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| GUIA DE SEGURIDAD PARA PRODUCTOS DE CARBURO

KORLOY Inc. continuamente trata de desarrollar productos seguros y de buena calidad.
Antes de usar los productos KORLOY Inc., lea la siguiente guia de seguridad.

* A continuacion se presenta una guia de manejo para las herramientas de carburo. Para mayor inParamacion, contactenos.
* KORLOY no se hace responsable por cualquier dafio causado por alteraciones inapropiadas de las herramientas o por abuso de las mismas

1 Responsabilidad por productos

De acuerdo a la ley de Responsabilidad por productos, hemos adjuntado una etiqueta de advertencia en todos los empaques de los productos
KORLOY, pero no hay advertencias en la superficie directa de las herramientasLea esta guia de seguridad antes de usar las herramientas de
carburo, y proporcionela a los usuarios de las mismas.

2 Caracteristicas basicas de las herramientas de carburo

Las herramientas de carburo estan hechas a base de carburo, nitruro, nitruro de carbono, éxidos de W, Ti, Al, Si, Ta, B etc. y componentes metélicos
tales como Co,Ni,Cr,Mo como aglutinante. Las herramientas de carburo tienen una gran dureza y peso especifico. Generalmentecarecen de olor, pero
de acuerdo al uso y trato recibido, puede cambiar tanto su color como olor.

3 Precauciones al usar herramientas de carburo

1) Los carburos son extremadamente duros, pero a la vez son quebradizos. Los impactos constantes o apretar la herramienta con demasiada
fuerza pueden resultar en fracturas.

2) Los carburos tienen un alto peso especifico de manera que requieren de atencion especial cuando se manejan piezas muy grandess o en
grandes cantidades.

3) Los carburos tienen diferentes coeficientes de expansion témica que el acero y otros materiales férreos. Los productos ajustables pueden
causar problemas si se emplean en condiciones desfavorables, como en temperaturas extremas.

4) Hay muchos productos de carburo que tienen bordes afilados. Tenga cuidado de no manejar las herramientas con las manos descubiertas
para evitar heridas.
Preste especial atencién al extraer las herramientas de su empaque, no toque los bordes y tenga cuidado de no tirarlas.

5) Almacenar las herramientas de carburo en una atmoésfera corrosiva puede producir erosion en las herramientas, lo cual resultaria en una baja
resistencia.

6) Antes de usar las herramientas, lea la guia de seguridad del catélogo.

7) No use las herramientas en condiciones inapropiadas.

4 Precauciones para maquinado (Rectificado, Soldadura, EDM) de herramientas de carburo

1) La condicion de la superficie puede afectar la resistencia de la herramienta, asi que es recomendable usar un esmeril de diamante.

2) La rectificacion de elementos de carburo produce humos o polvos dafiinos para la salud, de manera que es recomendable usar mascara u otro
equipo de proteccion. Si el polvo entra en contacto con la piel o os 0jos, lave inmediatamente con aqua corriente.

3) En caso de rectificado con refrigerantes, el refrigerante contiene componentes metalicos dafinos que pueden causar probiemas ambientales.
Haga buen uso del refrigerante.

4) Después de rectificar las herramientas de carburo, revise que no haya grietas.

5) El marcado con laser o pluma eléctrica puede producir grietas en la herramienta y acortar la vida Util de la misma.

6) Someter a una herramienta de carburo a un proceso de EDM puede producir grietas, de ser necesario, eliminelas con una rectificacion.

7) Soldar las herramientas de carburo a muy altas temperaturas en comparacion de la soldadura puede aflojar la herramienta o romperla.

8) El uso de refrigerantes a base de aceite puede producir fuego como resultado del sobrecalentamiento, tome precauciones
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5 TIPS DE SEGURIDAD

SEGURIDAD AL MAQUINAR METAL

« Elfilo de las herramientas puede cortarle

+ El uso incorrecto o bajo condiciones inapropiadas puede resultar en fragmentacion de la herramienta y el desprendimiento de las piezas puede causar dafio

« El uso excesivo de un filo produce desgaste, el cual puede ocasionar una fractura en la herramienta

« Las virutas producidas por el corte son filosas y se encuentran a altas temperaturas, pueden causar quemaduras o cortaduras

« Tocar la pieza de trabajo inmediatamente después del corte puede producirle quemaduras

Herramientas de Corte
« Tenga en cuenta que las chispas y virutas generadas por el corte pueden producir un incendio o explosion

+ En caso de maquinado a altas RPM, se pueden presentar vibraciones y chirridos si existen problemas de balanceo

« Las rebabas en la pieza de corte pueden ocasionar heridas o quemaduras

« Dejar la pieza de trabajo mal apretada puede fracturar la herramienta y producirle un dafo al operador

+ Generalmente las herramientas se operan en sentido derecho, operarlas en sentido izquierdo puede fracturar la herramienta y dafiar al operador

« Un Insertooo mal apretado puede soltarse de la herramienta durante su uso y dafiar al operador

Herramientas

. « Si sobre aprieta los Insertooos éstos pueden fracturarse y soltarse de la herramienta. (No utilizar palanca para apretar)
Indiceables

+ La fuerza centrifuga del maquinado de alta velocidad puede desprender las Partees o Insertooos de la herramienta

« Tocar los filos de la cortadora puede danar al operador

« Es peligroso usar guantes con una maquina rotatoria. También es peligroso el contacto del cuerpo o ropa con las Partees rotatorias

Herramientas

) . « Las vibraciones generadas por problemas de balanceo pueden fracturar la herramienta
Giratorias

« Al barrenar, la viruta puede salir a gran velocidad

- Los bordes de las brocas pequefas son filosos y se rompen facilmente

Httas. cementadas « Al fragmentarse una punta de carburo puede dispararse y dafar al operador

« La punta de carburo se puede romper despues de soldarse varias veces

Etc.

« El mal uso de las herramientas puede fracturar la maquinaria o herramienta

PLAN DE SEGURIDAD

+ Use guantes al extraer los Insertooos del empaque o al montarlos en la méaquina

« Use lentes o equipo protector
« Use las herramientas dentro del rango recomendado
+ Primero consulte la guia de seguridad del catalogo

« Use lentes o equipo protector
+ Cambie la herramienta cuando sea apropiado

« Use lentes o equipo protector
+ Detenga la maquina primero, use guantes y elimine las virutas

Herramientas de Corte | Use lentes o equipo protector

+ No se emplee en lugares donde hay materiales explosivos
« Preparese con equipo para combatir incendios

+ Use glasses or safety cover Para your safety
- Check first if there’s any chattering, vibration or strange noises prior to your main cutting operation

» No se maneje con las manos desnudas. « Use lentes o equipo protector

« Apriete bien la pieza

« No use el sentido izquierdo inadvertidamete
« Consulte en el empaque si es posible operar en el sentido izquierdo

+ Revise que los Insertooos y otras piezas estén bien fijos, y use Unicamente Partees originales

Herramientas

. * No sobreapretar
Indiceables

+ Use Unicamente bajo las condiciones Recomendados + Use lentes o equipo protector

+ Use lentes o equipo protector

* No use guantes cuando trabaje con maquinas rotatorias
+ Mantenga el cuerpo y ropa alejados de la maquina

Herramientas + Las RPM deben permanecer bajo las condiciones Recomendados
Giratorias « Revise periodicamente el balance de la pieza rotatoria

+ Use lentes o equipo protector

+ Use guantes u otra proteccion
« Use lentes o equipo protector

« Revise la punta antes de usarla

Httas. cementadas |, No use a altas temperaturas

+ No usar puntas de carburo que se han usado varias veces

Etc.

+ Apéguese a las regulaciones de seguridad




| INTRODUCCION DE LA PAGINA DE INICIO

1) Acceda a la pagina de inicio a través de Internet
» http://www.korloy.com (pagina de inicio de KORLOY)

2) Elija una categoria y haga clic en ella.

2 Guia de pantalla principal

Buscando en todas las categorias
Puede encontrar el producto deseado

Buscando en todas las categorias
Puede encontrar el producto deseado

B KORLOY [ ompany  Proc

Pantalla | L\
detallada sl “Ra
Seleccion e :

de pantalla

.ﬁ»‘k mn—

— Directions

detallada
por cada
categoria

ORi

Everyday we pursué ang

OTHER

INALITY

r originality far the future,

InParamacién del producto verificable y noticias de KORLOY répidamente mediante el
desplazamiento del ratén

Busque los materiales necesarios en la pantalla de busqueda detallada.

» Descarga de materiales técnicos

& KoROY

Download

Descarga de materiales técnicos:
Estan disponibles la descarga y busqueda por secciones de varios materiales técnicos.

» Acceso directo a KOMS

o .4& &

Ee
T
“df 3‘

L-le e g

» Acceso directo a la certificacion
de productos genuinos




| INSTRUCCION DE CATALOGO DIGITAL

1) Conéctese al catalogo digital en computadora o mévil

» https://catalog.korloy.com

2) Directrices para la pantalla principal

2025 » 2026 Herramientas de Corte KORLOY

Idioma

Cambiar al idioma seleccionado

Unidad de medida

D PC
Guia de grados mi asamblea Iniciar sesion/ —
Explicacion de grados Asamblea vivida registro
estandar en Correo/
el catalogo Contrasefia
& KORLOY

Buscar items
Buscar items necesarios con
su grado o designacion

Aplicacion principal
Seleccione la aplicacion principal
de ltems necesarios.

Métrico/pulgada

Actual (sin usar)
KRW/USD/EUR

Detalles

» Grupo de item

» Subaplicacién

b bt 11D

» item » Datos de items, modelado 2/3D, etc.

RichMill  maseecuamos




| INTRODUCCION DE LA EXPOSICION EN LiNEA

1) Acceda a la sala de exposicion en linea desde su PC o dispositivo movil.
» https://www.korloy.com/ko/prcenter/media_list.do#online

2) Guia de pantalla principal

@ Minimapa | Muévete por la sala de busqueda
@ Mostrador de inParamacion | introduccion en coreano/ingiil
@ Men lateral | Secciones de busqueda
@ Nombres de productos/Explicacion | En coreanofinglés
@ Video | Video de promocion de articulos

@ Noticias tecnolégicas | Consutta de noticias tecnologicas
@ InParamacion detallada del producto | Consuita de Ia inParamacion del producto y del video de promocion

Modelado 3D | Consulta de Ia vista de modelado 3D

* Disponible para dispositivos moéviles

Pantalla detallada

» Sala de nuevos productos » Sala de la industria » Guia de herramie

ntas

Mo Brodict



| INTRODUCCION DE TOOL KEEPER

TOOL KEEPER

Tool Keeper es un sistema inteligente de gestion de herramientas que
gestiona del estado de stock de todas las variedades de herramientas sin
pausa en los sitios de fabricacion, liderando la cuarta revolucion industrial

) Caracteristica

+ Busqueda de datos de rendimiento mensual (cantidad/suma)

+ Historial de almacenamiento y bisqueda de estado

+ InParamatizacion de datos estadisticos (historial de utilizacion, etc.)

+ Se evita el exceso de inventario
+ Stock de seguridad asegurado
« Verificacion de inventario en tiempo real

InParamatizacion de
datos estadisticos
(exactitud)

Gestion de
herramientas
mas eficiente
(eficiencia)

Cost
Reduction

Aumento de la
productividad
individual
(productividad)

+No es necesario el registro de liberacion

de la herramienta

+Menos redundancia operativa de el

administrador de herramienta

Interconexion IF externo

2025 » 2026 Herramientas de Corte KORLOY

JOO! keeper

{

Mas inteligente que nunca (software: V3)

» Programa de Tool Keeper

- Inicio de sesion: escaneo
de huellas digitales,
interfaz multtiinglie

- Panel de control inicial

para el estado de

* autorizacion de los

*| materiales principales

- Se puede agregar la
imagen de cada
producto

» Programa de Tool Keeper

- Se puede agregar la
imagen de cada
producto

I/ = ._“\_
11 + Inicio de sesion: escaneo | .—-
de huellas digitales, . ‘
i interfaz multiinglie
& - | = —
-~ -~ —
Panel de control inicial
para el estadode (1

autorizacion de los
materiales principales

Beneficios al usar nuestro
servidor

- Facil de liberar con la aplicacion
inteligente

+ Copia de seguridad y recuperacion
automaéticas

+ Suscripcion al inParame mensual



| SISTEMA DE CODIFICACION KORLOY INC.

n Nomenclatura para Recubrimento del Carburo

Recubrimiento Tipo de maquinado Version

PVD Recubrimiento
CVD Diamante / Recubrimiento DLC N@
Cermet No recubierto

T
No ferrosos, acero (cermet) Grado ISO

Aleacion de alto endurecimiento @@ @@
‘m %

(Malo) (Malo)

Hierro fundido K @@ - General

Acero inoxidable M

SO

>
Q
o
o
o

Aleacion resistente al calor para titanio S

Universal (P,M,K)

@awamu _

n Rompeviruta

Rango de pieza de trabajo

A Mecanizado de aluminio
Rango de aplicacion de corte ' . i
] L Mecanizado de materiales dificiles de cortar
Fresado M M F | Corteligero
J M | Corte general
R | Roughing
N | Roughing(nick)
H Terminologia
Termino Cédigo Unidad Termino Codigo Unidad
Diametrodelaherramienta D mm H.P. Requeridos Pc kw
Velocidad corte vC m/min Resistencia Especifica del Corte ke MPa
R.P.M. n min-1 Torque TQ N.m
Avance por Minuto vf mm/min Thrust Tc N
Avance por Revolicion fn mm/rev Tiempo del ciclo tc min
Avance por Diente fz mm/t VidadelaHerramienta T min
Diente z - Desgaste Lateral VB mm
Velocidad de avance Axial ap mm Desgaste del Crater Kt mm
Velocidad de avance ae mm Radio Punta RE mm
Avance Maximo pf mm
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| 15013399 GLOSARIO

) Inserto

) Portaherramienta
N
DCJ;T —[ DCONMS
[Véastago] S

LH

15013399 i Cortadora
Simbolos de propiedad RonbisdelniopiEcay . !
45°,
AN Angulo de despeje mayor
APMX Velocidad de avance méxima
BS Longitud del borde del limpiaparabrisas czCMs
CBMD Designacion de fabricantes de rompevirutas
Dex | De| Sy | | DCONMS
CHW Ancho del chaflan de la esquina [Modular] =
—H©O
cw Ancho de corte =YY "
OAL
DC Diametro de corte
IC Diametro del circulo inscrito 1S013399 f
- Simbolos de propiedad Romiielcelbioplecad
IH Mano de inserto
INSL Lonaitud de i ’ APMX Velocidad de avance méxima
ongitud de inserto
_ BD Didmetro del cuerpo
KCH Chaflan de esquina
KAPR Tool Filo de Cort | BHTA Angulo cénico de la mitad del cuerpo
ool Filo de Corte angle
LE Longitud efectiva del fila ’ CBDP Profundidad del orificio de conexion
ongitud efectiva del filo de corte
RE Radio d - CDX Profundidad méxima de corte
adio de esquina
s £ Gl . CICT Recuento de elementos de corte
spesor de inserto
- - cw Ancho de corte
SC Cadigo de forma de inserto
10 T CXSC Cadigo de estilo de salida de refrigerante
orque
W Ancho de | . czc-Ms Conexién modular lateral de la maquina
ncho de inserto
CZC-ws Conexion Modular del Lado de Trabajo
DC Diametro de corte
a Sistema de herramienta DCON-MS Diametro de conexion del lado de la maquina
LB4/LF DCX Diametro maximo de corte
LB2
. |. DHUB Diédmetro del cubo
BHTA2 «
KAPR Angulo del filo de corte de la herramienta
B4/ DCONMS | 15 e e = DCON-WS | BD1 KWW Ancho de la ranura de la llave
BD2 LF Longitud funcional
OAL LH Longitud de cabeza
e LU Longitud usable
1 .
Simbolos de propiedad RonbiedelniopiEcay MIID Identificacion del inserto
ADJ Tornillo de ajuste NOF Recuento de flautas
BD Diametro del cuerpo OAL Longitud total
CCKz Tamario de la llave del conector de corte RE Radio de esquina
CRKS Tamario de la rosca de la perilla de retencién de conexion RMPX Angulo méaximo de rampa
DC Diametro de corte SC Cadigo de forma de inserto
DCON-WS Didmetro de conexion del lado de la pieza de trabajo THUB Espesor del cubo
DCX Diametro maximo de corte wT Peso de item
H Altura del vastago ZEFF Recuento de filos efectivos
HF Altura funcional
LB Longitud del cuerpo
LF Longitud funcional
MBCB Perno de montaje, perno de abrazadera
SSL Longitud del tornillo de fijacion
SSZ Tamafio del tornillo de fijacion
WF Ancho funcional
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A

GRADOS &
ROMPEVIRUTAS

Los nuevos grados de Korloys son disefiados con sustratos 6ptimos por cada
aplicacion y son PVD recubiertos para temperaturas altas, alta dureza y resiste
oxidacion. Adicionalmente, la mejora de posttratamiento de recubrimiento proporciona
acabados superficiales superiores para garantizar los mas altos niveles de calidad y
productividad

Informacion técnica para
GRADOS & ROMPEVIRUTAS

Grados

A2  indice de Grados KORLOY

A3  Sistema de grados

A4 Selecciones de grados para fresado

Grados Rotativas

A5  Grados recubiertos con CVD

A6  Grados con recubrimiento PVD

A14  Grados de carburo sin recubrimiento
A15 Grados Cermet

A16 Grados recubierto con diamante
A17 Grados con recubrimiento DLC

A18 Grados de insertos PCD

A19 Rompevirutas para freasado

A26 Rompevirutas para brocado



Grados A
indice de Grados KORLOY

9 indice de Grados

ISO
i::f;liie Recubrimiento Grado Fresado ME;:::::)::IZ 3 (F?:ss::o)
Acero Acero inoxidable | Hierro fundido HRSA No ferroso | Endurecido

NCM325 P30-P40 M25-M35 .
NCM335 P35-P45 M30-M40 .

CVD NCM535 P30-P40 K20-K30 . .
NCM545 P40-P50 K25-K35 .
NC5330 P25-P35 M20-M30 K15-K25 . )
PC210F P10-P20 M10-M20 K10-K20 H10-H20 .
PC2005 P0O1-P10 K01-K10 HO1-H10 .
PC2010 P05-P15 K05-K15 HO05-H15 .
PC2015 P10-P20 M10-M20 K10-K20 H10-H20 .
PC2505 P0O1-P10 HO1-H10 .
PC2510 P05-P15 HO5-H15 .

Carburo PC3700 P30-P40 . .
recubierto | pyp PC5335 P30-P40 M20-M30 .

PC5300 P30-P40 M20-M30 K20-K30 S$15-S25 . . .
PC5400 P35-P45 M30-M40 K25-K35 S25-S35 . °
PC5535 P30-P40 M25-M35 K15-K25 S20-S30 H15-H25 .
PC6100 K05-K15 . .
PC9530 M25-M35 S20-S30 .
PC9540 M35-M45 S30-S40 . .
PC9570T P25-P35 M20-M30 K15-K25 .
ST30A P25-P35 °
No Ho1 K05-K10 N10-N20 . .
recubierto HO5 K10-K15 N15-N25 N
G10 K15-K20 .

Cermet | Norecubierto CN30 P25-P35 .
Recubierocondiamante |~ CVD ND3000 NO1-NO05 °
Recubierto| o PD1005 NO5-N10 o
con DLC PD1010 N10-N15 o

DP90 NO1-N20 .
pco M DPIso NOS5-N25 .
DP200 N10-N30 °

Grados & Rompevirutas Q 2



A Grados
Sistema de Grado

) Herramienta de Corte

Acero ST30A

Carburo sin . Hierro fundido  HO1  HO5 G0
Recubrimiento

| el
Cermet . Acero CN30
Recubierto con diamante . No ferroso  ND3000
Recubierto con DLC . No ferroso PD1005 PD1010
PCD . No ferroso DP90  DP150  DP200
D Aplicaciones
. Acero NC5330 NCM535 NCM545 NCM325 NCM335 PC3700 PC5300 PC5535 PC5400

M  Aceroinoxidable NC5330 NCM325 NCM335 PC9530 PC9540 PC5300 PC5535 PC5400 PC210F

Recubierto . Hierro fundido NC5330 NCM535 NCM545 PC6100 PC5300 PC5535 PC5400 PC2005 PC2010 PC2015  PC210F

fr::;:o . HRSA PC9530 PC9540 PC5300 PCS535  PC5400
. No ferroso ND3000 PD1005 PD1010
. Endurecido  PC2005 PC2010 PC2015 PC210F PC2505 PC2510
. Acero NC5330 NCMS535 PC3700 PC5300 PC5335 PC9540
Recubierto M  Aceroinoxidable NC5330 PC5300 PC533 PCO540
bpri':a . Hierro fundido NC5330 NCM535 PC6100 PC5300 PC5335 PC9540
indexable . HRSA PC5300 PC5335 PC9540
. No ferroso HO1

Recubierto . Acero PC9570T
para roscado . Hierro fundido PC9570T

3 0 Grados & Rompevirutas



Grados para fresado A

Selecciones de grados para fresado

) Sistema de seleccion

Pieza derabajo M  Acero inoxidable

ISO |P10 P20 P30 P40 P50 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30 K40 S10 S20 S30 S40 NO1 N10 N20 N30 HO1 H10 H20 H30
NC5330 ~ INC5330 00 I ND3000 s PC2005
PC3700 ~_IPC5300 PC5535 PC5300 PD1005 I PC2010
NCM535 . |PC9530 NC5330 -FP 5535 PD1010 = PC2015
RS:;:'I';;O PC5300 ~ PC5535 5300 PC5400 J— PC210F
PC5535 ~IPC5400 M535 s PC9530 I P (2505
PC5400 ~IPC9540 PC5400 1 PC9540 PC_5535 ﬁw
NCM545 NCM545
Cermet FCN30
DP90
PCD DP150
DP200
Carburo LH 1 Ho1
no mm ST30A == HO5
recubierto G10 HO5
9 Rango de aplicacion de los grados de fresado
. Acero M Acero inoxidable . Hierro fundido
= 500 £ 250 £ 400
£ £ £
£ £ £
S 400 s s NCM535
g NCM535 g NC5330 senn g 320
S S ‘ 3 pce100 NC5B30
S 30 PG3700 g 150 j = 8 o | PEEI0 R
el e} ! e}
E NC5330 NCMS545 3 ‘ 3 NCM545
8 200 B AN 8 100 PC5300 - 8 160 =
> > PC5400 <=5eess > PC5535 Ll
el el 4 el
100 PC5535 g 5 g 80 PC5300~ p5400 g
PC5400 8 8 3
& & ke
0 10 20 30 40 50 0 10 20 30 40 50 0 10 20 30 40 50
® E 2 £ 2 o : 3 $ ® E 2 ®
Corte Continuo  Interrupcién — Corte interrumpido Corte Continuo  Interrupcion  Corte interrumpido Corte Continuo  Interrupcion ~ Corte interrumpido
ligera intenso ligera intenso ligera intenso
. Metal no ferroso . Aleacion resistente al calor . Acero Endurecido
g 120 Moot £ 10 g 10
£ N £ £ PC2005
g 1000 [ g S g |-PE250% poonig
I g 80 PC5300 - A
£ PD1010 £ e \ PC2510
S 800 ~ 8 8
3 8 60 PC5535 3 60
§ 600 g PC9540 g
= - 1] \ = bes100 = PC2015 PC5535
kel kel (PC201F Including) kel
20| PD1005 e Hos| £ 2 g 20 e g
& 8 &
c c f =
° e ©
0 05 10 15 20 25 0 10 20 30 40 50 0 10 20 30 40 50
[ J E 2 E 3 [ ] E £ 3 [ J E 2 3
Corte Continuo Interrupcién  Corte interrumpido Corte Continuo Interrupcién ~ Corte interrumpido Corte Continuo Interrupcién  Corte interrumpido
ligera intenso ligera intenso ligera intenso
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A Grados para fresado

Grados recubiertos con CVD

Soluciones de fresado para acero y hierro fundido

NCMS535 / NCM545

- Mejor resistencia al astillado, resistencia al calor y al
agrietamiento: gracias al tratamiento aplicado al recubrimiento
- Mejora la resistencia al desgaste y al calor: sustrato de alta . Acero
A

D Rango de aplicacion

tenacidad y alumina CVD de alta funcionalidad = 50
€
§ 40 NCM535
£ 30
S NC5330
g 200
Recubrimiento de alta lubricacién con buen acabado § 100 §
superficial y resistencia a la soldadura. 2 g
©
Altimina funcional CVD con 0 10 20 30 40 50
resistencia al desgaste y al calor. ([ J E 2 £ 3
Corte Continuo \nterrupcién Corte _interrumpido
Sustrato de alta tenacidad con ligera intenso
conductividad térmica. . Hierro fundido
A
= 400
£
£ 3 NCM535
s PC6100 NC5380
5 240
° ‘ NCM545
:; 160 |
° PC5535 PC5400 B
° 80 PC€5300 3
2L &
.
0 10 20 30 40 50
([ £ J ®
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
- - - - ligera intenso
) Sistema de seleccion de grados con recubrimiento CVD
Pieza de trabajo | Tiposdemaquinado | Grado recomendado | Velocidad de corie Recomendado (nimin) | 1ISO Rango de aplicacion
P20
Carte NC5330 300 (200 ~ 400)
continuo P25
P
Corte P30 {  NC5330
Acero ’ NCM535 300 (200 ~ 400
Continuo ( ) p3s | Z NCM535
| N
Corte NCM545 200 (150 ~ 250) Pao0 —
interrumpido P45 \ NCM545
M20
Acero Corte NC5330 150 (120 ~180) | — | NC5330
Inoxidable | Continuo M30
NC5330 250 (200 ~ 300) «10
Corte ~
Hierro | oo Koo | < NC5330 | T
fundido NCM535 | 250 (200~300) | K30 | < Newmsas |
Corte general |  NCM545 200 (150 ~ 250) K40
) Caracteristicas del CVD para grados de Fresado
Grados CVD I1ISO Caracteristicas
P25 ~ P35 « Para fresado a alta Velocidad en acero y acero inoxidable
NC5330 M20 ~ M30 + Resistencia superior al desgaste y al despostillamiento en acero y acero inoxidable
K15 ~ K25 * MT-TiICN + Al203 + TiN
+ Excelente grado de fresado CVD para una alta productividad en grandes mecanizados de acero y hierro fundido a alta velocidad
P30 ~ P40 + Sustrato de alta tenacidad y conductividad térmica y capa de recubrimiento CVD de alta funcionalidad con resistencia al calor.
NCM535 . . . N . ) S
K20 ~ K30 + Alta resistencia al astillado, al calor y al agrietamiento gracias a un excelente postratamiento del recubrimiento
+ MT-TiCN + Al20s
« Para acero y fundicién con alta tenacidad
NCM545 P40 ~ P50 « Sustrato de alta tenacidad y capa de recubrimiento CVD de alta funcionalidad
K25 ~ K35 « Alta resistencia al astillado, al calor y al agrietamiento gracias a un excelente postratamiento

+ MT-TIiCN + Al2Os
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Grados para fresado A

Grados recubiertos con PVD

Inserto PVD para Fresado de Hierro Fundido

PC6100

- Grado de recubrimiento PVD de disefio dptimo para el fresado de fundicion

- La aplicacion de lon plus-Tech™, que aumenta la dureza y la adherencia de la capa, garantiza la resistencia al desgaste y a
las grietas térmicas.

- La tecnologia de tratamiento superficial del recubrimiento previene el astillado y las fracturas inesperadas.
- El sustrato 6ptimo para el corte de fundicion mejora la resistencia al desgaste y a las fracturas.

