(’,?,",ﬂ?"s
o o
Figura Referencia K= Figura Referencia 8|ES
g ole F1 |Re g olg|s Re
o. o.
= S|5
APMT1135PDER-M2 M| A 14|08 ZRMO0603R-M3 M|+ 1.2
M4 M| % 1.6
M5 M| % 2.0
Re
fe )
) Y .
\gﬁé&o E/\; — § ET 11°
., 1 3.5 :
B \/ fRe ,
87° | 85 | 348
APMT1135PDER-H1 M| A 1.5(0.4
H2 M| A 1.2]0.8
/Re _
n
= 4 B
7
g5 1 3.5
% : Existencia en Japon. REPUESTOS DATOS

A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos. TECNICOS
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FRESADO ==
M U LTI F U N c I 0 NAL Acabado Desbaste Fw:\lfuadm ml oniad: E
Fig.1 @ . %:L zzzzazz===a fé]

Ranurar Copiado Fresado cajeado
. Profundidad de ot

Acero carbono - " ]
Acero aleado | Acero inoxidable | Acero endurecido L2

Aleacién ligera| Fundicién

Fig.2
\ . g === &
\® Elevada precision, elevada 10 [V Pt e
calidad en pared vertical. L2 L1
® Bajo esfuerzo de corte.  Fi9:3
®Con y sin agujeros de Fl = =5 S
. e (=] Q
refrigeracion. S

" 10 o Poitad s |
——— L2

L1

B MANGO TIPO WELDON Solo herramientas a mano derecha.
8 * >
S| 5 . . Max. | Méxima | 5 (D //\ % —
8 Referencia Blg| Crormeresmm |Anguowbida) © O Va4 O
1 @ [o%
R|S5| D1 | Da | L1 | L2 [ @ |(min")|F | Tomillo | Llave |Lubricante]  Placa
APX3000R121WA16SA |e [ 1| 12 | 16 85 | 25 6 [10500[ 1 | TPS25 |TIPO7F [MK1KS
141WA16SA |e@ | 1| 14 | 16 85 | 25 6 | 9000| 1 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
162WA16SA |e@ | 2| 16 | 16 85 | 25 | 15 |20900| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
182WA16SA |e@ | 2| 18 | 16 85 | 25 | 11 [19600( 3 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202WA20SA | e | 2| 20 | 20 | 100 | 30 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
203WA20SA | e | 3| 20 | 20 | 100 | 30 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
223WA20SA (e | 3| 22 | 20 | 115 | 30 7 |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252WA25SA | e | 2| 25 | 25 | 115 | 35 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
. 253WA25SA | e |3 | 25 | 25 | 115 | 35 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
2 254WA25SA | @ | 4| 25 | 25 | 115 | 35 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
2 284WA25SA (e | 4| 28 | 25 | 115 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
w 304WA32SA | e |4 | 30 | 32 | 125 | 45 4 (14900 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32SA | e |3 | 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324WA32SA (e |4 | 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325WA32SA | e | 5| 32 | 32 | 125 | 45 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403WA32SA | e | 3| 40 | 32 | 125 | 45 2 |12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
& 405WA32SA ®| 5| 40 32 125 45 2 112800 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
QR 406WA32SA | @ | 6| 40 | 32 | 125 | 45 2 [12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
‘ == 507WA32SA || 7| 50 | 32 | 125 | 45 1 [ 11300 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOMT |
e 638WA32SA || 8| 63 | 32 | 125 | 45 1 [10000| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 12367
- APX3000R182WA16LA | ® | 2 | 18 | 16 | 120 | 25 | 11 |19600] 3 | TPS25 | TIPO7F |MK1ks| PEER-M/H
<Zt GED 202WA20LA | @ | 2| 20 | 20 | 150 | 60 9 [18500| 2 | TPS25 | TIPO7F |MK1KS | ,
o) 222WA20LA (@ | 2| 22 | 20 | 150 | 30 7 |17600 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F |MK1KS | {536
(&) (X 252WA25LA || 2 | 25 25 | 170 70 6 16400 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | PEFR-GM
Z | 3¢ 253WA25LA |e@ | 3| 25 | 25 | 170 | 70 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E 2 282WA25LA (|2 | 28 | 25 | 170 | 35 4 (15500 3 [ TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
= | S 283WA25LA (e | 3| 28 | 25 | 170 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
= = 322WA32LA || 2| 32 | 32 | 190 | 90 | 3 [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
s W 323WA32LA || 3| 32 | 32 | 190 | 90 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
o 352WA32LA |01| 2| 35 | 32 | 190 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
(=] 353WA32LA |[e@ | 3| 35 | 32 | 190 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
U<) APX3000R182WA16ELA | O | 2 18 16 180 25 11 [19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
w & 202WA20ELA | O | 2| 20 | 20 | 200 | 70 9 |18500| 2 | TPS25 |TIPO7F|MK1KS
E 222WA20ELA | 00| 2 | 22 | 20 | 200 | 30 7 |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
o 252WA25ELA | 0| 2| 25 | 25 | 220 | 80 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
o 253WA25ELA || 3| 25 | 25 | 220 | 80 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
© 282WA25ELA | 0| 2| 28 | 25 | 220 | 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
X 283WA25ELA | 01| 3| 28 | 25 | 220 | 35 4 [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
322WA32ELA | 0| 2| 32 | 32 | 260 | 100 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32ELA | 0| 3| 32 | 32 | 260 | 100 3 |14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352WA32ELA |0 | 2| 35 | 32 | 260 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353WA32ELA | 0| 3| 35 | 32 | 260 | 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K045.
(Nota 2) La velocidad maxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas.
(Nota 3) Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, asegurese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.
* Fuerza de sujecion (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
[ : A fabricar segin demanda.
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10 (M. Profunddad de orte) L2 L1
B CON MANGO RECTO Solo herramientas a mano derecha.
S £ . ) Max. | Maxima | = * £
o , s |3 Dimensiones (mm) | Angulo| velocidad | £ | (= /@ %
= Referencia ? 138 rampa | del usillo | 5 \S
1 @ o
R § D1 D4 L1 L2 a® [ (min") | F | Tornillo | Llave |Lubricante Placa
APX3000R121SA16SA *x |1 12 16 85 25 6 |[10500| 1 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
141SA16SA * |1 14 16 85 25 6 9000 | 1 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
162SA16SA e |2 16 16 85 25 15 (20900 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
182SA16SA *x | 2 18 16 85 25 11 19600 | 3 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
202SA20SA *x | 2 20 20 100 30 9 18500 | 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
203SA20SA ® (3 20 20 100 30 9 (18500| 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
223SA20SA ® |3 22 20 115 30 7 17600 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252SA25SA *x | 2 25 25 115 35 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
s 253SA25SA *x | 3 25 25 115 35 6 16400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
e 254SA25SA o4 25 25 115 35 6 (16400 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
% 284SA25SA *x | 4 28 25 115 35 4 15500 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
u 304SA32SA *x | 4 30 32 125 45 4 |14900| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32SA *x | 3 32 32 125 45 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324SA32SA *x | 4 32 32 125 45 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325SA32SA *x | 5 32 32 125 45 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403SA32SA *x | 3 40 32 125 45 2 12800 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405SA32SA *x | 5 40 32 125 45 2 12800 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406SA32SA *x | 6 40 32 125 45 2 12800 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
507SA32SA | x| 7 | 50 32 | 125 45 1 111300 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOMT
638SA32SA | x [ 8| 63 | 32 | 125 | 45 110000 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 12367
APX3000R182SA16LA | ® | 2 | 18 | 16 | 120 | 25 | 11 |19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KkS | PEER-M/H
202SA20LA o2 20 20 150 60 9 18500 | 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS AOGT
222SA20LA |® |2 | 22 | 20 | 150 | 30 | 7 [17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F |MKIKS | 1036
252SA25LA | x| 2| 25 | 25 | 170 | 70| 6 [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F |MK1KS | PEFR-GM
5 253SA25LA *x | 3 25 25 170 70 6 |[16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
) 282SA25LA | x| 2| 28 | 25 | 170 | 35| 4 [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
S 283SA25LA *x [ 3 28 25 170 35 4 15500 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
322SA32LA *x | 2 32 &2 190 90 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32LA *x | 3 32 32 190 90 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32LA *x | 2 B85 32 190 45 3 [13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32LA *x [ 3 35 32 190 45 3 13700 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182SA16ELA | ® | 2 18 16 180 25 11 19600 | 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202SA20ELA | x| 2 20 20 200 70 9 (18500| 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
222SA20ELA | x| 2 22 20 200 30 7 |17600 | 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
° 252SA25ELA | x| 2 25 25 220 80 6 16400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
% 253SA25ELA | x| 3 25 25 220 80 6 |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E 282SA25ELA | x| 2 28 25 220 35 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
5 283SA25ELA | x| 3 28 25 220 B85 4 |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
322SA32ELA | x| 2 32 32 260 100 3 14400 | 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32ELA | x| 3 32 &2 260 | 100 3 (14400 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32ELA | x| 2 35 32 260 45 3 [13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32ELA | x| 3 85 32 260 45 3 |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K045.

(Nota 2) La velocidad maxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas.

(Nota 3) Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, aseglrese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.
* Fuerza de sujecion (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0
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oD12
oD9
W1

]

L8

L7

(Max. Profundidad de corte)
L1

10

oDs
D11
oD1

Solo herramienta a mano derecha.

Denetn e a2 | Tormillo fijacion Geometria
$32, 940 HSC08030H
cHo $50, 663 10030H h
A.R;+7°—+21° T:+15°—+27° ¢80 12035H
BTIPO FRONTAL RR+15°—427° | 47°—+21° $100 16040H
8 K=} o * 2
S| ) ) o |3 | Maxima é £
o8 Dimensiones (mm) & | § [velocidad K @
Referencia *lg 2 | £ Blwnsio| & | /Y
—1 8 £
R § D1 |L1|L7| L8 |Ds8| W1 Do |D11|D12|(kg)| @° | (min")| Tornillo | Llave |Lubricante| Placa
APX3000-032A05RA|® (5| 32/40|18|56| 9| 84|16 14 130(0.2|13 [14400|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
-040A06RA|® |6 40|40|/18|56| 9| 84|16 14 134 (0.3|12 [12800|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS AOMT
-050A07RA|® | 7| 50|40 |20 (6.3 | 11|10.4 |22 |17 |45(04 |2 [11300|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 1236
-063A08RA | ® | 8| 63|40(20(6.3|11/10.4|22 [17|55|0.7|1 |10000|TPS25-1| TIPO7F | MK1KS | PEER-M/H
-080A09RA|® (9| 80|50 237 |13|124|27 |20|70|1.3|1 | 8800|TPS25-1|TIPO7F |MK1KS|p0GT
-100A11RA | ® |11] 100 |63 | 26 | 8 17 (14.4 | 32 26 (80(2.2[0.5| 7800|TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 1236
RO8009CA | *x |9 80|50 |26 |6 13| 95254 |20|70|1.3|1 8800 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS PEFR-GM
R10011DA | * [11({100 |63 | 32 | 8 17 {12.7 |31.75|26 |80 2.2|0.5| 7800| TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
(Nota) Al usar placas con radio Re>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K045.
* Par de fijacion (N e m) : TPS25-1=1.0
e
* o
=i
£\
. K
2
9 10(Max. Profundidad de corte)
(&) L2 H1
% L1 SECCION A-A
L
': ETIPO TORNILLO Solo herramienta a mano derecha.
=2 8 *
Lz = A
= els Dimensiones (mm) Al\rﬁlgﬁio &\Q,@ %
8 Referencia ) i L &
% R § D1 L1 L2 | Da | D5 | H1 M a’ Tornillo Llave |Lubricante Placa
% APX3000R162MO08SA | ® | 2 [ 16 | 48 | 30 | 85| 13 | 10 | M8 15 | TPS25 TIPO7F | MK1KS | AOMT
w 203M10A |® |3 |20 |53 | 34 (105 18 | 15 | M0 | 9 |TPs2s | TIPO7F | mKkiks | 120
254M12A ® | 4|25 |57 | 3 |125] 21 17 | M12 6 TPS25-1 TIPO7F MK1KS
325M16A |® | 5|32 | 61|38 |17 | 20|22 | Mt6 | 3 |TPs2s-1 | TIPOTF | MKiks | 40T
406M16A ® | 6| 40 | 61 38 |17 29 | 22 | M16 2 TPS25-1 | TIPO7F MK1KS | PEFR-GM

(Nota) Al usar placas con radio Re>2.4, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K045.
* Par de fijacion (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




Stock Dimensiones (mm)
Recubrimiento [ Convencionel
Fi . .
igura Referencia Slu 'n-: Ll el st F1 | Re Geometria
o 'l.t-) o 1)
0= N -
Ola|a L
=>|> =
General AOMT123602PEER-M o0 12 |66 |36 |18 |0.2
M Rompevirutas 123604PEER-M oo 12 |66 | 36|16 |04
123608PEER-M [ 2K ) 12 |66 | 36|12 |08
L1
123610PEER-M oo 12 166 (36|10 1.0 ; _ %ﬁo
123612PEER-M | (@ @ 12 |66 36|08 |12 ;‘jn}((@?,‘
T A,

@ 123616PEER-M oo 12 |66 | 36|04 | 16| | ===t e
123620PEER-M oo 12 |66 | 36|04 |20 =
123624PEER-M ( 3] 12 |66 | 3.6 | 04 |24
123630PEER-M o0 12 |66 | 3.6 04 |3.0
123632PEER-M [ 2N ) 12 |66 | 3.6 |04 |32

Filo de corte AOMT123604PEER-H o0 0 12 |66 |36 |16 |04

reforzado

H Rompevirutas 123608PEER-H (@ @ @ 12 | 66|36 | 12|08

’ 123616PEER-H (2 BN ) 12 |68 36|04 |16

Para el mecanizadode| AOGT123602PEFR-GM ® 12 |66 |36 |18 0.2

aleaciones de alumino

GM Rompevirutas 123604PEFR-GM ® 12 | 6.6 |36 | 16|04 i
123608PEFR-GM ) 12 |66 |36 |12 |08

) £

=

Cuando se utilizan placas con radio en la punta
Re > Re2.4, mecanice con la fresa de la misma
manera que se muestra en la imagen de la derecha.

“Re

Re (mm) R (mm)
2.4 1.9
3.0 2.5
3.2 2.7

R : Radio del extremo de la fresa
Re : Radio de la punta de la placa
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AMARRE TIPO

ROSCA K155

REPUESTOS DATOS
Nooi ) TECNICOS




*
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HERRAMI
ROTATO

FRESADO MULTIFUNCIONAL

M CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

Ancho Velocidad 612, 14 $16—025 $28—¢$100
Material Dureza Calidad | de corte de corte  |Profundidad de corte AvancePordiente Profundidad de corte | Avance por diente | Profundidad de corte | Avance por diente
ae vc ap Z ap Z a Z
(mm) (m/min) (mm) |(mm/diente)] (mm) |(mm/diente)) (mm) |[(mm/diente)
— 4 0.15 -5 0.25 -5 0.20
230 4—7 0.10 5 — 7 0.20 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (180—270) 7 — 85 0.15 7 — 85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Acero dulce | <180HB | VP15TF oo 2: ?, g'lg 3 — 25 g'zg 5 — 25 gfg
—0:5D1 1 (170—260) 55— 8 015 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
180 — 4 0.10 — 4 0.15 = 0.10
—0.78D1 1 (140—210) 4 —10 010 3 —7 0.07
— 4 0.15 —5 0.25 —5 0.20
180 4—7 0.10 5 — 7 0.20 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 —85| 015 7 — 85| 010
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Acero al carbono = 2 0.15 -3 0.25 — 3 0.20
Acero aleado | 180—350HB | VP15TF . 170 2—5 0.10 3 — 55 0.20 3 —55 0.15
: (130—200) 55— 8 0.15 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.15 =93 0.10
—0.75D1 1 (119_160) 4 —10 0.10 3 — 7 0.07
M — 4 0.15 —5 0.20 -5 0.20
180 4-7 0.10 5 — 7 0.15 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85 0.10 7 — 85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Acero < = 0.15 -3 0.20 =g 0.20
inoxidable | =270HB | VP20RT . 170 2—5 0.10 3 — 55| 015 3 — 55| 015
: (130—200) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
8 —10 0.07 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.10 —3 0.10
—0.75D1 | (110_160) 4 —10 0.07 3 — 7 0.07
— 4 0.15 —5 0.25 -5 0.20
180 4—7 0.10 5 — 7 0.20 5 — 7 0.15
—0.25D1 1 (140—210) 7 — 85 0.15 7 — 85 0.10
. t 8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
esistente — _ —
Fundicion a la traccion | VP15TF 170 2 2 818 3 25 g;g 3 25 gfg
<350MPa _ - ¢ =8 ¢ =& :
0:5D1 1 (130—200) 55— 8 015 55— 8 0.10
8 —10 0.10 8 —10 0.07
140 — 4 0.10 — 4 0.15 = 0.10
—0.78D1 | (110—160) 4 —10 0.10 3 —7 0.07
— 4 0.10 —5 0.20 —5 0.20
130 4—7 0.07 5 — 7 0.15 5 — 7 0.15
—0.25D1 | (100—150) 7 — 85| 010 7 — 85| 010
Redistent 8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Fundicién esistente =2 0.10 — 3 0.20 = 0.20
dactil as'%gg,\c,l‘;',‘;" AR 05D 120 2—5 0.07 3 — 55 0.15 3 — 55 0.15
: (90—140) 55— 8 0.10 55— 8 0.10
8 —10 0.07 8 —10 0.07
100 — 4 0.07 — 4 0.10 -3 0.10
—0.75D1 | (39120 4 —10 0.07 3 — 7 0.07
025D+ 500 — 4 0.15 — 4 0.25 — 4 0.20
' (200—1000)[ 4— 7 0.10 4 — 7 0.15 4 — 7 0.10
Aleacion 500 — 4 0.15 — 4 0.20 — 4 0.20
de Aluminio TS | —05D1 | o00—1000)[ 2= 7 010 |4 —7 0.10 4 —7 0.10
500
=0.78B1 (50— 1000) -5 0.10 -5 0.15 -5 0.10
90 — 4 0.10 -5 0.15 -5 0.15
—025D1 | (70_100) |_4—=7 0.07 5 — 7 0.10 5 — 7 0.10
Acero 7 — 85 0.07
) 40—55HRC | VP15TE 85 =2 0.10 -3 0.15 -3 0.15
CIRNIEERD —0.5D1 | (60—100) [ 2= 5 0.07 3 — 55| 0410
70
—0.75D1 | (50_g0) —4 0.07 — 4 0.07 -3 0.07

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y mango.
Por favor, ajustar las condiciones en funcién de la situacion de la maquina
(Nota 2) La vibracion se produce en diversas situaciones. Por favor reducir la profundidad de corte y las condiciones de corte en los
siguientes casos:
» Cuando utilizamos mango tipo largo.
» Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
» Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccién de la pieza a trabajar es baja.
(Nota 3) En el caso de que se utilice paso fino, se recomienda paso grueso para prevenir la vibracion.
(Nota 4) El rompevirutas tipo H se recomienda para el uso de corte inestable como el corte fuerte interrumpido.




Il CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

Ancho Velocidad . ?12, 614 . . $16—025 . . $28—¢100 .
Material Dureza Calidad | de ggne de ‘?gne Profundgagdecone Avance p;rd|ente Profundgagdecorte Avance })zord|ente Profundgagdecone Avance onrmente
(mm) (m/min) (mm) |(mm/diente)] (mm) |(mm/diente)] (mm) |(mm/diente)
180 -4 0.10 = 3 0.10
< -
Acero dulce <180HB VP15TF D1 (140—210) 8 0.10 42— 7 007 3_ 5 007
Acero al carbono 140 — 4 0.10 = 3 0.10
Peers el 180—350HB | VP15TF D1 (110—160) ) 0.10 1— 7 007 3_5 007
. 140 -4 0.10 -3 0.10
< —
Acero inoxidable| =<270HB | VP20RT D1 (110—160) 3 0.10 i—7 007 3_ 5 0.07
el = B L R B e s
Fundicion dactil] “Seka690 | vp1sTE | D1 (832220) -3 0.07 - ‘; 8'82 3= 2 8'83
Aleacion 500
de Aluminio TS D' l200-1000] ° 0-10 =@ — -5 | 015
Acero endurecido [ 40—55HRC | VP15TF D1 (507—080) =8 0.07 — 4 0.07 -3 0.07

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y mango.
Por favor, ajustar las condiciones en funcién de la situacion de la maquina
(Nota 2) La vibracion se produce en diversas situaciones. Por favor reducir la profundidad de corte y las condiciones de corte en los
siguientes casos:
» Cuando utilizamos mango tipo largo.
» Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo cor una fresa estandar tipo frontal.
» Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccion de la pieza a trabajar es baja.
(Nota 3) En el caso de que se utilice paso fino, se recomienda paso grueso para prevenir la vibracion.
(Nota 4) El rompevirutas tipo H se recomienda para el uso de corte inestable como el corte fuerte interrumpido.

B CORTE EN RAMPA / HELICOIDAL

©® RAMPA

Ver tabla de abajo cuando utilizamos un radio de 0.8mm para un maximo angulo de rampa

@ HE

LICOIDAL

Aguijero ciego,
l Parte plana

3

D1

< Agujero |
diametro (DH)

Aguijero ciego,
l sin rompevirutas

< Agujero |

diametro (DH)

el paso y minimo y maximo diametro del agujero. Utilizar condiciones de corte de ranurar, para calcular velocidad y avance para corte en rampa y helicoidal.
|

Didmetro _ Rampa . . _ ,Corte helicoidal (Agujero’c.iego,. ’Parte plana) Cc’>rtle heli.c'oidal (Agujero pasante)
filo de corte | Max. angulo de Distancia | Maximo diametro Paso Minimo diametro Paso Minimo diametro Paso
fresado en rampa minima %1 agujero *2 maximo agujero maximo agujero maximo
D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) (%) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12 6 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 15 37 30 9 28 7 21 2
18 1 51 34 5 32 45 25 2
20 9 63 38 5 36 45 29 2
22 7 81 42 5 40 45 &3 2
25 6 95 48 6 46 5 39 3
28 4 143 54 4.5 52 4 45 2
30 4 143 58 4.5 56 4 49 2
32 8 190 62 4.5 60 4 53 2
35 3 190 68 4 66 3.5 59 2
40 2 286 78 4 76 35 69 2
50 1 572 98 2 96 2 89 2
63 1 572 124 2 122 115 2
80 1 572 158 2 156 2 149 2
100 0.5 1145 198 1 196 1 189 1

*1 L (=10/tan a). Es la distancia transversal de la fresa hasta alcanzar la prufundidad de corte de 10mm en el maximo angulo de rampa.
*2 en caso del radio de la punta de 0.8mm. Para otros, utilizar la formula de abajo.
{(Diametro del filo de corte D1) - (Radio de la punta)-0.2)} x 2
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FRESADO =
MULTIFUNCIONAL o % m E
APX4000

Acero carbono I :
e et Acero inoxidable | Acero endurecido

-]
\
\
\
A
1
i
i
1
1
g.
%
oD4

Aleacién ligera| Fundicién

L1

@ Elevada precision, elevada

1

1

1

1

il

i

1

1

1

1

1

1

1

]
L
1?

N

oD4

calidad en pared vertical. B = =
@ Bajo esfuerzo de corte. 145 Pt e o
@ Con y sin agujeros de L2
refrigeracion. H
B MANGO TIPO WELDON Solo herramientas a mano derecha.
§ % oi _ Max. | Méxima | 5, * % ﬂ}F_—'éT?T;
é- Referencia n % imensiones (mm) é:r%lg: \gﬂloﬁglellg Eé’_ \\\\\% = j i&i\-‘"
R 5 D1 D4 L1 L2 @ | (min™) | & | Tornillo | Llave |Lubricante Placa
APX4000R252WA25SA | e | 2 | 25 | 25 | 115 35 11 118900 | 1 [ TPS4 | TIP15W | MK1KS
322WA32SA || 2| 32 | 32 | 125 45 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
323WA32SA | e | 3| 32 | 32 | 125 45 7 |16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
5 403WA32SA ® | 3| 40 32 125 45 6 |[14200( 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
;% 404WA32SA ® | 4| 40 32 125 45 6 (14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
i 504WA32SA 0| 4| 50 32 125 45 4 112400 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
505WA32SA O] 5| 50 32 125 45 4 (12400 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
634WA32SA 0| 4| 63 32 125 45 3 [10800| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
636WA32SA 0| 6| 63 32 125 45 3 [10800| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
APX4000R252WA25LA | e | 2 | 25 | 25 | 170 35 11 |18900| 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
282WA25LA ®| 2| 28 25 170 35 9 [17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
T\ 2o, 322WA32LA (0| 2 | 32 | 32 | 170 45 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
*Eéé - 323WA32LA ® | 3| 32 32 190 45 7 |[16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
‘ z= | 3 AOMT
i \E2 %’ 352WA32LA | 0| 2| 3 | 32 | 190 45 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS 1848
- - 353WA32LA ®| 3| 35 32 190 45 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
§ 402WA32LA (O | 2| 40 | 32 | 190 45 6 |14200| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
8 403WA32LA ) 3| 40 32 190 45 6 (14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
% 404WA32LA (e | 4| 40 | 32 | 190 45 6 |14200| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
L APX4000R252WA25ELA | @ | 2 | 25 | 25 | 220 80 11 [18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
g 282WA25ELA (@ | 2 | 28 | 25 | 220 35 9 |17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
= 322WA32ELA | O | 2| 32 | 32 | 260 | 100 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
8 S 323WA32ELA | @ | 3 | 32 | 32 | 260 | 100 7 [16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
U<) TE 352WA32ELA | 0| 2| 35 | 32 | 260 45 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
% i 353WA32ELA | 0| 3| 35 | 32 | 260 45 6 |15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
L 402WA32ELA | OO | 2 | 40 32 260 45 6 (14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
403WA32ELA |0 | 3 | 40 32 260 45 6 |14200| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
404WA32ELA | OO | 4 | 40 | 32 | 260 45 6 |14200| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052.

(Nota 2) La velocidad maxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas.

(Nota 3) Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, asegurese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.
* Fuerza de sujecion (N » m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
K048 ] : A fabricar segiin demanda.




B TIPO MANGO

Fig.1

Fig.2

15 (M. Profundidad de oot

15 (Mar. Profundidad de corte)

Solo herramientas a mano derecha.

x| £ Maxima | = 4 ¢ —
é— Referencia é g SR i) f\ﬁg:‘zg’ \:iilloﬁisdiﬁg g &\\%\Q@ % j i‘@
R § D1 D4 L1 L2 a° | (min'"y | = | Tornillo | Llave |Lubricante Placa
APX4000R252SA25SA | x [ 2 | 25 | 25 | 115 35 11 (18900 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32SA * | 2| 32 32 125 45 7 116300 TPS4 | TIP15W | MK1KS
323SA32SA *x | 3| 32 32 125 45 7 |[16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
P 403SA32SA | x| 3| 40 | 32 | 125 45 6 |14200| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
g 404SA32SA * | 4| 40 32 125 45 6 [14200 [ 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
i 504SA32SA *x | 4 50 32 125 45 4 112400 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
505SA32SA *x | 5| 50 32 125 45 4 112400 | 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
634SA32SA * | 4| 63 32 125 45 3 [10800| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
636SA32SA *x | 6| 63 32 125 45 3 [10800 ( 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25LA * | 2| 25 25 170 35 11 18900 | 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
282SA25LA *x | 2] 28 25 170 35 9 |[17700 ( 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32LA *x | 2| 32 32 190 45 7 |16300( 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
3 323SA32LA * | 3| 32 32 190 45 7 [16300( 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
E’ 352SA32LA (x| 2| 35 | 32 | 190 | 45 | 6 [15400| 2 [ TPS4 |TIP15W| MK1KS ﬁ\g"\éﬁ
= 353SA32LA *x | 3] 35 32 190 45 6 |[15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
402SA32LA *x | 2| 40 32 190 45 6 |[14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32LA *x | 3| 40 32 190 45 6 |[14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32LA *x | 4| 40 32 190 45 6 |[14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252SA25ELA | x [ 2 [ 25 | 25 | 220 80 11 [18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282SA25ELA | x| 2 | 28 25 220 35 9 [17700 [ 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32ELA | %« | 2 | 32 32 260 100 7 116300 | 1 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
8, 323SA32ELA | x| 3 | 32 32 260 100 7 |[16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
g 352SA32ELA | x| 2 | 35 32 260 45 6 | 15400 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
i 353SA32ELA |« | 3| 35 | 32 | 260 | 45 | 6 [15400| 2 | TPs4 |TIP15W| MK1KS
402SA32ELA | x| 2 | 40 32 260 45 6 [14200 [ 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32ELA | x| 3 | 40 32 260 45 6 | 14200 2 | TPS43 [TIP15W | MK1KS
404SA32ELA | « | 4 | 40 32 260 45 6 | 14200 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052.
(Nota 2) Para garantizar la estabilidad de la herramienta y de las placas, se han de ajustar al maximo las revoluciones permitidas.

(Nota 3) Cuando usemos la herramienta en altas velocidades de usillo, asegurese de que la herramienta y cono estan correctamente equilibrados.

* Fuerza de sujecion (N « m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5
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Fig.1 oD12 . Fig.2 D12 =
M TIPO FRONTAL oD g ] oD g
3 L k| - p—L £
e2) 3 N\ oF| T
A 7
D8 oDs8
oD11 oD1
2Dt | Solo herramientas a mano derecha.
Diémetr%df afes2| Tornilio fijacién Geometria
640 HSC08030H ® | °
#50, 663 10030H | S (]
680 12035H i
. $100 16040H
22}2150_+220 oo 8" 6125 MBA20040H | - i
RR:#21°—+28° | :+15°—+22° Ol (L3
3 3 *
<|5 B | Maxima |~ | 4
8 S Dimensiones (mm) § %‘E" velocidad| 2 \\\\&,@
Referencia 0|8 = | x 8|delusilo| = G
o ]
M 2 £
R|Z2| D1 |L1|L7|Ls |Ds| W1 | D9 [D11| D12 [(kg)| a° | (min") Tornillo | Llave |Lubricante| Placa
APX4000-040A04RA |@| 4| 40|40 |18 (56| 9| 84|16 |14 | 34|0.2|6 (14200 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS
-050A05RA |@ | 5| 50| 40|20 |6.3|11[10.4|22|17| 45(0.3(4 [12400( 1 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS
-063A06RA |@| 6| 63 |40(20|6.3|11[10.4|22|17| 50(0.5(3 (10800 1 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS AOMT
-080A07RA |@| 7| 80|50 |23 |7 |13|124|27|20| 60|1.2(2 9300| 1 | TPS43 |TIP15W | MK1KS | 1848
PEER-M/H
-100A08RA |@ | 8| 100 |50 |25 |8 |17 |14.4|32|27| 70(2.1(1.5( 8100 1 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS
-125A09RA |@| 9/ 125 63 |40 |9 |56 |16.4 40| — | 90(3.3|1 7100| 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
-160A10RA | @ (10| 160 | 63 |40 |9 |72 |16.4|40| — | 100 (4.8|1 6100| 2 [ TPS43 |TIP15W| MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052.

(Nota 2) La velocidad méaxima del usillo esta fijada para asegurar la estabilidad de la herramienta y plaquitas.

(Nota 3) Cuando utilizamos la herramienta a altas velocidades del husillo, asegurese que la herramienta y el husillo estan correctamente equilibrados.
* Fuerza de sujecion (N « m) : TPS43=3.5

B TIPO TORNILLO

P2
(7}
() |-
=Oo
=
B Tk 2
- y
s LR 4
] I - Q| 8

15 (Max. Profundidad de corte) A

D 7

1
L1 SECCION A-A

Solo herramientas a mano derecha.

FRESADO MULTIFUNCIONAL

@ *
3|8 . . Max. AR
Referencia % % Dimensiones (mm) f\:,?]gf \\&\\\&@J % f
— £
R(Z| D1 L1 L2 Da Ds H1 M a’ Tornillo Llave |Lubricante Placa
APX4000R252M12A35 (@ |2 | 25 | 57 | 35 | 125|235 | 19 | M12 11 TPS4 TIP15W | MK1KS
282M12A35 |@ (2| 28 | 57 | 35 | 125|235 | 19 | M12 9 TPS4 TIP15W | MK1KS
322M16A40 | x (2| 32 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 7 TPS4 TIP15W | MK1KS
323M16A40 |@ (3| 32 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 7 TPS4 TIP15W | MK1KS {I\g‘r’\gT
352M16A40 | x (2| 35 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS4 TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
353M16A40 | x (3| 35 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS4 TIP15W | MK1KS
403M16A40 | x (3| 40 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS
404M16A40 (@ (4| 40 | 63 | 40 |17 |285| 24 | M16 6 TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Nota) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052.
* Fuerza de sujecion (N » m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.




B TIPO DE FRESA CON LONGITUD DE CORTE LARGA (mango tipo weldon)

<
. _ 2
H=-=- = |
ap (Max. Profundidad de corte
L2

L1
<
= = Lo
- = a

L2

L1

Solo herramientas a mano derecha.

x| £ . ) 4 * 9
Referencia g E;, g pimensiones (mm) &\\&\\‘ % ‘% ghé@!
R § D1 Da L1 L2 ap Tornillo Llave |Lubricante Placa
APX4KR4008WA40S056A | @ | 2 [ 8| 40 40 150 80 56 TPS43 | TIP15W | MK1KS
4012SW40S056A | @ | 3 | 12| 40 40 150 80 56 TPS43 TIP15W | MK1KS AOMT1848
5012WA40S056A | @ | 3 12| 50 | 40 | 150 | 80 | 56 | TPS43 | TIP15W | MK1KS | **/PEER-C
5018WA40MO084A | ® | 3 | 18| 50 40 180 110 84 TPS43 TIP15W MK1KS

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052.

(Nota 2) El radio Re 0.4 mm y el radio Re 0.8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte).
(Nota 3) Cuando utilizamos la herramienta a altas velocidades del husillo, aseglrese que la herramienta y el husillo estan correctamente equilibrados.
* Fuerza de sujecion (N » m) : TPS43=3.5

B TIPO DE FILO DE CORTE LARGO Le

ap (Max. Profundidad de corte)
L1

Solo herramientas a mano derecha.

-]

<

4

o

(&]

4

=

S ] T3

D1 Tornillo fijacién Geometria =

-l

650 HSC10050 " =2

BFT— | &

663 12070 (o)

a
5| E ? =00

R ES Dimensiones (mm) & _!jll@l!l L

Referencia = 5 & 'Q”':!' E

R|S| |p1|L1| Ds |L7|Ds| W1 | Ls |ap| Tomillo Llave |Lubricante Placa

APX4K-050A09A042RA ®(3]| 9(50|70| 22 |22 |11|10.46.3|42| TPS43 | TIP15W | MK1KS | AOMT1848
-063A16A056RA ®(4(16|63|85| 27 |28 |13 |12.4|7 |56| TPS43 | TIP15W | MK1KS | ©*PEER-

(Nota 1) Al usar placas con radio Re>3.2, se requiere un mecanizado en el mango como se muestra en la pagina K052,

(Nota 2) El radio Re 0.4 mm y el radio Re 0.8 mm, solo pueden utilizarse en cortes periféricos y para el borde inferior (el borde final de corte).
(Nota 3) Cuando utilizamos la herramienta a altas velocidades del husillo, aseglrese que la herramienta y el husillo estan correctamente equilibrados.
(Nota 4) Tambien es posible suministrar refrigerante a traves de la barra.

* Fuerza de sujecion (N « m) : TPS43=3.5
AMARRE '@ REPUESTOS DATOS

ROSCA TECNICOS




Stock Dimensiones (mm)
Recubrimiento
Figura Referencia S n 'n-: tle! st F1lRe Geometria
=
Sz
=> >
AOMT184804PEER-M o0 18 | 9 |48 18 |04
184808PEER-M [ 3K J 18 | 9 |48 14 |08 .
184810PEER-M o 18| 9 |48 1.0 1.0 '
a 184812PEER-M o0 18 | 9 |48 08 |1.2
184816PEER-M ([ ] 18| 9 |48 04 |16 St
184820PEER-M [} 18 | 9 |48 04 |20
Filo de corte| AOMT184804PEER-H e 00 18 | 9 |48 /18 |04
reforzado 184808PEER-H |® ®|®| |18 | o |48 |14 |08
184816PEER-H [ 22K J 18| 9 |48 ]06 |16
- 184832PEER-H ® 18 | 9 |48 |04 3.2
& 184840PEER-H (] 18 | 9 |48 |04 4.0
& 184850PEER-H ® 18 | 9 |48 | — |50
184864PEER-H (] 18| 9 |48 | — |16.35

- . Re (mm) R (mm)
Cuando se utilizan placas con radio en la punta 30 20
Re > Re3.2, mecanice con la fresa de la misma 4.0 25
manera que se muestra en la imagen de la derecha. 5.0 3.5
6.35 5.0
| R : Radio del extremo de la fresa
R/ \Re Re : Radio de la punta de la placa

*
P
S

HERRAMI
ROTATO

FRESADO MULTIFUNCIONAL

@ : Existencia en Europa.




