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_METALES NO FERREOS ISO N

Grados y geometrias

Metales no férreos ISO N /]~ Forma bisica positiva ﬁ Forma basica positiva
Metal duro PCD
A 5, (mm] profundidad de corte A a; Imm profundidad de corte
: : 16 16
@ bueno @ medio @ desfavorable o o
g ' 0 o | .CGW..FSR/L-9
7 WDN10! 40 MN2! i
° H
.; : 25 FN2! 25 .CGW...FS-1
o 1, 1
§ WNN10? ‘ : CGW...
2 10 1 FS-M1
o 063 063
WK13 0.4 0.4
: 025 025
016 016
H g 01 Avance f [mm] _ 01 .CGT...FS-1 Avance f [mm]‘
12EI;j:‘lr:zrtr:r;:er:t:!xlsglr;n(;\P/ED_) WonS) Tenacidad U,DZSUDA 0.063 01 016 025 0.4 063 10 6 25 0,025 004 0,063 01 0.16 025 04 083 10 16 25
3 HW = metal duro no recubierto ! rectificado
Torneado ISO Walter
GEOMETRIAS ISO ESTANDAR PCD — WDN10
Tolerancia Preparacion de los filos de corte
— Todas las plaquitas de corte — Versién F
PCD estan rectificadas — Redondeado de bordes de 6-8 pm

cumpliendo la tolerancia I1SO G

Sustratos PCD

— Diamante policristalino
con tamafio de grano
6-10 pm

— Uso universal en mate-

riales ISON y ISO O

Gran seleccién " Geometrias disponibles

— 0° de angulo de desprendimiento :

— 7-10° de & imi CCGT.. DCGT..
7-10 de,angulo de des_prendlmlento ccow. | caw.

— Geometrias de rompevirutas CPGW.. | DPGW..

— Arista de corte integral

4 Walter — Torneado ISO

SCGW.. TCGW.. VCGT..
SPGW.. TPGW.. | VCGW..



_GRADO PVD WNN10

Rendimiento perfecto
gracias al nuevo recubrimiento HIPIMS

LAS GEOMETRIAS Arista de corte LA APLICACION

FN2: plaquitas de corte positivas principal Aplicacién principal

para el acabado de ISO N: — Acabado y desbaste de:

— Plaquita de acabado rectificada Aleaciones ISO N

Para fuerzas de corte reducidas Aleaciones de aluminio (p.ej. 3.2382, AISi10Mg(Fe))
Cara de desprendimiento pulida Aleaciones de cobre (p.ej. 2.0265, CuZn30)

Para ejes largos y delgados con tendencia Aleaciones de magnesio (p.ej. 3.5200, MgMn2)

a la vibracion

Arista de corte L .
Aplicacién secundaria

MNZ2: plaquitas de corte positivas principal - Acabado fino de piezas pequefias realizadas en:
para el mecanizado medio de ISO N: & ISO P (acero)
— De aplicacion universal para metales ISO M (aceros inoxidables)
no ferrosos 07 ISO S (superaleaciones)
— Filo de corte afilado rectificado — Acabado y desbaste de:
— Cara de desprendimiento pulida ISO O (endurecidos por calor y termoplasticos)

Acabado fino en materiales de acero
y materiales inoxidables

Superficie extremadamente lisa
mediante procedimiento HIPIMS

COMPARACION DE SUPERFICIES:

Proceso PVD estandar: intensa formacion de gotitas

Elevada dureza y propiedades mecdnicas
mejoradas gracias a la nueva capa de
material duro PVD HIPIMS

Excelente unidn entre capas en caso
de filos de corte afilados rectificados
en su contorno

Grado: WNN10 Fig.: geometria FN2

Comparacion directa entre la superficie HIPIMS
SUS VENTAJAS y la estructura de un cabello
Excelente calidad superficial y exactitud dimensional :
Elevada seguridad de proceso gracias al nuevo grado WNN10
Ausencia de desprendimientos de capas y desgaste homogéneo gracias
a una excelente unién entre capas
Vida util prolongada en materiales con elevado efecto adherente
(adhesion) gracias a la rugosidad superficial mejorada

Walter — Torneado ISO 5



_PLAQUITA DE RANURADO Y TRONZADO GX PCD: WDN10

Ranurado eficiente en aleaciones
de aluminio y titanio

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION

— Plaquitas de ranurado y tronzado longitudinal y radial Ranurado, tronzado y torneado

— Eficientes conformadores de viruta por corte laser para la seguridad Areas de aplicacion: industria aeronautica y aeroes-
en el proceso de mecanizado por tronzado pacial, equipamientos clinicos, industria del automavil

— Anchos de tronzado: 2-8 mm Uniones roscadas de aluminio, tronzado, mecanizado

de la garganta en llantas de aluminio

Tronzado de tornillos de titanio para huesos

LAS GEOMETRIAS PCD CORTADAS POR LASER

Poca formacidon de
rebabas y tetones

18°
— Geometria F1
para el ranurado
" y el tronzado
Geometria F1: muy buena
segmentacion de viruta
17 10°
bt - Geometria M1
para el ranurado
y el copiado
6°
Geometria M1: para torneado Angulo de mecanizado 230°:
de copia y destalonado para realizar destalonados
Plaquitas de ranurado y tronzado GX Fig.: GX24-3F400NO2FS-F1 WDN10, GX24-3F400N20FS-M1 WDN10
SUS VENTAJAS

— Larga vida util y altas velocidades de corte

- Maxima seguridad de proceso gracias a la geometria del conformador de viruta cortada
por laser

— Maxima calidad superficial y calidad constante

6 Walter — Ranurado y tronzado



_HERRAMIENTAS ESPECIALES

Herramientas especiales PCD Walter
para todos los casos de aplicacion

Herramientas especiales PCD Walter

LA HERRAMIENTA

- Herramientas con cuerpo de acero

— Herramientas con cuerpo de metal duro integral

- Herramientas monobloque

- Herramientas escalonadas y combinadas
altamente complejas

— Longitudes de herramienta de hasta 444 mm
en funcién de la interfaz de la maquina

— Didmetro de corte maximo D, de hasta 300 mm
(cuerpo de metal duro integral de hasta @ 25 mm)

Rompevirutas para materiales de viruta larga Separador de virutas PCD
Por ejemplo, una herramienta combinada PCD compuesta Los separadores de virutas se utilizan, sobre
de broca D4140 con plaquitas de corte P6004, filos de corte todo, con filos de corte anchos. Con este

tipo de geometria, las virutas se dividen en
anchos de viruta menores, sobre todo al
planear dentro de un agujero o al fresar con
una longitud de corte axial.

PCD largos (46 mm) y rompevirutas escalonado ofrece un
mejor control de virutas.

Conformadores de viruta PCD

Los conformadores de viruta se utilizan con
materiales con determinado contenido de
silicio. Las tipicas virutas largas se convierten
en virutas cortas. Los conformadores de

Sin rompevirutas viruta garantizan cortes mas blandos y redu-
cen las fuerzas de corte.

Rompevirutas PCD

g _ N _
?;‘}'_\*.TR_ g Los rompevirutas se utilizan con aleaciones

Herramienta combinada 4 o - de forja de aluminio. En estos materiales,

PCD de Walter los rompevirutas convierten las virutas largas

Con rompevirutas en virutas mas cortas y pequenfas.

SUS VENTAJAS

— Soluciones especiales altamente productivas

- Disefio especial para emulsion o lubricacién por cantidades minimas

- La tecnologia laser mas avanzada para filos de corte altamente precisos, asi como para rompevirutas
— Separadores de virutas, conformadores de virutas y rompevirutas para tareas especialmente exigentes
— Servicio de reacondicionado disponible

Walter — Torneado 7



_WALTER XPRESS

Taladrado Xpress
DC165 / DC166

LA HERRAMIENTA DC165

— Brocas de metal duro integral

— Canal central recto

- Refrigeracién interna

— Ranuras para virutas pulidas y angulos
de incidencia pulidos

- Angulos de punta 120° a 140° o en
formade E

— Rango de diametros entre 3y 20 mm

— Broca escalonada de hasta 3 escalones

— Longitud de filo de hasta 8 x D

— Recubrimiento NHC disponible

LA APLICACION

— Grupo de materiales ISO N

— Apta para emulsion

— Areas de aplicacion:
Industria del automavil, mecanizado
general, ingenieria médica, industria
aeronautica

LA HERRAMIENTA DC166

— Brocas de metal duro integral

— Angulo de hélice 30°

— Refrigeracion interna

— Ranuras para virutas pulidas y angulos
de incidencia pulidos

- Angulos de punta 120° a 140° 0 en
formadeE

— Rango de diametros entre 3y 20 mm

- Broca escalonada de hasta 3 escalones

— Longitud de filo de hasta 30 x D¢

— Recubrimiento NHC disponible

LA APLICACION

- Grupo de materiales ISO N

— Apta para emulsion y lubricacién por
cantidades minimas

— Areas de aplicacion:
Industria del automavil, mecanizado
general, ingenieria médica, industria
aeronautica

8 Walter Titex — Taladrado

Angulo de punta con cara
del flanco pulida: 120-140°
o en forma E

Angulo de punta con cara
del flanco pulida: 120-140° -
oen formaE

Ranuras para
virutas pulidas

/

Mango segun DIN 6535 HA
Extremo de mango segun
DIN 69090

Solo para <L 8D,

Sin recubrir o con recubrimiento NHC-Tip
para rendimiento y vida Gtil maximas

Denominacion

DC165 cilindrica, ranuras rectas
DC265 broca con bisel, ranuras rectas
DC365 broca escalonada, ranuras rectas

Mango segun DIN 6535 HA
Extremo de mango segun
DIN 69090

Angulo de hélice 30° y ranuras
para virutas pulidas

Sin recubrir o con recubrimiento NHC-Tip
para rendimiento y vida Gtil maximas

Denominacion

DC166 cilindrica, helicoidal
DC266  broca con chaflan, helicoidal
DC366  broca escalonada, helicoidal



_BROCAS MDI DC166

Productividad superior en aleaciones
de aluminio de todo tipo

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Brocas MDI de alto rendimiento DC166 con
refrigeracion interior

Grupo de materiales ISON
Aleaciones de fundicion de aluminio y de forja de aluminio
- @ de 3-20 mm, profundidad de taladrado Posibilidad de uso con emulsion o lubricacion por cantidades minimas
hasta 30 x D Areas de aplicacion: industria del automovil, mecanizado general, componentes
— Broca escalonada de hasta 3 escalones con grandes volimenes de lote
— Sin recubrimiento o con recubrimiento de Taladros de agujeros profundos hasta 30 x D¢
NHC-Tip, ranuras para virutas pulidas y cara
del flanco pulida
— Herramienta especial seguin peticién del
cliente EJEMPLO DE APLICACION

Culata

También disponible a través de: _

Walter Apress

Material: AISi10MgCu
Herramienta: Broca escalonada DC166 @ 9/16 mm
Profundidad

de taladrado: 0L
Cara del flanco pulida Taladros 16
por pieza:
Competencia Walter DC166
V¢ (m/min) 753 753
Ranuras pulidas para evacuacion n (rpm) 15000 15000
de virutas segura
fy (mm) 03 0,6
Sin recubrimiento o con recubrimiento NHC-Tip v¢ (mm/min) 4500 9000
~
Comparacion: nimero de piezas +100%
Competencia 1000
Walter DC166
Broca escalonada MDI DC166 Fig.: @ 9/16 mm
[uds.] 10200 2600
Comparacién: tiempo de mecanizado
SUS VENTAJAS

Version adaptada a la aplicacién especifica del cliente

Maxima productividad gracias a la velocidad de avance hasta un 30 %
superior

Alta seguridad de proceso gracias a la evacuacion de virutas segura :
Para aleaciones de aluminio fundido y de forja [s] 5 10 15

Competencia

6,4

Walter Titex — Taladrado 9



_FRESA DE RAMPING M2131

Fresa de ramping Walter M2131: referencia
en el mecanizado de aleaciones forjables
de aluminio para la industria aeronautica

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa de ramping de 90° para el fresado HSC — Para el mecanizado de metales no férreos (ISO N),

— Profundidad de corte maxima: 15 mm o 20 mm como por ejemplo aleaciones forjables aluminio

— Diametro: 25-80 mm o 1-3" o aleaciones de aluminio-litio

— Alta tolerancia de concentricidad — Mecanizado de componentes estructurales para

— Cuerpo base equilibrado con precision la construccion aeronautica

- Con diferentes contactos; por ejemplo, HSK, ScrewFit, — Fresado de desbaste y preacabado de cajeras con
mango cilindrico o fijacion hueca un volumen de virutas elevado

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Dos tamarios de plaquita de corte con diferentes
radios de esquina
e ZDGT1504 ...R-K85 (R = 0,4-4,0 mm)
e ZDGT2005...R-K85 (R = 0,8-6,4 mm)

— Forma hasica positiva con geometria especial para
el fresado de cajeras

— Proteccion contra fuerza centrifuga en la superficie
de apoyo para el mecanizado HSC

— Nuevos grados de fresado WNN15 con una vida util

extremadamente prolongada

Refrigeracién interior
para lubricacién por
cantidades minimas
o lubricante refrigerante

Fresa de ramping Walter Tipo: M2131
Proteccion contra fuerza
centrifuga integrada
Filo de corte con forma
en V para inmersion
inclinada SUS VENTAJAS

— Alta seguridad de proceso incluso a altas velocidades
gracias a la proteccion contra fuerza centrifuga

— Tiempo de mecanizado corto gracias a un volumen
maximo de arranque de viruta

- Vida atil prolongada gracias a la escasa aportacion
de material en el filo de corte

10 Walter — Fresado



DETALLE DE LA SUPERFICIE DE DESPRENDIMIENTO

|

Superficie extremadamente lisa del grado WNN15

Plaquita de corte ISO N Walter Tipo: ZDGT

Fresado
de una caj

Material: Aluminio 7075
Herramienta: M2131/Z=3 /@50 mm
Plaquita de corte: ZDGT200540R-K85
Material de corte: WNN15
Refrigerante: Emulsion
Parametros de corte:
Hasta ahora WNN15
Ve 2356 m/min 2356 m/min
n 15000 rpm 15000 rpm
i 0,20 mm 0,20 mm
\3 9000 mm/min 9000 mm/min
ae 42 mm 42 mm
ap 9 mm 9 mm

Comparacion de la vida atil [min]

Walter — Fresado 11



_FRESA DE RAMPING M2331

La especialista en maquinas
para aleaciones de forja de aluminio

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa de ramping de 90° M2331 para — Metales no feérricos (ISO N), como aleaciones de forja de aluminio o aleaciones
el fresado HSC de aluminio-litio

— Profundidad de corte maxima: 15 mm -

Mecanizado de componentes estructurales para la construccion aeronautica
Fresado de deshaste y preacabado de cajeras con un volumen de virutas elevado
Adecuada para revoluciones muy elevadas (p. ej., para D¢ = 50 mm; n = 33 000 rpm)

020 mm

- @ 32-50 mm (1,5-2")

- Alta tolerancia de concentricidad

— Cuerpo base equilibrado con precision

— Con diferentes contactos; por ejemplo, LAS PLAQUITAS DE CORTE
HSK para maquinas Makino, ScrewFit
o fijacion hueca

— Apta para revoluciones elevadas

Dos tamarfios de plaquitas de corte con distintos radios de esquina

ZDGT15A4 .. R-K85 (r = 0,4-4,0 mm)

ZDGT20A5...R-K85 (r = 0,8-6,4 mm)

Forma basica positiva con geometria especial para el fresado de cajeras

Proteccion contra fuerza centrifuga en la superficie de apoyo para el mecanizado HSC
Plaquitas de corte en el grado WMG40

Contacto HSK para
maquinas Makino

Plaquitas de corte con proteccion
frente a la fuerza centrifuga

Fresa de ramping de Walter Fig.: M2331

SUS VENTAJAS

Alta seguridad de proceso incluso a altas velocidades gracias a la proteccion contra fuerza
centrifuga

Tiempos de mecanizado cortos gracias a un volumen maximo de arranque de viruta
Elevada vida (til gracias a la escasa formacion de rebabas y tetones

Disponibilidad de variantes de fresas especificas para determinadas maquinas (Makino)

12 Walter — Fresado



_FRESA DE TRONZADO WALTER BLAXX F5055

Tronzado y ranurado seguros
en aluminio

NUEVO EN LA GAMA LA APLICACION LA HERRAMIENTA
- Plaquitas de corte con nueva — Tronzado y ranurado de aluminio — Fresa de tronzado Walter BLAXX F5055
geometria SK8: la afilada para — Avreas de aplicacion: mecanizado — Rango de diametros: 63-250 mm
el mecanizado de aluminio general, industria automovilistica, — Fijacion de las plaquitas en unién positiva
— Grado no recubierto: WK1 aeronautica y aeroespacial, etc. y no positiva

— Fuerzas de corte bajas gracias Tope de sujecion optimizado con fuerzas
a la arista de corte afilada de sujecion extremadamente altas

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Plaquitas con un filo de corte
— Anchos de corte:
1,5/2,0/3,0/4,0/5,0 mm
- Geometrias disponibles:
CE4, SF5, CE6 y SK8

Alojamiento de plaquita
con forma de prisma

Compatible con sistema
de tronzado SX

Walter BLAXX

Plaquita de corte Walter SX Fig.: SX-..SK8..

Powered by
SUS VENTAJAS Tiger-tec’Silver

— Maxima seguridad de proceso gracias a la aplicacion de la fuerza de corte en la parte
fija del alojamiento de placa

Elevada precisién de concentricidad y excentricidad

Autofijacién de la plaquita de corte de facil manejo

Bajos costes de inventario gracias al sistema universal de plaquitas de corte (se pueden
utilizar en fresas de ranurado y tronzado y soportes para ranurado y tronzado)

Walter — Fresado 13
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HERRAMIENTAS ESTANDAR WALTER

Soluciones PCD Walter
con rendimiento perfecto

Herramientas estandar PCD Walter

LA HERRAMIENTA

#6/8/10/12/16/ 20 con Z2

- Fresas PCD estandar

- Mango cilindrico MDI Z2 de hasta @20

— Fijacion ScrewFit Z4 de hasta @40

— Fresas modulares Z5/Z6 de hasta @80

— Todas las herramientas con refrigeracion interna

Afiladas

Rosca para el equilibrado
@ 50/63/80 preciso

Z5/5/ 6

Bisel 45x0,2°

Cabezal fresador 90° hasta a, 4 mm

F4723 75° hasta profundidad
de corte ap 1,1 mm

SUS VENTAJAS

Vida util y productividad maximas

Maxima precision: filos de corte soldados y tratados con laser
Servicio de reacondicionado disponible

Disponible en almacén

Walter — Torneado

Mango cilindrico MDI
F4722

@ 20/25/32/ 40 con Z4

F4722
ScrewFit



_WALTER XPRESS

Servicio de suministro Walter Xpress:
mas eficiencia y rentabilidad

Las herramientas especiales fabricadas a medida le permiten unificar varias operaciones en una sola herramienta.
De esta manera se ahorra cambios de herramienta improductivos y aligera su proceso de mecanizado.

Dia 1l Dia 2 Dia 3
Recibimos El cliente recibe Recibimos
la consulta la oferta; al el pedido
del cliente mismo tiempo, del cliente

se prepara la
documentacién
para el cliente

Inicio de la
produccién

Dia 4

Suministro de las
herramientas
Walter Xpress

»

OPTIMICE SU PROCESO

Con las herramientas especiales, puede reunir varios
pasos de mecanizado en una sola herramienta

Usted tiene una tarea de mecanizado especifica. Y Walter le
presenta una posible solucién que optimizara su proceso. Por
ejemplo, donde antes necesitaba una broca y una herramienta
para chaflanar, ahora puede realizar ambas operaciones de
manera mucho mas eficiente y con un solo util, porque los dos
trabajos de mecanizado se atnan en una unica herramienta.
La ventaja para usted es un proceso mucho mas ligero.

| o

Duracion del proceso [t]

Mas operaciones integradas, mas eficiencia

Realizar varias operaciones con una herramienta: esa es la
consecuencia légica de nuestro concepto integrador de pro-
cesos. El objetivo es dotar sus procesos de un disefio mas
eficiente de manera demostrable.

Minimizar los tiempos de preparacion y de inactividad
Reduzca los tiempos improductivos durante el mecanizado. La
unificacion de diferentes pasos reduce el nimero de cambios
de herramienta y permite un mecanizado paralelo. Resultado:
la productividad de su produccién aumenta.

PLAZO DE ENTREGA DE MAX. TRES SEMANAS

Reduzca su stock de herramientas

El nombre ya lo dice todo. Walter Xpress se caracteriza por
unos plazos de entrega extremadamente cortos. ;Qué supone
esto para usted? Recibira sus herramientas de la gama Walter
Xpress hechas a medida como maximo tres semanas tras la
recepcion de su pedido, normalmente incluso antes. Asi pues,
puede mantener su stock en niveles bajos y reducir el activo
circulante.

Beneficiese incluso antes de la entrega

Con Walter Xpress se beneficia de una enorme seguridad de
planificacidn, jdesde el principio! La simulacién esta a su dispo-
sicion desde la misma fase del presupuesto.

Con Walter Xpress ahorra dinero de verdad

Walter Xpress es sinénimo de rapidez, potencia y personaliza-
cion. Propiedades que, segtin el nimero de mecanizados, le
permiten ahorrar enormes costes en comparacion con estra-
tegias de mecanizado convencionales.

Dedique su tiempo a las competencias mas importantes
Al aumentar su productividad con Walter Xpress, crea un
valiosisimo espacio. Un tiempo ganado que puede generar un
sorprendente efecto palanca, porejemplo, si lo dedica riguro-
samente a sus competencias principales.

Walter Apress

Walter — Xpress
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_WALTER XPRESS

Disefio sencillo: suministro rapido

LA APLICACION

Apto para metales no férreos segun ISO N y particularmente para el mecanizado de aluminio. Herramientas especializadas y a medida de cada tipo de mecanizado:
desbaste, acabado, uso universal o0 mecanizado de 5 ejes. Idéneo sobre todo para el sector aeroespacial, aunque también en todos los demas ambitos como la industria

del automovil o el mecanizado general.