) Caracteristicas

Aplicacion de tecnologfa de revestimiento de superficie reforzada en la vanguardia
Aplicacion de un revestimiento de alta resistencia al agrietamiento térmico

Mayor adherencia en el filo

Aplicacion de una resistencia 6ptima al desgaste y a la fractura en el corte de hierro fundido

° Aplicacion de lon plus -Tech™ ] [ Aplicacion de una superficie de recubrimiento lisa ]

plus-Tech™

superficie recubierta lisa

[PC6100] [No aplicado] [PC6100] [ Existente]

* Efecto de la aplicacion de lon Plus - Tech™ _
(desgaste en el corte) : -
Aplicado : No aplicado
2 Rango de aplicacion
. Hierro fundido
A

€ 350
£
£ 30| Ppcet00
;,» - )\ PC5535
5 250 \ PC5300
(o)
g 20 PC5@
=]
8 150
2

100

50

[ E 2 ®
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
ligera intenso
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A Grados para fresado

Grados recubiertos con PVD

Grado de fresado especializado para acero

PC3700

- Excelente capacidad de arranque de viruta gracias a un sustrato resistente, especifico para acero, y a un recubrimiento PVD
lubricante de alta dureza.

- Calidad altamente resistente al astillado que minimiza la desviacion y prolonga la vida atil de la herramienta en diversas
condiciones de corte.

) Caracteristicas

[ Sustrato para aplicaciones generales de fresado de tratamiento de recubrimiento de acero y PVC. ]

Mayor resistencia a la soldadura y al astillado gracias a la tecnologfa de recubrimiento
multicapa de alta dureza y tratamiento lubricante.

Mecanizacién general garantizada gracias a materiales resistentes al desgaste y a la
rotura, optimizados para aplicaciones de fresado de acero.

- Superficie lisa gracias a un tratamiento superficial especial
— Evacuacion suave de la viruta, mejor resistencia al astillado y mejor acabado superficial de la pieza.

[ Tratamiento especial de la superficie del revestimiento ]

Excelente
resistencia al
desgaste y vida
estable de util

Muchas macroparticulas en la
. superficie recubierta’ .

[PC3700 ] [ Productos existentes]

No hay,macroparticulas en la
superficie recubierta!

2 Rango de aplicacion

Grados recomendados y condiciones de corte para aplicaciones de fresado tipo p

>
(2]
[1']
=
o

. Acero dulce, acero al carbono . Acero aleado . Preendurecido . et e s de dacn

4 y
S 300 =
€ €
£ PC3700 £ 280 | pe3700
g 275 B
9] s 240 |
§ 250 §
g 2 200
S 25 o
8 3
2 200 g 160
> s | A
> >
175 PC5300 120 & |
150 PC5535) - 80
15 PC5400) " -y
. PC2505
100 i H L.
® 3 ® 30 40 50 60
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido Dureza de la pieza de trabajo (HRC)
ligera intenso
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Grados para fresado A

Grados recubiertos con PVD

Grados con recubrimiento de PVD para fresado de acero inoxidable dificil de cortar

PC9540

- Grado de PVD optima para corte medio a desbaste y fresado muy interrumpido en acero inoxidable

- Mayor vida util de la herramienta debido a una mayor resistencia a la rotura al aplicar un sustrato de alta dureza que controla
el crecimiento de grietas

- Excelente y nueva pelicula de 6xido de PVD con resistencia a la oxidacion y al calor, superando el limite del mecanizado de
materiales dificiles de cortar.

- Maquinabilidad estable al prevenir soldaduras y astillas debido a la aplicacion de un tratamiento superficial de recubrimiento
especial

) Caracteristicas

Improved Acabado de superficie — Good welding resistance
PVD multilayer — Controlling crack growth

PVD dioxide film — Good oxidation and heat resistance

PVD nitride film — Good wear resistance

[ Nueva pelicula de didxido de PVD (comparacion de conductividad térmica) ] [ Tecnologia de tratamiento de superficies con recubrimiento especial ]

Superficie de recubrimiento lisa Sui)erficie dé recubrimiento_rugosa
[PC9540 ] [ Competidor (TiAIN) ] :
[PC95401] [ Grado existente ]
| . . .
Low Temperature High
D Rango de aplicacion
M Acero inoxidable . Aleacion resistente al calor
A A
€ 250 £ 100
€ E
£ £
g E
s 20 P50 g PC5300
S NC5330 S
S PC5535 S \
g 150 3 % 60 =l PC5535
°© 3 \
78, - é M \ PC9540
= PC9530 I =
PC5400 —P09540 Posso PC5400
50 20
» Tenacidad » Tenacidad
0 10 20 30 40 50 0 10 20 30 40 50
([ E 2 ® [ J E 2 7
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
ligera intenso ligera intenso
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A Grados para fresado

Grados recubiertos con PVD

Grados con recubrimiento PVD for finishing high Acero Endurecido

PC2005/ PC2010 / PC2015

- Linea de grados de acabado para acero para herramientas y acero para matrices de plastico

- PC2005 con sustrato y recubrimientos extremadamente duros

- PC2010 con filos de corte altamente endurecidos, ideal para acero preendurecido y corte interrumpido

- PC2015 para mecanizado de acero al carbono y fundicion, que demuestra un excelente rendimiento en materiales dificiles de corta

Dureza de la pieza de trabajo (HRC)

2 Guia de aplicacion por pieza de trabajo ) Caracteristicas
[ Grados y rompevirutas recomendados ] [ Comparacion de desgaste ]
. Hiero fundido .Acerocarbono . Pre Endurecido .ﬁwnwmmnmmm .Aceroa\eado Excelente
resistencia al
2 p
£ Lk -k
= “IRecubrimiento de dureza siper L. 411 ¥ W
€ PC2015-KF alta con proteccion térmica. il
S [PC2010] [ Competidor]
———
PC2010-KH [ Resultados de la conductividad térmica ]
PC2005-KH Carburo no Recubierto | Competidor (TIAIN) | PC2010
H .. | —~—— |
S wi
| |
2 30 4 50 60 ! !
l l
| |

|| | [ N, Temperature (C)
20 3% 5 70 8 101 117 13 150 186 250

« Se aplicé un recubrimiento de proteccion térmica para evitar el
agrietamiento térmico.

« EIWC ultrafino se combind con altos contenidos de cobalto para
ser Optimizado para el mecanizado de acero preendurecido

Grados con recubrimiento PVD para desbaste de acero altamente endurecido

PC2505 / PC2510

- Serie de grados de desbaste para acero altamente endurecido

« PC2505 con excelente resistencia al desgaste, ideal para el mecanizado de acero para matrices y aceros de alta dureza superiores a
HRC50.

» PC2510 con tenacidad estabilizada, ideal para corte interrumpido de acero de alta dureza y corte hiimedo con choque térmico intenso.

2 Guia de aplicacion por pieza de trabajo ) Caracteristicas

[ Grado recomendado y rompevirutas ] [ Sustrato uItraflno de alta tenacidad ]
.Acmduue‘koemmm .Aceroa\eado .PreEndurecwdo .Amunhmnrmdeam‘m R N

X

= resistencia al IB-J_ Y .

£ desgastt [N (.4 \ > Al

£ | pcaroo hor s "’ x B A
\ »

é» 04 [ e PCF B .ﬁ 5 "f N"A a‘ W 'Tr_

;O)J 200 b e Fts ‘\!" "}0¢‘\"'( ‘v‘ pl

% UItra fine Grado Fine Grado

RGN . : -

2 PC5400 [ Tratamiento de la superficie ]

120 | — ——==F | v \ L "

80 PC2510. g .
ha— PC2505

40 :
30 40 50 60

Dureza de la pieza de trabajo (HRC)

Después del tratamiento de la superficie Recubrimiento Normal
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Grados para fresado A

Grados recubiertos con PVD

Grado PCD Universal

PC5400

- Nueva capa de recubrimiento PVD con alta tenacidad y lubricacion
- Alta adherencia y tenacidad entre el sustrato y la capa de recubrimiento
- Excelente resistencia del filo de corte y al astillado que garantiza una maquinabilidad estable para P, M, K, S.

) Caracteristicas

H = Recubrimiento de alta dureza

L ) *Load S = Recubrimiento de alta tenacidad
Lubricacién mejorada

Alta tenacidad y fuerte adherencia

Sustrato ultrafino de alta
tenacidad

Load : 60kg Crack1

Crack?

“Crackd
Cracks

Sin formacion de grietas cracas \  Grietas

Recubrimiento de alta Recubrimiento Normal

2 Rango de aplicacion

. Acero M Acero inoxidable . Hierro fundido . Aleacion resistente al calor
= 300 < 160 PC5300 < 275 c 920
£ PC3700 £ e £ £
% 275 £ 140 5535 £ 250 PCGidO % 80
o o
o 250 — 5 120 205 [ e > | PCS300
g £ g PC5535 g \PC5535
S 225 5535 8 100 8 200 S 60 ;
[0 jo) i
5 0 ; s 5 FC3900 5 % C5400-
L g 80 S
é 175 ‘PCJBOO é . PC5400 J é 150 é 40
> 150 J 2 2 15 2 3
125 PC5400 J 40 PC9540 100 P65400 ] 20
PC9540
100 20 75 10
[ L o [ ] £ ® [ £ o [ £ £
Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte
ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido
intenso intenso intenso intenso
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A Grados para fresado

Grados recubiertos con PVD

Grado universal exclusivo para inserto de broca indexable

PC5335

- Excelente estabilidad de mecanizado gracias a un sustrato ultrafino de alta tenacidad.
- Corte mejorado gracias a una capa de recubrimiento altamente lubricada con resistencia a la soldadura.
- Grado 6ptimo y general en diversas perforaciones.

) Caracteristicas

( Aplicacion del exclusivo recubrimiento PVD KROEX-tech™ y un sustrato optimo para el taladrado. ]
Buena resistencia a la soldadura gracias a la aplicacién de una capa de recubrimiento lubricada.
Equilibrio entre la resistencia al desgaste y al astillamiento gracias a una capa de alta dureza y una capa de alta tenacidad.

Buena resistencia a la fractura y estabilidad de corte gracias a un sustrato de alta tenacidad para el brocado.

[ Point polishing-Tech™ ]

Excelente
resistencia al
ESEL

[PC5335] [ Competidor]

» Forma estable del filo de corte » Fractura del filo de corte por desgaste por fragilidad

- Estabilidad de corte mediante tecnologia de pulido de puntos, tecnologia de tratamiento especial de filo de corte

D Rango de aplicacion

. Acero M Acero inoxidable . Hierro fundido . Aleacion resistente al calor
€ 220 € 180 = 270 € 120
€ PG3700 € PC5300 € PC6100 £
£ £ £ £ PC5300
> 180 > 150 > 225 PC5300 > 100
g g g g
8 3 3 8
8 160 8 120 3 180 8 80
8 8 8 8
3 120 2P rebE 3 1% 360
2 2 2 2
PC5335
80 60 90  — 40
PC9540
40 30 45 20 .
PC9540
[ £ ® [ £ ® [ ] £ ® [ £ ®
Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcion Corte
ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido
intenso intenso intenso intenso
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Grados para fresado A

Grados recubiertos con PVD

Inserto PVD para fresado general

PC5535

- Uso general gracias a la alta tenacidad del sustrato, con un equilibrio perfecto entre resistencia al desgaste y tenacidad.

- Maximizacion de la vida util de la herramienta gracias a la tecnologia Omega, lo que soluciona los principales problemas del
fresado.

- Corte estable gracias a la tecnologia Edge, que previene la soldadura, el astillado y las fracturas inesperadas.
- Grado con recubrimiento de PVD optimizada para fresado general.

) Caracteristicas

Omega-Tech™ - PVD aplicando la tecnologia de recubrimiento por fusion PVD ]
Rendimiento de recubrimiento maximizado mediante la aplicacion de la exclusiva tecnologia de recubrimiento por fusion PVD

Mayor adherencia entre el sustrato y la capa de recubrimiento gracias a la aplicacién de una capa de nuevo disefio.

Sustrato de alta calidad con un equilibrio perfecto entre resistencia al desgaste y tenacidad.

[ Omega-Tech™ [ Edge-Tech ™ - Aplicacion de tecnologia de borde altamente lubricado ]

-
Sistema de fusion
~ " multicomponente

«

[PC55351] [ Competidor] [PC55351] [ Competidor]
« Una fuerte capa de revestimiento que unifica varios componentes « Previene la soldadura, el astillado y las fracturas inesperadas.
« Uso general y rendimiento de corte mejorados debido a mayor » Mayor vida Gtil de la herramienta y corte estable.

estabilidad mecanica y quimica

2 Rango de aplicacion

. Acero M Acero inoxidable . Hierro fundido . Aleacion resistente al calor
< 300 < 160 PC5300 < 25 < 920
£ PC3700 £ A £ £
E 215 E 140 R £ 250 — E 80
g’ 250 \ g o S 205 PCG‘]OB\ 9 - PC5300
= g 120 1= 'PG5535\ S g i)
S 25 e 8 0 8 200 S 60
; P °© i i
S 20 g ARV p&gs S 5 PC5535
e PC5300 5 8 3 S
8 175 g BC5400 3 150 ] 3 40 1 \I\
2 150 g 60 2 i S RC5400
D
125 FCoslo 4 = 100 Peesm 20 ]
PC9540
100 20 75 10
[ ] k£ J £ [ ] k£ J £ [ J £ Z £ [ ] £ £
Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte Corte Continuo  Interrupcioén Corte Corte Continuo  Interrupcién Corte
ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido ligera interrumpido
intenso intenso intenso intenso
H Acero Endurecido PC5300
PC5535
PC2510
J
[ HRC40~50 F ) HRC30~40 2
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
ligera intenso
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A Grados para fresado

) Sistema de seleccion de grados con recubrimiento PVD

Pieza de Tipo de Grado Velocidad de Corte 1SO Rando de aplicacion
trabajo Mecanizado | recomendado | Recomendada (m/min) 9 P
Corte Continuo|  PC3700 235 (180 ~ 290) P30 |
PC3700 [ PC5300 PC5535
Acero Corte PC5300 195 (150 ~ 240) | P40 < PC5400 |
niertumoido | pG5400 145(80 ~210) | P50
PC5300 130 (100 ~ 160) | M20
Corte Continuo PC5300 —— —2
P PC9530 130 (100 ~ 160) | M30 PC9530 PC5535 PG540
inoxidable . PC5400 120 (95 ~ 155) | M40 PC9540
nieumoido | pcos40 110 (80 ~ 140) | M50
Corte Continuo|  PC6100 180 (140 ~ 230) K10 < PC6100 |
Hierro
h PC5300 145 (110 ~ 180 K20
fundido Corte. ( ) (WL PC5300 |
inemumoido | pc5400 125 (85~ 160) | K30 {_PC5400 |
Corte Continuo|  PC5300 55 (40 ~ 70) S20 PC5300 | |
PC9530 < PC5535 |
HRSA Core PC5400 40 (30 ~ 50) S30 PC5400 | oCo540 F
inlerumpido | pcg540 40 (30 ~ 50) S40
PC2005 60 (40 ~ 80) Ho1 |
PC2010 55 (40 ~ 70) H10 e '< PC2010 e {"pc2510
Acerode | .\ o i PC2015 |‘< PC210F i
alta dureza PC2015 50 (35 ~ 65) Heo
PC210F 50 (35 ~ 65) H30

) Las caracteristicas de los grados recubiertos con PVD

Grados Recublertocon PVD ISO Caracteristicas
PC3700 P30 ~ P40 + Calidad exclusiva para fresado de acero  + Recubrimiento multicapa lubricado y de alta dureza
+ Calidad universal superior para acero, fundicion, materiales dificiles de cortar y acero inoxidable.
PC5300 P30~P40  K20~K30 | El nuevo recubrimiento y el grano ultrafino proporcionan resistencia al desgaste y a la oxidacion
M20~M30 S15~825 '
+ Recubrimiento nuevo de serie TIAIN
PC5535 ;gg ~ |\P/|A:f3% ﬁ?g ~ f‘gg + Uso general para el fresado de todo tipo de materiales de pieza: P, M, K,Hy S
K15 ~ K25 « Larga vida Util y mecanizado estable gracias a las tecnologias PVD Omega y Edge.
+ Grado universal para el mecanizado interrumpido de acero, fundicion, materiales dificiles de mecanizar y acero inoxidable con
PC5400 P35 ~ P45 K25 ~ K35 magquinabilidad estable.
M30~M40  825~835 |« Nueva capa de recubrimiento de alta tenacidad y lubricacion sobre sustrato de grano ultrafino de alta tenacidad.
+ Nuevo recubrimiento de la serie AICIN.
+ PVD lon plus-Tech™ proporciona una larga vida Util y estabilidad a la herramienta.
PC6100 K05 ~ K15 « El sustrato 6ptimo para el corte de fundicion con tecnologia de adherencia del recubrimiento garantiza una vida Util prolongada de la
herramienta.
« Corte medio a basto de materiales dificiles de cortar, como acero inoxidable, acero Cr-Ni, etc.
PC9530 '\s/lgg : ’\Sﬂsg « El sustrato submicrénico mas resistente proporciona un excelente rendimiento de corte a alto avance.
+ Recubrimiento de TIAIN.
M35 ~ M45 . . o . . . .
PC9540 330 ~ S40 + Grado exclusivo de alta tenacidad para fresado de acero inoxidable  + Pelicula de didxido de PVD con buena resistencia al calor
PC2005 Egl ~ Elg « Exclusivo para fresado laser en el fresado de piezas de alta dureza y acero para moldes de prensa
Ko1 ~K10 + Méxima resistencia al desgaste gracias a la alta dureza del sustrato y el recubrimiento  + Recubrimiento K-Brown de ultraalta dureza
HO5 ~ H15 * Exclusivo para Laser Mill en el fresado de acero preendurecido y acero para moldes de plastico.
PC2010 P05 ~ P15 + High Dureza enhanced Filo de Cortes due to ultra fine grain and high contents binder for expanding Aplicacion range to high Dureza
K05 ~ K15 steel and pre-hardened steel.  + Recubrimiento K-Brown de ultra alta dureza.
PC2015 H10 ~ H20 P10 ~ P20 | * Exclusivo para fresado laser en acero al carbono y fundicién.  *Recubrimiento de plata K altamente lubricante.
M10~M20 K10 ~K20 | - Capa de recubrimiento lubricante y sustrato de alto contenido para el mecanizado de acero dulce y materiales fundidos de dificil corte.
+ Grado de fresado de alta velocidad para acero endurecido, fundicion y acero inoxidable (Laser Mill)
PC210F H10~H20  P10~P20 El nuevo recubrimiento y el grano ultrafino proporcionan resistencia al desgaste y a la oxidacion
M10~M20 K10 ~ K20 '
+ Nuevo recubrimiento de la serie TIAIN.
PC2505 HO1 ~ H10 + Grado de desbaste para acero de alta dureza y acero para matrices prensadas.
P01 ~P10 « Excelente resistencia al desgaste, ideal para el mecanizado de acero para matrices y acero de alta dureza superior a HRC50.
PC2510 HO5 ~ H15 + Grado de desbaste para acero preendurecido y acero para matrices de plastico.
P05 ~ P15 + Tenacidad estabilizada, ideal para corte interrumpido de acero altamente endurecido y corte himedo con chogue térmico intenso.
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Grados para fresado A

Grados Carburos no Recubiertos

Grados de carburo sin recubrimiento para aplicaciones de torneado de titani

HO1

- Mayor resistencia al desgaste y al astillado gracias al uso de un sustrato ultrafino.

- Mejora de la resistencia a la soldadura y al astillado gracias al tratamiento superficial
especial y al filo afilado del rompevirutas VP.

- Excelente vida dtil de la herramienta en el acabado de aleaciones de titanio a alta
velocidad.

HO5

- El primer Grado recomendado para el mecanizado de aleaciones de titanio en diversas
condiciones de corte.
- Mejora la resistencia a la soldadura y al astillado gracias al tratamiento superficial especial y ST S Ay U
al filo afilado del rompevirutas VP. Lt :3'; I AL e 2
i . o > o s 'z ]
- |deal para cortes medios de aleaciones de titanio.

2 \““‘i'i e :\ 'l
___.“r- d)

2 Alineacion de grados

Titanium alloy

=
£ 3 3
e 100 S [
T . :
< .
o)
=
Q
o
(o)
el
el
@
ke B
38 ;
° ‘ H05 |
401 e I
: : Avance, fn (mm/rev)
[ J E 2 %
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
ligera intenso

) Sistema de seleccion de calidades de carburo sin recubrimiento

' . Grado Velocidad de Corte L
Pieza de trabajo recomendado | Recomendada (m/min) I1ISO Rango de aplicacion
Acero ST30A 80(60 ~ 100) P30 < ST30A L
HO1 120(90 ~ 150) Ko1
Hierro fundido Hos 105(80 ~ 130) K10 TR
G10 90(65 ~ 115) K20 G10
Metal no ferroso HO1 440(220 ~ 660) N10
(Aleacion de aluminio, HO1 I
Aleacion de cobres) Ho5 395(195 ~ 595) N20 { Ho5 |

D Aplicacion Principal

Pieza de trabajo Composicion Caracteristicas Pieza de trabajo
WC-TiC-TaC-Co Resistencia al calor, excelente resistencia a la deformacion plastica. Acero al carbono, acero aleado, acero inoxidable
M ‘ WC-TiC-TaC-Co Herramientas generales con resistencia al calor estable y firme. Acero al carbono, acero aleado, acero inoxidable, acero fundido
WC-Co Altaresistencia y resistencia superior al desgaste Hierro fundido, metal no ferroso, pléstico, etc.
- WC-Co Excelente resistencia al desgaste y al astillado Aleacién de titanio
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A Grados para fresado

Grado cermet para fresado de acero

CN30

- El sustrato de alta dureza garantiza una larga vida (til de la herramienta en fresado de alta velocidad.
- El filo de corte de alta tenacidad garantiza una larga vida util de la herramienta, incluso en mecanizado de alto impacto.
- El sustrato quimicamente estable proporciona un excelente acabado superficial de la pieza.

) Sistema de seleccion

Pieza de Tipo de Velocidad de corte L
trabajo Mecanizado B Recomendado (m/min) = RETEE 6 A A
l Acero | Corte CN30 150 (100 ~ 200) | P30 < CN30
interrumpida
) Las caracteristicas de los grados de cermet
Grado ISO Caracteristicas

- Para fresado de acero

CN30 P25 ~ P35 )
- Cermet de alta tenacidad

) Las propiedades fisicas de los grados de cermet

Pieza de trabajo Grado Dureza (Hv) TRS (kgf/mm2) SG (g-cm-3)

l Acero CN30 < 1500 240 < 70~73
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Grados para fresado A

Grados recubierto con diamante

Grado recubierto con diamante para acero no ferroso

ND3000

- Recubrimientos de diamante cristalino SP3 de alta pureza y dureza
- Mayor adhesion entre las capas recubiertas y el sustrato especializado para recubrimientos de diamante
- Excelente vida util de la herramienta al mecanizar grafito y ceramica

) Caracteristicas

ND3000 Seccion transversal de las capas recubiertas del ND3000

Tecnologia de recubrimiento de microdiamante

Tecnologfa de recubrimiento de alta adherencia

2 Rango de aplicacion

. Metal no ferroso

€ 1200
£ ND3000
S qo00 [
£
S o PD1010
3
g 600
2
400
HO1 \
200 PD1005 HOS|
Tenacidad
0 05 10 15 20 25
[ J E 2 £
Corte Continuo Interrupcion Corte interrumpido
ligera intenso
D) Sistema de seleccion
Pieza de trabajo Grado ISO Rango de aplicacion
Grafito/ ND3000 NO1
Ceramica /—
No ferroso { ND3000
Aleacion de I1A ND3000 NO05

D Las caracteristicas de los grados recubiertos de diamante

Grado 1ISO Caracteristicas

+ Para desbaste continuo de grafito, cerdmica y aleaciones de Al a altas velocidades
ND3000 NO1 ~ NO5 + Rendimiento de corte excepcional gracias a su alta resistencia al desgaste y al descascarillado.
+ Recubrimientos de diamante de alta dureza y alta pureza, estructura cristalina SP3
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A Grados para fresado

Grados recubiertos con DLC

Insertos recubiertos de DLC para acero no ferroso

PD1005/ PD1010

- Tecnologia de recubrimiento DLC de alta dureza y baja friccion
- La lubricacion y la maxima resistencia al desgaste aumentan la maquinabilidad y la calidad del mecanizado
- El sustrato 6ptimo para cada pieza garantiza una vida util estable y prolongada de la herramienta

- Para el mecanizado de metales no ferrosos como aluminio, aleaciones de Al-Si, cobre, etc.

D Caracteristicas
Grado Resistencia al desgaste y resistencia ala soldadura | Acabado de superficie | Rizo de chip
Carburo no
recubierto
Superficie de revestimiento lisa Recubrimiento DLC duro
DLC
PD1010
2 Rango de aplicacion
. Metal no ferroso
5 [ ] E 2 ®
% Corte Continuo Corte Interrumpido ligero  Corte Interrumpido pesado
g
£ 2000 .
S » Serie ND
% (Grado recubierto de diamante)
2 1500
Ke}
2
1000
500
0 Si Content (%)
D Sistema de seleccion
Pieza de trabajo Grado ISO Rango de aplicacion
Aluminio y cobre PD1005 NO5
(metales blandos no ferrosos) m
» i, PD1005 N
No ferroso Aleacion de aluminio N10
PD1010 :Pmmo
Aleacion de Al-Si ' PD1010 N1
(metales no ferrosos endurecidos)
) Las caracteristicas de los grados de recubrimiento DLC
Grado ISO Caracteristicas
® Para el mecanizado continuo y de alta velocidad de aluminio y cobre.
PD1005 NO5~N10 o Alta resistencia al desgaste y a la soldadura, lo que garantiza una buena maquinabilidad.
e Alto rendimiento del recubrimiento DLC con alta dureza y baja friccién.
¢ Para mecanizado medio-alto e interrumpido de aleaciones de aluminio y aleaciones de Al-Si
PD1010 N10~N15 e Vida util estable gracias a la resistencia al astillamiento del sustrato
® Recubrimiento DLC de alto rendimiento con alta dureza y baja friccién
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Grados para fresado A

Grados de insertos PCD

Grado de inserto PCD para acero no ferroso

DP90 / DP150 / DP200

- Excelente vida util para aleaciones de aluminio y cobre.
- Excelente vida util para ceramica, aluminio con alto contenido de silicio y roca o piedra.
- Excelente vida util para caucho, carbono, grafito y madera.

) Caracteristicas

Los productos PCD KORLOQY se fabrican con puntas de PCD de alta calidad a temperaturas y presiones ultraaltas. La punta de
PCD esta soldada a la plaquita de carburo KORLOY certificada.

Los productos PCD de alta calidad KORLOY satisfacen una amplia gama de necesidades de aplicacion en torneado, fresado y
fresado frontal.