Il CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

Ancho | Velocidad | Profundidad Avance por diente
Material Dureza Calidad | decorte [ de corte de corte z
ae Ve ap (mm/diente)
(mm) (m/min) (mm) $25—¢ 40 $50—980 $100—®160

=5 0.3 0.3 0.25
230 =15 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 (180—270) 7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12~=15 0.1 0.1 0.07
=5 0.3 0.3 0.25
Acero dulce <180HB Ro‘ﬂ'};lgu-rt:s“ 220 5—7.5 0.25 0.25 8?
—0.5D1 — 7.5—10 0.2 0.2 15
B0 10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
180 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (140—210) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
=5 0.3 0.3 0.25
180 5=15 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (140—210) 7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
) 0.3 0.3 0.25
A(':Aecrgrglaclaerabdoc?o 180—350HB VP15TF 170 5—7.5 0.25 0.25 0.2
Rompevirutas M|  —0.5D1 (130—200) 7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
140 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 [ (1190—160) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
M = 0.3 0.25 0.25
180 5—7.5 0.25 0.2 0.2
—0.25D1 | (140—210) 7.5—10 0.2 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
-5 0.3 0.25 0.25
Acero inoxidable <270HB Rox:jgs;rsm 170 5—75 0.25 0.2 0.2
—0.5D1 (130—200) 7.5—10 0.2 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.1 0.1
12.5—15 0.1 0.07 0.07
140 =5 0.2 0.15 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.1 0.1
10—15 0.1 0.07 0.07
=5 0.3 0.3 0.25
180 =15 0.25 0.25 0.2
—0.25D1 | (140—210) 7.5—10 0.2 0.2 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
L Resistente VP15TF =5 0.3 0.3 0.25
T I I B L s = e 5
(130—200) 10—12.5 0.15 0.15 0.1
12.5—15 0.1 0.1 0.07
140 =B 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 | (110—160) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
=5 0.25 0.25 0.25
130 =15 0.2 0.2 0.2
—0.25D1 [ (100—150) 7.5—10 0.15 0.15 0.15
10—12.5 0.1 0.1 0.1
12.5—15 0.07 0.07 0.07
Resistente =5 0.25 0.25 0.25
rundicion daetl e R°¥;1:It:s“ 0.5D1 120 = i e -
(90—140) 10—12.5 0.1 0.1 0.1
12.5—15 0.07 0.07 0.07
100 =5 0.2 0.2 0.15
—0.75D1 (80—120) 5—10 0.15 0.15 0.1
10—15 0.1 0.1 0.07
=5 0.15 0.1 0.1
Aleacion de titanio |  <350HB Ro‘:}:ﬁﬁ;H —0.25D1 (30‘5’60) 72—3.05 8'85 0.05 0.05
Aleaciones termo-resistentes - Rom:;m;l_l —0.25D1 (203_040) —2 0.1 0.05 0.05
90 =5 0.15 0.15 0.15
—0.25D1 (70—100) 5= 0.1 0.1 0.1
Acero endurecido 40—55HRC Ro‘é;‘\l/i&-:It:sH 85 7'5:;0 3?7 8(1)7 8?7
it (60—100) =15 0.07 0.07 0.07
—0.75D1 70 =B 0.07 0.07 0.07

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y mango.
Por favor, ajustar las condiciones en funcion de la situacion de la maquina
(Nota 2) La vibracion se produce en diversas situaciones. Por favor reducir la profundidad de corte y las condiciones de corte en los siguientes casos:
« Cuando se utiliza el tipo con mango largo y el tipo con mango extralargo.
« Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
« Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccion de la pieza a trabajar es baja.
(Nota 3) En el caso de que se utilice paso fino, se recomienda paso grueso para prevenir la vibracion.
(Nota 4) Para corte fuerte interrumpido se recomienda el rompevirutas tipo H como primera opcion.
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Il CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

Ancho | Velocidad | Profundidad Avance ?OF diente
Material Dureza Calidad | d€ :grte de ‘clzgrte deacgrte (mm/dzieme)
(mm) (m/min) (mm) $25—¢40 $50—¢ 80 $»100—®160

=5 0.15 0.15 0.15

Acero dulce <teon | VPISTR | (1 4330210) 5—75 0.1 0.1 0.1
P 7.5—10 0.07 0.07 0.07
=5 0.15 0.15 0.15

A‘}fggfg';g;%%”o 180—350HB Ro‘{:;lﬂ:s - 1 1312 - 5-75 0.1 0.1 0.1
7.5—10 0.07 0.07 0.07
-5 0.15 0.15 0.15

Acero inoxidable <270HB R VPZQR;T " D1 (1 1(}1(1 60) 5—=7.5 0.1 0.1 0.1
ompevirutas 7.5—10 0.07 0.07 0.07
Resistente -5 0.15 0.15 0.15

Fundicion a la traccion Ro\r:lpelil-;:s H D1 “ 1(;19] 60) 5—7.5 0.1 0.1 0.1
<350MPa P 7.5—10 0.07 0.07 0.07
Resistente -5 0.15 0.15 0.15

Fundicion ductil a la traccion R VP1.51;F H D1 (801—01020) 5—7.5 0.1 0.1 0.1
<800MPa | Rompeviruias 7.5—10 0.07 0.07 0.07

40
Aleacion de titanio | <350HB  |pompamtas| D ) —5 0.05 0.05 0.05
30

Aleaciones termo-resistentes - Roﬁ;jﬁﬁ; H D1 (20—40) —1 0.05 0.05 0.05
Acero endurecido 40—55HRC Rox;lﬂ:s H D1 (507—080) -5 0.07 0.07 0.07

(Nota 1) Estas condiciones son una guia para el tipo frontal y mango.
Por favor, ajustar las condiciones en funcién de la situacién de la maquina
(Nota 2) La vibracion se produce en diversas situaciones. Por favor reducir la profundidad de corte y las condiciones de corte en los
siguientes casos:
+ Cuando se utiliza el tipo con mango largo y el tipo con mango extralargo.
+ Cuando utilizamos una herramienta con gran voladizo con una fresa estandar tipo frontal.
» Cuando la rigidez de la maquina y la sujeccién de la pieza a trabajar es baja.
(Nota 3) En el caso de que se utilice paso fino, se recomienda paso grueso para prevenir la vibracion.
(Nota 4) Para corte fuerte interrumpido se recomienda el rompevirutas tipo H como primera opcién.

B CORTE EN RAMPA / HELICOIDAL

® RAMPA @ HELICOIDAL Agujero guia, Agujero guia,
i parte plana i sin rompevirutas
L
s
(1 [] %8
x D1 D1
- Agujero Agujero
<L Ver tabla de abajo cuando utilizamos un radio de 0.8mm para un maximo angulo de rampa - d'?ﬁ“ﬁ;m -~ +d'?6”ﬁ;r° -
% el paso y minimo y maximo diametro del agujero. Utilizar condiciones de corte de ranurar, para calcular velocidad y avance para corte en rampa y helicoidal.
G Didmetro Rampa Corte helicoidal (Agujero ciego, Parte plana) Corte helicoidal (Agujero pasante)
4 filo de corte | . Max. angulo de Distancia Maximo diametro Paso Minimo diametro Paso Minimo diametro Paso
) fresado en rampa minima %1 agujero %2 maximo agujero maximo agujero maximo
[TH D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
[ (mm) a(®) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
5' 25 11 85 48 14 45 12 32 4
] 28 9 105 54 12 51 11 38 4
(o) 32 7 135 62 11 59 10 46 5
2 35 6 158 68 10 65 9 52 5
n 40 6 158 78 12 75 11 62 7
t 50 4 238 98 10 95 9 82 7
L. 63 3 318 124 10 121 9 108 7
80 2 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5 636 198 8 195 7 182 6
125 1 954 248 6 245 6 232 5
160 1 954 318 8 315 8 302 7

*1 L (=15/tan a). Es la distancia transversal de la fresa hasta alcanzar la prufundidad de corte de 15mm en el maximo angulo de rampa.
*2 en caso del radio de la punta de 0.8mm. Para otros, utilizar la formula de abajo.
{(Diametro del filo de corte D1) - (Radio de la punta)-0.2)} x 2
(Nota) A la hora de mecanizar materiales altamente maleables con los angulos de entrada indicados en la tabla superior, pueden generarse
virutas continuas. En este caso, reduzca el angulo de entrada o el avance por diente.




I CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

Ancho | Velocidad | Profundidad Avance ZO" diente
Material Dureza Calidad | de ;:grte de sg”e de acgrte (mmidiente)
(mm) (m/min) (mm) $40 50 Longitud de corte 56mm | 850 Longitud de corte 84mm
200 20 0.25 0.25 0.2
VP15TF P19 (160-250) gg Of Of 8'15
Acero dulce <180HB R ; :
ompevirutas M a5 20 0.25 0.25 0.2
0.3D1 _ 50 0.2 0.2 0.15
(120—200) = = = o
160 20 0.25 0.25 0.2
0.15D1 (120—200) 50 0.2 0.2 0.15
Acero al carbono 180—3504p | . VP15TF 80 = = 0.1
Acero aleado Rompevirutas M 120 20 0.25 0.25 0.2
0.3D1 - 50 0.2 0.2 0.15
(100—140) = = = o
160 10 0.25 0.25 0.2
VP20RT 2191 (120-200) 28 Of = 8'15
Acero inoxidable <200HB Rompevirutas M 0 10 025 025 02
0.3D1 50 0.2 0.2 0.15
100—14
(100—140) o = < X
160 10 0.3 0.3 0.25
Resistente VP15TF 0-15D1 (120—200) 28 Of5 0f5 8?5
Fundicion a la traccién : -
<350MPa Rompevirutas H . ;8 8;5 825 8?5
0.3D1 1 (100—140) : ' '
80 — — 0.1
120 10 0.25 0.25 0.2
. 0.15D1 (100—140) 50 0.2 0.2 0.15
Resistente VP15TF 30 — — 01
Fundicion ductil a la traccién . :
<800MPa Rompevirutas H 5 10 0.2 0.2 0.15
bt (80—120) 28 ik Leily 8(1)7
i PR VP20RT 40 20 0.15 0.1 -
Aleacion de titanio <350HB Rompevirutas H 0.15D1 (30—60) 50 01 0.05 —
: ; VP20RT 30 10 0.1 0.05 —
Aleaciones termo-resistentes = RompevirutasH | 0-15D1 (20—40) 20 005 — -

(Nota) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

M CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

Ancho Velocidad | Profundidad Avance por diente EI

Material Dureza Calidad | de ggrte de ‘(I:(c:)rte de :lc;rte (mm/tiziente) CZ)

(mm) (m/min) (mm) 640 650 Longitud de corte 56mm | 850 Longitud de corte 84mm G

Acero dulce <180HB ROX,',’J.‘?I:S WP (1 201 60) gg 8:?5 g:fs = :Z)

Ao oo | 1602508 |eommmnn| ' | (6020 | o o ot o =

Acero inoxidable <200HB Rox:;gz:s ” D1 (801_0?20) ;8 Oj 01 0f7 g

Fundicin st IR 00 | (10020 50 T 0 05| 8

Fundicen ducul  [iesaminl WIIE | oy | 100 20 . o > P

Aleacién de fitanio | <asors [o P2 | Dy (3060) —50 0.05 0.05 - E
Aleaciones termo-resistentes = Ro\nﬁ';ezv(i)n':;rs H D1 (203?40) —20 0.05 0.05 -

(Nota) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

DATOS
TECNICOS
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ROTATORIAS

HERRAMI

FRESADO MULTIFUNCIONAL

FRESADO

MULTIFUNCIONAL
CALEACONDE AL PARA EL CORTE O MATERAL DIFCL F CORTAR>

AN
N
A Incluye

cara plana
Acabado Desbaste FresadoFrontal ~ FresadoFrontal  Fesadoeseiadee  Copiado  Ranurar

AXD7000
2D9 © D9
3 W1 - W1
Aleacion ligera| Fundicion %gé?oc‘;;ba%%o Acero inoxidable | Acero endurecido '"1 ]
- 5
- -
o | %q e
® Baja resistencia H ° ! @ «i
oDs oDs
de las placas. o s
® Excelente precisiéon 2D
en paredes- Solo herramientas a mano derecha.
® Posibilidad de alta
velocidad del husillo. Daneto 2165 | Tornilo ijacion Geometria
® Fresado multifuncional.
#50, 663 | HSC10030H
$80 12035H
CH:0° #100 16040H
AR:+11° T426°—+29°
M TIPO FRONTAL RR:426°—+20° | +11° 9125 | MBA20040H
] <8 2B v Im W
2 5 ) . s |2 E A N
N _ 3|3 Dimensiones (mm) & |2 _|5elRevolcion| \\\\\@
i% E, Referencia i S = n;% §§1 aceptable ‘8’_ S
Re R[5 |D1|L1|Ds|L7|Ds D12 W1 | L8 D11| 451 ap [)] (min) |~ | raenty | Llave |Lubricante|  Placa
AXD7000-050A03RA (@ |3 | 50/50(22|20|11|45|10.4/6.3/17[0.4|21 |9[30000( 1 [TS4SBL| TKY15D | MK1KS
<08 -063A03RA | @ | 3| 63|50(22(20(11|45|10.4/6.3|17[0.5]21 |7 [25000| 1 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS
gl ! -080A04RA | @ | 4 | 80/63|27|23[13|63|12.4|7 |20[1.2|21 |5|23000]| 1 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS
=32 -100A05RA | @ | 5 [100/63[32|26(17|70|14.4/8 |26(1.8[21 |4|19000]| 1 [TS4SBL|TKY15D | MK1KS
-125B06RA | @ | 6 [125/63(40|40|56(90(16.4]9 | —[2.7|21 |3[16000|2 [TS4SBL| TKY15D | MK1KS [XDGX2270: %
AXD7000-050A03RB |® |3 | 50/50(22|20|11(45(10.4/6.3|17[0.4|20.4| 8 |30000| 1 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS | PDFR-GL
40 -063A03RB |® | 3| 63/50(22|20(11|45|10.4/6.3|17|0.5(20.4| 6 | 25000 1 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS
ol%
of | -080A04RB |® | 4 | 80/63|27|23(13|63|12.4|7 |20(1.2(20.4| 4 |23000] 1 [ TS4SBL|TKY15D | MK1KS
=[50 -100A05RB | ® | 5 [100/63|32|26|17|70|14.4/8 |26|1.8(20.4| 3|19000] 1 [ TS4SBL|TKY15D | MK1KS
-125B06RB | ® | 6 |125/6340|40(56|90|16.4|9 | — [2.7(20.4| 2| 16000 2 [ TS4SBL | TKY15D | MK1KS

(Nota 1) La maximas revoluciones aceptables se ponen para asegurar la estabilidad de la placa.
Antes de utilizar la herramienta, lea las instrucciones de uso en la pagina K059.

(Nota 2) Cuando utilizamos la herramienta a alta velocidades del husillo, asegurar que la herramienta y el husillo estan correctamente
equilibrados.

(Nota 3) Para placas con angulo de radio de 3.0 y por encima, segun aumenta el radio, disminuye la dimension de L1.

* Par de fijacion (N  m) : TS4SBL=3.5

@
=) e e )
(€le)
L2
L1
B TIPO MANGO Solo herramientas a mano derecha.
< 8 B S *
3 x| € 2 |8 4
gl : |3 | Dimensiones (mm) |5 |5, Revluien /Q ﬁ
g g, Referencia °1S =8 < & | aceptable S
Re R § D1 | L1 | L2 | D4 23;; To;’ (min-") r-crgg]alllcli% Llave Lubricante Placa
g 0-|8 AXD7000R322SA32SA |e@| 2| 32 |170| 80 | 32 |21 19 | 41000 TS4SB TKY15D MK1KS
232 R402SA40SA |e| 2] 40 170/ 80 | 40 |21 | 13 | 36000 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS |xpaxzero
@ 4.|0 AXD7000R322SA32SB (@ | 2| 32 |170| 80 | 32 [20.4| 18 | 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS | PDFR-GL
i%5,0 R402SA40SB |e@| 2| 40 [170| 80 | 40 [20.4| 11 | 36000 TS4SBL | TKY15D MK1KS

(Nota 1) La maximas revoluciones aceptables se ponen para asegurar la estabilidad de la placa.
Antes de utilizar la herramienta, lea las instrucciones de uso en la pagina K059.
(Nota 2) Cuando utilizamos la herramienta a altas velocidades del husillo, asegurese que la herramienta y el husillo estan correctamente equilibrados.
(Nota 3) Para placas con angulo de radio de 3.0 y por encima, segun aumenta el radio, disminuye la dimension de L1 y L2.
* Par de fijacion (N « m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5

@ : Existencia en Europa. []: A fabricar segun demanda.




HSK63A

oD1
263

ap
L2
L1
B TIPO MANGO HSK63A Solo herramientas a mano derecha.

] = ] *

s S el ) B =] Max. ¢ © N
o3 Referencia n|gQ £g|Ss able | & =
e mEE 2§28 acepa‘eT illo | Conducto d

S << = orniilio |Lonaucto ae 8

Re R © | D1 L1 L2 ap | (°) | (min) |roscado refigeracion Llave |Lubricante Placa
< |0.8| AXD7000R03202A-H63A (@ | 2 | 32 | 127 | 80 | 21 | 19 | 41000 |TS4SB |HSK-CP18S| TKY 15D | MK1KS
2! 04002A-H63A (@ | 2 | 40 | 132 | 85 | 21 | 13 | 36000 [TS4SBL HSK-CP18S|TKY15D| MK1KS XDPCE>(FZF§_7§L""’
[

3.2 05003A-H63A |®| 3 | 50 |137| 90 | 21| 9 | 30000 |TS4SBL |HskcPgs|TKY15D| MK1KS

(Nota 1) La maxima velocidad del husillo permitida debe asegurar la estabilidad de la placa y de la herramienta.
Antes de utilizar la herramienta, lea las instrucciones de uso en la pagina K059.
(Nota 2) Para placas con angulo de radio de 3.0 y por encima, segin aumenta el radio, disminuye la dimensién de L1y L2.
(Nota 3) No hay datos de rotura.
* Par de fijacion (N » m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5

. - Condiciones de corte (Guia): Honing:
B ) Lces A € @:Corte Estable @:Corte General # :Corte Inestable F : Afilado
Recubrimiento | Conenciond Dimensiones (mm)
o2
) . =l .
Figura Referencia 8 é E - Ll el s1l F1lRe Geometria
o e
| ~
XDGX227008PDFR-GL (G|F|O ® 30 |225| 7 [ 2008
227016PDFR-GL [G|F|O [ ] 30 |225| 7 (12|16
_ 227020PDFR-GL |G|F (O [ ] 30 |225| 7 [0.8]20
N A® 227030PDFR-GL |G|F|D ® |288(225| 7 |08 |30 20°
227032PDFR-GL |G|F [O [ ] 28.8|225| 7 |06 | 3.2
227040PDFR-GL [G|F|O ([ ] 275|225 7 |09 |40
227050PDFR-GL |G|F [O [ ] 27 (225 7 04|50
B COMBINACION DE HERRAMIENTAS Y PLACAS CON RADIO
Herramienta tipo A Herramienta tipo B
Herramienta B
‘B
) R0.8 ) . ) - R3.0—; R3.2—; ) R5.0—
Tipo de N ) N N L ) 78> MY, 77 ), 22 7))
oeca | QY  LOQY O QY LO QY | 4O QY 40O QY
con radio “ —_— ©
(Re) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
227008PDFR-GL | 227016PDFR-GL | 227020PDFR-GL | 227030PDFR-GL | 227032PDFR-GL | 227040PDFR-GL | 227050PDFR-GL

REPUESTOS DATOS
Nooi ) TECNICOS

.|
<
=
o
3]
=
5
—
5
5
=
o
a
<
P
W
o
(19




Il CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

Material Calidad Anchoad: corte VeIomda\;jcde corte Profundgag de corte Avance por diente (mm/diente)

(mm) (m/min) (mm) 32 640 50— 9125

=B 0.35 0.40 0.40

—0.25 D1 1000 5—10 0.30 0.35 0.35

(200—3000) 10—15 0.25 0.30 0.30

15—20 0.20 0.25 0.25

=5 0.35 0.35 0.40

. - LC15TF 1000 10) 0.30 0.30 0.35

Aleacion de aluminio TF15 0.5 D1 (200—3000) 10—15 025 0.25 0.30

15—20 0.20 0.20 0.25

= 0.30 0.30 0.35

—0.75 D1 1000 5—10 0.25 0.25 0.30

(200—3000) 10—15 0.20 0.20 0.25

15—20 0.15 0.15 0.20

(Nota 1) Las condiciones de corte de arriba estan basadas con alta rigidez de la pieza y maquina, donde no se produce vibracion.
Si se producen vibraciones realizar los ajustes segun la condiciones de mecanizado.
(Note 2) Las vibraciones pueden producirse en las siguientes condiciones.
« Cuando utilizamos un voladizo largo.
« Cuando la pieza tiene una pobre sujeccion o cuando la rigidez de la maquina o pieza es baja,
las vibraciones pueden ocurrir facilmente, entonces reducir laas condiciones de corte.

Il CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

Material Calidad Anchoad: corte VeIomda\;jcde corte Profundgag de corte Avance por diente (mm/diente)
(mm) (m/min) (mm) $32 %40 $50-¢125
=5 0.25 0.30 0.35
Aleacion de aluminio LCASTF D1 el 5—10 0.20 0.25 0.30
TF15 (200—3000) 10—15 0.15 0.20 0.25
15—20 0.10 0.15 0.20

(Nota 1) Las condiciones de corte de arriba estan basadas con alta rigidez de la pieza y maquina, donde no se produce vibracion.
Si se producen vibraciones realizar los ajustes segun la condiciones de mecanizado.
(Note 2) Las vibraciones pueden producirse en las siguientes condiciones.
« Cuando utilizamos un voladizo largo.
« Cuando la pieza tiene una pobre sujeccion o cuando la rigidez de la maquina o pieza es baja,
las vibraciones pueden ocurrir facilmente, entonces reducir laas condiciones de corte.

Il CORTE EN RAMPA / HELICOIDAL Agujero ciego, Agujero ciego,
® RAMPA @ HELICOIDAL Parte plana i sin rompevirutas
L
e
* EE
==
$\g: F
-l
§ D1 D1
o Agujero Agujero
— -~ dl?gﬁ)tro — +d|?Bwﬁ;ro -
o
4
) . Rampa Corte helicoidal (Agujero ciego, Parte plana) Corte helicoidal (Agujero pasante)
L Tipo ﬁB'ﬁg‘ﬁgﬁe Max. angulode | Distancia [Maximo diametro | p sximo |Minimo diametro| p sximo |Minimo diametro| p S
= |Herramienta fresadoenrampa|  minima %1 agujero 2| " 250 Maximo agujero *3| " aso maximo agujero aso maximo
= D1 L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
= (mm) a(°) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
= 32 19 61 61.8 21 58.2 20 41 7
(@) 40 13 91 77.8 18 74.2 17 57 9
(] 50 9 133 97.8 16 94.2 16 77 10
U<) Tipo A 63 7 171 123.8 15 120.2 15 103 11
Ll 80 5 240 157.8 16 154.2 15 137 12
14 100 4 300 197.8 15 194.2 15 177 12
L. 125 3 401 247.8 12 244.2 12 227 11
32 18 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11 105 71.4 14 70.0 14 57 8
50 8 146 91.4 13 90.0 12 77 8
Tipo B 63 6 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4 293 151.4 11 150.0 11 137 9
100 8 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2 587 241.4 12 240.0 12 227 11

%*1 Utilizando el maximo angulo de rampa, la distancia para alcanzar la maxima profundidad de corte es la siguiente:
L= (maxima profundidad de corte ap/tan a). Maxima profundidad de corte tipo A es 21mm, Tipo B es de 20.4mm.

*2 El diametro maximo cuando mecanizamos un agujero ciego con una fresa frontal con un radio de 0.8mm para el tipo Ay de 4mm para el tipo B.
Para otros radios de la punta, utilice la siguiente formula. {(diametro del filo de corte D1) - (radio de la punta Re) - 0.3} x 2

*3 El diametro maximo cuando mecanizamos un agujero ciego con una fresa frontal con un radio de 0.8mm para el tipo Ay de 4mm para el tipo B.
Para otros radios de la punta, utilice la siguiente formula. {(diametro del filo de corte D1) - (radio de la punta Re) - (ancho del filo de corte F1) - 0.1} x 2

(Nota) El avance en rampa recomendado es 0.05mm/diente 6 hacia abajo.




@ Utilizar solo placas y repuestos originales de Mitsibishi Materials con esta herramienta. El uso correcto de la placa y la

sujeccion es especialmente importante para la seguridad del voladizo de la herramienta.

Diametro del filo de corte
D1 (mm) $32 ¢40—0125
Referencia tornillo TS4SB TS4SBL
Longitud total L
L (mm) 9 10.5

@ Cuando apretamos el tornillo, seguir los pasos de la figura 1.
Los valore recomendados de apriete son 3.5 Nem.

@Las maximas revoluciones aceptadas, se muestran en la Tabla. Asegurese que la fresa
trabaja por debajo de las maximas revoluciones permitidas. Los maximos valores

permitidos estan determinados por seguridad en la 1ISO15641 (Fresado para alta Figura 1
velocidad de mecanizado- Requerimientos de seguridad).
(Tabla 1) Maximas revoluciones permitidas
Plametro del o de corte 632 40 50 63 80 100 ®125
1 (mm)
Maximas re""(':‘i’;ﬂ';es permitidas | 44000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

@ Cuando trabajamos en operaciones por debajo de los valores permitidos en velocidad del husillo, si la velocidad del
husillo es igual 6 mayor que los valores mostrados en la tabla 2 :

DPara tipo con mango, se recomienda equilibrado de calidad (con la barra 6 chuck) segtn la norma G6.3 o mejor
basada en la ISO 1940. Tambien se recomienda reemplazar los tornillos por nuevos cuando cambiamos las placas.
Ademas, asegurarse que las herramientas se utilizan bajo un area cerrada por razones de seguridad.

@Para tipo mono-block se recomienda reemplazar los tornillos por nuevos cuando cambiamos de placas. Ademas,

asegurese que las herramientas se utilizan en un area cerrada por razones de seguridad.

(Nota) El equilibrado de calidad de la herramienta (sin las placas y tornillos) es G6.3 o mejor a 10000min-".

(Tabla 2) Maximas revoluciones cuando el equilibrado entre la barra 6 el amarre no se consiguen

Diametro del filo de corte 32 640 50 $63 $80 ®100 ®125
D1 (mm)
Maximas(r;(i-.;\{gluciones 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

@ Cuando preparamos la velocidad del husillo, tener cuidado en considerar las maximas revoluciones permitidas de la barra

6 amarre.

@ Usar el tornillo de fijacion especifico cuando usamos el tipo con barra sin refrigeracion. (Referencia pagina K056)
@Las placas tienen los filos de corte afilados, y pueden causar heridas cuando lo manipulamos con las manos. Utilizar
siempre guantes de seguridad cuando manipulamos las placas.
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FRESADO

MULTIFUNCIONAL
CHLEACONOF LU PARA EL CORTE O MATERAL DIFIL E CORTR>

HERRAMIENTAS ROTATORIAS
Lo

AN
b 4
Incluye
cara plana

Acabado Desbaste FresadoFrontal  frsaoestuads  Copiado  Ranurar  Fresado cajeado

BXD4000 B e =
240 oD12 250  gD12 2125 D12
Aleacion ligera| Fundicion /-\Acgg)oc;rebaodrl)o Acero inoxidable | Acero endurecido %‘ 3 3:3 3‘?19 3 %’
N 2100 . | ] A
5
@ El bisel curvado y una a i 3 . a
excelente rigidez conllevan ®|af P JE
. una gran precision. oDs | oDs | oDs” |
7' @ Baja resistencia de corte y D1 oD e
elevada rigidez en la placa, Solo herramientas a mano derecha.
excelente resultado.
@ Con refrigeracion interior _
asegura un buen desprendimiento Dénetn e 412 | Tornillo fijacion Geometria
de la viruta. 640 HFF08043H | @
@ Para alta velocidad de mecanizado. 850,63 | HSC10030H
80 12035H | @
CHo® o 100 16040H
M TIPO FRONTAL AR e T o125 | MBA20040H | ®
é |5 - &
2 %8 Reforoncia i Dimensiones (mm) § ;"é:w ééRem&(&iénE §L%
Flg2 - 1e = |35[2° aceptable| g ~
Re R|S| D1 L1] Do |L7| Ds D12 Wi | Ls D1 i5)[ap || (mint) | F [ romie | Liave | Placa
BXD4000-040A03RA (@ [ 3| 40/50/16 |18 8.5(32| 8.4| 5.6/ —[0.3|15[9]29000( 1 | TS4SL | TKY15W
-050A04RA | @[ 4| 505022 |20/11 [41[10.4| 6.3/17[0.4|15|6 (240002 | TS4SL | TKY15W
-063A05RA|@ | 5| 63/50/22 2011 |50(10.4| 6.3/17[0.7|15|5|21000 |2 | TS4SL | TKY15W
<lo4 -080A05RA | @[ 5| 80/50/27 23|13 |60(12.4| 7 |20[1.1|15[3]19000 |2 | TS4SL | TKY15W
é [ -100A06RA | @ | 6 (100 63|32 [26[17 |70|14.4| 8 |26[2.0[15|3|16000]2 |TsasL | TKy15W | DT 1550
3.2 -125B07RA [ @ | 7|125|63/40 |40[56 |80|16.4| 9 | —|2.8]15[2[14000]3 |TsasL |TKY15W
R08005CA | x| 5| 80|50|25.4 |26]13 |60| 9.5 6 |20[1.1]15|3[19000|2 | Ts4sL | TKY15W
R10006DA | x | 6 [100|63|31.75|32|17 |70|12.7| 8 |26(2.0{15|3[16000|2 | Ts4SL | TKY15W
2. R12507EA | x| 7 [125|63|38.1 |40|56 |80|15.9/10 | —|2.8|15|2[14000|3 |Ts4sL | TKY15W
QE -040A03RB|® | 3| 40(50|16 |18| 8.5(32| 8.4| 56| —[0.3[159]|29000| 1 [ TS4SL | TKY15W
& -050A04RB|@ | 4| 50/50/22 |20/11 |41[10.4| 6.3/17]0.4|15|6|24000|2 | TS4SL | TKY15W
- -063A05RB|@ | 5| 63(50/22 |20[11 [50|10.4| 6.3/17[0.7[15|5]|21000|2 | TS4SL | TKY15W
% w40 -080A05RB | @ |5| 80(50(27 |23[13 |60|12.4| 7 |20[1.1[15|3]|19000|2 |TS4SL | TKY15W
S gl -100A06RB | ® | 6 (100 63|32 |26[17 |70|14.4| 8 |26[2.0[15|3|16000]2 |TsasL |Tky1sw | XDGT 1950,
D - [%0 1125B07RB | * | 7|125(63/40 |40(56 |80|16.4| 9 | —|2.8]15[2[14000]3 |TsasL |TKY15W
= R08005CB | x| 5| 80|50/25.4 [26(13 |60| 9.5/ 6 |20[1.1[15|3|19000|2 |TS4SL | TKY15W
> R10006DB | | 6 [100|63|31.75(32[17 |70|12.7| 8 |26(2.0{15|3|16000|2 |TS4SL | TKY15W
?, R12507EB |« | 7 [125|63|38.1 |40|56 |80|15.9/10 | —|2.8|15|2[14000|3 |Ts4sL | TKY15W
E * Par de fijacion (N * m) : TS4SL=4.0

(ALEACION DE ALUMINIO PARA EL CORTE DE MATERIAL DIFICIL DE CORTAR) |"Romr

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.




Fig.1 Mango recto
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B TIPO MANGO Solo herramientas a mano derecha.
o 3 O . *
g Sg g . g : Dimensiones (mm) g%gRe\%?lféién 2 \@% %
slee % Referencia i é §§% aceptable E &
Re | £ R[S| Dt |ap | L1 | L2 | D4 () [(min) = | Tornillo | Llave Placa
BXD4000R201SA20SA |®|1| 20 | 15 [ 110 | 35 | 20 | 28 [15000 | 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SA |®|2| 25 | 15 | 125| 50 | 25 | 20 [38000| 1 | TS4SL | TKY15W
5 282SA25SA |®|2| 28 | 15 | 125| 50 | 25 | 17 [35000| 2 | TS4SL | TKY15W
E 322SA32SA |®|2| 32 | 15 [ 150 | 50 | 32 | 13 [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
i 352SA32SA (@(2| 35 | 15 |150| 50 | 32 | 11 (31000 2 | TS4SL | TKY15W |XDGT1550
< |04 403SA32SA |® (3| 40 | 15 [170| 80 | 32 | 9 [20000| 2 | TsasL | Tky1sw |PD R-G
= 3.2 403SA42SA | x| 3| 40 | 15 | 170 | 80 | 42 9 29000 | 1 | TS4SL | TKY15W |XDGT1550
3 | BXD4000R252SA25LA |®|2| 25 | 15 | 170 | 80 | 25 | 20 [38000| 1 | TS4SL | TKy15w |PD--R-GL--
E’ 322SA32LA |®|2]| 32 | 15 | 200| 80 | 32 | 13 [33000( 1 | TS4SL | TKY15W
| BXD4000R282SA25ELA @ 2| 28 | 15 |220 | 50 | 25 | 17 |35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
Eg 352SA32ELA |x|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W
403SA32ELA |*|3| 40 | 15 [ 250 | 65 | 32 | 9 [29000| 2 | TS4SL | TKY15W
BXD4000R201SA20SB |®|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28 [15000| 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SB |@|2]| 25 | 15 [125| 50 | 25 | 20 |38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
%5 282SA25SB |x|[2]| 28 | 15 [125| 50 | 25 | 17 |35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
E 322SA32SB |* (2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13 [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
i 352SA32SB |*|2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11 [31000| 2 | TS4SL | TKY15W
| 40 403SA32SB |x|3| 40 | 15 |170| 80 | 32 | 9 |29000| 2 | Ts4sL | TKY15W |xDGT1550
£ 5.0 403SA42SB |*|3| 40 | 15 | 170| 80 | 42 | 9 |29000| 1 | TS4sL | TKy15w |PD-R-GLL
S | BXD4000R252SA25LB |®|2| 25 | 15 | 170 | 80 | 25 | 20 [38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
%’ 322SA32LB |®|2| 32 | 15 |200| 80 | 32 | 13 [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
| BXD4000R282SA25ELB |® (2| 28 | 15 |220| 50 | 25 | 17 |35000| 2 | TS4SL | TKY15W
Eg’ 352SA32ELB |®|2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11 [31000 | 2 | TS4SL | TKY15W
403SA32ELB | x| 3| 40 | 15 [ 250 | 65 | 32 | 9 [29000| 2 | TS4SL | TKY15W

(Nota 1) Las maximas revoluciones permitidas se ponen para asegurar la estabilidad de la placa y de la herramienta.
(Nota 2) Cuando utilizamos herramientas a altas revoluciones, asegurese que la herramienta y el amarre estan correctamente equilibrados.
* Par de fijacion (N » m) : TS4SL=4.0
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Il COMBINACION ENTRE HERRAMIENTA Y RADIO DE LA PLACA

A Portaherramientas B Portaherramientas

Herramienta

BXD4000R: BXD4000R

R4.0
e

Radio
de
placa

(Re) I'XDGT...-G04 | XDGT...-G08
XOGT..GL04 | XDGT..GLog | ¥DCT-~~-G12 XDGT....-G16 XDGT....-G20 XDGT....-G30| XDGT....-G32| XDGT.... <G40 XDGT....-G50

(Nota 1) Debe utilizar la combinacion de herramienta y radio de borde de placa que se muestra mas arriba.
(Nota 2) Las placas XDGT...-GL08 y -G12 pueden emplearse soélo con el portaherramientas del tipo BXD4000R:_

REPUESTOS DATOS
Nooi ) TECNICOS
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P
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HERRAMI
ROTATO

FRESADO MULTIFUNCIONAL

P {AEEIE € Condiciones de corte (Guia):
M_| Acero Inoxidable G @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion _ £ Honing:
Meltales no .ferrlcos. e # ¢ E:Redondo F:Afilado
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de fitanio | @
Materiales endurecidos (3
Recubrimiento |Coneniora Dimensiones (mm)
o2
Figura Referencia 8| SIS Geometria
oL B 0 L1 | L4 | S1 | F1 | Re
S9 =
XDGT1550PDFR-GL04 (G|F [ ] 22 16 1504
1550PDFR-GL08 (G |F ([ ] 22 16 111 0.8
) "'" 7 120°
XDGT1550PDFR-G04 |G|F ( ® 22 16 | 5 | 15|04
1550PDFR-G08 (G |F ( J ([ ] 22 16| 5 | 1.1]0.8
1550PDFR-G12 |G|F [ J ([ ] 22 16| 5 [ 07]12
1550PDFR-G16 |G |F [ ([ ] 22 16 | 5 | 04|16
1550PDFR-G20 (G|F [} (] 217,16 | 5 | 02|20 120°
1550PDFR-G30 (G |F (] ® 20 16 | 5 | 06 3.0
1550PDFR-G32 |G|F (] ® 20 16 | 5 | 0432
1550PDFR-G40 (G |F (] ® 19 16 | 5 | 05]4.0
JIF! 1550PDFR-G50 |(G|F [} [ ] 18 16| 5 | 04|50
XDGT1550PDER-G04 |G|E|® 22 16 | 5 | 15|04
1550PDER-G08 |G|E|® 22 16| 5 [ 11]08
1550PDER-G12 |G |E|® 22 16 | 5 | 07]1.2
1550PDER-G16 |G|E|® 22 16| 5 | 04|16
1550PDER-G20 (G|E|® 217,16 | 5 | 0.2] 2.0 20°
1550PDER-G30 (G|E|® 20 16 | 5 | 06 3.0
1550PDER-G32 (G|E|® 20 16 | 5 | 0432
1550PDER-G40 |G|E|® 19 16 | 5 | 05|40
1550PDER-G50 (G|E|® 18 16 | 5 | 04|50

Velocidad de corte

Avance por diente

Velocidad de corte

Avance por diente

Material Dureza [Calidad (m/min) (mmidiente) Material Dureza [Calidad (m/min) (mmidiente)
Acero Dulce | <180HB | VP15TF | 180 (150—200) [0.15 (0.1-0.2) Aeaciondealuminio| — — | “$13TF |1000 (200-3000)| 0.3 (0.1-0.5)
Acero al carbono | =280HB | VP15TF | 150 (120—200) (0.15 (0.1—0.2) Aleacion de titanio - VP15TF |  40(30—60) | 0.1(0.1—0.3)
Acero aleado | 280—350HB | VP15TF | 140 (120—160) |0.15 (0.1—0.2) Neaciones termo-esistenes — VP15TF | 30 (20—40) | 0.15(0.1—0.2)
M| Acero inoxidable| <270HB | VP15TF | 140 (120—160) | 0.2 (0.1—0.3) Acero endurecido [ 40—60HRC | VP15TF 70 (50—100) |0.1(0.05—0.15)

La figura anterior marca las pautas para las condiciones de corte general con una herramienta estandar.
Las condiciones varian en funcion de la fuerza de la maquina, la longitud del saliente y las condiciones de amarre.
Ajuste el avance de la mesa cuando utilice una herramienta de mango largo.