Walter Prototyp Walter Prototyp

Supreme MB265 Supreme MB266

Walter Prototyp
Supreme MB264

Walter Prototyp HPC Al 30
Acabado de fondo de cajera
con alto rendimiento

Walter Prototyp
Supreme MB464

Walter Prototyp HPC Al40
Desbaste de material resi-
dual en esquinas, acabado
de paredes altas

Walter Protot
Walter Prototyp HPC AI35 HPC AI30 céni?c)n
Acabado de paredes altas f
P Walter Prototyp HPC AI38 Acabado de copiado

Acabado de paredes altas

SUS VENTAJAS

- Geometrias estandarizadas
— Breves tiempos de entrega: 2-3 semanas
- Maxima productividad, pues se ajustan a su tarea de mecanizado

Walter - Fresado



_WALTER XPRESS

Fresado Xpress ISO N:

resumen de herramientas

Herramienta z Dc Uso
— Desbaste
6-25 )
MB265 3 4 -1 - Ranurado macizo 1,5xDc
- Refrigeracién interna
— Desbaste/acabado
- — Aplicacién universal
MB266 3 6,,25 B P
/4" -1 - Ranurado macizo de hasta 1xDc
— Refrigeracién interna
— Desbaste/acabado
— Condiciones inestables
5-25 . . .
MB264 2 3/16" - 1° — Radios de pieza dificiles
— Ranurado macizo 1,5-2xDc
— Refrigeracién interna
) — Desbaste/acabado
,/é”"é - - Aplicacion universal
m/ Al45 2-4 6-25 P :
3 - - Ranurado macizo de hasta 1,5xDc
V4 -1 Ranurad de hasta 1,5xD
- — Refrigeracién exterior
/ — Desbaste/acabado
- MB464 2 6,-.25 " — Fresado copiado
= 1/4" -1
& — Refrigeracion interna
_—
- AL30 ) )
:/ Conical 2 ~ Copiado de 5 ejes
2 12-25 )
=" Al30 6-8 172" -1 — Acabado de fondos de cajeras estrechas
— Desbaste de paredes altas
;;';;- — Acabado de paredes altas
p 6-25
e -
. "-‘.f" r AlI35 3 4 -1 Componentes de paredes delgadas
e - De hasta 5xDc
- Sin corte central
- — Acabado de paredes altas
Al38 4 6“25 " P
/4" -1 — Componentes de paredes delgadas
- Deshaste/acabado
- Radios de pieza dificiles
5-20
Al40 4 3/16" - 3/4" — Acabado de paredes altas

- Ranurado macizo de hasta 1xDc

- Refrigeracion interna

Walter — Fresado 17
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Torneado I1SO

Sintesis del programa de plaquitas de corte y materiales de corte:
Torneado ISO - Metal duro

Plaquitas de corte

Forma de plaquita Descripcion Pagina
© @ Forma basica positiva 7°
c 20
AT F basi itiva 7°:
Wiper orma basica positiva 26
PCD
@ Forma bésica positiva 7°
D 21
iper F basi itiva 7°:
Wiper orma basica positiva >7
PCD
R Forma basica positiva 7° 22
S Forma basica positiva 7° 22
Forma basica positiva 7°/11°: 29
PCD
Forma basica positiva 7°
© 23
T Forma basica positiva 7°/11°: 30
PCD
V Forma basica positiva 5° / 7° 24
Forma basica positiva 7° 31
@ w Forma bésica positiva 7° 25

E
g

Juy

8 Plaquitas de corte

Materiales de corte: Metal duro

Campo de aplicacién

Recubri- 01 10 20 30 40
Aplicacién  miento 05 15 25 35 45
CvD WPPO1
T T
cvD WPP05S |
| |
cvD WPP10S |
I
|
ISO P CvD WPP20S
| |
cvD WMP20S |
| |
cvD WPP30S |
I I
cvD WKP30S
] — 1
PVD WSM10S |
|
T
VD WMP205S
| | |
ISO M PVD WSM20S
| | |
PVD WsM21
|
]
PVD WSM30S |
| — |
cvD WKK10S
T
|
ISO K CvD WKK20S
|
1
VD WKP30S |
| — |
PVD WNNID |
ISON ——
- WK1
I I I
PVD WSM10S
T T T
- Ws10
I
|
ISO S PVD WSM20S
| | |
PVD WsM21
T
|
PVD WSM30S |
I I I

Resistencia al desgaste

A

Tenacidad

v




Ranurado y tronzado — |IL|JnLTER Al

Sintesis del programa de plaquitas de corte y materiales de corte:
Ranurado y tronzado

>

Plaquitas de corte Materiales de corte: Metal duro
Campo de aplicacion
Recubri- 01 10 20 30 40
Forma de plaquita Descripcion Pagina Aplicacion miento 05 15 25 35 45
Tronzado/ranurado VD TGS
[
|
—
Plaquitas de ranurado oo WKP23S :
y tronzado L]
Walter Cut GX 32 oD WKP335
de 2 filos/ Iso P —
de 1 filo PVD WSM23S
[
Plaquitas de ranurado PVD WSME
SX y tronzado 34 |
Walter Cut SX PVD WSME\\
de 1filo
| — 1
PVD wsM13s |
Torneado I
|
PVD wsM23s |
! ISOM ‘
Plaquitas de ranurado —
PVD WSM33S
y tronzado 3 I
Walter Cut GX —
PVD
de 2 filos WsMa3s ]
| —
VD WKP13S |
[
T
ISO K VD imas T
-
T
CvD WKP33S
| —
ISON — WK1
I I I
PVD WSM13S
I
|
PVD wsM23s |
IS0 S ‘
|
PVD WSM33sS
[
T
PVD WSM43S
Resistencia al desgaste
Tenacidad

Plaquitas de corte 19



e | |IUJl=II_TEI=I Torneado ISO

Rémbicas positivas 80°

CCGT
X
—| s |-
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC HW HC
288888828 8lzis| |58
! r f a, |&|%(&|2 3333252882333
Denominacién mm mm mm mm A S A A
' 7 CCGT060202-PF2 6.45 0.2 0,05-0,12 02-20 S
!a;jf CCGT060204-PF2 6.45 0.4 0,08-0,25 02-25 S
— CCGT09T302-PF2 9,67 0.2 0,05-0,12 02-20 S
CCGT09T304-PF2 9,67 0.4 0,08-0,25 02-25 S
CCGT09T308-PF2 9,67 0.8 0,10-0,30 0,3-3.0 S
CCGT120404-PF2 12,90 0.4 0,08-0,25 0.2-3.0 S
CCGT120408-PF2 12,90 0.8 0,10-0,30 0.3-35 S
CCGT060201-FN2 6.45 01 0,02-0,06 01-15 S
CCGT060202-FN2 6.45 0.2 0,05-0,12 02-20 S
CCGT060204-FN2 6.45 0.4 0,08-0,25 02-25 S
CCGTO9T301-FN2 9,67 0.1 0,02-0,06 01-15 S
CCGTO9T302-FN2 9,67 0.2 0,05-0,12 02-20 S
CCGTO9T304-FN2 9,67 0.4 0,08-0,25 02-25 S
CCGTO9T308-FN2 9,67 0.8 0,10-0,30 0,3-3.0 S
CCGT120404-FN2 12,90 0.4 0,08-0,25 0.2-3,0 S
CCGT120408-FN2 12,90 0.8 0,10-0,30 0.3-35 S
CCGT060201-PM2 6.45 01 0,02-0,06 05-15 S
CCGT060202-PM2 6.45 0.2 0,05-0,12 05-20 S
CCGT060204-PM2 6,45 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
CCGT09T301-PM2 9,67 01 0,02-0,06 05-15 S
CCGT09T302-PM2 9,67 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
CCGT09T304-PM2 9,67 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
CCGT09T308-PM2 9,67 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 S
CCGT120402-PM2 12,90 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
CCGT120404-PM2 12,90 0.4 0,08-0,25 0,6-5,0 S
CCGT120408-PM2 12,90 0.8 0,10-0,35 0,8-5,0 S
CCGT060201-MN2 6.45 01 0,02-0,06 05-15 S
CCGT060202-MN2 6.45 0.2 0,05-0,12 05-20 S
CCGT060204-MN2 6.45 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
CCGT0O9T301-MN2 9,67 0.1 0,02-0,06 05-15 S
CCGT09T302-MN2 9,67 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
CCGTO9T304-MN2 9,67 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
CCGTO9T308-MN2 9,67 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 S
CCGT120402-MN2 12,90 0.2 0,05-0,12 0,5-20 S
CCGT120404-MN2 12,90 0.4 0,08-0,25 0,6-5,0 S
CCGT120408-MN2 12,90 0.8 0,10-0,35 0,8-5,0 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto

20 Plaquitas de corte


http://product/CCGT060202-PF2 WK1
http://product/CCGT060204-PF2 WK1
http://product/CCGT09T302-PF2 WK1
http://product/CCGT09T304-PF2 WK1
http://product/CCGT09T308-PF2 WK1
http://product/CCGT120404-PF2 WK1
http://product/CCGT120408-PF2 WK1
http://product/CCGT060201-FN2 WNN10
http://product/CCGT060202-FN2 WNN10
http://product/CCGT060204-FN2 WNN10
http://product/CCGT09T301-FN2 WNN10
http://product/CCGT09T302-FN2 WNN10
http://product/CCGT09T304-FN2 WNN10
http://product/CCGT09T308-FN2 WNN10
http://product/CCGT120404-FN2 WNN10
http://product/CCGT120408-FN2 WNN10
http://product/CCGT060201-PM2 WK1
http://product/CCGT060202-PM2 WK1
http://product/CCGT060204-PM2 WK1
http://product/CCGT09T301-PM2 WK1
http://product/CCGT09T302-PM2 WK1
http://product/CCGT09T304-PM2 WK1
http://product/CCGT09T308-PM2 WK1
http://product/CCGT120402-PM2 WK1
http://product/CCGT120404-PM2 WK1
http://product/CCGT120408-PM2 WK1
http://product/CCGT060201-MN2 WNN10
http://product/CCGT060202-MN2 WNN10
http://product/CCGT060204-MN2 WNN10
http://product/CCGT09T301-MN2 WNN10
http://product/CCGT09T302-MN2 WNN10
http://product/CCGT09T304-MN2 WNN10
http://product/CCGT09T308-MN2 WNN10
http://product/CCGT120402-MN2 WNN10
http://product/CCGT120404-MN2 WNN10
http://product/CCGT120408-MN2 WNN10

Torneado ISO — |ILUl=ILTEI=I

Rémbicas positivas 55°
DCGT

Plaquitas de corte

P M K N S
HC HC HC HC |HW| HC
B REEEHEEE E R REEE
! r f e EEBEEEEEHEENEEREE
Denominaci6n mm mm mm mm 222|222 (2222 (222
DCGT070202-PF2 775 0.2 0,05-0.12 0.2-20 S
DCGT070204-PF2 7,75 0.4 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T302-PF2 11,63 0.2 0,05-0.12 0.2-20 S
DCGT11T304-PF2 11,63 0.4 0,08-0.25 02-25 (]
DCGT11T308-PF2 11,63 08 0,10-0,30 03-3.0 S
DCGT070201-FN2 775 0.1 0,02-0,06 01-15 S
DCGT070202-FN2 7,75 0.2 0,05-012 02-20 S
DCGT070204-FN2 775 0.4 0,08-0.25 02-25 S
DCGT11T301-FN2 1163 0.1 0,02-0,06 01-15 S
DCGT11T302-FN2 11,63 0.2 0,05-0,12 0.2-20 S
DCGT11T304-FN2 11,63 0.4 0,08-0,25 02-25 S
DCGT11T308-FN2 11,63 08 0,10-0,30 03-3,0 S
DCGT070201-PM2 7,75 0.1 0,02-0,06 05-15 S
DCGT070202-PM2 7,75 0.2 0,05-0,12 05-20 (]
DCGT070204-PM2 7,75 0.4 0,08-0,25 06-25 S
DCGT11T301-PM2 11,63 01 0,02-0,06 05-15 S
DCGT11T302-PM2 11,63 0.2 0,05-0.12 05-20 S
DCGT11T304-PM2 11,63 0.4 0,08-0.25 06-3.0 S
DCGT11T308-PM2 11,63 08 0,10-0,30 0.8-35 S
DCGT070201-MN2 775 01 0,02-0,06 05-15 S
g DCGT070202-MN2 7,75 0.2 0,05-0.12 05-20 S
DCGT070204-MN2 775 0.4 0,08-0.25 06-25 S
DCGT11T301-MN2 11,63 0.1 0,02-0,06 05-15 S
DCGT11T302-MN2 11,63 0.2 0,05-0,12 05-20 S
DCGT11T304-MN2 11,63 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
DCGT11T308-MN2 11,63 0.8 0,10-0,30 08-35 S
Dimensiones: ver el cédigo de designacién segun 1SO 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto

orte optima pard

Plaquita de € de mecanizado

condiciones

S

buenas

desfavorables

medias
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http://product/DCGT070202-PF2 WK1
http://product/DCGT070204-PF2 WK1
http://product/DCGT11T302-PF2 WK1
http://product/DCGT11T304-PF2 WK1
http://product/DCGT11T308-PF2 WK1
http://product/DCGT070201-FN2 WNN10
http://product/DCGT070202-FN2 WNN10
http://product/DCGT070204-FN2 WNN10
http://product/DCGT11T301-FN2 WNN10
http://product/DCGT11T302-FN2 WNN10
http://product/DCGT11T304-FN2 WNN10
http://product/DCGT11T308-FN2 WNN10
http://product/DCGT070201-PM2 WK1
http://product/DCGT070202-PM2 WK1
http://product/DCGT070204-PM2 WK1
http://product/DCGT11T301-PM2 WK1
http://product/DCGT11T302-PM2 WK1
http://product/DCGT11T304-PM2 WK1
http://product/DCGT11T308-PM2 WK1
http://product/DCGT070201-MN2 WNN10
http://product/DCGT070202-MN2 WNN10
http://product/DCGT070204-MN2 WNN10
http://product/DCGT11T301-MN2 WNN10
http://product/DCGT11T302-MN2 WNN10
http://product/DCGT11T304-MN2 WNN10
http://product/DCGT11T308-MN2 WNN10

e | |IUJl=II_TEI=I Torneado ISO

Redondas positivas

RCGT (O
N
7
\
| S |=
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC |HCHW, HC
nln/vuvuuvnwvunln n ninn
SHENNEEEEREIREREE
d f ap 2 & SSZEEEE2¢23 33
Denominacién mm mm mm A A A A A A
RCGT0602M0-PM2 6 0,10-0,55 0,6-2,5 S
. RCGT0803MO0-PM2 8 0,12-0,60 0.7-3,0 S
RCGT10T3MO-PM2 10 0,15-0,70 0,8-4,0 S
RCGT1204M0-PM2 12 0,18-0,80 1,0-5,0 S
RCGT0602M0-MN2 6 0,10-0,55 0,6-2,5 S
RCGT0803M0-MN2 8 0,12-0,60 0,7-3,0 S
RCGT10T3MO-MN2 10 0,15-0,70 0,8-4,0 S
RCGT1204M0-MN2 12 0,18-0,80 1,0-5,0 S
RCGT120400-MN2 12,7 0,18-0,80 1,0-5,0 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun IS0 1832 HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
iy r
Cuadradas positivas S
SCGT Y
| ©
LN
oo 1—
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC |HCHW, HC
0niuvunan 0nivlu
2188852 5/588s 288
| r £ a alalal2 SIS XXZa=222
p ool nnnEEZXXonnon
Denominacién mm mm mm mm A A AR A A
SCGT09T304-FN2 9,53 0.4 0,08-0,25 02-25 S
SCGT09T308-FN2 9,53 0.8 0,10-0,30 0,3-3,0 S
SCGT120408-FN2 12,7 0.8 0,10-0,30 0,3-3,0 S
[ — SCGT09T304-PM2 9,53 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
“ SCGT09T308-PM2 9,53 0.8 0,10-0,35 0,7-4,0 S
SCGT120408-PM2 12,7 0.8 0,10-0,40 0,8-6,0 S
SCGT09T304-MN2 9,53 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
SCGT09T308-MN2 9,53 0.8 0,10-0,35 0,7-4,0 S
SCGT120408-MN2 12,7 0.8 0,10-0,40 0,8-6,0 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto
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http://product/RCGT0602M0-PM2 WK1
http://product/RCGT0803M0-PM2 WK1
http://product/RCGT10T3M0-PM2 WK1
http://product/RCGT1204M0-PM2 WK1
http://product/RCGT0602M0-MN2 WNN10
http://product/RCGT0803M0-MN2 WNN10
http://product/RCGT10T3M0-MN2 WNN10
http://product/RCGT1204M0-MN2 WNN10
http://product/RCGT120400-MN2 WNN10

Torneado ISO — |ILUl=ILTEI=I

Triangulares positivas 60° AN ,r
TCGT I ‘O)
i
S
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC |HW, HC
28288288288 zs E82
! r f % |E&E552 3255252320202
Denominaci6n mm mm mm mm 222|222 (2222 (222
TCGTO6T104-PF2 6.87 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT090204-PF2 9,62 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT110204-PF2 11,00 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT16T301-PF2 16,50 01 0,02-0,06 01-15 S
TCGT16T304-PF2 16,50 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT16T308-PF2 16,50 0.8 0,10-0,30 0,3-3.0 S
TCGT06T101-FN2 6.87 01 0,02-0,06 01-15 S
TCGTO6T102-FN2 6.87 0.2 0,05-0,12 02-20 S
TCGTO6T104-FN2 6.87 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT090202-FN2 9,62 0.2 0,05-0,12 02-20 S
TCGT090204-FN2 9,62 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT110202-FN2 11,00 0.2 0,05-0,12 02-20 S
TCGT110204-FN2 11,00 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT16T304-FN2 16,50 0.4 0,08-0,25 02-25 S
TCGT16T308-FN2 16,50 0.8 0,10-0,30 0,3-3.0 S
R TCGT110201-PM2 11,00 01 0,02-0,06 05-15 S
- TCGT110202-PM2 11,00 0.2 0,05-0,12 0,6-2,0 S
TCGT110204-PM2 11,00 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
TCGT16T302-PM2 16,50 0.2 0,05-0,12 05-2,0 S
TCGT16T304-PM2 16,50 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
TCGT16T308-PM2 16,50 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 S
TCGT110201-MN2 11,00 01 0,02-0,06 05-15 S
TCGT110202-MN2 11,00 0.2 0,05-0,12 0,6-20 S
TCGT110204-MN2 11,00 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
TCGT16T302-MN2 16,50 0.2 0,05-0,12 05-20 S
TCGT16T304-MN2 16,50 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
TCGT16T308-MN2 16,50 0.8 0,10-0,35 0,8-4,0 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto

e 6ptima para
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http://product/TCGT06T104-PF2 WK1
http://product/TCGT090204-PF2 WK1
http://product/TCGT110204-PF2 WK1
http://product/TCGT16T301-PF2 WK1
http://product/TCGT16T304-PF2 WK1
http://product/TCGT16T308-PF2 WK1
http://product/TCGT06T101-FN2 WNN10
http://product/TCGT06T102-FN2 WNN10
http://product/TCGT06T104-FN2 WNN10
http://product/TCGT090202-FN2 WNN10
http://product/TCGT090204-FN2 WNN10
http://product/TCGT110202-FN2 WNN10
http://product/TCGT110204-FN2 WNN10
http://product/TCGT16T304-FN2 WNN10
http://product/TCGT16T308-FN2 WNN10
http://product/TCGT110201-PM2 WK1
http://product/TCGT110202-PM2 WK1
http://product/TCGT110204-PM2 WK1
http://product/TCGT16T302-PM2 WK1
http://product/TCGT16T304-PM2 WK1
http://product/TCGT16T308-PM2 WK1
http://product/TCGT110201-MN2 WNN10
http://product/TCGT110202-MN2 WNN10
http://product/TCGT110204-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T302-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T304-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T308-MN2 WNN10

e | |IUJl=II_TEI=I Torneado ISO

Rdombicas positivas 35° s
VCGT
5 t
- S S
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC HW HC
8121218188828 8 == 888
: r f a |E|&|2\5|S332 5525232202
Denominacién mm mm mm mm 2222222222222
> = VCGT110302-PF2 11,07 0.2 0,05-0,12 0,2-2,0 S
é/ VCGT110304-PF2 11,07 0.4 0,08-0.25 02-25 S
VCGT160402-PF2 16,61 0.2 0,05-0,12 0,2-2,0 S
VCGT160404-PF2 16,61 0.4 0,08-0,25 0.2-2,5 S
VCGT160408-PF2 16,61 0.8 0,10-0,30 0,3-3,0 S
VCGT110301-FN2 11,07 01 0,02-0,06 01-15 S
g VCGT110302-FN2 11,07 0.2 0,05-0,12 0,2-2,0 S
VCGT110304-FN2 11,07 0.4 0,08-0,25 02-25 S
VCGT160402-FN2 16,61 0.2 0,05-0,12 0.2-2.0 S
VCGT160404-FN2 16,61 0.4 0,08-0,25 0,2-2,5 S
VCGT160408-FN2 16,61 0.8 0,10-0,30 0,3-3,0 S
& VCGT110301-PM2 11,07 0.1 0,02-0,06 05-15 S
@ VCGT110302-PM2 11,07 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
VCGT110304-PM2 11,07 0.4 0,08-0,25 06-25 S
VCGT110308-PM2 11,07 0.8 0,10-0,35 0,8-3,0 S
VCGT130301-PM2 131 01 0,02-0,06 05-15 S
VCGT130302-PM2 131 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
VCGT130304-PM2 131 0.4 0,08-0,25 0,6-3,0 S
VCGT160404-PM2 16,61 0.4 0,08-0,25 0,6-3,5 S
VCGT160408-PM2 16,61 0.8 0,10-0,35 0,8-3,5 S
VCGT160412-PM2 16,61 1.2 0,10-0,45 1,0-35 S
VCGT110301-MN2 11,07 01 0,02-0,06 0,5-1,5 S
0 VCGT110302-MN2 11,07 0.2 0,05-0,12 05-20 S
VCGT110304-MN2 11,07 0.4 0,08-0,25 0,6-2,5 S
VCGT110308-MN2 11,07 0.8 0,10-0,35 0,8-3,0 S
VCGT130301-MN2 131 01 0,02-0,06 05-15 S
VCGT130302-MN2 131 0.2 0,05-0,12 0,5-2,0 S
VCGT130304-MN2 131 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
VCGT160404-MN2 16,61 0.4 0,08-0,25 0,6-3,5 S
VCGT160408-MN2 16,61 0.8 0,10-0,35 0,8-3,5 S
VCGT160412-MN2 16,61 12 0,10-0,45 1,0-35 S
Dimensiones: ver el cédigo de designacién segun IS0 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto

orte éptima pard

Plaquita de c! e mecanizado
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http://product/VCGT110302-PF2 WK1
http://product/VCGT110304-PF2 WK1
http://product/VCGT160402-PF2 WK1
http://product/VCGT160404-PF2 WK1
http://product/VCGT160408-PF2 WK1
http://product/VCGT110301-FN2 WNN10
http://product/VCGT110302-FN2 WNN10
http://product/VCGT110304-FN2 WNN10
http://product/VCGT160402-FN2 WNN10
http://product/VCGT160404-FN2 WNN10
http://product/VCGT160408-FN2 WNN10
http://product/VCGT110301-PM2 WK1
http://product/VCGT110302-PM2 WK1
http://product/VCGT110304-PM2 WK1
http://product/VCGT110308-PM2 WK1
http://product/VCGT130301-PM2 WK1
http://product/VCGT130302-PM2 WK1
http://product/VCGT130304-PM2 WK1
http://product/VCGT160404-PM2 WK1
http://product/VCGT160408-PM2 WK1
http://product/VCGT160412-PM2 WK1
http://product/VCGT110301-MN2 WNN10
http://product/VCGT110302-MN2 WNN10
http://product/VCGT110304-MN2 WNN10
http://product/VCGT110308-MN2 WNN10
http://product/VCGT130301-MN2 WNN10
http://product/VCGT130302-MN2 WNN10
http://product/VCGT130304-MN2 WNN10
http://product/VCGT160404-MN2 WNN10
http://product/VCGT160408-MN2 WNN10
http://product/VCGT160412-MN2 WNN10

Torneado ISO — |ILUl=ILTEI=I

Trigonas positivas 80°
WCGT

Plaquitas de corte

P M K N S
HC HC HC |HCHW| HC
! r f a (B8 2I5|2333 25283332
Denominacién mm mm mm mm A A A -
WCGT020102-FN2 2.7 0.2 0,05-0,12 02-15 S
WCGT020104-FN2 2.7 0.4 0,08-0,20 02-15 S
WCGT030202-FN2 391 0.2 0,05-0,12 0.2-2,0 S
WCGT030204-FN2 391 0.4 0,08-0,25 0.2-25 S
WCGT040202-FN2 434 0.2 0,05-0,12 02-2.0 S
WCGT040204-FN2 4,34 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGTO6T304-FN2 6.52 0.4 0,08-0,25 02-25 S
WCGTO06T308-FN2 6.52 0.8 0,10-0,30 0.3-3.0 S
S WCGTO06T304-PM2 6.52 0.4 0,08-0,25 0,6-3.0 S
“ WCGT080408-PM2 8,69 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 S
WCGT030202-MN2 391 0.2 0,05-0,12 05-15 S
WCGT030204-MN2 391 0.4 0,08-0,20 06-15 S
WCGT040204-MN2 4,34 0.4 0,08-0,25 06-2,5 S
WCGT06T302-MN2 6.52 0.2 0,05-0,12 0,6-2.0 S
WCGTO6T304-MN2 6,52 0.4 0,08-0,25 0,6-3,0 S
WCGT080404-MN2 8,69 0.4 0,08-0,25 0,6-4,0 S
WCGT080408-MN2 8,69 0.8 0,10-0,35 0.8-4,0 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto
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e | |IUJl=II_TEI=I Torneado ISO

PCD: rombicas positivas 80°
CCGT / CCGW

Plaquitas de corte

K N|S H 0
) CN| BH |DP|BH| BL |DP

38
g3 s5/52/2/2|2/58
E8 le r f % 5% 588z aad
Denominacién = mm mm a 5 mm mm (22|22 2|2
CCGT060204FS-M1 1 35 0.4 7° 0,08-0,20| 0,1-2,0 S S
a CCGTO9T304FS-M1 1 4 0.4 7° 0,08-0,20| 0,1-2,0 S S
] CCGT060202FS-1 1 35 0.2 7° 7°  10,03-0,12| 0,1-3,0 S S
a CCGT060204FS-1 1 35 0.4 7° 7°  ]0.03-0,25| 0,1-3,0 S S
CCGT060208FS-1 1 35 08 7° 7°  10.03-0,38| 0,1-3,0 S S
CCGTO9T304FS-1 1 4 0.4 7° 10° |0.03-0.25| 0.1-3,5 S S
CCGTO9T308FS-1 1 4 08 7° 10° |0.03-0,38| 0.1-3.5 S S
CCGW060202FS-1 1 36 0.2 7° 0°  ]0.03-0,12| 0,1-3,0 S S
a CCGWO060204FS-1 1 35 0.4 7° 0°  ]0.03-0,25| 0,1-3,0 S S
CCGW060208FS-1 1 35 08 7° 0°  ]0.03-0,38| 0,1-3,0 S S
CCGWO9T302FS-1 1 41 0.2 7° 0° ]0.03-012| 0.1-35 S S
CCGWO9T304FS-1 1 41 0.4 7° 0°  |0.03-025| 0.1-35 S S
CCGWO09T308FS-1 1 4 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0.1-3.5 S S
CCGW120404FS-1 1 41 0.4 7° 0° ]0.03-0.25| 0.1-3,5 S S
CCGW120408FS-1 1 4 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0.1-3.5 S S
CCGWO060204FSL-9 1 6.4 0.4 7° 0°  ]0.03-0.25| 0.1-6.4 S S
CCGWO9T304FSL-9 1 97 0.4 7° 0°  ]0.03-0,25| 0,1-9,7 S S
CCGWO9T308FSL-9 1 97 08 7° 0° |0.03-0,38| 0,1-9.7 S S
CCGWO60204FSR-9 1 6.4 0.4 7° 0° |0.03-025| 0.1-6,4 S S
CCGWO9T304FSR-9 1 97 0.4 7° 0°  ]0.03-0,25| 0,1-9.7 S S
CCGWO09T308FSR-9 1 9,7 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0.1-9.7 S S

Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 CN = nitruro de silicio SisNy

BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
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Torneado 1SO