) Grado PCD
Tamaiio de grano
Grado Caracteristicas Aplicacion ( 9 .Fuerzz:: el
m) resistencia(Gpa)
Carburo cementado
Se ha utilizado un grano grueso de diamante para obtener una Desbaste ceramico
DP90 excelente resistencia al desgaste, suficiente para mecanizar aleaciones Aleacion de aluminio con 25~30 =1.10
de aluminio con alto contenido de silicio y carburo cementado. alto contenido de silicio
Roca, piedra
Gracias al uso de grano de diamante fino con buena propiedad de Aleacpn de allgm|n|o con alto
iy . contenido de silicio .
DP150 union, es adecuado para el mecanizado de metales no ferrosos y » 5~10 =1.95
} Aleacion de cobre y bronce
grafito.
Caucho, madera y carbono
El uso de grano de diamante ultrafino permite obtener filos de corte Plastico
DP200 afilados. Por lo tanto, es un grado adecuado para mecanizar materiales Madera ~2 =2.45
no ferrosos Acabado preciso del aluminio
D Condicion de corte recomendada
) ) Velocidad de corte Avance Velocidad de avance Grado recomendado
Pieza de trabajo X ° o
(m/min) Torneado(mm/rev) Fresado(mmt) (mm) 1- 2.
Aleacion de aluminio (4%~8%Si) 1000 ~ 3000 0.1~0.6 ~3 DP150 DP200
Aleacion de aluminio (9%~14%Si) 600 ~ 2500 0.1~0.5 ~3 DP150 DP200
Aleacién de aluminio (15%~18%Si) 300 ~ 700 0.1~0.4 ~3 DP150 DP200
Aleacion de cobre y bronce ~ 1000 0.05~0.2 ~3 DP150 DP200
Plastico reforzado ~ 1000 0.1~0.3 ~2 DP150 DP200
Madera ~ 4000 0.1~0.4 - DP150 DP200
carburo cementado 10 ~30 ~0.2 ~0.5 DP90 DP150
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A Guia de rompevirutas

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

o

Para desbaste

E « Posibilidad de aumentar la productividad

g 0.10~0.30 mediante un mayor avance y profundidad.

g 1.0~5.0 « Excelente resistencia térmica gracias al disefio
especial del rompevirutas en la cara superior de
la plaquita.

Para desbaste

« Posibilidad de aumentar la productividad

0.20~0.40 mediante un mayor avance y profundidad.
2.0~14.0 « Excelente resistencia térmica gracias al disefio
especial del rompevirutas en la cara superior del
inserto.

Para mecanizado de aluminio

« Filo de corte afilado para una carga de corte baja,
1.0~8.0 ideal para mecanizar acero, materiales dificiles de
cortar y aluminio.

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

.05~0.30 - Baja resistencia al corte para cortes ligeros y
mecanizado de materiales dificiles de cortar con
excelente vida Util de la herramienta y rugosidad
superficial.

Serie Rich Mill-RM3

Para corte general

« Disponible para la mayorfa de aplicaciones con
disefio universal para fresado general.

Para mecanizado de aluminio

0.05~0.25 « El disefio de filo afilado garantiza una baja
resistencia al corte y un excelente mecanizado en
materiales dificiles de cortar, aluminio y
mecanizado ligero.

0.3~14.0

Para cortes ligeros

0.05~0.30 « El disefio del rompevirutas de baja fuerza de corte
garantiza una mayor vida Util de la herramienta y
un excelente mecanizado en materiales dificiles
de cortar y mecanizado ligero

0.5~14.0

E‘a@
‘AEEL RV AR A AR

Para corte general

0.05~0.30 .
« Disefio de geometria adecuado para fresado

1.0~14.0 general con rangos de mecanizado mas amplios.

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.
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Guia de rompevirutas A

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

;

Para mecanizado de aluminio

0.05~0.20 « Filo alflllado especwah.zado para e'l megamzado de
aluminio que garantiza su maquinabilidad.

« El tratamiento de pulido superficial proporciona un
buen flujo de viruta y resistencia a la soldadura.

'

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

+ Rompevirutas de baja carga de corte para cortes
0.05~0.25 ”gerg’s Jacarg P

« Larga vida Util de la herramienta y alta calidad de
mecanizado en materiales dificiles de cortar.

Serie Rich Mill-RM6

Para corte general

« Forma de disefio 6ptimo para fresado en
1.0~8.2 escuadra general en varios rangos de corte

Para mecanizado de aluminio

« Elfilo afilado y la cara superior lubricada ofrecen
un excelente flujo de viruta y resistencia a la
soldadura en el mecanizado de aluminio.

Para cortes ligeros

« El disefio del rompevirutas de baja fuerza de corte
garantiza una mayor vida Util de la herramienta y

0.3~6.0 ; ] .

un excelente mecanizado en materiales dificiles

de cortar y mecanizado ligero.

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

Serie Rich Mill-RM8

0.05~0.30 - Rompevirutas con baja resistencia a la carga de
corte. Garantiza una larga vida Util de la

0.3~6.0 )

herramienta y una alta calidad en el corte de

materiales ligeros y dificiles de cortar.

Para corte general

0.5~6.0 « Disefio de geometria adecuado para fresado
e general con rangos de mecanizado més amplios.

Para cortes ligeros

.
(rrryEmwy

- El disefio del rompevirutas de baja fuerza de corte
0.5~5.0 garantiza una mayor vida Util de la herramienta y
un excelente mecanizado en materiales dificiles
de cortar y mecanizado ligero.

Serie Rich Mill

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.
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A Guia de rompevirutas

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

Para corte general

-RMT8

« Disefio de geometria adecuado para fresado
general con rangos de mecanizado mas amplios.

Rich Mill

Serie

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

0.05~0.30 « Vida (til estable de la herramienta y buena calidad
de corte en materiales dificiles de cortar gracias a la
superficie de doble alivio positivo inverso y al
rompevirutas de baja carga de corte

Para corte de alta dureza

« Vida Util estable de la herramienta y buena calidad
0.5~5.5 de corte gracias a la superficie de doble alivio
positivo inverso y al rompevirutas de alta rigidez.

Serie Rich Mill-RM8-X

SAGX

N
YN
$ I [T
s
) [
T

Para corte general

« Para rango de corte general con forma éptima para
fresado general

SNMX

Para corte de HRSA

« Excelente rendimiento de corte en STS resistente al
1.0~3.0 calor, corte con filo plano de tipo neutro y
rompevirutas afilado.

-RM14

Neutral

Para corte de hierro fundido y STS

Serie Rich Mill

« Excelente rendimiento de corte en STS general y
1.0~3.0 corte de fundicion gracias a su filo helicoidal a
derechas y rompevirutas afilado.

Mano derecha

Para mecanizado de aluminio

0.05~0.30 - El disefio de filo afilado garantiza una baja
resistencia al corte y un excelente mecanizado en
materiales dificiles de cortar, aluminio y mecanizado
ligero.

Para cortes ligeros

Serie Rich Mill-RM16

0.05~0.40 « El disefio del rompevirutas de baja fuerza de corte
0.3-5.5 garantiza una mayor vida Util de la herramienta y un
A excelente mecanizado en materiales dificiles de
cortar y mecanizado ligero.

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.
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Guia de rompevirutas A

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

_m Para mecanizar materiales dificiles de cortar

0.05~0.35
0.3~5.5

« Baja resistencia al corte para una excelente vida util
de la herramienta y una rugosidad superficial 6ptima
en el mecanizado de materiales dificiles de cortar.

Para corte general

o

.10~0.45
0.5~5.5 - Disefio de geometria adecuado para fresado
- general con rangos de mecanizado més amplios.

Serie Rich Mill-RM16

Para el acabado de fresado (Wiper)

0.05~0.30

« Elinserto limpiador proporciona una rugosidad
0.3-2.0 piacer prop 9

superficial mejorada gracias a su filo especial.

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

-

« Vida Util de la herramienta estable y rendimiento de
corte en materiales dificiles de cortar desde el lado
de sujecion duro, lo que evita la revolucion positiva
inversa y un rompevirutas de baja resistencia al
corte.

Para mecanizado de aluminio

« Elfilo afilado y la cara superior lubricada ofrecen un
0.5~16 excelente flujo de viruta y resistencia a la soldadura
en el mecanizado de aluminio.

e .-

(RN

Para cortes ligeros

0.05~0.15 - El disefio del rompevirutas de baja fuerza de corte
0.5~16 garantiza una mayor vida Util de la herramienta y un

. excelente mecanizado en materiales dificiles de
cortar y mecanizado ligero.

Para corte general

Serie Alpha Mill

0.10~0.25
« Disefio de geometria adecuado para fresado

0.5~16 general con rangos de mecanizado mas amplios.

r

LK SK

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

« El rompevirutas con baja resistencia al corte
0.5~16 garantiza una maquinabilidad superior en materiales
dificiles de cortar.

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.
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A Guia de rompevirutas

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

Para desbaste (nick)

0.10~0.25

0.5~16 « El disefio para un facil corte de viruta garantiza una
alta maquinabilidad en el desbaste.

Serie Alpha Mill

FLrer
10017 7 700

Para corte general

0.05~0.35
« Forma para fresado general con la mayoria del
rango de corte

1.0~16.5

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

Serie Alpha Mill-X

0.05~0.30 - Rompevirutas para corte con baja carga de corte.
Garantiza una larga vida Util de la herramienta y un

1.0~16.5 ) . )

mecanizado de calidad en cortes ligeros y

mecanizado de HRSA.

Para cortes ligeros

« Disefio especial para cortes ligeros de materiales
gomosos, como acero inoxidable y materiales
dificiles de mecanizar. Proporciona un acabado
superficial fino y una mayor vida Util de la
herramienta.

.05~0.20

Para corte general

0.05~0.30 - Disefio rompevirutas para cortes generales. Ofrece
1.0~5.0 una amplia gama de aplicaciones.

- Disponible en tipos rectificado y sinterizado.

Para desbaste

Serie Future Mill

0.05~0.35 «La mgyor rgsistencwa del filo de cgrte pr‘oporciona
una vida Util estable de la herramienta, incluso en
1.5~5.0 caso de cortes severos con desbaste intenso,
intermitente y pesado.

Para mecanizado de aluminio

0.10~0.35 « Elfilo afilado y la cara superior lubricada ofrecen un
excelente flujo de viruta y resistencia a la soldadura

0.5~5.0 h o

en el mecanizado de aluminio.

Para mecanizado de aluminio

;

0.30~0.60

0.3~6.0 « Excelente rugosidad superficial gracias a su
superficie pulida en el mecanizado de aluminio

Serie Future Mill P-posi

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.
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Guia de rompevirutas A

Rompevirutas para freasado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Filo de Corte 005 010 015 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

3
o
Q
]
S

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

.

« Filos de corte de baja resistencia al corte y alta
0.3~3.0 dureza para una excelente rugosidad superficial en
el mecanizado de titanio e Inconel.

Para cortes ligeros

0.12~0.50

0.3~6.0 - Baja resistencia de corte para cortes ligeros

Para corte general

0.20~0.70

0.3~6.0 « Uso universal para la mayoria de aplicaciones de
fresado.

None C/B

Para mecanizar acero de alta dureza

05305 + |deal para mecanizar acero para moldes de alta
dureza y aleaciones resistentes al calor.

Serie Future Mill P-posi

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

d

« Vida til de la herramienta estable y rendimiento de
corte en materiales dificiles de cortar gracias al
rompevirutas de baja carga de corte.

Para corte general

« Para rango de corte general con forma éptima para
fresado general

Serie Triple Mill

Para cortes ligeros

« El rompevirutas para corte con baja carga de corte

0.1~0,4 es optimo para cortes ligeros.

N
CRIAN 8 LR A

HFM

o

None CB

Para mecanizar acero de alta dureza

« La forma con filo duro es éptima para el mecanizado

0.1~04 de aceros de aleacion de alta dureza.

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.

Grados & Rompevirutas Q 24



A Guia de rompevirutas

Rompevirutas para freasado

Imagen Filo de Corte

Rango de aplicacion

0.05

Avance rate fn (mm/rev)

010 015 020 0.25 0.30

035 040 0.80

1.20

140 1.60

0.1

Velocidad de avance ap (mm)

0.5 1 2 3 4

5 6 8

10

15

20

Caracteristicas

0.2~1.0

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

« Rompevirutas para corte con baja carga de corte y
filo duro que garantiza un mecanizado de alta
calidad.

HFMD

0.2~1.0

0.30~1.0

Para cortes ligeros

« El rompevirutas para corte con baja carga de corte
es para cortes ligeros.

0.2~1.0

0.30~1.20

Para corte general

« Forma para mecanizado general con alto avance
disponible para la mayoria de los rangos de
mecanizado.

1.0~16.5

Para mecanizado de aluminio

« Sharp cutting edge for aluminum machining
ensures good machinability

- Buffed surface realizes chip flow and welding
resistance

Eﬂ’éQEQE Qé

TP2P

0.05~0.25

Para mecanizar materiales dificiles de cortar

« Rompevirutas para corte con baja carga de corte.
Garantiza una larga vida Util de la herramienta y un
mecanizado de calidad en cortes ligeros y
mecanizado de HRSA.

" @

0.05~0.25

Para corte general

« Forma especializada para ranurado general
aplicable en la mayoria de los rangos de corte.

d

Pro-XL Mill

0.05~0.20

Para mecanizado de aluminio

« Filo de corte afilado con pulido superficial para el
mecanizado de aluminio, que garantiza el flujo de
viruta y la resistencia a la soldadura.

;

vV e e Vrwumvw

Pro-V Mill

0.10~0.30

1.0~17

Para mecanizado de aluminio

« La forma para ranurado general es aplicable en la
mayoria de los rangos de corte.

25 0 Grados & Rompevirutas

Aviso: Los rangos de aplicacion se basan en el material de corte principal.



Guia de rompevirutas A

Rompevirutas para brocado

Rango de aplicacion
Avance rate fn (mm/rev)
Imagen Filo de Corte 005 010 045 020 025 030 035 040 080 120 140 1.60 Caracteristicas

Velocidad de avance ap (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

Para corte general

0.04~0.20 ) ) !
« Rompevirutas con filo de corte resistente para

60~300 aplicaciones universales con acero, acero
inoxidable y fundicion.

Para cortes ligeros

0.04~0.15

40~250 « Control superior de viruta en el mecanizado de
acero dulce, acero forjado y acero inoxidable.

Resistencia reforzada al astillamiento

« Mayor resistencia al astillado central gracias a las
esquinas reforzadas de las plaquitas centrales King Drill.

Serie King Drill

0.04~0.20 - Excelente rendimiento de corte incluso en

mecanizados con rotura frecuente de las esquinas

60~300 de las plaquitas centrales.

« Por ejemplo, mecanizado de acero tratado
micamente o acero inoxidable, mecanizado de alto
avance, etc.

L LR

Metales no ferrosos

’ D=0 + Rompeviruta with sharp and polished Filo de Corte
100~400 for aluminum and Metal no ferrosos. Machining with
King Drill ensures Malo chip flow and resistance to

chip welding

Aviso: Los rangos de aplicacién se basan en el material de corte principal.

Grados & Rompevirutas 0 26



sertos

B2 Sistema de codificacion de Insertos para fresadom (1SO)
B4 Insertos para fresado

B34  Cortadores KORLOY

B41  Vastagos KORLOY

B45  Adaptores modulares KORLOY

Cortadoras para fresado frontal

B47  Mill Max / Mill Max Plus

B57  Mill Max Heavy

B59  Turbo Mil

B62  Double Mill

B64  Power Buster

B70  Rich Mill

B148 Aero Mill / Aero Mill Plus / Aero Mill Mini
B157 PCD Face Cortadora

Cortadoras para moldes

B158
B166
B203
B256
B263
B277
B283
B300
B306
B307
B316
B320
B339
B343
B355
B367
B369
B374

Alpha Mill-X

Alpha Mill / Alpha Mill Nick
Future Mill / FMR P-Positive
Triple Mill

HFMD

HFM

HRMD

HRM

Tank Mill

TP2P

TP8P

Laser Mill / GBE / BRE
HAVE(Filo unico, Filo multiple)
BT/HSK Sistema de herramienta(Alpha Mill, Mono Tool)
HSK Sistema de herramienta(Alpha Mill, Mono Tool, Pro-V Mill
Cortadores de juntas téricas

Herramienta de chaflan
T-Cortadora



Cortadora de fresada para aluminio

B375 Pro-A Mill

B380 Pro-X Mill

B387 Pro-L Mill

B393 Pro-XL Mill

B395 Pro-V Mil

B400 Adaptores modulares

Cortadora de fresado lateral

B404 Cortadora lateral ajustante
B410 Cortadora lateral
B413  Wind Mill

2025-2026

HERRAMIENTAS ROTATIVAS KORLOY

Cortadora de alto avance

B417
B419
B420
B422
B424

Cortadora de alto avance
Cube Mill

Couple Mill

Shave Mill

Shave Mill Ultra

Herramientas para engranajes

B425
B426
B427
B434
B435
B436

Ejemplos aplicables de herramientas para engranajes
Tabla de cortadoras de engranaje
Cortadoras de engranaje

Formula de pedido para cortadoras de engranaje
Indexable HOB

Formula de pedido para cortadoras Indexable HOB




B Insertos de fresado Codificacion ISO

K R 12

——-O—-O——O———O———

Forma del Angulo de Tolerancia Tipo Seccion Filo corte Length,
Inserto Incidencia Transversal Diametro of Inscribed circle
0 Forma del Inserto 0 Tipo Seccion Transversal
C'Sink 70°~90°  C'Sink 70°~90°
Q A B C F
A 3 = ‘8° 1 T
R s =7 T
C'Sink 70°~90°  C'Sink 70°~90°
G H J M
9 Angulo de Incidencia
C'Sink 40°~60° C'Sink 40°~60°
\l/ 3 \4/ 5 \4/70 15° 50° N Q R T
A B C D E
ZEZ' E Tipo
= g o
25° — ° °
30" - 1 C'Sink 40°~60°  C'Sink 40°~60°
F G N P U w X
e Tolerancia e Longitud Filo Corte Diametro Circulo Inscrito
m Sistema Metricooo x Constante de decimal entero
IC : Circulo Inscrito A
O O [ RHA4
M : Ref. a la flgura M L M |
| Ic Ic ‘ .
© c m Sistema de /\
Tolerancia en clase C,E,H,M,0,PR,S,TW Pulgadas Zg A=k
mm  (Caso Exepcional) - c| ic | |1 | Ic
Toleranciaen|C | Toleranciaen M - Utilize unidad de 1/32 para insertos con C.I. menor a 1/4
Class IC M S IC
JKLMN U MN U - Utilize unidad de 1/8 para insertos con C.I. menor a 1/4
A +0.025 +0.005 +0.025 6.35 | £0.05 #0.08 | +0.08 +0.13
9525 | #0.05 0.08 | +0.08 0.13 % En caso de Insertos
C SO0 U e 127 | £0.08 013 | 013 20.20 [ L / ABK rectangulares y rémbicos,
H +0.013 £0.013 +0.025  15875| 0.10 +0.18 | 015 +0.27 | L] L se indica el largo en ligar de
19.05 | 20.10 2018 | #0.15 =0.27 ‘ ‘ Icirculo inscrito
E 0025 10025 20025 254 | 013 025 | +0.18  +0.38
G +0.025 £0.025 £0.13 m Tabla comparatica Sistemas: Metricooo & Pulgadas
Tolerancia en clase D (Caso Exepcional
J | 20.05~2015 0005  £0.025 ( peional) A 06 09 11 16 22 27 33 44
K | +005-20.15 0013 0005 IC ToleranciaenIC  Toleranciaen M on 03 05 06 09 12 15 19 o5
635 +0.05 2011 L7 04 06 07 M 15 19 232 31
L | +0.05~+0.15 0025  20.025 9.525 +0.05 +0.11 ;
9] 03 05 06 09 12 16 19 25
12.7 +0.08 +0.15
M| 20052015 20.08~-20.20 20.13 BT e oG CiovohseiolC) 532 71827 14 3 12 58 34 1
U | 0.08~+0.25 +0.13~0.38 0.13 19.05 +0.10 +0.18 Sist. Pulgadas 5 7 28 3 4 5 6 8

2 9 Fresado



03

Espesor del inserto

ED
08

Radio Punta
(Nose R)

Insertos de fresado Codificacion ISO B

S R-NMX

6 8 9 10

Acabado del Filo Mano Rompeviruta

Herramienta Fresado

o Espesor del inserto

[E

0 Acabado del Filo
E .

S2 / 7S

Simbolo Altura Filo Corte (t)
Metrico Pulgadas Metrico Pulgadas
01 1(2) 1.59 1/16
T0 1.125 1.79 9128
T 1.2 1.98 5/64
02 1.5(3) 2.38 3/32
T2 1.75 2.78 7164
03 2 3.18 1/8
T3 25 3.97 5/32
04 3 4.76 3/16
05 35 5.56 7132
06 4 6.35 1/4
07 5 7.94 5116
09 6 9.52 3/8
1 7 11.11 7116

122 8(16) 12.70 12

/) =
Ly =

Q Mano Herramienta

( )Simbolo para inserto de tamarfio pequefio

e Radio Punta (Nose R)

RE
Symbol RE Symbol RE
Metrico Pulgadas| Metrico Pulgadas| Metrico Pulgadas| Metrico Pulgadas
00 0 0.0 12 3 1.2 3/64
02 0.2 15 15
04 1 0.4 1/64 16 4 1.6 4/64
05 0.5 24 6 24 6/64
08 2 0.8 2/64 32 8 3.2 8/64
10 1.0 40 4.0
O/ KAPR
DR
' f
Angulo Paralelo Angulo Incidencia

KAPR AS

A-45° A-3° F-25°

D - 60° B-5° G-30°

E - 75° C-7° N-0°

F-85° D-15° P-11°

P-90° E-20°

Z - Especial

MA MF MM ML




B Insertos de fresado

Acero E D JENCEXE X X ) - ;
% Acero Inoxidable M s TEEESH Tipos de Maquinado
[ Fundicion e O 288800 )
: Metales No-Ferrosos [ X ] o gose Cogmuo |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio X X X 7 s CO © Fn ener?
o Acero Endurecido - E X X7 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sty Dimensiones (mm)
Insertos Designacion 8883338229888 Confi i0 Pagi
9 g 222828283 0 _ _IINSL Wi S5 RE BS APUX KPR ruracion e
Z2 0000000000 |-
szzn.n.n.n.n.n.n.cs::::
150308R 15 9525 318 08 - - - RE
ADK.‘_\ 150308SR 15 9525 318 08 - . -
\7 150308TR ° 15 9525 318 08 - - - ]Lg}jl wi
‘ APMX ‘ S|
10T304PEER-ML eee o000 17 6424 3819 04 096 95 9
ADKT-ML [120408PESR-ML 00 o000 145 7813 484 08 171 115 9
/,3 170608PESR-ML eee oeoco e 19.665 10843 6529 08 35 165 90 B162
@ B165
10T304PESR-MM eee oo 17 6424 3819 04 12 95 90 -
10T308PESR-MM o o 17 6424 3819 08 08 95 90 7 ;
10T312PESR-MM e o 17 6424 3819 12 04 95 90 | T Ny
ADKT-MM |120408PESR-MM eee o000 145 7813 484 08 171 115 9 APIX \ s | ‘
120412PESR-MM o0 e o 145 7813 4824 12 121 115 9 ‘ B162
120416PESR-MM 0 o o 145 7813 4824 16 085 115 9 B165
170604PESR-MM . ° 19.665 10.843 6529 04 317 165 90
170608 PESR-MM eee o000 19.665 10843 6529 08 33 165 90
170616PESR-MM ° o o 19.665 10.843 6529 16 25 165 90
170620PESR-MM ° o o 19.665 10.843 6529 2 21 165 90
150308R ° ° 15 9525 318 08 - - 88 RE
ADLT  150308SR . 15 9525 318 08 - - 88 (T

— N N Wi A
:\- 5. [150308TR 15 9525 318 08 88 N& % B306
‘J INSL s
APKT 1604PDSR ° ° 169 9525 476 08 2263 164 90 RE _

7 %% " HE B177
-’"j g o B190
\/ ‘ APMX i

1604PDFR-MA ® o 169 9525 476 02 1915 164 90 e
APKT-MA |160416FR-MA e | 169 9525 567 16 - 164 90 . ’ —
( . 17 |Bi77
g} " E B190
‘ APMX ‘ z
1604PDFR-MA2 e (17317 9518 567 08 - 165 90
APKT-MA2 160416FR-MA2 1651 9518 553 16 - 165 90
160432FR-MA2 16544 9518 5 32 - 165 90 Bi77
, \? B190
1604PDFR-MA3 eee| 17 94 5 08 215 164 9
APKT-MA3 160420FR-MA3 17 944 5 2 - 16 90
. B177
0 B190
RE
o
1604PDSR-MF . . 1704 9525 5 08 215 164 90 | siimsZl]]
APKT-MF APHX s |
) B177
B190
? B199
1604PDSR-MM o0 o o o 1704 9525 5 08 215 164 90 .
APKT-MM W
B177
= B + w B190
-‘Q Bsil 2 E) {@ B199
APMX ‘ L_s,‘
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

° Acero D JENXXYEY 88 . .

T Acero Inoxidable M M) Y Y L X Tipos de Maquinado

] —

[ Fundicion LAE X 2 ssx00 @ Corte Continuo

© Metales No-Ferrosos o3 Cort G |

_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X X 7 & Corteen enere,i

e Acero Endurecido  €CHL | o r Y X # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto e Dimensiones (mm)

Insertos Designacion 2818283882989 8 Configuracién Pégina
g BLSRRRZR238F __IINSL Wi S5t RE BS APNX KAPR) 9 ’
2100000000000 |SS
O |Z22ao0o0o0o0o0o0o0a0T T

APLT |070304R 7 635 318 04 88 .