Solo utilizamos placas y partes prescritas. Las revoluciones maximas permiten seguridad, esta determinado en la ISO 15641:2001
recomendadas para las revoluciones de bajo corte. Nosotros recomendamos que el equilibrio de la calidad (con husillos) conformes a G6.3 o

basado en "ISO 1940".

(Tabla 1) Revoluciones maximas recomendadas

Diametro del filo de corte
D1 (mm) ®20 | 25 | $32 | 40 | $50 | 63 | 80 |H100 | p125
RPM (min™")  |15000{12000| 9500 | 8500 | 7600 | 6800 | 6000 | 5400 | 4800

@ : Existencia en Europa.

4 - 5N'm (41 - 51kgf-cm)

Por favor utilizar especial tornillo de sujeccion cuando utilizamos
amarre tipo barra con agujero de refrigeracion. Siempre aplicar las
condiciones de apriete segun los valores mostrados debajo.

DATOS
TECNICOS
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FRESADO
MULTIFUNCIONAL

Desbaste

Acero carbono Acero inoxidable | Acero endurecido

Aleacion ligera| Fundicién e lzent

@ Filo de corte con punto en el
centro que permite taladrar
sin agujero previo.

@ Con agujeros de refrigeracion.

B TIPO FILO ESTANDAR

,
Incluye ‘
cara plana
Fresadeescuadrr  Fresadolaterll  Ranurar  Copiado  Fresado cajeado
Fig.1
% ________________ c
________________ H
8
Namero de dientes : 4
Fig.2
a \ +T# -
) ] iq )
Niimero de dientes : 4 %, 19,
“?oso 40

Solo herramientas a mano derecha.

S D p @770
5|8 - DAY =
ol Dimensiones (mm) ; = $ > (O]
é Referencia D| = (-Igirg)f) & / \// ![(@!
R i% D1 L1 D4 L2 Az*! ap""2 Tornillo Llave Placa
AQXR164SA16S |®|O]| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | TS2A DTKYO6F
164SN16S [*|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a DTKYOF
174SA16S |[®|O| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A ®TKYosF | QOCMTOB0R-GIM2
174SN16S |*|—| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYOSF
2045A20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1 | Ts25 DTKYO08F
204SN20S [*|—| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1 | Ts25 DTKYO8F
2145A20S |®|O| 21 130 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1 | Ts2s ®TKyosF | QOCMTIOSRGIM2
214SN20S |*|—| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1| Ts2s DTKYOSF
2545A25S |®|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 DTKY08D
254SN25S |*|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
. 264SA25S |@|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @Tkvogp | AOCMTISRGINE
8 264SN25S | *|—| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
2 324SA32S (@ (O 32 | 150 | 32 | 50 95 | 352 | 1 TS407 Q@TKY15D
w 324SN32S |*x|—| 32 | 150 | 32 | 50 95 | 352 | 1 TS407 @TKY15D
334SA32S |®|O| 33 (150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKy1sp | QOCMTIESIRGIM2
334SN32S |*|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4or @TKY15D
354SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 40 | 1 | Tsa07 @TKY15D
354S5N32S |*|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 40 | 1| Tsa07 @TKy1sp | QOCMTIES6RGIM2
404SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 | 1 | Tss5 @TKY25D
404SN32S [*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 | 1 | Tss5 OTkyz2sp | QOCMT2062R-GTM2
504WA40S |®[O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses BTKY30T
504WN40S |0|—| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses BTKY30T
504SA42S |*|O| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKy3oT | QOCMT2576R-GIM2
504SN42S |*|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses BTKY30T
AQXR164SA16L [®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | TS2A DTKYOSF
164SN16L [*|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYOSF
174SA16L |®|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A ®TKYosF | QOCMTOB0R-GIM2
174SN16L |*|—| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a DTKYOSF
204SA20L |®|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 | 1 | Ts25 DTKYO08F
204SN20L [*|—| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 | 1 | Ts25 DTKYO08F
214SA20L |®|O| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1 | Ts25 ®TKyosF | QOCMTIOSRGIM2
214SN20L |*|—| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1| Ts2s DTKYOSF
2545A25L |®|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
254SN25L |*|—| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
- 264SA25L |®|O| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKyosp | QOCMT1342RGIM2
.g) 264SN25L |*|—| 26 | 220 | 25 | 40 75 | 275 | 1 TS33 @TKY08D
g 324SA32L |®|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
= 324SN32L |*|—| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
334SA32L |®|O| 33 (230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKy1sp | OCMTIESIRGIM2
334SN32L |*|—[33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
354SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 | 1 | Tsao07 @TKY15D
354SN32L |*|—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 | 1| Tsa07 @TKy1sp | QOCMTIES6RGIM2
404SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 | 1 | Tss5 @TKY25D
404SN32L |*|—| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 | 1 | Ts55 @TKy2sp | (OCMT2062RGIM2
504WA40L |®|O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses BTKY30T
504WN40L |0|—| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses BTKY30T
504SA42L |*|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKy3oT | OCMT2576R-GIM2
504SN42L | *|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses BTKY30T

*1 A3 : Profundidad de corte maxima para mantener el contacto total entre las dos placas y el material. *2 ap : Maxima profundidad de corte total.
*3 Par de fijacion (N » m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.
[ : A fabricar segun demanda.
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Fig.1

®

Numero de dientes : 2

Fig.2

oD4

Numero de dientes: 2 \%,
'2\5‘

. TIPO FILO CORTO Solo herramientas a mano derecha.
5 *3| ® »p @70
o|& Dimensiones (mm) : § > % ( )
é Referencia D\ & (-II;IiE;.)) / / @'
RIE[ D1 | 11 [ Ds | L2 | As*!] ap*? Tornillo Llave Placa
AQXR162SA16S |®[O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 TS2A DTKYO6F
162SN16S |*|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 7.4 | 1 TS2A DTKYO06F
172SA16S |®|O| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 TS2A ®TKyosF | QOCMTOB0R-GIM2
172SN16S |*|—| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 7.4 | 1 TS2A DTKY06F
202SA20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 TS25 DTKYO8F
202SN20S |*|—| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 TS25 DTKYO08F
212SA20S |®|O| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 TS25 ®TKyosF | OCMTIOSRGIM2
212SN20S |*|—| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 TS25 DTKYO8F
252SA25S |@[O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
252SN25S |*|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
. 262SA25S |®|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 ©TKyosp | QOCMTI342RGIM2
S 262SN25S |x|—| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 7533 @TKY08D
g 322SA32S |@[O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
w 322SN32S |*|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
332SA32S |@|O| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts407 @TKy1sp | QOCMTIESIRGIM2
332SN32S |x|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
352SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | M 16 1 TS407 @TKY15D
352SN32S |*|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 1| Ts407 @TKy1sp | QOCMTIBS6RGIM2
402SA32S |@[O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKY25D
402SN32S |*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKy2sp | QOCMT2062R-GIM2
2o 502WA40S |®|O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 23 2 | Tses @TKY30T
i 502WN40S |C1|—| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 23 2 TS6S @TKY30T
kg 5025A42S |%|O| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 23 | 1 | Tses @Tkygor | QOGMIRTORGINE
s 502SN42S |x|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 7R 1 TS6S @TKY30T
2| AQXR162SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 74 | 1 TS2A DTKYO6F
162SN16L |*|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 7.4 | 1 TS2A DTKY06F
g 172SA16L |®|O| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2a @TKYopF | (OCMTOB0RGIM2
S 172SN16L |*|—| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 7.4 | 1 TS2A DTKYO06F
> 202SA20L |®|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 92 | 1 TS25 DTKYO8F
5 202SN20L |x|—| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 92 | 1 TS25 DTKYO8F
L 212SA20L |®|O| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 92 | 1 TS25 ®TKyose | QOCMTIOSSRGIM2
= 212SN20L | *|—| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKY08F
5 252SA25L |@[O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
= 252SN25L |*|—| 25 | 220 | 25 | 75 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
O |o 262SA25L |®@|O| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 TS33 @TKvogp | QOCMTI342RGIM2
Q (2 262SN25L |x|—| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 TS33 @TKY08D
< |E 322SA32L |®|O| 32 [ 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
w |- 322SN32L (*|—| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY1ED | i 1651R-GHIM2
4 332SA32L |@|0| 33 | 230 |32 |50 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
L 332SN32L |x|—| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 TS407 @TKY15D
352SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | M 16 1 TS407 @TKY15D
352SN32L |*|—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1| Ts407 ©TKy1sp | QOCMTIBS6RGIM2
402SA32L |@[O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 18 1 TS55 @TKY25D
402SN32L |*|—| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 18 | 1 | Ts55 @TKy2sp | QOCMT2062RGIM2
502WA40L |®|O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 23 2 | Ts6s @TKY30T
502WN40L [0|—| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 23 2 | Tses @TKY30T
502SA42L |*|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 23 | 1 | Tses @Tkysor | QOCMT2S76RGIM2
502SN42L |x|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 7R 1 TS6S @TKY30T

*1 A3 : Profundidad de corte maxima para mantener el contacto total entre las dos placas y el material. *2 ap : Maxima profundidad de corte total.
*3 Par de fijacion (N < m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
[J : A fabricar segiin demanda.




H1
SECCION A-A

[l TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
x r§ . . © *3| O p @ ——
S, (% é;-: Dimensiones (mm) é §& /® ,@@!
R ?; D1 | D4 |D5| L1 | L2 |L11|Hi | M |AS ap*2 (kg)| Tornillo Llave Placa
AQXR162M08A30 (®|O| 16 | 85/14.7/ 48 |30 | 6 | 10 | M8 | 4.5| 7.4({0.1| TS2A DTKY06F QOOTO830R-00
172M08A30 (®|O| 17 | 85/145 48 |30 | 6 | 10 | M8 | 45| 7.4(0.1| TS2A DTKY06F
202M10A30 |®|O| 20 (10.5|186|/ 49 | 30 | 6 | 14 |M10| 6 9.2|10.2| TS25 DTKY08F QOST1035R
212M10A30 |®|Of 21 |10.5(185 49 |30 | 6 | 14 [M10| 6 | 9.2|0.2| TS25 @TKY08F
252M12A35 |®|Of 25 (125|235 57 | 35| 6 | 19 [M12| 7.5/11.5|/0.2| TS33 @TKY08D QOCTI342R-00
262M12A35 |®|Of 26 (12.5/23.5/ 57 |35 | 6 | 19 [M12| 7.5/11.5|/0.2| TS33 @TKY08D
322M16A40 |® (O 32 (17 |28.5/ 63 | 40 | 6 | 24 |M16| 9.5/14.5|/0.3| TS407 @TKY15D QOCTIB51R-OO
332M16A40 |®(O| 33 |17 |28.5/ 63 | 40 | 6 | 24 |M16| 9.5/14.5|0.3| TS407 @TKY15D
352M16A40 |® (O 35 |17 |28.5/ 63 |40 | 6 | 24 |M16|11 |16 |0.3| TS407 @TKY15D | QO
402M16A45 (®|O| 40 |17 (28568 | 45 | 6 | 24 M16{12 (18 [0.3| TS55 @TKY25D | QO

*m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5

*1 A3: Profundidad de corte maxima para mantener el contacto total entre las dos placas y el material. *2 ap : Maxima profundidad de corte total.
*3 Par de fijacion (N

LG € Condiciones de corte (Guia):
Acero Inoxidable G|® @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicion _ ® Honing:
Metales no férricos [ Z
Aleaciones termo-resistentes, Aleaciones de titanio | € E:Redondo
Materiales endurecidos €
siamet | 2 ) F:facubrimiento Comencona Dimensiones (mm)
Figura Referencia de |a fresa. 8 é E g g 1 i 5 = Geometria
gs T
QOMTO0830R-M2 ¢16,17(M|(E|®|® 84| 55| 3 0.8
1035R-M2 $20,21(M|(E|®|® 106 | 7 35 | 0.8
1342R-M2 $25,26(M|E|®|® 13.1 87| 42 | 0.8
@ 1651R-M2 | 632,33|M|E|@|® 16511 | 51 | 0.8
1856R-M2 ¢35 M|E|® | ® 18 12 56 | 0.8
2062R-M2 ¢40 M|E|(® | ® 204 | 136 | 6.2 | 0.8
2576R-M2 ¢50 M|E|® | ® 258 | 172 | 76 | 0.8
QOGT0830R-G1 $16.17|G|F*|® ° 84| 55/ 3 |04
1035R-G1 $20.21|G|F*|® ® (106| 7 | 35 |04
_ 1342R-G1 $25.26|G[F*|® ® |131| 87| 42 | 04
1651R-G1 | $32,33|G|F*|® ® |165|11 |51 |04
1856R-G1 #35 |G[F*|e ® |18 |12 | 56 | 04
2062R-G1 #40 |G|F*|e® ® |204|136| 62 | 04
2576R-G1 #50 |G|F*|e® ® |[258|172| 76 | 04
* VP15TF placas con honing de tipo "E".
AMARRE '@ REPUESTOS DATOS

ROSCA
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@ A3 es la profundidad de corte para la porcion de placa dual
en la punta del filo de corte.
@ Mas alla del rango de A3, donde se produce superposicion, 6D1
existe un area en la cual el filo de corte se convierte en una
placa Unica, sin formar una configuracion de placa dual. S 4.5D1
Por lo tanto, preste especial atencion a la relacion entre 5 i
profundidad de corte y avance. = 3Dt
@En general, el filo en el borde de corte tiende a sufrir darios. BT40 .
En operaciones de gran profundidad de corte, se 1.5D1 HSK63
recomienda aplicar la siguiente profundidad de corte (t), »
punto en el que el filo es placa dual, a fin de evitar que el *D1=Diametro del
a filo de corte sufra dafios. filo de corte 0 50% 100%
e i 2 Diémetro heramienta | Profuncidad de corte recomendadat mm) Avance
- = - ¢ 16,17 12—14 . . .
$20.21 14— 17 @En operaciones en las que la longitud del saliente
- - & 25’26 17 — 22 es larga y/o la rigidez de la maquina es reducida
® 32'33 22— 28 suelen producirse vibraciones u otros problemas,
* . 35 25 — 32 lo que conlleva un mecanizado inestable.
Las figuras para A3 y ap se muestran en la $40 28 — 35 @ Reduzca el avance en consecuencia, utilizando la
tabla de herramienta estandar en las i teri t
paginas precedentes. 50 35 — 45 grafica anterior como pauta.
[l CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO DE ESCUADRAR
Velocidad ®16, d17 @20, 21
i i Profundidad | Ancho Profundidad | Ancho
Material Dureza Calidad de corte de corte  |de corte| Avance | " ‘qe corte  |de corte| Avance
(m/min) (mm) (mm) | (mmirev.) (mm) (mm) |(mmirev.)
—4.5 —8 0.25 —6 —10 0.30
Acero dulce <180HB VP15TF (15SE0220) 4.5—12 =5 0.16 6—14 —7 0.25
12—17 -3 0.10 14—22 —4 0.18
A | b —4.5 —8 0.20 —6 —10 0.25
cero al carbono 160
Acero aleado 180—350HB VP15TF (120—200) 4.5—12 —4 0.14 6—14 —6 0.20
12—17 —2 0.08 14—22 -3 0.16
A —4.5 —8 0.20 —6 —-10 0.25
cero VP30RT 150
L < _ - = -
inoxidable <270HB (VP15TF) (120—180) 4.5—12 4 0.14 6—14 6 0.20
12—17 -2 0.08 14—22 —3 0.16
Resistente —45 | -8 | 025 —6 —10 | 0.30
Fundicion a la traccion VP15TF (1 53 8%20) 45—12 -5 0.16 6—14 -7 0.25
<450MPa -
= 12—17 -3 0.10 14—22 —4 0.18
Al L, e —4.5 -1 0.30 —6 —14 0.35
eacion i 500
de aluminio - (G1 Rompevirutas) (200—800) el 8 i Calls = | B2y
12—17 =5 0.15 14—22 —6 0.23
» A —4.5 -5 0.16 —6 —6 0.20
=2 cero 80
E< — — o — —
Eg enelrastie 45—55HRC VP15TF (50—120) 4.5—12 8 0.10 6—14 4 0.16
E 12—17 = 0.06 14—22 —2 0.12
i 18 (Nota 1) Preste especial atencion a la profundidad de corte cuando utilice el filo corto.
1 (Nota 2) Cuando utlice el rompevirutas G1 (VP15TF), reduzca el avance un 20%.
<
% [ CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO
o Velocidad Prof d'dd’se’ o Prof d'dd,g ez
i i rofundida rofunaida
Z Material Dureza Calidad de corte Yooy Avance T i Avance
D (m/min) (mm) (mm/rev.) (mm) (mm/rev.)
L —45 0.16 —6 0.18
H Acero dulce <180HB VPA5TF - 4512 0.10 6—14 0.14
=2 12—17 0.07 14—22 0.10
E A | b —4.5 0.14 —6 0.16
(@) cero al carbono - 160 — —
a Acero aleado 180—350HB VP15TF (120—200) 4.5—12 0.09 6—14 0.12
< 12—17 0.05 14—22 0.10
m A —4.5 0.14 —6 0.16
cero VP30RT 150
L < _ —
4 inoxidable =270HB (VP15TF) (120~ 180) 45-12 0.09 6—14 0.12
L. 12—17 0.05 14—22 0.10
o Resistente 150 —45 0.16 —6 0.18
Fundicion a la traccion VP15TF 4.5—12 0.10 6—14 0.14
<450MPa (150—220)
= 12—17 0.07 14—22 0.10
" —45 0.18 —6 0.20
eacion HTi10 500
de aluminio - (G1 Rompevirutas) (200—800) e 0.12 6—14 0.16
12—17 0.09 14—22 0.12
Acero 80 —4.5 0.10 —6 0.12
endurecido o=l VP1STE (50—120) 4.5—12 0.07 6—14 0.10

(Nota 1) Preste especial atencion a la profundidad de corte cuando utilice el filo corto.
(Nota 2) Cuando utlice el rompevirutas G1 (VP15TF), reduzca el avance un 20%.




@

Taladrado

Ranurar]

K‘eado] ana ]

Helicoidal

Copiado

$25, $26 $32, $33 ¢35 ®40 $50
Profundidad | Ancho Profundidad | Ancho Profundidad | Ancho Profundidad | Ancho Profundidad | Ancho
de corte |de corte| Avance [ decorte  |de corte| Avance | * de corte |de corte| AVaNce | ‘de corte |de corte| Avance [ decorte |de corte| Avance
(mm) (mm) (mmirev.) (mm) (mm) (mmirev.) (mm) (mm) (mmirev.) (mm) (mm) (mmirev.) (mm) (mm) (mmirev.)
—-7.5 —125 | 0.35 —9.5 —16 0.40 —11 —175 | 045 —12 —20 0.50 —15 —25 0.60
7.5—17 -8 0.28 9.5—22 —11 0.32 11—25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17-27 -5 0.20 22—-35 —6 0.25 25—40 =55 0.28 28—44 —7 0.30 35—55 —10 0.35
—7.5 —12.5 | 0.30 —9.5 —16 0.35 —11 —17.5 | 0.37 —12 —20 0.40 —15 —25 0.50
7.5—17 -7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—25 —11 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17-27 —4 0.18 22—-35 -5 0.20 25—40 —5.5 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 —8 0.30
—7.5 —12.5 | 0.30 —9.5 —16 0.35 —11 —17.5 | 0.37 —12 —20 0.40 —-15 —25 0.50
7.5—17 -7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11-25 =12 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17-27 —4 0.18 22—-35 =5 0.20 25—40 —6.5 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 —8 0.30
—-75 —125 | 0.35 —9.5 —16 0.40 —11 —17.5 | 045 —12 —20 0.50 —15 —25 0.60
7.5—17 —8 0.28 9.5—22 -1 0.32 11-25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—-27 =5 0.20 22—-35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 —7 0.30 35—55 —10 0.35
—75 —17.5 | 0.40 —9.5 —23 0.45 =1 —245 | 0.50 —12 —28 0.55 —15 —-35 0.65
7.5—17 —125 | 0.33 9.5—22 —16 0.37 11-25 —17.5 | 0.40 12—28 —20 0.45 15—35 —25 0.55
17-27 —7.5 0.25 22—-35 —10 0.30 25—40 —10.5 | 0.32 28—44 —12 0.35 35—55 —15 0.40
—7.5 -7 0.22 —9.5 —8 0.25 —11 —9 0.28 —12 —10 0.30 —15 —14 0.35
7.5—17 —4 0.18 9.5—22 =05 0.20 11—-25 —5.5 0.22 12—28 —6 0.24 15—35 -8 0.30
17-27 -2 0.14 22—35 —2 0.16 25—40 —2 0.17 28—44 —2 0.18 35—55 —4 0.22

$25, $26 $32, $33 ¢35 ®40 $50
Profundidad Profundidad Profundidad Profundidad Profundidad
Avance Avance Avance Avance Avance

de(rﬁ%rge. (mm/rev.) d(-zn(;g]rge. (mm/rev.) de(rgg%e. (mm/rev.) d?n(%g]rge. (mm/rev.) de(mc?nr§e. (mm/rev.)

—7.5 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 —12 0.30 —15 0.35
7.5—17 0.16 9.56—22 0.20 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17-27 0.12 22=—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22

—7.5 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 —15 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11-25 0.18 12—-28 0.20 15—35 0.25
17-27 0.10 22=EB 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16

—-7.5 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 =18 0.30
7.5—17 0.14 9.56—-22 0.16 11-25 0.18 12—28 0.20 {15235 0.25
17-27 0.10 22-35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16

—-7.5 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 =12 0.30 —15 0.35
7:5=A17 0.16 9.56—22 0.20 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17-=27 0.12 22—-35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 85555 0.22

—75 0.22 —9.5 0.27 —11 0.30 —12 0.32 —15 0.37
7.5—17 0.18 9.6—22 0.22 11—25 0.25 12—28 0.27 15—35 0.32
17-=27 0.14 22=—35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.20 35—55 0.25

—7.5 0.14 —9.5 0.16 —11 0.17 —12 0.18 —15 0.22
7.5—17 0.12 9.5—22 0.12 11-25 0.13 12—-28 0.14 15—35 0.16

DATOS
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M PARA CORTE HELICOIDAL ® Como obtener un lugar geométrico | @ dc = @ DH - @ D1

del centro de la herramienta. Lugardgelgmétrico del centro Diéggltgog ﬂﬁ)srgado Diérggtgoo ggl filo

@ Profundidad de corte porpaso. | P =T % dc x tan a®

*a’< 3°

@ Min. diametro del agujero mecanizado para corte helicoidal : 1.2D1
Max. diametro del agujero mecanizado para corte helicoidal : 1.8D1

@ Para una descarga eficiente de las virutas, aplicar siempre golpes de aire.
(Al cortar aluminio, utilizar el refrigerante).

@ Cuando utilice el rompevirutas G1 (VP15TF), reduzca el avance un 20%.

Velocidad 16, 617 $20, 21 ®25, 26
Material Dureza Calidad | de corte [Diametode|p, Max, [ Ayance DOCHpasada | Diémetro de Probdl Avance DOCasada | Didmetro de Pron X sdl Avance DOClpasada
(m/min) mecanizado| " ge Corlg (mm/rev.) | (mmipasada) mecanizado” ge Core (mmirev.) | (mmipasada) mecanizado” do Core (mmrev.) | (mmipasada)
(mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) | (mm)

20 8 0.16 | 0.44 24 10 0.18 | 0.44 30 125 | 0.20 | 0.55
Acerodulce | <180HB | VP15TF (15;8220) 25 | 12 | 014 099 | 30 | 15 [ 016 | 110 38 | 19 | 0.18 | 1.43
B 29 16 0.12 | 1.43 36 20 0.14 | 1.76 45 25 0.16 | 2.20
20 8 0.14 | 0.33 24 10 0.16 | 0.33 30 125 | 0.18 | 0.41

Acero al carbono 160
Aee aleeel 180—350HB | VP15TF (120—200) 25 12 0.12 | 0.74 30 15 0.14 | 0.82 38 19 0.16 | 1.07
29 16 0.10 | 1.07 36 20 0.12 | 1.32 45 25 0.14 | 1.65
20 3 0.14 | 0.22 24 4 0.16 | 0.22 30 5 0.18 | 0.27

Acero VP30RT 150
inoxidable <270HB (VP15TF)| (120—180) 25 5 0.12 | 0.49 30 7 0.14 | 0.55 38 9 0.16 | 0.71
29 8 0.10 | 0.71 36 10 0.12 | 0.88 45 125 | 0.14 | 1.10
20 10 0.16 | 0.55 24 14 0.18 | 0.55 30 18 0.20 | 0.69

‘s Resistente a [a traccion 180
Fundicion <450MPa VP15TF (150—220) 25 13 0.14 | 1.23 30 17 0.16 | 1.37 38 21 0.18 | 1.78
29 16 0.12 | 1.78 36 20 0.14 | 219 45 25 0.16 | 2.74
20 10 0.18 | 0.44 24 14 0.20 | 0.44 30 18 0.22 | 0.55

Aleacion HTi10 500
i Elumiife — (61 Rompevinizs)| (200—800) 25 13 0.16 | 0.99 30 17 0.18 | 1.10 38 21 0.20 | 1.43
29 16 0.14 | 1.43 36 20 0.16 | 1.76 45 25 0.18 | 2.20
20 3 0.10 | 0.22 24 4 0.12 | 0.22 30 5 0.14 | 0.27

Acero 80
endurecido 45—55HRC | VP15TF (50—120) 25 5 0.08 | 0.49 30 7 0.10 | 0.55 38 9 0.12 | 0.71
29 8 0.06 | 0.71 36 10 0.08 | 0.88 45 125 | 0.10 | 1.10

I PARA TALADRADO Y PUNTEADO

1 ® Taladrado @ La profundidad de taladrado ® Punteado @ El avance para punteado
recomendada es inferior a 0.5 x D1. es el mismo que el avance
@ Use avance vertical en taladrado Profundidad de corte para taladrado.
(0.25-0.5 mm) para asegurar que las en la direccion radial ® No es necesario avanzar
virutas se rompen correctamente. en pasos.
@ Use refrigeracion exterior o interior /é @ Consulte la siguiente tabla
para asegurar la correcta para conocer la

evacuacion de las virutas.

@ Las virutas que se generan pueden
desprenderse en cualquier direccion,
asegurese de que se tomen las
medidas de seguridad adecuadas.

profundidad de corte de las
operaciones de punteado.

Profundidad de coteen a dreccibnredel | < 0.4.D1
Avance de punta| < 0.5D1

Avance de punta

FRESADO MULTIFUNCIONAL |"Rorrorns

Velocidad ®16, 617 620, 621 ®25, 626
Material Dureza Calidad de corte Avance Paso Avance Paso Avance Paso
(m/min) | (mm/rev.) | (mm) | (mmirev.) |  (mm) | (mmirev.) | (mm)
180
<
Acero dulce <180HB VP15TF (150—220) 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3
Acero al carbono 160
Ao cleeds 180—350HB VP15TF (120—200) 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3
f f VP30RT 150
Acero inoxidable <270HB (VP15TF) (120—180) 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25
i s Resistente a la traccion 180
Fundicion e VP15TF (150—220) 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5
., . HTi10 500
Aleacion de aluminio = (G1 Rompevirutas)|  (200—800) 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3
Acero endurecido | 45-55HRC | VP15TF (sofﬂ - 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25

(Nota 1) Se recomienda el taladrado helicoidal para el mecanizado de acero endurecido.
(Nota 2) Cuando utilice el rompevirutas G1 (VP15TF), reduzca el avance un 20%.




$32, $33 ¢35 ®40 ®50
%igc’g?]tirz‘;gg pré,f'\ﬂﬁéi‘dad Avance |DOC/pasada E]igcrg%tiggg ProMﬁéidad Avance |DOC/pasada %igg;tiggg Prof’\lljlﬁéidad Avance |DOC/pasada %Eg;%tirz%gg Prof’\lljlﬁéi'dad Avance |DOC/pasada
(mm) Frgr%")e (mm/rev.)|(mmipasada)| " (mm) d(en?g]rt)e (mm/rev.) |(mmipasada)| " (mm) d(en(]:r%rt)e (mm/rev.)|(mmipasada)| " (mm) d(en(%%n)e (mm/rev.)|(mm/pasada)
38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.30 0.88 60 25 0.35 1.10
48 24 0.22 1.76 53 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.30 2.74
58 32 0.20 2.85 63 85) 0.21 3.07 72 40 0.22 3.51 90 50 0.26 4.39
38 16 0.20 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 85) 0.18 2.3 72 40 0.20 2.63 90 50 0.24 3.29
38 6 0.20 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.10 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.20 1.75 90 25 0.24 2.19
38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.30 1.10 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.30 3.43
58 32 0.20 3.57 63 35 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49
38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 85) 0.37 1.10
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 85) 0.21 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 4.39
38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.20 0.55
48 1" 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.10 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19

Il PARA FRESADO EN RAMPA

@ Para mecanizar acero se recomienda un angulo
en rampa de 3°. Si se utiliza un angulo superior,
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e |as Virutas no se romperén eficazmente, y e||o
P RGOS LY O conllevara que éstas se queden pegadas
Avance Paso Avance Paso Avance Paso alrededor de la herramienta.
(mmrev.) (mm) (mmrev.) (mm) (mmrev.) (mm) @ Cuando mecanizamos en rampa es recomendable
0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 reducir el area de avance en un 40% respecto a
las condiciones de corte para ranurado en la
0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 pagina 5.
0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25
DATOS




FRESADO . D@ 2
MULTIFUNCIONAL Desbaste Fresadeescuadtar  Fresadocajeado  Fresado Frontal
Aleacion ligera| Fundicion /-'\Acceé;)oc;;t;%rgo Acero inoxidable | Acero endurecido 2330 L 7 5 é L] . %7
. ——— - E E| 5
Corte en radio il G % S %
® Excelente rigidez debido ey IRRIR - oo g
a una estructura de 2Ds o ~eDs Y|
oDe6 < oD1
! doble amarre. °0! Solo herramienta a mano derecha
¢ O Apta para corte de alto :
y avance. Tornillo fijacion
HSC10030H M10 x 1.5 HSC16040H M16 x 2.0
~ ®Con agujeros de TE == §| ) ==
] refrigeracion. 6 20 20
®Placa de diseno especial HSC12035H B AZOO%H 5;20
con uso de 3 filos M12 x 1.75 x25
de corte. @ % b=
AJX09  AJX12 AJX14 o e
AR:+8° A.R:+8° AR :+8° -
[l TIPO FRONTAL RR:-6° RR:5°—-4° RR:-3°
é— Referandia 2 % Dimensiones (mm) é §\ \.‘4 g, §
R|5|D1| D6 [L1] Do [L7|Ds|D12| Wi | Le D11 A2 g Tomilo] Brica [ Muelle| Liave |10 Praca
AJX12-050A03R | @ | 3 [ 50| 38.3]50(22  |20|11| 47]10.4]6.3/17|1.5 0.4 oM
052A03R | @ | 3 | 52| 40.3(50(22 20| 11| 47|104/6:3 17|15 0.4 | Ts43 | Amsa | 9340 | assa | @rivest HECID0 Zg)zsoétzpﬁ
R05003B |« | 3 | 50| 38.3/50(22.22519| 11| 47| 84|5 |17|15|0.4
AJX14-063A03R | ® | 3 | 63| 51.1{50(22  |20|11| 60(10.46.3[17|2 [0.7
o -066A03R | ® | 3 | 66| 54.1/50/22 |20/ 11) 60[10.4]6.3[17|2 |07 HES 10
2 R06303B |« | 3 | 63 51.1/50(22.225/19| 11| 60| 84[5 |17]2 [0.7
2 -080A04R | ® | 4 | 80| 68.1/50(|27  |23|13| 76|12.4|7 |19/2 |1.2 H3G120 OV
o -100A05R | ® | 5 [100| 83.1/63(32 | 26|17| 96|14.48 (262 [2.4|Ts54 | AMS5 | 4450 | Ass3|@Ty2sT HSGS0 2[1)481%520
e -125B05R | @ | 5 [125113.2/63 |40  |40|56(100(16.4|9 |—|2 |3.3 MBAZ0OI
@g -160BO6R | ® | 6 [160(148.2(63|40 |40 |56|100({16.4|9 |—|2 |5.0 40H
.* gg R08004D | * | 4 | 80| 68.1/63|31.75 |32|17| 76[12.7|8 |26|2 |1.3 HSC160
I_n R10005D | % | 5 [100| 88.1/63|31.75 [32|17| 96|12.7|8 |26/2 |2.4 40H
<z,: AJxog-gsvosR ® 550 40 50|22 20|11 47/104/6317|1 04 | A0 4 arerion HSCI00 ()Jg%“?/,lzo |
) -052A05R [ @ | 5| 52| 42 |50(22 |20|11| 47|10.4/6.3]17|1 |0.4 ZD R
o AJX12-050A04R | ® | 4 | 50| 38.3[50(22  [20|11| 47|10.4|6.3/17|1.5[0.4 oM
2 -052A04R | ® | 4 | 52| 40.3]50|22  |20| 11| 47|10.4|6.317|1.5| 0.4 120420
L RO5004B | % | 4 | 50| 38.3/50(22.225/19|11| 47| 8.4|5 |17|1.5/0.4 S ZDSRe
g -063A05R @ | 5 | 63| 51.3(50(22 |20| 11| 60|10.4|6.3 17|15 0.7 | Ts43 | AMsa | 45310 | Ass2 | @TKY1sT
= -066A05R | ® | 5 | 66| 54.3/50(22  |20| 11| 60(10.4|6.3/17|1.5/0.8 o
o |, -080A06R | ® | 6 | 80 68.350(27  |23|13| 76|124|7 |19]15[1.2 H3Z12% zDsR
9,: % -100A07R | ® | 7 [100| 88.3/63|32  [26]17| 96|14.4|8 |26/1.5|2.6 HSG/160
@ | §|AIX14-063A04R | @ | 4 | 63| 51.1{50(22 |20]11| 60[104]63|17|2 [0.7
o -066A04R | ® | 4 | 66 54.1(50/22 |20|11| 60/10.4/6.3(17|2 |0.7 Ao
R06304B |« | 4 | 63| 51.1/50(22.225/19| 11| 60| 84[5 |17]2 [0.7
-080A05R [ ® | 5 | 80| 68.1/50|27  |23[13| 76[124(7 [19]2 |12 i -
-100A06R | ® | 6 [100| 83.1/63(32 | 26|17| 96|14.4(8 |26|2 [2.4|Ts54 | AMS5 | 44550 | Ass3|@TkvasT HSG00 z$‘:é0R5ép"~~
-125B07R | ® | 7 [125/113.2/63]40  |40|56 1001649 |—|2 [3.3
-160B08R | ® | 8 [160148.2(63/40  |40|56(100/16.4|9 |—|2 |5.0 MBA200
R08005D | * | 5 | 80| 68.1/63|31.75 |32|17| 76[12.7|8 |26]2 |1.3
R10006D | % | 6 [100| 88.1/63|31.75 |32|17| 96|12.7|8 |26|2 |2.4 HSC160

* Par de fijacion (N « m) : TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AJS5014T25=7.5

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon.