PCD: rombicas positivas 80°

Plaquitas de corte
K N|S H 0
g CN| BH [DP|BH BL DP
o5
T o
S w olololo 8 o|lolo
[T 2 AN (e | e | == (N
Ew | r f a ¥ ¥/ Zn T |2
S 9 e p O oonnonna
Denominacién zZc mm mm a 5 mm mm |22 (222|222
CPGW050204FS-1 1 3 0.4 11° 0° 0,03-0.25| 0,1-25 S S
a CPGW060204FS-1 1 35 0.4 11° 0° 0,03-0.25| 0,1-3,0 S S
CPGWO09T304FS-1 1 4 0.4 11° 0° 0.03-0.25| 0,1-35 S S
CPGW09T308FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0.03-0,38| 0,1-35 S S
CPGW120408FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0,03-0,38| 0,1-35 S S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun 1SO 1832 CN = nitruro de silicio Si3N,
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
A H Y i o r
PCD: rombicas positivas 55 ’
DCGT / DCGW Y,
{ "%
a
\
- s |~
Plaquitas de corte
K N|S H 0
g CN| BH [DP|BH BL DP
o5
T o
S w olololo 8 o|lo|lo
o T 2 AN (e | e | == (N
Ew | r f a ¥ XX Zn T |2
S 9 e p OO0 xnonna
Denominacién zZc mm mm a 5 mm mm |22 (222|222
) . 4 DCGT070204FS-M1 1 35 0.4 7° 0,08-0,20| 0,1-2,0 S S
‘ “/ DCGT11T304FS-M1 1 4 0.4 7° 0,08-0,20| 0,1-2,0 S S
) “ 4 DCGT070202FS-1 1 37 0.2 7° 7° 0,03-0,12| 0,1-3.0 S S
‘ % / DCGT070204FS-1 1 35 0.4 7° 7° 0,03-0,25| 0,1-3,0 S S
DCGT070208FS-1 1 35 0.8 7° 7° 0,03-038| 0,1-3.0 S S
DCGT11T302FS-1 1 4,2 0.2 7° 10° |0,03-0,12| 0,1-35 S )
DCGT11T304FS-1 1 4 0.4 7° 10° |0,03-0,25| 0,1-3,0 S S
DCGT11T308FS-1 1 4 0.8 7° 10° |0,03-0,38| 0,1-3,5 S )

Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832

Plaquita de ¢

condiciones
es
medias desfavorab\
buenas

orte éptima pard
de mecanizado

CN = nitruro de silicio Si3N,
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN

Plaquitas de corte 27


http://product/CPGW050204FS-1 WDN10
http://product/CPGW050204FS-1 WDN10
http://product/CPGW060204FS-1 WDN10
http://product/CPGW060204FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CPGW120408FS-1 WDN10
http://product/CPGW120408FS-1 WDN10
http://product/DCGT070204FS-M1 WDN10
http://product/DCGT070204FS-M1 WDN10
http://product/DCGT11T304FS-M1 WDN10
http://product/DCGT11T304FS-M1 WDN10
http://product/DCGT070202FS-1 WDN10
http://product/DCGT070202FS-1 WDN10
http://product/DCGT070204FS-1 WDN10
http://product/DCGT070204FS-1 WDN10
http://product/DCGT070208FS-1 WDN10
http://product/DCGT070208FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T302FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T302FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T304FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T304FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T308FS-1 WDN10
http://product/DCGT11T308FS-1 WDN10

— |IUJl=II_TEI=I

Torneado I1SO

PCD: rombicas positivas 55°
DCGT / DCGW

Plaquitas de corte

K N|S H 0
g CN| BH |DPBH BL DP
25
T o
o olololo|lo g ool
o T — (N == N
Ew | r £ a ¥ ¥X|¥| Z 0 x|
S 2 e p O oo xnonna
Denominacién zZE mm mm a 5 mm mm (222222222
a 4 DCGW070202FS-1 1 37 0.2 7° 0° 0,03-0,12| 0,1-3,0 S S
‘ / DCGW070204FS-1 1 35 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,0 S S
DCGW070208FS-1 1 35 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,0 S S
DCGW11T302FS-1 1 4.2 0.2 7° 0° 0,03-0,12| 0,1-3.5 S S
DCGW11T304FS-1 1 4 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,5 S S
DCGW11T308FS-1 1 4 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,5 S S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun 1SO 1832 CN = nitruro de silicio SisNy
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
, . iy ° .
PCD: rombicas positivas 55 4
DPGW ) i
/ Y
a
\
S |
Plaquitas de corte
K N|S H 0
g CN| BH |DP|BH BL DP
2 g
h=s) w
3 B EEEEH -
Ew 1 r f a X XX Z I T T Z
=] e p O oo xnona
Denominacién = mm mm a 5 mm mm (22|22 2222
P % DPGWO070204FS-1 1 35 0.4 11° 0° 0,03-0,25| 0.1-3.0 S S
‘ / DPGW11T304FS-1 1 4 0.4 11° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,5 S S
DPGW11T308FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,5 S S

Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832
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CN = nitruro de silicio SisNy
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
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Torneado 1SO

— ||UJl=ILTER

PCD: cuadradas positivas
SCGW

Plaquitas de corte

K N|S H 0
g CN| BH [DP|BH BL DP
e 5
T o
o o (@)
g T giRB222|2/8|2
Ew | r £ a ¥ ¥ X¥(Z 0T |2
S 8 e P O oonnonna
Denominacién = mm mm a 5 mm mm |22 (222|222
SCGW09T304FS-9 1 9,5 0.4 7° 0° 0,03-0.25| 0,1-95 S S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832 CN = nitruro de silicio Si3N,
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
PCD: cuadradas positivas
SPGW {
<]
"%
a
-] S |-
Plaquitas de corte
K N|S H 0
g CN| BH [DP|BH BL DP
e 5
T 0o
o o =
g T gIR|82|2/2|2|]8|2
EQ 1 r f a ¥ X X(Z W0 I T |2
5 0 e p U 0o nold
Denominacién ZE mm mm a [ mm mm |3 |33 3|33
= SPGW09T308FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0,03-038| 0.1-35 S )

Dimensiones: ver el codigo de designacion segun ISO 1832

orte 6ptima pard

|aquita de C a par
Pc:ndiciones de mecaniza
medias desfavorab\es
buenas

CN = nitruro de silicio Si3N
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
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Torneado I1SO

PCD: triangulares positivas 60°

TCGW

Plaquitas de corte

“ta

K N|S H 0
g CN| BH |DPBH BL DP
25
T o
co ol e|lo g o|le|lo
2% g g2 272222
E 8 le r f ap O 0|nooxxno|a
Denominacién zZE mm mm a 5 mm mm (222222222
TCGW090202FS-1 1 39 0.2 7° 0° 0,03-0,12| 0,1-3,0 S S
‘“ TCGW090204FS-1 1 38 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,0 S S
TCGW110202FS-1 1 4.4 0.2 7° 0° 0,03-0,12| 0,1-3,0 S S
TCGW110204FS-1 1 43 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,0 S S
TCGW110208FS-1 1 4 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,0 S S
TCGW16T304FS-1 1 43 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,5 S S
TCGW16T308FS-1 1 4 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0.1-3.5 S S
) i TCGW090204FS-9 1 9 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-9,0 S S
g TCGW110204FS-9 1 10,4 0.4 7° 0° 0,03-0,25(0,1-10.4 S S
TCGW16T308FS-9 1 15,3 0.8 7° 0° 0,03-0,38(0,1-15.3 S S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun IS0 1832 CN = nitruro de silicio Si3Ny
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
. ay - °
PCD: triangulares positivas 60
TPGW y
17/
%
S |=
Plaquitas de corte
K N|S H 0
g CN| BH |DP|BH BL DP
2 g
h=s) W
S ol@lQ|eclo|o|o|Q |2
o T — (N M| == N
EQ le r f e EEHEBEEHEEE
=
Denominacién ZE mm mm a 5 mm mm (2222222 (22
TPGW110204FS-1 1 4.2 0.4 11° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,5 S S
‘“ TPGW110208FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,5 () S
TPGW16T304FS-1 1 4.2 0.4 11° 0° 0,03-0,25| 0,1-3,5 S S
TPGW16T308FS-1 1 4 0.8 11° 0° 0,03-0,38| 0,1-3,5 S S

Dimensiones: ver el codigo de designacion segun ISO 1832
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CN = nitruro de silicio SisNy
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
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Torneado 1SO

—_ |ILUl=II_TEI=I Al

PCD: rombicas positivas 35°

VCGT / VCGW

Plaquitas de corte

K N|S H 0
9 CN| BH [DP|BH BL DP

o 5

T o

o g =

g T SR8 2le2|2/]|2
£ w I r £ a S/ Z 0T |z|Z
S 9 e P Ol oonnnla
Denominacién zZc mm mm a 5 mm mm (2|2 (22|22 (2|2
f,l. ’ VCGT110302FS-1 1 4,1 0,2 7° 10° 0,03-0,12| 0,1-3.0 0 0
VCGT110304FS-1 1 37 0,4 7° 10° 0,03-0,25| 0,1-3.0 @ @
VCGT160404FS-1 1 4,5 0.4 7° 10° 0,03-0,25| 0,1-4,0 @ @
VCGT160408FS-1 1 4,5 0.8 7° 10° 0,03-0,38| 0,1-4,0 9 e
- ’ VCGW110302FS-1 1 4,1 0,2 7° 0° 0,03-0,12| 0,1-3.0 9 @
VCGW110304FS-1 1 37 0.4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-3.0 @ @
VCGW160404FS-1 1 4,5 0,4 7° 0° 0,03-0,25| 0,1-4,0 @ e
VCGW160408FS-1 1 4,5 0.8 7° 0° 0,03-0,38| 0,1-4,0 O @

Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun I1SO 1832

Plaquita de ¢
condiciones

S

puenas medias

orte éptima pard
de mecanizado

c.\esl’a‘w“‘b‘eS

CN = nitruro de silicio Si3N,
BH = CBN con alto contenido de CBN
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
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Ranurado y tronzado

Ranurado y tronzado -
Plaquitas de corte

GX

Plaquitas de corte

GX..N

r r \,
T } T
i 7

| al

|

GX..R GX..L

I

K/

P M |[KIN| S
HC HC |HCHW| HC
nlalalaalal |4l
N, M=
s r [ f S | b %132 52 E %00
Denominacién mm mm mm mm mm mm (22|22 (2|
= GX16-1E200N02-CK8 2 0.2 16,6 |0,04-0,12| +0,02 +0,03 S
" GX16-2E300N02-CK8 3 0.2 16,6 |0,08-0,20| +0,02 +0,03 S
GX24-2E300N02-CK8 3 0.2 24,6 |0,08-0,20| +0,02 +0,03 S
GX24-3E400N02-CK8 4 0.2 246 (0,10-0,22| +0,02 +0,03 S
ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte HC = metal duro recubierto
Tolerancia de radio ry = £0,05 mm HW = metal duro no recubierto
I Tol.
PCD - Ranurado y tronzado ’ "\
GX ;l@
r
Plaquitas de corte
P M [N K S
HC HC |DP/HC| HC |DP
0w nwn nlwvn|lv
Q8 g algeang s
s r | f Stol ol HAHARAREEEARE
Denominacién mm mm mm mm mm mm AR
GX16-1F200NO2FS-F1 2 0.2 16 0,04-0,12 +0,02 +0,02 ) S
GX24-2F300N02FS-F1 3 0.2 24 0,05-0,16 +0,02 +0,02 S S
& GX24-3F400NO2FS-F1 4 0.2 24 0,06-0,22 +0,02 +0,02 ) S
GX24-3F500NO2FS-F1 5 0.2 24 0,06-0,25 +0,02 +0,02 S S
GX24-4F600NO2FS-F1 6 0.2 24 0,06-0,28 +0,02 +0,02 ) S

ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte

Tolerancia de radio ry = £0,05 mm

32 Plaquitas de corte

HC = metal duro recubierto
DP = diamante policristalino


http://product/GX16-1E200N02-CK8 WK1
http://product/GX16-2E300N02-CK8 WK1
http://product/GX24-2E300N02-CK8 WK1
http://product/GX24-3E400N02-CK8 WK1
http://product/CCGT060204FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGT060202FS-1 WDN10
http://product/CCGT060202FS-1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-1 WDN10
http://product/CCGT060208FS-1 WDN10
http://product/CCGT060208FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-1 WDN10

Ranurado y tronzado

— ||UJl=ILTER

Ranurado y torneado de copiado -

Plaquitas de corte
GX

Plaquitas de corte

GX..N

P M |[KIN| S
HC HC |HCHW| HC
0 nllnivnln 0nln
2(R%RTR 22
s r I f ap Stol W |S\E3EEEEEF
Denominaci6n mm mm mm mm mm mm mm |2 |32\
f"‘_:: GX24-4R300N-RK8 6 3 254 10,10-0,60| 0,1-4,0 | =+0,02 +0,05 S
. ¥
GX24-5R400N-RK8 8 4 254 |0,10-0,80| 0,1-50 | +0,02 +0,05 S
£
&
ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte HC = metal duro recubierto
Tolerancia de radio ryo = 0,05 mm HW = metal duro no recubierto
. I Tol.
PCD - Ranurado y torneado de copiado E
¢
GX 35
r
Plaquitas de corte
P M |[N| K S
HC HC |DPHC| HC |DP
ninin v 0nln
s r I f ap Stol Iol &mm%?vE&mwg
Denominacién mm mm mm mm mm mm mm |33 (33333333
GX16-1F200N10FS-M1 2 1 16 0,05-0,25| 0,1-1,0 | +0,02 +0,02 S S
GX24-2F300N15FS-M1 3 15 24 0,05-0,30| 0,1-15 | +0,02 +0,02 S S
GX24-2F318N16FS-M1 318 159 24 0,05-0,30| 0,1-15 | =+0,02 +0,02 S S
GX24-3F400N20FS-M1 4 2 24 0,05-0,35| 0,1-2,0 | +0,02 +0,02 S S
GX24-4F600N30FS-M1 6 3 24 0,05-0,50| 0,1-3,0 | +0,02 +0,02 S S

ltol = precisién al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte

Tolerancia de radio ryo = 0,05 mm

st ara
. orte optima p
Plaquita de de mecanizado

condiciones
es
medias desfavorab\
buenas

HC = metal duro recubierto
DP = diamante policristalino

Plaquitas de corte 33



http://product/CCGT09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGW060202FS-1 WDN10
http://product/CCGW060204FS-1 WDN10
http://product/CCGW060204FS-1 WDN10
http://product/CCGW060208FS-1 WDN10
http://product/CCGW060208FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T302FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T302FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T308FS-1 WDN10

e | |IUJl=II_TER Ranurado y tronzado

SX..N SX.R SX..L
Ranurado y tronzado - X
- r r I'\
Plaquitas de corte : -_ " T
S S S
N )
SX 6 i Z A 4
RV Prg r r r
| X =
Plaquitas de corte
P M |[KIN| S
HC HC |HCHW| HC
0 lainivln n w0
2mER%Q RS
s r f Stol ol CZEEZERE S
Denominacién mm mm K mm mm mm 222222 (222
W == SX-2E200N02-CK8 2 0.2 0,04-0,12 +0,02 +0,05 S
23 SX-3E300N02-CK8 3 0.2 0,08-0,20 +0,02 +0,05 S
SX-4E400N02-CK8 4 0.2 0,10-0,22 +0,02 +0,05 S
SX-5E500N04-CK8 5 0.4 0,10-0,25 +0,02 +0,05 S
ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte HC = metal duro recubierto
Tolerancia de radio ry = £0,05 mm HW = metal duro no recubierto
Tronzado - Plaquitas de corte
SX 6 ||
Plaquitas de corte
P M |[KIN| S
HC HC |HCHW| HC
0 liniuvln nn
s r f STol Itol AR
Denominacién mm mm mm mm mm AN
» /“ SX-1E150N01-SK8 15 0.1 0,03-0,08 +0,02 +0,05 S
--.;- SX-2E200N02-SK8 2 0.2 0,05-0,10 +0,02 +0,05 S
SX-3E300N02-SK8 3 0.2 0,05-0,15 +0,02 +0,05 S
SX-4E400N02-SK8 4 0.2 0,05-0,20 +0,02 +0,05 S
SX-5E500N04-SK8 5 0.4 0,05-0,25 +0,02 +0,05 S
ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte HC = metal duro recubierto
Tolerancia de radio ry = £0,05 mm HW = metal duro no recubierto
. te 6ptima para
Plaquta de cor = ado
condiciones de mecaniza
@ . desfaVOfab‘es
puenas medlaS
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http://product/GX16-1E200N02-CK8 WK1
http://product/GX16-2E300N02-CK8 WK1
http://product/GX24-2E300N02-CK8 WK1
http://product/GX24-3E400N02-CK8 WK1
http://product/CCGT060204FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGT060202FS-1 WDN10
http://product/CCGT060202FS-1 WDN10

Taladrado — |IUJl=ILTEH

Sintesis del programa de plaquitas de corte para el taladrado,
el mandrinado y el mandrinado de precision

p -
£
Mecanizado Forma de plaquita Descripcion Pagina
Taladrado P6001 . .
/ ﬁ
l' P6003 . . para taladrado 36
P6004 . .
P6005 . .
Mecanizado Forma de plaquita Descripcion Pagina
c para mandrinado 39
para mandrinado de precisién PCD 43
w para mandrinado 38
@ para mandrinado de precisién 41
© T para mandrinado de precision 40
para mandrinado de precisién PCD 43

Plaquitas de corte para el taladrado, el mandrinado y el mandrinado de precisién 35



— |IUJl=II_TEI=I

Taladrado
Puntas de broca - -
PGUO[" P6001 %1 P6005 Jd;
P6003 T T
P6004 i o]
1 |
P6004 (Y e B
Puntas de broca
P6004
3
g3 N
(<)
g HC
g 8 D D, Tamaiio de d; s
Denominacién Z & mm Inch/n.° asiento mm mm WNN25
P6004 P60.-D12,00R 2 12 A 3 36 S
P60.-D12,50R 2 125 A 3 36 S
P60..-D13,00R 2 13 A 3 36 S
P60.-D13,50R 2 135 A 3 36 S
P60..-D14,00R 2 14 B 3 4 S
P60..-D14,50R 2 145 B 3 4 S
P60.-D14,80R 2 148 B 3 4 S
P60.-D15,00R 2 15 B 3 4 S
P60.-D15,50R 2 155 B 3 4 S
P60..-D16,00R 2 16 C 4 45 S
P60..-D16,50R 2 16,5 C 4 45 S
P60.-D16,66R 2 16,66 C 4 45 S
P60..-D17,00R 2 17 C 4 45 S
P60.-D17,50R 2 175 C 4 45 S
P60.-D17,70R 2 17.7 C 4 45 S
P60..-D18,00R 2 18 D 4 5 S
P60.-D18,50R 2 185 D 4 5 S
P60.-D18,65R 2 18,65 D 4 5 S
P60.-D19,00R 2 19 D 4 5 S
P60.-D19,50R 2 195 D 4 5 S
P60.-D19,70R 2 19.7 D 4 5 S
P60.-D19,84R 2 19.84 D 4 5 S
P60..-D20,00R 2 20 E 5 55 S
P60..-D20,50R 2 20,5 E 5 55 S
P60..-D21,00R 2 21 E 5 55 S
P60..-D21,50R 2 215 E 5 55 S
P60.-D21,70R 2 21,7 E 5 55 S
P60..-D22,00R 2 22 F 5 6 S
P60..-D22,50R 2 22,5 F 5 6 S
P60..-D23,00R 2 23 F 5 6 S
P60..-D23,50R 2 235 F 5 6 S
P60..-D24,00R 2 24 G 5 65 S
P60..-D24,50R 2 245 G 5 65 S
P60..-D25,00R 2 25 G 5 65 S
P60..-D25,50R 2 25,5 G 5 65 S
P60..-D26,00R 2 26 H 6 7.1 S
P60..-D26,50R 2 26,5 H 6 7.1 S
P60..-D27,00R 2 27 H 6 7.1 S
P60..-D27,50R 2 27,5 H 6 7.1 S
P60..-D28,00R 2 28 J 6 77 S
P60..-D28,50R 2 28,5 J 6 7.7 S
P60..-D29,00R 2 29 J 6 77 S
P60..-D29,50R 2 29,5 J 6 77 S

Ejemplo de denominacién: P60.. -D13,00R disponible como

P6003 en el grado WMP35 (ISO P, ISO M e ISO S): P6003-D13,00R WMP35 o0 como

P6001 en el grado WPP45C (ISQ P): P6001-D13,00R WPP45C

36 Plaquitas de corte para taladrado y escariado

HC = metal
duro recu-
bierto


http://product/P6004-D12,00R WNN25
http://product/P6004-D12,50R WNN25
http://product/P6004-D13,00R WNN25
http://product/P6004-D13,50R WNN25
http://product/P6004-D14,00R WNN25
http://product/P6004-D14,50R WNN25
http://product/P6004-D14,80R WNN25
http://product/P6004-D15,00R WNN25
http://product/P6004-D15,50R WNN25
http://product/P6004-D16,00R WNN25
http://product/P6004-D16,50R WNN25
http://product/P6004-D16,66R WNN25
http://product/P6004-D17,00R WNN25
http://product/P6004-D17,50R WNN25
http://product/P6004-D17,70R WNN25
http://product/P6004-D18,00R WNN25
http://product/P6004-D18,50R WNN25
http://product/P6004-D18,65R WNN25
http://product/P6004-D19,00R WNN25
http://product/P6004-D19,50R WNN25
http://product/P6004-D19,70R WNN25
http://product/P6004-D19,84R WNN25
http://product/P6004-D20,00R WNN25
http://product/P6004-D20,50R WNN25
http://product/P6004-D21,00R WNN25
http://product/P6004-D21,50R WNN25
http://product/P6004-D21,70R WNN25
http://product/P6004-D22,00R WNN25
http://product/P6004-D22,50R WNN25
http://product/P6004-D23,00R WNN25
http://product/P6004-D23,50R WNN25
http://product/P6004-D24,00R WNN25
http://product/P6004-D24,50R WNN25
http://product/P6004-D25,00R WNN25
http://product/P6004-D25,50R WNN25
http://product/P6004-D26,00R WNN25
http://product/P6004-D26,50R WNN25
http://product/P6004-D27,00R WNN25
http://product/P6004-D27,50R WNN25
http://product/P6004-D28,00R WNN25
http://product/P6004-D28,50R WNN25
http://product/P6004-D29,00R WNN25
http://product/P6004-D29,50R WNN25

Taladrado

— |IUJl=II_TER

Puntas de broca
P6004

P6004

Puntas de broca

P6001
P6003
P6004

140°

c

P6005

140°

~lek

De—

=T

P6004
£
S8 N
Sw
[T HC
g 2 D D, Tamaiio de d; s
Denominacion ZE mm Inch/n.° asiento mm mm WNN25
P6004 P60..-D30,00R 2 30 K 6 8 S
P60..-D30,50R 2 305 K 6 8 S
P60..-D31,00R 2 31 K 6 8 S
P60..-D31,50R 2 315 K 6 8 S
Ejemplo de denominacion: P60.. -D13,00R disponible como HC = metal
P6003 en el grado WMP35 (ISO P, ISO M e ISO S): P6003-D13,00R WMP35 o como duro recu-
bierto

P6001 en el grado WPP45C (ISQ P): P6001-D13,00R WPP45C

|aquita de C a par
Pc:ndiciones de mecaniza
medias desfavorables
buenas

orte optima pard \
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http://product/P6004-D30,00R WNN25
http://product/P6004-D30,50R WNN25
http://product/P6004-D31,00R WNN25
http://product/P6004-D31,50R WNN25

— | |IUJl=II_'I'EI=I Mandrinado y mandrinado de precisién

Trigonas positivas 80° \
WCGT

Plaquitas de corte

P M K |N S
HC HC HC [HC HC
nlanlalglgglalalelagld
Denominacién mm mm A A A A A
WCGT030202-MN2 391 0.2 S
WCGT030204-MN2 391 0.4 S
WCGT040204-MN2 4,34 0.4 S
WCGT06T302-MN2 6,52 0.2 S
WCGT06T304-MN2 6,52 0.4 S
WCGT080404-MN2 8,69 0.4 S
WCGT080408-MN2 8,69 08 S
Dimensiones: ver el codigo de designacion segun IS0 1832 HC = metal duro recubierto

38 Plaquitas de corte para mandrinado y mandrinado de precision


http://product/P6004-D12,00R WNN25
http://product/P6004-D12,50R WNN25
http://product/P6004-D13,00R WNN25
http://product/P6004-D13,50R WNN25
http://product/P6004-D14,00R WNN25
http://product/P6004-D14,50R WNN25
http://product/P6004-D14,80R WNN25