INSI: _i_

0602PDFR-MA o 6876 424 26 04 0786 6 90
060208PDFR-MA 6.876 424 26 08 0443 6 90
0903PDFR-MA (] 10908 621 36 04 1477 94 90
090308PDFR-MA 10.908 6.21 36 08 1092 94 90
11T3PDFR-MA o 12145 6467 36 05 1.092 112 9
11T308PDFR-MA 12145 6467 36 08 0797 112 90

APMT-MA B173

B202

B344

160404PDFR-MA 18262 941 576 04 1414 164 90 B364
1604PDFR-MA o 17815 941 576 08 09849 164 90
180604PDFR-MA e |18808 1098 635 04 2512 174 90
1806PDFR-MA o 18.808 1098 635 08 2269 174 90
180612PDFR-MA 18808 1098 635 12 1698 174 90
180616PDFR-MA 18808 1098 635 16 1299 174 90
180620PDFR-MA o 18.808 1098 6.35 2 089 174 9
180624PDFR-MA 18808 1098 635 24 0459 174 90
180630R-MA ° 18.808 1098 6.35 3 - 174 90
11T3PDSR-MF ° o0 ee e 12045 6467 36 05 12 112 9
1604PDSR-MF ° o0 LI I} 1762 941 576 08 11 164 90

APMT-MF BI7S

B202

B346

B364
1806PDSR-MF ° o 187 1098 635 08 22 174 990
180612PDSR-MF 187 1098 635 12 18 174 90
0903PDER-ML [ [ 10.908 6.21 36 04 1477 94 90
090308PDER-ML o 10.908 6.21 3.6 08 1092 94 90

APMT-ML Bi74

B202

11T3PDER-ML [ [ 12145 6467 36 05 1092 112 9 B345

11T308PDER-ML e o 12145 6467 36 08 0797 112 90 B362

® :En Aimacen
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B Insertos de fresado

Acero 4P s e0es k] ) )
% Acero Inoxidable M [ ] - £ X 2 : : 2 Tipos de Maquinado
[ Fundicion )
: Metales No-Ferrosos BB ° H : : @ Corte Continuo
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio S E X X X 7 & Corteen Gener?'
[ Acero Endurecido - Y S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto e Dimensiones (mm)
. e o v q 0 -
Insertos Designacion - § g % § E g § § % g § CLINSL wioSs RE BS AP Configuracion Pagina
Z2 00000000000 |ee
(SR -V - Ny - Ny - Ry . Wy - Wy - Ty -y - B e e o
160404PDER-ML o o 17815 941 576 04 1414 164 90
1604PDER-ML o o 17815 941 576 08 09849 164 90
APMT-ML BI76
B199
’ 180604PDER-ML ° 18.808 1098 635 04 2512 174 90 B347
1806PDER-ML o o 18808 1098 635 08 2269 174 90 Ba64
180612PDER-ML e o 18.808 1098 635 12 1698 174 90
180616PDER-ML 18.808 1098 635 16 1209 174 90
180620PDER-ML o o 18808 1098 635 2 0899 174 90
180624PDER-ML 18808 1098 635 24 0459 174 90
180630R-ML 18808 1098 635 3 - 174
060202PDSR-MM ° ° o o 679 424 26 02 11 6 %0
0602PDSR-MM e e0000 oo 679 424 26 04 09 6 90
060208PDSR-MM ° ° oo o 679 424 26 08 05 6 0
060212R-MM . o o 679 424 26 12 01 6 0
060216R-MM * o o 679 424 26 16 - 6 90
0903PDSR-MM e o000 L) 1084 621 36 04 09 94 9
090308PDSR-MM ° ° eeoe 1084 621 36 08 05 94 9
090312R-MM ° ° 1084 621 36 12 - 924 9
090316R-MM ° o o 1084 621 36 16 - 94 9
090320R-MM ° L) 1084 621 36 2 - 92 90
090332R-MM * ° 1084 621 36 32 - 92 9
11T3PDSR-MM 000000 o000 12045 6467 36 05 12 112 90
11T308PDSR-MM ° e oeo0o0eoe 12045 6467 36 08 09 112 90
11T312PDSR-MM ° e o ooo 12045 6467 36 12 05 112 90
11T316R-MM ° ° LK) 12045 6467 36 16 - 19
APMT-MM |11T318R-MM 12045 6467 36 18 - 11 9
11T324R-MM . ° oo o 12045 6467 36 24 - 11 0
' 160404PDSR-MM XX 1762 941 576 04 19 164 90 = BI73
1604PDSR-MM eecceccccce 1762 941 576 08 11 164 90 #é (€§§ " B202
160410PDSR-MM o o oo 1762 941 576 1 09 164 90 | g \N% B344
160416PDSR-MM ° oo e 1762 941 576 16 03 164 90 L e | _SJ BG4
160420R-MM ° 1762 941 576 2 - 16 90 ‘ ‘
160424R-MM ° oo 1762 941 576 24 - 16 90
160430R-MM ° ) 1762 941 576 3 - 16 90
160432R-MM ° ° LK) 1762 941 576 32 - 16 90
160450R-MM * ° ) 1762 941 576 5 - 16 90
160464R-MM x ° 1762 941 576 64 - 16 90
1806PDSR-MM ° e000o000o0 187 1098 635 08 22 174 9
180612PDSR-MM ° ° eeoe 187 1098 635 12 18 174 9
180616PDSR-MM o o 187 1098 635 16 14 174 9
180620PDSR-MM 187 1098 635 2 1 174 90
180624PDSR-MM ° e o 187 1098 635 24 06 174 90
180630R-MM o o 187 1098 635 3 - 167 90
180632R-MM ° e o 187 1098 635 32 - 167 90
180640R-MM * o o 187 1098 635 4 - 167 90
180648R-MM * ° 187 1098 635 48 - 167 90
180650R-MM * o o 187 1098 635 5 - 167 90
180660R-MM * 187 1098 635 6 - 167 90
180664R-MM * ° 187 1098 635 64 - 167 90
11T3PDSR-MN2 ° 12045 6467 36 05 12 112 90
11T3PDSR-MN3 ° 12045 6467 36 05 12 112 9
APMT-MN [1604PDSR-MN3 ° 1762 941 576 08 11 164 90 RE B175
1604PDSR-MN4 ° 1762 941 576 08 11 164 9 B202
1806PDSR-MN3 ° 187 1098 635 08 22 174 9 B346
1806PDSR-MN4 . 187 1098 635 08 22 174 90 B3R

* Insertos marcados con un asterisco (*) requieren una orden especial para fabricar un porta herramientas a medida ® :En Amacen
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Insertos de fresado B

° Acero 4P s e0s [ X XK. ' :
T Acero Inoxidable M o 2388 Tipos de Maquinado
© Fundicién o0 O TITETO i
: Metales No-Ferrosos [ LK X.3 : 8222 Sr? r(]}tlg;);)r Al
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio £ X X X7 Corte Int id
o Acero Endurecido  €CHL | r'Y X3 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto iwifih | PCD Dimensiones (mm)
Insertos Designacion geggegye Configuracioén Pégina
. g §§§g§§§§o gB8|/INSL IC  S/S1 RE APMX Wi 9 ’
Z 00000000 |=-3aan
C|Z2ZAaddaaaa/lC0GITooo
BAMPR-XAF [ 256 - 7 0.2 5.9 10.5
BAMPR-
XAF
BAMPR-XAW o0 256 - 7 - 5.9 10
BAMPR-
XAW B152
‘ B153
BAMPR-XAWR L) 256 - 7 02 5.9 10
BAMPR-
XAWR
CDEW- |1204R-NAF ° 127 9525 476 02
NAF 1204L-NAF 127 9525 476 02
Filo fortalecido
CDEW- |1204R-NAW 127 9525 476 02
NAW  |1204L-NAW 127 9525 476 02
Filo fortalecido
Inserto de wiper
CDEW- |1204R-XAW e e 127 955 476 02

XAW |1204L-XAW 127 9525 476 02 - -
\7€}A ¢ B150
S
Filo de corte afilado INSL

Inserto wiper
CDEW- |1204R-XAF o e 127 955 476 02
XAF  |1204L-XAF 127 9525 476 02

<

Filo de corte afilado

CDEW- |1204R-XCF ° 127 9525 476
XCF  |1204L-XCF 127 9525 476

-

Filo de corte afilado

1005-C0.5 10 10 54
CNHQ ([1305-C0.5 127 10 54
1606-C0.5 16 12 6.4 B405
B428
120408-MM ° 127 - 476 08 18 127 .

CPMH

& K%X 1L

® :En Almacen

Fresado 9



B Insertos de fresado

Acero D JENXEXYY ¥ Y. . .
:§' Acero Inoxidable M E X 7 E X X X 7 Tipos de Maquinado
© Fundicion 00%s O TSETHE 0O :
: Metales No-Ferrosos o0 o gorte Cogmuo
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E % 7 E X X7 & Corteen ener?'
o Acero Endurecido - YL 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto S Dimensiones (mm)
Insertos Designacion wowlLoooowoo Confi L Pidi
g S |SS525228838 | DC INSL IC  S/S1 RE APMX ontigdracion “one
FASNSNONONSNS NS NI NI NS NIy
(& - W - T - W - T - T - - o - W - T W = = =
060204-MM o 635 635 238 04 9 .
080308-MM ° 7938 7938 318 08 1
C?MT 09T308-MM . 9525 9525 397 08 14
R {) °l ] B374
V' 11°
80“\/‘ INSL LS|
090408FN - 9 15875 476 08 . .
HECN |090408SN - 9 15875 476 08 - —— —
. 090408TN - 9 15875 476 08 - B NP A B
110412FN - 1 1905 476 12 - \ /
S [110a12TN — 1 1905 47 12 - o - e
090408FN - 9 15875 476 08 - -
HPEN |090408SN - 9 15875 476 08 - —— —
. 090408EN - 9 15875 476 08 . B I NP I
110412FN - 1 1905 476 12 . ‘ ‘ RO
—— 8]
090408-WC - 9 15875 476 08 - e
HPEN-WC |110412-WC . 1 1905 476 12 - —— —
——B-1c|
\ >, A’H"
L s !
150608-MF - 15875 9525 635 08
KEL-MF |150608-ML - 15875 9525 635 08
w
1506QNN-MF - 15875 9525 635 08 - i =
KEL-QNN {506QNN-ML - 15875 9525 635 08 - ‘
_— - @ - INSL
. 2 !
: I
1506 ANN-MF - 15875 9525 635 08
KEL-ANN | 1506 ANN-ML - 15875 9525 635 08
- | '
080 . 8 - 24 4 4
100 . 10 - - 26 5 5
120 ° 12 3 6 6
LBH 160 ° 16 4 8 8
(aw, 200 ° 20 - - 5 10 10
%ﬁ-f 250 o % - - 6 125 125
300 o 30 7 15 15
320 o 32 7 16 16 o
330 33 - - 7 165 165 <=
080-KF ° 8 - - 24 4 4 | {}9 B34
100-KF ° ° 10 - - 26 5 5 ~
120-KF . D 2 - - 3 6 s \ |B38
130-KF 13 - - 3 6.5 6.5 APMX st
LBH-KF |160-KF ° ° 16 - - 4 8 8
170-KF 17 4 85 85
@ 200-KF o . 20 5 10 10
= 210-KF 21 5 105 105
250-KF ° 25 6 125 125
300-KF ° 30 7 15 15
320-KF 32 7 16 16
330-KF 33 7 165 165

® :En Aimacen



Insertos de fresado

Acero - [ ] s X .
% Acero Inoxidable M s 0 : : = 8 : : E 3 TIpOS de Maqumado
[ Fundicién )
: Metales No-Ferrosos B e TR [ ] : : ® Corte Confinuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X 3 E X X .4 & Corte en Gener?‘
a Acero Endurecido - Y Y X 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto ot Dimensiones (mm)
Insertos Designacion wewhogagwg g Configuracién Pégina
(O - W W T N - T - - W W - T W = ==
080-KH L 8 24 4 4
100-KH o0 10 26 5 5
120-KH oo 12 3 6 6
130-KH 13 3 65 65 o
LBH-KH [160-KH oo 16 4 8 8 .
- 170-KH ° 0 17 4 85 85 QA
: 4 [200-KH oo 20 5 10 10 ) €}
210-KH e 21 5 105 105 \*
' 250-KH 25 6 125 125 APUIX s
260-KH ° 26 6 13 13
300-KH o0 30 7 15 15
320-KH ° 32 7 16 16
330-KH 33 7 165 165 B324
080 8 24 4 4 B(;28
090 9 24 45 45
100 10 26 5 5
110 11 26 55 55
120 12 3 6 6 ac
130 13 3 65 65
LBS 1460 16 4 8 8 S
@, 170 17 4 85 85 - @} e
% 200 20 5 10 10
210 21 5 105 105 Ao lsi]
250 25 6 125 125 o
260 26 6 13 13
300 30 7 15 15
310 31 7 155 155
320 32 7 16 16
160-D90 ° 16 4 . 77
200-D90 ° 20 5 9.66
250-D90 2 6 18 | oo @$ @ H B324
I~ B328
APMX S1
100 10 26 0.62 N
120 12 3 0.71
Lf_" 160 ° 16 4 1.02 F::T Ba24
apy. 200 20 5 1.14 @)J 1 -
% 250 25 6 156 T\ oc  |B328
300 30 7 1.66
320 32 7 - 1.83 ”ﬂL
100-R05 ° 10 26 05 3
100-R10 ° 10 26 1 3
100-R20 10 26 2 3 aE
110-R05 11 26 05 3 —
120-R05 ° 12 3 05 4 %\@ %;
120-R10 ° 12 3 1 4 \/
120-R20 12 3 2 4 ™\ A\
130-R05 13 3 05 4 AP «
130-R10 13 3 1 4 LRH type
160-R05 ° 16 4 05 5 B324
160-R10 ) 16 4 1 5 R B308
160-R20 16 4 2 5 —
160-R30 ° 16 4 3 5 E
170-R05 17 4 05 5 @Dj
170-R10 17 4 1 5 N\
200-R05 ° 20 5 05 7
200-R10 . 20 5 1 7 MELJR ype
200-R20 ° 20 5 2 7
200-R30 ° 20 5 3 7
210-R05 21 5 05 7
® :En Aimacen

Fresado 9 9



B Insertos de fresado

Acero D JENXEXYY L X X . .
% Acero Inoxidable M Y S 2388 Tipos de Maguinado
© Fundicion 00%s O TSETHE 0O :
: Metales No-Ferrosos o0 o gose Cogmuo |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio 28 E X X7 & Corteen ener?
[ Acero Endurecido  uuHID] YL 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Simiish Dimensiones (mm)
Insertos Designacion BLewLLsg238888 DC/ KAPR Configuracion Pégina
8 §§§§§§§§%§§53|NSL'C’W1 S/S1 RE BS APMX "o
(& - W - T - W - T - T - - o - W - T W = = =
210-R10 155 5 1 7
250-R05 155 6 05 9
250-R10 o 155 6 1 9 -
250-R20 185 6 2 9 .
250-R30 185 6 3 9 D
260-R05 19 6 05 9 ©
260-R10 19 6 1 9 ™\ oe
300-R10 25 71 1 Jiew o
LRH 300-R20 225 7 2 1 LRH type
Caw, | 300-R30 25 73 1 B324
_D_ 310-R05 23 7 05 11 RE B328
320-R10 ° 235 7 1 12 P
320-R20 d 235 72 12 D
320-R30 25 73 12 ©
330-R05 24 7 05 12 [N \>C
330-R10 24 71 12 APbX N
330-R20 24 7 2 12 LR type
330-R30 24 7 3 12
650540PPFR-MA 57 15 5625 4 57 90
LDET-MA 650550PPFR-MA 57 15 5625 5 57 90 e
5 ﬂ 5
] | B394
APMIX
1907-C1.5-WC 143 1905 7 1605 05 - L2
LNCS 3 7
i —r@» ’»\INSL o
e | N
(13.7) S
IC
1907-R3.0-WC 143 1905 7 1405 05 s
% 4R (19)
LNCS ! %
o @”
IC
324-R0.8 15875 9525 635 08 RE
LNE 324-C1.0 15875 9525 635 08 ‘
¥ -
|
5
080404PNR-MA 8593 42 66 04 1117 8 90
080408PNR-MA 8593 42 66 08 07177 8 90
080412PNR-MA 8593 42 66 12 0559 8 90
080416PNR-MA 8593 42 66 16 - 8 9
140604PNR-MA 13745 665 10 04 1531 12 90 ‘
LNKT-MA ‘
140608PNR-MA 13745 665 10 08 11273 12 90 . B310
140612PNR-MA 13745 665 10 12 07249 12 90 ' ~
140616PNR-MA 13745 665 10 16 0318 12 90 B315
170704PNR-MA 17126 7 11 04 1332 165 90 s | L \ee
170708PNR-MA 17126 7 1 08 0932 165 90
170712PNR-MA 17126 7 112 0532 165 90
170716PNR-MA 17126 7 1 16 0132 165 9
170720PNR-MA 17126 7 11 2 - 165 90
® :En Almacen



Insertos de fresado

Acero [ X ) X .
'§' Acero Inoxidable ? ¢ : e E X3 : : : Tipos de Maquinado
[ Fundicién )
: Metales No-Ferrosos R ¢ B : : @ Corte Continuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, deT\lamo- E X X X 7 & Corte en Gener?‘
a Acero Endurecido - Y 3 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto ot Dimensiones (mm)
Insertos Designacion 288238832848 DC/ KAPR Configuracién Pégina
o (523 DON™LOLW ML 0!
% §§§§§§§§§§§§§INSLIC/W1 S/S1 RE BS APMX @
080404PNR-ML 8593 42 66 04 1117 8 90
080408PNR-ML 8593 42 66 08 07177 8 90
080412PNR-ML 8593 42 66 12 0559 8 90
080416PNR-ML 8593 42 66 16 - 8 9
LNKT-ML | 140604PNR-ML 13745 665 10 04 1534 12 90
Py 140608PNR-ML 13745 665 10 08 11273 12 90
140612PNR-ML 13745 665 10 12 07249 12 90
140616PNR-ML 13745 665 10 16 0346 12 90
170704PNR-ML 17276 7 1 04 1332 165 90
170708PNR-ML o o 17.276 7 1 08 0932 165 90
170712PNR-ML 17157 7 1 12 0532 165 90 ‘
170716PNR-ML 17157 7 1 16 0132 165 9 ‘
170720PNR-ML 17157 7 1 2 - 165 90 B310
080404PNR-MM 8593 42 66 04 1117 8 90 B315
080408PNR-MM 8593 42 66 08 0717 8 90 s
080412PNR-MM 8503 42 66 12 055 8 90 "
080416PNR-MM 8503 42 66 16 - 8 9
140604PNR-MM 13745 665 10 04 1531 12 90
LNKT-MM | 440608PNR-MM 18745 665 10 08 11273 12 90
140612PNR-MM 13745 665 10 12 07249 12 90
140616PNR-MM 13745 665 10 16 0318 12 90
170704PNR-MM 17126 7 1 04 1332 165 9
170708PNR-MM o o 17126 7 1 08 0932 165 90
170712PNR-MM 17126 7 1 12 0532 165 90
170716PNR-MM 17126 7 1 16 0132 165 90
170720PNR-MM 17126 7 1 2 - 165 90
100605PNR-MA ° 10 65 65 05 17 9 90
LNEX-MA | 151004PNR-MA ° 15 10 10 04 31 14 92
@ 151008PNR-MA ° 15 10 10 08 27 14 9
LNMX 100605PNR-MF ° ° 10 65 65 05 17 9 9
100608PNR-MF ° e 10 65 65 08 14 9 90
151004PNR-MF o0 ° 15 10 10 04 31 14 9
151008PNR-MF ° o0 e o 15 10 10 08 27 14 9
LNM(E)X 151016PNR-MF o 5 10 10 16 19 14 90
-MF
LNEX 100605PNR-MF ° ° 10 65 65 05 17 9 9
100608PNR-MF ° ° 10 65 65 08 14 9 9
151004PNR-MF ° ° 15 10 10 04 31 14 9 RE
151008PNR-MF ° ° 15 10 10 08 27 14 9 1 B
= [ ] +- W1 ~
151016PNR-MF 5 10 10 16 19 14 90 MKE% e
LNMX 100605PNR-MM eee oo 0 65 65 05 17 9 9 | s e
100608PNR-MM . oo o 10 65 65 08 14 9 90
100605PNL-MM ) e o 10 65 65 05 17 9 90
151004PNR-MM ° ° 15 10 10 04 31 14 9
151008PNR-MM ° eoee oo 15 10 10 08 27 14 9
LNM(E)X 151016PNR-MM D) e o 15 10 10 16 19 14 9
MM 151008PNL-MM ° 15 10 10 08 27 14 9
LNEX 100605PNR-MM L) ° 10 65 65 05 17 9 90
. 100608PNR-MM ° ° 10 65 65 08 14 9 %@
100605PNL-MM ° ° 10 65 65 05 17 9 90
151004PNR-MM ° ° 15 10 10 04 31 14 9
151008PNR-MM ) o o 15 10 10 08 27 14 9
151016PNR-MM 15 10 10 16 19 14 9
151008PNL-MM ° 15 10 10 08 27 14 9
® :En Aimacen

Fresado G 11



B Insertos de fresado

° Acero <P XX XX X X . .
H Acero Inoxidable M M) Y'Y Y X Tipos de Maguinado
] ”
S Fundicién eeszs: o LA R @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos Cort G |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio EE X X ] & Corte Fn ener?
o Acero Endurecido  €CHL | oS Iy X' # Corte Interrumpido
Recubierto Dimensiones (mm)
Insertos Designacion 288238382838 Configuracién Pégina
S BLRRRERB3388 INSL W1  S/S1 RE  APMX 9 ’
Z 0000000080058
O |Z2Z2ao0o0o00000a|T T
060310R-MF (30 ) 10 6.8 36 1 1
100412R-MF oo LI 122 10 42 1.2 15
LNMX-MF
‘ w1 ‘i‘
040205R-ML . . 62 42 23 05 05 | {)
060310R-ML eeoe 10 6.8 36 1 1 o
100412R-ML cooe 122 10 42 12 15 =
LNMX-ML B267
BZ~76
040205R-MM L) o o 6.2 42 235 05 05
060310R-MM oo ooo0 10 6.8 36 1 1 " .
100412R-MM LI ) oo o 12.2 10 42 1.2 1.5
LNMX-MM oo
‘ INSL {)
: RE
040210R ° ° 6.773 42 26 1 05
LPEW
B280
040220R . 6.4 42 26 2 05 Bog?
040210R-MF () o o 6.773 42 26 1 05
LPMT-MF
B280
040220R-MF L) e o 6.4 42 26 2 05 Bog2
® :En Almacen



Insertos de fresado

Acero E 3 [ X ] : ;
'§' Acero Inoxidable ? : e E X3 : : : Tipos de Maquinado
[ Fundicién )
: Metales No-Ferrosos R ¢ B : : @ Corte Continuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, deT\lamo- E X X X 7 & Corte en Gener?‘
a Acero Endurecido - Y 3 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto e Dimensiones (mm)
. . o1 - . -
Insertos Designacion - § g % § é g g g % uug; § i [ T e R ES T Configuracion Pégina
200000000000 ES
O |Z2Z2aoa0o0o00000aaT X
040210R o0 ° 6773 42 26 1 05 13
LPMW
B280
040220R oo o 67 42 26 2 05 13 Bo82
250404PEFR-32-MA 2821 10775 476 04 26 25 90
2504PEFR-32-MA o 2821 10775 476 08 27 25 90
250412PEFR-32-MA 2809 10775 476 12 18 25 90
250416PEFR-32-MA 2809 10775 476 16 14 25 90
250404PEFR-40-MA 2802 10618 476 04 26 25 90
2504PEFR-40-MA 2802 10618 476 08 27 25 90
250412PEFR-40-MA 281 10618 476 12 18 25 90
250416PEFR-40-MA 281 10618 476 16 14 25 90
LXET-MA | 340504PEFR-50-MA 3785 13765 556 04 31 34 90
.. | 3405PEFR-50-MA e |3785 13765 556 08 27 34 90 B389
,/'0 340512PEFR-50-MA 3768 13765 556 1.2 23 34 90 ~
.{"/ 340516PEFR-50-MA 3768 13765 556 16 19 34 90 B392
340504PEFR-63-MA 3759 13803 556 04 31 34 90
3405PEFR-63-MA 3759 13803 556 08 27 34 920
340512PEFR-63-MA 37.77 13803 556 12 23 34 90
340516PEFR-63-MA 3777 13803 556 16 19 34 920
250404PEER-32-ML 2821 10775 476 04 26 25 90
2504PEER-32-ML 2821 10775 476 08 27 25 90
250412PEER-32-ML 2809 10775 476 12 18 25 90
250416PEER-32-ML 2809 10775 476 16 14 25 90
250404PEER-40-ML 2802 10618 476 04 26 25 90
2504PEER-40-ML 2802 10618 476 08 27 25 90
250412PEER-40-ML 281 10618 476 12 18 25 90
250416PEER-40-ML 281 10618 476 16 14 25 90
340504PEER-50-ML 3785 13765 556 04 31 34 920
LXET-ML | 3405pEER-50-ML . 778 13765 55 08 27 3 90
340512PEER-50-ML 3768 13765 556 12 23 34 90 B389
340516PEER-50-ML 3768 13765 556 16 19 34 90 B392
340504PEER-63-ML 3759 13803 556 04 31 34 90
3405PEER-63-ML 3759 13803 556 08 27 34 920
340512PEER-63-ML 37.77 13803 556 12 23 34 90
340516PEER-63-ML 3777 13803 556 16 19 34 90
® :En Aimacen

Fresado 9 13



B Insertos de fresado

° Acero -' [ X EX K X ] [ X X.] - ;
H Acero Inoxidable M o = Y X X Tipos de Maguinado
2 .,
- Fundicion L o o 33300 @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos o Cort G |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Co eﬁn ener?
o Acero Endurecido - E 7 2ETE # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto S Dimensiones (mm)
Insertos Designacion 8888239888138 Configuracién Pégina
Q8222 SZ888S | L INSL IC S/S1 RE BS APIX KAPR() o !
5 |S222RRRRRRE2:
090308 - 9525 9525 318 08 - -9
120408 . 127 127 476 08 - -0
’\
h_
(g
|-
S
0704SN ° 74 1802 18 486 08 18 74 45
070408SN 74 1802 18 48 08 - 74 45
OFCN
| ' B63
05T3SN 52 12756 127 385 05 15 52 45
OFCW
-
0704FN-MA ° 74 17941 18 476 05 18 74 45
OFKR-MA
0704SN-MF ° 0 74 17941 18 476 05 18 74 45
070408SN-MF 74 17941 18 476 08 - 74 45
OFKR-MF
sl .
B63
s
0704SN-MM L) CIC) ° 74 17941 18 476 05 18 74 45
070408SN-MM . 52 17941 18 476 08 - 74 45
OFKR-MM
05T3FN-MA ° 52 127 127 385 05 15 52 45
OFKT-MA (05T3EN-MA 52 12756 127 385 05 15 52 45
0704FN-MA ° 74 17941 18 474 05 18 74 45
B62
05T3SN-MF . 52 12724 127 385 05 15 52 45 B63
OFKT-MF [05T308SN-MF 52 12724 127 385 08 - 52 45
PN
-
&
® :En Almacen

14 9 Fresado



Insertos de fresado B

° Acero - s 000SS [ X X7 ! :
E Acero Inoxidable M [ ] E X X ¥ X7 Tipos de Maquinado
[ Fundicion e o% o E X XL X ) :
: Metales No-Ferrosos [ X 3 o 80rte Cogmuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio X X X 7 & Corteen enere,i‘
o Acero Endurecido  €CHL | Y FY X' # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto ot Dimensiones (mm)
Insertos Designacion 28828832843 Ic APMX KAPR Configuracién Pégina
8 BE5583888888 - Aw 5% RE B g OV
O 22200000000 X
05T3SN-MM ° o o 52 127 385 05 15 52 45
OFl_ﬂ;'MM 05T308SN-MM 52 127 385 08 - 52 45
4 “} 0704SN-MM 74 18 474 05 18 74 45 B62
- bE/ B63
L
060608-MF 6627 16 6 08 4 45 85 as RE
ONHX-MF 080608-MF ° ° 8367 202 6 08 - 55 45 > r
0606ANN-MF . . 6627 16 6 08 1035 4 45 'Q @ .
0806ANN-MF ° ° 8367 202 6 08 1531 55 45 i .
L] ) ‘.é.‘
060608-ML e o 6627 16 6 08 4 45
ONHX-ML |950608-ML e o am 22 6 08 55 45
060608-MM ° e o 6627 16 6 08 4 45
ONHX-MM | 550608-MM o o 8367 202 6 08 - 55 4
P 0606 ANN-MM ° ° 6627 16 6 08 1035 4 45
0806ANN-MM ° 8367 202 6 08 1531 55 45
S
060608-MA e |6627 16 6 08 4 45
ONHX-MA (950608-MA o (837 202 6 08 55 45
B142
B143
060608-W ° 6478 16 6 08 6036 4 45
ONHX-W |080608-W 8217 202 6 08 7775 55 45
060608-MF ° ° 6627 16 6 08 4 45
ONMX-MF |080608-MF ° ° o o 8367 16 6 08 - 4 45
0606 ANN-MF ee ooo0 6627 16 6 08 1035 4 45
0806ANN-MF e oo ° 8367 202 6 08 1531 55 45
BS »BS RE
O -
060608-MM e oo o000 6627 16 6 08 4 45
ONMX-MM 080608-MM e o000 oo0o0 8367 202 6 08 - 55 45
.~ |0606ANN-MM e oo LK) 6627 16 6 08 1035 4 45 \;‘ S
[ @S || |0806ANN-MM ° ° XX 8367 202 6 08 1531 55 45
265 7 3 03 10 265
325 ° 7 3 03 10 325
405 12 45 05 15 405
ORG 479 . 12 45 05 15 47
B368
® :En Aimacen