Recubrimiento Dimensiones (mm)
. . 3 [Ty e q
Figura Referencia E SIE|E Geometria
O|IR|2|8 B3° D1 S1 Fi | Re
I o o
wi > >
JOMWO06T215ZZSR-FT MO® ® @ 13° | 635 | 278 | 1.2 |15 ~
080320ZZSR-FT M® ® @ 13° | 8 318 | 14 | 2 7E7
JDMWO9T320ZDSR-FT  |M[® @ ®| | 15° | o525| 397 | 1.8 | 2 ( e,
120420ZDSR-FT M® ® e 15° |12 476 | 25 | 2 F1 \Re 7
140520ZDSR-FT |[M|®|®|@® 15° |14 556 | 2.8 |2 D1 81
JDMT120420ZDSR-ST MO ® @ 15° |12 476 | 25 | 2 I~
140520ZDSR-ST MO® ® e 15° | 14 556 | 2.8 | 2 ( :BE
AN )YBs"
F1 Re |
D1 S1
JOMT06T215ZZSR-JM MO® ® @ 13° | 635 | 278 | 1.2 |15 _—
080320ZZSR-JM M® ® ® 13° | 8 318 | 14 | 2 EEE
JDMTO09T320ZDSR-JM MO® ® @ 15° | 9.525| 397 | 1.8 | 2 )ﬂw
120420ZDSR-JM MO® ® @ 15° |12 476 | 25 | 2 1
140520ZDSR-JM M® ® @ 15° |14 556 | 2.8 | 2 1

(Nota) Existe una pequefia diferencia en la altura de las placas con rompevirutas FT y ST.
Si va utilizar ambos rompevirutas, comprobar el punto cero de la placa antes de mecanizar.
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L3 (Longitud efectiva del cuello)

L11 L10
Le Agujero de refrigeracion estandarizado.
Dimensiones (mm) Angulo Masa
Referencia Stock de extrusion K Tornillo fijacion Herramienta !
Lo | L3 | Lc | Ls |Lt| Do |Ds| M | Bre | (k9) -
BT50-22-198-50TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 3° 5.9 | HSC10030H <
AJX09-050A..R Z
22-248-50TA * | 248 | 200 | 298 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 2°30' 6.9 | HSC10030H AUX12-050A. R (@)
22-298-50TA * | 298 | 250 | 348 | 100 | 18 | 22 47 | M10 | 2° 7.8 | HSC10030H B %
22.225-198-50TA | * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 | 22.225 | 47 | M10 | 3° 5.9 | HSC10030H | AJX12R050..B D
L
BT50-22-198-63TA * 198 | 150 | 248 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 3° 7.4 | HSC10030H =
AJX12-063A..R _I
22-298-63TA * | 298 | 250 | 348 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 2° 10.2 | HSC10030H AUX14.063A. R 35
22-398-63TA * | 398 | 350 | 448 | 100 | 18 | 22 60 | M10 | 2° 14.0 | HSC10030H " =
22.225-198-63TA | * 198 | 150 | 248 | 100 | 17 | 22.225 | 60 | M10 | 3° 7.4 | HSC10030H | AJX14R063..B 8
BT50-31.75-235-80TA * 235 | 187 | 298 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2°30" | 111 HSC16040H %
31.75-315-80TA * | 315 | 267 | 378 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2° 14.7 | HSC16040H | AJX14R080..D Ll
31.75-385-80TA * 385 | 337 | 448 | 113 | 30 | 31.75 76 | M16 | 2° 18.4 | HSC16040H E
BT50-31.75-235-100SA| * | 235 | 187 | 298 | — | 30 | 31.75 96 | M16 - 14.4 | HSC16040H
31.75-315-100SA| * [ 315|267 | 378 | — | 30 | 31.75 96 | M16 - 18.8 | HSC16040H | AJX14R100..D
31.75-385-100SA| * | 385|337 | 448 | — | 30 | 31.75 96 | M16 — 22.6 | HSC16040H
REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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ap(Max. Profundidad de Corte;

90
(Angulo de inclinacién correspondiente) Diametro del filo de corte = 63mm

[ | TIPO MANGO Solo herramientas a mano derecha.
i BEIGIETS
é_ Referencia (% % Dimensiones (mm) § %
R§ Di [Da | De| L1 | L2 | ap | A2 | B2°| Tomillo | Brida Torgi(\)lrt])t:(r)izcaado Muelle | Llave
o| AJXO06R162SA16ES |®[2| 16 | 16 | 8.9) 70| 20|1 |0.3(3°30'| TS25 - - — | TKY08F
8 172SA16ES |®|2|17 | 16 | 99| 70| 20/1 |03 | — | Ts25 | — - — | @TKvosr
AJXO06R162SA16S |®|2| 16 | 16 | 8.9/110| 30|1 |0.3 |[2°15'| TS25 - - — | DTKY08F
172SA16S |®|2| 17 |16 | 99/ 110| 20|1 |03 | — | TS25 = = — | @TKYOSF onoThélw
203SA20S |®|3|20 |20 |12.9/130| 50| 1 |0.3|1°18'| TS25 - - — | @TKYOSF| zzSR-"
223SA20S (®|3 22|20 |14.9/130| 30|1 |03 | — | TS25 = = — | DTKYO08F
AJX08R202SA20S |®|2| 20 | 20 |11.4/130| 50| 1.5 | 0.5 [1°18'| TS33 - - —  |@TKY08D
222SA20S (®|2 22|20 |13.4/130| 30|1.5|0.5| — | TS33 = — —  |@TKY08D 0J§1h3/|zo
253SA25S [®|3| 25| 25 [16.4/140| 60| 1.5| 0.5 |1°06'| TS33 - - —  |@TKY08D| 7z8R- "
283SA25S (@3 |28 | 25 [19.4(140| 40|1.5|0.5| — | TS33 = = —  |@TKY08D
AJX09R252SA25S |®@|2| 25 |25 |14.9/140| 60| 2 |1 |1°06'| TS351 | AMS3 |AJS010TI0| ASS2 |@TKY10D
282SA25S [®|2|28 |25 (17.9/140| 40|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AIS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303SA32S |® 3|30 | 32 1200/150| 70 2 |1 |148'| TS351 | AMS3 |ASHNTI0| ASS2 |@TKY10D| -
5 323SA32S |@[3|32|32(21.9(150| 70|2 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 [AJS3010TI0| ASS2 |@TKY10D| 097320
E 3535A32S |®[3[35 | 32 249(150| 50|2 |1 | — | Ts351 | AMS3 |AswioT0| ASs2 |@Tkviop| O
— i 404SA32S (@440 |32 (29.9(150| 50| 2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
Q‘%’ 404SA40S (@4 | 40 | 40 [29.9/150| 70| 2 |1 |0°6'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
‘ E'g AJX12R302SA32S |®|2| 30 | 32 [18.3{150| 70|2 | 1.5 |[1°48'| TS407 | AMS4 |AJSH012T15| ASS2 |@TKY15D
R 322SA32S |®|2| 32|32 20.3/150| 70|2 |1.5|1° | TS43 | AMS4 |ASW12T15| ASS2 |@TKY15D
:tl 352SA32S |®[2|35|32(23.3(150| 50|2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJSa012T15| ASS2 |@TKY15D 1%26
Cz) 403SA32S [®|3|40 |32 (283(150| 50| 2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZDSR- "
3 403SA40S (@ 3|40 | 40 [28.3{150| 70| 2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
:Z) 403SA42S % |3| 40 | 42 |28.3{150| 70| 2 |1.5|1%48'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
T AJX14R503SA40S |®|3| 50 | 40 |38.2{150| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
= 503SA42S | *|[3|50 | 42 |38.2(150| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T5| ASS3 |@TKY25D fﬁ)'\éléd
g 634SA40S [[1|4| 63 | 40 |51.1/150| 50| 2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D| ZDSR-
fo) 634SA42S X |4|63 | 42 |51.1/150| 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
2 AJX06R162SA16L @®@|2(16 | 16 | 8.9/150| 70| 1 0.3 |0°56"| TS25 = - - DTKY08F
Clﬁ 172SA16L ®|2(17 |16 | 9.9(150| 20|1 |0.3| — | TS25 - - — | @OTKYO8F onoThgw
(74 203SA20L (®|3 20|20 (12.9/180|100| 1 | 0.3 |0°38'| TS25 - = — | OTKYOSF | 7z3R-"
- % 223SA20L |[®|3| 22|20 [149/180| 30|1 |0.3| — | TS25 - - — | @TKYOSF
S| AJX08R202SA20L |®|2 (20 | 20 |11.4|180|100| 1.5 | 0.5 |0°36'| TS33 - = —  |@TKY08D
222SA20L ®|2| 22|20 13.4/180| 30| 15|05 | — | TS33 - - —  |@TKY08D (]Jg]hélzo
253SA25L (@ |3 | 25| 25 [16.4(200|120| 1.5 | 0.5 |0°32'| TS33 - = —  |@TKY08D| 775R- "
283SA25L [®|3| 28| 25 (19.4/200| 40|1.5|0.5| — | TS33 - - —  |@TKY08D
* Par de fijacion (N + m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3 5, Val

AJS5014T25=7.5

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
[J : A fabricar segiin demanda.




% * * "
g ) E_:OJ % Dimensiones (mm) § @ g § i)f
= Referencia ZH & /
;é D1 | D4 | D6 | L1 | L2 | ap | A2 | B2°| Tornillo | Brida Torrgi(l)lr(])l;(r)izcaado Muelle | Llave
AJX09R252SA25L |®@|2| 25| 25 (14.9/200(120|2 |1 |0°30' TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
282SA25L |®@|2| 28 | 25 (17.9/200| 40(2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303SA32L |[®|3|30|32|20.0/200(120|2 |1 |1°02'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D o
323SA32L (@[3 32|32 21.9/200(120|2 |1 [0°32'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |Q@TKY10D| 097320
353SA32L |®|3]35 |32 [249/200| 502 |1 | — | Ts351 | Ams3 |asaiorio| Ass2 |@rkvion] R
404SA32L |®@|4| 40 | 32 [29.9/250| 50(2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404SA40L |O|4]| 40 | 40 |29.9/250| 702 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
= AJX12R302SA32L ®|2| 30| 32(18.3/200|120| 2 1.5 |1° TS407 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
= 322SA32L |®|2] 32| 32(20.3/200|120|2 |1.5/0°36'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
3 352SA32L |®|2]|35|32(23.3/200| 50|12 |[1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D 1J2Do'\fzo
403SA32L |®|3 |40 | 32(283|250| 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T5| ASS2 |@TKY15D| 7pSR-
403SA40L || 3] 40 | 40 |28.3(250| 70| 2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA42L | *|[3]| 40 | 42 |28.3|250| 70| 2 | 1.5|1°48'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |QTKY15D
AJX14R503SA40L |J|3| 50 | 40 [38.2/250| 502 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS5014T25| ASS3 |@TKY25D
503SA42L *| 3|50 | 42|38.2/250| 50|12 |2 | — [ TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D 1%'\;'20
634SA40L (0|4 |63 | 40 |51.1|250| 50|12 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |Q@TKY25D| ZDSR-
634SA42L [*|4|63 |42 |51.1|250| 50|12 |2 | — | TS54 | AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
AJX06R162SA16EL |%x|2| 16 | 16 | 8.9/200|100| 1 0.3 |0°38"| TS25 — - - DTKY08F ()J(?Tglﬁ
172SA16EL |*| 2| 17 | 16 | 9.9/200| 20| 1 0.3| — | TS25 - - - DTKYO8F | 77SR-
AJX08R202SA20EL |*|2| 20 | 20 |11.4|250|130| 1.5 | 0.5 |0°30"| TS33 - - - @TKY08D OJgJI\SAZO
222SA20EL |[*|2]| 22|20 |13.4/250| 30|1.5|/05| — | TS33 - - —  |QTKY08D| zz8R- "
S AJX09R252SA25EL |* |2 |25 | 25 [14.9/300|180|2 |1 |0°18'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D (519DT’\?/>|20
K 282SA25EL |[*|2| 28 | 25 [17.9/300| 40(2 |1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D| ZDSR- "
g AJX12R302SA32EL |*|2| 30 | 32 [18.3/300|180|2 | 1.5 |0°42'| TS407 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
w 322SA32EL |*([2]| 32| 32|20.3/300|180|2 |1.5|0°24'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
352SA32EL [*|2| 35|32 |23.3/300| 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AIS4012T15| ASS2 |@TKY15D 1J2Do'\fé6
402SA32EL |*|2|40 | 32 (283|350 502 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AJS4012T5| ASS2 |@TKY15D| ZDSR-
402SA40EL |*|[2| 40 | 40 |28.3(350| 70| 2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
402SA42EL |*|[2| 40 | 42 |28.3|350| 70| 2 |1.5|1°48'| TS43 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |QTKY15D

* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5,
AJS5014T25=7.5
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Fig. 1 Fig. 2
9 8™ 8
ap (Max. Profundidad de corte) H1 H1
L2 L11 .
L Fig. 3
SECCION A-A
H1
.TlPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
83 * *
x| 2 - ¢ (O]
HE 5| @) O
2| Dimensiones (mm @ i § ._ & § '
Referencia @ § (mm) g Y \b" & /®
1 < o :
R|5|D1|D4|D5|De| L1 |L2|Lt1|H1| M |ap | Az|ggq)|" |Tomilo| Brida Tomilo 056300 | puelle | Llave | Placa
AJX06R162AMO08 |@®| 2|16 | 85/ 13| 8943 |25| 6 |10 |[M8|1 |03]|01]|2]|TS25 | — - —  |@TKY08F
172AMO08 | @ (2| 17 | 85/ 13| 99(43 25| 6 |10 |[M8|1 |03]01[2|TS25 | — = —  |@TKY08F TJZ?QAZE?R
203AM10 | @] 3|20 {105 18 |12.9| 47 | 28 | 6 | 15 |M10[1 |03|0.1]|3|TS25 | — - —  |@TKY08F| " -
223AM10 | ®| 3| 22 {105 18 |14.9| 47 | 28 | 6 | 15 |[M10[1 |03[0.1]|3[TS25 | — = —  |@®TKY08F
AJX08R202AM10 | ®| 2| 20 {105/ 18 |11.4| 47 | 28 | 6 | 15 |M10[1.5|05(0.1]|2[TS33 | — - —  |@TKY08D
222AM10 | @] 2|22 (105 18 13.4| 47 | 28 | 6 | 15 |[M10{1.5|0.5/0.1|2|TS33 | — — — |QTKY08D é%/'zz?g
253AM12 | @ | 3| 25 [12.5) 21 |16.4| 58 | 36 | 6 | 17 |[M12[15|05(0.1]1 [TS33 | — - —  |@TKyosD| ™ .-
283AM12 | ®| 3| 28 [12.5) 21 |19.4| 58 | 36 | 6 | 17 |[M12[1.5|05(0.1]1 [TS33 | — = —  |@TKY08D
AJX09R252AM12 | @| 2 | 25 [12.5) 21 |14.9| 58 | 36 | 6 | 17 |[M12|2 |1.00.2|2 [TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
282AM12 | @] 2| 28 [125) 21 (17.9/ 58 | 36 | 6 | 17 |[M12|2 |1.0[0.2|2 |TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303AM16 | @] 3|30 [17.0{ 29 [20.0{ 70 | 47 | 6 | 22 |M16|2 |1.0]0.2]|1 [TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D é?S”ZDOSFI
323AM16 | @ 3| 32(17.0/ 29 |21.9/ 70 | 47 | 6 |22 M16|2 [1.0]0.2[1|TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D| .-
353AM16 | @3 |35 (17.0/ 29 (249 70 | 47 | 6 | 22 |M16|2 |1.0]|0.2[1|TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404AM16 | ®| 4 | 40 [17.0{ 29 |29.9/ 83 | 60 | 6 |22 |[M16|2 |1.0|0.2|1 [TS351| AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
AJX12R302AM16 | @] 2 | 30 [17.0| 29 |18.3| 70 | 47 | 6 |22 |M16|2 |1.5/0.3|2 [TS407| AMS4 AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D -
322AM16 | @[ 2| 32(17.0{ 29 |20.3) 70 | 47 | 6 |22 M16|2 [1.5]|0.3[2|TS43 | AMS4|AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| 120420
— 352AM16 | @ 2|35 |17.0/ 29 |233| 70 | 47 | 6 |22 |M16/2 | 15(0.3[2|TS43 | AMS4|AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D| ZDSR
Q&; 403AM16 | @| 3|40 [17.0[ 29 |28.3/ 83 | 60 | 6 | 22 [M16/2 | 15]0.3|1|TS43 | AMS4 AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D|
‘ gg * Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5
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Vo 16, 317, 20, $22 $25/¢28 $30/32/¢35 640 (¢32 Mango)
elocida Prof.axi Prof.axi Prof.axi Prof.axi
Material Dureza |Calidad| de corte Vgla- al de Avapce Vgla- e Avapce Vgla- e Avapce Vgla- e Avapce
(m/min) dizo | corte |pordiente| dizo | corte |por diente| dizo | corte |por diente| dizo | corte |por diente
(mm) | (mm) | (mm/diente) | (mm) | (mm) | (mm/diente) | (mm) | (mm) | (mm/diente) | (mm) | (mm) | (mm/diente)
A - <180HB | FH7020 (1237%20) 140 | 0.8 0.8 170 | 1.0 1.2 180 | 1.2 1.4 180 | 1.2 1.4
50 180 | 0.6 0.6 230 | 0.8 1.0 230 | 1.0 1.2 240 | 1.0 1.2
Acero al carbono( 180—280HB | FH7020 | (159=500)[ 210 | 0.4 04 | 290 | 06 0.8 290 | 08 1.0 300 | 0.8 1.0
Acero aleado | 280—380HB 130 140 | 0.7 0.8 170 | 0.8 1.2 180 | 1.0 1.4 180 | 1.0 1.4
Aero aleado - FH7020  (o'°70r) | 180 | 05 0.6 230 | 0.6 1.0 230 | 0.8 1.2 240 | 0.8 1.2
para herramientas | <350HB 210 | 0.3 0.4 290 | 0.4 0.8 290 | 06 1.0 300 | 06 1.0
Acero <35HRC | FH7020 (801_2?60) 140 | 0.7 0.7 170 | 0.8 1.0 180 | 1.0 1.2 180 | 1.0 1.2
e creiEakE 100 180 | 0.5 0.5 230 | 0.6 0.8 230 | 0.8 1.0 240 | 0.8 1.0
35—43HRC [VP15TF | (70_430) [ 210 | 03 | 03 | 290 | 0.4 | 06 | 290 | 06 | 08 | 300 | 0.6 | 08
120 140 | 0.8 0.7 170 | 1.0 1.0 180 | 1.2 1.2 180 | 1.2 1.2
Acero inoxidable| <270HB [VP3ORT| o0\ | 180 | 0.6 0.5 230 | 0.8 0.8 230 | 1.0 1.0 240 | 1.0 1.0
210 | 0.4 0.3 290 | 0.6 0.6 290 | 0.8 0.8 300 | 0.8 0.8
Resistente 150 140 | 0.8 1.0 170 | 1.0 1.4 180 | 1.2 1.6 180 | 1.2 1.6
Fundicion ala traccion [ FH7020 | (75 )| 180 | 0.6 0.8 230 | 0.8 1.2 230 | 1.0 1.4 240 | 1.0 1.4
<350MPa 210 | 0.4 0.6 290 | 0.6 1.0 290 | 0.8 1.2 300 | 0.8 1.2
Resistente 120 140 | 0.7 0.8 170 | 0.8 1.2 180 | 1.0 1.4 180 | 1.0 1.4
Fundicién ductil | a la traccion | VP15TF (80—160) | 180 | 05 0.6 230 | 0.6 1.0 230 | 0.8 1.2 240 | 0.8 1.2
<800MPa 210 | 0.3 0.4 290 | 04 0.8 290 | 0.6 1.0 300 | 0.6 1.0
70 140 | 0.5 0.5 170 | 0.5 0.8 180 | 0.6 1.0 180 | 0.6 1.0
Acero endurecido | 43—55HRC | VP15TF (50—g0) | 180 | 0.4 0.3 230 | 04 0.6 230 | 05 0.8 240 | 05 0.8
210 | 0.3 0.2 290 | 0.3 0.4 290 | 0.4 0.6 300 | 0.4 0.6
Velocldad 40 (642 Mango) #50/¢63 (Mango) #50/¢63 (Tipo frontal) | ¢80/¢100/6125/¢160 (Tipo frontal)
i f Vola- Prof.axi Avance | Vola- Prof.axi Avance | Vola- Prof.axi Avance | Vola- Prof.axi Avance
Material Dureza |Calidad| de corte alde alde al de al de
(m/min) (dizo) (corte) (por /tjjienttte) (dizo) (corte) z)or /?ji'entte) (dizo) (corte) (por lﬂilentte) (dizo) (corte) For /(éi_entte)
mm mm mm/aiente mm mm mm/aiente mm mm mm/aiente mm mm mm/aiente
AeET® aliles <180HB | FH7020 (12310220) 180 | 1.2 15 180 | 1.4 15 150 | 1.5 15 170 | 1.5 15
150 240 | 1.0 1.3 240 | 1.2 1.3 250 | 1.3 1.3 300 | 1.3 1.3
Acero al carbono| 180—280HB | FH7020 (100—200)| 300 0.8 1.1 _ — — 350 1.1 11 450 1.0 1.0
Acero aleado | 280—380HB 130 180 | 1.0 1.5 180 | 1.2 1.5 150 | 1.3 1.5 170 | 1.3 1.5
FH7020 240 | 0.8 1.3 240 | 1.0 1.3 250 | 1.1 1.3 300 | 1.1 1.3
Acero aleado (80—180)
para herramientas | <350HB 300 | 06 1.1 = = 350 | 0.9 1.1 450 | 08 1.0
P <35HRC | FH7020 (801_2?60) 180 | 1.0 13 180 | 1.2 13 150 | 1.3 13 170 | 1.3 13
SEErELEE S 100 240 | 0.8 1.1 240 | 1.0 1.1 250 | 1.1 1.1 300 | 1.1 1.1
i 35—43HRC | VP1STF | (70—130) | 300 | 06 | 09 = [ = = 350 | 09 | 09 | 450 | 08 | 08
120 180 | 1.2 1.3 180 | 1.4 1.3 150 | 1.5 1.3 170 | 1.5 1.3
Acero inoxidable | <270HB |VP30RT | (o0 “yq0) | 240 | 1.0 1.1 240 | 1.2 1.1 250 | 1.3 1.1 300 | 1.3 1.1
300 | 0.8 0.9 — — — 350 | 1.1 0.9 450 | 1.0 0.8
Resistente 150 180 | 1.2 17 180 | 1.4 1.7 150 | 1.5 1.7 170 | 1.5 1.7
Fundicién ala traccion | FH7020 | ) 7001 240 | 1.0 15 240 | 1.2 1.5 250 | 1.3 1.5 300 | 1.3 1.5
<350MPa 300 | 0.8 1.3 — — — 350 | 1.1 1.3 450 | 1.0 1.2
Resistente 120 180 | 1.0 1.5 180 | 1.2 1.5 150 | 1.3 1.5 170 | 1.3 1.5
Fundicién ductil | a la traccién | VP15TF (80—160) | 240 | 08 1.3 240 | 1.0 1.3 250 | 11 1.3 300 | 1.1 1.3
<800MPa 300 | 0.6 1.1 — — — 350 | 0.9 1.1 450 | 0.8 1.0
20 180 | 0.6 1.1 180 | 0.8 1.1 150 | 0.9 1.1 170 | 0.9 1.1
Acero endurecido | 43—55HRC | VP15TF (50—90) 240 | 05 0.9 240 | 0.6 0.9 250 | 0.7 0.9 300 | 0.7 0.9
300 | 0.4 0.7 — — — — — — — — —

®Longitud del voladizo

@Revolucién del eje principal

n(min~")=(Velocidad de corte recomendada x 1000)+

Longitud saliente

@ Avance de mesa
vf (mm/min)=n x Avance por diente x NUmero de dientes

@ Ancho de corte recomendado (ae) es mas que 60% del diametro de la fresa.

(® Las condiciones de corte anteriores, son una guia cuando utilizamos un amarre tamafio
BT50. En caso de maquinas con HSK63 y BT40, el diametro de la fresa recomendado es
por debajo de 35mm. En este caso, reducir la profundidad de corte y el avance.

® Se recomienda el usar el rompevirutas &T con un filo de corte mas duro para corte

interrumpido. La primera calidad recomendada para rompevirutas no estandar (06-08-09)
8T es VP30ORYT independiente del tipo de material.

@ Se recomienda un cuerpo de fresa con paso ancho, para condiciones de corte inestables
como una herramienta con voladizo largo.

Utilizar un rompevirutas "afilado" J/M para bajas fuerzas de corte 6 cuando hay un
voladizo de la herramienta largo.

(Diametro exterior de la herramienta x 3.14)

® Cuando mecanizamos con la AJX se generan virutas largas. Evitar los problemas de

roturas y blogueo utilizando maquina con aire a presion para provocar una eficaz
dispersion de las virutas.
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FRESADO MULTIFUNCIONAL

B RAMPA Il CORTE HELICOIDAL

® Como mantener un lugar
geomeétrico

@ dc = @ DH - @ D1

Lugar geométrico Didmetro deseado Diametro del
delcentrodela  del agujero filo de corte
herramienta

@ Ajuste la profundidad de corte por
ciclo por debajo de la profundidad
maxima de corte. (ap).

oDH @ Por favor mecanice en la
direccioén de corte hacia abajo
(Fresado ascendente).

@ Para los cortes en rampa y helicoidales, aplique un avance inferior (60% del avance calculado o menos).
® Durante el taladrado, ajuste el avance el la direccién axial a 0.2mm/rev. 6 menos.

S [Ligrgggo me“ﬂﬁégdad Mecanizado en rampa Corte helicoidal T
Referencia herramienta ; i Distancia requerida para X mm Prof.L (mm) |Min. Diametro|Méx. Diametro| taladrado
(mm) e pulae el | GLIE e delagujero | delagujero | A2 (mm)
(mm) | ap (mm) | maxmo | y.q X=15 | X=2 |DH (mm) | DH (mm)

AJX06R162 16 8 1.0 3° 19.1 - - 23 29 0.3
06R172 17 9 1.0 2°30' 229 = = 25 31 0.3
06R203 20 12 1.0 1°30’ 38.2 - — 31 37 0.3
06R223 22 14 1.0 1° 57.3 = = 35 41 0.3
08R202 20 11 1.5 3°30’ 16.3 245 - 27 36 0.5
08R222 22 i 1.5 & 19.1 28.6 = 31 40 0.5
o 08R253 25 16 1.5 2° 28.6 43.0 — 37 46 0.5
T 08R283 28 19 1.5 1°42' 33.7 50.5 = 43 52 0.5
*g 09R252 25 14 2.0 4° 14.3 215 28.6 33 46 1.0
ey 09R282 28 17 2.0 & 19.1 28.6 38.1 39 52 1.0
3 09R303 30 19 2.0 2°42' 21.2 31.8 42.4 43 56 1.0
2 09R323 32 21 2.0 2°30' 22.9 34.4 45.8 47 60 1.0
£ 09R353 35 24 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 53 66 1.0
8 09R404 40 29 2.0 1°30’ 38.2 57.3 76.4 63 76 1.0
= 12R302 30 18 2.0 4°30' 12.7 19.0 254 39 56 1.5
12R322 32 20 2.0 4° 14.3 214 28.6 41 60 1.5
12R352 35 23 2.0 3°30’ 16.3 245 32.7 47 66 1.5
12R402 40 28 2.0 & 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
12R403 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
14R503 50 38 2.0 4°12' 13.6 20.4 27.2 72 96 2.0
14R634 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX09-050 50 40 2.0 1°06’ 52.1 781 104.2 83 96 1.0
09-052 52 41 2.0 1° 57.3 85.9 114.6 87 100 1.0
AJX12-050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 573 77 96 1.5
R050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
-052 52 40 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 81 100 1.5
-063 63 51 2.0 1°30' 38.2 57.3 76.4 103 122 1.5
I -066 66 54 2.0 1°24' 40.9 61.4 81.8 109 128 1.5
] -080 80 68 2.0 1°06' 52.1 78.1 104.2 137 156 1.5
é -100 100 88 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 177 196 1.5
= AJX14-063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
R063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
-066 66 54 2.0 2°30' 229 34.4 45.8 105 128 2.0
R080 80 68 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 132 156 2.0
R100 100 88 2.0 1°12' 47.7 71.6 95.5 172 196 2.0
R125 125 113 2.0 0°48’ 71.6 107.4 143.2 222 246 2.0
R160 160 148 2.0 0°30’ 114.6 171.9 229.2 292 316 2.0




Cuando utilizamos la fresa AJX, por favor, programar el radio de la
fresa. El radio aproximado y la porcion de corte es como sigue:

Placa Arz'r"r?r)'(ﬁ)R Porcién( r?fn c):orte K
JOM: 2.0 0.33
JOM: 25 0.46
JDM 3.0 0.47
JDM 3.0 0.63
JDM: 3.0 0.64

Los husillos especiales de la AJX
utilizan un cuerpo cénico, por lo que
logran una rigidez mejorada en

comparacion con los husillos rectos.

1.4 veces

Rigidez de flexion

Husillo recto  Husillo especial
para la AJX
*Se utiliza BT50-22-298-50TA.

de corte.

El cuerpo conico del
husillo especial para

la AJX permite un

sin contacto con la pared
acabada con un angulo 2
de extrusion de 1°.

(Nota) La parte en bruto puede variar ligeramente dependiendo de las condiciones

El mecanizado
de paredes
verticales es
posible con el
rango Ls.
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FRESADO 2 A [
E LY FONCIONAL 27 s

Acero carbono
Acero aleado

Aleacion ligera| Fundicién Acero inoxidable | Acero endurecido

__A2(Max. Profundidad de Corte) 36
ala
SIS
. 3
45/ )
} 14| |19
@ Taladrado chaflanado y ap(M::' meu"‘d'dad de Cort) 0
copiado. S
L1
Solo herramientas a mano derecha.
8 Max. Profundidad de Corte * Y
E g Dimensiones (mm) (mm) Q\\\\&% /@
Referencia 0|8 Exterior | Interior S y -
R fzé D1 | D2 | L1 | Da | L2 ap A2 Tornillo Llave Placa
BSPR101S32S *x|1| 10 [25.3]125| 32 45 7 2 CS451190T TKY20F
202S32S ®|2| 20 |35.1(125| 32 45 7 5 CS451190T TKY20F
202S32L *x|2| 20 |35.1{180| 32 | 100 7 5 CS451190T TKY20F SPMB1204AP;
403S32S *| 3| 40 |55.2| 125 | 32 45 7 5 CS451190T TKY20F
403S32L *|3| 40 [55.21180| 32 | 100 7 5 CS451190T TKY20F

* Par de fijacion (N » m) : CS451190T=5.0

2 Acero [ 2 Condiciones de corte (Guia):
Material M | Acero Inoxidable e @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion [ 3 Honing: T:Chaflan
ol @ Recubrimiento |Conencond | Dimensiones (mm)
=
Figura Referencia 8 < = E Geometria
ol (Y = D1 S1 F1
=) =)
SPMB1204APT M|T|® (] 127 | 476 | 1.4 F1

2\
==d)

)Y 11°

D1 S1

Minimo ancho que puede mecanizar

Avance Horizontal

b
= @
ucleo Max. Profundidad de Corte El C7.5
{2mm(Di=010) =" \@
5mm(D1 020,040) = Variacion bmm
Nucleo (| Fresado contorneado
\@ Déngiofeleiesel  o10 220 240

a)
Y

FRESADO MULTIFUNCIONAL |"Rowtonns

Avance por vuelta
t (mm) 10152 1|15 2|1 |15]2

Variacion Ca. Ca. Ca.
‘ b (mm) 0.04/0.10| 7% 0.01/0.05| -7 10.01|0.06| o5

( Fresado cajeado |
‘ (Max.)

I-D
Ng

|
O
Y
(Max.)

<
7]
(Max.)

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén.




Fresado de chaflanes

7mm (Max.)

Fresado planeado

—

7mm (Max.)

Taladrado

{

2mm:D1=2810 (Max.)
5mm:D1=220,240 (Max.)

©

Fresado en rampa

Diametro de la fresa : D1 (mm)
) . Tipo | Velocidad de corte #10 (Hélice1) #20 (Hélice 2) $40 (Hélice 3)
M | D | -
L] ureza eete de corte (m/min) Avance de mesa Avance de mesa Avance de mesa
(mm/min) (mm/min) (mm/min)
A 900 (750—1000) 1300 (1100—1500) 1200 (1000—1350)
270 (180—325)
Acero dulce <180HB UP20M B+D 650 (500—750) 950 (750—1100) 800 (620—1000)
150 (120—200) 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
( ) 650 (500—750) 950 (750—1100) 800 (620—1000)
225 (155—-270
Acero al carbono |15q_ogoHg| up2om | B-D 500 (370—620) 750 (500—1000) 700 (500—880)
Acero aleado
150 (120—200) 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
190 (130—250) 250 (130—380) 250 (130—380)
160 (110—180)
Acero altamente aleado [200—280HB| UP20M B-D 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
C 80 (50—100) 40 (25—50) 50 (35—60) 40 (35—60)
400 (250—500) 550 (380—750) 550 (380—750)
225 (155—270)
Acero inoxidable | <200HB UP20M | B-D 300 (250—380) 500 (380—620) 450 (380—500)
© 150 (120—200) 100 (60—130) 100 (60—130) 100 (60—130)
) 500 (400—600) 750 (600—900) 750 (600—900)
Resistente
Fundicién alatraccion| UTi20T | B-D | 120 (100—150) 300 (200—400) 450 (300—600) 450 (300—600)
<
=350MPa (¢} 100 (50—150) 150 (100—200) 150 (100—200)

@ Revoluciones (min-')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x®D1)
@ Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones
(Nota) Estos valores estan referidos a la velocidad en la periferia del filo de corte.

@ Las condiciones de corte recomendadas, estan referidas a la maxima profundidad de corte.

@ Cuando utilizamos tipo largo (i.g. BSPR403S32L), |a tabla de avance deberia reducirse hasta el 30%, si se producen vibraciones la
velocidad de corte deberia reducirse hasta un 25% de las recomendaciones de abajo.
@Las virutas se pueden embotar durante el taladrado; por ello, se recomienda el taladrado a pasos. (Pasos recomedados de 0.5mm)
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FRESADO Pz

Incluye i F

cara plana
M U LTI F U N c I o NAL Desbaste Fresa de escuad Copiad: Fresado cajead Ranurar  Fresadoagrandado

®Diametro pequeio L4

Acero carbono o !
Nemo elerrle Acero inoxidable | Acero endurecido

oD1

Aleacion ligera| Fundicién

oD4

BN
/
R0.4 ‘ ap(Max. Profundidad de Corte)

L3
L2

L5

L1

® General
=8
®
|
@ Taladrado sin un agujero previo y avance ROE | | L s ol TLS—L L
horizontal. L =
@ La ranura en la placa para su fijacion, - L1
muestra una excelente rigidez.
® Placas muy positivadas que ofrecen excelente J%_ _ £
desprendimiento.
Solo herramienta a mano derecha.
o) . S § Dimensiones (mm)
ig Referencia % é
5 D1 D3 L1 D4 L2 L3 L4 L5 Le H1 ap
€| SRER100SS16 |e|1| 10 - 85 16 25 15 24 10 - 14.2 6
% 120SS16 |® (1| 12 - 85 16 25 18 24 10 - 14.2 8
§ 140SS16 |® 1| 14 - 85 16 25 21 24 10 - 14.2 8
E 160ss16 |®|1| 16 | — 85 | 16 | 25 | 24 | 24 | 10 | — | 142 | 9
= 180ss20 |e|1]| 18 — | 100 | 20 | 30 | 27 | 25 | 1 — | 182 | 9
— SRER200SS20 (e|1| 20 1.2 | 100 20 30 - 25 1 - 18.2 8
ﬁ 5 200SL20 |e|1| 20 12 | 120 20 50 - 25 11 - 18.2 8
‘ EE E 250SS25 |e|1]| 25 64 | 115 25 35 - 32 12 17 23 8
WEE |8 250SL25 |%|1| 25 6.4 | 140 25 60 - 32 12 17 23 8
3008S32 |(e|1| 30 108 | 125 32 45 - 36 14 19 30 8

FRESADO MULTIFUNCIONAL

S5 &3 D <
Referencia herramienta ﬁ §% \\\\‘@\\\\\\'} @ / @ @
Brida Tornillo Anillo tope Llave Placa

SRER100SS16 — TS253 - - TKYO08F SREO6R —

120SS16 = TS3 = = TKYO08F SREO7R =

140SS16 - TS3 — — TKYO8F SREO7R -

160SS16 = TS35 = = TKY10F SREO9R =

1808S20 - TS35 — — TKY10F SREO9R -
SRER200SS20 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R
200SL20 SRK1R — SRS5 CR4 TKY20F - SRE12R
250SS25 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R
250SL25 SRK1R — SRS5 CR4 TKY20F - SRE12R
300SS32 SRK1R = SRS5 CR4 TKY20F = SRE12R

* Par de fijacion (N m) : TS253=1.0, TS3=1.0, TS35=2.5, SRS5=5.0

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




o Recubrimiento | Conendoral Dimensiones (mm)
Figura Referencia 8 2 5 Geometria
ol o L1 L2 S1 Re
o =
> =
SREO6R E|l® * 8.5 (6.35 2.3 04 Re —
= 07R E|l® * 10.6 |7.94 2.8 04 o ;[E
g 09R E|l® * 12.7 19.525| 3.5 0.4 )Y15°
35&.’ L‘1 / S1 !
SRE12R E|l® * 12.7 |19.525| 4 0.8 Re
& ) -
\)ﬂzw
85° l L1 l S1 ,
A : Fresado a escuadra B : Fresado ranurado C : Taladrado

0.3D1

D1

Tipo de corte

-—

Direccion de rotacion

de la herramienta  ~ "~

Direccion de rotacion de la herramienta

@ Se recomienda el corte descendiente

Herramienta

tanto para conseguir un buen acabado,
como para mejor control de las virutas.

@Durante el corte, evacue las virutas con
soplo de aire.

@ Minimice la longitud del saliente de la
herramienta desde el plato de sujecion.

@ Use intervalos de avance de 0.5mm
para dividir correctamente las virutas.

@EI corte refrigerado asegura un
mecanizado mas estable.