Mandrinado y mandrinado de precision | |ILUl=IL'I'EI=I

Rémbicas positivas 80°

CCGT
X
| s |-
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC HC
81818858 8z/828/8cle =888
I r 82833323223 25%2233332
Denominacién mm mm A A A
CCGT060201-FN2 6,45 01 S
CCGT060202-FN2 6,45 0.2 S
CCGT060204-FN2 6,45 0.4 S
CCGTO9T301-FN2 9,67 01 S
CCGT09T302-FN2 9,67 0.2 S
CCGT09T304-FN2 9,67 0.4 S
CCGT09T308-FN2 9,67 0.8 S
CCGT120404-FN2 12,90 0.4 S
CCGT120408-FN2 12,90 0.8 S
CCGT060201-MN2 6,45 01 S
CCGT060202-MN2 6,45 0.2 S
CCGT060204-MN2 6,45 0.4 S
CCGTO9T301-MN2 9,67 01 S
CCGTO9T302-MN2 9,67 0.2 S
CCGT09T304-MN2 9,67 0.4 S
CCGT09T308-MN2 9,67 0.8 S
CCGT120402-MN2 12,90 0.2 S
CCGT120404-MN2 12,90 0.4 S
CCGT120408-MN2 12,90 0.8 S
[ o CCGT060202-PF2 6.45 0.2 S
!Iﬁ;,l CCGT060204-PF2 6,45 0.4 S
- CCGT09T302-PF2 9,67 0.2 S
CCGT09T304-PF2 9,67 0.4 S
CCGT09T308-PF2 9,67 0.8 S
CCGT120404-PF2 12,90 0.4 S
CCGT120408-PF2 12,90 0.8 S
—] CCGT060201-PM2 6.45 0.1 S
i ﬁf CCGT060202-PM2 6,45 0.2 S
i CCGT060204-PM2 6,45 0.4 S
CCGT09T301-PM2 9,67 0.1 S
CCGT09T302-PM2 9,67 0.2 S
CCGT09T304-PM2 9,67 0.4 S
CCGT09T308-PM2 9,67 0.8 S
CCGT120402-PM2 12,90 0.2 S
CCGT120404-PM2 12,90 0.4 S
CCGT120408-PM2 12,90 0.8 S
Dimensiones: ver el cédigo de designacion segun ISO 1832 HC = metal duro recubierto

Plaquitas de corte para mandrinado y mandrinado de precision 39


http://product/P6004-D13,50R WNN25
http://product/P6004-D14,00R WNN25
http://product/P6004-D14,50R WNN25
http://product/P6004-D14,80R WNN25
http://product/P6004-D15,00R WNN25
http://product/P6004-D15,50R WNN25
http://product/P6004-D16,00R WNN25
http://product/P6004-D16,50R WNN25
http://product/P6004-D16,66R WNN25
http://product/P6004-D17,00R WNN25
http://product/P6004-D17,50R WNN25
http://product/P6004-D17,70R WNN25
http://product/P6004-D18,00R WNN25
http://product/P6004-D18,50R WNN25
http://product/P6004-D18,65R WNN25
http://product/P6004-D19,00R WNN25
http://product/P6004-D19,50R WNN25
http://product/P6004-D19,70R WNN25
http://product/P6004-D19,84R WNN25
http://product/P6004-D20,00R WNN25
http://product/P6004-D20,50R WNN25
http://product/P6004-D21,00R WNN25
http://product/P6004-D21,50R WNN25
http://product/P6004-D21,70R WNN25
http://product/P6004-D22,00R WNN25
http://product/P6004-D22,50R WNN25
http://product/P6004-D23,00R WNN25
http://product/P6004-D24,00R WNN25
http://product/P6004-D25,00R WNN25
http://product/P6004-D25,50R WNN25
http://product/P6004-D26,50R WNN25
http://product/P6004-D27,50R WNN25
http://product/P6004-D28,50R WNN25
http://product/P6004-D29,00R WNN25
http://product/CCGT120404-PM2 WK1
http://product/CCGT120408-PM2 WK1

— | |IUJl=II_'I'EI=I Mandrinado y mandrinado de precisién

Triangulares positivas 60° AN J
—
TCGT *L ‘O)
i
S
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC HC
2181818z8|8/x|28)2/8182/2| =882
[ r 2&&5333333 S22 233353
Denominacién mm mm 2T 2| (IZIZIZIZIZIZIZIZIZZIZZZ2
TCGT06T101-FN2 6.87 0.1 S
TCGT06T102-FN2 6.87 02 S
TCGT06T104-FN2 6.87 0.4 S
TCGT090202-FN2 9,62 02 S
TCGT090204-FN2 9,62 0.4 S
TCGT110202-FN2 11,00 02 S
TCGT110204-FN2 11,00 0.4 S
TCGT16T304-FN2 16,50 0.4 S
TCGT16T308-FN2 16,50 08 S
TCGT06T104-PF2 6.87 0.4 S
TCGT090204-PF2 9,62 0.4 S
TCGT110204-PF2 11,00 0.4 S
TCGT16T301-PF2 16,50 0.1 S
TCGT16T304-PF2 16,50 0.4 S
TCGT16T308-PF2 16,50 08 S
TCGT110201-MN2 11,00 0.1 S
TCGT110202-MN2 11,00 02 S
TCGT110204-MN2 11,00 0.4 S
TCGT16T302-MN2 16,50 02 S
TCGT16T304-MN2 16,50 0.4 S
TCGT16T308-MN2 16,50 0.8 S
Dimensiones: ver el codigo de designacion segun IS0 1832 HC = metal duro recubierto

orte éptima pard

Plaquita de c! e mecanizado

condiciones

S

buenas

desfaVO“‘b‘es

medias
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http://product/P6004-D31,00R WNN25
http://product/P6004-D31,50R WNN25
http://product/TCGT06T104-FN2 WNN10
http://product/TCGT090202-FN2 WNN10
http://product/TCGT090204-FN2 WNN10
http://product/TCGT110202-FN2 WNN10
http://product/TCGT110204-FN2 WNN10
http://product/TCGT16T304-FN2 WNN10
http://product/TCGT16T308-FN2 WNN10
http://product/TCGT06T104-PF2 WK1
http://product/TCGT090204-PF2 WK1
http://product/TCGT110204-PF2 WK1
http://product/TCGT16T301-PF2 WK1
http://product/TCGT16T304-PF2 WK1
http://product/TCGT16T308-PF2 WK1
http://product/TCGT110201-MN2 WNN10
http://product/TCGT110202-MN2 WNN10
http://product/TCGT110204-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T302-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T304-MN2 WNN10
http://product/TCGT16T308-MN2 WNN10

Mandrinado y mandrinado de precision | |ILUl=IL'I'EI=I

Trigonas positivas 80°
WCGT

Plaquitas de corte

P M K N S
HC HC HC HC HC

8188888 x8=238<= =888

! r §12823 3323322222232 3202

Denominaci6n mm mm 2222|2222 (222222
WCGT020102-FN2 2.7 0.2 S
WCGT020104-FN2 2.7 0.4 S
WCGT030202-FN2 391 0.2 S
WCGT030204-FN2 391 0.4 S
WCGT040202-FN2 4,34 0.2 S
WCGT040204-FN2 4,34 0.4 S
WCGTO6T304-FN2 6.52 0.4 S
WCGTO6T308-FN2 6.52 0.8 S
WCGT030202-MN2 391 0.2 S
WCGT030204-MN2 391 0.4 S
WCGT040204-MN2 4,34 0.4 S
WCGT06T302-MN2 6.52 0.2 ()
WCGTO6T304-MN2 6.52 0.4 S
WCGT080404-MN2 8,69 0.4 S
WCGT080408-MN2 8,69 0.8 S

— WCGTO06T304-PM2 6.52 0.4 S
- WCGT080408-PM2 8,69 0.8 S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun 1SO 1832 HC = metal duro recubierto
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http://product/WCGT020102-FN2 WNN10
http://product/WCGT020104-FN2 WNN10
http://product/WCGT030202-FN2 WNN10
http://product/WCGT030204-FN2 WNN10
http://product/WCGT040202-FN2 WNN10
http://product/WCGT040204-FN2 WNN10
http://product/WCGT06T304-FN2 WNN10
http://product/WCGT06T308-FN2 WNN10
http://product/WCGT030202-MN2 WNN10
http://product/WCGT030204-MN2 WNN10
http://product/WCGT040204-MN2 WNN10
http://product/WCGT06T302-MN2 WNN10
http://product/WCGT06T304-MN2 WNN10
http://product/WCGT080404-MN2 WNN10
http://product/WCGT080408-MN2 WNN10
http://product/WCGT06T304-PM2 WK1
http://product/WCGT080408-PM2 WK1

— | |IUJl=II_'I'ER Mandrinado y mandrinado de precisién

PCD: rombicas positivas 80°
CCGT / CCGW

Plaquitas de corte

K |N|S H 0

BH|CN|DP|BH| BL |DP

HEIEEEIBRE

o ‘ EEFEBEE

Denominacién mm mm 22222222
CCGT060202FS-1 35 02 S S
CCGT060204FS-1 35 0.4 S S
CCGT060208FS-1 35 08 S S
CCGTO9T304FS-1 4 0.4 S S
CCGTO9T308FS-1 4 08 S S
CCGWO0B0204FS-1 35 0.4 S S
CCGWO060208FS-1 35 08 S S
CCGWO060202FS-1 36 02 S S
CCGWO9T308FS-1 4 08 S S
CCGW120408FS-1 4 0.8 S S
CCGWO9T302FS-1 41 02 S S
CCGWO9T304FS-1 41 0.4 S S
CCGW120404FS-1 41 0.4 S S
CCGT060204FS-M1 35 0.4 S S
CCGTO9T304FS-M1 4 0.4 S S
CCGW0B0204FSL-9 6.4 0.4 S S
CCGWO9T304FSL-9 97 0.4 S S
CCGWO09T308FSL-9 97 08 S S
CCGWO060204FSR-9 6.4 0.4 S S
CCGWO9T304FSR-9 97 0.4 S S
CCGWO9T308FSR-9 97 08 S S

Dimensiones: ver el codigo de designacion segun ISO 1832 BH = CBN con alto contenido de CBN

CN = nitruro de silicio SisN4
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN

orte éptima pard

Plaquita de c! e mecanizado

condiciones

S

buenas

desfaVorables

medias
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http://product/CCGT060202FS-1 WDN10
http://product/CCGT060202FS-1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-1 WDN10
http://product/CCGT060208FS-1 WDN10
http://product/CCGT060208FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGT09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGW060204FS-1 WDN10
http://product/CCGW060204FS-1 WDN10
http://product/CCGW060208FS-1 WDN10
http://product/CCGW060208FS-1 WDN10
http://product/CCGW060202FS-1 WDN10
http://product/CCGW060202FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CCGW120408FS-1 WDN10
http://product/CCGW120408FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T302FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T302FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CCGW120404FS-1 WDN10
http://product/CCGW120404FS-1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-M1 WDN10
http://product/CCGT060204FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGT09T304FS-M1 WDN10
http://product/CCGW060204FSL-9 WDN10
http://product/CCGW060204FSL-9 WDN10
http://product/CCGW09T304FSL-9 WDN10
http://product/CCGW09T304FSL-9 WDN10
http://product/CCGW09T308FSL-9 WDN10
http://product/CCGW09T308FSL-9 WDN10
http://product/CCGW060204FSR-9 WDN10
http://product/CCGW060204FSR-9 WDN10
http://product/CCGW09T304FSR-9 WDN10
http://product/CCGW09T304FSR-9 WDN10
http://product/CCGW09T308FSR-9 WDN10
http://product/CCGW09T308FSR-9 WDN10

Mandrinado y mandrinado de precision | |ILUl=IL'I'EI=I

13
° %\
“ﬁ% .

PCD: rombicas positivas 80°
CPGW

Plaquitas de corte

K [N|S H 0
BH|CN|DP|BH| BL |DP
olo|9 | o g o9 o
O [vd | ™ | [ | = [N |~
le r 31518855 55
Denominacién mm mm 2 2222222
CPGW050204FS-1 3 04 S S
a CPGW060204FS-1 35 04 (-] ()
CPGWO09T304FS-1 4 0.4 S S
CPGWO9T308FS-1 4 08 S S
CPGW120408FS-1 4 08 (] S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun 1SO 1832 BH = CBN con alto contenido de CBN
CN = nitruro de silicio Si3N,
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
H Y B o
PCD: triangulares positivas 60
TCGW -
A e
S
Plaquitas de corte
K [N|S H 0
BH|CN|DP|BH| BL |DP
olo|9 | o g o9 o
O [vd | ™ | [ = | = [N | =
le r 3151885 & 5|5
Denominacién mm mm 2 2222222
TCGWO090204FS-1 38 0.4 S S
‘ﬂ TCGW030202FS-1 39 0.2 S S
TCGW110208FS-1 4 08 S S
TCGW16T308FS-1 4 08 S S
TCGW110204FS-1 43 0.4 S S
TCGW16T304FS-1 43 04 S S
TCGW110202FS-1 bt 0.2 S S
4D\ TCGW090204FS-9 9 0.4 S S
g TCGW110204FS-9 104 0.4 S S
TCGW16T308FS-9 153 08 () S
Dimensiones: ver el cddigo de designacién segun 1SO 1832 BH = CBN con alto contenido de CBN

CN = nitruro de silicio Si3N,
DP = diamante policristalino
BL = CBN con bajo contenido de CBN
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http://product/CPGW050204FS-1 WDN10
http://product/CPGW050204FS-1 WDN10
http://product/CPGW060204FS-1 WDN10
http://product/CPGW060204FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T304FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CPGW09T308FS-1 WDN10
http://product/CPGW120408FS-1 WDN10
http://product/CPGW120408FS-1 WDN10
http://product/TCGW090204FS-1 WDN10
http://product/TCGW090204FS-1 WDN10
http://product/TCGW090202FS-1 WDN10
http://product/TCGW090202FS-1 WDN10
http://product/TCGW110208FS-1 WDN10
http://product/TCGW110208FS-1 WDN10
http://product/TCGW16T308FS-1 WDN10
http://product/TCGW16T308FS-1 WDN10
http://product/TCGW110204FS-1 WDN10
http://product/TCGW110204FS-1 WDN10
http://product/TCGW16T304FS-1 WDN10
http://product/TCGW16T304FS-1 WDN10
http://product/TCGW110202FS-1 WDN10
http://product/TCGW110202FS-1 WDN10
http://product/TCGW090204FS-9 WDN10
http://product/TCGW090204FS-9 WDN10
http://product/TCGW110204FS-9 WDN10
http://product/TCGW110204FS-9 WDN10
http://product/TCGW16T308FS-9 WDN10
http://product/TCGW16T308FS-9 WDN10

— |IUJl=ILTEH

Roscado con macho de corte

Sintesis del programa de machos de corte HSS-E(-PM)
M — Rosca métrica

Mecanizado

Profundidad de rosca 3 x Dy 2 x Dy 3 x Dy 3 x Dy
Denominacion Prototex® X-pert N Paradur® AP KMB Ms Paradur® X-pert N | Paradur® X-pert N
Rango de medidas M2-M10 M 3-M 20 M2-M8 M2-M8 M1.6-M 20
Tolerancia 6H 6HX 6H 6H 6H /66
Refrigeracion externa externa externa externa externa
Forma de la entrada B C E C C
Recubrimiento/grado no recubierto NIT no recubierto no recubierto no recubierto
Modelo longitudinal M M S M M
Pagina 46 50 46
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Sintesis del programa de machos de corte HSS-E(-PM)
MF — Rosca métrica fina

Mecanizado

Profundidad de rosca

3XDN

Denominacion

Paradur® X-pert N

. MF 8x1-
Rango de medidas MF 20x1.5
Tolerancia 6H
Refrigeracion externa
Forma de la entrada C

Recubrimiento/grado

no recubierto

Modelo longitudinal

M

Pagina
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Roscado con macho de corte

Sintesis del programa de machos de corte HSS-E(-PM)
UNC / UNF / UNEF / UN-8 / UNS

Mecanizado

Profundidad de rosca 3 x Dy
Denominacion Paradur® X-pert N | Paradur® X-pert N
Rango de medidas UNC 2-56- UNC 2-56-

g UNC 5/16-18 UNC 3/8-16
Tolerancia 2B 2B
Refrigeracién externa externa
Forma de la entrada C C

Recubrimiento/grado

no recubierto

no recubierto

Modelo longitudinal

Pagina

G/Rc/Rp

— |IUJl=ILTEH

Mecanizado

Profundidad de rosca 3 x Dy 3 x Dy

Denominacion KMB Ms Paradur® X-pert N
. G 1/8-28-

Rango de medidas 61°-11 G 1/8-28

Tolerancia NORMAL NORMAL

Refrigeracion externa externa

Forma de la entrada F C

Recubrimiento/grado

no recubierto

no recubierto

Modelo longitudinal

M

Pagina
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Sintesis del programa de machos de corte HSS-E(-PM)
Rosca de insercion

Mecanizado

Profundidad de rosca 3 x Dy

Denominacion Paradur® X-pert N | Paradur® X-pert N | Paradur® X-pert N | Paradur® X-pert N

Ranao de medidas EGM 2.5- EGUNC 2-56- EGUNC 6-32- EGUNF 10-32-
go de med EGM 16 EGUNC 1/4-20 EGUNC 1/4-20 EGUNF 1/4-28

Tolerancia 6Hmod 3B 3B 3B

Refrigeracion externa externa externa externa

Forma de la entrada C C C C

Recubrimiento/grado

no recubierto

no recubierto

no recubierto

no recubierto

Modelo longitudinal

M

Pagina

56
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— | |IUJl=IL'I'EI=I Roscado con macho de corte

Machos de corte a maquina HSS-E e —( T
Prototex® X-pert N

< |[B=35-5 i 14HRC

- Para materiales de viruta larga 3x_[)N
M 1S02/6H

DIN 13 No recubierto o0 o °
dg
DIN 371 Denominacién [ I L. I3 h9 ] lo
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
—~|P N20219-M2 M2 0.4 45 6 9 2.8 2,1 5 2
M N20219-M2.5 M25 0,45 50 8 12,5 2.8 2.1 5 2
[m]
| [ N20219-M3 M3 0.5 56 9 18 35 2.7 6 2
Dn I L dp
[ )
T al T N20219-M4 M4 0.7 63 12 21 45 34 6 2
=L - Ig |=
C|3 o N20219-M5 M5 0.8 70 13 25 6 4,9 8 2
h N20219-M6 M6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
N20219-M8 M8 1,25 90 18 35 8 6.2 9 3
N20219-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 11 3
Machos de corte HSS-E, cortos " I —
KMB Ms
< E=1,5-2 S 25HRC
- Para materiales de viruta corta . 850
3xDN M ‘ella‘ _350
N/mm?

M 1S02/6H g
DIN 13 —

No recubierto (X ) o
dp

DIN 2184-2 Denominacién P h Lc I3 h9 L] Iy
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P 20165-M2 M2 0.4 36 8 8 2,8 2,1 5 3
M 20165-M2.5 M2.5 0,45 40 9 9 2,8 2,1 5 3
i T | 20165-M3 M3 05 40 9 135 35 2.7 6 3
Dn = |~ — — —=3 d1  20165-M35 M35 0,6 45 10 15 4 3 6 3
T«—LC ~iq j 20165-M4 M4 0.7 45 11 16,5 4,5 34 6 3
—15 20165-M5 M5 0.8 50 13 19 6 4,9 8 3
h 20165-M6 M6 1 56 15 27 6 4,9 8 3
20165-M8 M8 1,25 63 19 40 6 4,9 8 3

<M 2,5: sin cuello después de la rosca
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http://product/N20219-M2
http://product/N20219-M2.5
http://product/N20219-M3
http://product/N20219-M4
http://product/N20219-M5
http://product/N20219-M6
http://product/N20219-M8
http://product/N20219-M10
http://product/20165-M2
http://product/20165-M2.5
http://product/20165-M3
http://product/20165-M3.5
http://product/20165-M4
http://product/20165-M5
http://product/20165-M6
http://product/20165-M8

Roscado con macho de corte

— |IUJl=ILTEH

Machos de corte a maquina HSS-E
Paradur® X-pert N

— Para aleaciones de aluminio de viruta larga (contenido de Si < 7 %)

o — -

L — |

—

M a
1S02/6H u P M K N S H 0
—
DIN 13 - No recubierto e o [d
d;
DIN/ANSI Denominacién Dy h Lc I3 h9 L] Iy
no recubierto Dn-P inch inch inch inch inch inch inch N
P AN20516-M2 M2 0,079 1772 | 0157 | 0354 | 0141 0110 | 0190 2
@5 AN20516-M2.5 M 25 0,098 1969 | 0157 | 0492 | 0141 0110 | 0190 2
n T | AN20516-M3 M3 0118 | 2205 | 023 | 0709 | 0141 | 0110 | 0190 2
D | ] di AN20516-Mé4 M4 0157 | 2480 | 0276 | 0827 | 0168 | 0131 0,250 2
t L i b An20516-M5 M5 0197 | 2756 | 0315 | 0984 | 019 | 0152 | 0250 2
-C
e l3—] AN20516-M6 M6 0.236 3150 | 0394 1181 0255 | 0191 0313 2 B3
h AN20516-M8 M8 0315 3543 | 0472 1378 | 0318 | 0238 | 0,380 2
o0 \
Aplicacic'm principa
[ ]
licaciones
QOtras ap
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http://product/AN20516-M2
http://product/AN20516-M2.5
http://product/AN20516-M3
http://product/AN20516-M4
http://product/AN20516-M5
http://product/AN20516-M6
http://product/AN20516-M8

— | |IUJl=IL'I'EI=I Roscado con macho de corte

Machos de corte a maquina HSS-E Ay ———

Paradur® X-pert N : "
L =

IA

— Para materiales de viruta larga

M 1S02/6H

3xDN

3

DIN13 No recubierto
dp

DIN 371 Denominacién P I Lc I3 h9 L] lo
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
—p N20516-M1.6 M16 035 40 6 6 25 21 5 2
M N20516-M2 M2 0.4 45 4 9 28 2.1 5 2
I T | N20516-M2.3 M2.3 0.4 45 4 12 28 2.1 5 2
N s i N20516-M2.5 M25 0.45 50 4 125 28 2.1 5 2
J L g Y Noosie-m3 M3 0.5 56 6 18 35 27 6 2
b | N20516-M3.5 M35 0.6 56 6.5 20 4 3 6 2

1
N20516-M4 M4 0.7 63 7 21 45 34 6 2
N20516-M5 M5 0.8 70 8 25 6 49 8 2
N20516-M6 M6 1 80 10 30 6 49 8 2
N20516-M8 M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 2
N20516-M10 M 10 15 100 15 39 10 8 11 2
dp

DIN 376 Denominacién P h L I5 h9 L] Iy
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P N20566-M6 M6 1 80 10 59 45 34 6 2
M N20566-M8 M8 1.25 90 12 67 6 49 8 2
T | N20566-M10 M 10 15 100 15 77 7 55 8 2
DN e & d; N20566-M12 M 12 175 110 16 83 9 7 10 3
L ~|lgf~ N20566-M14 M 14 2 110 20 81 11 9 12 3
5 ) N20566-M16 M 16 2 110 20 68 12 9 12 3
N20566-M20 M 20 25 140 25 95 16 12 15 3

'Y -
Aplicacion principa
)
Otras aplicaciones
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http://product/N20516-M1.6
http://product/N20516-M2
http://product/N20516-M2.3
http://product/N20516-M2.5
http://product/N20516-M3
http://product/N20516-M3.5
http://product/N20516-M4
http://product/N20516-M5
http://product/N20516-M6
http://product/N20516-M8
http://product/N20516-M10
http://product/N20566-M6
http://product/N20566-M8
http://product/N20566-M10
http://product/N20566-M12
http://product/N20566-M14
http://product/N20566-M16
http://product/N20566-M20

Roscado con macho de corte

— |IUJl=ILTEH

Machos de corte a maquina HSS-E Ry iy —

Paradur® X-pert N

— Mayor nimero de hilos
— Para materiales de viruta larga

M 1S02/6H

3

P M K s
DIN13 No recubierto (X}
d;
DIN 371 Denominacién P I L. I3 h9 ] lg
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
—p N205166-M3 M3 05 56 6 18 35 2.7 6 3
&5 N205166-M4 M4 07 63 7 21 45 34 6 3
I T | N205166-M5 M5 08 70 8 25 6 49 8 3
D | o =-d1 N205166-M6 M6 1 80 10 30 6 49 8 3
L, |l P N205166-M7 M7 1 80 10 30 7 55 8 3
C
(R N— N205166-M8 M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 3
h N205166-M10 M 10 15 100 15 39 10 8 11 3
, . g pad [
s T e =
Machos de corte a maquina HSS-E Ry —
Paradur® X-pert N
— Para materiales de viruta larga
M =3
1S03/66G u P M S
==
DIN13 — No recubierto oo o
d;
DIN 371 Denominacién P I L I3 h9 ] lg
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P N20536-M2 M2 04 45 4 9 28 2.1 5 2
@ N20536-M2.5 M 2.5 0.45 50 4 125 28 2.1 5 2
I T | N20536-M3 M3 05 56 6 18 35 27 6 2
Y i N20536-Mé M4 0.7 63 7 21 45 34 6 2
L. ’j iR P N20536-M5 M5 08 70 8 25 6 49 8 2
-C
(R N— N20536-M6 M6 1 80 10 30 6 49 8 2
h N20536-M8 M8 1.25 90 12 35 8 6.2 9 2
Machos de corte HSS-E(-PM) 49


http://product/N205166-M3
http://product/N205166-M4
http://product/N205166-M5
http://product/N205166-M6
http://product/N205166-M7
http://product/N205166-M8
http://product/N205166-M10
http://product/N20536-M2
http://product/N20536-M2.5
http://product/N20536-M3
http://product/N20536-M4
http://product/N20536-M5
http://product/N20536-M6
http://product/N20536-M8