Fresado 9 15



B Insertos de fresado

Acero o . .
% Acero Inoxidable ? ¢ : : s 28 : : : Tipos de Maquinado
[ Fundicion .
: Metales No-Ferrosos etz o XL : : @ Corte Continuo
,5 Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio F 3 2888 ¢ Corteen Geﬂer’r.:ll
[ Acero Endurecido  uuHID] z08 FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto S Dimensiones (mm)
Insertos Designacion : % é % § E g § g g g § i e I 5y RE Configuracion Pégina
5 2RRERRRERRRRRE
1223N o 127 23
1225N 127 25
1230N ° 127 3
1235N L] [ ] 12.7 35
PNEJ |[1240N ° . 127 4
o |1245N ) ) 127 45
(D | [1250N 127 5 B410
v 1255N o 127 55
1260N 127 6
1265N o 127 65
1270N 127 7
1275N o 127 75
1285N 127 85
1223N-C03 127 23
1230N-C03 127 3
1235N-C03 127 35
PNEJ-C |1240N-C05 127 4
1245N-C05 127 45
° 1250N-C05 127 5 B410
1255N-C05 127 55 Ls|
1260N-C05 127 6
1265N-C05 127 65 % CO3 : Chaflén 0.3 mm
1270N-C05 127 7 CO05 : Chaflan 0.5 mm
1275N-C05 127 75
16 L 16 35 8
20 ° 20 4 10
RC 25 L 25 5 125
_ 30 30 6 15
l a 5.} 32 32 6 16 B329
10T3MO0-MA o 10 3.97 5
1204M0-MA ° 12 476 6
B225
B226
B231
B232
B237
Li.‘ B238
0501MOF 5 159 25
0501 MOE [ ] 5 159 25
0501 MOS 5 159 25
06T1MOF 6 198 3
06T1MOE ° 6 1.8 3
06T1MOS 6 1.8 3
0702MOF 7 2.38 35
RDHW  |o702m0E . 7 2% .
0702M0S 7 238 35 B227
0803MOF 8 3.18 4 82”38
0803MOE [ ) 8 3.18 4
0803M0S 8 3.18 4
1605MOF 16 556 8
1605MOE 16 5.56 8
1605M0S 16 556 8
2006 MOF 20 6.35 10
2006 MOE 20 6.35 10
2006M0S 20 6.35 10
® :En Aimacen



Insertos de fresado B

° Acero - s 000SS [ X X7 ! :
.g' Acero Inoxidable M Y 28888 Tipos de Maquinado
© Fundicion e 0% o E X XL X J ;
: Metales No-Ferrosos [ X 3 : 8222 Sr??}tlgﬁgral
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X X 7 Corte Int i
e Acero Endurecido  €CHL | ) r Y X # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto b Dimensiones (mm)
Insertos Designacion o é g 2 g g g § g % u§, ug’ |c s, Configuracién Pégina
Z 0000000380058
O 22200000000 X
10T3MO-MF o o 10 397
1204MO-MF e o o 12 476
RDKT-MF |1605MO0-MF 16 5.56 r\ _ Bo25
& . B227
L e \ , B231
~ R _SJ B238
1605M0-ML 16 556
RDKT-ML
p— B227
(-/ " ) B233
| g B238
10T3MO-MM ° eoee oo 10 397 @
1204MO0-MM ° eoee oo 12 476
RDKT-MM | 1605M0-MM o 16 5.56 M B205
/;:‘\ 2006 M0-MM . 20 6.35 B8
- B231
B238
0501MOE [ 5 1.59
06T1MOE ° 6 1.98
RDKW |0702MOE ° 7 238
m 0803MOE o 8 3.18 B229
. B230
/ B235
1 B236
170400-MM 17.8 476
REKR-MM
<<\ N
o -
—TI\
1204MOE-ML ° L) 12 475
RNMX-ML
»~
; B146
( O B147
10T3MO-MA ° 8 397
1204M0-MA ° 12 476 i
RPCT-MA [4506M0-MA . 16 635 /‘\
2007M0-MA ° 20 7 o 82~44
J B255
Li,
® :En Aimacen

Fresado 9 17



B Insertos de fresado

Acero 4P s ecess XY . .
% Acero Inoxidable M [ ] E X X X X 3 Tipos de Maquinado
© Fundicion [ X K X 2N ) 28800 :
: Metales No-Ferrosos [ X ] o gone Cogmuo
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X X 7 & Corteen ener?'
o Acero Endurecido - Y S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sin Dimensiones (mm)
| t Desi i6 o9 . A L
nsertos esignacion < § E % § E g § g u% g % N & e - o AT Configuracion Pégina
Z2 00000000000 |eo
O |Z2Z2ao0o0o00000a|T T
0803MOE-MF o o 8 3.18 4 4
10T3MOE-MF (X X} 10 397 5 5
RPMT-MF |1204MOE-MF oo o 12 476 6 6
1606 MOE-MF e o 16 6.35 8 - 8 Boa4
. 2007MOE-MF [ 20 7 10 - 10 ~
B255
0803MOE-ML ) 8 3.18 4 4
10T3MOE-ML ° 10 397 5 5
RPET-ML 1204MOE-ML e o 12 476 6 6
1606 MOE-ML e o 16 6.35 8 - 8 B4
@ 2007MOE-ML e o 20 7 10 - 10 ~
N\ / B255
0803MO0S-MM LX) ° 8 3.18 4 4
10T3M0OS-MM o0 (X X 10 397 5 5
RPMT-MM 1204M0S-MM (X X} [ XX X 12 476 6 6
1606 M0S-MM o0 o000 16 635 8 8 B244
2007M0S-MM (X X) o o 0 7 10 10 B255
\.i,
0803MOE1 o o 8 3.18 4 4
10T3MOE1 ) e o 10 397 5 5
RPMW |1204M0S1 [ X X ) ) 12 476 6 6
1204M0S2 e o 12 476 6 6 Boa4
1606M0S1 J 16 635 8 - 8 ~
2007MO0S1 ° e o 20 7 10 - 10 B255
140808 ANER-ML e oo 14 65 08 121 55 45
140808 ANER-MM [ ° 14 656 08 121 55 45
SAGX-MM
‘ﬁi B1%6
140808 ANER-MM o0 ) 14 656 08 121 55 45
® :En Almacen



Insertos de fresado B

° Acero 4P s eses s [s . .
'_§' Acero Inoxidable M E.3 E X X 3 Tipos de Maquinado
[ Fundicion e O s°3 200 .
: Metales No-Ferrosos 8 [ X J ° 802e Corc];lnuo |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X 7 & Corteen enere,i
a Acero Endurecido - s # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sin Dimensiones (mm)
Insertos Designacion ¥88coc0ococwe Configuracién Pagina
g 22882838358 IC S/St RE BS APMX KAPR() ’ !
28003833838 a|[R2s8
O Z2Z2Zo0o0o0a00anNnGIIT
220715DDSR-MM (X ] 2 765 15 2563 105 55
- _ ___ X8
SCKN |280920DDSR-MM 28 765 15 3095 145 55 /t}J mmmy
. A
O nglll/ﬁ’ BS8
_§_
42M J 127 318 - 1.46 6 45
42M-G ) 127 318 - 1.46 6 45
42MT ° ) ) 127 318 - 1.46 6 45
42MT-RH 127 318 - 1.43 6 45
42MT-S20 ° 127 318 - 1.46 6 45
53M ) 15875 476 - 1.46 8 45
53M-G ® |15875 476 - 1.46 8 45
53MT [ ) ) 15875 476 - 1.46 8 45
53MT-RH 15875 476 - 1.43 8 45
53MT-S20 ) 15875 476 - 1.46 8 45
SDCN |1203AEEN-RH 127 318 1 143 9 4 _sJ
~ |1203AESN 127 318 - 1.46 6 45 gj;
> |1203AESN-RH 127 318 1 143 6 45 » Geometria del filo de corte B59
\/ 1504AEEN-RH o o 15875 476 1 1.43 8 45 - G: corte ligero y flo agudo B60
1504AESN 15875 476 - 1.46 8 45 - §20: STS (inoxidable)
1504AESN-RH ® 15875 476 1 1.43 8 45 - RH: filo fortalecido
» Sub-geometria del filo
de corte
- M: AEFN
-MT: AETN
09M402R-MA ® @ 9525 3923 02 7 20 fE
SDET-MA | 09M404R-MA 9525 3923 04 7 90 L fos e
. |09M405R-MA 9525 3923 05 7 @ , g
/6\ 130504R-MA ° @@ 135 55 04 11 ) T\
V ‘ = ) —
ic LS|
09M405R-MF 9525 3923 05 7 90
SDET-MF | 130508R-MF 135 556 08 1 90
B212
W B217
09M405R-MM 9525 3923 05 7 20
SDET-MM | 130508R-MM 135 556 08 11 90
42MT-CM ) 127 318 - 1.49 6 45
SDKN-CM
\/2
o :En Almacen
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B Insertos de fresado

Acero 4P s eeozsess Y ¥ : .
% Acero Inoxidable M o = Y X X Tipos de Maguinado
© Fundicion [ ) o O ssTRO0O :
: Metales No-Ferrosos [ X ] o gone Cogmuo |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Corteen ener?
[ Acero Endurecido - S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Simiish Dimensiones (mm)
Insertos Designacion gld382gg9g999s Configuracién Pagina
g 8 % % % % g § % % % % g —w C S5 RE BS APMX KAPR() guract g
OZZZZ&Q.O.D.O.Q.&%E
1203AESN-MU ° 127 318 05 2181 6 45
SDKN-MU | 1504AESN-MU ° 15875 476 05 2096 8 45
1203AESN-SU ) e o 127 318 1 1.75 6 45 "
SDKN-SU | 1504AESN-SU ° o o 15875 476 12 169 8 45 S
= TR
o ots
- ‘ !
@i* B59
,C B60
1203AESN-MX 127 318 21 146 6 45
1203AEN-MX ) 127 318 21 146 6 45
1504AESN-MX ) 15875 476 08 0 8 45
1504AEN-MX [ 15875 476 21 1.46 8 45
090308-MM ° ) 9525 318 9 - 95 0
SDMT-MM
B306
B338
09M405R-MA ® | 955 3923 05 - 7 20
SDXT-MA | 130508R-MA ®® 9525 3923 05 - 11 90
E212
E217
09M403R-MF 135 556 08 7 0
09M403L-MF 9525 3923 03 7 %0
SDXT-MF | 09M404R-MF 9525 3923 04 7 %0
/ 09M404L-MF 9525 3923 04 7 9
“@&  |09M405R-MF ° (XXX 9525 3923 05 7%
w 09M405L-MF 9525 3923 05 - 7 90
130508R-MF ) o000 o 135 556 08 - 1 20
B212
09M405R-MM o0 XXX 9525 3923 05 - 7 %0 B217
09M405L-MM ° 9525 3923 05 - 7 )
SDXT-MM | 130508R-MM (X ) o000 o 135 556 08 - 1 )
130508L-MM 135 556 08 - 1 20
130538-MM 135 556 38 - 11 90
1204AFSN ) 127 476 - 2,66 - 45
SECA | 1204AFTN ) e o 127 476 - 266 - 45
1204AFFN 127 476 - 266 - 45
@ ) |1204AFEN 127 476 - 266 - 45
% 1504AFSN 15875 476 - 28 - 45
1504AFTN 15875 476 - 28 - 45 LSJ
1504AFFN 15875 476 - 28 - 45
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

Acero - s 08S 288 8 ! :
'§' Acero Inoxidable M 8 Y Y X Tipos de Maquinado
© Fundicion o 388 200 :
: Metales No-Ferrosos [ ] [ X 3 o 80ne Cogmuo |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Corteen enere,i
o Acero Endurecido  €CHL | r'Y X3 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sin recubrimiento Dimensiones (mm)
Insertos Designacion Qd8sgggguwag Confi i6 Pagi
’ g 22R28888S8S__. IC Ss RE BS APNMX KAPR() orguracion e
FASNONONSNSNO NGNS ol o =1
O 22000000 Z20V0CITIT
1203AFFN LX) 127 318 08 23 55 45
1203AFTN ° ° 127 318 08 23 55 45
1203AFEN 127 318 08 23 55 45
1203AFSN (X ) ° 127 318 08 236 55 45
1203AFEN-RH e o 127 318 08 23 55 45
1203AFSN-RH 127 318 08 236 55 45
1203AFTN-S20 ) 127 318 08 23 55 45
SECN 1504AFFN [ 15875 476 05 1.9 75 45
1504AFTN ° 15875 476 05 19 75 45
% | 1504AFEN 15875 476 05 19 75 45 ‘_J ggg
\\/ 1504AFSN 15875 476 10 24 75 4 :
1504AFEN-RH 15875 476 05 1.9 75 45 » Shape of Edge
1504AFSN-RH o 15875 476 10 24 75 45 - 20:5TS
1504AFTN-S20 15875 476 10 24 75 45 + RH: Filo fortalecido, STS
0903AGFN-MA ®@® 955 318 08 144 4 45
SEET-MA | 14M4AGFN-MA o0 14 4 08 181 65 45
/
E s
0903AGSN-MF [ X X} 9525 318 08 144 4 45
SEET-MF | 14M4AGSN-MF [ X X 14 4 08 181 65 45
B206
0903AGSN-MM ° e o 9525 318 08 144 4 45 Bgﬁ
SEET-MM | 14M4AGSN-MM e0o000 o 14 4 08 181 65 45
0903AGTN 9525 318 08 144 4 45
SEEW | 14M4AGTN ) 14 4 08 144 65 45
14M4AGFN-W 14 4 08 181 65 45
SEEW-W | 14M4AGSN-W 14 4 08 181 65 45
- | 14M4AGTN-W [ 14 4 08 181 65 45 B207
Q B209
7% B211
1203AFSN-SU (] 127 318 05 185 45
SEKN-SU | 1504AFSN-SU o ° 15875 476 05 19 45
N B49
N
® :En Almacen
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B Insertos de fresado

° Acero 4P s eezess XY . .
H Acero Inoxidable M o = Y X X Tipos de Maguinado
I‘—‘! Fundicion ° o3 o 333 @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos Corte en General
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Co K
[ Acero Endurecido - S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Dimensiones (mm)
Insertos Designacion gsd8Bocgggogoug Configuracio! Pégi
J S 32285228 88%._. Ic SS RE BS APMX KAPR() guracion o
5 |S222RRRRRRE2:
1203AFSN-MX o0 ° 127 318 08 24 55 45
SEKR-MX [1504AFSN-MX [ [ 15875 476 08 24 75 45
. B49
B50
1204AZ 127 476 - 2
SEMN
0903AGSN-MF e o 9525 318 08 144 4 45
14M4AGSN-MF e o o 14 4 08 181 65 45
SEXT-MF
E |-S |
0903AGSN-MM o o o 9525  3.18 0.8 144 4 45
14M4AGSN-MM [ ] o000 O 14 4 08 1.81 6.5 45 \ 8S
SEXT-MM e
é@ il B206
e B211
IC S
0903AGSN-MR 9525 318 08 144 4 45
14M4AGSN-MR LX) 14 4 08 181 65 45
SEXT-MR
1203EFR 127 318 - 25 8 75
SFCN
“ B51
SNMF 1206ANN-MF 127 6.05 08 21 - 45
1507ANN-MF 15875 678 08 2.1 - 45
SNC(M)F-MF |SNCF 1206ANN-MF 27 605 08 21 - 4
1507ANN-MF 15875 6.78 0.8 2.1 - 45 B129
B130
SNMF 1206ENN-MF ° 127 605 08 18 - 75
SNC(M)F-MF 1507ENN-MF 15875 678 08 18 - 75
) SNCF 1206ENN-MF 127 605 08 18 - 75
1507ENN-MF 15875 678 08 18 - 75 Bist
B132
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

° Acero -3 000ss t X X3 3 ) ’
T Acero Inoxidable M ° 2888 Tipos de Maquinado
© Fundicion ® 06T o sTsE 0O :
: Metales No-Ferrosos [ X 3 o 80rte Cogmuo |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X .4 & Corteen enere,i
a Acero Endurecido - z 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Snredinn Dimensiones (mm)
Insertos Designacion ol 8ococoocoowo Confi P Pidi
’ S 32252 B8B$S_. Ic ss RE  BS APMX KAPR() orguracion e
5 |S28PRRRREREKL2:
SNMF 1206QNN-MF [ 12.7 6.05 08 1 - 88 s
SNCF 1206QNN-MF 127 605 08 1 - RE =
SNC(M)F-MF 60 &
: B133
SNMF 1206 ANN-MM 127 605 08 2.1 - 45
1507ANN-MM 15875 678 08 2.1 - 45
SNC(M)F-MM | SNCF 1206ANN-MM 127 605 08 21 - 45
1507ANN-MM 15875 678 08 2.1 - 45
ﬂ\“\ B129
B130
SNMF 1206ENN-MM [ ] 12.7 6.05 08 18 - 75
1507ENN-MM ) 15875 678 08 18 - 75
SNC(M)F-MM | e 1206ENN-MM 127 605 08 18 - 75
N 1507ENN-MM 15875 678 08 18 - 75 B131
A\ B132
SNMF 1206QNN-MM ° 127 605 08 1 88 e
SNCF 1206QNN-MM 127 605 08 1 88 RE
SNC(M)F-MM ¢ d :
g *‘\:\ B133
1204ENN [ ) 127 476 1.26 - 75
1504ENN 15875 476 14 115 75
SNCN
v B52
s
435 127 476 2 -
SNEF |535 15875 476 2 —t"
- TN [
N
IS D4
IC _E»
120420-MF 127 476 2
SNEU-MF
@ B423
1204ANN-MF 127 476 04 215 - 45
SNEU-MF
° B423
® :En Almacen
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Insertos de fresado

Acero - s 0% F X X7 : :
:§' Acero Inoxidable M E X X X 7 TIpOS de Maqumado
[ Fundicion [ X 2 I X X X X ) ;
: Metales No-Ferrosos L JC Xk X3 [ ] gOrTe Cogmuo |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Corteen ener?
o Acero Endurecido - Y sss # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Yixiitty | PCD Dimensiones (mm)
Insertos Designacion Boocoocowo Confi i i
J S |25R28888._g88 Ic ss RE  BS APNX KAPR() origuracion o
Z2 00000000 -0
O Z2aoo0o0o0o0o0oa G000
1204-TBW 127 476 06 5 25 90
SNEU-TBW
1204R-WMF 127 476 2 35 102 20
SNEU-WMF
g é\ B423
101010 10 10 1 - 9 0 .
SNEX |[1010ZNN 10 10 08 14 9 45 -
’/ % B419
L
« e | s
101010-CU1 10 10 1 - 9 20
NEX-CU1 | 1010ZNN-CU1 10 10 08 14 9 45
/i 121212-CU1 127 127 12 0 15 0
Sy 1212ZNN-CU1 127 127 A 17 15 45 B419
1206ANN-MA [ 127 635 08 156 6 45
SNEX-MA | 1206ENN-MA ° 127 635 1 1.32 9 75 Bi18
7 1206QNN-MA [ 127 635 08 1394 115 88 B119
3 [120612-MA ° 127 63 12 - 15 g}gg
BS
B126
B127
1206ANN-ML e o 127 635 08 156 6 45
SNEX-ML | 1206ENN-ML ° 127 635 1 1.32 9 75
1206 QNN-ML o o 127 635 08 1394 115 88 B118
120612-ML 127 635 12 0 115 ~
1507ANN-ML ° 15875 794 08 236 75 45 B127
1507ENN-ML 15875 7.94 1 2.16 11 75
09T3ADFR [ 9525 397 18 5 ‘
SNEW f
& O
IC
09T3ADTR-NAF ® @ 955 397 18 5
SNEW-NAF | 09T3ADTR-NAW ®| 9525 397 2.1 5
NAW: Wiper insert B155
B156
09T3ADTR-XAF ® @ 955 397 18 5
SNEW-XAF | 09T3ADTR-XAW ® @ 955 397 21 5
! XAW: Wiper insert .51 ]
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

Acero D JENXXYEY 88 . .
.§' Acero Inoxidable M o 28888 Tipos de Maquinado
[ Fundicién [ X X X 3 ) 28800 -
: Metales No-Ferrosos o3 o 80r’£e Coglnuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, deT\lamo- E X X X 7 & Corteen ener?‘
e Acero Endurecido  €CHL | o r Y X # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto ot Dimensiones (mm)
Insert Desi " o0 . " -
nsertos esignacion o § g % E’ é g g § % g § o ey - T A Configuraciéon Pégina
2000000330865 8
O 2200000000 T
1102308R-WX ° 1 23 08 074 - 20
110308R-WX [ 11 3 08 074 - 0
1203508R-WX J 127 35 08 06 - 20
120408R-WX 12.7 4 08 06 - )
1204508R-WX ° 127 454 08 06 - 20
120508R-WX ° 12.7 5 08 06 - )
1205408R-WX [ 127 547 08 06 - 0
120608R-WX 12.7 6 08 06 - )
1206508R-WX 127 65 08 06 - 0
SNHT-WX | 120708R-WX 127 7 08 06 - %
1207508R-WX 127 75 08 06 - ) BE
1102308L-WX ° 11 23 08 074 - 0 0
110308L-WX ° 1 3 08 074 - ) | B415
120308L-WX 127 325 08 06 - ) : . B416
1203508L-WX ° 127 35 08 06 - )
120408L-WX 12.7 4 08 06 - 20
1204508L-WX ° 127 454 08 06 - )
120508L-WX ° 12.7 5 08 06 - 0
1205408L-WX [ 127 547 08 06 - 20
120608L-WX 12.7 6 08 06 - 20
1206508L-WX 127 65 08 06 - )
120708L-WX 12.7 7 08 06 - )
1207508L-WX 127 75 08 06 - 20
1204ENN ° 127 476 0 1.26 - 75
SNKN | 1504ENN 15875 476 0 14 - 75
v B52
L]
SNMX 1206ANN-MF ° o0 o000 127 635 08 156 6 45
SNM(E)X-MF 1507ANN-MF LX) o o 15875 794 08 236 75 45
= SNEX 1206ANN-MF (X o o 127 635 08 156 6 45 B8
: /g‘w 1507ANN-MF ° 15875 794 08 236 75 45 -
N B121
| £ st
SNMX 1206ENN-MF o0 o000 127 635 1 1.32 9 75
SNM(E)X-MF 1507ENN-MF (X ) e o 15875  7.94 1 2.16 11 75
SNEX 1206ENN-MF ® e o 127 635 1 1.32 9 75 H B122
1507ENN-MF ° (] 15875 794 1 216 1 75 |=| ~
[} |Bi125
'
SNMX 1206QNN-MF ° o0 XX} 127 635 08 1394 115 88
120612-MF o ° 127 635 12 - 15
SNM(E_)X'MF SNEX 1206QNN-MF (X o o 127 635 08 1334 115 88
2N 120612-MF ° ° 127 635 12 - 15 B126
N
SNMX 1206 ANN-MM LX) e000000 127 635 08 156 6 45
1507 ANN-MM ° o0 e o 15875 794 08 236 75 45
SNM(E)X-MM gnex  1206ANN-MM ee0 o o 127 635 08 15 6 4
' 1507ANN-MM ° ° 15875 794 08 236 75 45 B118
B121
Li»‘
® :En Almacen

Fresado G 25



B Insertos de fresado

Acero 4P s eces [ Y ) : .
% Acero Inoxidable M [ ) (XXX X Tipos de Maquinado
',_‘! Fundicion e o o 288 TO @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos [ ] Cort General
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio X X X 7 & Corteen )
o Acero Endurecido - 238 # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Snredbn Dimensiones (mm)
Insertos Designacion ofBocococowo Confi i i
J S B2ER2B23B383, st ":z S/St RE BS APMX KAPR() CW ontiguracion o
5 |S22RRRRERRKLGS
SNMX 1206ENN-MM o000 o000 127 127 635 1 132 9 75
SNM(E)X-MM 1507ENN-MM e o o 15875 15875 794 1 216 11 75
SNEX 1206ENN-MM ° ° 127 127 63 1 132 9 75 B122
1507ENN-MM ° ° 1587515875 794 1 216 # 75 B125
SNMX 1206QNN-MM o000 o000 127 127 635 08 1394 115 88
SNM(E)X-MM 120612-MM oo o 127 127 635 12 - 115 8
SNEX 1206QNN-MM ) e o 127 127 635 08 1394 115 88 E126
120612-MM [ 127 127 635 12 - 115 88 E127
1206 ANN-W (X ) ) 127 127 635 1 763 6 45
SNEX-W
E118
E119
1406 XPNR-ML [ ) 1447 656 - - 135 11 9
SOKX ' 1140608PNR-ML o o 1447 656 - 08 160 11 % B
loH~e E318
APMX l - E319
L= = S &) »RE
1203EDR ) ® ° ®©®e® 127 127 318 - 14 9 75
1203EDR-RH 127 127 318 - 14 9 75
1203EDL ° 127 127 318 - 14 9 75 - ;
1203EDR-G @127 127 318 - 14 9 75 - e il
1203EDR-RN 127 127 318 05 14 9 75 - ,6,7;7_, 11
1203EDER-RH ° ) 127 127 318 08 163 9 75 - . 1 ! -
1203EDSR-RH ) 127 127 318 08 163 9 75 A“‘C N
1203EDTR-RH 127 127 318 08 14 9 75 - e
SPCN 1203EDR-S20 (d 127 127 318 - 14 9 75 - e
150412T 1587515875 476 - 0 12 75 - S B53
’ |1504EDR o o ® @ |i1587515875 476 - 14 12 75 - ’é”iT*f’ T T |8
\/ 1504EDSR 1587515875 476 - 14 12 75 - Sl L
1504EDL 1587515875 476 - 14 12 75 - c Ls1]
1504EDR-G ®|15875 15875 476 - 14 12 75 - SPCN150412T
1504EDR-RN 1587515875 476 1 14 12 75 & Corte laero. o acud
1504EDER-RH e o 15675 15675 476 - 164 12 75 .Séo-ogfslgem' foggudo
1504EDSR-RH ° 1587515875 476 - 164 12 75 ‘RH.'H oraecid
1504EDTR-RH 15875 15875 476 - 164 12 75 - RH: Floforialecido
1504EDR-S20 ° 15875 15875 476 - 14 12 75
120416-WC - 127 476 16
SPEN-WC 150412-WC - 15875 476 12
150416-WC - 15875 476 16
150420-WC - 15875 476 2
190424-WC - 1905 476 24
1203EDR-1 - 127 318 - 102
SPEX  |1203EDL-1 C 127 318 - 102
1504EDR-1 - 15875 476 - 102 B53
1504EDL-1 - 15875 476 - 102 B54
200-N 88 - - 016 - - - 22
s"__'F"‘ 300-N 8 - - 02 - - - a0
B 400-N 98 - - 025 - - - 40 B412
A
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

Acero 4P/ s e0ozes LY F.0F) . .
)
E Acero Inoxidable M o = E X X X 7 Tipos de Maquinado
2 —
[ Fundicion L ¢ & 33% 30 @ Corte Continuo
« Metales No-Ferrosos [ ] Cort G |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X 7 i CO € Tn enerelid
o Acero Endurecido  €CHL | FY X # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Snredinr Dimensiones (mm)
Insertos Designacion o8 8cococowo Configuracion Pégina
S |B22ER28888 S, _|INSL IC S5 RE BS APNX KAPR()
5 |2222RRRRRRKG2
SPKN-MU 1203EDSR-MU () 127 318 03 187 12 75
" 1504EDSR-MU ° 15875 476 1 192 12 75

b
1203EDSR-SU ° o o - 127 318 08 1643 12 75 \é il é/
1203EDSL-SU ) - 127 318 08 191 12 75
1504EDSR-SU ° e o - 15875 476 12 1691 12 75 ic LS-
1504EDSL-SU ) 15875 476 08 169 12 75 ggi
1203EDSR-MX [ ) - 127 318 1 14 9 75
1203EDSL-MX - 127 318 1 14 9 75
1504EDR-MX ) - 15875 476 1 145 12 75
1504EDSR-MX - 15875 476 1 145 12 75
120308 ° - 127 318 08 - 78 90 o
SPMN ’TP —
;.F; | —
IC 181 ]
060304 ® - 635 318 04 - 55 90 o S
SPMT ] Y
7= B306
/fﬁ\ o B334
2 4 , B335
. B337
RE L
110408-KC ° ° o0 - 115 48 08 - 95 90
SPMT-KC "
¢ &y
L c | Ls |
120408-MM ) [ - 127 476 08 - N5 9 90° s
SPMT-MM |150508-MMN - 127 556 08 - 127 90 = | B306
: N . B335
B338
. g B354
RE L
TECN 22R 1 635 318 - 1 8 9
22TR ) ) 11 635 318 08 052 8 90
32R o 165 9525 318 - 1 13 90
TEC(E)N
C(E) 32R-G 165 9525 318 - 1 13 90
32TR ° ) ) 165 9525 318 08 0527 13 90
) 32TR-S20 ° 165 9525 318 08 0527 13 90 .
43R-G 2 127 476 - 095 165 90 %
43TR 22 127 476 08 1477 165 90
TEEN 32TR 165 9525 318 08 0527 13 90 ST B61
/\ ‘ 7
43TR-Z ° 22 127 476 08 1477 165 90 A EJ
TEEN |43TR-ZH o o 2 127 476 - 1477 165 90 &
- 43R ° 2 127 476 08 1955 165 90 » Forma del Filo
/ 43R-G ® 22 127 476 08 1955 165 90 - G: corte ligero, filo agudo
> |43TR ) o0 o ) 22 127 476 08 1477 165 90 . 820: TS
43TR-S20 ) 22 127 476 08 1477 165 90 - ZH: Orificio agregado