Diametro de la fresa : D1 (mm)

(]
Material Dureza | Calidad | o &| POl velocidad de corte | __610—614 616918 $20-630
& 3| decorte (m/min) Avance por Diente | Avance por Diente | Avance por Diente
~= H (mm/diente) (mm/diente) (mm/diente)
A 5
Acero al carbono | 180—280HB 3;22(::\4- B Z (1031(?1 70) 0.075 (0.05—0.1) 0.115 (0.08—0.15) 0.15(0.1—0.2)
C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.075 (0.05—0.1)
A 5
Peam eleadts 180—280HB 3;22(::\4- B 5 (1031(?] 70) 0.065 (0.05—0.08) | 0.095 (0.07—0.12) | 0.125(0.1—0.15)
C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.06 (0.02—0.1)
- Resistente | ooy A > 120 0.075(0.05—0.1) | 0.115(0.08—0.15) |  0.15(0.1—0.2)
Fundicion alatraccion| \jroor [ B 3 (80—140)
<450MPa C 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.075 (0.05—0.1)
A 3
Acero endurecido | 40—60HRC 3;22(:;\4 B , (406_070) 0.04 (0.03—0.05) 0.04 (0.03—0.05) | 0.075 (0.05—0.1)
C 0.04 (0.03—0.05) | 0.065 (0.05—0.08) | 0.065 (0.05—0.08)

@Revoluciones (min"')=(1000xVelocidad de corte)+(

BPRECAUCIONES DE USO

@Ancho minimo para un acabado uniforme

w

14x¢D1) @Avance de mesa (mm/min)= Avance por dientexNdimero de dientesxRevoluciones

E D1 Referencia L

2 (Diametro) herramienta (Ancho Min.)| (Didmetro Min.)

2 10 SRER100 20

=

< 12 SRER120 24

% ¢ Taladrado

5 d 14 SRER140 28

< L (Ancho Min.) Avance lateral ——

) — 16 SRER160 32

g . < 18 SRER180 36

S s

8 5 £ 20 SRER200 40

+ S g

g . ) lTaladrado 25 SRER250 50

o <

© L Fres e ado 30 SRER300 60
REPUESTOS DATOS
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FRESADO ~ J =
MULTIFUNCIONAL - MA L( % éﬂ?

Fig.1 Fig.2 Fig.3 Fig.4

Aleacion ligera| Fundicion ﬁ\cgé?ocaalreg%r}’o Acero inoxidable | Acero endurecido % < % < ;v% 014 5
'fl'pmi!lo ﬁl 3 - 5 - 5 -
® 20° Placa positiva. VAL ] - - . -
¢ ®Para placas - & - & S~ . /i
octagonales y de (& o | |28 ape | | [|5R] e & [[|2®
t dond bl ‘ /el 2D3 I3 eD3 3> D3 A3
puntas redondas. s0s <l | |1 e ey oDs
® Mecanizado oDt |  eD | oD1 oD1
multifuncional.
CH:3°
AR:+13°
B TIPO FRONTAL RR 1-4° Solo herramienta a mano derecha.
E Stock Nimero Dimensiones (mm) Masa | oo Tipo
R |dedentes| py [ ps | D3 | L1 | Do | L7 | D8 | wi | Ls | K9) [A1]ap|Az|(Fig)
OCTACUT0403ARB ® 3 40 | 31.7| 21.2| 40 16 18 — 84| 56| 04 [25/7 (3] 1
0504ARB L 4 50 | 419 314| 50 22 20 1 10.4 6.3 | 05 [25/7 |3 2
0634ARB ® 4 63 | 54.9| 445| 50 22 20 1 10.4 6.3 0.7 (257 |3 2
0805ARB ® 5 80 | 71.9| 61.5| 50 27 23 | 13 124 | 7 12 |25/ 73| 2
OCTACUTO0503AR ® 3 50 | 38.3| 245| 50 22 20 — | 104 | 63| 05 |3 |94 1
0634AR ® 4 63 | 51.4| 37.6| 50 22 20 | 11 104 | 63| 07 |3 9|4 2
0805AR ® 5 80 | 684| 54.7| 50 27 23 | 13 124 | 7 12 |13 |94 2
1006AR L 6 100 | 88.5| 74.7| 50 32 32 | 45 144 | 8 16 |13 |94 2
1257BR L 7 125 |113.5| 99.8| 50 40 32 | 56 164 | 9 18 |13 |94 3
1608CR L 8 160 |148.5/134.8| 50 40 29 | 887|164 | 9 36 [3 |9(4]| 4
> ¥ /A IS ? ® ®
& N s
Referencia herramienta § / :%I‘
“:‘é" Tornillo roscado Llave Llave Tornillo fijacién| Tornillo fijacion Placa
G
* E OCTACUT0403ARB HDS08030 -
g5 BOES101
il \Gi=2 OCTACUT0504ARB CS350990T TKY10F _
- OCTACUT0634ARB - _
< 0805ARB
(o) OCTACUTO0503AR HDS10031 —
(&) OCTACUTO0634AR BOES101
P
> OCTACUTO805AR CS501290T — TKY25T
LL 1006AR - _
H 1257BR
g 1608CR
o * Par de fijacion (N » m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5
(]
s APLICACION
0
% D1 - B 3 LSy minme
T 42° <420 / Nucle = mecanizar el niicleo
VI}/'A‘_ . pzZ2? ) A< ‘ _
i C5 Taladrar @) a
Max. Profundidad de corte — = Nucleo m
" Fresado Frontal .'P(‘. . Contorneado
Maxima prfundidad @E
Approx. 0.1 de corte 4mm.

(Geometria fresado paredes)  Approx. 1.2

Dimensiones referidas a la OEMX1705

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




M CON MANGO RECTO

0
—0.3

(Interior)

oD1
oDe
oD3

304
A1

(Max. Profundidad de Corte)ap

L1

oDa

5| 8 S Dy ¥l oL ® e
S i s Dimensiones (mm) § /@ >
'R|[=|D1] Ds | D3 | L1 [Da|L2] A1 ap]|A2 Tornillo Llave Placa
OCTACUT322S32RB |®|2|32|236/13.1125|32(45|25|7 |3 CS350990T DTKY10F
403S32RB (®|3]40|31.7|21.2|/125(32|45|25| 7 | 3 CS350990T DTKY10F
504S32RB |* (4 (50(41.9(31.4|125/32|45|25| 7 | 3 CS350990T DTKY10F
634S32RB |* |4 [63|54.9(44.5|125|/32|45|25| 7 | 3 CS350990T DTKY10F
503S32R *|3]|50(38.3(24.5/125|32|45|3 9|4 CS501290T @TKY25T
634S32R *|4]163|51.4(37.6|125|32|45|3 9| 4 CS501290T @TKY25T
* Par de fijacion (N » m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5 A2
— M16x2.0
88 & g
[ @)
A L
(Max. Profundidad de Corte)ap 18
L2
L1 17
[l TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
3| £ N D * @ @
Referencia % 2 DlimE Etemes (i) § /® @
IR|=|D1] D6 | D3 [L1|Da|L2] A1]ap A2 Tornillo Llave Placa
DOEMX12T3i:
OCTACUTO0322SARB |®|2|32/23.6|13.1|66 |17 43|25 7 | 3 CS350990T TKY10F @REMX12T
* Par de fijacion (N » m) : CS350990T=2.5
2| Acero o ¢ ¢ ccloc|c Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable O|IG|CIG|C|O|IC|C @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion o [ ] 3 [ J Honing:
Materiales endurecidos [ 2 E :Redondo S: Chaflan + Honing T: Chaflan
ol o Recubrimiento | Cermet |Conenciond [CBN* 1] Dimensiones (mm)
=
Figura Referencia glglela|_|EIZ|IQIZE] (3 Geometria
www|>SoZ=Z|D =
OEMX12T3ETR1 M[(T|® A *|® [} 127 1397 | 1.0 g ~
e 12T3ESR1 M| S (] 127 | 397 | 1.0 A
O ! I
\ *2 12T3EER1-JS |M[E|®|® 127 | 397 | 1.0 Y 200
*2 12T3ETR1-JS |M|T A (J 12.7 | 397 | 1.0 D1 si_/
* | % ) . .
Q OEEX1705ETR1 E(T ales 17.0 | 5.0 1.4 %2
: OEMX1705ETR1 M|T|® o® 17.0 | 5.0 1.4 é% % JS Rompevirutas
*2 1705ESR1 M([S (] 17.0 | 5.0 1.4 2.5
JS Rompevirutas | %2 1705EER1-JS |M|E|® | @® 17.0 | 5.0 1.4 Qﬂ:q .
*2 1705ETR1-JS |M|T Alx ° 17.0 | 5.0 | 14 Nl *1CBN
REMX12T3TN M| T A ° 12.95| 417 | —
12T3SN M([S * 12.95| 4.17 — ™
%2 12T3EN-JS  |M|E| |* 12.95| 417 | — 1,
*2 12T3TN-JS M[T A [ J 12.95| 4.17 — f2°°
REMX1705TN VK A ° 1725| 52 | — St
1705SN M([S * 17.25| 5.2 — *2
*2 1705EN-JS M|E * 17.25| 5.2 — 1. JS Rompevirutas
JS Rompevirutas | %2 1705TN-JS M[T A (] 17.25] 5.2 —
*2 Placa con rompevirutas.
AMARRE ‘Im REPUESTOS DATOS
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*
5
S

HERRAM|
ROTATO!

FRESADO MULTIFUNCIONAL

K084

®

(Fresado en rampa)

©

(Mandrinado)

W W

(Fresado helicoidal) (Fresado contorneado)

(Fresado planeado) (Fresado planeado)
Posibilidad de utilizar Posibilidad de utilizar
las 8 aristas las 4 aristas
—_— —_—

©

(Taladrado)
-—

(Fresado de chaflanes) . | (Fresado escuadrado)

—_—

4mm(Max.)

(Nota) Estas son condiciones de corte recomendadas cuando el diametro de corte es menos de 80. Para fresas con diametro de >¢ 80mm

aumente la velocidad de corte en un 10%. Los tamafos anteriores son para OEMX1705

. ] Velocidad de corte Avance por diente
ML ez Calidad (m/min) Tipo de corte (mm/diente)
F7030 240 (180—300) 2 22 Eg]g:ggg;
Acero dulce <180HB CEF 0.2 (0.15—0.25)
UTi20T 190 (130—230) D.G.H.I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 200 (140—240) & 22 Eg'lg:gggg
180—280HB CEF 0.2 (0.15—0.25)
UTi20T 160 (110—190) = N OIDE= )
Acero al carbono D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
Acero aleado F7030 150 (100—170) £ 22 Eg']gig'gg;
280—380HB CEF 0.2 (0.15—0.25)
UTi20T 110 (80—140) = I E=T)
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 130 (90—160) ',;\ 8']2 §g-]:g-§§
Acero pre-Endurecido 35—45HRC CEF 0'1 (0 65—0'15)
T 110 (70-130) D.GH, 0.05 (0.025—0.075)
F7030 150 (100—170) 2 315 Eg = g
Acero altamente aleado <300HB CEF 0.1 (0.05—0.15)
Wy 110 (80—140) D.G.H,I 0.05 (0.025—0.075)
F7030 200 (140—240) £ 310 gg = g)
Acero inoxidable <270HB CEF 0.1 (0.05—0.15)
UTi20T 160 (110—190) — e -
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
A 0.3 (0.25—0.35)
L Resistente a la traccién UTi20T 160 (110—190) B 0.25 (0'2:0'3)
Fundicion C.EF 0.15(0.1—0.2)
<350MPa D,G,H,| 0.075 (0.05—0.1)
MB730 1500 (1000—3000) || B (Profundidad de Corte 0.1—0.5mm) 0.15(0.1—0.2)
A 0.25 (0.2—0.3)
Resistente a la traccion . B 0.2 (0.15—0.25)
360—500MPa uTi20m 130 (90—160) GIEE 0.1 (0.05—0.15)
Fundicién ductil D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.25 (0.2—0.3)
Resistente a la traccion ; _ B 0.2 (0.15—0.25)
g oy UTi20T 110 (70—130) CEF 0.1(0.05=0.15)
D,G,H,| 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15 (0.1—0.2)
. B 0.15(0.1—0.2)
UTi20T 60 (50—80
Acero de alta aleacion 45—B0HRC ( ) CEF 0.1 (0.05—0.12)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.06)
MB730 150 (100—200) B (Profundidad de Corte 0.1—0.3mm) 0.15(0.1—0.2)

@Revoluciones (min-')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x$D1)

@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones

(Nota 1) Esta lista de condiciones de corte recomendadas es para un desgaste del flanco de 0.3mm y un tiempo de corte de 30min.
(Nota 2) El plato de sujecion deberia amarrar una longitud de mango superior a 50mm.

(Nota 3) Use avance vertical cuando taladramos utilice pasos 0.5mm.

(Nota 4) Cuando se produce vibraciones, reducir la velocidad de corte entre un 20—30%.

(Nota 5) Cuando utilice placas redondas asegurese de que la fijacion con el cuerpo sea correcta.

DATOS

TECNICOS




FRESADO

MULTIFUNCIONAL -

Aleacion ligera

Fundicién

Acero carbono
Acero aleado

AN

VN

Acero inoxidable | Acero endurecido

A

Fresadoescuadrado  Fresado Frontal

(Z A
In

cara plana

Copiado Fresado cajeado

L

Ranurar

Fig
240
242

N

Ls

Fig.2
250
252

==
L]

® 11° Placa positiva.
® Placa redonda que

tiene un filo de
corte muy fuerte.
@ Disponible una gran
gama de herramientas.
® Conveniente para
mecanizado de moldes.

AR :+5°
B TIPO FRONTALRR:-4°—0°

| L7

ap |

L1

263
266
280

Colocar un perno adjunto.

1

Fig.3
2100

oDs
oDsé
oD1

oD7
oD9
W1

Ls

L7

L1

lap

L7

L1

ap

g |

Solo herramienta a mano derecha.

= o2 ] © Max. * Q
E . § 8*2 Dimensiones (mm) & [Profundidad @ /"l ‘/\\\\\' Tipo
8 Referencia DS = | decorte S (Fig.)
2 R|Z8|D1 | Ds | D7 | L1 | Do | L7|Ds | Wi|Ls|(kg)| ap | A2 |Toniloroscado| Llave | fornko
BRP6P-040A03R *| 3| 40/279|33.3/40 | 16 |18 | — | 84|56|04| 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 | 1
-050A04R * |4 | 50/37.8/43.1) 50 | 22| 20 | 11 |[104|6.3|05| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-063A05R *x| 5[ 63/50.8/56.1] 50 | 22 | 20 | 11 |10.4/6.3|0.7( 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
BRP6N-042A04R ®| 4| 42]298 — |40 | 16|18 | — | 84|56(04(| 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 | 1
6 -050A04R ®| 4| 50(378 — | 50| 22|20 |11 [104/6.3(0.5( 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-052A05R ®| 5| 52398 — 63| 22|20 | 11 [104/6.3|05| 6 |4 TS43 | TKY15D = 2
-063A05R ®| 5| 63508 — |50 22|20 |11 [104/6.3|0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-066A06R ®| 6| 66538 — [63 22|20 |11 [104/6.3|0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
-080A06R ®| 680|678 — |50|27|22|13 [124/8 (12| 6 |4 TS43 | TKY15D - 2
BRP8P-063A04R x| 4 | 63(46.8/54.5/ 50 | 22 | 20 | 11 [10.4|6.3(0.7| 8 |55 TS54 |TKY25D = 2
8 BRP8N-063A04R ®| 4| 63(468 — 50| 22|20 |11 |104/6.3(0.7| 8 [55| TS54 |TKY25D - 2
-080A06R ®| 6 |80(638 — |[50| 27|22 |13 |124|8 (12| 8 [55| TS54 |TKY25D = 2
-100B07R ®| 7 (100838 — |50 | 32|32 |45 |144/8 |16| 8 |55| TS54 | TKY25D — 3
* Par de fijacion (N » m) : TS43=3.5, TS54=7.5
M
RN / dh
al a - =1 -=1 4
[N Q I Q 5]
©) \‘/
_. [ar
L2
L1 H1
[l TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
£ * Y @
% = % 6
o3 Dimensiones (mm) - @
é- Referencia a8 § // “\-q
R 5 D1 | Dé | L1 | L2 | D4 | D5 | H1I | M | ap | A1 Tornillo Llave Placa
< BRP4NR161M08 |® (1| 16 | 7.8/ 46 | 28 | 85/13 | 10 | M8 | 4 |1
o 202M10 |®|2| 20 |11.8] 47 | 28 [10.5(18 | 15 |M10| 4 |2 DORPMWO08T2MOE/T
2 T| TKYO8F
Eé 253M12 |@ (3| 25 [16.8| 54 | 32 |12.5|21 17 |M12| 4 |2 5250560 08 (QRPMT08T2MOE-JS
323M16 |® |3 | 32 [23.8/ 59 | 36 |17 |29 | 22 M16| 4 |2
BRP5NR201M10 |®|1| 20 | 9.8/ 51 | 32 |10.5|18 | 15 [M10| 5 | 1.2 |CS350760T
o 252M12 |@ (2| 25 [14.8| 54 | 32 |12.5|21 17 |M12| 5 |25 TKY15F @®RPMW10T3MOE/T
% 323M12 |®@|3| 32 |21.8]| 58 | 36 [12.5(21 17 |M12] 5 | 2.5 |CS350860T @RPMT10T3MOE-JS
323M16 |® |3 | 32 [21.8/ 59 | 36 |17 |29 | 22 |M16| 5 |25
BRP6N-322M16 ®|2( 321|198/ 65 | 42 |17 [18.3] 22 |M16| 6 |4 TKY15D
&| BRP6NR322M16 |® (2| 32 [19.8| 58 | 35 [17 |29 | 22 |M16| 6 |4 Ts43 DORPMW1204MOE/T
% 403M16 (® 3| 40 (27.8| 66 | 43 |17 |29 | 22 |M16| 6 |4 TKY15F | @QRPMW1204MOE-JS
424M16 (@ |4 | 42 |29.8| 66 | 43 |17 |29 | 22 |[M16| 6 |4
* Par de fijacion (N » m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5, TS43=3.5
@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japoén. AMARRE _@ REPUESTOS DATOS

ROSCA
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oD4

x |
4
ap (Max. Profundidad de Corte) B2°

(Angulo de inclinacion correspondiente)

oD1

y

Diametro del filo de corte = 63mm

L2

f—— !

L1

[ | CON MANGO RECTO Solo herramienta a mano derecha.
= 2 *
= HE — & }@‘
© Q| = Dimensiones (mm & $
% §- Referencia 2] § ) & 4
= R|5[D1| De | L1 |Da| L2 | A2 | B2 Tornillo Llave
BRP4NR121S12 *x[1]12] 38 8 |12 | 25 | 0.2 | 3°00' | CS250560T | @ TKY0O8F
R 161S16 *x|[1]16 | 78| 85|16 | 25 | 1.0 | 3°00' [CS250560T | @TKY0OSF
202520 *[2]20] 11.8 | 100 | 20 | 30 | 2.0 | 2°25' [ CS250560T | @TKYO8F
253525 *x|3]|25|16.8 | 115 | 25 | 35 | 2.0 | 2°02' | CS250560T | @TKYOSF
4 121LS12 [x[1[12] 38 [ 150 [ 12 | 70 | 0.2 | 0°57' [ CS250560T | @TKYO8F | DRPMWOST2MOE/T
L 161LS16 |x|1| 16 | 7.8 | 150 | 16 | 70 | 1.0 | 0°57' | CS250560T | @TKY08F | @RPMTO8T2MOE-JS
202LS20 |[*[2]| 20| 11.8 | 180 | 20 | 100 | 2.0 | 0°39' | CS250560T | @TKYOSF
253LS25 |[*|3| 25| 16.8 | 180 | 25 | 100 | 2.0 | 0°39' | CS250560T | @ TKYOSF
L 202ELS20 [ [ 2] 20| 11.8 | 250 | 20 | 130 | 2.0 | 0°30' | CS250560T | @ TKYO8F
253ELS25 [ [ 3| 25 | 16.8 | 250 | 25 | 130 | 2.0 | 0°30' | CS250560T | @ TKYOSF
BRP5NR161S16 *x[1]16] 58] 80| 16| 25 | 0.3 | 3°09' [CS350760T | @TKY15F
R 201S20 *[1]20| 98| 100 | 20 | 30 | 1.2 | 2°31' [CS350760T | @TKY15F
252525 *x|2|25|148 | 115 | 25 | 35 | 2.5 | 2°06' | CS350860T | @QTKY15F
323532 *x|3[32] 218|125 | 32 | 45| 25 | 1°34' | CS350860T | @TKY15F
5 161LS16 |x|[1] 16| 58 | 150 | 16 | 70 | 0.3 | 0°58' | CS350760T | @TKY15F | DRPMW10T3MOE/T
L 201LS20 |[*|1]| 20| 9.8 | 180 | 20 | 100 | 1.2 | 0°40' | CS350760T | @TKY15F | QRPMT10T3MOE-JS
2521825 |[*[2]| 25| 148 | 180 | 25 | 100 | 2.5 | 0°40' | CS350860T | @TKY15F
323LS32 [*[3] 32| 21.8 | 200 | 32 | 120 | 2.5 | 0°33' |CS350860T | @TKY15F
EL 252ELS25 | [ 2] 25| 148 | 250 | 25 | 130 | 2.5 | 0°30’' | CS350860T | @TKY15F
3 323ELS32 [ [3] 32| 21.8 | 300 | 32 | 180 | 2.5 | 0°22' | CS350860T | @TKY15F
= BRP6PR322S32 | % | 2| 32 | 19.8 | 125 | 32 | 45 | 4 | 1°37" | 71543 | DTKY15D
gg R 403S32 *x|3[40| 279|125 | 32| 45| 4 — TS43 | DTKY15D
*, g5 504532 *|4]|50|378|150 | 32| 50 | 4 - TS43 | DTKY15D
= 504542 *x|4|50 | 378|150 | 42 | 50 | 4 — TS43 | DTKY15D
2' 3221832 [x|2[32 198200 [32] 120 | 4 0°33' TS43 | DTKY15D
Z |6lL 403LS32 |x|[3| 40| 279|200 | 32 | 120 | 4 — TS43 | DTKY15D | ODRPMW1204MOE/T
o 504LS32 | x| 4|50 | 37.8 | 250 | 32 | 150 | 4 — TS43 | DTKY15D | @RPMT1204MOE-JS
o 504LS42 | x| 4|50 | 37.8 | 250 | 42 | 150 | 4 — TS43 | DTKY15D
> 322ELS32 [x|2[ 32198300 [32] 50| 4 1°26' TS43 | DTKY15D
=) EL 403ELS32 | %[ 3|40 | 27.9 | 300 | 32 | 120 | 4 = TS43 | DTKY15D
L 403ELS42 x| 3|40 | 279 | 300 | 42| 50 | 4 2°44' TS43 DTKY15D
H 504ELS42 | x| 4|50 | 37.8 | 300 | 42 | 50 | 4 — TS43 | DTKY15D
5 BRP8PR402S32 *x|[2]40 238 125 [ 32| 45| 55 — TS54 | DTKY25D
s 503532 *[3]|50|338|150 | 32| 50 | 55 — TS54 | DTKY25D
o R 503542 *[3]|50 (338|150 | 42| 50 | 55 — TS54 | DTKY25D
a 634532 *x|4|63|468 | 150 | 32| 50 | 55 = TS54 | DTKY25D
< 634542 *x|4|63|46.8 | 150 | 42| 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
(%) 402LS32 |x|2] 40 [ 238 200 [ 32 | 120 | 55 = TS54 | DTKY25D
'&J 8 503LS32 |x|3 |50 | 338|250 | 32| 150 | 55 - TS54 | DTKY25D | ORPMW1606MOE/T
™ L 503LS42 |x|[3|50 | 338|250 | 42 | 150 | 5.5 — TS54 | DTKY25D | @RPMT1606MOE-JS
634LS32 |x|4|63|468 | 250 | 32 | 150 | 5.5 — TS54 | DTKY25D
634LS42 | x| 4|63 | 46.8 | 250 | 42 | 150 | 5.5 — TS54 | DTKY25D
402ELS32 [ x| 2|40 [ 238300 | 32| 50 | 55 — TS54 | DTKY25D
EL 402ELS42 | x| 2| 40 | 23.8 | 300 | 42 | 50 | 5.5 | 2°52' TS54 | DTKY25D
503ELS42 | x| 3|50 | 33.8 | 300 | 42 | 50 | 55 - TS54 | DTKY25D
634ELS42 | x| 4| 63 | 46.8 | 300 | 42 | 50 | 5.5 — TS54 | DTKY25D

(Nota) R : normal L :larga EL : extra larga
* Par de fijacion (N « m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




[EEE - € ° € Condiciones de corte (Guia):
Acero Inoxidable o|¢|6|G|lo|G|6 @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Material Fundicién 2 { ¥ .
Aleaciones termo-fesistentes, Aleaciones dé ftario [ Honing: o
Materiales endurecidos [ 2 E:Redondo T: Chaflan
ol @ Recubrimiento | Cermet [Conencond]  Dimensiones (mm)
Figura Referencia s|5[2|8|k|=|8|8 S Geometria
CEEREEEEES | T T
RPMWO08T2MOE M| E (] *|® 8 2.78
08T2MOT M[T ) 8 2.78 —
10T3MOE M| E (] *|® 10 3.97
- 10T3MOT M| T 10 3.97 H
o 1204MOE ME| o |oe|e|e 12 4.76 LN e
1204MO0T M[T o |o 12 4.76 o o
1606 MOE M| E [ ] ( *|® 16 6.35
1606MOT M[T ) 16 6.35
RPMTO08T2MOE-JS M| E o0 (] 8 2.78
o= 10T3MOE-JS M|IE| |e|® ° 10 3.97 {%
- 1204MOE-JS  |M|E|e @0 (@] | |o 12 4.76 .
=2 1606MOE-JS |M|E| |e|e|® * 16 6.35 3 ‘ e
1

B VELOCIDAD DE CORTE (m/min)

Recubrimiento Convencional
Material Dureza
F7030 VP15TF UTi20T
Acero dulce <180HB 250 (200—300) 250 (200—300) 150 (100—200)
Acero al carbono 180—280HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
Aceroaleado 280—380HB 160 (110—190) 160 (110—190) 100 (70—120)
Acero
pre-endurecido 35—45HRC 120 (80—140) 120 (80—140) 90 (60—100)
s 300HB 130 (90—160) 130 (90—160) 100 (70—120)
Acero inoxidable <260HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
L Resistencia a la traccion _ _
Fundicion S eoMPa - 170 (130—220) 140 (100—170)
Resistencia a la traccion
o 300 500MPa - 140 (100—180) 120 (80—140)
AU CE] Resistencia a la traccion
500 800MPa - 110 (80—140) 90 (70—110)
Acero endurecido 45—60HRC - 60 (50—100) 60 (40—70)
(Nota) Las velocidades de corte indicadas en negrita son para las calidades recomendadas.
Il AVANCE POR DIENTE (mm/diente)
Profundidad de corte (mm)
Tipo
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 — - - -
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 = = =
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 - —
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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FRESADO PROFUNDO

A
VN

5

L

Desbaste Fresade escuadrar  Fresado Lateral

A ESCUADRA

Y o .Tpo mango recto (Combinaciéon mango)

Acero aleado |para herramientas Acero endurecido

Aleacion ligera| Fundicién

_a_m,‘

ap (Max. Profundidad de Corte)
L2

L1

@ Tipo de mango BT50 cénico

BT50

—
A—

@®Baja resistencia de corte debido T
al la forma ondulada de las placas. L1
@ Apta para corte pesado debido
a su rigidez.

L10

@ Tipo mango MT5 SK50

| e % _
Q I () E q X L 7
90K ap (Max. Profundi(li_a;i de Corte) 90° ap (Max. ProfundEzd de Corte) J—I]I
L1 L1
~ dslgl?;?];gs Dimensiones (mm) " Tipo de pl'aca -
Tipo Referencia § S De ataque, vertical A | De ataque, vertical B Periférica
v % & S| 0| L | Ds| Lz Lo oap 0041200 | 12041200 | 12040800
%é §(ﬂ@$PX4R05016WNES *|2 |16/ 4| 50 |[180 | 50.8 | 100 - 72 2 2 12
a8

; g 5 SPX4R05024WNS *| 2 |24 50 |220 | 50.8 | 140 = 110 20
% é % E 4R05034WNM *| 2 |34 50 |270 | 50.8 | 190 - 157 2 2 30
E% P 4R05044WNL * 44 50 |320 | 50.8 | 240 = 205 40

=4
i I'é ;CZ)(N@SPX4R0501GBT50NES *|2 16| 4 50 |249.8| - 100 | 148 72 2 2 12
g SPX4R05024BT50NS %[ 2 |24 | 4 | 50 |289.8| - 140 | 188 | 110 2 2 20
< 4R05034BT50NM | x| 2 (34| 4 | 50 |339.8| - 190 | 238 | 157 2 2 30
§ % g 4R05044BT50NL | x| 2 (44| 4 [ 50 |389.8| - 240 | 288 | 205 2 2 40
L ~§ New 4R06324BT50NS % | 2 |24 | 4 | 63 [289.8| - 140 | 188 | 110 2 2 20
< u GEW 4R06334BT50NM | x| 2 (34| 4 [ 63 |339.8| - 190 | 238 | 157 2 2 30
8 GEW 4R06344BT50NL | x| 2 (44| 4 | 63 |389.8| - 240 | 288 | 205 2 2 40
% GEW 4R06356BT50NX x| 2 [56| 4 | 63 |439.8| - 290 | 338 | 261 2 2 52
I.OI- @&V SPX4R05024SK50NS |@| 2 |24 | 4 | 50 [289.6| - 140 | 188 | 110 2 2 20
E GEW 4R05034SK50NM (@ | 2 |34 | 4 | 50 |339.6| - 190 | 238 | 157 2 2 30
8 o g 4R05044SK50NL (@ | 2 (44| 4 | 50 [389.6| -— 240 | 288 | 205 2 2 40
< 2 § W 4R06324SK50NS |@| 2 (24| 4 | 63 (289.6| - 140 | 188 | 110 2 2 20
ﬂ ? it QEW 4R06334SK50NM (@ | 2 [34| 4 | 63 [339.6| -— 190 | 238 | 157 2 2 30
E QEW 4R06344SK50NL (@) 2 |44 | 4 | 63 |389.6| - 240 | 288 | 205 2 2 40
QEW 4R06356SK50NX (@) 2 |56 | 4 | 63 |439.6| - 290 | 338 | 261 2 2 52
5 G2 SPX4R05024MT5NS (@ | 2 |24 | 4 [ 50 |279.5| - 150 - 110 2 2 20
E E QW 4R05034MT5NM (@] 2 |34 | 4 | 50 |329.5| - 200 - 157 2 2 30
il QW 4R05044MT5NL (@ | 2 (44| 4 | 50 |379.5| - 250 - | 205 2 2 40

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




L7

BTIPO FRONTAL Ls

OSE N
sl al 20 NC N\ S
8 ® i ®
\\. TN\ L ) I
®
aPp (Max. Profundidad de corte) |
L1

Solo herramientas a mano derecha.

D1 Tornillo fijacion Geometria
63 HSC12070 -
680 16065
§ Numero o i Tipo de placa
) & | de dientes IESREEnes (i) Filo de corte inferior A |Filo de corte inferior B | Filo de corte periférico
Referencia gz |2 JPMX MPMX SPMX
Rig|o| &Pt Dot D Willelap| Yosace | 12041200 | 120408-0
SPX4-063A24A058RA ®| 4244|6385 |27 |28 |13 124 | 7 |58 2 2 20
-080A24A058RA ®| 424 4|180|85 (32|40 |17 |144| 8 | 58 2 2 20

(Nota) Tambien es posible suministrar refrigerante a traves de la barra.

*
P27 g 85
Herramienta = —
Tornill LI Lubri Placa
ornifio ave WIS Filo de corte inferior A | Filo de corte inferior B | Filo de corte periférico
JPMX190412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
SPX TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX190412-dM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM
JPMX140412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH
Tipo de fresa SPX TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX140412-dM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM

* Par de fijacion (N » m) : TS55=7.5
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Recubrimiento Dimensiones (mm)
Ti Fi Referenci = SR
®©
ipo igura eferencia gle/§ 1 1 - o = eometria
oo
> >
< JPMX190412-WH |Mm|® @ 19.05 | 12.7 - 4.76 1.2
E @? 140412 WH M P 14 3 12 7 4 76 1 2 4||||||||||------l|\
2 - . . - . . ARECUS
= ‘ﬁ S 'r'@@' I
z|5 " ENT
o QT I Iy 3}11"
3|8 86° L1 S1
£l MPMX120412-WH |M(®|® - — 12.7 | 4.76 1.2
el
=g
§ E = 7
=]t
S| g R
g S | st 1}11
0|2
Tlw
8
3l SPMX120408-WH |M|® @ - - 12.7 | 4.76 0.8
2le
ol& |
| 5
o 110
g St
2
L
< JPMX190412-JM M|@®| @ 19.05 | 12.7 - 4.76 1.2
5 @E\N .—Re
@E': — k 140412-JM Mo ® 14.3 12.7 = 4.76 1.2
£ E 86° L1 |s1
=4 i
3
£|o MPMX120412-JM |M|®|® - - | 127 | 476 | 12
Qo: 2 - Re
=|e — m—
HE
8|5
~|o =X 11°
% § 86° ‘31:}
ol E
©
2|3 SPMX120408-JM |M|®|® - — | 127 | 476 | 08
g|e
F|o
Q
2
8 e
g 81#
g T
[

* Solo para fresas SPX tipo frontal.

@ : Existencia

en Europa.




B CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

: Velocidad de corte| Profundidad de corte [ Ancho de corte [Avance por diente
q Placa/Calidad
Material Dureza - vec ap ae 4
Rompevirutas (m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
VP15TF 120
<180HE WH (100—=140) —4D1 —10 0.15—0.25
Acero dulce = VP15TF 120 —2D —10 0.15—0.25
JM (100—140) 1 ! :
VP15TF 80
Acero al carbono TR WH (70—120) i i B2
Acero aleado VPJIlaTF (705(%20) —2D1 —10 0.15—0.25
VP15TF 80
Acero ale-ado <300HB WH (60—100) —4D1 —10 0.10—0.20
para herramientas VPJ1|3|TF (60§q 00) —2D1 —10 0.10—0.20
VP20RT 80
e —4D1 —10 0.10—0.20
Acero inoxidable <200HB VPvgtl)-lRT (70 8(; 20)
M (70—120) —2D1 —10 0.10—0.20
i A VP15TF 100 _ _ _
i Resistencia Wi (0-120) 4D i 85048
undicion VP15TF 100 _ _ _
<350MPa M (80—120) 4D1 10 0.10—0.25
Resistencia VRISTF (60 ey 00) —4D1 —10 0.15—0.35
Fundicion ductil a la traccion VP15TF 80
VP20RT 40
. o WH (35—50) —4D1 =10 0.08—0.12
Aleacion de titanio <350HB VP20RT 20
M (35—50) —2D1 =10 0.08—0.12

(Nota 1) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.

Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

(Nota 2) Para herramientas con longitud de filo de corte de 200 mm o mas, reducir la velocidad de corte y el avance en un 10-20% y la

anchura de corte en un 50%.

(Nota 3) Si el angulo de corte entre la herramienta y la pieza de trabajo excede los 90° al mecanizar esquinas, reducir la velocidad de corte y

el avance en un 10-20% y el ae en el 50%. También si es posible, ajustar a las esquinas el corte

Il CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

del radio.

: Velocidad de corte| Profundidad de corte | Ancho de corte [Avance por diente
! Placa/Calidad
Material Dureza - vec ap ae r4
Rompevirutas (m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
VP15TF 60 _ _
Acero dulce <180HB V::”;TF (50&320) 10 o 0197025
JM (50—120) —10 D1 0.10—0.15
VP15TF 60
Acero al carbono WH (50—100) —10 D1 0.10—0.25
Acero aleado 180—350H8 VP15TF 60 —10 D 0.10—0.15
JM (50—100) ! : :
VP15TF
Acero aleado Wi (40280) 10 D1 0.10-0.25
para herramientas <300HB VP15TE 50 10 5 010—0.15
JM (40—80) L g :
VP20RT 60
— —10 D1 0.10—0.25
Acero inoxidable <200HB ol (50-120)
by (50~120) -10 D1 0.10—0.15
Resistencia me_lTF (405—080) —50 D1 0.15—0.25
Fundicion a la traccién VP15TF 50
<350MPa JM (40_80) —40 D1 0.10—0.20
Resistencia VP1STF 40 —40 D1 0.15—0.25
Fundicion ductil a la traccién WH (354_080)
<800MPa VP (35-80) -30 D1 0.10-0.20
VP20RT 35
- —10 D1 0.08—0.12
Aleacion de titanio <350HB VPV;’:RT (303550)
M (30—50) —10 D1 0.08—0.12

(Nota 1) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.

Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.
(Nota 2) Para el ranurado usar herramientas de gran rigidez, tales como, SPX4R05016WNES/BT50NES.

REPUESTOS DATOS
TECNICOS
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FRESADO PROFUNDO A ESCUADRA |"Romorns.

B CONDICIONES DE CORTE PARA FRESADO ESCUADRADO

: Velocidad de corte| Profundidad de corte [ Ancho de corte [Avance por diente
Material Dureza I};’Iaca/ C?I'dtad ve ap ae Pz
ompevirutas (m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
120
—0.5D1 —10 0.15—0.30
VP15TF 100—140
Acero dulce <180HB JM ( 120 )
(100—140) 0.5D1— —10 0.15—0.25
120 _ _ —
Acero al carbono T VP15TF (80—130) il 19 ViR
Acero aleado JM 100
(80—120) 0.5D1— —10 0.15—0.25
100
Acero aleado T VP15TF (60—110) — O —i D=2
para herramientas JM (GOE(% 00) 0.5D1— —10 0.10—0.15
140
—0.5D1 —10 0.10—0.25
100—150
Acero inoxidable <200HB VP},&RT ( 120 )
(100—140) 0.5D1— —10 0.10—0.20
120
VP15TF (80—130) —0.5D1 —10 0.25—0.40
o Resistencia WH (80 2320) 0.5D1— —10 0.25—0.40
Fundicion a la traccion 120
<350MPa VP15TE (80—130) —0.5D1 —10 0.15—0.30
M ) 0.5D1— —10 0.15—0.25
100
VP15TF (60—110) — Ol — IRAV=03E
Resist : WH 80 — — —
o esistencia (60-110) 0.5D1 10 0.20—0.35
Fundicion ductil ala traccion 100
<800MPa VP15TE (60—120) —0.5D1 —10 0.15—0.30
M G 0.5D1— —10 0.15—0.30
45
i —0.5D1 —10 0.08—0.10
Aleacién de titanio <350HB e[ (35-50)
(35—50) 0.5D1— —10 0.08—0.10

(Nota 1) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.