— | |IUJl=IL'I'EI=I Roscado con macho de corte

Machos de corte a maquina HSS-E
Paradur® AP -

— Para materiales de viruta corta < Cc=2-3 L7HRC
~ Para Ampco r 1500
p 2xDN W i -700
N/mm?
M 6HX P M K N S H 0
DIN 13 NIT e o
dp
DIN 371 Denominacién P I Lc I3 h9 L] lo
NIT Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P 20312-M3 M3 05 56 9 18 35 2,7 6 3
M 20312-M4 M4 0.7 63 12 21 4,5 3.4 6 3
¥ [\] y 20312-M5 M5 0.8 70 13 25 6 49 8 3
D =1 20312-M6 M6 1 80 15 30 6 4,9 8 3
! L 4 lo b 20312-m8 M8 1,25 90 18 35 8 6.2 9 3
c —1g =
l—o13 20312-M10 M 10 15 100 20 39 10 8 11 3
hh
DIN 37 "
376 Denominacién P lh L I3 h9 ] 12
NIT Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P 20362-M12 M12 1,75 110 23 83 9 7 10 4
@5 20362-M16 M 16 2 110 25 68 12 9 12 4
' D_L 20362-M20 M 20 2,5 140 30 95 16 12 15 4

~ Lc;’l " g J

[ X ] \

Ap\icacic’m pr'mcipa\

caciones

°
Otras apli
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http://product/20312-M3
http://product/20312-M4
http://product/20312-M5
http://product/20312-M6
http://product/20312-M8
http://product/20312-M10
http://product/20362-M12
http://product/20362-M16
http://product/20362-M20

Roscado con macho de corte e | |ILUl=IL'I'EI=I

Machos de corte a maquina HSS-E m_nm: ~
Paradur® X-pert N N -

— Para materiales de viruta larga

MF 1S02/6H

3

DIN13 No recubierto
d;

DIN 374 Denominacién P I L. I3 h9 L] lg
no recubierto Dy mm mm mm mm mm mm mm N
-~|P N21566-M8X1 MF 8x1 1 90 12 67 6 4,9 8 2
[\i\g N21566-M10X1 MF 10x1 1 90 12 67 7 55 8 3
?  N21566-M12X1 MF 12x1 1 100 13 73 9 7 10 3
DN P —————d N21566-M12X1.5 MF 12x1.5 15 100 13 73 9 7 10 3
f L *lgi N21566-M14X1.5 MF 14x1.5 15 100 15 71 11 9 12 3
I3 N21566-M16X1 MF 16x1 1 100 15 58 12 9 12 4
hh N21566-M16X1.5 MF 16x1.5 15 100 15 58 12 9 12 3
N21566-M18X1.5 MF 18x1.5 15 110 17 66 14 11 14 4
N21566-M20X1.5 MF 20x1.5 15 125 17 80 16 12 15 4
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http://product/N20219-M2
http://product/N20219-M2.5
http://product/N20219-M3
http://product/N20219-M3-BOW
http://product/N20219-M4
http://product/N20219-M4-BOW
http://product/N20219-M5
http://product/N20219-M5-BOW
http://product/N20219-M6

— | |IUJl=IL'I'EI=I Roscado con macho de corte

Machos de corte a maquina HSS-E <<y mmp———
Paradur® X-pert N

IA

— Para aleaciones de aluminio de viruta larga (contenido de Si < 7 %)

UNC 28

3xDN

3

ASME B1.1 No recubierto
dy
DIN/ANSI Denominacién Dy I Lc I3 h9 C lg
no recubierto Dn-P inch inch inch inch inch inch inch N
—~P AN22516-UNC2 UNC 2-56 0,086 1,772 0,157 0,472 0,141 0,110 0,190 2
Déf%; AN22516-UNC4 UNC 4-40 0,112 2,205 0,236 0,709 0,141 0,110 0,190 2
' ? t AN22516-UNC5/16 UNC5/16-18 | 0,313 3,543 0,472 1,378 0,318 0.238 0,380 2
m M Y ’} 2 d;
T f
l~Lc | 1g [~
fe— I3—=
Ih
, . e -
e ————— -
Machos de corte a maquina HSS-E Sy s g

Paradur® X-pert N

IA

— Para materiales de viruta larga
g 30N [ |Tan]
UNC -

3

ASME B1.1 No recubierto
DIN 2184-1 Denominacién D I L I ﬁé L I
N 1 C 3 9
no recubierto Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
—p N22516-UNC2 UNC 2-56 2184 45 4 12 28 21 5 2
&5 N22516-UNC4 UNC 4-40 2.845 56 6 18 35 2.7 6 2
I T | N22516-UNC6 UNC 6-32 3,505 56 6.5 20 4 3 6 2
N =}-d1 N22516-UNC8 UNC 8-32 4,166 63 7 21 45 34 6 2
Tﬂc I P N22s16-UNC10 UNC10-24 | 4,826 70 8 25 6 49 8 2
e l5—] N22516-UNC1/4 UNC1/4-20 | 635 80 10 30 7 55 8 2
h N22516-UNC5/16 UNC5/16-18 | 7,938 90 12 35 8 6.2 9 2
N22516-UNC3/8 UNC3/8-16 | 9525 100 15 39 10 8 11 2
o0 )
Aplicacion principal

caciones

°
Otras apli
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http://product/N20219-M2
http://product/N20219-M2.5
http://product/N20219-M3
http://product/N20219-M4
http://product/N20219-M4-BOW
http://product/N20219-M5
http://product/N20219-M5-BOW
http://product/N20219-M6
http://product/N20219-M6-BOW
http://product/N20219-M8
http://product/N20219-M8-BOW

Roscado con macho de corte

— |IUJl=ILTEH

Machos de corte HSS-E, cortos - ————
KMB Ms
< F=1-1,5 S 25HRC
— Para materiales de viruta corta - 850
3xDN w ‘ellﬂ -350
N/mm?
G P M N S H 0
DIN EN IS0 228 No recubierto [ X )
Hilos d;
DIN 5157 Denominacion Dy por I L¢ I3 h9 L] lg
no recubierto Dn-P mm pulgada mm mm mm mm mm mm N
—~|P 24165-G1/8 G1/8-28 | 9,728 28 63 20 40 7 55 8 3
&5 24165-G1/4 G 1/4-19 | 13,157 19 70 20 41 11 9 12 4
1 ? y 24165-G3/8 G 3/8-19 | 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
DN{MMMW: | 3 &1 24165-61/2 G 1/2-14 | 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
N L ‘ g J 24165-G3/4 G 3/4-14 | 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6
C
I3 24165-G1 G1"-11 | 33,249 11 100 25 33 25 20 23 6
h
Dimensidn rosca 0,05 mm
Hilos d;
DIN 5157 Denominacién Dn por Iy Lc I3 h9 L] lg
no recubierto Dn-P mm pulgada mm mm mm mm mm mm N
P 24195-G1/8 G1/8-28 | 9,728 28 63 20 40 7 55 8 3
M 24195-G1/4 G 1/4-19 | 13,157 19 70 20 41 11 9 12 4
| ? y 24195-G3/8 G 3/8-19 | 16,662 19 70 20 28 12 9 12 4
DN{\\EDMMMi_I 3 di 24195-G1/2 G 1/2-14 | 20,955 14 80 22 35 16 12 15 6
L ‘ o) 24195-G3/4 G 3/4-14 | 26,441 14 90 22 27 20 16 19 6
13
h

Dimensién rosca 0,1 mm
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Roscado con macho de corte

— ||u.u=|uren

Machos de corte a maquina HSS-E
Paradur® X-pert N -

— Para materiales de viruta larga

G

5

DIN EN IS0 228 No recubierto
Hilos d
DIN 5156 Denominacioén Dn por Iy L I3 h9 ] lg
no recubierto Dn-P mm  pulgada mm mm mm mm mm mm
G1/8-28 | 9,728 28 90 12 67 7 55 8

@ N24566-G1/8
m]

(Y] _ \
Aplicacic’m pnnmpal

°
plicaciones

Otras @
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Roscado con macho de corte e | |ILUl=IL'I'EI=I

, . g paad [
Machos de corte a maquina HSS-E Sty iy —
Paradur® X-pert N e
|-
— .
o e g | < 14HRC
- Para materiales de viruta larga - 700
g 3xDN -200
N/mm?
EgM ‘o
6H mod P M K N S H 0
—
DIN 8140 — No recubierto [ XJ
d;
DIN 40435 Denominacién P I L. I3 h9 ] lg
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
—~|P N205069-EGM2.5 EGM 2.5 0,45 56 6 18 35 2,7 6 2
[\i\g N205069-EGM3 EGM 3 05 63 7 21 4,5 3.4 6 2
N ? + N205069-EGM4 EGM 4 0,7 70 8 25 6 4,9 8 2
DN 2 ,“ =di N205069-EGM5 EGM 5 0.8 80 10 30 6 4,9 8 3
T¢|_ g J N205069-EGM6 EGM 6 1 90 12 35 8 6.2 9 3
C
f—I3—— N205069-EGM8 EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 11 3
h
d;
DIN 40435 Denominacién P I L I3 h9 L] g
no recubierto Dn mm mm mm mm mm mm mm N
P N205569-EGM10 EGM 10 15 100 13 73 9 7 10 3
@ N205569-EGM12 EGM 12 1,75 110 20 81 11 9 12 3
? + N205569-EGM16 EGM 16 2 125 25 81 14 11 14 4
DN D I . d]
1
= L¢ —~|lg|~
I3
Ih
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— | |IUJl=IL'I'EI=I Roscado con macho de corte

Machos de corte a maquina HSS-E <<y mmp———
Paradur® X-pert N

IA

— Para aleaciones de aluminio de viruta larga (contenido de Si < 7 %)
3xDN

STI-UNC 3B

3

NASM 33537 No recubierto
dy
DIN/ANSI Denominacién Dn I Lc I3 h9 L] lg
no recubierto Dn-P inch inch inch inch inch inch inch N
—~P AN225069-STIUNC2 EGUNC 2-56 0,109 2,205 0,236 0,709 0,141 0,110 0,190 2
& AN225069-STIUNC4 EGUNC 4-40 0,144 2,205 0,276 0,827 0,141 0,110 0,190 2
N ? + AN225069-STIUNC6 EGUNC 6-32 0,179 2,756 0,315 0,984 0,194 0,152 0,250 2
Dl “y, 2 ,} =)-di AN225069-STIUNCS EGUNC 8-32 0,205 2,756 0,394 0,984 0,194 0,152 0,250 2
f Lt g J AN225069-STIUNC1/4 EGUNC 1/4-20 | 0,315 3,543 0,472 1,378 0,318 0,238 0,380 2
C
fe— 13—
Ih
, . e -
e ————— .
Machos de corte a maquina HSS-E Sy e

Paradur® X-pert N

— Para materiales de viruta larga

EgUNC 38

3

NASM 33537 No recubierto
2 o
DIN 2184-1 Denominacién Dn h L I3 h9 U] lg
no recubierto Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
P N225069-EGUNC6 EGUNC 6-32 4,536 70 8 25 6 49 8 2
% N225069-EGUNC8 EGUNC 8-32 5,197 80 10 30 6 49 8 2
4 T | N225069-EGUNC10 EGUNC 10-24 | 6,201 80 10 30 7 55 8 2
On =y — =1 N225069-EGUNC1/4 EGUNC1/4-20 | 8 90 12 35 8 6.2 9 2
T T
*Lc | |9 [——
fe— I3—=|
Ih

(Y] _
Aplicacic’m prmupa\

Otras aplicac'\ones
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Roscado con macho de corte

— |IUJl=ILTEH

Machos de corte a maquina HSS-E

Paradur® X-pert N

— Para materiales de viruta larga

EgUNF || .

NASM 33537

3

No recubierto oo o [
d;
DIN 2184-1 Denominacién Dy h L. I3 h9 ] lo
no recubierto Dn-P mm mm mm mm mm mm mm N
—~|P N235069-EGUNF10 EGUNF 10-32 5,857 80 10 30 6 4,9 8 2
@ N235069-EGUNF1/4 EGUNF 1/4-28 | 7,528 90 12 35 8 6.2 9 3
i T 4
DN - ,“ 2 dy
T 1
*Lc - lg [~
e 3—
h
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Sintesis del programa de herramientas de fresado de MDI
Fresas de escuadrar Fresas de escuadrar/ranurar

Mecanizado @ @

Angulo de hélice 30° 45° 30° 25° 30° 40°
Denominacion H404491 AH602511 H901411 AH602681 MB266 Supreme | MB265 Supreme AH608411
Protostar® AH602551 H901451 H602641 H608411
H602311 Protostar® H602681 H608771
H6023114 H602881 H608871
H602411 Protostar® H618911
Protostar®
Protostar®
Rango de @ [mm] 0,4-3 1-25 2-12 2-20 6,35-25,4 16-25 6-25
z 2 2-3 1-2 2 3 3 3
Radio de esquina [mm] 0,05-0.3 0-0.5 0 0.38-4 0
Pagina 62 6 67 70 73

E.Lllﬂﬁﬁi

b >

il

/

.
L —

5
w2

Sintesis del programa de herramientas de fresado de MDI
Fresas de copiar Con contacto ConeFit
Fresas de escuadrar/ranurar

Mecanizado % @
Angulo de hélice 30° 45°
Denominacion AH602111 H404691 H6E2211
H602111 Protostar® H6E2511
Protostar® Protostar®
Rango de @ [mm] 2-16 0,3-3 10-25
z 2 2 2-3
Radio de esquina [mm] 1-8 0,15-1,5 0
Pagina 75 76 77
. — :
| |
| T
'.'"/
l({' ,_{‘,‘__
L
|
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Sintesis del programa de herramientas de fresado soldadas
Fresas de escuadrar

Mecanizado @ g

Denominacién F4722 F4722 F4723
Rango de @ [mm] 20-40 6-20 50-80

z 4 2 5-6
Mango [mm] ScrewFit Mango cilindrico Aguijero cilindrico

Pagina 78 78 79

Herramientas de fresado soldadas 59
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Sintesis del programa de fresas de plaquitas de corte
Fresas de planear

Mecanizado g

Angulo de ataque 90°
Denominacién F2250 F2250
D¢ [mm] 63-100 125
D¢ [inch] 2,480-3,937 4,921
Pagina

Sintesis del programa de fresas de plaquitas de corte
Fresas de escuadrar

Mecanizado @

Angulo de ataque k 90°
Denominacion M2131 M2331
Dc [mm] 25-80 40-51
D¢ [inch] 0,984-3,150 1,575-2,000
Pagina 94 98
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte
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Sintesis del programa de plaquitas de corte para fresado

Forma de plaquita Descripcién Pagina
A Rémbicas positivas 80
para Xtra-tec®
B Rémbicas positivas 81
Romboidales negativas 90
para Xtra-tec®
L Rémbicas tangenciales o
M Rémbicas positivas 82
Octogonales positivas
82
0 para Xtra-tec®
R Redondas positivas 83
Cuadradas positivas 83
@ S Cuadradas negativas
para Xtra-tec® 90
X Rombicas positivas PCD 87
I
Z Rémbicas positivas 87
Plaquitas de corte
SX.. para discos de tronzado 91
Walter BLAXX
Plaquitas de acabado 89

Materiales de corte:
Metal duro recubierto

Aplicaciones del material de corte

Campo de aplicacion

Proceso
de recubri-[ 01 10 20 30 40
Aplicacion  miento 05 ‘ 15 ‘ 25 35 45
PVD WNN15
ISON —f—
PVD WXN15
I I I

Resistencia al desgaste

A

Tenacidad

\/

Materiales de corte:
Metal duro no recubierto, Cermet, cerdmica, CBN y PCD

Aplicaciones del material de corte

Campo de aplicaciéon
Material 01 10 20 30 40
Aplicacion de corte 05 15 25 35 45
/\
ISO P HT WEP20 |
L ——
CBN weeso
IS0 K S
SisN, WSN1ID |
I
[
HW WK10
T T T
PCD WCD10
ISO N o
PCD wep20 |
| —
HW WMG40
| — 1
ISOH CBN WCB80
I I I
Resistencia al desgaste
Tenacidad

SisN, = nitruro de silicio-cerdmica

HW = metal duro no recubierto
HT = Cermet

CBN = nitruro cubico de boro
PCD = diamante policristalino

Plaquitas de corte para fresado 61
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Fresas de escuadrar de MDI S ————————— ]
H404491
Protostar®

- Serie larga
- Tipo Mini HSC 30 Z=2

£

HLBHRC
j 30°

@ @ P M K N S H 0
@ @ @ No recubierto (XJ

D d

NORMA PWZ MINI Denominacién h; R Le I3 d; Iy Iy hé
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm mm Z
Mango DIN 6535 HA H404491-0.4-1 0,4 0,05 0,4 1 0,37 38 10 3 2
i H404491-0.4-2 0.4 0,05 0.4 2 0,37 38 10 3 2
Dc 30, 15\ H404491-0.5-1.25 0,5 0,05 0,5 1 0,47 38 10 3 2
E; df {I) i H404491-0.5-2.5 05 0,05 05 3 0,47 38 10 3 2
T T ~L_] 9 H404491-0.5-5 05 0,05 05 5 0,47 38 10 3 2
’W¢LLJ f H404491-0.6-1.5 0,6 0,05 0.6 2 0,57 38 10 3 2
3 H404491-0.6-3 0.6 0,05 0.6 3 0,57 38 10 3 2
l“ n H404491-0.6-4.5 0,6 0,05 0,6 5 0,57 38 10 3 2
H404491-0.6-6 0.6 0,05 0.6 6 0,57 38 10 3 2
H404491-0.6-9 0,6 0,05 0,6 9 0,57 38 10 3 2
H404491-0.8-2 0.8 0,05 0.8 2 0,77 38 10 3 2
H404491-0.8-4 0.8 0,05 08 4 0,77 38 10 3 2
H404491-0.8-6 0.8 0,05 0.8 6 0,77 38 10 3 2
H404491-0.8-8 0.8 0,05 0.8 8 0,77 38 10 3 2
H404491-0.8-12 0.8 0,05 0.8 12 0,77 60 32 3 2
H404491-1-2.5 1 01 1 3 0,97 38 10 3 2
H404491-1-5 1 01 1 5 0,97 60 32 3 2
H404491-1-7.5 1 01 1 8 0,97 60 32 3 2
H404491-1-10 1 01 1 10 0,97 60 32 3 2
H404491-1-15 1 01 1 15 0,97 60 32 3 2
H404491-1-20 1 01 1 20 0,97 60 32 3 2
H404491-1.5-7.5 15 0,15 15 8 1,47 60 32 3 2
H404491-1.5-15 15 0,15 15 15 1,47 60 32 3 2
H404491-2-10 2 0.2 2 10 1,97 60 32 3 2
H404491-2-15 2 0.2 2 15 197 60 32 3 2
H404491-2-20 2 0.2 2 20 1,97 60 32 3 2
H404491-2-30 2 0.2 2 30 197 60 32 3 2
H404491-2.5-12.5 2,5 0,25 2,5 13 2,47 60 32 3 2
H404491-2.5-25 2,5 0,25 2,5 25 2,47 60 32 3 2
H404491-3-15 3 03 3 15 2,97 60 32 3 2
H404491-3-22.5 3 03 3 23 2,97 60 32 3 2
H404491-3-30 3 03 3 30 2,97 60 32 3 2

Ranurado ap < 0,1 x D¢
Escuadrado ag < 0,05 x D¢

(Y] _
Aplicacic’m prmupa\

Otras aplicac'\ones
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI e — )
|
HB023114 / HB02311 R

Protostar®

f 7
seriel Z=3
oA 4 Vs

@ @ P M K N S H 0
—— CRN (X}
M [ % [ Of No recubierto [ X )

D d

DIN 6527 L Denominacién Denominacién h; R Lc I3 d; I I h(li
CRN no recubierto mm mm mm mm mm mm mm mm Z
Mango DIN 6535 HA H6023114-1 H602311-1 1 0,2 3 7 096 | 57 21 6 3
) H6023114-2 H602311-2 2 0.2 6 10 | 192 | 57 21 6 3
d2 i H6023114-3 H602311-3 3 03 7 10 2.9 57 21 6 3
Ny d; H6023114-4 H602311-4 4 05 8 15 38 57 21 6 3
L A 1 F H6023114-5 H602311-5 5 0,5 10 16 | 475 | 57 21 6 3
Le Is H6023114-6 H602311-6 6 05 10 19 57 57 21 6 3
s H6023114-8 H602311-8 8 0,5 16 25 7.6 63 27 8 3
1 H6023114-10 H602311-10 10 05 19 30 9,5 72 32 10 3
H6023114-12 H602311-12 12 05 22 36 | 114 | 83 38 12 3
H6023114-14 H602311-14 14 05 22 36 | 133 | 83 38 14 3
H6023114-16 H602311-16 16 05 26 42 | 152 | 92 44 16 3
H6023114-20 H602311-20 20 05 32 52 19 104 54 20 3
H6023114-25 H602311-25 25 05 45 63 |2375] 121 65 25 3

Ranurado ap < 0,5 x D¢
Escuadrado ag < 0,3 x D¢
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI

H602411 / H602511 / AH602511

Protostar®
- Serie larga
— Tipo Al 495 =2 /
) base
== =
— P K N S H 0
M [ % [ O& No recubierto (X}
D, d
DIN 6527 L Denominacién hl?l Lc I3 d; I I hé
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602411-1 1 3 7 1,0 57 21 6 2
o H602411-1.5 15 3 7 1.4 57 21 6 2
N t H602411-2 2 6 10 19 57 21 6 2
De d1 H602411-3 3 7 10 29 57 21 6 2
T« I—c"‘ ' b H602411-4 4 8 15 38 57 21 6 2
35— H602411-5 5 10 16 4,8 57 21 6 2
Iz ) H602411-6 6 10 19 57 57 21 6 2
1 H602411-8 8 16 25 7.6 63 27 8 2
H602411-10 10 19 30 9,5 72 32 10 2
H602411-12 12 22 36 114 83 38 12 2
H602411-16 16 26 42 15,2 92 L4 16 2
H602411-20 20 32 52 19 104 54 20 2
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢
D, d
DIN 6527 L Denominacion hlc[l Lc Iy lg hlli
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602511-1 1 3 57 21 6 2
H602511-1.5 15 3 57 21 6 2
i J1 H602511-2 2 6 57 21 6 2
Tb\ p H602511-25 25 7 57 21 6 2
kl—c"‘ H602511-3 3 7 57 21 6 2
l4 L H602511-3.5 35 7 57 21 6 2
H602511-4 4 8 57 21 6 2
H602511-4.5 4,5 8 57 21 6 2
H602511-5 5 10 57 21 6 2
H602511-5.5 55 10 57 21 6 2
H602511-6 6 10 57 21 6 2
H602511-8 8 16 63 27 8 2
H602511-10 10 19 72 32 10 2
H602511-12 12 22 83 38 12 2
H602511-14 14 22 83 38 14 2
H602511-16 16 26 92 44 16 2
H602511-18 18 26 92 44 18 2
H602511-20 20 32 104 54 20 2

Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢

Aplicacic’m pr'mcipa\

[ ]
Otras @

plicaciones
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Continuacién

4 D, d

ESTANDAR Denominacién hl‘;] Lc I Iy hé
no recubierto Inch/n.° inch inch inch inch z
Mango DIN 6535 HA AH602511-1/16 1/16" 0,187 2,500 1,083 0,250 2
i AH602511-3/32 3/32" 0,375 2,500 1,083 0,250 2
i o AH602511-1/8 1/8" 0,500 2,500 1,083 0,250 2
T 7 AH602511-3/16 3/16" 0,625 2,500 1,083 0,250 2
‘*Lcal AH602511-1/4 1/4* 0,750 2,500 1,083 0,250 2
ls n AH602511-5/16 5/16" 0,813 3,000 1,437 0,375 2
AH602511-3/8 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 2
AH602511-7/16 7/16" 1,000 3,500 1,717 0,500 2
AH602511-1/2 1/2* 1,000 3,500 1,717 0,500 2
AH602511-5/8 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 2
AH602511-3/4 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 2

Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢
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http://product/AH602511-1/16
http://product/AH602511-3/32
http://product/AH602511-1/8
http://product/AH602511-3/16
http://product/AH602511-1/4
http://product/AH602511-5/16
http://product/AH602511-3/8
http://product/AH602511-7/16
http://product/AH602511-1/2
http://product/AH602511-5/8
http://product/AH602511-3/4
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI b em— it
H602551 / AH602551
Protostar®
- Tipo Al 45 larga 7Z=2 CJ
45°

@ @ P M K N S H 0
M \/@ [ Oﬁ No recubierto (XJ

D, d
NORMA PWZ L Denominacién hlc(] Lc Iy Ig, h[li
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602551-6 6 35 80 44 6 2
i H602551-8 8 45 97 61 8 2
I JI H602551-10 10 50 118 78 10 2
T H602551-12 12 60 120 75 12 2
' ‘7&4" ' H602551-16 16 65 130 82 16 2
s I H602551-20 20 75 145 95 20 2
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢
D, d
LONG Denominacion hlcl] Lc Iy lg hé

no recubierto Inch/n.® inch inch inch inch z
Mango DIN 6535 HA AH602551-1/8 1/8" 0,750 2,500 1,083 0,250 2
i AHB602551-1/4 1/4" 1,125 3,000 1,583 0,250 2
I ;1 AH602551-5/16 5/16" 1,125 3,000 1,458 0,375 2
T%ﬁ r AH602551-3/8 3/8" 1125 3,000 1437 0375 2
L AH602551-1/2 1/2" 2,000 4,500 2,717 0,500 2
s L AH602551-5/8 5/8" 2,250 5,000 3,094 0,625 2
AHB602551-3/4 3/4" 2,250 5,000 2,969 0,750 2

Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢

(Y] _ \
Aplicacic’m pnnupa\

Otras aplicac'lones
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http://product/H602551-6
http://product/H602551-8
http://product/H602551-10
http://product/H602551-12
http://product/H602551-16
http://product/H602551-20
http://product/AH602551-1/8
http://product/AH602551-1/4
http://product/AH602551-5/16
http://product/AH602551-3/8
http://product/AH602551-1/2
http://product/AH602551-5/8
http://product/AH602551-3/4
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI
H901451 / H901411

tﬁ —~—— _—
Protostar® , = -
- Tipo Al 30 Z=1 K
N
M K N S 0
/ [ [ & No recubierto [ X )
D dy
DIN 6527 L Denominacién h10 Le Iy Iy h6
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H901451-3 3 7 57 21 6 1
i i H901451-4 4 8 57 21 6 1
D, N\ 4 H901451-5 5 10 57 21 6 1
T 4 T H901451-6 6 10 57 21 6 1
L | H901451-8 8 16 63 27 8 1
¢ I H901451-10 10 19 72 32 10 1
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
D dp
DIN 6527 L Denominacion h10 L Iy lg, h6
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H901411-2 2 6 57 21 6 2
; i H901411-3 3 7 57 21 6 2
; P H901411-4 4 8 57 21 6 2
_;_ : H901411-5 5 10 57 21 6 2
=—Lc H901411-6 6 10 57 21 6 2
l L H901411-8 8 16 63 27 8 2
H901411-10 10 19 72 32 10 2
H901411-12 12 22 83 38 12 2
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
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http://product/H901451-3
http://product/H901451-4
http://product/H901451-5
http://product/H901451-6
http://product/H901451-8
http://product/H901451-10
http://product/H901411-2
http://product/H901411-3
http://product/H901411-4
http://product/H901411-5
http://product/H901411-6
http://product/H901411-8
http://product/H901411-10
http://product/H901411-12
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Herramientas de fresado de MDI, ceramica y PCD

Fresas de escuadrar/ranurar MDI
H602641 / H602681 / AH602681

Protostar®
- Tipo Al 25 7=2 K
|| s
— —
G| | =P =P | |- =F - S e B
No recubierto (X}
NORMA PWZ L e "
Denominacion h10 Lc Iy lg h6
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602641-2 2 8 38 11 3 2
i H602641-3 3 12 38 10 3 2
E dt H602641-4 4 14 50 22 4 2
T H602641-5 5 16 57 21 6 2
’ ‘7%4" ' H602641-6 6 22 65 29 6 2
s I H602641-8 8 28 80 44 8 2
H602641-10 10 32 90 50 10 2
H602641-12 12 38 100 55 12 2
H602641-16 16 50 115 67 16 2
H602641-20 20 50 125 75 20 2
Ranurado ap < 0,5 x D¢
Escuadrado ag < 0,3 x D
NORMA PWZ L o o
Denominacion h10 Lc I3 d, Iy lg h6
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602681-2 2 3 9 19 38 10 3 2
" H602681-3 3 4 12 29 38 12 3 2
N { i H602681-4 4 6 14 38 50 22 4 2
Di&—“ d1 H602681-5 5 8 16 4.8 57 21 6 2
L L t b He02681-6 6 10 28 57 65 29 6 2
I3 H602681-8 8 12 35 7.6 80 44 8 2
lg . H602681-10 10 14 45 9,5 90 50 10 2
1 H602681-12 12 16 50 114 100 55 12 2
H602681-16 16 20 63 152 115 67 16 2
H602681-20 20 20 70 19 125 75 20 2
Ranurado ap < 0,5 x D¢ Continuacién
Escuadrado ag < 0,3 x D
EXTRA-LONG e "
N Denominacion h10 Lc I3 d, Iy lg h6
no recubierto Inch/n.* inch inch inch inch inch inch z
Mango DIN 6535 HA AH602681-1/8 1/8" 0,250 1,062 0,119 3,000 1,937 0,250 2
" AH602681-3/16 3/16" 0,375 1,625 0,178 3,000 1,687 0,250 2
N { y AH602681-1/4 1/4" 0,500 2,375 0,237 4,000 2,583 0,250 2
Dc SN di AH602681-5/16 5/16" 0,500 2,375 0,297 4,500 2,937 0,375 2
E L L t b AHB02681-3/8 3/8" 0,563 2,500 0,356 4,500 2,937 0,375 2
I3 AH602681-1/2 1/2" 0,625 4,000 0,475 6,000 4,217 0,500 2
Ig . AH602681-5/8 5/8" 0,875 4,000 0,594 6,000 4,094 0,625 2
1

Ranurado ap < 0,5 x D¢
Escuadrado ag < 0,3 x D
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http://product/H602641-2
http://product/H602641-3
http://product/H602641-4
http://product/H602641-5
http://product/H602641-6
http://product/H602641-8
http://product/H602641-10
http://product/H602641-12
http://product/H602641-16
http://product/H602641-20
http://product/H602681-2
http://product/H602681-3
http://product/H602681-4
http://product/H602681-5
http://product/H602681-6
http://product/H602681-8
http://product/H602681-10
http://product/H602681-12
http://product/H602681-16
http://product/H602681-20
http://product/AH602681-1/8
http://product/AH602681-3/16
http://product/AH602681-1/4
http://product/AH602681-5/16
http://product/AH602681-3/8
http://product/AH602681-1/2
http://product/AH602681-5/8
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI % e e

H602881
Protostar®

- Serie larga
- Tipo Al 25 Z=2

@ P M K N S H 0
M H g @ No recubierto [ X )

£

j 25°

D d

NORMA PWZ L Denominacién h; R Lc I3 d; I I hé
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602881-6-0.5 6 0,5 10 28 57 65 29 6 2
R o H602881-6-1 6 1 10 28 57 65 29 2
N\ | y H602881-8-1 8 1 12 35 7.6 80 [A 2
Dc & d1 H602881-8-2 8 2 12 35 7.6 80 44 8 2
?: L L I } He02881-10-1 10 1 14 45 9,5 90 50 10 2
I3 H602881-10-2 10 2 14 45 9,5 90 50 10 2
lg H602881-12-1.5 12 15 16 50 114 100 55 12 2
h H602881-12-3 12 3 16 50 114 100 55 12 2
H602881-16-2 16 2 20 63 152 115 67 16 2
H602881-16-4 16 4 20 63 152 115 67 16 2
H602881-20-2 20 2 20 70 19 125 75 20 2
H602881-20-4 20 4 20 70 19 125 75 20 2

Ranurado ap < 0.5 x D¢
Escuadrado ae < 0,6 x D¢

o0 _ \
Aplicacic’m pnnupa\

Otras aplicac'lones
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http://product/H602881-6-0.5
http://product/H602881-6-1
http://product/H602881-8-1
http://product/H602881-8-2
http://product/H602881-10-1
http://product/H602881-10-2
http://product/H602881-12-1.5
http://product/H602881-12-3
http://product/H602881-16-2
http://product/H602881-16-4
http://product/H602881-20-2
http://product/H602881-20-4
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI

Herramientas de fresado de MDI, ceramica y PCD

MB266 Supreme
- Serie larga Z=3 K
N
7| | =P |==P|| fﬁ = e B
WJ30UU (X ]
D & 3
NORMA PWZ XL ho R Le I3 da I I h5 2
Denominacion mm mm mm mm mm mm mm mm Z =
Mango DIN 6535 HA MB266-12.0A3X050A- 12 0,5 12 68 115 115 70 12 3 S
MB266-12.0A3X050B- 12 05 18 53 115 100 55 12 3 S
df i MB266-12.0A3X050C- 12 0.5 24 36 115 83 38 12 3 S
[ d MB266-12.0A3X200A- 12 2 12 68 115 115 70 12 3 S
T T MB266-12.0A3X200B- 12 2 18 53 115 100 55 12 3 S
MB266-12.0A3X200C- 12 2 24 36 115 83 38 12 3 S
MB266-16.0A3X050A- 16 0.5 16 80 152 130 82 16 3 S
hh MB266-16.0A3X050B- 16 05 24 65 152 115 67 16 3 S
MB266-16.0A3X050C- 16 05 32 42 15,2 92 4L 16 3 S
MB266-16.0A3X200A- 16 2 16 80 152 130 82 16 3 S
MB266-16.0A3X200B- 16 2 24 65 15,2 115 67 16 3 S
MB266-16.0A3X200C- 16 2 32 42 152 92 44 16 3 S
MB266-16.0A3X300B- 16 3 24 65 152 115 67 16 3 S
MB266-16.0A3X400A- 16 4 16 80 152 130 82 16 3 S
MB266-16.0A3X400C- 16 4 32 42 152 92 44 16 3 S
MB266-20.0A3X050A- 20 05 20 88 19 140 90 20 3 S
MB266-20.0A3X050B- 20 05 30 73 19 125 75 20 3 S
MB266-20.0A3X300A- 20 3 20 88 19 140 90 20 3 S
MB266-20.0A3X300B- 20 3 30 73 19 125 75 20 3 S
MB266-20.0A3X400B- 20 4 30 73 19 125 75 20 3 S
MB266-25.0A3X050C- 25 05 37 72 23,75 130 74 25 3 S
MB266-25.0A3X400A- 25 4 25 92 23,75 150 94 25 3 S
MB266-25.0A3X400C- 25 4 37 72 23,75 130 74 25 3 S
Ranurado ap < 0.9 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
Ejemplo de denominacién para el grado WJ30UU: MB266-12.0A3X050A-WJ30UU
D d 3
NORMA PWZ XL ho R L I dy I I s 2
Denominacion Inch/n.° inch inch inch inch inch inch inch z =
Mango DIN 6535 HA MB266.6.35A3X038B- 1/4" 0,015 0,375 1,500 0,236 3,000 1,583 0,250 3 ]
MB266.6.35A3X076B- 1/4" 0,030 0,375 1,500 0,236 3,000 1,583 0,250 3 S
i MB266.9.53A3X038B- 3/8" 0,015 0,500 1,550 0,355 3,250 1,687 0,375 3 S
d MB266.9.53A3X076B- 3/8" 0,030 0,500 1,550 0,355 3,250 1,687 0,375 3 S
T MB266.12.7A3X038B- 1/2* 0,015 0,625 2,125 0,470 4,000 2,217 0,500 3 S
MB266.12.7A3X038C- 1/2" 0,015 1,250 3,125 0,470 5,000 3,217 0,500 3 S
MB266.12.7A3X076B- 1/2* 0,030 0,625 2,125 0,470 4,000 2,217 0,500 3 S
MB266.12.7A3X076C- 1/2" 0,030 1,250 3,125 0,470 5,000 3,217 0,500 3 S
MB266.12.7A3X152C- 1/2* 0,060 1,250 3,125 0,470 5,000 3,217 0,500 3 S
MB266.12.7A3X305C- 172" 0,120 1,250 3,125 0,470 5,000 3,217 0,500 3 S
MB266.15.9A3X038C- 5/8" 0,015 1,625 3,125 0,600 5,000 3,148 0,625 3 S
MB266.15.9A3X076C- 5/8" 0,030 1,625 3,125 0,600 5,000 3,148 0,625 3 S
MB266.15.9A3X152C- 5/8" 0,060 1,625 3,125 0,600 5,000 3,148 0,625 3 ]
MB266.15.9A3X305C- 5/8" 0,120 1,625 3,125 0,600 5,000 3,148 0,625 3 S

Ranurado ap < 0.9 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢

Ejemplo de denominacién para el grado WJ30UU: MB266.6.35A3X038B-WJ30UU
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Continuacién


http://product/MB266-12.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X050B-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X050C-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200C-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X050B-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X050C-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X200C-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X300B-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X400A-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X400C-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X050B-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X300A-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X300B-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X400B-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X050C-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X400A-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X400C-WJ30UU
http://product/MB266.6.35A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.6.35A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.9.53A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.9.53A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X038C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X076C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X152C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X305C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X038C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X076C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X152C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X305C-WJ30UU
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Continuacién

=)

D d =]

NORMA PWZ XL ho R Le I3 dz I Iy hs 2
Denominacion Inch/n.° inch inch inch inch inch inch inch Z =

Mango DIN 6535 HA MB266.19.1A3X038C- 3/4" 0,015 1,625 3,125 0,715 5,000 3,156 0,750 3 S
MB266.19.1A3X076C- 3/4" 0,030 1,625 3,125 0,715 5,000 3,156 0,750 3 S

df i MB266.19.1A3X152B- 3/4" 0,060 1,000 2,125 0,715 4,000 2,156 0,750 3 )

& MB266.19.1A3X305C- 3/4" 0,120 1,625 3,125 0,715 5,000 3,156 0,750 3 S

T T MB266.25.4A3X038B- 1 0,015 1,250 2,125 0,955 5,000 2,717 1,000 3 )
MB266.25.4A3X076B- 1 0,030 1,250 2,125 0,955 5,000 2,717 1,000 3 S

MB266.25.4A3X152B- 1 0,060 1,250 2,125 0,955 5,000 2,717 1,000 3 S

) MB266.25.4A3X305B- 1 0,120 1,250 2,125 0,955 5,000 2,717 1,000 3 S

Ranurado ap < 0,9 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
Ejemplo de denominacién para el grado WJ30UU: MB266.6.35A3X038B-WJ30UU

o0 _ \
Aplicacic’m pnnupa\

Otras aplicac'lones
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http://product/MB266.19.1A3X038C-WJ30UU
http://product/MB266.19.1A3X076C-WJ30UU
http://product/MB266.19.1A3X152B-WJ30UU
http://product/MB266.19.1A3X305C-WJ30UU
http://product/MB266.25.4A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.25.4A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.25.4A3X152B-WJ30UU
http://product/MB266.25.4A3X305B-WJ30UU
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI gy ‘
LT o]
MB265 Supreme \1 HJ i

Z=3 /
- Serie larga \j 30°

@ @ P M K N S H 0
— WJ30CA (X
M [ % [ O& WJ30UU [ XJ

D d 3 3

NORMA PWZ XL ho R L I3 d> h I hs 2 3

Denominacién mm mm mm mm mm mm mm mm Z = =

Mango DIN 6535 HA MB265-16.0A3X200A- 16 2 20 65 15,2 115 67 16 3 @ @

] MB265-16.0A3X200B- 16 2 24 42 15,2 92 L4 16 3 @ @

n d*z i MB265-16.0A3X300A- 16 3 20 65 15,2 115 67 16 3 G

D! d MB265-20.0A3X200A- 20 2 20 88 19 140 90 20 3 @ @

T T T MB265-20.0A3X200B- 20 2 25 73 19 125 75 20 3 @ @

MB265-20.0A3X400B- 20 4 25 73 19 125 75 20 3 @

MB265-25.0A3X200A- 25 2 25 92 23,75 150 94 25 3 @

I MB265-25.0A3X200B- 25 2 30 72 23,75 130 74 25 3 G
MB265-25.0A3X200C- 25 2 37 52 23,75 110 54 25 3 @

MB265-25.0A3X300B- 25 3 30 72 23,75 130 74 25 3 e

MB265-25.0A3X400A- 25 4 25 92 23,75 150 94 25 3 @

MB265-25.0A3X400B- 25 4 30 72 23,75 130 74 25 3 @ e

MB265-25.0A3X400C- 25 4 37 52 23,75 110 54 25 3 e

Ranurado ap < 1,5 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
Ejemplo de denominacién para el grado WJ30CA: MB265-16.0A3X200A-WJ30CA
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http://product/MB265-16.0A3X200A-WJ30CA
http://product/MB265-16.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB265-16.0A3X200B-WJ30CA
http://product/MB265-16.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB265-16.0A3X300A-WJ30UU
http://product/MB265-20.0A3X200A-WJ30CA
http://product/MB265-20.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB265-20.0A3X200B-WJ30CA
http://product/MB265-20.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB265-20.0A3X400B-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X200C-WJ30CA
http://product/MB265-25.0A3X300B-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X400A-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X400B-WJ30CA
http://product/MB265-25.0A3X400B-WJ30UU
http://product/MB265-25.0A3X400C-WJ30UU
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI
H608411 / AH608411 / H608771
Protostar®

- Tipo Al Kordel G 40
- ConfiloenV Z=3

= S
M \/gf [ Of No recubierto (X

£

e

D d
DIN 6527 L Denominacién h1C2 Le Iy Iy h&l'x
no recubierto mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H608411-6 6 13 57 21 6 3
H608411-8 8 19 63 27 8 3
; ‘ (: H608411-10 10 22 72 32 10 3
il <" ! H608411-12 12 26 83 38 12 3
' <—Lc—>‘ ! H608411-16 16 32 92 A 16 3
ls 0 H608411-20 20 38 104 54 20 3
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
ESTANDAR e o
Denominacion h12 L Iy lg, h6
no recubierto Inch/n.° inch inch inch inch z
Mango DIN 6535 HA AH608411-5/16 5/16" 0,813 3,000 1,437 0,375 3
i AH608411-3/8 3/8" 0,875 3,000 1,437 0,375 3
0. WG ; (: AH608411-1/2 1/2" 1,000 3,500 1,717 0,500 3
R e ! AHB08411-5/8 5/8" 1,250 3,500 1,594 0,625 3
J <—LC——‘ ! AH608411-3/4 3/4" 1,500 4,000 1,969 0,750 3
Iy .
Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
NORMA PWZ L e o
Denominacion h12 L I3 d, Iy lg h5
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H608771-6 6 10 24 55 63 27 8 3
6 H608771-8 8 12 29 7.5 72 32 10 3
R i y H608771-10 10 14 35 9,5 83 38 12 3
Dc ‘@ d; H608771-12 12 16 50 114 100 55 12 3
L T_L 1 T H608771-16 16 20 63 15,2 115 67 16 3
¢ 3 H608771-20 20 20 70 19 125 75 20 3
I
h

Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢

o0 _
Aplicacic’m prmcmal

Otras aplicaciones
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Fresas de escuadrar/ranurar MDI X i Ny -~ )
H608871 / H618911 (LIHLT EH
Protostar®

ey yra

= S
M \/gf [ O& No recubierto (XJ

D d
NORMA PWZ L Denominacién h1cZ Lc I3 d; I I hé
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm zZ
Mango DIN 6535 HA H608871-6 6 10 24 55 63 27 8 3
o H608871-8 8 12 29 7.5 72 32 10 3
4 | { H608871-10 10 14 35 9,5 83 38 12 3
Dc tfm‘};:; d; H608871-12 12 16 50 11,4 100 55 12 3
¥ T H608871-16 16 20 63 15,2 115 67 16 3
e s H608871-20 20 20 70 19 125 75 20 3
1A H608871-25 25 25 75 238 135 79 25 3
[t
Ranurado ap <1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
D d
DIN 6527 L Denominacién h1C2 Lc Iy Iz, hé
no recubierto mm mm mm mm mm zZ
Mango DIN 6535 HB H618911-6 6 13 57 21 6 3
H618911-8 8 19 63 27 8 3
3‘\\ T - J H618911-10 10 22 72 32 10 3
il 005 NN ' H618911-12 12 26 83 38 12 3
t <—Lc—4 ' H618911-14 14 26 83 38 14 3
ls I H618911-16 16 32 92 44 16 3
H618911-20 20 38 104 54 20 3

Ranurado ap < 1,0 x D¢
Escuadrado ag < 0,6 x D¢
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. . - 1
Fresas de copiado de radio de MDI R — 1= 2
Protostar®
~ Tipo Al 30 z7=2
30°
P M K N S H 0
No recubierto [ X )
D. dy
NORMA PWZ L Denominacién h9 R Le I Ig, h5
no recubierto mm mm mm mm mm mm z
Mango DIN 6535 HA H602111-2 2 1 6 60 32 3 2
R H602111-3 3 15 7 80 44 6 2
{ H602111-4 4 2 8 80 44 6 2
De Q] % d, H602111-5 5 2.5 10 80 4t 6 2
T L»‘ } H602111-6 6 3 10 80 44 6 2
¢ Iy H602111-8 8 4 16 100 64 8 2
I H602111-10 10 5 19 100 60 10 2
H602111-12 12 6 22 100 55 12 2
H602111-16 16 8 26 100 52 16 2
Tolerancia del mango h6 con didmetro del mango d; > 10 mm
. D, d
Herramienta Denominacién h9 R L L Iy h6
no recubierto Inch/n.® inch inch inch inch inch z
R AH602111-3/8 3/8" 0,188 0,875 3,000 1,437 0,375
1 1
SRS I
i

T

g

o0 . \
Aplicacic’m prmcmal

°
plicaciones

——

Otras @
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Minifresa de copiado MDI de punta esférica S —————— A
H404691
Protostar®
- Serie larga 48HRC
— Tipo HSC 30 7Z=2 H

30°

No recubierto (X}
NORMA PWZ MINI s o
Denominacioén h7 R L I3 dy Iy lg, h5
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm mm Z
Mango DIN 6535 HA H404691-0.3-0.75 03 0,15 03 0,75 0,3 38 10 3 2
o - H404691-0.3-1.5 03 0,15 03 15 03 38 10 3 2
R 6 ) N * H404691-0.3-3 03 0,15 03 3 0.3 38 10 3 2
N A ;. H404691-0.4-1 0.4 0.2 0.4 1 0.4 38 10 3 2
T T ~J ! HA404691-0.4-2 0.4 0.2 0.4 2 0,4 38 10 3 2
D—C»W+Lc f H404691-0.5-1.25 05 0,25 05 1,25 0,5 38 10 3 2
~— 13—~ H404691-0.5-2.5 0.5 0,25 05 2,5 0,5 38 10 3 2
l" n H404691-0.5-5 05 0,25 05 5 0,5 38 10 3 2
H404691-0.6-1.5 0.6 03 0.6 15 0,6 38 10 3 2
H404691-0.6-3 0,6 03 0,6 3 0,6 38 10 3 2
H404691-0.8-2 0.8 0.4 0.8 2 0.8 38 10 3 2
H404691-0.8-4 0.8 0.4 08 4 08 38 10 3 2
H404691-1-2.5 1 05 1 2,5 1.0 38 10 3 2
H404691-1-5 1 05 1 5 1.0 60 32 3 2
H404691-1-7.5 1 05 1 7.5 1.0 60 32 3 2
H404691-1-10 1 05 1 10 1.0 60 32 3 2
H404691-1-15 1 05 1 15 1.0 60 32 3 2
H404691-1-20 1 05 1 20 1.0 60 32 3 2
H404691-1.5-7.5 15 0,75 15 7.5 15 60 32 3 2
H404691-1.5-15 15 0,75 15 15 15 60 32 3 2
H404691-2-10 2 1 2 10 2,0 60 32 3 2
H404691-2-15 2 1 2 15 2,0 60 32 3 2
H404691-2-20 2 1 2 20 2,0 60 32 3 2
H404691-3-15 3 15 3 15 3,0 60 32 3 2
H404691-3-30 3 15 3 30 3,0 60 32 3 2

(X _
Ap\icacic’m pnnupa\

Otras aplicaciones
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— |IUJl=ILTEH

Fresas de escuadrar/ranurar MDI

H6E2211
Protostar®

~ Tipo Al 45

=

S

7| =

=di==g

—

-

£
N

45°

No recubierto [ X )
Dc
NORMA PWZ Denominacion h10 L dy I lg SwW d;
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm z
ConeFit H6E2211-E10-10 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 3
ow HB6E2211-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 3
i 4 HB6E2211-E16-16 16 8,5 15,5 357 18,7 12 E16 3
T H6E2211-E20-20 20 11 193 40,8 213 16 E20 3
D l HBE2211-E25-25 25 135 24,2 49,6 25,6 20 E25 3
e
;
*Lc*‘ dz
lg
I
[
ConeFit
Ranurado ap < 0.5 x D¢
Escuadrado ag < 0,3 x D¢
Fresas de escuadrar/ranurar MDI DG, IO
H6E2511 Q;_ -
=
Protostar®
- Tipo Al 45 7=2 (]
| s
P M K N S H 0
M q =
/ [ % [ % No recubierto [ X )
Dc
NORMA PWZ Denominacion h10 Lc d, I lg SW d;
no recubierto mm mm mm mm mm mm mm z
ConeFit H6E2511-E10-10 10 55 9,7 23,6 12,4 8 E10 2
sw g HBE2511-E12-12 12 6,5 11,7 28,3 145 10 E12 2
! HB6E2511-E16-16 16 8,5 155 357 18,7 12 E16 2

il

IR
| T

d2

v

ConeFit

Ranurado ap < 0,5 x D¢
Escuadrado ag < 0,5 x D¢
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Fresas de escuadrar PCD
F4722

=4
vvy @7 P M K N S H
WCD10 (X ] [ ]
: =
Herramienta D. Iy L Iy I dy g
Denominacion mm mm mm mm mm mm Z =
ScrewFit F4722.718.020.204.20.D 20 0,2 20 51 30 T18 4 01 S
F4722.722.025.204.20.D 25 0.2 20 58 35 Te2 4 01 S
T I T F4722.728.032.204.20.D 32 0,2 20 69 40 T28 4 0.4 S
ch e u i df F4722.736.040.204.20.D 40 0,2 20 75 40 T36 4 0.4 S
| )
lg ScrewfFit
=1
Preequilibrado a G6,3 con n = 16.000 rpm