® :En Almacen
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B Insertos de fresado

° Acero 4P/ s eeoses sss , .
H Acero Inoxidable M o = Y'Y X Tipos de Maguinado
I‘—‘! Fundicion ° L sz s @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos [ ] Cort G |
E Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X 7 & Corteen ener?
o Acero Endurecido - s # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sty Dimensiones (mm)
Insertos Designacion gd8Raeggagw Configuracién Pégina
9 S 322822832 38[S_ _|INsL Ic s/s1 RE BS APUK KAPR() o !
5 |S222RRRERRKLGE
2203PFR ® 22 127 318 - 242 16 9
TFCN [2203PFL 22 127 318 - 242 16 90 .
D Ipe
=
BS g
110508PEER-ML ° [ X X} 1286 8 45 08 1297 8 90
TNKT-ML 160608PEER-ML ) (X} 1636 1.7 55 08 1581 115 90
!- ! 200708PEER-ML J (X X ) 21414 145 7 08 2 155 9
B259
110508PESR-MM LX) o0 1286 8 45 08 1299 8 90 Y BO62
TNKT-MM |160608PESR-MM L) o0 1636 117 55 08 1517 115 90
y ! 200708PESR-MM (X (X 21414 145 7 08 2 155 90
2710AZNR-NM ° oo o o 27 15875 10 08 263 18 45
2710AZNL-NM 27 15875 10 08 263 18 45
TNMX'NM 3012PNR-NM ° 30 17462 1197 08 35 20 9
; 5‘? B67
By B69
S1
1103PPN [ o0 1 635 318 - 07 8 90
1603PDR ° 165 9525 198 - 12 13 90
1603PPN ° ° ° 165 9525 238 - 12 13 90
1603PPR ° [ (X 165 9525 238 - 12 13 9
1603PPR-G @ 165 9525 318 - 12 13 90
1603PPSR 165 9525 318 - 12 13 90
1603PPTR-RH 165 9525 318 - 12 13 90
1603PDER-RH ° ° 165 9525 159 08 15 13 90
1603PDSR-RH ° 165 9525 238 08 15 13 90
1603PDR-S20 ° 165 9525 198 - 12 13 90
1603PDR-RN 165 9525 198 05 15 13 90
2204PDR ° ° o0 22 127 476 - 142 18 90
2204PDR-RN 2 127 476 08 179 18 9
2204PDR-G ® 2 127 476 - 142 18 90
TPCN  15204pDL o |2 127 4 - 142 18 9% .
\\ 2204PDSR J 2 127 476 - 142 18 9 u 856
. |2204PDTR 2 127 476 - 142 18 9 B |.SL
ﬁ 2204PPN 22 127 476 - 1268 18 90 « & Corte laero. fio acudo
2204PPTN 2 127 476 - 1268 18 90 ) séo-STs oero.loag
2204PDER-RH ° ) 2 127 476 08 179 18 90 ] RH_'F”O fortalecido
2204PDSR-RH ° 2 127 476 08 179 18 9 '
2204PDR-S20 ° 2 127 476 - 142 18 90
% En esta pagina TPC(K)N es para FC.HC. y 0O0ODOP~R es para Cortador(Careado). ® :En Aimacen
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Insertos de fresado B

° Acero - s 08O S [ X X7 ) ;
._§' Acero Inoxidable M 2 28888 Tipos de Maquinado
[ Fundicion 8 O 28800 ;
: Metales No-Ferrosos [ X 3 o 80ne Cogmuo |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X X 7 & Corteen enere,i
e Acero Endurecido  €CHL | o3 r Y X # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto ot Dimensiones (mm)
Insertos Designacion A8weggges9s Configuracién Pégina
S S22 R2BAB0BF | W S5t RE BS APNK KAPR) s ?
Z2 00000000000
O |Z2Z2ao0o0o00000aT X
2204PDSR-MU ® 2 127 476 08 1964 18 90
TPKN-MU
v AT
1603PDSL-SU ° 165 9525 318 08 188 13 90 / (T &i
1603PDSR-SU ) 165 9525 318 08 18 13 90 v s
TPKN-SU 2204PDSL-SU ° 2 127 476 08 197 18 9 =
2204PDSR-SU [ e o 2 127 476 08 197 18 90
-
= B56
1603PDSR-MX o 165 9525 318 08 12 13 9
1603PPR-MX [ 165 9525 318 - 12 13 9
1603PPSN-MX 165 9525 3.18 12 13 9
TPKR-MX |1603PPSR-MX J 165 9525 318 - 1213 9
2204PDR-MX ° 2 127 476 1 138 18 90 L
/ . |2204PDSR-MX (X 2 127 476 1 138 18 90 / :
2= N /; S 7 RE
c %S s
16R-KC ° ° 9525 397 08 60
22R-KC ) 9525 397 08 60
TWX-KC
N
=
220530N-MA ® |28281 127 556 3 15 90
RE
VCKT-MA
as) o
e \ B377
o S
‘ APMX ‘ _E_‘
11T210N-MA ® |16466 635 287 1 - 8 %0
11T220N-MA 16466 635 287 2 - 8 20
VDKT-MA
B377
w B378
B379
080316ZDSR-MH e © o 1 8 318 16 1 15
10T320ZDSR-MH o0 O o 15 10 397 2 15 15
130520ZDSR-MH o000 © o 2 13 556 2 - 2 15
WDKT-MH | 1506257DSR-MH o000 o o 25 15 635 25 25 15
/_. & B299
. B30
® :En Almacen
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B Insertos de fresado

Acero - [ X ) . .
% Acero Inoxidable M ~ : s E X : : : Tipos de Maquinado
[ Fundicion )
: Metales No-Ferrosos en ° H : : @ Corte Continuo
E Aleaciones Resist. al Calor, deTnan'\o- E X X X 7 & Corteen Gener?'
o Acero Endurecido - Y S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto S Dimensiones (mm)
i io ollvwoocooocoocoowo Ai
Insertos P g |8 E BRS-RBRBF | IC S5 RE  BS APMX KAPR() o
5 |S2RRRRRERRE2:
040304PNFR-MA o 7 346 04 16 43 90
040308PNFR-MA ) 7 346 08 1.2 43 20
040312PNFR-MA ° 7 346 12 08 43 20
WNGX-MA | 040316PNFR-MA J 7 346 16 04 43 20
A~ 080604PNFR-MA o 13 6.4 0.4 4.1 8.2 90
4 080608PNFR-MA o 13 6.4 08 37 8.2 90
“ 080612PNFR-MA 13 6.4 1.2 33 82 20
080616PNFR-MA ° 13 6.4 1.6 29 82 20
080620PNFR-MA ° 13 6.4 2 25 82 20
040304PNER-ML e o0 o 7 346 04 16 43 0
040308PNER-ML e o 7 346 08 1.2 43 20
040312PNER-ML ° 7 346 12 08 43 20 .
WNGX-ML | 040316PNER-ML ° 7 346 16 0.4 43 0
P 080604PNER-ML ° e o 13 64 04 41 82
080608PNER-ML ° e o000 13 64 08 37 82 20 B110
080612PNER-ML ° 1 64 12 33 82 9 B115
080616PNER-ML ° 13 6.4 1.6 29 82 20
080620PNER-ML ° 13 6.4 2 25 82 20
040304PNSR-MM o0 e o 7 346 04 1.6 43 0
040308PNSR-MM e o 7 346 08 1.2 43 20
040312PNSR-MM ) 7 346 12 08 43 20
040316PNSR-MM ° 7 346 16 04 43 20
WNGX-MM 080604PNSR-MM [ e o 13 6.4 0.4 4.1 8.2 90
= 080608PNSR-MM ) o0 o000 13 6.4 08 37 82 20
080612PNSR-MM ° 13 6.4 12 33 82 20
080616PNSR-MM ° 13 6.4 1.6 29 82 20
080620PNSR-MM ) 13 6.4 2 25 82 20
060312ZNN-MF o o 6 3.18 12 1 14
09T316ZNN-MF ° e o 9 397 16 15 14
WNMX-MF | 130520ZNN-MF (X X 13 5.56 2 2 14
l H 160720ZNN-MF e o 16 7 2 25 14
060312ZNN-ML o o 6 3.18 12 1 14
09T316ZNN-ML e o 9 397 16 15 14
WNMX-ML | 130520ZNN-ML e o 13 556 2 2 14
160720ZNN-ML ° 16 7 2 25 14 Bo8s
a B298
060312ZNN-MM o000 (X X 6 318 12 1 14
09T316ZNN-MM o000 © o000 9 397 16 15 14
WNMX-MM | 130520ZNN-MM o000 o0o0o000 13 556 2 2 14
o~ 160720ZNN-MM ) e o 16 7 2 25 14
(.
® :En Almacen
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Insertos de fresado B

Acero E 3 o s | P
'§' Acero Inoxidable ? : ¢ E 3 : : £.3 ¢ Tipos de Maquinado
[ Fundicién )
: Metales No-Ferrosos ‘BB s B : : @ Corte Continuo
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, deT\lamo- E X X 7 & Corte en Gener?‘
a Acero Endurecido - z3s # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto Sin recubrimiento Dimensiones (mm)
. " o9 . " -
Insertos Designacion - § g ‘% g g % g % g_ § A e 5 LG R Configuracion Pégina
5 |S2RPRRRRALGR:
XCET-KC 310404ER-KC ) [ X ) 9525 45 0.4 2% 0
; B372
190504PEFR-MA ®e® 113 5 04 3817 17 90
190508PEFR-MA e 113 5 08 3365 17 )
190512PEFR-MA ) 1.3 5 12 2978 17 20
XDET-MA 190516PEFR-MA ° 1.3 5 16 2624 17 0
. | 190520PEFR-MA 13 5 2 2181 17 % B365
f \,.) 190524PEFR-MA ) 1.3 5 24 1813 17 90 B3%8
B399
Vj 190530PEFR-MA e 113 5 3 1166 17 )
190532PEFR-MA ) 1.3 5 32 0975 17 20
190540PEFR-MA ° 1.3 5 1649 17 90
190550PEFR-MA ° 1.3 5 0679 17 90
19M504FR-MA ° o0 113 5 0.4 14 17 90
19M508FR-MA [ o0 113 5 0.8 1 17 90
19M512FR-MA ) ) 1.3 5 12 063 17 )
19M516FR-MA ° ° 1.3 5 16 032 17 0
19M518FR-MA 1.3 5 18 049 17 90
19M520FR-MA ee® 113 5 0834 17 )
19M530FR-MA ° o0 113 5 3 067 17 )
XEKT-MA | 19M532FR-MA ) 1.3 5 32 048 17 20
7 19M540FR-MA ee® 13 5 4 053 17 20
o 19M550FR-MA ) 1.3 5 5 0.4 17 90
g 250604FR-MA ® | 1384 635 04 1545 23 90
250608FR-MA ° 1384 635 08 117 23 90
250612FR-MA ) 1384 635 12 076 23 )
250616FR-MA 1384 635 16 0363 23 20
250620FR-MA ° 1384 635 2 1469 23 )
250630FR-MA 1384 635 3 0561 23 90
250632FR-MA ° 1384 635 32 0363 23 )
250640FR-MA 1384 635 4 1206 23 )
250650FR-MA ® | 138 63 5 036 23 90 B366
19M504ER-ML 1.2 5 04 14 17 90 B3s2
19M508ER-ML 1.2 5 08 1 17 ) B386
19M512ER-ML 1.2 5 12 063 17 90
19M516ER-ML 1.2 5 18 032 17 90
19M518ER-ML 1.2 5 2 0.49 17 20
19M520ER-ML 1.2 5 24 0834 17 20
19M530ER-ML 1.2 5 3 0.67 17 90
XEKT-ML | 19M532ER-ML 1.2 5 32 048 17 90
19M540ER-ML 1.2 5 053 17 0
19M550ER-ML 1.2 5 5 04 17 )
250604ER-ML 1384 635 04 1545 23 20
250608ER-ML 1384 635 08 117 23 90
250612ER-ML 1384 635 08 076 23 90
250616ER-ML 1384 635 08 0363 23 )
250620ER-ML 1384 635 08 1469 23 )
250630ER-ML 1384 635 08 0561 23 20
250632ER-ML 1384 635 08 0363 23 )
250640ER-ML 1384 635 08 1206 23 90
250650ER-ML 1384 635 08 0386 23 )
080504PNFR-MA o 10 55 04 257 8.2 90
XNCT-MA | 080508PNFR-MA ) 10 55 08 229 82 20 B8
A 080512PNFR-MA o 10 55 12 228 82 0 Ba2
.., 080520PNFR-MA ° 10 55 2 139 82 )
U 120608PNFR-MA 13 65 08 278 12 9 Be4
B85
St
® :En Almacen
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B Insertos de fresado

Acero - [ X ) . .
% Acero Inoxidable M ~ : s E X : : : Tipos de Maquinado
[ Fundicion )
: Metales No-Ferrosos ‘BB H ' : : ® Corte Continuo
E Aleaciones Resist. al Calor, deTnan'\o- E X X X 7 & Corteen Gener?'
o Acero Endurecido - Y S FY Y # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto b Dimensiones (mm)
. . g " . -
Insertos Designacion - § g % § é g § § % § § _|INSL 1cw1 8551 RE BS  APNX TE Configuracion Pagina
5828980820288
060405PNER-ML o000 o000 65 4 05 13 57 90
060408PNER-ML ° (X X ) 65 4 08 11 57 9
080504PNER-ML o o 10 55 04 298 82 9
080508PNER-ML e o000 o000 10 55 08 22 82 9
080512PNER-ML o o 10 55 12 181 82 9
XNKT-ML | 080516PNER-ML o o - 10 55 16 143 82 90
080520PNER-ML (X X ) - 10 55 2 105 82 9
120608PNER-ML e o0 o - 13 65 08 276 12 9
120612PNER-ML - 13 65 12 237 12 90
120616PNER-ML - 13 65 16 198 12 9
120620PNER-ML - 13 65 2 159 12 9
B8O
060405PNSR-MM o000 oocoo - 65 4 05 13 57 90 B85
060408PNSR-MM [ X X N ) (X X - 65 4 08 11 57 90
080504PNSR-MM ) e o - 10 55 04 257 82 9
080508PNSR-MM e0000 o000 - 10 55 08 22 82 9
080512PNSR-MM (X X} e o - 10 55 12 181 82 9
XNKT-MM | 930516PNSR-MM X XX - 10 55 16 143 82 90
080520PNSR-MM ° e o - 10 55 2 11 82 9
120604PNSR-MM ° - 13 65 04 311 12 9
120608PNSR-MM LX) (X X - 13 65 08 276 12 90
120612PNSR-MM e o - 13 65 12 237 12 9
120616PNSR-MM - 13 65 16 198 12 9
120620PNSR-MM ° ° - 13 65 2 159 12 9
0606XNR-ML [ e o000 14665 14 65 08 098 35 51
BS RE
XNMX-ML
(= o) ﬁ
L S1
[Tipo diestro] "
B140
060608-ML [ XX X 14665 14 65 08 - 48 51
XNMX-ML
[Tipo neutro]
0802ER-MM ° 85 59 238 08 16 - %0
1003ER-MM [ ) 105 725 318 08 16 - 0
13T3ER-MM ° 131 9 397 08 23 - %0
XPMT-MM | 1604ER-MM ° 165 115 476 08 23 - )
- 1805ER-MM 18 124 55 08 23 - )
@ - | 2006ER-MM 205 141 635 08 33 - w0 | w| ek ot
2507ER-MM 255 176 794 08 38 - 90 188 :
RE L iNsL | S1

® :En Almacen
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Insertos de fresado B

° Acero 4P s ec0oeszs Y ¥ . .
T Acero Inoxidable M M) F Y L X Tipos de Maquinado
2 —
= Fundicion ® 633 6 3T3R00 @ Corte Continuo
© Metales No-Ferrosos o3 Cort G |
_:1:) Aleaciones Resist. al Calor, de Titanio E X X7 & Corteen ener?
o Acero Endurecido  €CHL | oS FY X' # Corte Interrumpido
Cermet Recubierto St Dimensiones (mm)
Insertos Designacion g8 vweoeggsggysg Configuracion Pégina
S BEEEREGBBER. ML W ss R ’ :
2 00000000000
O |Z2Z2Z2aoa0o0o0o0a0a0aaT X
080310R-MM ° 8.114 6.73 32 10
110312.5R-MM ° 10.222 85 365 125
ZDMT-R-MM | 4 30416R-MM ™ ° 12723 105 4.76 16
080M-MM 16 8 35 8
100M-MM (X ) ® 18 104 45 10
125M-MM () ° 23 12,9 53 125
ZPET-MM 130M-MM 25.7 134 53 13
o 150M-MM ® [ 28 154 7 15
; 160M-MM o0 ° 285 16.4 7 16
200M-MM ° 38 207 8 20
Interno 250M-MM 48 259 95 25
080S-MM 15 6.6 3.1 8 B333
100S-MM [ X) ° 155 84 38 10 B335
125S-MM ° [ 205 10.7 45 125
130S-MM 222 1 44 13 L
ZPET-MM | 150S-MM ° ° 25 124 65 15
y |[160S-MM o0 ° 2 134 35 16
g 200S-MM ° 2 167 7 20
250S-MM 40 20.7 85 25
Externo
1504PPSR-MM ° ° 15.848 127 476 1
1505PPSR-MMN 15.848 12.7 556 1
RE
ZPMT-MM <
- WO I e
p ¥(.-/ NAS>§ B354
. INSL S1
160520R-MM ) [ 15.543 127 5.56 20
160525R-MM ° ° 15.69 127 5.56 25
160531.5R-MM J 16.278 12.7 556 315
ZPMT-R-MM
B338
160525R-MR 15.661 127 5.56 25
ZPMT-R-MR
& =
e o]
@ :En Almacen
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B KORLQOY Cortadors

Aplicacion
Rango = g
4 n Nz - o © T o § 2-f
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR Diametro Caracteristicas 5 § g T 5 Pagina
¢ 3 £ o 8
S § & O E
O w @ O &£
ADN(M) Filo resistente exelente flujo B47
° I~/ ®
4000/5000* 45° | 980~2315 de viruta B48
AE(M) Cortes suaves debido a su B49
45° | 380~0315 °
4000/5000 bajacarga de corte B50
EF(M) Mejor angulo de desahogo
4000 75° | ©@80~0315 | queevita la adherencia de ° B51
Metales
s
£ EN(M) o Economico si se utilizan los
= | 4000 75° | @80~D315 | hos lados del filo ° B52
=
EPN(M) 4 Baja carga de corte debido a B53
4000/5000+ 75° | ©@80~@315 |ladoble posicién positiva del | ® B54
Insertoso
£
[ PF(M) Cortes suaves con alto
E ]
S 4000 90° | 280~2315 angulode desahogo ‘B ¢ BS5
o
]
o
(7]
< ‘ Baja carga de corte debido a
(<] PPN(M) L .
S 4000 90° | @80~@315 | ladoble posicién positivadel | ® © @ B56
g Insertoso
o
s > Di ibilidad de desbast
2 isponibilidad de desbaste
E S ;I:OI:)?;?)OO 55° | @125~0315 | profundo gracias a ° B58
E = inserciones altamente rigidas
ADS o S B59
_ 4000/5000 45 ©50~263 | Anti-vibracion ° B60
=
(]
£
= PES Alto angulo de ataque
2000/3000/ 90° | @20~063 Corte eflciente ’ e o o B61
4000
AFO(M)4000 ©280~0125 B62
E Baja carga de corte debido
o asu alto angulo de desahogo
= 45° - ) ®
= Puede utilizar los 8 filos del
8 Insertoso
AFO(M)5000 ©80~0315 B63

34 () milling
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KORLOY Cortadors B

Aplicacion
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR AEER Caracteristicas ] g § 2 E Pagina
Diametro § 8 5§ 8B =2
3 £ o 8
§8é&38 65
oc
PBAC(M)5000 45° | @80~0315 [ B67
S
9
Y Insertoso de dolble cara
'E PBZC(M)5000 ©80~0315 | Alta profundidad y con alto ° B68
2 avance en desbaste
&
90°
p = ‘%l
PEPCM6000 o -,-f: 080~0315 o o B69
% o i
Conveniente para cortes a
E o altas velocidades debido a
° API?(M) 90° | @80~@315 | Su cuerpo de aluminio. ° B150
5 | ATipo Recomendado para
< Insertosos
PCD 6 sin recubrimiento
Evita la sobrecarga del
E - ; husillo gracias a la
3 o reduccion de peso del B152
g o | APD(M)-PB 90° | 80~0315 cuerpo de aluminio; * B153
-8 < | posibilitando un maquinado
8 a muy alta velocidad
S
3
(o /
s =  WAPDS o 5> 90° | @40~@63 Disponible para centrosde | @ B156
g = » ./" mecanizado pequefios.
-8 é Mecanizado con Insertosos
] =
‘g ° A PCD o de carburo.
(8] 2 Herramienta Balanceada
MAPD 90° | @32~@40 |G2.5 ° B155
RM8AC(M)4000 B118
~ °
RMHBAC(M)4000 050~0400 B119
Insertoso de 8 filos
45° Insertoso de doble filo para
acero, fundicion, acero
. inoxidable, aluminio
RM8AC(M)5000 B120
1~ °
RMHBAC(M)5000 080~0400 B121
=
=
2
o
RMS8EC(M)4000 B122
RMHBEC(M)4000 050~0400 ° B123
. Insertoso de 8 filos
75° Insertoso de doble filo para
acero fundicion
RMS8EC(M)5000 B124
I~ [ J
RMHBEC(M)5000 080~0400 B125

Cortador de Aluminio



B KORLQOY Cortadors

Aplicacion
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR ETEL Caracteristicas 3 é § 2 E Pagina
Diametro c B 5 8 =
e 5 2 3 g
S § & O E
O w @& O &£
Insertoso de 8 fil
RM8QC(M)4000 88° | D630 nserioso de os . B126
RMH8QC(M)4000 Beduccupn del cortg N B127
interrumpido en fundicién
RMT8A(M) B129
M )~ [ ]
4000/5000 45° | 980-2315 B130
Insertosos de cambio rapido
ygran maquinabilidad
RMTS8E(M) graciasal sistema de sujecion B131
° I~ i °
4000/5000 75" 080~0315 | de brida B132
Disponibles en 8 filos
Exelente acabado
RMT8Q(M)
°© I~ [
_g 4000 88° | @80~D315 B133
]
o
©
o —
g = Insertoso de doble cara con 8 filos
Qo ﬁ Rendimiento de corte estable
m . ) .
[ o _ gracias a la superficie de relieve
° « :xlx: AC(M) 45° | @50~0125 | positiva de doble inversion ® B136
g Buena maquinabilidad en corte de
E acero inoxidable con filo de corte
© de alta hélice
Insertoso de doble cara con
14 filos
RM14XCM- 51° | @50~0160 | Adecuado para el ° B140
XNO06 i
mecanizado de componentes
de automoviles
Insertosos de doble filo (16 filos).
RM16AC(M) i | 2635400 Di.sponibles tambiu.en con rompeviruta . B142
6000/8000 Wiper un para mejor cabado. B143
Insertosos resistentes con una sujeccion
fuerte.
Alta rentabilidad gracias al
filo de corte redondo de
doble cara
RMRC(M)-RN12 - | @50~0125 | Excelente prevencion de ° B146
rotacion por fuerte sistema
de sujecion
Apto para corte Inconel
RM3PC(M)3000 J40~080 B80
Excelente perpencularidad
RM3PC(M)4000 90° | ©40~0125 perp I e o o ° B81
Fuerte agarre
= RM3PC(M)5000 J80~0125 B82
=
=
L2
oc
RM4PC(M)3000 @40~2100 | 4 esquinas disponibles
Angulo de ataque muy B92
90° positivo, para reducir carga e o o ° B93
de corte
RM4PC(M)4000 050~0160 | Excelente rigidez




KORLOY Cortadors B

Aplicacion
Tipo | Cortador| Designacion Forma KAPR Rango Caracteristicas 2 g § S E Pagina
Diametro T 8 £ 8 =
¢ 5 2 3 g
c § &® O E
O w £ O &£
RM4ZCM3000 ©40~052
Profundidad de corte méaxima
20° en maquinado vertical: e o o B97
RM4Z3000: 9.00 mm
RM4Z4000: 14.00 mm
RM42ZC(M)4000 ©63~0100
=
=
2
o
RM6PCM-WNO04 @40~063 B110
Mayor velocidad de corte y
90° avance, mejorando la e o o
productividad
RM6PC(M)-WNO08 ©50~0125 B111
El filo de corte presenta un
>_.< angulo de ataque muy positivo
= y un rompevirutas para reducir
f AMXCM- 90° | @40~@125 |lacarga de corte y mejorar la e o o o B162
= AD10/12/17 evacuacion de la viruta. B163
< Alta rigidez debido a un disefio
especial.
Amcm B173
1000S/1500S/ 90° | @32~0100 e o o o B 175~
2000s Figura de 3 dimencional y
alto agulo de ataque se
garantiza a bajar fuerza de
AMCM corte y mejor evacuacin de B176
3000S/3000S-K 90° | @40~0200 | rompevirutas. e o o o B178
= | /4000S Systema de refrigeracion
ﬁ para mejor control de virutas
-& se dirge a larga vida Util.
< ?(I;'(I)%I\S'IE Variedad de tamafio de B179
75° | @40~@100 | Insertosos se mejora ° ~
ggggg: aplicaciones variables. B180
Varios tipos de Alpha- Mills se
pueden aplicar cortes
AMCM profundo y alto avance.
2000M R B181~
3000M 90° | @50~2125 e o o o B183
4000M
FMAC(M)3000 ©50~0125 B206
45° Exelente precision de °
cortedel Insertoso
FMAC(M)4000 ©50~0200 B207
FMAC(M)3000-A ©63~0125 B208
= Exelente para cortar a alta
= 45° velocidad, debido al ligero | ®
o peso del cortador.
..g FMAC(M)4000-A 063~0315 B209
(e
FMPC(M)3000 . @50~g100 | Permite utilizar los 4 filos del B212
. 2 Insertoso.
90° Mejora la resistenciadelflo | ® @ @
debido a su baja carga de
FMPC(M)4000 063~0125 | corte B213