Il CONDICIONES DE CORTE PARA RANURADO

: Velocidad de corte| Profundidad de corte [ Ancho de corte [Avance por diente
Material Dureza I;Iaca/ Cal |dtad ve ap ae ?z
@IETES (m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
Acero dulce <180HB VP‘}SITF (1083(%40) —10 D1 0.15—0.25
Acero al carbono | 159—350HB VPISTF (80 2120) —0.25D1 D1 0.15—0.25
Acero aleado VP15TF 80
para herramientas =300HB JM (60—100) —10 D1 0.10-0.20
Acero inoxidable <200HB VP}&RT (801—0?40) —10 D1 0.10—0.15
80 _ —
VP15TF (60—100) 0.25D1 D1 0.10—0.25
A A WH 60
Resistencia e —0.6D1 D1 0.10—0.20
Fundicion a la traccién (50 8(; 00)
M L . —0.6D1 D1 0.10~0.15
80 _ _
o Resistenpﬁa i (502(% 00) —0.5D1 D1 0.10—0.20
Fundicion ductil a la traccion 30
<800MPa VP15TE (60—100) —0.25D1 D1 0.10—0.20
M (50Eq 00) —0.5D1 D1 0.10—0.15
Aleacion de titanio <350HB VPZORT (a5050) —0.25D1 D1 0.06—0.10

(Nota 1) Las condiciones de corte anteriores estan determinadas en una maquina de alta rigidez y pieza de trabajo, donde no se producen vibraciones.
Por favor, ajustar las condiciones del mecanizado si se producen vibraciones.




FRESADO PROFUNDO
A ESCUADRA

AN
VN

Desbaste

=i

Fresade escuadrar  Fresado Lateral

Ranurar

Acero carbono
Acero aleado

Aleacion ligera| Fundicién Acero inoxidable | Acero endurecido

@ Los diferentes angulos de la
hélice, previenen las vibraciones.
@ Apta para corte pesado debido
a surigidez.

@®$25 (Mango recto)

L3

RR°

M CARACTERISTICAS DEL DISENO DE LA FRESA DCCC

(Placa : Tipo ZCMX)  (Cuerpo de la fresg

@ La separacion entre la placa y el
cuerpo reduce la probabilidad del
embotellamiento de las virutas.  80°arista

Posicionamiento de las placas
muy juntas.
|

@Se pueden utilizar los 4 aristas de la placa CCMX : las
puntas de 80° en la hélice "A" y las de 100° en la hélice "B".

@432 (Mango recto)

oD1

RR°

L2
(90°) L1

®¢50 (Mango combinado)

p (Max. Proundidad de Qnrle)
L2

Solo herramientas a mano derecha.

2 . ) ) Tipo de placa
% % dzl:irigfligs Dimensiones (mm) Placas de corte perifgrico PFI)acadeataque(SoIounaposicién)
.‘E Referencia § © % CCMXo08 CCMX09 ZCMX08 ZCMX09
& R s|8| % Dt | L1 | Da | L2 | L3 | ap | RR®|™3506EN-A | T308EN-C| 3508ER-A| T308ER-C
o
625 DCCCR2506S32 |®|2| 6/2| 25 | 130 |32 50| 36 | 27 |8° 5 - 1 —
2510832 |®|2 |10/ 2| 25 | 150 | 32 70| 56 | 44 |8° 9 — 1 =
632 DCCCR3208S32 |®|2| 8/ 2| 32 | 140 |32 60| — | 43 |8°36’ - 7 - 1
3212832 |® 2|12/ 2| 32 | 160 |32 80| — | 63 |8°36' — 11 — 1
DCCCR4015S40 |®|3 |15/ 3| 40 | 150 |40 70| — | 53 |5°31" — 14 — 1
540 4015842 | % |3 |15/ 3| 40 | 150 |42 70| — | 53 |5°31' - 14 — 1
40248540 |®(3 24/ 3| 40 [180 (40 |100| — | 83 |5°31 — 23 — 1
4024842 | % (3 24/ 3| 40 [ 180 (42 |100| — | 83 |5°31 — 23 — 1
50 DCCCR5018S508 (|3 (18/3| 50 | 175|50.8| 90| — | 63 |5°51" — 17 — 1
5027S508 |* |3 |27|3| 50 | 205 |50.8| 120 | — | 93 |5°51" — 26 — 1
@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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Acero cecclo Condiciones de corte (Guia):
Material Acero Inoxidable clelelo € @:Corte Estable @:Corte General #:Corte Inestable
Fundicion £.3 [} E.2 Honing: E:Redondo
ol @ Recubrimiento | Cermet | Convencional Dimensiones (mm)
=
Figura Referencia § § g E § g :é Ll L o1 | s1 |Re Geometria
w|>5(2 =
CCMX083508EN-A M|E|® * * - — |794 |35 |08 Re Re
/ 09T308EN-A |M|E|®|®|x *| | —| — |9525(397/08 Y 1
“ ) [\
80° D1 | S1 !
Filo de corte CCMXO09T308EN-B M|E|® * — — ]9.5253.97/0.8 Re Re
reforzado N s
@ e
goon/ . D1__| s, !
ZCMX083508ER-A M|E|® [ ° 10.4|7.94 — 135 |08 R r
e e
09T308ER-A M|E|®|® ®|® [} 12 19.525| — |3.97/0.8 f
Iy of: [
o [ -
gol-_ L1 s !
Filo de corte ZCMX09T308ER-B O 12 | 9.525 3.97/0.8
reforzado Re Re
&) e
g0l L1 s1
20
<
keﬁ
=
%, REPUESTOS
<
o , y ® ®
=S = S / Gz | s
eferencia & 4
8 herramienta ‘l/ \r/
w . Placa
< Tornillo Llave Llave —
o Placas de corte periférico | Placa de ataque (Solo una posicion)
A |DCCCR2506S32 CS300890T TKYO8F TKY08DS
b4 DCCMX083508EN-A | DZCMX083508ER-A
S 2510832 CS300890T TKYO8F TKY08DS
"o" DCCCR3208S32 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
14 3212532 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B
g DCCCR4015S40 CS350990T TKY10F TKY10DS
(] 4015842 CS350990T TKY10F TKY10DS MDCCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
3:; 4024540 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B
I&J 4024842 CS350990T TKY10F TKY10DS
L (pcccRr5018S508 CS350990T TKY10F TKY10DS MDCCMX09T308EN-A | DZCMX09T308ER-A
50275508 CS350990T TKY10F TKY10DS @CCMX09T308EN-B | @ZCMX09T308ER-B

* Par de fijacion (N » m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
[J : A fabricar segun demanda.




A : Fresado ranurado (Longitud de corte estandar) B : Fresado escuadrado (Longitud de corte estandar)
(0]
=
o
(&)
3 z 5
o N
i3 -
= a
oD1 ‘
2
S . Avance de mesa (mm/min)
Material Dureza Calidad | & Veloc'(ﬁ?nﬁ% corte
= 25 32 40 50
2
180 120 120 120 120
F7030 | A (150—200) (100=140) (100-140) (100-140) (100=140)
Acero Dulce <180HB 180 200 200 230 230
F7030 | B (150—200) (180—220) (180—220) (200=250) (200=250)
150 120 120 140 140
180—280mB | 030 | A (120—200) (100=140) (100=140) (120—150) (120—150)
Fro30 | B 150 150 150 180 180
Acero al carbono (120—200) (120—180) (120—180) (150—200) (150—200)
140 100 100 130 130
Acero aleado o80—350H8 |20 | A (120—160) (80—120) (80—120) (100=150) (100=150)
Fr030 | B 140 120 120 150 150
(120—160) (100=140) (100=140) (120—180) (120—180)
UPZOM | A 100 100 100 130 130
(80—120) (80—120) (80—120) (100=150) (100=150)
Acero altamente aleado | 200— 280HB 100 120 120 150 150
UP20M | B (80—120) (100=140) (100=140) (120—180) (120—180)
F7030 | A (80-2140) (50-90) (50-90) (50200) (50200)
Acero inoxidable | <200HB 120 100 100 120 120
F7030 | B (80—140) (80—120) (80—120) (100=140) (100=140)
. 140 200 200 230 230
o Resistente | uP20M | A (120—160) (180—220) (180—220) (200—=250) (200—250)
Fundicion a la traccion 140 330 230 260 260
<450MPa | UP20M | B (120—160) (200—250) (200—250) (240—280) (240—280)

B CONSUMO DE POTENCIA

idoneas para la potencia de la maquina.

@ Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)-+(3.14x®$D1)
@ Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones

@ Ver el dibujo de abajo, para seleccionar las condiciones que sean

@ Volumen de virutas Q(mm3/min)=Avance de mesaxProfundidad de cortexAncho de corte=~1000

B PARA UTILIZAR EL TIPO LARGO

@Si el voladizo de la fresa es muy grande, un ancho de corte elevado

producira vibraciones e incluso la rotura de la fresa.
@ Mantenga un pequefio ancho de corte y aumente la profundidad

para solucionar este problema. (Véase ilustracion adjunta.)
@Para el fresado de ranuras, mantener el avance a no mas de la
. mitad del valorar de la lista superior. (Utilice el tipo con longitud
= estandar tanto como sea posible.)
o 250
o
5 )|
5 Q
S 10 o
[} <O
S 40 v
= {21
3
832 2 <
()
025 ——/‘ El
jo)
=X
50 100 150 200 250 300 350 - _
Gran profundidad de corte Gran profundidad de corte
Volumen de virutas Q (mm®min) } (D1/2—D1/4) (=D1/4)
REPUESTOS DATOS
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FRESA CON MANGO
Y PUNTA ESFERICA ‘== e

SRF, SRB o

oD5

Aleacién ligera| Fundicién %g?ocaalgg%%o Acero inoxidable | Acero endurecido é \ é
<D Rl s  IB2°
L2
L1
Fig.2 a
Q
q 3
R L3
@ La forma del filo de corte mejora el L g
desprendimiento,similar a la fresa integral Fig.3
de metal duro. Q
@ Exacta tolerancia en el radio que permite s 2
un elevado acabado en la precision. ° \ s
@ Disponible con mango de metal duro. R|_L3 B2*
L2
L1
.TlPO DE MANGO DE ACERO Solo herramientas a mano derecha.
< |@ -~ * D@
O |Cwn . . (o)) @ /
o ) S (oo Dimensiones (mm) i
Qo Referencia »|oc -
= =2 2
R 2 R D1 | D4 | L1 | D5 | L2 | L3 B | F Tornillo Llave Placa
SRFH10S12M ®| 1[5 |10 |12 110 9.5 40| 13 |1°30'| 1 | RS3008T | @TKYoeD | SRETID
12516M ®| 1|6 12|16 [120{115| 50| 15|1°30'| 1 | RS3510T | @TKYI0D | gRGa
. SRFT16
5 16S20M ®| 1|8 |16 |20 130155 50| 20 |1°30'| 1 | Rs4otsT | @rkyisT | SRETIC
S 20S25M ®| 110 |20 | 25 [150(19.5| 70| 24 |1°30'| 1 | RS5020T | @TKY20T | gRGTa9
(2]
w 25S32M ® | 1 [125/ 25 | 32 |180(24.5| 80| 30 |1°30'| 1 | RS6025T | @TKv2sT | ghEi2s
30S832M ®|1(15 |30 | 32 |200]29.5/100| 35 | — | 2 | Rsgo30T | @rkysoT | SKETSO
22 32832M ®| 1|16 | 32|32 |20031.5 100 35| — | 2 | Rs8o30T | @rkysoT | SKET>S
ot
f = SRFH10S12L ®| 1[5 |10 |12 |150| 9.5/ 60 13 |1°30'| 1 | RsS3008T | @TKYoeD | SRET(O
o
I< 12S16L ®| 1|6 |12 |16 160 115 70| 15 |1°30'| 1 | RS3510T | @TKY10D | SRETIS
% 16S20L ®| 1|8 |16 |20 |160(155| 70|20 |1°30'| 1 | RS4015T | @TKYIST | SRETIG
o]
W 20S25L ®| 110 |20 |25 180 19.5 80| 24 |1°30'| 1 | Rss020T | @rkvaoT | SAET20
0 |E 20S20L80 ®| 1 (10 | 20|20 |180(19.5] 80 24 | — | 2 | Rss020T | @rkvzoT | SAET20
woe SRFT25
< 258321 * | 1|12.5/ 25 | 32 |200|24.5/100| 30 | 1°30'| 1 | RS6025T | @TKv2sT | SREIo
Z B SRFT25
2 25525L100 ® | 1 [125) 25 | 25 [200|24.5|100| 30 2 | RS6025T | @TKY25T | anpron
& 30S832L * | 1[15 |30 | 32 |230/20.5(130| 35| — | 2 | RS8030T | QTKY3T | gShbTey
o SRFH20S25E ®| 110 |20 | 25 [220(19.5/120| 24 | 1°30' | 3 | RS5020T | @TKY20T | gRET20
O
Z |s 20S20E120 ®| 110 |20 | 20 |220(195120| 24 | — | 2 | RS5020T | @TKY20T | Srbrao
< (2 SRFT25
= |2 25832E ® | 1 [125) 25 | 32 |250|24.5| 150 | 30 | 1°30' | 3 | RS6025T | @TKY25T | Spibro?
= |3 B SRFT25
3 25S25E150 o | 1 (125 25 | 25 |250|24.5/ 150 30 2 | RS6025T | Q@TKY25T | oRpron
: 30S32E ®|1(15 |30 | 32 (300]29.5/200| 35 | — | 2 | Rsgo3oT | @rkysoT | SAETSO
% SRFH20S25X * | 1[10 |20 | 25 |250 19.5| 150 | 24 | 1°30'| 3 | RS5020T | QTKY20T | gSrik1a9
o
¥ |© . SRFT25
Tk 25532X * | 1 |12.5/ 25 | 32 |300|24.5/200| 30 | 1°30' | 3 | RS6025T | @TKv2sT | SRTo
[0]
£ 30S832X * | 1[15 |30 | 32 [35020.5(250| 35| — | 2 | RS8030T | Q@TKY30T | gShbTeo
L
32832X x| 1|16 |32 | 32 |350(31.5/250| 35| — | 2 | RS8030T | Q@TKY3T | oRGToa

(Nota) Asegurarse de que las placas se ajustaron en la forma correcta. (Referencia pagina K099.)
* Par de fijacion (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, R$5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén.




B TIPO CON MANGO DE METAL DURO

oD1 |

L3

oDs5

L2

L1

oD4

Solo herramientas a mano derecha.

<le, o = * @ 9@
.8— Referencia % g‘g Dimensiones (mm) L @ %
E | " |9 <3

RIZ| R | Dt | Da| L1 | Ds| L2 |Ls |F | Tomio Liave Placa
SRFH10S10MW |15 | 10| 10 | 110 | 95| 40| 13 | 1 | RS3008T | DTKYO8D | SRET10
12812MW | 1|6 | 12| 12 120 |115| 50| 15 | 1 | RS3510T | DTKY10D | SRET13
& 16S16MW o1 8 |16 | 16 | 130|155 50| 20 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRETie
E 20S20MW ®| 1|10 | 20 | 20 | 180 | 19.5| 80| 24 | 1 | RS5020T | @TKY20T | SRET30
W 25825MW ®| 1|125| 25 | 25 | 200 [ 24.5| 100 | 30 | 1 | RS6025T | @TKY25T | SAGTa2
15 | 30 | 32 | 230 | 295 130 | 35 e
30S32MwW * |1 e T30 | 32 | 231 | 205 131 | 36 | | | RS8030T | @TKY30T SRFT32
SRFH10S10LW |15 | 10| 10 150 | 95| 60| 13 | 1 | RS3008T | DTKYO8D | SRGT19
12812LW | 1|6 | 12| 12 160|115 70| 15 | 1 | RS3510T | DTKY10D | SRET13
- 16S16LW ®| 1|8 | 16| 16 | 160 |155| 70| 20 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRET1e
= 16S16EW ®| 1| 8 | 16 | 16 | 200 | 155| 110 | 20 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRETie
§ 20S20LW ®| 1|10 | 20 | 20 | 250 | 19.5| 150 | 24 | 1 | RS5020T | @TKY20T | SRETa0
25825LW * | 1[125] 25 | 25 | 300 |24.5| 200 | 30 | 1 | RS6025T | @TKY25T | SRET32
15 | 30 | 32 | 350 | 29.5| 250 | 35 SRETaS
30S32LW * 1 e 32 | 32 | 351 | 295 251 | 3 | | | RS8030T | @TKY30T SRFTS2

(Nota 1) Las herramientas SRFH30S32MW y SRFH30S32LW pueden usar placas SRFT30 y SRFT32.
Sin embargo, la longitud total L1 es diferente en cada una.

(Nota 2) Asegurese que las placas estan ajustadas de la forma correcta. (Referencia en la pagina K099).

* Par de fijacion (N » m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

B TIPO TORNILLO

oD5

L11

%)
i

H1
SECCION A-A

Solo herramientas a mano derecha.

x % [0} *
Q5 [Cn . . ©
. Sl2(og Dimensiones (mm) 2 @ %
Referencia Nl g% b=
R ;1—»:’ 2° R | D1 | D4 | D5 | L1 | L2 | L11 | H1 M | (kg)[ Tornillo Llave Placa
SRFH16AM0830 ®(O|1( 8 16 | 85/14.9| 48 | 30 6 10 8 [0.1| RS4015T | TKY15T | SRFT16
20AM1035 ®(O|1([10 20 [10.5/184| 54 | 35 6 14 | 10 (0.1 [ RS5020T | TKY20T | SRFT20
25AM1240 ®(O|1(125| 25 |125|23.5| 62 | 40 6 19 | 12 (0.1 | RS6025T | TKY25T | SRFT25
15 30 |17 |28.1| 68 | 45 6 24 | 16 (0.2 SRFT30
30AM1645 ®|O]|1 RS8030T | TKY30T
16 32 |17 |28.1| 69 | 46 6 24 | 16 (0.2 SRFT32
(Nota 1) Las herramientas SRFH30S32MW y SRFH30S32LW pueden usar placas SRFT30 y SRFT32.
Sin embargo, la longitud total L1 es diferente en cada una.
(Nota 2) Asegurese que las placas estan colocadas de la forma correcta (Referencia en la pagina K099).
* Par de fijacion (N » m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
AMARRE ﬂ/PA REPUESTOS DATOS

ROSCA K122

TECNICOS

FRESA CON MANGO Y PUNTA ESFERICA




Recubrimiento Dimensiones (mm)
o . oW P
Figura Referencia § 5 g D1 | R Ll oEl s Geometria
HEES
* SRFT10 o x| O 10| 5 8.5/ 05| 26
* 12 ®x® (126 (10 [05]|3 ‘
* 16 o x| O 16| 8 |12 |05 | 4 '%‘_ -
g * 20 ® x® |20(10 |15 |1 |5 s
* 25 o x| O 25 [12.5(18.5| 1 6 R
* 30 o x O 30 |15 |22.5|1 7
* 32 o x O 32 |16 [23.5]1 7
SRBT10 (] 10 | 5 85| — | 26
12 L] 12| 6 |10 - |3
16 ® |68 (12| — |4 Q) - E
‘ 20 ® 20 (10 |15 - |5 %
25 L 25 (125|185 — | 6
30 ® 30 (15 |225] — |7 D1
32 L4 32 |16 |235| — | 7

* Caja de 2 placas.

Material Dureza Calidad Velocidad de corte (m/min) | Avance por diente (mm/diente) | Profundidad de corte (mm)

Acero al carbono

— —_ — <

Acero aleado 180—280HB VP15TF 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Acero pre-endurecido <45HRC VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1

Acero aleado
para herramientas 180—380HB VP15TF 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Fundicion Resistente alaraccion|  vpgo1o 250 (180—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1

PN Resistente a la traccion _ _
Fundicion ductil <800MPa MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
[ |

45—55HRC VP15TF 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1

Acero tratado
>55HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01D1

(Nota 1) Los valores de arriba muestran el promedio actual de las velocidades de corte. Los valores cambian ligeramente de acuerdo con el
estado de la maquina y el método utilizado. Ajustar los valores dependiendo de la situacion actual de la maquina, y de los datos
detallados en la tabla de arriba.

(Nota 2) Para fresas con mango de acero, es posible aumentar las condiciones de corte en un 20%.

(Nota 3) Tenga en cuenta lo siguiente cuando mecanice acero endurecido con MP8010.

* Acortar lo maximo posible el voladizo de la longitud sobrante.
* Usar con el mango de Metal Duro recomendado.
* Poner especial cuidado con la profundidad de corte para evitar roturas.
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@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon.




1. Empleando 6°=» Calculo de la velocidad de corte en el punto P.

oD1

(Velocidad de corte al final de la profundidad de corte para mecanizado oblicuo)

. . _m+D1-sinB¢+n .
Formulas : Velocidad de corte = 1000 (m/min)

D1-2ap
D1

n : Velocidad del husillo (min)

6°=cos™( )+90—a

2. Empleando ap == Caiculo de la velocidad en el punto Q.
(Velocidad de corte al final de la profundidad de corte)
2mn Nap (D1-ap)

Formulas : Velocidad de corte = 1000

(m/min)

n : Velocidad del husillo (min")
D1 : Diametro del filo de corte (mm)
ap : Profundidad de corte (mm)

GO

ap

1. Limpieza del asiento y de la placa

Limpiar completamente la placa y el asiento del portaherramientas.

2. Ajuste de la placa

firmemente, presionando la placa contra la pared. Se recomienda un lubricante
anti-tamano especial MK1KS. Aprietese dentro del rango de apriete recomendado.

Ponga la marca de la placa, parte concava hacia arriba segun se muestra en la foto,
insertando el tornillo hacia abajo (solo placas tipo SRF). Amarrar la placa con el tornillo

Marca parte concava

REPUESTOS DATOS
TECNICOS
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RADIO DE 15
caras curvds
LA FRESA Acabado Copiado

Acero carbono
Acero aleado

Aleacion ligera| Fundicién Acero inoxidable | Acero endurecido

oD5

Fig.1
* . 4 - <
a P
[S) A \ [S)
ap (Max. Profundidad de Corte) N
r / Re B2°
‘yk_@_'____’ St L1 2
Fig.3 é Fig.2 2
[}
: \ : 3 g
Re zla_[; (Max. Profundidad de Corte) B2° . Ré T_F:: (Max. PfOf:Ij:Idad de Corte)
L2 L1 L1
B TIPO DE MANGO DE ACERO Solo herramientas a mano derecha.
*
x |@ -
o _ S Eﬁj Dimensiones (mm) 2 @ %
o Referencia » gt = x>
: KAl 2
R |2 D1 D4 L1 Ds L2 L3 B2° | & | Torillo | Llave Placa
T SRFH20S25M ® |1 20 25 150 19.5 70 24 1°30" [ 1 RS5020T | TKY20T |SUFT20R:.
©
;@ 25S32M ® |1 25 32 180 | 24.5 80 30 1°30" [ 1 RS6025T | TKY25T |SUFT25
i 30S32M ® |1 30 32 200 | 29.5 | 100 35 — 2 | RS8030T | TKY30T |SUFT30R:
SRFH20S25L ® |1 20 25 180 19.5 80 24 1°30" [ 1 RS5020T | TKY20T |SUFT20R:.
87 20S20L80 ® |1 20 20 180 | 19.5 80 24 - 2 | RS5020T | TKY20T |SUFT20R:
% 25S32L ®|1 25 32 200 | 245 | 100 30 1°30' | 1 | RS6025T | TKY25T [SUFT25R:
% 25S525L100 ® |1 25 25 200 | 245 100 30 - 2 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R
30S32L e |1 30 32 230 | 29.5 | 130 35 — 2 | RS8030T | TKY30T |SUFT30R:.
SRFH20S25E e |1 20 25 220 | 19.5 | 120 24 1°30'| 3 | RS5020T | TKY20T |SUFT20
= 20S20E120 e |1 20 20 220 | 19.5 | 120 24 - 2 | RS5020T | TKY20T |SUFT20R:"
:‘é’ 25S32E ® |1 25 32 250 | 245 | 150 30 1°30" [ 3 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R:
gtg 3 25S25E150 ® |1 25 25 250 | 245 | 150 30 — 2 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R:
ké 30S32E |1 30 32 300 | 29.5 | 200 35 - 2 | RS8030T | TKY30T |SUFT30R:.
| & é gw SRFH20S25X o |1 20 25 250 | 19.5 | 150 24 1°30' [ 3 | RS5020T | TKY20T |SUFT20R:.
(_; 25832X o |1 25 32 300 | 24.5 | 200 30 1°30' [ 3 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R:
5 30S32X e |1 30 32 350 | 29.5 | 250 35 — 2 | RS8030T | TKY30T |SUFT30R:

Asegurese que las placas estan ajustadas de la forma correcta. (Referencia en la pagina K102).
* Par de fijacion (N « m) : RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
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@ : Existencia en Europa. (Caja de 2 placas)




[N N — I 8

oDs5

L11

0%
%,

H1
SECCION A-A

B TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
= *
x| 'S |O
O|S|%n ©
i 212 (e Dimensiones (mm) 2 @ %
Referencia 2 ; gg <
18|50
R(= Z R D1 Da | D5 | L1 L2 | L11 | H1 M |(kg)| Tornillo Llave Placa
SRFH20AM1035 ®|O(1(10 20 |105(184| 54 | 35 | 6 14 | 10 (0.1 | RS5020T | TKY20T | SUFT20R
25AM1240 ®|O(1(125] 25 |125|23.5| 62 | 40 19 | 12 [ 0.1 | RS6025T | TKY25T | SUFT25R
30AM1645 ®|O(1([15 30 |17 (281 68 | 45 | 6 | 24 | 16 [0.2| RS8030T | TKY30T |SUFT30R
* Par de fijacion (N » m) : RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
Fig.1 8
o
al - 1 a
Q Q

B TIPO CON MANGO DE METAL DURO

L2

ap (Max. Profundidad de Corte)
L3

L

Solo herramientas a mano derecha.

*
o . E %p’f: Dimensiones (mm) ng_.) @ %
=3 Referencia & gg E_ x>
R|2°| D1 D4 L1 Ds L2 L3 F | Torillo | Llave Placa
5 SRFH20S20MW e |1 20 20 180 19.5 80 32 1 | RS5020T | TKY20T [SUFT20R
E 25825MW o1 25 25 200 245 100 38 1 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R:
i 30S32MwW o1 30 32 230 295 130 35 1 | RS8030T | TKY30T |SUFT30R:.
2 SRFH20S20LW o1 20 20 250 19.5 150 24 1 | RS5020T | TKY20T |SUFT20R:
I 25S25LW o1 25 25 300 245 200 30 1 | RS6025T | TKY25T |SUFT25R:
3 30S32LW o |1 30 32 350 295 250 35 1 | RS8030T | TKY30T [SUFT30R
Asegurese que la placas estan ajustadas en la forma correcta. (Referencia de la pagina K102).
* Par de fijacion (N « m) : RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
AMARRE Q REPUESTOS DATOS

ROSCA

TECNICOS
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H IENTAS
ROTATORIAS

<
(72]
w
4
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ST 0

Recubrimiento Dimensiones (mm)
Figura Referencia E D1 | Re | F1 | ap | L1 | s1 Geometria
S
C@ SUFT20R05 o 20 1052 |25]15 5
N 20R10 ) 20 | 1 2 3 |15 &
20R20 ° 2012 (2 |4 |15 | 5 : "
20R30 ° 20|13 |2 |5 |15 | 5 @ S
25R05 o 2505 25|3 |185| 6 3
€ 25R10 ° 25 |1 |25|35/[185| 6 Re0.010
5 25R20 ° 25 2 |25|45|185| 6
25R30 ) 25 |3 |25|55|185| 6
30R05 ) 30 | 053 351|225 7
30R10 ) 30 | 1 3 |4 |225| 7
30R20 ° 30 | 2 3 5 1225 7
30R30 ) 30 | 3 3 |6 |225| 7

1. Limpieza del asiento y de la placa

2. Ajuste de la placa

Limpiar completamente la placa y el asiento del portaherramientas.

Ponga la marca de la placa de la parte cdncava hacia arriba segin se muestra en la
foto, colocando el tornillo hacia abajo (solo placas tipo SRF). Amarrar la placa con el
tornillo firmemente, presionando la placa contra la pared. Se recomienda un lubricante
especial MK1KS. Apriete dentro del rango recomendado.

Marca parte concava f.r"

@ : Existencia en Europa.




B FRESA DE ESCUADRAR (La anchura de corte es menor.*)

Ancho de corte | Velocidad de corte | Profundidad de corte [ Avance por diente
Material Dureza Calidad ae ve ap fz
(mm) (m/min) (mm) (mm/diente)
Afggrglaﬁz;%%no 180—280HB VP15TF <0.05D1 200 (80—300) <0.05D1 02 (<04)
Acero pre-endurecido <45HRC VP15TF <0.05D1 150 (80—200) <0.05D1 0.15(<0.3)
Acero aleado a = =
para herramientas 180—380HB VP15TF <0.05D1 150 (80—200) <0.05D1 0.15(<0.3)
Fundicion Resistente a la traccion <0. _ <. 3 (<0.
<350MPa VP15TF 0.1D1 200 (80—300) 0.05D1 0.3 (<04)
Fundicion ductil Res'S‘i”te ala traccién VP15TF <0.1D1 150 (80—200) <0.05D1 03 (<04)
<800MPa

* Cuando la direccién del avance de punta corre paralela al eje de la herramienta, como el mecanizado de acabado de paredes.

B FRESADO RANURADO « FRESA DE ESCUADRAR (La anchura de corte es mayor.*)

Ancho de corte | Velocidad de corte | Profundidad de corte | Avance por diente
Material Dureza Calidad ae ve ap fz
(mm) (m/min) (mm) (mm/diente)
Acero al carbono = = =
Acero aleado 180—280HB VP15TF <D1 200 (80—300) <0.02D1 0.2 (<04)
Acero pre-endurecido <45HRC VP15TF <D1 150 (80—200) <0.02D1 0.15(<0.3)
Acero aleado
para herramientas 180—380HB VP15TF <D1 150 (80—200) <0.02D1 0.15(<0.3)
Fundicion Resistente a la traccion < _ <o. 3 (<0,
e VP15TF <D1 200 (80—300) <0.03D1 0.3 (£04)
Fundicién ductil Resistente a la traccion VPA5TE <D 150 (80—200) <0.03D1 03 (<0.4)
<800MPa

* Cuando la direccién de avance de la punta es a lo largo del radio de la herramienta, como en el mecanizado de acabado.
(Nota 1) Esta condicion de corte es la normal, cuando se utiliza un mango de acero estandar.
Si se producen vibraciones o roturas, reducir la anchura de corte, la profundidad de corte y el avance por diente dependiendo de la situacion.
(Nota 2) El valor de la velocidad de corte se calcula en el didmetro periférico de la herramienta.
Por favor, calcule la velocidad del eje de la siguiente manera.
La velocidad del eje de la herramienta de corte (min')=1000xVelocidad de corte vc + diametro de la herramienta de corte D1 + 3.14
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FRESA CON MANGO Y PUNTA ESFERICA |"oiTonss

FRESA CON MANGO

Y PUNTA ESFERICA -

AA

VN

@ Apta para desbastado o semi-acabado de moldes pequefios y medianos.
@ Rompevirutas de baja resistencia.
@ Cuerpo de alta rigidez.
@ Agujero con refrigeracion interior.

(caras cunvds

Copiado

Ranurar

@ Tipo Cuello Largo

ap

|

A8 M .+« |Acero carbono ey i
Aleacion ligera| Fundicion Acero inoxidable | Acero endurecido sl s D
Acero aleado @ 2 Q
T R -
L1
@ Tipo Estandar @ Filo de corte de cuello largo
ap | ~y B2°(Angulo de extrusion)
!
hy / by <
@ el
R L3
L2
L1
@ Filo de corte tipo largo @ Filo de corte extra largo
394L ‘4\ B2°(Angulo de extrusion) ap | Bz"(/i\n‘gulo de extrusion)
S ea=1mu A @ R ea=11 NN R R
Q = S} Q ” Q
R L3 R L3 .
L2 L2
L1 L1
I CON MANGO RECTO Solo herramientas a mano derecha.
x|[5|8 * * @D @ £0 PR—
§ %.i, § Dimensiones (mm) § § %% “T@!!'
o . NIE| o y ¥ —
ig_ G B ; g Interior, Periféri Interior, iféri | 5 E 3 Periféri
R|E 2| R |D1|Da| L1 | L2 | L3 |ap| B2e [Exterct .erlerlca Exichon ‘ eriférica nterior xterior eriférica
2|2 Tornillo Llave Placa
SRM2160SNM || —|2[ 8 [16/20[130] 5025 12| 1°30'[TS25H| — |@TKYO®D | — | SRcGG.M | SRMISEM -
2160SAM |@|O|2| 8 |16/20[130| 50|25 12| 1°30'|TS25H| — |@TKYOD | — | SRoeS M | SAviieEM -
oY SRG20C SRG20E _
2200SNM | | —|2 |10 |20|25150| 70|35 14| 130'|TS32| — |@TKY®D | — | SRNS9SM | SRUPOE-M
020y SRG20C SRG20E _
_ 2200SAM |@|O| 2|10 |20|25150| 70|35 14| 1°30'| TS32| — |@TKY®D | — | SRNo9SM | SRUPOE-M
© oy SRG25C SRG25E
© 2250SNM |« | — |2 [12.5/25/32|180| 80|40 19| 1°30'| TS43| — |@TKYIST| — | SRu52c.M | SRUBSE-M -
§ 2250SAM |@|O| 2 [12.5/25/32180| 80|40 19| 1°30'| TS43 | — |@TkvisT| — |SRS23C |\ |SREZ5E -
2300SNM | % | —|2 [15 |30/32/200100|50 24| 0°30'| TS55 | — |@Tkv2sT| —  |SRG30C | | SROSOE | -
o0y SRG30C SRG30E
2300SAM |@|O| 2 [15 |30/32200{100|50 24| 0°30'| TS55 | — |@TKY25T | — | SRG30G M | SRMIOEM -
2320SNM || — |2 [16 |32/32200(100|45 28| 0°30'| TS55 | — | @TKv2sT | —  |SRS32C | SRCOS2ZE -
o0y SRG32C SRG32E
2320SAM |@|O| 2|16 |32(32200{100|45 (28| 0°30'| TS55| — |@TKY2ST| — | SRoaaoM | SRUSSEM -
SRM2200SNL || —[4 [10 |20(25/150| 70|35 (30| 1°30'[ TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0D | SRmio0cM | SHNZOEM | POERL S
0y SRG20C SRG20E APMT1135
o 2200SAL |@|O|4 [10 |20/25/150| 70|35|30| 1°30'| TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKYOED | SRAo0G-M | SRUPOE-M | PDER o
5 2250SNL || — |4 [12.5/25(32/180| 80|40 (37| 1°30'| TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYSF | SRmmec M | Svsecm | POER S
2 2250SAL |@|O |4 [12.52532(180| 80|40 |37 1°30'| TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYOSF | SRua2c 1 | SvacEM | POER S
o o SRG30C SRG30E APMT1604
o 2300SNL || —[4 [15 |30/32200/100|50 44| 0°30'| TS55 | TS43 | @TKY2ST | @TKYISF | SRAia0G-M | SRMSOE-M | PDER o
o 2300SAL |[@|O |4 |15 |30|32(200/100| 50 44| 0°30' | TS55 | TS43 | @TKY2ST | @TKYISF | SRoa0c 1 | SRoEM | POER o
- 2320SNL |(1| - |4 |16 |32(32200/100| 60 |44| 0°30' | TS55 | TS43 | @TKY2T | @TKYISF | SRMaocM | SRVSSE-M | 'POER
2320SAL |@|O|4 |16 |32|32200/100| 60 44| 0°30' | TS55 | TS43 | @TKY2T | @TKYISF | SRosacm | Sasatm | DOER
SRM2160SNF | x| —[2 |8 [16/16(150| 70| —[12| — [TS25H| — |@TKY®D| — | SRNHSGM | SRAIGE-M -
2160SAF |x[O[2|8 [16/16150| 70| — 12| — [TS25H| — |@TKYD| — | SREHSGM | SoIeEM -
2200SNF || —[2[10 |20/20|180100| — 14| — [TS32| — |@WKY®ED| — | SREGoGM | SHUAOEM -
S 2200SAF |x[O[2[10 |20/20(180100| — 14| — [TS32| — |@WKY®ED| — | SREaoGM | SHLAOEM -
kS| 2250SNF | % | - |2 [12.5/25(25200[120] — [19] — |Ts43| — |@mKvisT| — |gRS25C | SRG2SE -
o
T 2250SAF | [O|2 [12.525/25[200120| — 19| — [Ts43| — |@mvisT| — | SRG23S,, |SRU23E |, -
8 - — _ _ _ SRG30C SRG30E _
2300SNF | |—[2[15 [30/32/230 150 — |24 TS55 @TKY25T R0 M | SRG30E M
2300SAF |*|O|[2[15 |30[32230(150| — (24| — [TS55| — |@TKYST| — | SRES0C 1 | SEVSoE-M -
2320SNF || - |2 |16 [32/32/230{150] — 28] — |TS55| — |@TKvasT| — | SRG32C | SRGI2E -
2320SAF |02 [16 |32(32[230/150| — 28| — [TS55| — |@TKYST| — | SRGS2S \1 | SRCHaE M -

* Par de fijacion (N e m) :

TS25H=1.0, TS25=1.0, TS32=1

.0, TS43=3.5, TS55=7.5

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.