Ejemplo de denominacién para el grado WCD10: F4722.718.020.204.20.DWCD10
: =
Herramienta De Iy L I e dy g
Denominacion mm mm mm mm mm mm Z =
Mango cilindrico F4722.206.006.202.08.D 6 0 8 50 13 6 2 0,0 S
) ; F4722.208.008.202.10.D 8 0 10 70 15 6 2 01 S
D | .| 4 F4722.710.010.202.12.D 10 0 12 80 17 10 2 01 S
i$ T F4722.212.012.02.16.D 12 0 16 80 21 12 2 01 S
J = Lc J F4722.716.016.202.20.D 16 0 20 90 25 16 2 0.2 S
=l | F4722.720.020.202.20.D 20 0 20 100 25 20 2 0.4 S

1

Ejemplo de denominacién para el grado WCD10: F4722.206.006.202.08.DWCD10

78 Herramientas de fresado soldadas


http://product/H404491-0.4-1
http://product/H404491-0.4-2
http://product/H404491-0.5-1.25
http://product/H404491-0.5-2.5
http://product/H404491-0.6-1.5
http://product/H404491-0.6-3
http://product/H404491-0.6-4.5
http://product/H404491-0.6-6
http://product/H404491-0.6-9
http://product/H404491-0.8-2

Herramientas de fresado de MDI, ceramica y PCD | |ILUI=IL'I'EI=I

Fresas de planear y escuadrar PCD

F4723

- k=75%hastal,=11mm Z=
5-6

@ P M K N S H O

t@ WCD10 o0 °
: S
Herramienta D, Iy L " dy g
Denominacién mm mm mm mm mm Z =
Aguiero cilindrico F4723.822.050.205.05.D 50 0.1 1.1 40 22 5 06 )
Arrastre transversal DIN 138 F4723.B22.063.205.05.D 63 01 1.1 40 22 5 05 S
— F4723.827.080.206.05.D 80 01 1.1 50 27 6 1.0 (o)

di

‘IW
1

Preequilibrado a G6,3 con n = 16.000 rpm
Ejemplo de denominacion para el grado WCD10: F4723.822.050.205.05.D0WCD10
El paquete incluye el cuerpo y los recambios

°0
Herramienta ideal para Ap\ica}:‘l()n
ndiciones de mecamzado prinupa\
col
@ @ °
otras
bles licaciones
buenas medias desfavoral ap
u
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— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Rdmbicas positivas
ACGT @

Plaquitas de corte

P M K N S
g HC HC HC |HCHW, HC
| 8o
0G| g% ninu liunnn 00
o5 55 BI82 298 8S a9
Q5| Ewl| | | s r b |2l la|Salg|z|Z|S2|a
82| 5¢ 2 ¥ X 0D XEDDwon
Denominacién C8|Z&E | mm | mm | mm a az mm | mm |2 22|22 (22222
ACGT060204R-M85 G 2 4.4 6,7 2,38 7° 15° 0.4 0,9 9 @

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto

Rémbicas positivas ug"mr

ADHT t 4

Plaquitas de corte

P M K N S
g HC HC HC |HCHW, HC
o| 88
I ninunlununun niln
sc| 2o 00w Yin o nln FET)
o®| T ANmT 2 F (N2
25| Eg| L | 1 | s R R HEEEEE
. . 2o | 2=
Denominacién O+< | Z& | mm | mm | mm a a |mm | mm 3|33 2|23 |3 32|33
i ADHT0803PER-G88 H 2 6,75 | 952 | 335 | 15° 20° 0.4 1.2 S
' ADHT0803PEL-G88 H 2 6,75 | 952 | 335 | 15° 20° 0.4 12 S
\’ ADHT10T3PER-G88 H 2 725 | 113 | 3.8 15° 15° 0.8 12 S
ADHT1204PER-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 0.8 1.2 M)
ADHT1204PEL-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 0.8 1.2 S
ADHT120416R-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 16 1 SS
ADHT120416L-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 16 1 S
ADHT120430R-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 3 0.8 S
ADHT120430R-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 3 0.8 S
ADHT120430L-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 3 0.8 S
ADHT120440R-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 4 0.4 S
ADHT120440L-G88 H 2 84 | 136 | 476 | 15° 20° 4 0.4 S
ADHT1606PER-G88 H 2 108 | 175 | 6,15 | 15° 20° 0.8 16 S
ADHT1606PEL-G88 H 2 108 | 175 | 6,15 | 15° 20° 0.8 16 S
ADHT160616R-G88 H 2 108 | 175 | 615 | 15° | 20° | 16 | 14 oY)
ADHT160616L-G88 H 2 108 | 175 | 6,15 | 15° 20° 16 1.4 S
ADHT160630R-G88 H 2 108 | 175 | 6,15 | 15° 20° 3 12 S
ADHT160640R-G88 H 2 108 | 175 | 6,15 | 15° 20° 4 1 S

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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Rémbicas positivas

BCHT w L
o
| s b

Plaquitas de corte

P M K N S
g HC HC HC |HCHW| HC
o | 85

oC | g2 ninunLanunn “in

e | 2o ARG AR R T W) 0 n

o®| @7 NN (DN Moo g ~

88 EgQ| 12 | 1 | s R EEEEEEEE

. .. =0 | 3=
Denominacién C23|Z& | mm | mm | mm a a |mm | mm 2|2 (322|222 2|22
BCGT090304R-K85 G 2 6.3 103 | 3.21 7° 15° 0.4 12 S
BCHT120408R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 0.8 13 1)
BCHT120412R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 12 12 - 1C0)
BCHT120416R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 16 11 1)
BCHT120420R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 2 12 LX)
BCHT120425R-K85 H 2 76 | 138 | 48 7° 15° | 25 1 1)
BCHT120430R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 3 0.7 1)
BCHT120440R-K85 H 2 7.6 138 | 48 7° 15° 4 0.4 S
BCHT160508R-K85 H 2 9.9 173 | 575 7° 15° 0.8 2 1)
BCHT160512R-K85 H 2 9.9 17.3 | 575 7° 15° 1.2 17 S
BCHT160516R-K85 H 2 99 | 173 | 575 | 7° 15° | 16 | 17 1)
BCHT160520R-K85 H 2 9.9 173 | 575 7° 15° 2 15 S
BCHT160525R-K85 H 2 9.9 173 | 575 7° 15° 2,5 1.4 1)
BCHT160530R-K85 H 2 9.9 173 | 575 7° 15° 3 12 1)
BCHT160540R-K85 H 2 9.9 173 | 575 7° 15° 4 11 - YC)
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
) te 6ptima para
Plaquita de cof izado
condiciones de mecaniz
@ f desfavorab\es
puenas medlaS
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— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Rémbicas positivas ~N )
MPHX / MPHT [© :

- S

i
i

Plaquitas de corte

P M K N S
9 HC HC HC |HC| HC
v | 85
© S o 2 ninunlanunn Q10
T c ] nionou Lo o miw 9 in
o ® o T NS QDN = (D]
0o E v I | s r aalaZ2aaalZ|2a
© 3 S5 0 X ¥ non| X XX nwn
Denominacién o3 ZE mm mm mm a mm |2 (22|22 |22
MPHX060304-G88 H 2 6,35 6,35 3,18 11° 0.4 9
MPHX080305-G88 H 2 8.3 8,3 3,18 11° 0.5 S
MPHT120408-G88 H 2 12,7 12,7 4,76 11° 0.8 ()
HC = metal duro recubierto
Octogonales positivas T
ODHT '
S
Plaquitas de corte
P M K N S
) HC HC HC |HCHW| HC
() S
. - 8
@8 | o niunnlununun Q“in
- £ g} 0009 00w n 010
o0 [T Nm DIt N N e oD
w5 Ew | d s r b alalal2la|lalalZa|=a
82| 59 X ¥ 0 o XXX 0o
Denominacién O3 | ZT | mm mm mm a mm mm (223|232
ODHT0605ZZN-G88 8 6,58 | 1588 | 556 | 15° 08 16 M)
ODHT0504ZZN-G88 H 8 5,26 12,7 4,76 15° 0.8 12 O @

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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Redondas positivas 7!‘
\\

RDGT (: :) &

;

d—-w = s |-

Plaquitas de corte

P M K N S 0
HC HC | HC |HCHW|HF| HC |HF
©
] nnwunlunnn 00
TS5 MEEEEHEEINEEIRE
45 d s R FEEFIEAEEE
L 83
Denominacién =] mm mm a mm A S
RDGT1204M0-G85 G 12 4,76 15° 44 @
RDGT2006M0-G85 G 20 6,35 15° 6,5 @
RDGT0803M0-G88 G 8 3,18 15° 3.4 CYC)
RDGT10T3MO0-G88 G 10 3,97 15° A S
RDGT1204M0-G88 G 12 4,76 15° Lt S
RDGT1605M0-G88 G 16 5,56 15° 55 oY)
RDGT2006M0-G88 G 20 6,35 15° 6,5 oG]
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
HF = metal duro de grano fino no recubierto
Cuadradas positivas L
SDGT \
- s
Plaquitas de corte
P M K N S
g HC HC HC |HCHW| HC
© g3
] o 2 ninunllununun N ln
- c o GRS R AN R R AT, W) 0
P o T N M2 F (N M| o2
n g Ew | s r alala|2alaa|Z ==
© 2 5 9 X X0 unouiXXXXonon
Denominacién oS = mm mm a mm SN
SDHT06T204-G88 H 4 6,35 2,78 15° 0.4 @ @
SDHT09T304-G88 H 4 9,52 3,97 15° 0.4 @ @
SDHT09T308-G88 H 4 9,52 3,97 15° 0.8 @ @
SDHT120408-G88 H 4 12,7 4,76 15° 0.8 @ @
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
- te 6ptima para
Plaquita de cof izado
condiciones de mecaniza
@ f rables
puenas medias desfavo

Plaquitas de corte para fresado 83



http://product/AH602511-1/2
http://product/AH602511-5/8
http://product/AH602511-3/4
http://product/RDGT0803M0-G88 WK10
http://product/H602551-6
http://product/H602551-8
http://product/H602551-10
http://product/H602551-12
http://product/H602551-16
http://product/H602551-20
http://product/RDGT2006M0-G88 WXN15
http://product/AH602551-1/8
http://product/AH602551-5/16
http://product/AH602551-3/8
http://product/AH602551-1/2
http://product/AH602551-5/8
http://product/AH602551-3/4
http://product/SDHT09T308-G88 WK10
http://product/H901451-3
http://product/H901451-4

— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Cuadradas positivas

SDGT \
-] S |-
Plaquitas de corte
P M K N S
g HC HC HC |HCHW| HC
s | 85
© S o 2 ninunlanunn Qln
T c ] oo Lo nimn n )
o ® o T NI Q)N M=o
0o E v | s r b alalaSala|ylZ(o|2a
© 3 S 9 X ¥ 0 N v X XXX nan
Denominacién o3 ZE mm mm a mm mm |22 |2 (222|222 (2|2
- SDHT09T3AZN-G88 H 4 9,5 3,97 15° 0.3 1.2 M)
SDHT1204AZN-G88 H 4 12,7 4,76 15° 0.3 1.4 S
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
Cuadradas positivas
Plaquitas de corte
P M K N S
8 HC HC HC |HCHW| HC
s | 85
0 o o ninunlununun niln
- c =] N oo Lo n o n 10
o0 [T ANmT 2 F (N2
n o Ew | s r clalal2alala|lZ ==
© 8 59 ¥ ¥ 0| non XX nan
Denominacién ] zZE mm mm a mm AR A
| SPHT060304-G88 H 4 6.35 318 11° 0.4 S
ﬁ | SPHT09T308-G88 H 4 9,52 3,97 11° 0.8 S
- SPHT120408-G88 H 4 12,7 4,76 11° 0,8 CYC)

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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http://product/H901451-6
http://product/H901451-8
http://product/H901451-10
http://product/SDHT1204AZN-G88 WK10
http://product/H901411-3
http://product/H901411-4
http://product/H901411-5
http://product/H901411-6
http://product/H901411-8
http://product/H901411-10

Herramientas de fresado con plaquitas de corte

— |IUJl=II_TER

Cuadradas positivas
SPHW

Plaquitas de corte

P M K |N S
g HC HC HC |[DP| HC
]
o T 0o [%2) w0
] ° 0niwn v v 0nivl nln 0| v
- c Swo oL m L o e L o D v w
o ® T NN 2N =D
n g Ew | s b cla|la|al2|alala|a a2 (a o
© 3 5 0 X X 0N 0nunwunaunxxounuwnwu
Denominacién =] zZc mm mm a mm A A A
SPHW1204EDR-A88 H 1 127 4,76 11° 15 S
SPHW1204PDR-A88 H 1 12,7 4,76 11° 15 S

|aquita de C a par
Pc:ndiciones de mecaniza
medias desfavorables
buenas

orte optima pard \

HC = metal duro recubierto
DP = diamante policristalino

Plaquitas de corte para fresado

85



http://product/H404491-0.4-2
http://product/H404491-0.5-1.25

— | |IUJ ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Cuadradas positivas

SPGT / SDGT / SEHW / SEHT A
- S |-
Plaquitas de corte
P M K N S
g HC HC | HC |HCHW| HC
o | 858
[T ° nnwunlunnn nin
o c o O oY oo vln 1015
o0 T Nm 2NN oD
23 | E8 ! s r b |SE|5(35|EEE2 5%
Denominacién G S zZT mm mm a mm mm |22 |2 (222|222 (2|2
G 4 127 4,76 11° 15 M)

SPGT1204AEN-K88
. SDGTO9T3AEN-G88 G 4 95 3,97 15° 03 12 S

SEHT1204AFN-K88 H 4 12,7 4,76 20° 0.8 1.8 S

)]

‘

e

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto

orte éptima pard

Plaquita de c! e mecanizado

condiciones

S

buenas

desfavorables

medias
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http://product/H602641-5
http://product/H602641-6
http://product/H602641-8
http://product/H602641-10
http://product/H602641-16

Herramientas de fresado con plaquitas de corte | |ILUl=IL'I'EI=I

Plaquitas de corte de PCD T
XOEN . b |
A - & .

Plaquitas de corte

P M K |[N| S
Q HC HC | HC |DP| HC
| 85
T | o2 ninunvanunn Qln
T c oo N omwLionmm o v in
o ® [T N (S 2| N (N D
0o E wn | s a b r alalal2|alalaZ2 3 a
L ° 5 S O p X X0 wnwnxxaowunwn
Denominacién oS8 | ZE mm mm a mm mm mm (2|2 ||| (2|2
i XOEN12T308R-A-A88 E 1 12,11 4 13° 5 12 08 S
—
——
i XOEN12T3AZR-A-A88 E 1 12,21 4 13° 51 08 S
—
——
(E—n XOEN12T308R-F-A88 E 1 1211 4 13° 103 12 08 S
—
HC = metal duro recubierto
DP = diamante policristalino
Rémbicas positivas
ZDGT .
- s
Plaquitas de corte
P M K N S
Q HC HC | HC | HC HW HC
o | 8¢
©C | oo ninnlfinnn Qin
- c oo N w(n (L ioinioinln o
o O o T NN (2N M oS o2
85 | Eg| 1 [ s r b |SIE|5|B5EEEZSES
. .. = ©o 2=
Denominacién o8 | ZE mm mm mm a mm mm (2T ||| =
ZDGT150404R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 0.4 12 DD
ZDGT150408R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 0,8 12 SBDD
ZDGT150412R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 1.2 12 DD
ZDGT150416R-K85 G 2 105 | 162 | 476 | 15° 16 12 3D
ZDGT150420R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 2 12 DD
ZDGT150425R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 25 12 o)
ZDGT150430R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 3 12 SBDD
ZDGT150440R-K85 G 2 105 | 162 | 476 15° 4 12 DD
ZDGT200508R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 08 12 S
ZDGT200512R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 12 12 S
ZDGT200516R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 16 12 S
ZDGT200520R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 2 12 S
ZDGT200530R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 3 12 S
ZDGT200540R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 4 12 S
ZDGT200550R-K85 G 2 14 212 | 556 15° 5 12 S
ZDGT1504 y ZDGT2005 se pueden utilizar con fresas de ramping M2131 HC = metal duro recubierto

HW = metal duro no recubierto
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http://product/H602681-3
http://product/H602681-4
http://product/H602681-5
http://product/H602681-8
http://product/H602681-10
http://product/H602681-12
http://product/H602681-16
http://product/H602681-20
http://product/ZDGT150408R-K85 WK10
http://product/AH602681-1/8
http://product/AH602681-3/16
http://product/AH602681-1/4
http://product/AH602681-5/16
http://product/AH602681-3/8
http://product/AH602681-1/2
http://product/AH602681-5/8
http://product/ZDGT150420R-K85 WNN15
http://product/H602881-6-0.5
http://product/H602881-6-1
http://product/H602881-8-1
http://product/H602881-8-2
http://product/H602881-10-1
http://product/H602881-10-2
http://product/H602881-12-1.5
http://product/H602881-12-3
http://product/H602881-16-2
http://product/H602881-16-4
http://product/H602881-20-2
http://product/H602881-20-4
http://product/ZDGT200512R-K85 WK10
http://product/MB266-12.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X050B-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X050C-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200A-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB266-12.0A3X200C-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X050B-WJ30UU

— |IUJl=II_TEI=I

Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Rdmbicas positivas
ZDGT

Plaquitas de corte

P M N S
) HC HC HC HC HW|, HC
o | 88
T8 | o ninunlanunn “in
T c - e oo vLinin miwlnv 0
o ® o T N T QA INM =2
0o E v | | s r b alaal2|a|lalalZ|Za2a
s | S8 2 X ¥\ 0| n o XXX ZXnon
Denominacién C3 | Z& | mm mm mm a mm mm (2|2 (2|22 22222 =
ZDGT200560R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 6 12 S
ZDGT200564R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 6.4 12 S
ZDGT1504 y ZDGT2005 se pueden utilizar con fresas de ramping M2131 HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
Rédmbicas positivas
ZDGT 3
—] S f—-—
Plaquitas de corte
P M N| S |0
g HC HC HC |HF| HC |HF
= | 38 " "
22 2w BIRIB|n|B 8183wl
g | 27 gl R e sde
29| EB| & I s r b 1L/ 6|b|lv|2|€|S|b|v|S
Denominacién 0S| z& mm mm mm a mm mm 2|22 (2|2 (2=
< g - ZDGT15A404R-K85 G 2 10,5 16.2 4,76 15 0.4 12 () S
e ZDGT15A408R-K85 G 2 10,5 16.2 4,76 15° 0.8 12 S S
ZDGT15A412R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 12 12 S S
ZDGT15A416R-K85 G 2 105 16,2 4,76 15° 16 12 () S
ZDGT15A420R-K85 G 2 105 16,2 4,76 15° 2 12 S S
ZDGT15A425R-K85 G 2 10,5 16,2 4,76 15° 2.5 1.2 S S
ZDGT15A430R-K85 G 2 10,5 16.2 4,76 15° 3 12 () S
ZDGT15A440R-K85 G 2 105 16,2 4,76 15° 4 12 S S
ZDGT20A508R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 0.8 12 () S
ZDGT20A512R-K85 G 2 14 212 | 556 | 15° 12 12 S S
ZDGT20A516R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 16 12 () S
ZDGT20A520R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 2 12 S S
ZDGT20A530R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 3 12 () S
ZDGT20A540R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 4 12 S S
ZDGT20A550R-K85 G 2 14 212 | 556 | 15° 5 12 S S
ZDGT20A560R-K85 G 2 14 21,2 5,56 15° 6 12 () S
ZDGT20A564R-K85 G 2 14 212 | 556 | 15° 6.4 12 S S

ZDGT15A4 y ZDGT20A5 se pueden utilizar con fresas de ramping M2131 y M2331

88 Plaquitas de corte para fresado

HC = metal duro recubierto

HF = metal duro de grano fino no recubierto


http://product/MB266-16.0A3X200B-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X200C-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X400A-WJ30UU
http://product/MB266-16.0A3X400C-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X050A-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X050B-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X300A-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X300B-WJ30UU
http://product/MB266-20.0A3X400B-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X050C-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X400A-WJ30UU
http://product/MB266-25.0A3X400C-WJ30UU
http://product/ZDGT15A425R-K85 WMG40
http://product/MB266.6.35A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.6.35A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.9.53A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.9.53A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X038B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X038C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X076B-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X076C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X152C-WJ30UU
http://product/MB266.12.7A3X305C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X038C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X076C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X152C-WJ30UU
http://product/MB266.15.9A3X305C-WJ30UU
http://product/ZDGT20A530R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A540R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A540R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A550R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A550R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A560R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A560R-K85 WMG40
http://product/ZDGT20A564R-K85 WMG40
http://product/MB266.19.1A3X038C-WJ30UU

Herramientas de fresado con plaquitas de corte | |ILUl=IL'I'EI=I

Plaquitas de acabado de PCD
XOEX q

Plaquitas de corte

P M K |[N| S
9 HC HC HC |DP| HC
25
.o h-]
© 'S o 2 ninunvanunn Qln
T c oo 0|00 |20 0|0 0w
o ® o T N 3| N <
n G Ew | s b alalal2|alaln = a
© 2 S5 0 X X0 n n XX nln
Denominacién o3 ZE mm mm a mm 2222222 =\ =

8 8| wbN2o

XOEX12T3AZR-F-A88 E 1 12,16 4 13° 11.8
”ﬂm XOEX12T308N-F-A88 E 1 12,16 4 13° 11.8

HC = metal duro recubierto
DP = diamante policristalino

O

Plaquitas de acabado
SPHX

Plaquitas de corte

P M K N S
1] HC HC HC HW|DP HC
w)—
. - 8
] ° nnun e uvnn “in|w
- c o 9 (0| 0|0 ARG ER R RE ) o 0 |10
o ® ¢ T NN QXN Mo (oD
n G Ew d s b aclajalal2|alalalaiaO|2|a|a
] S50 X X 0|0 nEXEXXOonaunun
Denominacién C 3 =z mm mm a mm (2222|2222
SPHX1204PDR-A88 H 1 12,7 4,76 11° 35 S

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
DP = diamante policristalino

orte éptima pard

|aquita de C a par
Pc;‘ndiciones de mecaniza
medias desfavorab\es
buenas
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http://product/MB266.19.1A3X152B-WJ30UU
http://product/MB266.19.1A3X305C-WJ30UU
http://product/H404491-0.6-3

— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Rombicas negativas
LNGX

l— 5 —

Plaquitas de corte

P M K N S
9 HC HC HC HCHW| HC
s | g8
'S ° ninnlln 0ninln “in
T c ) nowL ol vinvim n 0
00 [T NNt 2= INNM =2
0w o E v | | s r b aloja|3la|¥(Xaa 2o
2 5o 2 ¥ X0 non I X XX D0
Denominacién ] ZE mm mm mm mm mm (2 (2|2 (2|22 222222
LNGX130708R-L88 G 4 11 137 7,74 0.8 12 @ @
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
Cuadradas negativas
|- S =]
Plaquitas de corte
P M K N S
8 HC HC HC HCHW| HC
25
P nin nlln ninln N
Suw N oL ol viomim n 0
[T N M2 (F NN o Q|
Ew | s b aclalal2|a|l|Xia|a|Z a2\
S50 ¥ X 0 n o I¥X XX 00
Denominacién zZE mm mm mm 2T 22222222222
SNHX0904ANN-K88 8 9,52 4,68 15 )
SNHX1205ANN-K88 8 12,7 5,54 15 )

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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http://product/H404491-0.4-1
http://product/H404491-0.4-2
http://product/H404491-0.5-2.5
http://product/H404491-0.5-5
http://product/H404491-0.6-1.5
http://product/H404491-0.6-3

Herramientas de fresado con plaquitas de corte

— ||UJl=ILTER

’ - - r b |~
Rémbicas tangenciales N
- S |=
Plaquitas de corte
P M K N S
] HC HC HC HCHW| HC
s | 88
v’ ° nin nllun nin| v a\n
T c S o ARG R R R R R RS 10| n
o ® o T NN (Y QY| =N M o2
n g Eu I | s r b cla|a|2a|l¥X¥a|aZ o=
82 | 559 ¥ X 0 hn|<¥ XXX EDn
Denominacién o3 ZE mm mm mm mm mm (2222222222222
LNHU090404R-L85T 4 8,5 9 45 0.4 15 )
Q’ LNHU130608R-L85T H 4 12 13 6.8 0.8 2,2 @ o
HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
Tronzado - Plaquitas de corte
SX ol '
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC HC HC| HW HC
AR F A o E 2|8
IR R [l
s r S | olalalSa|ld¥Xala|Zalal=a
Tol Tol ¥ ¥ 0o <X ExXEED 0
Denominacién mm mm mm mm AR A A
> /‘ SX-1E150N01-SK8 15 01 +0,02 +0,05 @
~L SX-2E200N02-SK8 2 02 +0,02 +0,05 S
SX-3E300N02-SK8 3 0,2 +0,02 +0,05 @
SX-4E400N02-SK8 4 0,2 +0,02 +0,05 @
SX-5E500N04-SK8 5 0.4 +0,02 +0,05 @

ltol = precision al cambiar las plaquitas de corte dentro de un lote de plaquitas de corte