B KORLQOY Cortadors

Tipo | Cortador

under harsh conditions with
stable Bridaing force

Aplicacion
Rango g 3 g
o e o [e) IS k<] o 8 o
Designacion Forma KAPR Diametro Caracteristicas T 5 g T 5 Pagina
¢ 2 € 2 8
T § ® O E
O w @& O &£
FMPC(M)3000-A J63~0100
Exelente para cortar a alta B214
90° velocidad, debido al e o o Bo15
ligeropeso del cortador.
FMPC(M)4000-A 063~0315 | 2P
E FMRC(M)3000 @40~2100 B225
g - 4~8 filos disponibles e o o o o
Z | FMRC(M)4000 050~0125 | Fuerte sujecion de anclaje B226
L debrida por su diesfio
especialconvexo - concavo
FMRC(M)5000 @50~@125 | Sistema sencillo para el B227
cambio de filo en los
- Insertosos e o o o o
FMRC(M)6000 063~0160 B228
g Fuerte sistema de agarre, facilitando
% un maquinado excelente
g | FMRC(M) Variedad de productos para muchas
a 3000 aplicaciones B244-
= 4000 - | ©940~0250 | Fomas y disefios optimos y ® QeN ¢ pep ¢ B247
= 5000 diversidad de grados para maquinar
o 6000 todo tipo de Metaleses, incluyendo
= Metaleses de de alta dureza y
E aleaciones termorresistentes
- Insertoso de 3 esquinas para
= | TPMCM-TN16 o @50~0125 | encofrado B259
s -‘("’. < ., .
) - i 90° -Reduccion de laresistencia | o o o
=3 i al corte debido al filo de corte
= TPMCM-TN20 @63~0125 | en angulo de gran inclinacion B260
y al rompevirutas
Insertoso de doble cara con 4 filos
HFMDCM-LNO6 ; 032066 | Paramecanizado de didmetros B267
o pquefios.
E Para mecanizado de altoavancey | @ @ @ °
I mecanizado multifuncional.
HFMDC(M)-LN10 - | ©40~0100 ||, sujecion fuerte permite un B268
mecanizado estable.
HRMC(M)13 ¥ B50~080 Exelente_ sis_tlema debido a la B299
= doble sujecion del Insertoso,
% 15° puede utilizar los 3 filos.Alta | ® @ @ °
velocidad de corte con baja
HRMC(M)15 063~0160 | carga ‘ B300
HRMDC(M)09 ©@40~0100 | para Insertoso de 6 filos B28s
o exelente sistema de doble
E HRMDC(M)13 14° | @50~@125 | sujecion. o o o ® | B289
= Para alta velocidad decorte
HRMDC(M)16 080~0315 | Con baja carga. B290
TP2PC(M)-LNO8 J40~063 B310
Fuerte sistema de agarre
tangencial que facilita un
TP2PC(M)-LN14 90° | @40~0125 | mecanizado de muy alta e o o B311
o [ calidad inluso en las peores
n.é condiciones de corte
g TP2PC(M)-LN17 J40~0125 B312
E
Aplicacién of 8-corner double-
sided tangential Insertos
TP8PC(M)-SO14 90° | @40~D12H Qua"ty can be ensured even [ [ J [ B318




KORLOY Cortadors B

Aplicacion
Rango 8 8 g
. . -z s oar o o o 8 oo
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR Diametro Caracteristicas 5 § g T 3 Pagina
e 3 g8 2 8
T $ & O E
O w £ O &£
BT30/40/50 2 B344~
BT / HSK un tipo sélido ha B348
90 010~050 sido aceptada para aumentar ‘En ° ¢ B355.
HSK63 la precision del sistema de B ~
refrigeracion interno también 359
puede hacer que sea posible
BT30/40/50 evacuar la viruta eflcazmente. gggg”
e 90° | B16~3100 Alto avance y profundidad e o o
S alta B360~
"i HSK63/100 B364
(/2]
© BT30/40/50- B402
|g MAT Cabezas Modulares M6-M16
cﬁ’c, de: Alpha-Mill, Rich Mill,
90° | @12~040 | FMR, Laser Mill, HRM(D), e o o o o
<
'E. Pro-A,Pro-X se pueden
HSK63/100- o
utilizar.
MAT B403
BT50 Sélo la cabeza de reemplazo
HAT4000 90° | @50~80 | eflciencia posible y superior | ® ©® @ B354
enla cabeza auto ensamblaje
E El acabado en la cara
PAC(M) R superior brinda un mejor
g 2000/4000 90° | 940~0100 desalojo y control de virutas, B Rl
a evitando la adhecion.
o . Lo
] = ~ Sistema de sujecion
[= = i ~
£ = PAXC(M)5000 P ©40~0125 poderoso. B382
<—=t’ :; 90° Disponible para escuadradoy| ® ® © © @
® & PAXC(M)6000 050~@125 A Maquinado en superficies B383
] curvas.
o
(7] —
g E Hélice alta y gran profundidad
T o PALC(M) 9o° ez oo e o o o o B3
£ Iy ran perpendicularidad
o a Baja carga de corte
o
= Herramienta de fresado exclusiva
= para el mecanizado de aluminio a
= PAVCM-XD19 90° | @40~D125 | alta velocidad con sujecion en ® © o o o B39
o forma de ranura asegurando una
o sujecion estable.
[
kT
o
E| TAFCP - |2100~@315 o o B406
o
%
[
o
o = Amplio rango de maquinado B406
o o TAFCB - |@100~@315| con un cortador lateral, e o o ’
= & : ) B408
|: = graciasal ajuste de altura de
= S corte en del filo.
5 % Filo de corte flerte Muestra
g) = un exelente desempefio en
g g TAHCP - @100~0315| desbastes medios y pesados e o B407
@ en cortesamplios
£
[
o
() L
©
S i B407,
S TAHCB ’ @100~0315 e o o B409
=
<)
(&)

Cortador de Aluminio



B KORLQOY Cortadors

Tipo | Cortador

Side Cortadors

e ;
k%_’,J

Aplicacion
Designacion Forma KAPR Rango Caracteristicas S é § 3 E Pagina
Diametro B B 5 8 =
¢ 3 £ o 8
S § & O E
O w @& O &£
o
kT
o
g RAFCP - |©100~@315 e o B408
o
b
o
(<)
2 Amplio rango de maquinado
S| RAFCB - |@100~@315| con un cortador lateral, e o o B408
< £ graciasal ajuste de altura de
g 8 corte en del filo.
o ° Recomendado para acabado
8_ 5 medio y acabado flnal en
= E. maquinados estrechos y con
5 RAHCP - |@100~0315 buen control y flujo de e o B409
2 virutas
b=
(1]
o
(]
©
S RAHCB - ©100~0315 e o o B409
5
o
Recomendado para
ranurados profundos y
% SPP(M) - | @80~@200 | estrechos [ B410
- Insertoso pentagonal muy
g economico
o Recomendado para
£ ranurados profundos y
2  sPB(M) - | @80~@200 | estrechos ® B411
% Insertoso pentagonal muy
= economico
o
-}
o]
‘g Recomendado para
(&} SPS - | @50~0200 | ranurados profundos y ° B412
estrechos
(=]
k]
= B99
g RM4PFCB - | 980~0160 L]
8 o B100
- Econémico Insertoso de
5 doble
% cara con 4 filos de corte
o dispolibles
€  RM4PFCP - | ©80~0160 ) B103
g B104
<)
o
(=]
5
= B101
g RM4PHCB - | 980~0160 L]
o L B102
= Econdmico Insertoso de
‘§_ doble
D cara con 4 filos de corte
S dispolibles
S B105
° RM4PHCP - | 980~0160 [ ]
g B106
q
o
_ WFSB(M) - |@100~0250 La punta redondeada de la Ml © B415
E placa asegura una larga vida
atil de la.
i} X -
= Amplia gama de aplicaciones
= s 1 con fresas toricas de
WFSP(M) ~) ': - |3100~0250 diferentes anchos y tamafios. o o B416

40 () milling



Fresas mango KORLOY B

Aplicacion
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR AEER Caracteristicas S g § ) E Pagina
Diametro &« 8 5 & =
3 £ o 8
c § &® O E
O w @ O &£
/ La distribucion irregular de
© ADS los Insertoso ayuda a evitar B59
— o I~ [ ]
8 | _ 400015000 457 | 050063 | | B60
@ g = vibraciones
5§95 3
T ®© =
£° P pgs ? Magquinado facil gracias al
o o " aquinado facil gracias al
3 2000/3000/4000 ' 90° | @20~363 | i angulo de salida ° B ° B61
RM3PS3000 @20~040 B83
Perpendicularidad perfecta
90° [ J o [ ]
Fuerte agarre
RM3PS4000 032~063 B84
RM4PS3000 @14~050 | 4filos de corte disponibles | ® ©® @ B94
90° Angulo de ataque muy
RM4PS4000 @32~063 | positivo e o o B95
Profundidad de corte
maxima
RM4ZS3000 90° | @25~040 ) . e o o B98
= en maquinado vertical:
= 9.00mm
=
L
oc
RM6PS-WN04 Py 020~032 B112
Alta velocidad de corte y alto
90° avance; garantia de un e o o
escuadrado perfecto
RM6PS-WNO08 @32~050 B113
Alta rentabilidad gracias al
2 filo de corte redondo de
% doble cara
= RMRS-RN12 - @32~063 | Excelente prevencion de ° B147
© rotacién por fuerte sistema
g de sujecion
3 Apto para corte Inconel
‘o' El filo de corte presenta un
'§ f P - angulo de ataque muy positivo
° = ‘ / y un rompevirutas para reducir
3 E AMXS- p // / 90° | @20~@40 | lacargadecorteymejorarla o e e @ B164
< AD10/12117 N evacuacion de la viruta. B165
S 4
< Alta rigidez debido a un isefio
especial.
AMS
1000S/1500S R B184~
2000S/3000S %0° | ©10~063 | @8 e e B192
3000S-K/4000S La combinacion del diesfio
: tridimensional de curva y el
agran angulo positivo de
AMS R S\Ziigzlier (?tjaorfr:\zevirutas B193
— 1000SE/2000SE 75 025~063 eficientemente con la baja hd B194
E 3000SE fuerza de corte
g El sistema de refrigerante
=3 interno
< AMS . El vario rango de Insertosos B195~
1000M/1500M 90 016~050 puede proporcionar eleccion ‘Bl * B197
La mayor profundidad y
avance pueden ser
AMS / disponibles B1
o 98
1000MH/1500MH P 90 @14~040 e o o o B199
2000MH/3000MH(-K) s




B Fresas mango KORLOY

Aplicacion
. . - Rango - o 8 8 o B ...
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR Diametro Caracteristicas T 5 &§ 38 = Pagina
x
© 3 2 3 g
T § ® O E
O w @£ O <=
FMAS3000 025~063 o B210
Exelente precision de corte
45° L]
en el Insertoso
FMAS4000 ; J50~063 B211
E FMPS3000 / @o5~@63 | Puede utilizar los 4filos del B216
P § /: Insertoso
= .- 90° ) ) ) L]
2 r Resistente filo con baja carga
u=. FMPS4000 @40~063 | e corte B217
Fuerte sistema de sujecion
53"&‘7‘1 500/2000 por su disefio B229
- ~ concavoco 0. ~
2500/3000/4000 08~063 | Concavocomvexa. R
5000/6000 Sistema de facil cambio de
filo del Insertoso.
Angulo de incidencia a 11°
= 0 o grados garantizando una
= E, ;?&?3000 , / alta rigidez y una mejor B248-
g 3 4000/5000 pr. - @17~050 | maquinabilidad en acero e o o o o B251
= (=3 6000 ¢ para moldes y en
L o superaleaciones
termorresistentes
_ ) Insertoso de 3 filos para
E TPMS-TN11 // 025~040 | escuadrado B261
o A ~ 90° Resistencia de corte e o o
= /// reducida debido al filo de
=  TPMS-TN16 A 4 @32~@40 | corte angulado de gran B262
inclinacion y al rompevirutas
3 Insertoso de doble cara con 4 filos B269
o HFMDS-LN04 ) 08~021 para mecanizado de diametros B270
§ o pquefios. —
© E HFMDS-LNO6 - @16~040 | Paramecanizadode altoavancey © ® @ @ @ SZ;
‘3_ = "\? g mecanizado multifuncional. I
3 HFMDS-LN10 4 @o5~p42 | La sujepién fuerte permite un B273
5 mecanizado estable.
©
] Filo de corte helicoidal, baja
° carga de corte y tenacidad
o reforzada en punta
= / Doble angulo de incidencia
s HFMS _ - 13° | @8~@21 (11°y 13°) aumentando la e o o o o B280
T 1000 r-g 5 . B281
rigidez
Angulo de ataque negativo,
ampliando la resistencia al
astillado
Exelente sistema debido a la
= HRMS doble sujecion del Insertoso B301
% 08/10/13/15 15 @20~063 | Puede utilizarlosfilosenalta ® ©® ®© e @ B303
velocidad de corte, con baja
carga de corte.
6 filos disponibles, puede
(=] utilizar los filos en alta
E HRMDS 14° | @16~063 | velocidad de corte debido e o o o o B291~
T 06/09/13 al sistema de sujecion de B295
tornillo
TP2PS-LNO8 @16~025 | Fuerte sistema de agarre B313
// tangencial que facilita un
= TP2PS-LN14 g 90° | @25~@50 | mecanizado de muy alta e o o B314
a . calidad inluso en las peores
& | TP2PS-LN17 4 @32~@5(0___condiciones de corte B315
o
g Aplicacion of 8-corner double-
o sided tangential Insertos
TP8PS-SO014 90° | @32~J4 Quality can be ensured even L] [ J [ ] B319
.' under harsh conditions with
v stable Bridaing force

42 () milling




Fresas mango KORLOY B

Tipo

Cortador

Designacion

Forma

KAPR

Rango
Diametro

Caracteristicas

Aplicacion

Careado

Escuadrado
Ranurado
Copiado

Pagina

Rampa Helicoidal

Cortadores para Moldes

Tank Mill

THE

90°

025~050

Angulo de helice en mano
derecha empleado para
tener un buen desalojo de
la viruta.

Superficie tratada para
evirar fracturas y mejorar
su rigidez.

B306

Laser Mill

LBE1]
LRE(]]

08~032

Endmil esferico indexable para
hacer acabados con presicion.

Rigidez de la herramienta por
su disefio simple.

Sistema MLQ disponible.

B325~
B327

LBE[][]-C
LRE[]]-C

J8~032

Endmil esferico indexable parahacer
acabados con presicion.

Rigidez de la herramienta por su disefio
simple.
Sistema MLQ disponible. Zanco de Carburo

B324~
B326

Mach Mill

BFE

016~032

Buen desempefio cortando,
debido al filo tipo ondulado.

B329

GBE

J16~050

Disefio helicoidal de ultima
generacion que reduce la
fuerza durante la operacion
y garantiza mayor la Tornillo
a la herramienta

B333~
B334

@20~263

El disefio do la flauta brinda
un mejor control y desalojo
de la viruta. Disefo especial
para el filo que previene el
quiebre de la herramienta.

B337
B338

HAVE

Multi-edge

Single-edge

90°

J16~050

Herramientas para
mecanizado en sentido axial,
para un maquinado vertical
efectivo y seguro

Maquinado con diametro
completo

B342

B341

O-Candado C
Cortadores

ORC

90°

J11~246

Para ranurar el asiento de un
seguro en un molde de pléstico

Rugosidad de la superficie
superior y rendimiento de corte
en comparaciéon de HSS y a
herramientas soldadas

- | B368

Chamfer Tool

CE

75°

@25~030

60°

J25~a35

45°

Q7~039

30°

@25~242

Para chaflan frontal y
posterior de exelente
calidad.

B371

30°

05~035

45°

J5~048

60°

05~057

Para maquinado en
diferentes angulos.

B372

45°

~J28

Ranurado, para maquinar
Anillo central y chaflan en
anillo.

® | B373




B Fresas mango KORLOY

Aplicacion
Rango 2 8 o g
. A v s oar [e] S S Zos
Tipo | Cortador Designacion Forma KAPR Diametro Caracteristicas 5 5 g T 5 Pagina
¢ 2 € 2 8
T § ® O E
O w @£ O &£
30°
ccT 45° | @3~016 Centrado, Ranurado, E374
Chaflan
©
(7] o o
£ 1 &
[} ()
= £
© © 30°
s =
a o
3 Raunrado , Chaflan
0 o ~ ’ ]
g CET / 45°  @4~016 | oo e o o e E378
©
£
o 60°
(8
E
o
g
%’ TFE 90° | @21~050 | Parafresado T e © o e o B34
e
|8
= Pulido en la parte superior
=] PAS O12~042 del Insertoso, esto es para
< 2000/4000 90° 03204 mejorar el flujo y mejor e © o o o B378
o 32~040 | control de la viruta y evitar la
o adhecion de Metales
E Exelente sistema de
> PAXS 90° @20~040 | sujecidncuerpo fuerte del e © © o o BoB4
S 5000/6000 @25~040 | cortador parael maquinado B385
a rectangular y curveado
PALS-HR B390
(Single-edge) J32~063 e o o o o B391
= la gran profundidad de corte
= y el gran hélice.
4 o
é 90 La alta perpendicularidad
o PALS-HM La baja carga de corte
(Multi-edge) 263 e o o o o B3R
E » Exelente sistema de
| o sujecioncuerpo fuerte del
x PXL o 90° | @40~280 cortador parael maquinado * e B394
E rectangular y curveado
PAVS-XD19 @25~40 | Herramienta de fresado e o o o o B399
= %, exclusiva para el
= mecanizado de aluminio a
> 90° alta velocidad con sujecion
(] en forma de ranura
a asegurando una sujecion
HSK-XD19 ©32~Q50 | estable. e © o o o B35
o
g Para roscado interior y
§ ' ™ - J32~050 exterior [ C17
o

=
=Y
=
5
«Q



FMRM Tipo

%) B235~B238
B252~B255

LBE-MHD Tipo

S B3zs

PAM Tipo

9) B39

PAXM Tipo

%) B3s6

AMM Tipo

%) B200~B202

RM3PM Tipo
D bss

RM4PM Tipo
EO):E

Adaptador modular KORLOY B

AR

Tipo
Mango de Acero

3) B400

XN

Tipo

.

Mango de Carburo
2 4ot

Adaptador
cono BT

2 Ba02

Adaptador
HSK

9 B403




B Adaptador modular KORLOY

RM4ZM Tipo
EO):LL]

RM6PM Tipo

9 B114,B115

HFMDM Tipo

%) B274~B276 >

HFMM Tipo ,?
3 B2s2 @’

7

HRMM Tipo

2) B304, B305

HRMDM Tipo

2 B296~B298

GBEM Tipo @
9 B335 {

a6 () milling

Tipo
Mango de Acero

3 Ba0o

Tipo
Mango de Carburo

D B0t

Adaptador
cono BT

) Ba02

Adaptador
HSK

2 Ba03



Mill Max B

ADN(M)4000

DHUB

DHUB @177.8
DHUB DHUB 2101.6 71076
DCON:MS DCONMS DcoNMS DCON-MS ‘
Kl KW Jow | o1 oy 218 @22
Th TLLA TLL 32[
j{ LF él{ LF 4 LF L] LF
TAPMX 0# 7&'
DC oc Tapux oc 226 ‘ Fapuix oc | 220] | 222 | ‘ fapnix
_box DCX DeX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
»‘ KAPR ' . GAMP : 15°
) 45°  .cavF -2
(mm)
Designacion ’::macelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
ADN 4080R/L o (@ 4 80 93.8 57  25.4(27) 9.75(12.4) 50 6 1.8 1
(ADNM)  4100R/L 0] 5 100 1138 67  31.75(27) 12.7(144) 50 6 2.4 2
4125R/L 0] 6 125  138.8 87  38.1(32) 15.9(16.4) 63 6 4.2 2
4160R/L 0 8 160 1738 107  50.8(40) 19(16.4) 63 6 6.3 2
4200R/L ° 10 200 2137 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 8.5 3
4250R/L ° 12 250 2637 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 13.9 3
4315R/L ° 14 315 3287 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 21.0 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Adaptadores disponibles
SDCN SDKN-MU SDKN-SU SDKR-MX SN Adaptadores Adaptadores NC
) o esignacion disponibles ADN ADNM
S ® <>‘1 ADN 4080R/L |NT*CIC] (MU)-FMA25.4-25 BT*(IJ-FMA25.4-C] | FMC27
\,/ \./ / (ADNM)  4100R/L |NT*J] (MU)-FMA31.75-J] | BT*CJ-FMA31.75-1) | FMC32
. — 4125R/L NP (MU-FMA38A-CJ] | BT{J0-FMA381-C0 | FMB4O
Cermet Recubierto Sty ”
L ST y 4160R/L NI (MU-FMAS08-J] | BT*(J-FMAS08-C10 | FMB40
DAL g 22882888335 Pum 4200R/L |NT' 1) (UMFMAL762525, KOP8™ | BT )-FMAA7625-[1) | FMBGO
G |22222R2RPERLG2 4250R/L | NP (WUFFMA7625:25, KOP8™ | BT™CI1-FMAA7 62511 | FMBGO
SDCN 42M L 4315R/L |KCP-8™(Center Candado C Plug)
42M-G hd *J]-NT Numero *J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
42MT ° ° °
42MT-RH
42MT-S20 ° s ) Gondiciones de corte recomendadas
1203AEEN - T 5
1203AEEN-RH sza.; t.)ndlclon de Corte : Grados
1203AESN Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
1203AESN-RH 190~320 0.05~0.20 NCM325
SDKN 1203AESN-MU ° 161~270 0.05~0.20 PC3700
1203AESN-SU S ok B20 80~140 0.05~0.20 ST30A
SDKR 1203AESN-MX M 90~150 0.05~0.20 PC9530
1203AETN-MX B20 140~230 0.05~0.30 PC6100
1203AEN-MX ° 50~90 0.05~0.30 G10
o
T
S
Q2
£
[
(7]
[ =
w
2 Partes
)
.qL"w N\\\ \\\\\\ %
Especificacion '{@ @ @‘\\‘ @“ i
Cartucho Cuna Perno cuia Tornillo Cartucho Llave
080~@315 LADN4R/L WEPN4R/L DHA0821F LTX0514 HW40

9 Insertos disponibles B19, B20

2 Detalles del cortador E94 ~ 95

Fresado G 47



B Mill Max Plus

ADN(M)5000*

DHUB

DHUB @177.8
DHUB DHUB 21016 71016 ‘
DCON-S DCON-S ocons | “poonms Tl
KWW »‘<wv‘v ‘ KWW‘ @18 ‘K\I\/W‘ o1 ?@2
E L TLL ~ L 32|
j{ v j{ LF ' L] | U
I
<t
oo ‘ fapuix o ‘ [apwix . o2 Tarx . | 226] | @32 | ‘ APNIX
DCX DCX box DoX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
v‘ KAPR '« GAMP : 15°
) 45°  .cavF: -s
(mm)
Almacen
Designacién R | L | CICT DC  DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX Fig.
ADN 5080R/L* 4 80 98.4 65 25.4(27)  9.75(124) 63 8 2.3 1
(ADNM) 5100R/L* ° 5 100 1184 67  3175(27) 127(144) 63 8 3.0 2
5125RL* N0 6 125 1433 87 38.1(32) 159(164) 63 8 46 2
5160R/L* ° 8 160 1733 107  50.8(40) 19.1(164) 63 8 6.4 2
5200R/L* 0 10 200 2183 140  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8 8.6 3
5250R/L* (@) 12 250 2683 220  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8 15.4 3
5315R/L* (@) 14 315 3333 280  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8 23.6 4
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
) Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SDCN SDKN-MU SDKN-SU SDKR-MX Adaptadores Adaptadores NC

Designacién disponibles ADN ADNM

> e <> ADN 5080R/L* NT*(J] (WU)-FMA25.4-25 | BT*[JJ-FMA25.4-[]] | FMC27
\/ v (ADNM)  5100R/L+ |NT*CJC] (MU)-FMA31.75-100 | BTCI-FMASL7S-C0] | FMC32

(
5125R/L* NP (MU)-FMA38-CJC] | BT*0IL-FMA381-CI0) | FMB40
(

Cermet Recubierto Sty
P R S, 5160R/L* |NT*[J] (MU)-FMA50.8-LJ] | BT*[J[J-FMAS0.8-[J] | FMB40
. L 19 i,
ESEEE g BE8E82SS8335 < Pam 5200R/L* |NTC0 (MUFMAYT625:25 KOP4™ | BTCICI-FMA7625-] | FMB6O
G |22222RRFRRPRPRLGT 5250R/L* | NI (MUMFMA4T625:25, KCP4 | BTCI-FMA47 6251 | FMB6O
SDCN  53M ° 5315R/L* | KCP-8™(Center Candado C Plug)
53M-G hd “J]-NT Numero  *{J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
53MT [} ) ®
53MT-RH
53MT-S20 ° B9 ) Gondiciones de corte recomendadas
1504AEEN - T
1504AEEN-RH ° ° P|eza' C(_)ndlcmn de Corte . Grados
1504AESN Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
1504AESN-RH ) 190~320 0.05~0.20 NCM325
SDKN 1504AESN-MU ° - 161~270 0.05~0.20 PC3700
1504AESN-SU ° °e 80~140 0.05~0.20 ST30A
SDKR 1504AESN-MX [ ] 90~150 0.05~0.20 PC9530
1504AETN-MX B20 140~230 0.05~0.30 PC6100
1504 AEN-MX [ 50~90 0.05~0.30 G10
o
T
©
e}
£
©
(2]
[
W
2 Partes
9
ﬁ 59 o
Especificacion ) @ @“ S0
Cartucho Cuna Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave
WHX0817
280~0315 LADN5R/L WHPS5R/L WHX0813* LTX0514 HW40
2 Insertos disponibles B19, B20 ) Detalles del cortador E94 ~ 95 1280

48 9 Fresado



Mill Max B

AE(M)4000

DHUB

DHUB @177.8
DHUB DHUB 101.6 101.6
DCON-MS DCON-MS DCON-MS ‘ DCON-MS ‘
K] ) | ot | _pte_ g2
: 2 TH TLLA L
E LF ]LF 2 I 32]
_— —— ; LF
. ‘ APNX oo ‘ APMX . 026 - oo | 226] |_232 | ‘ LPMX
DCX DCX DOX DCX i
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
»‘ KAPR . GAMP : 20°
) 45°  .cavF: -3
(mm)
Designacion ’::macelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
AE 4080R/L 4 80 93.1 60 254(27)  9.5(12.4) 50 55 1.9 1
(AEM) 4100R/L ° 5 100 11341 80  31.75(32) 127(144) 50 5.5 2.5 2
4125R/L 0 6 125  138.1 100 38.1(40) 15.9(164) 63 55 45 2
4160R/L (] 8 160 1731 120 50.8(40) 19.1(16.4) 63 55 6.9 2
4200R/L e (@ 10 200 2131 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 8.9 3
4250R/L (@) 12 250 263.1 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 55 17.5 3
4315R/L (@) 15 315 328 240  47.625(60) 25.4(257) 63 55 1.4 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Adaptadores disponibles
SECN SEKN-SU SEKR-MX Desianacion Adaptadores Adaptadores NC
_ - esighacio disponibles AE AEM
e AE 4080R/L NT'CIC](MU)}FMA25.4-25 | BT*(]]-FMA254-L]C] | FMC27
‘\/ \./ (AEM)  4100R/L |NTOIO(MWU)-FMAST.75- 000 | BT*00-FMASL75-00) | FMC32
. ___ 4125R/L |NT'CICI(MU)-FMA38.1-000] | BT*(IC1-FMAS8.1-CIC) | FMB40
Cermet Recubierto Siredbinito "
L 1121812 oo oo oo y 4160R/L NT'CJC)(MU)}-FMAS0.8- 1) | BT(J-FMAS0.8-CIC] | FMB40
Designacion o B2852888888s_ Pagina 4200R/L|NTTIT (MU)FMA47.625:25, KCP-8™ | BTCTT]-FMA47.625-0] | FMB60
5 |S22LL8RRREREEKLE: 4250R/L. |NT'CIC] (WU)FMA47.625-25, KCP-6™ | BT*CIJ-FMA47.625- 10 | FMB6O
SECN  1203AFFN il 4315R/L |KCP-8™(Center Candado C Plug)
1203AFTN bt hd *JC]-NT Numero  **{J]-BT Numero ***Més de fresado 5
1203AFEN
1203AFSN oo 821 ) Condiciones de corte recomendadas
1203AFEN-RH e o : -
1203AFSN-RH TPIEZ? C(lmdlclon de Corte : Grados
1203AFTN-S20 ° rabajo ve(m/min) fz(mm/diente)
SEKN 1203AFSN-SU ° B21 190~320 0.05~0.20 NCM325
161~270 0.05~0.20 PC3700
SEKR 1203AFSN-MX 0 ° B22 80140 0.05-0.20 ST30A
M 90~150 0.05~0.20 PC9530
140~230 0.05~0.30 PC6100
50~90 0.05~0.30 G10
o)
kel
)
Q
£
©
«n
[=
w
D Partes
=9 D » o
Especificacion N4 Ny S % i
Cartucho Cuha Perno cufa Llave Llave
©80~0315 LADNA4R/L WEPN4R/L DHA0821F LTX0514 HW40