[J : A fabricar segun demanda.




PAES 83 * * @ @ Z0 o —
MEE Dimensiones (mm) § § a@R
8| Referencia DlEls : ¢ i
F MEE interior. |Periférica| terier. | Periférica|  Interior Exterior | Periférica
R % £ R D1/D4| L1 | L2 | L3 ap B2° xterlor‘ xterior
2|2 Tornillo Llave Placa
SRG20C SRG20E APMT1135
o |SRM2200SNLF | | —| 4 [10 20|20 180|100 — |30 — |TS32 | TS25 | DTKYOSD | DTKY0ED SM20S | SRVEOE M | PDER.-2
= RG20 RG20E APMT1135
5 2200SALF | %[O 4 [10 |20/20[180(100 — 30| — [TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKYORD | SRNio0G-M | SRPOEM | 'POER o
E 2250SNLF | % | — | 4 [12.525(25200(120| — |37| — [TS43 | TS25 | @TKY15T | QTKYOSF | SRcoec.m | SouseeM | POER S
[3) SRG25C SRG25E APMT1135
o 2250SALF | % | O| 4 [12.525(25200(120| — |37| — [TS43 | TS25 | @TKY15T | QTKYOSF | SRrsec.m | Souseem | 'POER S
e 2300SNLF | % | — |4 [15 |30/32(230(150| — (44| — |TS55 | TS43| @TKY25T | @TKYISF | SRca0cm | SOagE-M | POER ol
8 2300SALF [*|O|[4 [15 [30]32230(150| — 44| — [TS55|TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRuaoc-m | SRVSOE-M | 'POER s
° SRG32C SRG32E APMT1604
S 2320SNLF (O] |4 [16 [32]32230|150) — 44| — [TS55| TS43 | QTKY2ST | OTKYISF | SRaacm | SRMasE-M | POER oo
t 2320SALF (0|04 [16 [32]32230(150| — 44| — [TS55|TS43 | @TKY25T | GTKYISF | SRcraacm | SRvasE-M | POER
SRM2200SNLL |* | —[4 [10 [20]25[250(120|35 30| 1°30' | TS32 | TS25 | TKY08D | DTKY0ED | SRrio0cM | SRVZOE-M | POER-S
S|  2200SALL [*[O|4 [10 [20|25/250 120 35|30 1°30' | TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0D | SHoaoc i | SEusoEM | POERTS
©
© 2250SNLL | * | — [ 4 [12.5(2532(300|170| 37 |37| 1°30' | TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKYOSF | SRmisecm | Svisee-M | 'POER
8 2250SALL | % | O | 4 [12.525(32(300(170| 37 |37 1°30' | TS43 | TS25 | @TKY15T | GTKYOSF | SRuiaec 1 | Soriacem | POER s
2 oy SRG30C | SRG30E | APMT1604
5 2300SNLL | * | — |4 [15 |30/32(350(100|50 44| 1°30' | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYI5F | SRa0c-M | SRAS9E-M | POER b
3 2300SALL |*|O| 4 [15 |30/32(350(100|50 44| 1°30' | TS55 | TS43 | QTKY25T | QTKY15F gggggé_M §§§ggg_M S DEReor
o onny RG32 RG32E APMT1604
= 2320SNLL || — |4 [16 |32/32(350(100|60 44| 1°30' | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYI5F | SRaC-M | SRSsE-M | POER b
2320SALL (0| O 4 [16 [32]32]350(100| 60 |44| 1°30" | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRcraacm | Susae-M | POER
* Par de fijacion (N + m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5, TS55=7.5
@Tipo Estandar M
R
ap (Max. Profundidad de Corte) Hi
SECCION A-A
@Filo de corte tipo largo "A M
2 -
s o= 9
2 i
R’ |2 Mx Proundidad de Corte) LA
L2 H1
L1 SECCION A-A
B TIPO TORNILLO Solo herramientas a mano derecha.
x|[E|8 * * @ @ £0 ——
8152 Dimensiones (mm) S| 5 % IToB|
2 ; 75| $ $ ==
iC:?- Referencia | [2 (3 t IS s ¢
= nterior, nterior, e A A Foa
rR|E €| R |D1| Ds | D5 |L1|L2|H1| M |ap|Exterct F?enfenca Extenan ‘Penferlca Interior Exterior | Periférica
22 Tornillo Llave Placa
SRM2160AM08S30 | ® |O| 2 [ 8 |16 8.5/14.6|48|30| 10| M8 | 12[TS25H DTKY08D| — | aRaioC | SRGICE | —~
5|  2200AM10535|@|O| 2 10 |20/10.518.6/54|35/14|M10/ 14| TS32 | — | @TKYOED| — SRG20C M| SRG20E | —
5|  2250AM12540| @ | O| 2 [12.5/25/12.5(23.5/62|40| 19|M12|19| TS43 | — |@Tkv1sT| — | SRU23C || SRWiaaEm | —
G| 2300Amt6s45| @ |O| 2 |15 (30|17 |28.3/68|45|24|M16|24| TS55 | — |@TkvasT| — | SRGIC | SRGIOE -~
2320AM16545 | @ | O| 2 |16 32|17 |30.0/68|45|24|M16|28| TS55 | — |@TKy2sT| — | SR=320 | | SRO3ZE | -
SRM2200AM10L45 % | O [ 4 [10 |20|10.5/18.6|64 45| 14|M10|30| TS32 | TS25 |DTKY08D|DTKY0SD| SRrio0c-M | SMVBOEM | POER
SRG20C SRG20E APMT1135
o| ~ Z200MIOL |@|—|4[10 20/10.5/18:6 66|47 15M1030| TS32 | TS25 OTKY0ED DTKYORD| SRiia0C-m | SRM2OE-M | ‘POER-:2
5| 2250AM12L55 (% | O| 4 [12.5/25/12.5[23.5/77 |55|19|M12|37| TS43 | TS25 |@TKY15T | @TKY0SF | SRviaac v | Sovaee.M | 'POER S
2| 250Mi2L | @] |4 [12525/12.523.5 77|55 17|12 37| TS43 | TS25 | @TKY15T| @TKYOSF| SRM53C w1 | SRM25E-M | ‘PDER-2.
o SRG30C SRG30E APMT1604
g|  Z00AWIGLED % O 415 30|17 |28.3/83|60|24 |M16)44| TSS5 | TS43 | @TKY2ST GTKYISF | SRuia0C-m | SRMIOE-M | POER.L2
o| 2300mteL || -4 |15 30|17 |28.3|86|63|22|M16|44| TS55 | TS43 |@TKY25T | @TKY1SF | SRESOE 11 | SRMSOEM | POER.CD
Y1 2320AM16L60 (% | O| 4 [16 32|17 [29.083]60|24|M16|44| TS55 | TS43 |@TKY25T| @TKYISF | SRuaacm | SRmacm | ‘POER oo
2320M16L | @ | —| 4|16 |32[17 |29.0/86/63|22|M16/44| TS55 | TS43 | @TKY25T| @TKY1SF | SnascM | SRaae-M | 'DOER
* Par de fijacion (N + m) : TS25H=1.0, TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5, TS55=7.5
AMARRE 'ﬁo‘ PLAC/‘AS‘ REPUESTOS DATOS
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Interior/Exterior

Maxima Longitud
de Corte

(Filo de corte largo)

B FRESADO RANURADO

Voladizo De La Herramienta

Las condiciones de corte se seleccionan en base a la defleccion, vibracion y acabado superficial cuando
utilizamos un BT50 con las condiciones de abajo. Longitud del cono desde el amarre de la maquina
hasta la herramienta "a" , y la otra "b" desde el amarre del cono hasta el final de la herramienta.

Diametro Del Filo de Corte:aD1 Tipo a b c
Estandar 50 155
16 Cuello largo 70 175
Extra largo — —
Estandar 70 175
20 Cuello largo 100 205
Extra largo 105 150 255
Estandar 80 185
25 Cuello largo 120 225
Extra largo 200 305
Estandar 100 205
30 Cuello largo 150 255
Extra largo 250 355

Profundidad Recomendada Para Grandes Filos de Corte

La longuitud maxima de los filos de corte con una placa periférica son 1.4-1.5D1. El
cuerpo de la placa periférica quita previamente una pequefia porcion de

pre-mecanizado superficial

mecanizado. Profundidad recomendada de corte: Maximo 0.5D1 o inferior.

y luego los filos de corte principales terminan el

£
8
%
o N: Revoluciones (min-)
i% F: Avance de mesa (mm/min)
. Velooidaddecore |~ Placa, Tipo de 616 20 625 @30

L] Bureza (m/min) |Calidad, Tipo Herrgmienta N E ap N F ap N F ap N F ap

VP15TF |Estandar| 3183 | 764 | 8 [2546 | 611 | 10 [2037 | 489 [12.5 [ 1698 | 407 | 15

180-280H8| (10 300) | Baja [Cuelolergo| 3183 | 764 | 4 |2546 | 611 | 5 |2037 | 489 | 6 | 1698 | 407 | 75

Acero al carbono resistencia|Extra largo| — - — |2546 | 611 3 [2037 | 489 | 4 1698 | 407 | 3

Acero aleado VP15TF |Estandar| 2785 | 668 | 8 [2228 | 535 | 10 [1783 | 428 [12.5 [1485 | 357 | 15

280-35048 | (120 160y | Baia [Cuelolergo| 2785 | 668 | 4 |2228 | 535| 5 |1783| 428 | 6 | 1485 | 357 | 75

resistencialExtralargol — | — | — |2228 | 535| 3 [1783| 428 | 4 1485|357 | 3

VP15TF |Estandar| 2387 | 573 | 6 [1910 | 458 | 10 [1528 | 367 [12.5 [1273 | 306 | 15

Acero pre-endurecido | 35—45HRC (1033260) Baja |Cuellolargof 2387 | 573 | 4 1910 | 458 | 5 |1528 | 367 | 6 1273 | 306 | 7.5

resistencia|Extralargo] — | — — [1910| 458 | 3 |1528 | 367 | 4 [1273 306 | 3

Acero aleado o | VP15TF [Estandar| 2785 | 557 | 6 2228 | 535 8 |1783| 535 |10 [1485 | 504 | 12

para herramientas <350HB (120-160) .Baja. Cuellolargo 2785 557 4 2228 535 3 1783 | 535 5 1485 | 594 4.5

resistencialExtralargol — | — | — |2228| 535 | 2 [1783| 535 | 2.5 (1485|594 | 1.5

VP15TF |Estandar{ 3979 | 796 | 4 [3183| 764 | 5 [2546 | 764 | 6 [2122| 849 | 7.5

Acero inoxidable | <27oH | (100 gs0) | Bala [Cuelolargo| 3079 [ 796 | 3 [3183 | 764 | 3 |2546 | 611 | 4 |2122| 637 | 45

resistencia|Extralargo] — | — — [3183] 509 | 2 |2546| 509 | 1.5 [2122 509 | 1.5

VP15TF |Estandar| 3979 [ 1592 | 8 [3183 | 1273 | 10 [2546 [1019 [12.5 [2122 | 849 | 15

Fundicién  |<350MPa | (1500300 | Baa |Cuellolargo 3979 [1592 | 4 [3183 [ 1273 | 5 | 2546 [1019 | 7.5 |2122 | 849 | 4.5

resistencialExtralargo] — | — | — [3183 1273 | 3 [2546 (1019 | 4 [2122| 849 | 3

o | VP15TF [Estandar| 3581 | 1432 | 8 2865 | 1146 | 10 |2292 | 917 [12.5 [1910 | 764 | 15

<500MPa | (150-240) | Baja [Cuellolargo] 3581 | 1432 | 4 |2865 | 1146 | 5 |2292 | 917 | 7.5 [ 1910 | 764 | 4.5

Fundicién ductil resistencialExtralargol — | — | — |2865 1146 | 3 [2292| 917 | 4 [1910] 764 | 1.5

o | VP15TF [Estandar| 3183 | 1273 | 8 2546 | 1019 | 10 |2037 | 815 [12.5 [1698 | 679 | 15

<800MPa | (150-250) | Baja [Cuellolargo] 3183 | 1273 | 4 |2546 |1019 | 5 |2037| 815 | 7.5 | 1698 | 679 | 4.5

resistencialExtralargo)l — | — | — |2546 /1019 | 3 [2037| 815| 4 [1698 | 679 | 1.5

o | vP15TF [Estandar| 1989 | 308 | 6 [1591] 318 6 |1273] 255[ 6 [1061]212 | 75

45-50HRC | (50—120) Filo de corte |Cuellolargo] 1989 | 398 | 3 1591 | 318 4 11273 | 255 | 4 1061 | 212 3

Acero endurecido reforzado [Extralargo]l — | — | — 1591 | 318 | 2 [1273| 255 | 2.5 [1061| 212 | 15

g | VP1sTF [Estandar| 1194 | 239 | 6 | 955| 191] 6 | 764 153 | 6 637 | 127 | 75

50~60HRC | (40~100) Filo de corte |Cuellolargo] 1194 | 239 | 3 955 | 191 4 764 | 153 | 4 637 | 127 3

reforzado |Extralargo)l — | — | — | 955| 191 | 2 | 764 | 153 | 25 | 637 | 127 | 15




B FRESADO CON MANGO (Profundidad de Corte : Pequefio)

Tipo de corte

&
N: Revoluciones (min-)
ae F: Avance de mesa (mm/min)
. Velocidad decore | Placa, Tipo de $16 620 625 $30

Material Dureza (m/mln) Calldad,Tlpo Herramienta N F ap | ae N F ap | ae N F ap | ae N F ap | ae
200 VP15TF |Estandar(3979/1592| 4 | 6 [3183|1273| 5 8 12546(1273| 6 [10 |2122|1273| 7.5 |10
180—280HB (160-250) Baja . Cuello largo[3979(1592| 4 4 |[3183]1273| 5 6 [2546/1273| 6 | 7.5[2122({1273| 75| 7.5

Acero al carbono resistencia|Extralargo]| — [ — | — [ — [3183] 955] 5 | 4 2546|1019 6 | 5 |[2122] 637 75| 3
Acero aleado 160 VP15TF |Estandar|3183) 955| 4 | 6 |2546| 764 5 8 12037| 815| 6 [10 |1698| 849| 7.5 |10
280—350HB (120—200) Baja_ Cuello largo[3183| 764| 4 4 12546| 611 5 6 12037) 611 6 | 7.5[1698| 509| 7.5| 7.5

resistencia|Extra largo| — | — — | — |2546| 509 5 4 [2037) 489 6 | 5 [1698| 407| 75| 3

VP15TF |[Estandar|3183] 955| 4 | 6 [2546| 764| 5 8 12037| 815| 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
Acero pre-endurecido | 35-46HRC | 1,029y, | Baja _[Cuelolargo[3183] 764] 4 | 4 [2646[ 611 5 | 6 2037 611] 6 | 7.5|1698 679 7.5| 75
resistencia[Extra largo| — | — — | — |2546| 509 5 4 12037) 489| 6 | 5 [1698] 509| 7.5 3

A elEadt 160 VP15TF |Estandar|3183/1273| 4 | 6 [2546| 764 5 6 12037 815| 6 |10 [1698] 849| 7.5 |10
ara herramientas| =P8 | (120~200) Baja |Cuellolargo|3183| 955| 4 | 4 [2546| 611| 5 | 4 |2037| 611| 6 | 7.5[{1698] 509 7.5 | 7.5
P resistencia[Extra largo| — | — — | — 12546| 509 5 2 |2037) 489| 6 | 2.5[1698| 407 75| 1.5
200 VP15TF |Estandar|{3979) 796| 4 | 8 [3183| 764 5 8 12546| 764| 6 |10 |2122| 849| 7.5 |10
Acero inoxidable | <270HB (100—250) Baja |Cuellolargo[3979| 796| 4 | 6 [3183] 764| 5 4 12546) 611 6 | 7.5[2122) 849| 75| 75
resistencia|Extra largo| — | — — | — 13183| 637] 5 2 [2546) 509) 6 | 5 [2122] 424| 75| 15

200 VP15TF |Estandar|3979/1989| 4 | 8 [3183/1910| 5 | 10 [2546/1528| 6 [10 |2122|1485| 7.5 |10

Fundicién <350MPa [ (150300 Baja [Cuellolargo[3979]1989| 4 | 6 [3183[1910] 5 | 8 [2546[1528] 6 [10 |2122[1485| 7.5| 6
resistencia[Extralargo]l — | — [ — | — [3183]1592] 5 6 [2546/1273| 6 | 7.5[2122(1061| 7.5| 3

200 VP15TF |Estandar|3979/1989| 4 | 8 [3183/1910| 5 | 10 [2546/1528| 6 [10 |2122]1273| 7.5 |10

<500MPa (150~280) Baja  [Cuellolargo|3979(1989| 4 | 6 [3183[1910 5 8 12546(1528| 6 [10 |2122|1273| 7.5| 6

Fundicion dactil resistencia Extra' largol — | — [ — | — [3183]1592| 5 6 12546/1273| 6 | 7.5[2122|1061| 7.5 3
180 VP15TF |Estandar|3581/1790| 4 | 8 [2865/1719] 5 | 10 [2292/1375| 6 |10 [1910/1146| 7.5 |10

<800MPa| (150 550 | Baja  |Cuelolargo[3581/1790] 4 | 6 [2865[1719] 5 | 8 [2292]1375] 6 [10 [1910[1146] 7.5] 6
resistencia|Extralargo| — | — | — | — [2865(1432] 5 | 6 |2292|1146] 6 | 7.5[1910] 955/ 7.5| 3

100 VP15TF |Estandar(1989) 398| 4 | 4 |1591| 318 5 5 |1273| 255| 6 | 7.5|1061| 212| 7.5| 3
45—50HRC (60-120) Filo de corte [Cuello largo| 1989 398] 4 | 2 [1591] 318 5 3 |1273| 255| 6 | 4 [1061] 212| 75| 15

Aoz andiicsils reforzado Extr:illargo — | = | — | — |1591] 318/ 5 2 |1273) 204| 6 | 1.5]1061) 170 7.5| 1
60 VP15TF |Estandar|1194) 239| 4 | 4 | 955| 191] 5 5 | 764| 153| 6 | 7.5| 637| 127| 7.5| 3
50—60HRC (40~100) Filo de corte [Cuello largo| 1194] 239] 4 [ 2 [ 955] 191] 5 3 | 764 153| 6 | 4 | 637| 127| 75| 15

reforzado |Extralargo] — | — | — | — [ 955] 191] 5 2 | 764) 122] 6 | 15| 637 102 75| 1

B FRESADO CON MANGO (Profundidad de Corte : Largo)

Tipo de corte

(Nota) Mecanizado del Acero Inoxidable
o Cuando el mecanizado del acero inoxidable es profundo y de
‘g<§§ © ) . gran anchura de corte, la superficie de mecanizado no es buena
N: Revoluciones (min-') |  debido a la rebabas y soldaduras debido a la acumulacion de
ae F: Avance de mesa (mm/min)|  virutas. Se recomienda para acero inoxidable corte descendente.
. Velocidad decore | Placa, Tipo de %16 620 625 $30
siterEl Dureza | (ymin) [Calidad, Tipo|Herramienta] N | F | ap | ae | N | F | ap | ae | N | F | ap | ae | N | F | ap | ae
i VP15TF |Estandar{3979(1592| 8 | 4 |3183|1273] 10 | 4 [2546(1273| 125 5 ([2122[1273] 15 | 4.5
180—280HB (160—250) Baja ) Cuello largo[ 3979[1194| 8 3 |3183| 955| 10 | 3 |2546|1019|12.5| 4 |2122| 849| 15| 3
Acero al carbono resistencia|Extralargo]| — | — | — | — [3183] 955] 10 | 2 |2546] 764]12.5] 2.5|2122] 849] 15 | 1.5
Acero aleado 160 VP15TF |Estandar|3183| 955| 8 | 4 |2546| 764| 10 | 4 [2037| 815/ 12.5| 5 [1698] 849 15 | 4.5
280—350HB | 420—200) Baja [Cuellolargo|3183| 764| 8 | 3 [2546| 611] 10 | 3 |2037| 611]12.5| 4 [1698] 509| 15 | 3
resistencialExtralargo] — [ — | — | — [2546] 611] 10 | 2 [2037| 489| 12.5] 2.5[1698| 407 15 | 1.5
160 VP15TF |Estandar|3183| 955| 8 | 4 |2546| 764| 10 | 4 [2037| 815/ 12.5| 5 [1698] 849| 15 | 4.5
Acero pre-endurecido | 35—45HRC (120~200) Baja |[Cuellolargo[3183] 764| 8 | 3 |2546] 611| 10 | 3 [2037| 611|12.5] 4 |1698| 509| 15 | 3
resistenciafExtralargo] — [ — | — | — |2546] 611] 10 | 2 |2037| 489/ 12.5] 2.5|1698| 407| 15| 1.5
N 160 VP15TF |Estandar{3183| 955| 8 | 4 |2546| 509| 10 | 3 [2037| 815/ 12.5| 5 ([1698] 849| 15 | 4.5
ara herramientas| <38 [(120-200) Baja [Cuellolargo|3183| 764| 8 | 3 [2546| 509 10 | 2 |2037| 611|12.5| 2.5[1698| 509| 15 | 3
p resistenciafExtralargo] — [ — | — | — |2546] 407 10 | 1 |2037| 489/ 12.5] 1.5]|1698| 407| 15| 1.5
200 VP15TF [Estandar|3979] 796 8 | 8 [3183] 764| 10 | 8 [2546] 764]12.5/10 |2122[ 849] 15 |10
Acero inoxidable | <270HB (100=250) IBaJa. Cuello largo[ 3979] 796] 8 3 |3183| 764| 10 | 3 |2546| 611 12.5| 4 |2122| 509| 15 | 4.5
resistencia|Extralargo] — | — | — | — [3183] 637 10 | 2 |2546] 489]12.5] 1.5|2122] 340 15 | 1.5
200 VP15TF Estandar{3979/1989| 8 8 |3183|1592| 10 | 8 |2546|1273|12.5/10 |2122|1485| 15 |10
Fundicion <350MPa [ 150300 Baja [Cuellolargo[3979]1592| 8 | 5 [3183[1592| 10 | 6 |2546[1273|12.5| 7.5|2122[1061| 15 | 4.5
resistencialExtralargo] — [ — | — | — [3183[1273] 10 | 4 [2546[1019]12.5] 1.5[2122| 849] 15| 3
200 VP15TF |Estandar|3979|1989| 8 | 8 |3183|1592| 10 | 8 [2546|1273|12.5(10 [2122{1273] 15 | 10
<500MPa f 150"2g0) Baja [Cuellolargo|3979]1592| 8 | 5 [3183[1592 10 | 4 |2546[1273|12.5| 7.5[2122| 849| 15 | 4.5
Fundicién ductil resistencia EXtrc? largol — | — | — | — [3183|1273] 10 | 2 [2546/1019[12.5| 5 [2122] 849] 15| 1.5
180 VP15TF |Estandar|3581[1790| 8 | 8 |2865|1432| 10 | 8 [2292]1146|12.5(10 [1910[1146] 15 |10
<800MPa (150—-250) Baja ) Cuello largo[ 3581[1432| 8 5 [2865[1432| 10 | 4 |2292|1146]|12.5| 7.5[1910| 764| 15 | 4.5
resistencia|Extralargo] — | — | — | — [2865[1146] 10 | 2 [2292] 917[12.5] 5 |[1910] 764| 15 | 1.5
100 VP15TF [Estandar| 1989 398| 8 | 2 [1591] 318] 10 | 3 [1273| 255|125 4 [1061] 212| 15| 3
45=50HRC | (60—120) Filo de corte | Cuello largo[ 1989| 398| 8 | 1 [1591] 318| 10 | 2 [1273] 204|12.5| 1.5[1061| 106| 15 | 1.5
Acero endurecido reforzado [Extralargo)] — | = | = | = [ = = = [ = [ = = =1—-"[-=-"T1-=-"1-=-"1-
60 VP15TF Estandar| 1194| 239| 8 2 | 955| 191] 10 | 3 | 764| 153|125 4 637] 127| 15| 3
50-60HRC | (40-100) Filo de corte |Cuello largo[ 1194| 239 8 | 1 | 955 191] 10 | 2 | 764| 122[12.5] 1.5| 637] 64 15[ 1.5
reforzado [Extralargo)] — | — | = | = | = = = [ = | =1 =[—=1-— = =1 =1 =
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FRESA CON MANGO A @ Mejor para desbaste de moldes. \ »

@ Rompevirutas de baja resistencia

Y PUNTA ESFERICA Desbaste L Cuerpo de alta rigidez. - gzs:i‘o Ranurar
SRM2 535
2950

@®Tipo Weldom (Fig.1) 40 @®Tipo Weldom (Fig.2) w0
- i l——— ~ __ <—>‘
q _
8 & \ &) 5] AN 8
=D | { © D\H o N
R | ap Mex. Profundidad de Corte) |~ 14l [19 R | ap (Max.Profundidad de Corte) 4|19
L L.
: L1 : L1
@®Tipo Weldom (Fig.3) 45 @®Tipo Weldom (Fig.4) 4
, = , 5
s & i s @by EE 5
; A\
R P 18_ |23 R/ ap(Max.Prchu-qdidaddeCOHE) n8|. |23
- = 2
L1
@®Tipo Cono Morse (Fig.5) MT5 @®Tipo Cono Morse (Fig.6) MT5
AN N W :
%é O e % .S ———
R NS LIV O
R ap (Max. Proundidad de Corte) R | ap Vax.Profyngidad de Corte)
L2 L2
L1 L1
® Combinacion (Fig.7) ®Recta (Fig.8)
%é ,, —%@] @ E
R ap ot Pofungidad de Corte R ap e Prolf&nzdiQad e Cote]
L1 L1
Solo herramientas a mano derecha.
o g R * * y )
R ole Dimensiones (mm) o § § % /® o]
& Referencia e % /
Py = . . o 7 7 T q q ey
Eg R § R|D1|Da|L1]|L2/ap i% Inferior Exterior F’enfenca InteriorExterior | Periférica | Interior | Exterior | Periférica
5 = Tornillo Llave Placa
N § SRM2400140NLS |@| 2| 20 | 40 | 40 |190|120| 54 | 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRGA40C | SRGAOE | MDAt oot
ES £ 2400150NLS |@| 2| 20 | 40 | 50 |200120| 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | ‘Moar 0%
g £ 8 2500140NLS |@| 2| 25 | 50 | 40 |190|120| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |‘Npar 0%
2 |3 2500150NLS @ |2 | 25 | 50 | 50 (200 120| 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Mo oo
H_J % 2400140NLM |@| 2| 20 | 40 | 40 (220|150 | 54 [ 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRGAOE | ‘M ALTO0%
ﬂ 18 2400150NLM|®| 2| 20 | 40 | 50 |230|150| 54 [ 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | NoAr! eO*
< 2 2500140NLM | @ |2 | 25 | 50 | 40 |220|150| 63 [2| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Npnk oo
E 2500150NLM | @[ 2| 25 | 50 | 50 |230|150| 63 [4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Nonr 0%
S | 2|2|SRM2400MNLS (@ (2|20 | 40 | — 256|120| 54 5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F SRGA0C | SRG40E | ‘BpEr &%
o §8 2500MNLS |x[2 |25 |50 | — |256|120| 63 [6| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F|SRG50C | SRG50E | ‘Mmoot
S 3|2 2400MNLM |(@]2| 20 | 40 | — |286|150| 54 | 5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | ‘ModR! ot
NEEE 2500MNLM |*|2|25 | 50 | — |286 150| 63 | 6| TS6 | TS43 |TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E ‘FpeR ey
<Zt £ [SRM2400WNLS |% |2 | 20 | 40 (50.8/200|120| 54 | 7 [ TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRGA40C | SRGAOE | N AT o0%
s |§ 3 2500WNLS | |2 |25 | 50 |50.8/200|120| 63 | 7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F|SRG50C | SRG50E | ‘Moar 8%
= HE 2400WNLM || 2| 20 | 40 |50.8/250|170| 54 | 7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |‘MpeR 0%
8 g2 2500WNLM || 2| 25 | 50 |50.8/250|170| 63 |7 [ TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Moar 0%
< 3 _lg 2500WNLL | |2 |25 | 50 {50.8/300(220| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C|SRG50E | ‘Moar o0t
) 5 2500WNLX || 2| 25| 50 |50.8/350|270| 63 | 7| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Monk oo
E £ [SRM2400SNLS |%|2| 20 | 40 (42 |200|100| 54 | 8 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |‘Moer %
L |g 3 2500SNLS % |2| 25| 50 |42 |200(100| 63 | 8| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F SRG50C|SRG50E | Mook oo
z|L 2400SNLM | % |2 |20 | 40 |42 |250|150| 54 | 8 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG4OE | ‘Noa et
= 2500SNLM || 2|25 | 50 |42 |250100| 63 | 8| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Mmoot

* Par de fijacion (N » m) : TS43=3.5, TS6=10.0, TS6S=10.0

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




. pacas 0000000000

o Recubrimiento Dimensiones (mm)
8 Figura Referencia 8 Sk & Geometria
= O|lo|R (&3] R | L1 L2 | S1| F1 | Re | B3 | B9
NS
Filo de corte SRG16C G (] 8 |16 |82 |35 | — | — | 11| —
5 [[eforeade 20C Gle|e 10 |19 [102 |46 | — | — | 10| 18 |
5 0 25C Gle|e 12524 (128 |55 | — | — | 10| 18| - *@V 1 Be°
= 30C Gle|® 15 |28 (153 |7 | —| — |10 | 18| & VI st by
32C Glel® 16 |28 [163 |7 | —| — 10|18
Filo de corte SRG16E G () 8 [135/ 6.7 135 | — | — | 11| —
5 [eforzade 20E Gle|® 10 155/ 85 (46 | — | — | 9| — ‘
15 25E Gle|e 1252050102 |55 | — | — | 9| —| 4 ;@Y = .
a 0 30E Gle|® 15 2520122 |7 | — | —| 9| —| ®L i st
32E Glele 16 1261131 |7 | — | —| 9| —
Baja SRM16C-M M[ e 8 (16 [82 [35 ] —[ —[11]—
5 [fesistencia 20C-M M| |® 10 |19 [102 |46 | — | — | 10| 18
5 25C-M M| |e 12524 128 55 | — | — |10 | 18] 9 8o
= e 30C-M M| |® 15 [28 [156.3 |7 —| —| 10|18 L s1| By
32C-M M e 16 |28 (163 |7 | —| — 10|18
Baja SRM16E-M Ml e 8 [135/67 [35] — ] —[11] =
5 |resistencia 20E-M M| |e 10 |155/ 85 |46 | — | — | 9| —
2 25E-M Ml e 12.5(205(102 |55 | — | — | 9| — | 9 TN& Eﬁrw
il e 30E-M Ml |e® 15 [252[122 |7 | — | —| 9| — Lo st
32E-M M e 16 1261131 |7 | — | — | 9| —
_ *2 SRG40C G| lele[e®[20 [36 205 [0 | — | — |11 ] —
g & *2 50C G| |el@e/@|25 |40 |26 (85| — | — |11 | —| 3 : @Sp
h= . > B3
_ *2 SRGA0E G| lele[e@20 [32 166 (80| — | — |11 ] —
g w *2 50E G| |e|@/®|25 35820 85| — | — |11 | —| 3 3 @1\
] B3°
& R Lt 1
x1[Filodecorte | APMT1135PDER-H2 [M] 4[4 — 11 [ 635 (35 [12]08] 11 | —
1604PDER-H2 (M| A |A — |16.5| 9.525(4.76| 1.4 | 0.8 | 11 | —
ROl
S [Baja APMT1135PDER-M2 [M[A|A — 11 [635 (35 [12]08] 11 | —
Q. [resistencia 1604PDER-M2 [M|A | A — 16,5 9.525(4.76/ 1.4 | 0.8 | 11 | —

(Placas clase "M" con baja resistencia de corte interior y exterior)
*1 Guia de seleccion para los filos de corte perifericos: La primera recomendacion un rompevirutas de la clase "M" afilado. (APMT ... PDER-M2).

*2 2 placas suministradas por caja.

Cuando el filo de corte es paricularmente potente, use el rompevirutas H (APMT....PDER-H2).

: ; Velocidad de corte| Avance por diente | Tipo de A': Fresado ranurado
Material Dureza Calidad (m/min) (mm/diente) e
Acero aleado 0.12 (0.08—0.2) A
para herramientas <250HB Myall (1233‘;00) 0.2 (0.1—0.4) B
(ASTM D2) 0.15 (0.1—0.3) C
0.2 (0.1—0.3 A . 1.0D1 |
Acero aleado <250HB VP20RT 200 0.2 EO 1=0 4; B
para herramientas = VP30RT | (160—250) S S B : Fresado a escuadra (Tipo Estandar)
0.3 (0.1—0.4) C o)
200 0.2 (0.1-0.3) A g
<235HB VP20RT . 0.3 (0.1—0.4) B ©
(160—250) o
. 0.2 (0.1—0.4) C o
Acero fundido 8
0.2 (0.1—0.3) A = )
VP15TF 200 = 0.2D1©
<230HB - 0.3(0.1—045) | B
VP20RT | (160—300) : i
0.2 20-1 _0-4; c C : Fresado a escuadra (Filo de corte tipo largo)
Resistente 0.25(0.1—0.4 A
Fundicion ductil | alatraccion | VEaore (1632%00) 0.25(0.1—045)| B
<540MPa 0.35 (0.1—0.45) C
Resistente 0.25(0.1—0.4) A
Fundicién alatraccion | Vhaomr “ 633%00) 0.35(0.1—045) | B
<350MPa 0.25 (0.1—0.4) C
REPUESTOS DATOS
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FRESADO DE 7
CHAFLANES 45, 4?

CESPLFSPLGSP

L4

|
U
oD4

. Ls Le
ap (Max. Profundidad de Corte) —

L2

@® Posibilidad de 5
modalidades de corte.

® Excelente corte por sus
11°placas positivas.

® 30°, 45°, tipos de chaflan de 60°.

L1

Solo herramientas a mano derecha.

Referencia % % Pimensiones (mm) § @ \!/
R § CH°| D1 D2 L1 |Da| D5 | L2 | La | L5 | Le | ap | Tornillo Llave Placa
CESPR081S20 ®|1]|30°| 8|196|110| 20| 195 |40 | 25| 11| — | 10.2 | TS52 | DTKY25R
161S20 ®|1(30° 16 | 278|110 |20 | 19540 |25 |11 | — | 10.2| TS5 DTKY25R
323832 ®|3|30° 32438 |125|32|315|45|36|14 19| 10.2| TS5 DTKY25R
CFSPR041S16S |®(1(45°| 4 157 | 85|16 | 144 |25 |24 |10 | — | 59| Ts4 @TKY15F
041S16L |®|1|45° 4 |157 | 110 |16 | 144 |50 |24 |10 | — | 59| TS4 QTKY15F
081S20 ®|1(45° 8246|110 20 | 19540 |25 |11 | — | 83| TS5 DTKY25R
161S20 ®|1(45° 16 326|110 20| 19540 |25 |11 | — | 83| TS5 DTKY25R
323832 ®|3(45°| 32 | 486|125 |32 |315|45|36 |14 |19 | 83| TS5 DTKY25R
CGSPR081S20 ®|1(60° 8|284|110|20 19540 |25 |11 | — | 59| TS5 DTKY25R
161S20 ®|1(60° 16 | 364 | 110 |20 | 19540 |25 |11 | — | 59| TS5 DTKY25R
323832 ®|3(60° 32524 |125|32|315|45 |36 |14 |19 | 59| TS5 DTKY25R

* Par de fijacion (N » m) : TS4=3.5, TS5=7.5, TS52=7.5

ST 0 09

o | Recubrimiento | Cermet [Conerciod| - Dimensiones (mm)
Figura Referencia % £ [&]Z2] |]]gl5]e Geometria
S o
S 2R BIEE o | o
>|5| [ZZ[5T
SPMW090304 M{E* |x|®| |e|le|le|e| 9525 3.18 | 0.4 Re
_ : 090308 M E” [x/@| (e/e|® ® 9525 3.18 | 0.8 R
~ 120304 M E* |x/o |0 eleeli27 |3.18| 04 1 - 1;%
— 120308 M| E” |x|e| |o|e|le|e®[127 |3.18 | 08 == . v
1 1

* NX2525 y NX4545 placas con honing de tipo "T".