Tolerancia de radio ryo = +£0,05 mm

orte 6ptima pard

|aquita de C a par
Pc;‘ndiciones de mecaniza
medias desfavorab\es
buenas

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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http://product/H404491-0.4-1
http://product/H404491-0.4-2
http://product/H404491-0.5-1.25
http://product/H404491-0.5-2.5
http://product/H404491-0.6-4.5
http://product/H404491-0.6-6
http://product/H404491-0.6-9
http://product/H404491-0.8-2
http://product/H404491-0.8-4

— | |IUJ ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Fresas de planear para metales ligeros
F2250

- Plano axial ajustable
- 1filo de corte por cada plaquita de cort: .
ilo de corte por cada plaquita de corte ﬂ\%o ] 750 E Wiper
O YA

/? /}? P M K N S H 0
[ [ F2250 [ X J

N.° de

Herramienta Dc d; I Lc plaquitas
Denominacion mm mm mm mm Z de corte Tipo
Aguijero cilindrico F2250.B22.063.205.03 63 22 40 3 5 0.4 5
Arrastre transversal DIN 138 F2250.827.080.206.03 80 27 50 3 6 08 6
F2250.832.100.207.03 100 32 50 3 7 13 7
Herramientas preequilibradas
DCVBU—IO[] mm, cuerpo base de acero; D 125-200 mm, cuerpo base de aluminio
* Angulo de ataque k = 75° (EDR) / k = 90° (PDR)
El paquete incluye el cuerpo y los recambios
Recambios
D¢ [mm] 63-100
i iﬁ. Tornillo de fijacién para plaquita de corte FS1030 (Torx 20)
A Par de apriete 5,0 Nm
@ Tornillo cénico FS1148 (SW 2.5)
= Tornillo de equilibrado FS1145 (SW 2,5)
Accesorios
D¢ [mm] 63-100

@:— Destornillador para plaquita de corte FS228 (Torx 20)
c2 %27 Llave 1SO 2936:
I Tornillo cénico/de equilibrado 1502336-2.5 (SW 2.5)

o0
ilidad de 13 méquif\’a. Aplicaf:ién
E§tz:‘g:atrabajo y fijacion prinupa\
pie
[
@ @ otras
jcaciones
buena moderada aplical
muy buena
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte

— ||UJl=ILTER

Fresas de planear para metales ligeros
F2250

- Plano axial ajustable
- 1filo de corte por cada plaquita de corte

vvy

]}\90" ]\75 L_7/| [Wiper

[ — ? [ — ? F2250

(X J
N.° de
Herramienta Dc d ls Le plaguitas
Denominacion mm mm mm mm z de corte Tipo
Agujero cilindrico F2250.B.125.208.03.R594 125 40 63 3 8 1.2 8

Arrastre transversal DIN 138

Herramientas preequilibradas

D. 80-100 mm, cuerpo base de acero; D. 125 mm, cuerpo base de aluminio
* Angulo de ataque k = 75° (EDR) / k = 90° (PDR)

El paquete incluye el cuerpo y los recambios

Recambios

Dc [mm] 125
Cartucho para el cuerpo de la herramienta FR594
Tornillo de fijacién para plaquita de corte FS1030 (Torx 20)
Par de apriete 5,0Nm
Tornillo de fijacién para cartucho FS1147 (SW 5)
Arandela FS1100
Tornillo de equilibrado FS1145 (SW 2,5)

Perno excéntrico para cartucho

FS1131(SW25)

Accesorios
D¢ [mm]

Cartucho: Plaquita de acabado
\VAVAVARRS v

125

FR595

@=— Destornillador para plaquita de corte

FS228 (Torx 20)

% Llave IS0 2936 para cartucho

1S02936-5 (SW 5)

Llave ISO 2936 para tornillo de equilibrado

1502936-2,5 (SW 2,5)
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— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Fresas de ramping
M2131

— Para el mecanizado de cajeras
- 2 filos de corte por cada plaquita de corte
% 90°| |\1/
vvy ' P M K N S H 0
@ q 4: 7
@7 / M2131 [ X ] [

N de
Herramienta D¢ d; Iy lig Iy Lc plaquitas
Denominacion mm mm mm mm mm mm Z de corte Tipo
ScrewFit M2131-025-T22-02-15 25 T22 45 15 2 01 2
T - M2131-032-T28-02-15 32 T28 50 15 2 02 2 ZD6TIR04 R
Dtk_-_._%{ [ ] E Cfl M2131-032-T28-02-20 32 T28 50 20 2 0.2 2 | ZDGT2005 ..R
‘ ° L § M2131-032-T28-03-15 32 T28 50 15 3 02 3 |ZDGT1504 . R
] M2131-040-T36-02-20 40 T36 50 20 2 04 2 | zDGT2005.R
- L M2131-040-T36-03-15 40 T36 50 15 3 04 3 |ZzDGT1504 . R
Iz
M2131-025-A20-02-15-5 25 20 40 110 | 15 2 03 2
r M2131-025-A25-02-15-L 25 25 40 150 | 15 2 05 2
¢ M2131-032-A20-02-15-S 32 20 40 110 | 15 2 03 2
M2131-032-A20-03-15-5 32 20 40 110 | 15 3 03 3 ZD6TIR04 R
h M2131-032-A25-02-15-L 32 25 40 175 | 15 2 06 2
M2131-032-A25-03-15-L 32 25 40 175 | 15 3 06 3
M2131-032-A25-02-20-L 32 25 40 175 | 20 2 06 2 | ZDGT2005 ..R
M2131-032-A32-02-15-L 32 32 50 175 | 15 2 1.0 2 | zDGT1504 . R
M2131-032-A32-02-20-L 32 32 50 175 | 20 2 09 2 |zDGT2005.R
M2131-032-A32-03-15-L 32 32 50 175 | 15 3 1.0 3 |ZDGT1504 .R
HSK DIN 69893-1 A M2131-025-H63-02-15 25 HSK-A63 110 | 60 15 2 1,0 2
M2131-032-H63-02-15 32 HSK-A63 110 | 65 15 2 11 2 | zDGT1504 . R
M2131-032-H63-03-15 32 HSK-A63 110 | 65 15 3 1.0 3
M2131-050-H63-04-15 50 HSK-A63 110 | 80 15 4 15 4 |ZDGT1504 .R
M2131-050-H63-03-20 50 HSK-A63 110 | 80 20 3 14 3 |ZDGT2005 .R
M2131-063-H63-05-15 63 HSK-A63 110 | 80 15 5 17 5 |ZDGT1504 . R
Agujero cilindrico M2131-040-B16-03-15 40 16 50 15 3 03 3 | ZDGT1504 .R
Arrastre transversal DIN 138 M2131-050-B22-03-20 50 22 60 20 | 3 | 04| 3 |zDeT2005.R
M2131-050-B22-04-15 50 22 50 15 4 04 4 |ZDGT1504 .R
M2131-063-B22-04-20 63 22 50 20 4 05 4 | ZDGT2005 ..R
M2131-063-B22-05-15 63 22 50 15 5 06 5
ZDGT1504 . R
M2131-080-B27-05-15 80 27 60 15 5 14 5

Herramientas preequilibradas

Para leer las recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades, consulte el anexo técnico: Recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades
Las herramientas con HSK tienen un desequilibrio residual de 3 gmm (con taladrado de chip, sin chip)

Accesorios HSK: véanse los recambios y los accesorios/bulones para HSK

El paquete incluye el cuerpo y los recambios
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte

— ||UJl=ILTER

ZDGT1504 ZDGT1504 2ZDGT1504 ZDGT1504 ZDGT2005 ZDGT2005 ZDGT2005  ZDGT2005
Recambios Tipo .R ..R ..R ..R .R .R .R .R
D [mm] 25-32 40 50-63 80 32 40 50 63
Tornillo de fijacién para | FS1222 FS1453 FS1453 FS1453 FS2139 FS2281 FS2281 FS2281
plaquita de corte (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 15IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP) (Torx 20IP)
Par de apriete 3,5Nm 3,5Nm 3,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm
Tomillo de fiiacion para MO08X040 M10X035 M12X040 M10X040 M10X035
srboles de f:esas P 1S04762 1S04762 1S04762 1S04762 1S04762
129 129 129 129 129
Accesorios
Tipo ZDGT1504 .. R ZDGT2005 .. R
@] gszﬁ;)rrggador dinamométrico, FS2003 FS2003
gico 1,5-5.0 Nm 1,5-5.0 Nm
Par de apriete
I\ g_esttolrmllador dinamomeétrico, FS2248 FS2248
'gal 1,0-6,0 Nm 1,0-6.0 Nm
Par de apriete
-y Lama de recambio FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)
@z— Destornillador FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)
Plaquitas de corte
P M K N S
HC HC | HC | HC HW HC
ninunnannn “in
n|lon|wn 0|0 ©0|n |0 [Ty}
N | g IIN (|2 g <
r b SIS HFHEEEZELGH
Denominacién mm mm 2T T2 22222222
ZDGT150404R-K85 04 12 ]
ZDGT150408R-K85 08 12 DD
ZDGT150412R-K85 12 12 DD
ZDGT150416R-K85 16 12 DD
ZDGT150420R-K85 2 12 DD
ZDGT150425R-K85 25 12 DS
ZDGT150430R-K85 3 12 o)
ZDGT150440R-K85 4 12 DD
ZDGT200508R-K85 08 12 S
ZDGT200512R-K85 12 12 S
ZDGT200516R-K85 16 12 S
ZDGT200520R-K85 2 12 )
ZDGT200530R-K85 3 12 )
ZDGT200540R-K85 4 12 )]
ZDGT200550R-K85 5 12 S
ZDGT200560R-K85 6 12 S
ZDGT200564R-K85 6.4 12 S

A partir del radio de esquina r = 2,0 mm, el cartucho debe repasarse en la zona de la esquina:

R (cuerpo) = r (plaquita de corte) - 1 mm

[ X ]
ilidad de 12 méguif\'a. Aplica}:’lén
E?tzglggatrabajo y fijacion princnpa\
pie
[ ]
Otras
moderada aplicaciones

muy buena  buend

HC = metal duro recubierto
HW = metal duro no recubierto
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— | |IL|J ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Fresas de ramping

M2131

— Para el mecanizado de cajeras
- 2 filos de corte por cada plaquita de corte
% 90°| |\1/
vvy ' P M K N S H 0
@ q 4: 7
@7 / M2131 [ X ] [

N.° de
Herramienta D¢ d; I Iy L¢ plaquitas
Denominacion inch inch inch inch inch z de corte Tipo
ScrewFit M2131.026-T22-02-15 1000 | 122 | 1752 | 2657 | 0591 2 0.0 2
ﬂ —— ‘M2131.031—T28—02—15 1250 | 128 | 2000 | 3142 | 0591 2 05 2 | erisen.
D s E d; M2131031-128-03-15 1250 | 128 | 2000 | 3142 | 0591 3 0.5 3
| o L] } M2131.038-T36-03-15 1500 | T36 | 2000 | 3378 | 0591 3 0.8 3
<—>|—c
Iz
M2131.026-A26-02-15-L 1,000 |1,000] 1,500 | 6,000 | 0591 2 12 2
7 M2131.031-A26-02-15-L 1.250 |1,000| 1,500 | 7000 | 0,591 2 15 2 | ersn g
M2131.031-A26-03-15-L 1250 |1.000] 1500 | 7.000 | 0591 3 14 3
< M2131.038-A31-03-15-L 1500 |1.250| 2.252 | 7.000 | 0,591 3 24 3
[}
Agujero cilindrico M2131.051-B19-03-20 2,000 |0.750] 2000 | 2000 | 0787 3 0.8 3 |ZDGT2005.R
Arrastre transversal DIN 138 M2131.051-B19-04-15 2,000 |0.750 | 2000 | 2000 | 0591 4 0.9 4 | ZDGT1504 .R
M2131.064-B26-04-20 2500 | 1,000] 2000 | 2,000 | 0787 4 11 4 | ZzDGT2005 .R
M2131.064-B26-05-15 2500 | 1,000 2000 | 2,000 | 0,591 5 12 5 | ZzDGT1504 .R
M2131.076-B26-05-20 3000 |1,000| 2000 | 2000 | 0787 5 18 5 | ZDGT2005.R
M2131.076-B26-05-15 3000 | 1,000 2000 | 2000 | 0591 5 2.1 5 | ZDGT1504 .R

Herramientas preequilibradas
Para leer las recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades, consulte el anexo técnico: Recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades
El paquete incluye el cuerpo y los recambios
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte | |ILUl=IL'I'EI=I

Recambios Tipo ZDGT1504 .R  ZDGT1504.R  ZDGT1504..R  ZDGT2005.R  ZDGT2005..R
D, [inch] 1,000-1,250 1,500-3,000 2,000 2,000 2,500-3,000
Tornillo de fijacion para plaquita de corte | FS1222 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 15IP) | FS1453 (Torx 151P)| FS2281 (Torx 20IP) | FS2281 (Torx 20IP)
Par de apriete 3,5Nm 3,5Nm 3,5Nm 5,0 Nm 5,0 Nm
Tornillo de fijacién para arboles de fresas FS1338 FS1338
Accesorios )
Tipo ZDGT1504 .. R ZDGT2005 ..R
@] Destornillador dinamométrico, analégico FS2004 FS2004
Par de apriete 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
( =] Destornillador dinamométrico, digital FS2248 Fs2248
Par de apriete 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
W= |, e recambio FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)
@3 Destornillador FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Plaquitas de corte

P M K N S
HC HC | HC | HC HW| HC
ninn linnn Aln
n|n|wn N o ;miwm|n n
Nt 2|t N (=2
r b ola|a|l2alaa|Z 2 a2
X XN Wnunxx X X ZXxunwoun
Denominacién mm mm 2 222222
ZDGT150404R-K85 0.4 12 DS
Z/ ZDGT150408R-K85 0.8 12 DD
ZDGT150412R-K85 12 12 GO XC)
ZDGT150416R-K85 16 12 DD
ZDGT150420R-K85 2 1.2 S0 S
ZDGT150425R-K85 2.5 12 DD
ZDGT150430R-K85 3 12 GO NC)
ZDGT150440R-K85 4 12 DS
ZDGT200508R-K85 0.8 12 S
ZDGT200512R-K85 12 12 S
ZDGT200516R-K85 16 1.2 S
ZDGT200520R-K85 2 12 S
ZDGT200530R-K85 3 12 S
ZDGT200540R-K85 4 12 )
ZDGT200550R-K85 5 12 S
ZDGT200560R-K85 6 12 S
ZDGT200564R-K85 6.4 12 S
A partir del radio de esquina r = 2,0 mm, el cartucho debe repasarse en la zona de la esquina: HC = metal duro recubierto
R (cuerpo) =r (plaquita de corte) - 1 mm HW = metal duro no recubierto
o0
L aquina, licacion
lidad de la maguity Aplicas
F;S:lde trabajo y fijacion pnncnpal
[}
Otras
moderada aplicaciones
muy buena  buend
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— | |IUJ ALTER Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Fresas de ramping
M2331

— Para el mecanizado de cajeras
- 2 filos de corte por cada plaquita de corte
p plag ﬁ: g90°| |\ 1/
vvv @ @' P M K N S H 0
; M2331 ([ X ] (]

N.° de
Herramienta Dc d; Iy lig Lc plaquitas
Denominacion mm mm mm mm mm Z de corte Tipo
HSK DIN 69893-1 A M2331-050-H80F-04-15-MA 50 | HSK-A80/A63 | 110 80 15 4 19 4 ZDGT15A4 . R

Agujero cilindrico M2331-040-B16-03-15 40 16 50 15 3 0.2 3 | ZDGT15A4 .R

Arrastre transversal DIN 138 M2331-050-B22-03-20 50 22 60 20 3 04 3 | ZDGT20A5.R
M2331-050-B22-04-15 50 22 50 15 4 03 4
M2331-050-B22-02-15 50 22 50 15 2 0.4 2 | ZDGT15A4 . R
M2331-050-B22-03-15 50 22 50 15 3 0.4 3

Herramientas preequilibradas

Para leer las recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades, consulte el anexo técnico: Recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades
Las herramientas con HSK tienen un desequilibrio residual de 3 gmm (con taladrado de chip, sin chip)

M2331-...-MA: contactos especiales para Makino (similar a HSK-A DIN 69893)

El paquete incluye el cuerpo y los recambios
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Herramientas de fresado con plaquitas de corte

Recambios Tipo

D¢ [mm]

Tornillo de fijacion para plaquita de corte

ZDGT15A4 ..R
40

FS1453 (Torx 15IP)
3,5Nm

ZDGT15A4 .. R
50

FS1453 (Torx 15IP)
35Nm

— ||UJl=ILTER

ZDGT20A5 ..R
50

FS2281 (Torx 20IP)
5,0 Nm

Par de apriete

Tornillo de fijacion para arboles de fresas M08X0401S04762 12.9 M10X0351S04762 12.9 M10X0401S04762 12.9

Accesorios
Tipo ZDGT15A4 .. R ZDGT20A5 ..R
@] Destornillador dinamomeétrico, analégico FS2003 FS2003
Par de apriete 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
|\ Destornillador dinamométrico, digital FS2248 FS2248
Par de apriete 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
W= |, de recambio FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)
@3 Destornillador FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)
Plaquitas de corte
P M K |[N| S |0
HC HC | HC |HF| HC |[HF
8188812843583
r b AHEEHEEEEHEE
Denominacién mm mm 2| 2222222 =2
ZDGT15A404R-K85 0.4 12 S S
ZDGT15A408R-K85 0.8 12 S S
ZDGT15A412R-K85 12 12 S S
ZDGT15A416R-K85 16 12 S ()
ZDGT15A420R-K85 2 12 S ()
ZDGT15A425R-K85 2.5 12 S ()
ZDGT15A430R-K85 3 12 S S
ZDGT15A440R-K85 4 12 S S
ZDGT20A508R-K85 0.8 12 S ()
ZDGT20A512R-K85 12 12 S ()
ZDGT20A516R-K85 16 12 S ()
ZDGT20A520R-K85 2 12 S S
ZDGT20A530R-K85 3 12 S ()
ZDGT20A540R-K85 4 12 S ()
ZDGT20A550R-K85 5 12 S ()
ZDGT20A560R-K85 6 12 S S
ZDGT20A564R-K85 6.4 12 S ()

HC = metal duro recubierto
HF = metal duro de grano fino no recubierto

A partir del radio de esquina r = 2,0 mm, el cartucho debe repasarse en la zona de la esquina:
R (cuerpo) =r (plaquita de corte) - 1 mm

[ X ]
ilidad de 12 méguif\'a. Aplica}:’lén
E?tzglggatrabajo y fijacion princnpa\
pie
[ ]
Otras
moderada aplicaciones

muy buena  buend
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Fresas de ramping

M2331 I

— Para el mecanizado de cajeras
- 2 filos de corte por cada plaquita de corte
p plag % g90°| |\ 1/
vvv @ @' P M K N S H 0
; M2331 ([ X ] (]

N.° de

Herramienta D d; Iy l1g Lc plaquitas
Denominacion inch inch inch inch inch Z de corte Tipo
ScrewFit M2331.051-T45-03-15 2,000 T45 2,000 0,591 3 1.3 3 ZDGT15A4 . R
i — = ]
I E ----- g da
f [0 )N — '
|~—| LC
Iz
HSK DIN 69893-1 A M2331.051-H80F-03-20-MA 2,000 |80,000| 4,331 3,150 0,787 3 4,2 3 ZDGT20A5 .. R
M2331.051-H80F-04-15-MA 2,000 |80,000| 4331 3,150 0,591 4 4,2 4 ZDGT15A4 . R
ey
| Lc
l16
4
Aguijero cilindrico M2331.051-B19-03-15 2,000 | 0.750 | 2,000 0,591 3 1.0 3 ZDGT15A4 . R
Arrastre transversal DIN 138

Herramientas preequilibradas

Para leer las recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades, consulte el anexo técnico: Recomendaciones sobre la utilizacién de altas velocidades
Las herramientas con HSK tienen un desequilibrio residual de 3 gmm (con taladrado de chip, sin chip)

M2331-...-MA: contactos especiales para Makino (similar a HSK-A DIN 69893)

El paquete incluye el cuerpo y los recambios
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Recambios
Tipo ZDGT15A4 .. R ZDGT20A5 .. R
Tornillo de fijacion para plaquita de corte FS1453 (Torx 15IP) FS2281 (Torx 20IP)
Par de apriete 3,5Nm 5,0 Nm
Tornillo de fijacién para arboles de fresas FS1338
Accesorios
Tipo ZDGT15A4 ..R ZDGT20A5 .. R
@] Destornillador dinamométrico, analégico FS2004 FS2004
Par de apriete 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
( =] Destornillador dinamométrico, digital FS2248 Fs2248
Par de apriete 1,0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
— Lama de recambio FS2014 (Torx 15IP) FS2015 (Torx 20IP)
@3 Destornillador FS1485 (Torx 15IP) FS1486 (Torx 20IP)

Plaquitas de corte

P M K [N| S |0
HC HC | HC |HF| HC |[HF
nununlnunwn Nin
NMEEEIEEEIREEE
r b [0 = - B Ao W = Slal
X XN n n X 22nwn 2
Denominacién mm mm 2| 2222222 =2
ZDGT15A404R-K85 0.4 12 S S
= ZDGT15A408R-K85 0.8 12 S S
ZDGT15A412R-K85 12 12 S S
ZDGT15A416R-K85 16 12 S ()
ZDGT15A420R-K85 2 12 S ()
ZDGT15A425R-K85 2.5 12 S ()
ZDGT15A430R-K85 3 12 S S
ZDGT15A440R-K85 4 12 S S
ZDGT20A508R-K85 0.8 12 S ()
ZDGT20A512R-K85 12 12 S ()
ZDGT20A516R-K85 16 12 S ()
ZDGT20A520R-K85 2 12 S S
ZDGT20A530R-K85 3 12 S ()
ZDGT20A540R-K85 4 12 S ()
ZDGT20A550R-K85 5 12 S ()
ZDGT20A560R-K85 6 12 S S
ZDGT20A564R-K85 6.4 12 S S
A partir del radio de esquina r = 2,0 mm, el cartucho debe repasarse en la zona de la esquina: HC = metal duro recubierto
R (cuerpo) =r (plaquita de corte) - 1 mm HF = metal duro de grano fino no recubierto
o0
L aquina, licacion
lidad de la maguity Aplicas
F;ttaz:lde trabajo y fijacion principal
[}
Otras
moderada aplicaciones
muy buena  buend
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_FRESAS, HERRAMIENTAS Y PLAQUITAS DE CORTE WALTER

Vision general

Plaquita de corte

Tipo de plaquita de corte

Herramienta

Tipo de herramienta

ACGT0602.. Rémbicas positivas M5130 Fresas de escuadrar
F4042 Fresas de escuadrar
F4042R Fresas de escuadrar
ADHT0803. F4038 Fresas erizo
ADHTI0T3.. P . .
Rémbicas positivas F4138 Fresas erizo
ADHT1204.. .
ADHT1606 F4238 Fresas erizo
v F2010 Cartucho
F2252 Fresas de ranurar
BCGT0903..
BCHT1204.. Rémbicas positivas M5130 Fresas de escuadrar
BCHT1605..
MPHX1204.. Rémbicas positivas F2252 Fresas de ranurar
ODHT0504. Octogonales positivas F4080 Fresas de planear
ODHTO605.. g P F2010 P
RDGTO0803..
RDGTI10T3.. F2231
RDGT1204.. Redondas positivas F2234 Fresas de copiar
RDGT1605..
RDGT2006..
M4002 Fresas Highfeed
M4132 Fresas de escuadrar
SDHTO6TZ. - M4574 Fresas de chaflanar
SDHTO9T3.. Cuadradas positivas
SDHT1204 M4&575 Fresas deranuraen T
" M4791 Fresas de taladrar
F2010 Cartucho
SPHTO0603..
SPHTO9T3.. Cuadradas positivas
SPHT1204..
XOENI12T3.. M2127
XOEX12T3.. M2127
SPHW1204.. PCD F2250 Fresas de planear
SPHX1204.. F2250
ZDGT1504.. P . )
7DGT2005. Rémbicas positivas M2131 Fresas de ramping
ZDGT15A4.. Rémbi iti M2131 F d )
ZDGT20A5. ombicas positivas M2331 resas de ramping
PR . F4041 Fresas de escuadrar
LNGX1307.. Rémbicas negativas F2010 Cartucho
SNHX0904.. )
SNHX1205. Cuadradas negativas M5009 Fresas de planear
F5041 Fresas de escuadrar
F5038 Fresas erizo
LNHUD904.. A . F5141 Fresas de escuadrar
LNHU1306.. Rémbicas tangenciales .
LNHU1607 F5138 Fresas erizo
" F5241 Fresas de escuadrar
F2010 Cartucho
SX-1E150NO01..
SX-2E200N02..
SX-3E300N02.. Tronzado F5055 Fresas de tronzado

SX-4E400NO2..
SX-5E500N04..
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;Se puede generar
energia innovando?

¥

En el afio 2025 la poblacién mundial superara los 8000 millones de personas. La demanda de energia se
incrementara en la misma proporcién. Por eso, es imprescindible conseguir la maxima eficiencia en la gene-
racién de energia. Los componentes para el sector energético deben optimizarse a fin de lograr el maximo
rendimiento, lo que requiere nuevos procedimientos y tecnologias de mecanizado. Para ello hay que contar
con un socio que ofrezca soluciones de herramientas con seguridad de proceso y un servicio fiable.

Con energia hacia el futuro: Engineering Kompetenz de Walter.

— ‘ WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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