FRESADO DE CHAFLANES “éolTlATIA%'ﬂés

Material D . Velocidad de corte Avance por Diente (mm/diente)
ateria Uiteze) Calidad (m/min) Fresado de chaflanes| Fresado planeado
UTi20T 180 (130—220) 0.4 0.15
e &l GEIbEE 180—280HB UP20M 180 (130—220) 0.4 0.2
Acero aleado NX4545 180 (130—220) 0.4 0.2
280—350HB UTi20T 100 (70—120) 0.3 0.15
Fundicién Resistente a la traccion UTi20T 140 (100—170) 0.5 0.25
<450MPa HTi10 140 (100—170) 0.5 0.25

@®Revoluciones (min-')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x®$D1)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. REPUESTOS DATOS

TECNICOS (B0t




FRESADO RANURADO-T

TsMpP

AN
VN

Desbaste

Ranurar

e La
a §
@
R0.8/ L5 Le
90° S L2
@ Estan disponibles el tipo de L1
ranura tipo T, referencia 14, 18 y 22.
® Fresado escuadrado y agrandado
de agujeros en interiores también
es posible.
Solo herramientas a mano derecha.
=g »n
. §'§ E g*"a’ Dimensiones (mm) § ¥ %
Referencia g % | ® gg ’
S5|R|Z8|D1] L1 [Da] Ds [ L2 [La|Ls|Le]ap Tornillo Llave Placa
TSMPR252S25 | 14 |@| 2 |25|112|25|12.5(33.2(32 12|17 | 11 TS3 @DTKY08D MPMW070308
322S32 | 18 |@| 2 [32]120(32/16 |41.2(36/|14|19|14 TS4 Q@TKY15R MPMW090308
402S32 | 22 |@| 2 |40[130|32|20 |51.2|36|14|19|18 TS5 Q@TKY25R MPMW120408

* Par de fijacion (N = m) : TS3=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

Convencional

° Dimensiones (mm)
Figura Referencia a5 Geometria
@) E D1 S1 Re
=)
MPMWO070308 M|® 794 | 3.18 | 0.8 Re Re
090308 M|® 9.525| 3.18 | 0.8 ™
120408 M|® 12.7 476 | 0.8 E)j
11°
1
ssx‘! D1 sl

q . Velocidad de corte | Avance por vuelta
Material Dureza Calidad (m/min) (mmirev.)
. 130 0.15
sl caorg | 1E0T20HB [ UTI0T 10060y | (0.1-0.2)
Acero aleado UTi20T 80 0.1
AR : (60—100) | (0.05—0.15)
... |Resistente ala traccion ) 100 0.15
Fundicion <450MPa UTi20T (80—120) (0.1-0.2)

@Revoluciones (min)=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢$D1)

@ : Existencia en Europa.

@Cuando realizamos una ranura en

acero en T la pieza puede ser
pre-mecanizada com se muestra
en el dibujo, entoces podemos
asegurar una suave evacuacion
de las virutas.

@Las ranuras deben ser

mecanizadas controlando muy
bien las virutas.

REPUESTOS

B PRECAUCIONES DE USO

Ranura tipo T
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FRESADO AGRANDADO ™ L
CeJjPpCcCBvpP

L4

oD4

L3 L5 Le

® Competente mecanizado de
agrandado de agujeros,
mandrinado, interpolacién.

@ Para mecanizar asientos exagonales
(M8-M30).

@®Placa positiva de 11° de forma rombica de 86°.

90° L2 (2xD)

L1

Solo herramientas a mano derecha.

3 *
Para fg E Dimensiones (mm) %\% ®%
Referencia tipo de| # [ 8 & / V
métrica|—| &
R|S| D1 | D3 | L1 |D4 L2| L3 |La|L5|Ls Tornillo Llave Placa

CBJPR141S25 | M8 (@(1]14 291108 25|28 |21 |32|12 |17 TS3 @TKY08D JPMT060204-E
172825 | M10 |@|2(175| 53|115|25|35|26 |32 12|17 TS3 @TKY08D JPMT060204-E
202825 | M12 |@| 2|20 781202540 |30 |32 12|17 TS3 @TKY08D JPMT060204-E
232S25 | M14 (@223 |10.8 126 |25 |46 |34.5|32|12 |17 TS3 @TKY08D JPMT060204-E

CBMPR262S32 | M16 |@ |2 | 26 85|132|32|52|39 |36|14 |19 TS4 @TKY15R MPMT090308

292832 | M18 |x|2([29 |11.5|138 |32 |58 |43.5|36 |14 |19 TS4 @TKY15R MPMT090308

322832 | M20 (@232 |145|144 32|64 |59 |36|14 |19 TS4 @TKY15R MPMT090308

352832 | M22 (@235 (175|150 |32|70|70 |36|14 |19 TS4 @TKY15R MPMT090308

392832 | M24 (@239 |215|158|32|78|78 |36|14 |19 TS4 @TKY15R MPMT090308

432832 | M27 | x|2([43 |255|166 |32 |86 |86 |36 14|19 TS4 @TKY15R MPMT090308

482832 | M30 |®@|2 (48 |305|176|32|96 |96 |36 14|19 TS4 @TKY15R MPMTO090308

* Par de fijacion (N » m) : TS3=1.0, TS4=3.5

20
Z= —_’—
_§ 3 ° Recubrimiento [Conenind Dimensiones (mm)
INER || Figura Referencia & E 2 5 Geometria
= Ol|le | & D1 S1 Re
= a0 =
8 = >|5 =)
< JPMT060204-E M{*x ® ® |65 |238| 04 Re Re
a g )
=z |3 | 3 .
é O Z}W
(O] D1 \/sso S1_
g MPMT090308 M %] x o [9525] 318 038 R Re
o }
2 1z J 1 =
o (O] — S )’5110
w S D S
14 86 1. 1
L.

Material Dureza Calidad : (.:BJP : : QBMP :
Velocidad de corte (m/min) | Avance por diente (mmirev.) | Velocidad de corte (m/min) | Avance por diente (mmlrev.)
Acero Dulce <180HB UP20M - UTi20T 160 (120—200) | 0.16 (0.12—0.2) | 160 (125—200) |0.225 (0.15—0.3)
Acero al carbono 180—280HB UP20M - UTi20T 130 (100—160) | 0.2 (0.15—0.25) | 130 (100—160) | 0.275 (0.2—0.35)
AEITELEEY 280—350HB UTi20T 100 (80—120) | 0.16 (0.12-0.2) | 100 (80—125) |0.225 (0.15—0.3)
Acero inoxidable <200HB UTi20T 130 (100—160) | 0.16 (0.12—0.2) | 130 (100—160) |0.225 (0.15—0.3)
Fundicion Resistente a a raccion uTi20T 100 (80—120) | 0.3(0.2—0.4) | 100(80—125) | 0.35(0.2—0.5)

@Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x$D1) @Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNimero de dientesxRevoluciones
(Nota) El tipo CBJPR141S25 reduce el area de avance en un 50% porque utilizamos solo 1 placa.

@ : Existencia en Europa. > : Existencia en Japon. REPUESTOS DATOS

TECNICOS (TRo07 )




FRESADO RANURADO

S5TLG

e

@ Fresa de ranurado para centro de

mecanizado.

@ El minimo diametro de corte es

©22 para ranurado interior.

@ El minimo ancho de ranura es 1.2mmy
la maxima profundidad de corte es 4.5mm.

N
®
STLGR22S32

&
STLGR38S32

A
VN

Desbaste

Ranurar

==

D1/2

ap (Max. Profundidad de Ranura)

L3

L2

130

L4

]

Leé

oD4

L1

*1 Ver placa estandar para dimension W3.
Solo herramientas a mano derecha.

2|2 - 2 A
Referencia % % Dimensiones (mm) \\\\\\\\\&h //

R é D1 L1 D4a | D5 | L2 | L3 | L4 | L5 | Le | ap Tornillo Llave Placa
131.2 SLG22120L
STLGR22S32 ®|1(22|1315 |32 | 15|50 | 40 | 36 | 14 | 19 |3 CS300890T | TKYO08F | SLG22150L
132 SLG22200L
132 SLG38200L
38832 ®|2| 38 | 133 32 | 28 | 50 | 48 | 36 | 14 | 19 | 4.5 | CS350990T | TKY10F | SLG38300L
134 SLG38400L

*2 Par de fijacion (N « m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

Coneniord|  Dimensiones (mm)

(0]
Figura Referencia a5 Geometria
@) E L1 L2 | W3 | S1
=)
SLG22120L Gle 13 7 (12|27
22150L cle| [13 |7 153 5/ T
‘ 22200L cle| [13 | 7|2 |35 ©); et
38200L Gle 156 | 8 | 2 4
W3'00s -—c0.1
38300L Gle 156 | 8 |3 5 15° 0
38400L Gle| [156| 8|4 |6 L2 =
q : Velocidad de corte |Avance por Diente
Material Dureza Calidad (m/min) _ |(mm/diente)
Acero Dulce <180HB UTi20T (1 2332 50) (0_(1)3(2)§35)
. 110 0.2
Acero al carbono| 120 2%0M8 UTi20T | (100—120) | (0.1-0.30)
Acero aleado
. 110 0.175
280—350HB | UTi20T | (160" 420) | (0.1-0.25)
‘s Resistente a la traccion ) 100 0.225
Fundicion <450MPa UTi20T (80—125) | (0.1—0.35)
@Revoluciones (min)=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x¢$D1)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones
@ : Existencia en Europa. REPUESTOS DATOS

TECNICOS
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FRESADO RANURADO |"RoiTonns

FRESADO RANURADO

A

VN

Desbaste

Ranurar

L,
s - g
3 e il
M}L L Ls Le
@®Herramienta para ranurado = b
en centros de mecanizado. T
@®EI minimo didametro de corte s
es $25mm para ranurado interior. o +
@®Para ranuras de 1.25mm — 6.30mm. g P
181.6 4.8 < Ancho ranura < 6.3
Muestra herramienta a mano derecha.
% % Diametro
o= Dimensiones (mm) Dimensiones de la ranura | minimo
Referencia 2 § de corte Tipo de placa
R § L1 D4 L2 L3 | L4 |Ls|Lse W3 ap D1
1.25 1.2
KSMGR25S25 ®|1|115 |25| 37 |335|32|12 |17 1.45 1.5 25 MGTL33:.
1.55W3<47 3.0
1.25 1.2
1.45 1.5 B
KSMGRA0S32 ol 130 |32 50 |49 (36|14 |19 e n 0 40 MGTL43:
2.5<W3<4.7 4.5
1316 |32 | 51.6 |49 36|14 |19 4.8<W3<6.3 4.5 40 MGTL44:.
1.25 1.2
145 L2 P ‘
KSMGRA0S32L ol 180 [32/100 |99 (36|14 |19 15<Wa<23 30 40 MGTL43 3
25<W3<4.7 4.5
181613211016 |99 |36 |14 |19 4.8<W3<6.3 4.5 40 MGTL44<

& & i £ | A
Referencia herramienta / f
Palanca Muelle Pasador Tornillo Llave
KSMGR25S25 LLCL13S HLS2 — LLCS105 DHKY20F
40832 LLCL24 = LLP14 LLCS108 @HKY30R
40S32L LLCL24 — LLP14 LLCS108 @HKY30R

* Par de fijacion (N e m) : LLCS105=1.5, LLCS108=3.3

MHONING DE FILO DE CORTE

En el corte del acero este honing proporciona larga vida de la herramienta.

Usa filo de diamante para mejorar los resultados.

. 8 Velocidad de corte | Avance por Diente
Material Dureza Calidad (m/min) (mm/diente)
NX2525 130 0.225
UTi20T (120—150) (0.1—0.35)
Acero Dulce <180HB
VP20MF 160 0.225
(120—200) (0.1—0.35)
NX2525 110 0.2
180—280HB UTi20T | (100—120) | (0.1—0.30)
Acero al carbono = 120 0.2
Acero aleado VP20MF | (100=140) | (0.1—0.30)
y 110 0.175
280—350HB | UTi20T | (199—120) | (0.1-0.25)
Ry Resistente a la traccion . 100 0.225
Fundicion <450MPa UTi20T (80—125) (0.1—0.35)

@Revoluciones (min"')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x$D1)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNimero de dientesxRevoluciones

@‘)

0.05-0.1
20° - 30°

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.

A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Grado de stock Dimensiones (mm)

Ancho del Reculh.rlir_memu l‘C.,)ermet Convencional
Referencia ranurado § % 0 g D1 S1 Re Ls Geometria
S| 2 2|5
W3 L L L L

MGTL33125 1.25 O ° 9.525 | 4.76 0.2 1.2 |MGTL...
33145 1.45 O O 9.525 | 4.76 0.2 1.5
33150 1.5 * O ° 9.525 | 4.76 0.2 3
33175 1.75 * O [} 9.525 | 4.76 0.2 8
33200 2 * * (] 9.525 | 4.76 0.2 3
33230 2.3 O * 9.525 | 4.76 0.2 3
33250 2.5 * d (] 9.525 | 4.76 0.3 3
33270 2.7 O O 9.525 | 4.76 0.3 3
33280 2.8 O d 9.525 | 4.76 0.3 3
33300 3 * O [} 9.525 | 4.76 0.3 3
33320 3.2 O 9.525 | 4.76 0.3 3
33330 3.3 O O 9.525 | 4.76 0.3 3
33350 3.5 O * 9.525 | 4.76 0.3 3
33400 4 O O [} 9.525 | 4.76 0.3 3
33470 4.7 O O 9.525 | 4.76 0.4 3

MGTL43125 1.25 * O ® | 127 4.76 0.2 1.2
43145 1.45 O O O 1127 4.76 0.2 1.5 3w
43150 15 | x| ® | a|®|[127 | 476 | 02 | 3 | RS
43175 175 | * | O ® (127 | 476 | 02 | 3 ? | s
43200 2 * () A ® | 127 4.76 0.2 &
43230 23 * * A ® | 127 4.76 0.2 3 5
43250 2.5 * | K A ® |12.7 4.76 0.3 4.5
43260 2.6 O ® (127 4.76 0.3 4.5 N
43270 2.7 O A O 1127 4.76 0.3 4.5
43280 2.8 * O A ® | 127 4.76 0.3 4.5
43300 3 * | K A ® |12.7 4.76 0.3 4.5
43320 3.2 * A e | 127 4.76 0.3 4.5
43330 3.3 * O A ® |12.7 4.76 0.3 4.5
43350 3.5 O d A e | 127 4.76 0.3 4.5
43400 4 * ® (127 4.76 0.3 4.5
43420 4.2 O e | 127 4.76 0.4 4.5
43430 4.3 O A | X |127 4.76 0.4 4.5
43450 4.5 * | K e | 127 4.76 0.4 4.5
43470 4.7 O O O 127 4.76 0.4 4.5

MGTL44500 5 * * | 127 6.35 0.4 4.5
44550 515 O O ® | 127 6.35 0.4 4.5
44600 6 O * (127 6.35 0.4 4.5
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FRESADO
AVANCE VERTICAL -

Fresado Lateral

250 252 oD4
263 oDs
066 Wi 3
5
a
(o)
oDs A
oD1
oD1

280

@®Dos direcciones de corte
con mango largo.
@®Excelente rigidez.
@®Excelente precisiéon en paredes.

5|8 o | &

ol &

oS Dimensiones (mm) @ & NS & A f
Referencia D & / A4

R § D1|L1|D9|L7 D8 | W1 |Ls D4 Cartucho-(rg[ggg ngilg? T%S‘elgg?gmﬂ(%el Llave | Llave Tornillo Placa

PMF05004A22R | * | 4 [50(63(22|20(12 |10.4|6.3|48 [PMFA13R | TS254 [TSS04005|HBH06012| TKYOSF | kv aon | DHDS10031

05204A22R | ® | 4 |52|63|22|20| 11 |10.4/6.3|50 |PMFA13R | TS254 TSS04005 HBHO6012| TKYO8F |HKY4OR | @HSC10050|
06306A22R | * | 6 [63]63/22|20|18 |10.46.3|60 [PMFA13R | TS254 TSS04005|HBHO06012 | TKYOSF |HKY40R | @HSC10050| 1303
06606A27R | ® | 6 |66|63|27|23(13.5/12.4|7 |63|PMFA13R | TS254 [TSS04005 HBHOB012| TKYOSF | HKY40R | @HSC12050| Z7F2
08008A27R|® | 8 [80/50(27|23(13.5/12.4|7 |75|PMFA13R | TS254 |TSS04005/HBH06012| TKYOSF | HKY40R | @HSC12035

* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, HBH06012=8.5

BT 0000

@Revoluciones (min-')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x$D1)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNimero de dientesxRevoluciones
(Nota 1) La profundidad de corte radial es 0.1mm.
(Nota 2) Se recomienda el uso de dos direcciones de corte verticales para mejorar la eficacia.
(Nota 3) Para corte transversal, el avance por diente tiene que ser menor que 0.05 (mm/diente).

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japon.

‘ég o Recubrimiento| CBN [ Dimensiones (mm)
Frif=
=2 Figura Referencia EIES 2 Geometria
N =3 O|IZ|Z 5 D1 S1 F1
2 S| < =
2I TPEW1303ZPER2 E|l®|® 7.94 | 3.18 60°
(&) * 1303ZPTR2 E ( J 7.94 | 3.18 —
= I
14 ) i *MB710
w 7 H)m“
> D1 ' S1 !
L
O
4
<
2
q 8 Veelocidad de corte | Avance por Diente : - Velocidad de corte | Avance por Diente
8 Material Dureza Calidad (m/min) (mm/diente) Material Dureza Calidad (m/min) (mm/diente)
Resistente AP10H 250
% 180—280HB VP15TF (1553%50) a la traccion (151000%50) © 050;10 15)
TH| Acero al carbono 0.1 Fundicion |360—500MPa|  MB710 (800—1200) ) )
Acero aleado .05—0.1 ductil i 200
E 200 (i) Resistente AP10H (100—300) 0.1
280—380HB VP15TF (100—300) a la traccion 1000 (0.05—0.15)
500—800MPa|  MB710 (800—1200) | )
Resistente AP10H 350
Fundicion | a la traccion (20?50%00) © 050;10 15)
<350MPa MB710 | (1000—2000)| )




PVIF
AMARRE LARGO PARA PMR

BT50

—
: L —
:'é’ é I _ _ _ _ _
O Jl /
L3 (Longitud eficaz del cuello) | T
L11 L1o
5 Dimensiones (mm)
Referencia kel Masa Fresa
0 (kg)
Ds D10 L10 L11 L3 M
BT50-22-250-050 * 47 22 250 18 202 | M10 6.5 PMF05004A22R
-22-250-063 * 60 22 250 18 202 | M10 8.5 PMF06306A22R
-27-300-080 * 75 27 300 22 252 | M12 | 12.5 PMF08008A27R
|
<
)
-
14
1]
>
Ll
O
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<
o
a
<
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L
14
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REPUESTOS DATOS
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FRESADO A
AVANCE VERTICAL :-- i

D7

D9
W1
@ Corte con gran voladizo. :T": =
@® Avance horizontal y el corte ' 3
oblicuo también es posible. / 5
@ Unico filo de corte curvado que T -
ofrece gran rigidez y baja | &
resistencia de corte. ._.leDs |ap
oD1

Solo herramientas a mano derecha.

x| &
§ § Dimensiones (mm)
Tipo Referencia & § Placa
R § D1 | L1 D9 L7 | Ds | D7 | W1 | Ls | ap
=
PMR405003A22R [ |3| 50 | 40 |22 20 | 11 45 [10.4 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
405203A22R |@|3| 52 | 40 |22 20 | 11 47 104 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Métrica 406304A22R | *|4| 63 | 40 |22 20 | 11 57 |10.4 | 6.3 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
406604A27R |e@|4| 66 | 50 |27 23 |135| 60 | 124 | 7 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
408005A27R |®|5| 80 | 50 |27 23 |135| 73 |124 | 7 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
608004A27R |e®|4| 80 | 50 |27 23 |135| 72 | 124 7 17 | CPMT1906ZPEN-M2/3
PMR405003BR *[3[ 50 | 40 [22.225] 19 |11 45 | 84| 5 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
406304BR *x|4| 63 | 40 |22.225| 19 | 11 57 | 84| 5 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Rosca 408005DR *[5( 80 | 63 [31.75 | 32 |17 | 73 |127| 8 | 11 | CPMT1205ZPEN-M2/3
608004DR *x|4] 80 | 63 |31.75 | 32 |17 72 | 127 | 8 17 | CPMT1906ZPEN-M2/3

Toynillto placa * o s @ /
aslento 4 S
5 Referencia herramienta @ % ) %
Placa asiento| '°rqillo placa Tornillo Llave (Placa) | (Placa aSento) T°m(}2?§§ef,‘g)%°‘é“
PMR405003A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 DTIP15T | HKY35R | HSC10035
405203A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 DTIP15T | HKY35R | HSC10035
406304A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
406604A27R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 DTIP15T | HKY35R | HSC12035
- 408005A27R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 DTIP15T | HKY35R | HSC12035
Placas 405003BR STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 DTIP15T | HKY35R | HSC10035
W 406304BR STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
408005DR STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @TIP15T | HKY35R | HSC16040
Tornillo PMR608004A27R | STPMR6N | WCS604010H | @QCSF401260T | @TKY20D | HKY40R | HSC12035
608004DR STPMR6N | WCS604010H | @CSF401260T | @TKY20D | HKY40R | HSC16040

* Par de fijacion (N » m) : TPS35=3.5, CSF401260T=5.0, WCS503507H=5.0, WCS604010H=7.0

_ Pacas 0000000

FRESADO AVANCE VERTICAL “éolT!ATléi'Hés

© Recubrimiento Dimensiones (mm)
Fi Referenci N Geometri
igura eferencia 8 8|5 . - > - eometria
~| o
w|>
CPMT1205ZPEN-M2 M |®® 127 | 556 | 1.4 | 0.8 Re,,
1205ZPEN-M3 M * 127 | 556 | 1.4 | 1.2
Q 7v E
80° D1 S1
CPMT1906ZPEN-M2 M |ele® 19.05/ 635 | 1.4 | 0.8 Re\:‘_&
1906ZPEN-M3 M * 19.05/6.35 | 14 | 1.2 ol ot
Ol -
Wl =
80° D1 4s_1>

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




AMARRE LARGO PARA PMR

BT50
— /
= ﬂ L
O | /
L3 (Longitud eficaz del cuello) _[
L11 L10
< Dimensiones (mm) "
Tipo Referencia el asg Fresa
0 (kg)
Ds D10 L10 L11 L3 M
BT50-22-250-050 * 47 22 250 18 202 M10 6.5 PMR405003A22R
Métrica -22-250-063 * 60 22 250 18 202 M10 8.5 PMR406304A22R
PMR408005A27R
-27-300-080 * 75 27 300 22 252 M12 12.5 PMR608004A27R
BT50-22.225-250-050 |* 47 22225 | 250 17 202 M10 6.5 PMR405003BR
Rosca -22.225-250-063 | * 60 22.225 | 250 17 202 M10 8.5 PMR406304BR
PMR408005DR
-31.75-300-080 * 75 31.75 300 30 252 M16 12.5 PMR608004DR

Material Dureza Calidad | Velocidad de corte (m/min) [ Avance por Diente (mm/diente) pf (mm) 2'
Acero al carbono 180—280HB g
F7030 180 (150—200) 0.2(0.1—0.3) <0.5D
Acero aleado 280—380HB E
=
s Resistente a la traccién
Fundicion <350MPa VP15TF 180 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.5D w
O
Resistente a la traccién <
— — <
360 S00MPs VP15TF 150 (120—170) 0.2 (0.1-0.3) <0.5D <>t
Fundicion ductil <
Resistente a la traccion _ _ < o
e VP15TF 120 (100—150) 0.2 (0.1-0.3) <0.5D 2
@Revoluciones (min')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14x$D1) m
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones [0d
(Nota 1) Las condiciones anteriores son aptas para mecanizado general, es posible utilizar condiciones que sean diferentes de las anteriores. L

(Nota 2) Para mecanizado de avance horizontal, reduzca el avance en un 20—40%.
(Nota 3) Si se producen vibraciones durante el mecanizado, reduzca la profundidad de corte, reduciendo la velocidad en un 20—50%.

REPUESTOS DATOS
TECNICOS




FRESADO -
AVANCE VERTICAL :--

@ Para rebajar la parte
recortada de la prensa.

@ Dos direcciones de corte A e
con mango largo. Tae(Max. Profurdidad de core]

@ Programa automatizado L SECCION A-A
por tres ejes con L2 L -
alternancia vertical. L

- == s

o © |

Solo herramientas a mano derecha.

D1 |D4|D5 L1 |L2 L4 [L11|H1| M |ae | 01 | 02 |kg) Placa

Stock

Agujero de refrigeracion

Masa

Dimensiones (mm)

Referencia Shank Arbor

NUmero de dientes

A

PMCO8R252AM1035 | |O|2 | 25 [10.5) 18 [58.7/39.7 35 | 6 |14 |M10| 1.5 |35° | 40.5°|0.1|/ QY 080320 SC20MI0S
09R323AM1245 |%|O 3|32 125521 72550545 | 6 [19 |M12{3 |35° |40.5°(0.2 /1 097320  SC25MI2S

w

40 [17 |29 |74.4|51.445 | 6 |24 \M16| 3.5 |35° | 40.5°|0.3| /DM 1204201 SC32MIGS

12R403AM1645 |* (O ZDSR-: SOW

* *
D @&
Referencia & A &
Torr(;icl’lrc]) g?%%ado Brida Tornillo Muelle Llave Lubricante
PMC08R252AM1035 T$33 AMS3 AJS3010T10 ASS2 g@?gg MK1KS
09R323AM1245 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 @TKY10D MK1KS
12R403AM1645 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 @TKY15D MK1KS

* Par de fijacion (N » m) : TS33=1.0, TS351=2.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AUJS4012T15=3.5

.

Recubrimiento Dimensiones (mm)
(0]
Figura Referencia A= PMC portaherramientas Geometria
O|2|2|g| |B3°| D1 | S1 | F1 | Re
I|o | o
w|>|>
R FT . JOMWO080320ZZSR-FT |M|e®|e® @ 13°| 8 3.18( 1.4 | 2 | PMCO8R252AM1035 —
ompevirutas
JDMWO09T320ZDSR-FT |[M|®|® | ® 15°| 9.525/3.97| 1.8 | 2 | PMCO9R323AM1245 ( ,EEE,
g 120420ZDSR-FT (M|®|®|®| |15°(12 |4.76| 25| 2 |PMC12R403AM1645 | |5 X )j B3®
D1 Re S1
ST

JDMT120420ZDSR-ST |M|(e|® @ 15°112 476 25| 2 | PMC12R403AM1645

Rompevirutas

FRESADO AVANCE VERTICAL “éolT!ATléi'Hés

M JOMT080320ZZSR-JM |M|e|e®|®| [13°| 8 |3.18 1.4 | 2 |PMCO8R252AM1035

Rompevirutas

JDMTO09T320ZDSR-JM (M|®|® 15°| 9.525(3.97| 1.8 | 2 | PMC09R323AM1245
g 120420ZDSR-JM (M|® |® @ 15°]12 476| 25| 2 | PMC12R403AM1645

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon.




Material Dureza | Calidad |Romosizs %ig@;rtt? Numero |Velocidad de corte [ Avance por Diente [ Ancho de corte|Avance de punta
p (mm)_ |de dientes (m/min) (mm/diente) (mm) (mm)
640 3 250 (200—300) —0.6 =13 —6
Acero al carbono < _ _ _ —
g <180HB | VP15TF FT 632 3 200 (150—220) 0.55 1.2 5
625 2 200 (150—220) —0.55 —1.0 =B
640 3 250 (200—300) —0.55 =13 =B
Acero aleado para
herramientas <300HB | VP15TF FT 32 3 180 (150—200) —0.5 —1.2 =B
625 2 180 (150—200) —0.5 —1.0 =B
40 3 200 (100—300) —0.55 =15 =5
Acero aleado
para herramientas <300HB | VP15TF FT $32 3 150 ( 80—200) —0.5 —1.2 =B
625 2 150 ( 80—200) —0.5 —1.0 =B
) ) 40 3 250 (200—300) —0.6 =15 —6
Resistencia
Fundicion a la traccion| VP1STF FT 32 3 200 (150—220) —0.55 —1.2 =5
<
=350MPa 025 | 2 | 200 (150—220) —0.55 —-1.0 -5
ResiEEE $40 ) 250 (200—300) —0.6 —1.5 —6
Fundicién ductil alatraccion| VP15TF | FT | ¢32 3 200 (150—220) —0.55 —1.2 =5
<800MPa
625 2 200 (150—220) —0.55 —1.0 )

@Revoluciones (min"')=(1000xVelocidad de corte)+(3.14xDiametro de corte)
@Avance de mesa (mm/min)=Avance por dientexNumero de dientesxRevoluciones

(Nota 1) Estas condiciones de corte son solo directrices. Puede ser necesario hacer ajustes segun la rigidez de la maquina, la geometria
de la pieza de trabajo y la sujecion.

(Nota 2) Es recomendable utilizar una extension del mango para prevenir las vibraciones.

Aplicaciones de los rompevirutas  Aplicaciones de las calidades de la placa

Condiciones| Corte Corte Corte Condiciones| Corte Corte Corte
Ligero - General —mterrumpido de corte Ligero— General -Imerrumpido

de corte
Rompevintas|  <Cnm o R — Calidad

(Primera recomendacion) (Primera recomendacion) m

@®Cobmo elegir el diametro apropiado de la herramienta.
Mecanice las superficies planas con una herramienta mas grande y haga el fresado térico con fresas de menor diametro.

Punto de corte

®Relacién entre el didmetro de corte y las dimensiones del corte torico de la pieza de trabajo
Guia para utilizar el menor radio posible que se puede mecanizar, calcule a partir de 0.6 - 0.7 x DEL diametro de la herramienta.

-
<
o
-
x
w
>
1]
o
g
>
<
o
Q
<
0
L
2
L

e} Diametro herramienta Con Radio
N\
% %0~ D1(mm) (mm)
KNG
2N 25 R=17.5
N 632 R222
40 R2>24

* Ajuste las condiciones de corte al sistema empleado.
* Se puede trabajar con radios de corte menores (>0.5 x ¢) reduciendo
el ancho de corte, la velocidad y el acance de la punta.

AMARRE TIPO REPUESTOS DATOS

ROSCA K122 NOOT TECNICOS 5001




-
AMARRE |"Roatoans

AMARRE

AMARRE TIPO ROSCA

B CON MANGO RECTO

oDs5
oD9
L

n

L1

o % Dimensiones (mm)
S Referencia %

Do | D4 | D5 | L1 L2 | H1 M
o| $C16M085100S *| 85| 16 |14.5(100| 10 | 10 |M8
@ 08S200L *| 85| 16 [14.5/200| 10 | 10 [M8
E SC20M10S120S *[10.5| 20 (185120 | 10 | 14 |M10
g 10S220L *[10.5| 20 |18.5(220 | 10 | 14 |M10
Z| SC25M12S8125S *(125| 25 [23.5/125| 10 | 19 |M12
E 12S245L *[12.5| 25 |235(245| 10 | 19 |M12
§ SC32M16S140S * |17 | 32 (285|140 | 15 | 24 |M16
a 16S280L * |17 | 32 |285(280| 15 | 24 |M16
o SC16M08S100SW |*| 85| 16 |14.5/ 100 | 10 | 10 | M8
< % é 08S200LW ([*| 85| 16 |14.5/200| 10 | 10 |M8
B @ é SC20M10S120SW |*(10.5| 20 [18.5| 120 | 10 | 14 |M10
e § 10S220LW |*|10.5| 20 |18.,5/220 | 10 | 14 |M10
2| SC25M12S125SW |*|125| 25 |[23.5(125| 10 | 19 |M12
% 128245LW (X |12.5| 25 [23.5[/245| 10 | 19 |[M12
§ SC32M16S140SW |* (17 | 32 |28.5|140 | 15 | 24 |M16
= 16S280LW |* |17 | 32 [285]|280 | 15 | 24 |M16

@Limpiar correctamente el mecanismo de sujecion. Con aire
a presion, limpiar el cabezal y el amarre antes de la

instalacion.

@Apretar el cabezal con la torsion recomendada, y asegurese
que no hay ningiin hueco entre éste y el eje.

Tamario del tornillo Torsion (File.cc:nr?endada Tamaﬁ(() r:rﬁ)la llave
M3 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

@Las herramientas se vuelven extremadamente calientes durante el corte. No las toque con las manos desprotegidas, pues existe el
riesgo de quemaduras y lesiones.

% : Existencia en Japén.




HEBT30 MANGO DE AMARRE

% Dimensiones (mm)
Referencia L
® De | Ds [ L1o | L2 | M
SC16M08S10-BT30 *| 85 145 | 32 10 | M8
20M10S10-BT30 |*|10.5 | 185 | 32 10 | M10
25M12S10-BT30 *|125 | 235 | 32 10 | M12
32M16S10-BT30 |*(17.0 | 28.5 | 32 10 | M16
EBT40 MANGO DE AMARRE
¥ Dimensiones (mm)
Referencia 2
“'pbe | D5 [L1o | L2 | M
SC16M08S10-BT40 (x| 85 | 145 | 37 10 | M8
20M10S10-BT40 |*|10.5 | 185 | 37 10 | M10
25M12S10-BT40 |% (125|235 | 37 10 | M12
32M16S10-BT40 |%x(17.0 | 28.5 | 37 10 | M16
BMHSK63A MANGO DE AMARRE
% Dimensiones (mm)
HSK63A Referencia e}
p @ Do D5 L10 L2 M
SC16M08S22-HSK63A (x| 8.5 | 145 | 48 22 | M8
20M10S24-HSK63A (x| 10.5 | 18,5 | 50 24 | M10
25M12S27-HSK63A (x| 12.5 | 235 | 53 27 | M12
32M16S28-HSK63A | x| 17.0 | 28.5 | 54 28 | M16

DATOS

TECNICOS

w
14
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<
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<
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ROTATORIAS

HERRAMI

z

REVOLUCIONES MAXIMAS ADMISIBLES DE LA FRESA

REVOLUCIONES MAXIMAS ADMISIBLES
DE LA FRESA

ASX445 LSE445 SE545 SE415 SE515 AHX640W
Diametro Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de
(mm) | Revolucion | fijacion [ Revolucion | fijacion [Revolucion | fijacion | Revolucion | fijacion | Revolucion | fijacion [ Revolucion | fijacion
aceptable aceptable aceptable aceptable aceptable aceptable

(miny | (Nem)| (min?) | (Nem)|[ (min") | (Nem)| (min?) [ (Nem)| (min") | (Nem)| (min') | (Ne+m)
50 18000 3.5 22100 8 - - - - - - - -
63 16000 3.5 19200 8 = = = = = = = =
80 14000 3.5 16600 8 - — 13200 8 - - 8900 6
100 13000 3.5 14300 8 9300 8 11400 8 9300 8 7800 6
125 12000 3.5 12400 8 8100 8 9900 8 8100 8 6600 6
160 10000 3.5 10800 8 7000 8 8600 8 7000 8 5300 6
200 9000 3.5 9300 8 6000 8 7400 8 6000 8 4100 6
250 8000 3.5 = = 5200 8 6400 8 5200 8 2900 6
315 6500 3.5 - - - — - - - — 1700 6

FBP415 BF407 ASX400 NSE300 NSE400 SG20
Diametro Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de
(mm) Revolucién | fijacion | Revolucion | fijacion | Revolucion | fijacion [ Revolucién | fijacion [ Revolucion | fijacion | Revolucion | fijacion
aceptable aceptable aceptable aceptable aceptable aceptable

min") | (Nem)| (min™) [ (Nem)| (min?) | (Nem)| (min") | (Nem)| (min?) | (Nem) [ (min") | (Nem)
20 - — - — - — — - — - — -
25 = = = = = = = = = = = =
32 - — - - - - — - — - — -
35 - - - - - - - - - - - -
40 - — - — - — — - — - — -
50 = = = = 18000 3.5 8900 5 = = = =
63 - — - — 16000 3.5 7700 5 — - — -
80 16600 8 15700 8 14000 3.5 13700 8 12000 8 8200 8
100 14300 8 13500 8 13000 3.5 11800 8 10300 8 7000 8
125 12400 8 11800 8 12000 3.5 10300 8 9000 8 6100 8
160 10800 8 10200 8 10000 3.5 8900 8 7800 8 5300 8
200 9300 8 8800 8 9000 3.5 = = 6700 8 = =
250 8100 8 7600 8 8000 3.5 — — 5800 8 — -

APX3000 APX4000 AXD7000 BXD4000
Diametro Max. Par de Max. Par de Max. Par de Max. Par de
(mm) |Revolucion | fijacion [Revolucion | fijacion | Revolucion | fijacion [ Revolucion | fijacion
aceptable aceptable aceptable aceptable

(miny | (Nem)| (min?) | (Nem)|[ (min") | (Nem)| (min') | (Ne+m)
10 - - - - - - - -
12 21100 1 = = = = = —
16 41800 1 - - - - - -
20 37100 1 = = = = 15000 4
25 32900 1 37900 1 - - 38000 4
32 28800 1 32600 1 41000 3.5 33000 4
35 27500 1 30900 1 - - 31000 4
40 25600 1 28500 1 36000 3.5 29000 4
50 22700 1 24900 1 30000 3.5 24000 4
63 20000 1 21600 1 25000 3.5 21000 4
80 17600 1 18700 1 23000 3.5 19000 4
100 15600 1 16300 1 19000 3.5 16000 4
125 - - 14200 1 16000 3.5 14000 4
160 = = 12200 1 = = = =

(Nota) Todos los valores que se muestran esta tabla estan basados en el uso de una placa correctamente asentada en el agujero
y de unos tornillos recomendados para la torsion.




LISTA DE TOLERANCIAS DEL
DIAMETRO DEL FILO DE CORTE

Fresado Tolerancia del di?merg;) del filo de corte Erein Tolerancia del diamerg;) del filo de corte
ASX400 03 * oo Fronta o
AJX :81 Aq'?;ioglloango :8;
AQX :g; Al;?:)tog?ontal :8‘11
SPX :8; Ai‘?’?g)ogloango :8;
OCTACUT —8.3 A?:?)Z)og?ontal :8‘11
BRP :8:13 Aﬂ::;i)olt\;l(::\ngo :8;
SRM :8(1)2 Bﬁ:::)iog?ontal :8‘11
SRF —8.027 B¥5otol?n(;ngo o
PMR _8_3
PMF _3_3

(Nota 1) La torelancia del diametro de corte, se establece con la colocacién de la placa.
(Nota 2) La torelancia para las placas SRF debera afiadirse a las anteriores mencionadas.
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