9 Insertos disponibles B21, B22

2 Detalles del cortador E94 ~ E95

Fresado G 49



B witl max
AE(M)5000

DHUB

DHUB
@177.8
DHUB __DHUB _ 2101.6 1076
DCON-MS DMS DCON-MS ‘ DCON-MS ‘
Kww) KWﬁ —{Wiv}» 218 —{WW‘ 018 222
2 : TILE~ T,
& _— |
APMX
o T . APMX o 22| o | 226 | @32 “%MX
DeX DCX DCX DeX .
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
" KAPR . GAMP : 20°
{ 45°  .cavF: -3
(mm)
Designacion ‘:"‘ace:‘ CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
AE 5080R/L 4 80 97.6 60 25.4(27)  9.5(12.4) 50 75 1.8 1
(AEM) 5100R/L 5 100 1175 80  31.75(32) 127(144) 50 7.5 2.4 2
5125R/L ° 6 125 1425 100  38.1(40) 15.9(164) 63 7.5 4.4 2
5160R/L ° 8 160 1774 120  50.8(40) 19.1(164) 63 7.5 6.1 2
5200R/L ° 10 200 2175 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 8.6 3
5250R/L 12 250  267.4 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 14.1 3
5315R/L 15 315 3324 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 25.1 4
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
) Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SECN SEKN-SU SEKR-MX Desl . Adaptadores Adaptadores NC
_ , esignacion disponibles AE AEM
e . AE 5080R/L |NT*CJC] (W/U)-FMA25.4-25 BT*(-FMA254-] | FMC27
‘\/ \./ (AEM)  5100R/L |NT'CIC)(MU}-FMA31.75-000) | BT*CI0-FMA31.75-0000 | FMCa2
p T s 5125R/L |NT'CJ(MU}FMA38.1-00 | BT*0-FMAS8.1-00) | FMB40
-~ 5160R/L |NT*CJJ(MU)}FMA50.8-000 | BT*C-FMAS0.8-00] | FMB40
Designacion 88888383938/« Pagina o e
9 B22L2R2823F S _ 5200R/L | NT*CJC] (MU}FMA47 62525, KCP-8 | BT*CICJ-FMA47.625- 1] | FMB60
512222 CRPRRRRERGS 5250R/L | NT'CJ (MU}FMA47 62525, KCP-§™ | BT*CIJ-FMAA7.625-10] | FMB6O
SECN 1504AFFN d 5315R/L |KCP-8**(Center Candado C Plug)
1504AFTN hd *JC]-NT Numero  *{_J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
1504AFEN
1504AFSN D Condiciones de corte recomendadas
1504AFEN-RH B21 ' —
1504AFSN-RH P Tn;za C(_)ndlcmn de Corte : Grados
1504AFTN-S20 ranajo ve(m/min) fz(mm/diente)
SEKN 1504AFSN-SU ° ° 190~320 0.05~0.20 NCM325
161~270 0.05~0.20 PC3700
1504 AFSN-MX e ° 80~140 0.05~0.20 ST30A
SEKR 1504AFSN-MX ° ° B22
90~150 0.05~0.20 PC9530
140~230 0.05~0.30 PC6100
50~90 0.05~0.30 G10
o
T
8
Q2
£
©
[}
=
w
2 Partes
Especificacion ‘\@’ @\)\\\‘ Q\“ PO
Cartucho Cuna Perno cuna Tornillo Cartucho Llave
080~@315 LAE5RIL WAE5R/L DHA0821F LTX0512 HWA40

%) Insertos disponibles B21, B22  2) Detalles del cortador E94 ~ E95
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Mill Max B

EF(M)4000

DHUB

DHUB 2177.8
DHUB DHUB @101.6 2101.6
DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS
T T ] o i B M
7 T /| | i \ i \
LF | LF ‘ i L U ‘ | i & '
APMX IAPMX 1 ‘ 1 ‘
| @26 | JAPNIX | o26| |_o2 JAPMX
DC DC DC DC
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
v‘ KAPR . GAMP @ 18°
) 75°  cawF:r
(mm)
. Almacen
Designacién n | L | CICT DC  DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX Fig.
EF 4080R/L ° 4 80 86.1 57 254(27)  9.5(12.4) 50 8 1.4 1
(EFM) 4100R/L ° 5 100  106.1 70 31.75(32) 12.7(144) 50 8 2.0 2
4125R/L ° 6 125 131.1 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 8 45 2
4160R/L ° 8 160  166.1 107 50.8(40)  19.1(16.4) 63 8 6.5 2
4200R/L 10 200  206.1 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8 8.2 3
4250R/L 12 250  256.1 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8 16.5 3
4315R/L 16 315 321 240  47.625(60) 25.4(257) 63 8 25.0 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Adaptadores disponibles
SFCN Desianacion Adaptadores Adaptadores NC
' 9 disponibles EN ENM
; ADN 5080R/L+ NT*[JC] (M/U)-FMA25.4-25 B0 -FMA25.4-007] | FMC27
> (ADNM) ' 5100R/L+ |NT*CIT] (MIU)}-FMA31.75-000 | BT*CI0-FMAS175-000 | FMC32
o b iy e 5125R/L* NT*{JC] (MU)-FMA38.1-00C] | BT*(J0-FMA38.1-CJ0] | FMB40
) . G182 o ln oo o le y 5160R/L* INT*J] (WU)}-FMAS08-CJ] | BT*CI0-FMAS0.8-C]C) | FMB40
Designacion g 8288 2888888z _ Pégina 5200R/L+ | NT'CI (U)-FMA47.625-5, KCP-8™ | BT*CI]-FMA47.625- 101 | FMB6O
5 22C2CRPRRRRRRLG2 5250R/L+ |NTI (IUFFMAAT 62525, KCP-§™ | BT*(J]-FMA47.625- ) | FMB6O
SFCN  1203EFR ®| B2 5315R/L* | KCP-8"*(Center Candado C Plug)
*CJC]-NT Numero  **[J[]-BT Numero ***Mas de fresado 5
) Condiciones de corte recomendadas
Pieza Condicién de Corte Grados
Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
75~125 0.05~0.3 HO1
300~400 0.05~0.3 HO1
[]
k-]
©
I
[
(]
(7]
f =
w
2 Partes
Especificacion & @ @\\\\‘ @“ P2
Cartucho Cuha Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave
LEF4R/L
280~0315 EFARTFIL* WEFRIL DHA0821F LTX0512 HW40
2 Insertos disponibles B22  2) Detalles del cortador E94 ~ E95 *:880~@125

Fresado G 51



B Mill Max

EN(M)4000

DHUB @177.8
DHUB DHUB @101.6 2101.6 ‘
DCON-MS DCON-MS DCON-MS ‘ DCON-MS ‘
Ll P oA
- | i i
% :3 LF \ ‘ ‘l A LF
PMX ‘ | ?7
_926| | 232 ‘ JAPMX
DC DC
DCX DCX |
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
v‘ KAPR '« GAMP : —6°
4 75°  eavF: -5
(mm)
Almacen
Designacién R | L | CICT DC  DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX Fig.
EN 4080R/L 5 80 85.3 57 254(27)  9.5(12.4) 50 8.5 15 1
(ENM) 4100R/L ° 6 100  105.3 67 31.75(32)  12.7(14.4) 50 8.5 22 2
4125R/L ° 8 125 130.3 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 8.5 45 2
4160R/L ° 10 160 1653 107 50.8(40) 19.1(164) 63 8.5 10.0 2
4200R/L 12 200 2053 130  47.625(80) 25.4(25.7) 63 8.5 8.4 3
4250R/L 16 250 2553 180  47.625(80) 25.4(25.7) 63 8.5 16.5 3
4315R/L 20 315 322 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 8.5 21.6 4
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
) Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SNCN SNKN Desianacion Adaptadores Adaptadores NC
9 disponibles EN ENM
d p A j EF 4080R/L |NT*(I] (MIU)-FMA25.4-25-(]C] | BT=(J]-FMA25.4-[ 1] | FMC27
v v (EFM)  4100R/L |NT'OIO(MUKFMAS1.75-000 | BT00-FMASt75-00 | FMC32
- —— 4125R/L |NT*JCJ(MU)-FMA38.1-C0] | BT*CICJ-FMA38A-CI] | FMB40
Cermet Recubierto Snreubimero "
) » S y 4160R/L |NT*JCJ (MU)-FMAS0.8-CC] | BT*CICI-FMAS08-CI] | FMB40
Designacion s B2E25888888s_ Pigina 4200R/L |NT'CJ (MU)-FMA47.625-25, KOP-6™ | BT"(JCJ-FMA47.625-1] | FMB60
5 |S22LRRRRRRELGS 4250R/L | NT'CICI(MU)-FMAA7.625-25, KCP-8™ | BTCI-FMA47.625-C1C) | FMB6O
SNCN 1204ENN d d B23 4315R/L |KCP-8"**(Center Candado C Plug)
SNKN  1204ENN hd B25 *JC]-NT Numero  *{_J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
D Condiciones de corte recomendadas
Pieza Condicién de Corte Grados
Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
190~320 0.05~0.20 NCM325
161~270 0.05~0.20 PC3700
80~140 0.05~0.20 ST30A
90~150 0.05~0.20 PC9530
140~230 0.05~0.30 PC6100
50~90 0.05~0.30 G10
o
T
<
e}
£
©
[/}
=
w
2 Partes
N D oy
Especificacion @ .’ Q\\\\‘ @“ &0
Cartucho Cuia Perno cuia Tornillo Cartucho Llave
WENR/L DHA0830
@80~0315 LEN4R/L WENRTFILi* DHA0B25" LTX0512 HW40
%) Insertos disponibles B23, B25 %) Detalles del cortador E94 ~ E95 «@80~@100
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Mill Max B

EPN(M)4000

DHUB DHUB 2101.6 2101.6
DCON-MS DCON-MS DCON-M \ DCON-M \
KWW KWW KWW o1 KWw 218 222
e e A e e B
] ! s L ‘ 1 ‘ N
o 7! o ‘ ! LF ‘ ! | LF
PMX ' JAPMX ‘ ‘ ! ‘ |
' 226 IAPMX ' @26| |_ @32 PMX
DC DC DC DC ‘
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
s KAPR . GAMP @ 7°
) 75°  .cavF:o
(mm)
Designacion ’::macelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
EPN 4080R/L o (0 5 80 85.4 57 254(27)  9.5(12.4) 50 9 1.3 1
(EPNM) 4100R/L o (9 6 100  105.3 67  31.75(32) 127(144) 50 9 1.9 2
4125R/L o@ 0 8 125  130.3 87 38.1(40) 15.9(164) 63 9 3.8 2
4160R/L o (9 10 160  166.1 107 50.8(40) 19.1(16.4) 63 9 5.4 2
4200R/L ° 12 200 2053 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 8.2 3
4250R/L ° (9 16 250 2553 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 13.1 3
4315R/L ° 20 315 3203 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 20.6 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Adaptadores disponibles
SPCN SPKN-SU  SPKN-MU  SPKR-MX SPEX Desi » Adaptadores Adaptadores NC
. esignacion disponibles EPN EPNM
- . ; > - EPN 4080R/L |NT*JC] (MU)-FMA25 4-25 BT*[JJ-FMA25.4-]] | FMC27
\/ v N (EPNM)  4100R/L |NTOO(MWUM-FMAST75- 000 | BT*00-FMAS1.75-00 | FMC32
- e 4125R/L |NT'JCI (MWU)-FMA38.1-C00] | BTCIC)-FMA8.1-(IC] | FMB40
Cermet Recubierto Sireabiniry -
) . 1121812 oo oo oo y 4160R/L |NT'JC] (MU)-FMAS0.8-C1] | BTCIC)-FMAS08-C]] | FMB40
Designacion s BEBE2SSE388 § N Pagina 4200R/L |NT*JJ (WU)-FMA47 625-25, KCP-8™ | BT[] -FMA47.625-( 1] | FMB6O
& 22222RRRRRRLGE 4250R/L. | NI (WUYFMA4T 62525, KCP-8™ | BT*CI00-FMA47.625-C17] | FMB6O

SPCN 1203EDR | oo i 4315R/L |KCP-8**(Center Candado C Plug)
1203EDL hd *CJC]-NT Numero  *[J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
1203EDR-G °
1203EDER-RH = me 826 D Condiciones de corte recomendadas
1203EDSR-RH °
1203EDTR-RH Pieza Condicion de Corte Grados
1203EDR-S20 ° Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)

SPKN 1203EDSR-MU ° 190~320 0.05~0.20 NCM325
1203EDSR-SU PY o0 B27 161~270 0.05~0.20 PC3700
1203EDSL-SU ° 80~140 0.05~0.20 ST30A

SPKR 1203EDSR-MX ) b7 M 90~150 0.05~0.20 PC9530
1203EDSL-MX 140~230 0.05~0.30 PC6100

SPEX 1203EDR/L-1 B26 50~90 0.05~0.30 G10

S
) - ey
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E =
: N
[ =
w
2 Partes
Especificacion & @ @\\\\‘ @“ P2
Cartucho Cuha Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave
LEPN4R/L DHA0821F
280~2315 EPNARTL* WEPN4R/L DHAGBTTE" LTX0514 HW40

9 Insertos disponibles B26, B27

DDetalles del cortador E94

~E95

*(80~@100

Fresado G 53



B Mill Max Plus

EPN(M)5000*

DHUB

DHUB DHUB -
DCON:MS DCON-MS Dgg)(?\]—hjs \ Dgéor\]ﬁs \ ‘
KWW 218
= 9 el e [Eie e
n | 32 i n 32
LF ! LF ‘ ! ‘ LF ! ‘ 1 LF
\ 1 \ ‘ ‘ |
. APMX e ‘ APMX D‘C 226 ‘ APMIX D‘C | 026 | @32 j APNIX
DCX DCX DCX . DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
v‘ KAPR . GAMP : 7°
{ 75°  -cavF: o
(mm)
Designacion ‘:"‘ace:‘ CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
EPN 5080R/L* ° 5 80 87.1 60 254(27)  9.5(12.4) 63 12 16 1
(EPNM) 5100R/L* ° 6 100  107.1 70 31.75(32) 12.7(144) 63 12 23 1
5125R/L* ° 8 125 1321 90 38.1(40)  15.9(16.4) 63 12 35 2
5160R/L* ° 10 160  169.2 110 50.8(40) 19.1(164) 63 12 36 2
5200R/L* ° 12 200  209.1 150  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 8.4 3
5250R/L* ° 16 250  257.1 220  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 14.3 3
5315R/L* ° 20 315 322 270  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 218 4
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
) Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SPCN SPKN-SU SPKN-MU SPKR-MX SPEX Desi . Adaptadores Adaptadores NC
esignacion disponibles EPN EPNM
. - EPN  5080R/L*|NTTJI(MU)-FMA?5.4-25 BT -FMA254-00) | FMC27
\,/ \./ (EPNM) ' 5100R/L+ [NT'OIOMU}FMA31.75-00 | BTOOFMA3L7500 | FMC32
5125R/L+ [NT*JJ(MJ)-FMA38.1-L]C] BTJC-FMA38.1-CJC] | FMB40
Cermet Recubierto Sty
10 8 10 5160R/L* |NT*[JJ(MU)-FMA50.8-1[] BT*[J-FMAS0.8-L]C] | FMB40
Designacion gds3ig883g88« Pigina
8 BEE5REE588588 5200R/L* |NT'T(MU)-FMA47 625-25, KCP-8™ | BT*IC-FMA47625- | FMB6O
= —
G |2222RRRR22Rn&R 5250R/L* | NTTI(MU-FVA47.625:25, KCP8™ | BT HFMA47625-1] | FMB6O
SPCN  150412T 5315R/L* | KCP-8™*(Center Candado C Plug)
1504EDR O b hd *JC]-NT Numero  *{_J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
1504EDSR
1504EDL hd D Condiciones de corte recomendadas
1504EDR-G ®|B26 , o
1504EDER-RH o ° Triza' C?ndlclon de Corte : Grados
1504EDSR-RH ° anajo vc(m/min) fz(mm/diente)
1504EDTR-RH 190~320 0.05~0.20 NCM325
161~270 0.05~0.20 PC3700
1504EDR-520 hd 80~140 0.05~0.20 ST30A
SPKN 1504EDSR-MU )
1504EDSR-SU Py PP B27 90~150 0.05~0.20 PC9530
1504EDSL-SU . 5000 005030 e
SPKR 1504EDR-MX ) Bo7 : :
1504EDSR-MX
SPEX 1504EDR/L-1 B26 o
T
K]
e}
£
©
[72]
=
w
2 Partes
Especificacion nﬁ?)@’ A0
Cartucho Cuia Perno cuia Tornillo Cartucho Llave
LEPN5R/L WHX0817
280~0315 LEPNERT*LI* WHPSS5R/L WHY0813" LTX0514 HW40
%) Insertos disponibles B26, B27 %) Detalles del cortador E94 ~ E95 *: 280
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Mill Max B

PF(M)4000

DHUB @177.8
DHUB DHUB 2101.6 2101.6 ‘
DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS !
KWW — KWW i T-KWTW" 21‘18 i f‘K\NTW’\ “QTW% .QTZQ
‘ T TS LT T ]t
l‘ru: | LF \ \ " \ \ ‘ F
[ %L — —
PMX PMX L L
- ' [ o® %x ! 26| | @32 jﬁx
DC DC DC ! DC !
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
s KAPR . GAMP : 15°
{ \7 90°  .cAvF: 14
(mm)
Designacion ’::macelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
PF 4080R/L ° 4 80 80 57 25427)  9.5(12.4) 50 16 1.1 1
(PFM) 4100R/L ° 4 100 100 67  31.75(32) 127(144) 50 16 1.8 2
4125R/L ° 7 125 125 87 38.1(40)  15.9(164) 63 16 3.3 2
4160R/L 9 160 160 107 50.8(40) 19.1(164) 63 16 5.3 2
4200R/L 11 200 200 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 16 8.8 3
4250R/L 15 250 250 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 16 16.0 3
4315R/L 19 315 315 240  47.625(60) 254(25.7) 63 16 20.8 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Adaptadores disponibles
TFCN Desianacién Adaptadores Adaptadores NC
9 disponibles PF PFM
A PF 4080R/L |NT*[JC] (MU)-FMA25.4-25 BT*J-FMA25.4-000] | FMC27
(PFM)  4100R/L |NTOO(MUMFPMAST7500 | BT00-FMAS1.75-00 | FMC32
o TR T 4125R/L |NT'JCI (WU)-FMA38.1-CI0] | BTCIC)-FMAS8.1-(IC] | FMB40
) . I o I . 4160R/L |NT'JC] (MU)-FMAS50.8-C1] | BTCIC)-FMAS08-C]] | FMB40
Designacion s |B2EZEE8EEE88 S__ Pigina 4200R/L NT'CIC] (MU)-FMA7.625-25, KCP-8 | BT(J1-FMA47.625-C1C] | FMB60
5 |S22LRRREREELE:R 4250R/L. |NT'CIC] (WU)FMA47.625-25, KCP6™ | BT*(J-FMA47.625-01C] | FMB6O
TFCN  2203PFR ® aos 4315R/L |KCP-8**(Center Candado C Plug)
2203PFL *J]-NT Numero *{J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
2 Condiciones de corte recomendadas
Pieza Condiciéon de Corte Grados
Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
190~320 0.05~0.20 NCM325
161~270 0.05~0.20 PC3700
80~140 0.05~0.20 ST30A
M 90~150 0.05~0.20 PC9530
140~230 0.05~0.30 PC6100
50~90 0.05~0.30 G10
o
kel
S
Qo
£
[]
(2]
[ =
w
2 Partes
W) » oy
Especificacion @ @\\\\‘ @“ S0
Cuha Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave
LPF4R/L DHA0821F
280~2315 LPEARTHILi WPFR/L DHAOBITE LTX0512 HW40

2 Insertos disponibles B28

2 Detalles del cortador E94 ~ E95

*:280~@1100 / **:80~D125

Fresado G 55



B witl max
PPN(M)4000

DHUB

DHUB 2177.8
DHUB DHUB 71016 W"
DWS DCON-MS DCON-MS DCON-MS ‘
e L] e O
: LT ! T
¥ \ Lr \ |17 y \ M s .
[ L — — =
‘ PMX fAPMX ! ‘ }’L ! ‘ L
926 APMX ! @26 | @32 APMX
DC | DC | DC l DC l
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
»‘ KAPR . GAMP : 7°
$ \7 90° .cawF: o
(mm)
Almacen
Designacion R | L | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
PPN 4080R/L 0 5 80 80.3 57 254(27)  9.5(12.4) 50 18 1.3 1
(PPNM) 4100R/L ° (0 6 100  100.3 67  31.75(32) 127(144) 50 18 1.9 2
4125R/L X0 8 125 1253 87 38.1(40) 159(164) 63 18 3.5 2
4160R/L ° (@ 10 160  160.3 107  50.8(40) 19.1(16.4) 63 18 56 2
4200R/L 0 12 200 2002 130  47.625(60) 254(25.7) 63 18 7.7 3
4250R/L ° 16 250 2502 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 12.8 3
4315R/L ° 20 315 3152 240  47.625(60) 254(25.7) 63 18 20.6 4
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
) Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
TPCN TPKN-SU TPKN-MU TPKR-MX Desianacion Adaptadores Adaptadores NC
y - gnacio disponibles PPN PPNM
N - ‘ / \ PPN 4080R/L |NT'CIJ(MU-FMA25425  |BT*0JC-FMA54-000] | FMC27
0 o ==y (PPNM) - 4100R/L |NT'0I0 (MUKFMAS1.75-000  |BTC0-FMA3175-00 | FMC32
- — 4125R/L NT*CJCJ (MU)-FMA38.1-J]  [BTCIC-FMASB.1-CI] | FMB40
Cermet Recubierto Shrecuinnio
L YTy —— » 4160R/L |NT*CJJ(MU)-FMAS0.8-]]  [BT(IC1-FMAS08-C] | FMB40
Designacion 8 % 2222 s223ggs,_ _|Pum 4200R/L |NT'CI (UYFMA7.625:25, KCP8™ | BT CI-FMA47625-C1) | FMB6O
G 22222852228 n&2 4250R/L |NT'CIT](MUMFMALT 62525, KCP8™ |BT(T-FMA47625-C1] | FMB6O
TPCN  2204PDR o | o oo 4315R/L |KCP-8™(Center Candado C Plug)
2204PDR-G b *J]-NT Numero *{J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
2204PDL °
2204PDSR O ) Condiciones de corte recomendadas
2204PDTR B28 : —
2204PDR-RH TPIEH" C(_)ndlcmn de Corte : Grados
2204PDER-RH ° ° ranajo vc(m/min) fz(mm/diente)
2204PDSR-RH . Je12r0 005020 Pe3n00
~ 0.05~0.20
2204PDR-520 hd 80~140 0.05~0.20 ST30A
TPKN 2204PDSR-MU °
2204PDSR-SU o oE B2 90~150 0.05~0.20 PC9530
2204PDSL-SU . ‘5050 005050 e
TPKR 2204PDR-MX ° it
2204PDSR-MX ) B29
2204PPR-MX
o O
k] - 3
] 7
5 a 75
=
©
(/]
[=
w
2 Partes
V)
N 3 )%
Especificacion @ @\\\\‘ @“ S0
Cartucho Cuna Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave
LPPN4R/L DHA0821F
080~@315 PPNAR T WPPN4R/L DHAGEITE LTX0514 HW40
9 Insertos disponibles B28, B29  2) Detalles del cortador E94 ~ E95 *:@80~@100
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Informacion Técnica para Mill Max Heavy B

Insertosos altamente rigidos para desbaste

Mill Max Heavy

- Productividad: reduccion del tiempo de corte gracias al filo de corte disefiado especificamente para operaciones de desbaste
pesado
- Alta rigidez: los Insertosos y el asiento de los Insertosos altamente rigidos ambos impiden que la herramienta se rompa durante
desbastes pesados
- Estabilidad de amarre: El sistema de amarre en cufa, facil de usar y potente, reduce el tiempo de cambio de Insertosos y
mejora amarre

) Caracteristica del inserto

« Inserciones muy rigidas * Filo de corte principal
- |deal para desbaste a gran - Angulo de ataque muy -
profundidad de corte positivo \
- Amplia rea de bolsillo * Alivio de flanco de 2
- Mejora la evacuacion de viruta n|v.eles .s1.1‘perhc|e )
- Reduccion de las cargas de corte 'y - Disponibilidad de angulo
MAX. ap de incidencia, incluso a
- Filo de corte secundario SCKN22: 10.5 mm altos avances
- Acabado superficial y SCKN28: 14.5 mm
mejorado gracias a filo con
funcién wiper
D Caracteristicas de los rompevirutas
Insertos Filo de corte Usos Caracteristicas
%
MM ’V @ Para desbaste Rompe virutas muy rigido, disefiado para desbaste a altas profundidas de corte

) Caracteristicas del plato

+ Costuras de corte
- Prevenir la rotura del cortador incluso
en duras condiciones de corte

- Sistema de sujecion tipo cuia
- Proporciona estabilidad de sujecion
- Reduce el tiempo de sustitucion de
inserciones

- Bolsillos de chip ancho
- Mejorar la evacuacion de viruta

2 Condiciones de corte recomendadas

. . Condicién de Corte
Pieza Trabajo Grados - -
vc (m/min) | fz (mm/diente) ap (mm)

Acerobajoen Carbon/Acero Suave | PC5300, NC5340, NCM535 140~270 0.2~0.4 2.0~10.0 [SCKN22], 3.0~14.0 [SCKN28]
Acero Altoen Carbon PC5300, NC5340, NCM535 100~220 0.2~0.4 2.0~10.0 [SCKN22], 3.0~14.0 [SCKN28]
Acero aleado PC5300, NC5340, NCM535 100~180 0.2~0.4 2.0~10.0 [SCKN22], 3.0~14.0 [SCKN28]
M Acero Inoxidable PC5300, NC5340, NCM535 90~180 0.2~0.4 2.0~10.0 [SCKN22], 3.0~14.0 [SCKN28]
Fundicion PC5300, NC5340, NCM535 100~180 0.2~0.4 2.0~10.0 [SCKN22], 3.0~14.0 [SCKN28]
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B Mill Max Heavy

HDDCM 7000/9000

DHUB @2177.8
2101.6 2101.6
DHUB DCON-MS ‘ DCON-MS ‘
DCON-M: KWW .0_1§ KWW 218 022
; 1] _{—\ n
—{ =|_ 32 I Ll 32|
F LF LF
I \ \
226 226 232
oc | [lapwx DC - | [Tanax DC - | tapvx
DCX DCX DCX '
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
KAPR . GAMP : &
P B5°  cawF:-ir
(mm)
Designacion Amacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS Kww LF APMX Fig.
HDDCM 7125R-5 5 125 144.139 90 40 16.4 63 10.5 3.6 1
7160R-6 6 160 179.092 110 40 16.4 63 10.5 5.1 2
7160R-8 [ ] 8 160 179.092 110 40 16.4 63 10.5 4.6 2
7200R-8 8 200 219.06 130 60 25.7 63 10.5 8.7 2
7200R-10 [ ] 10 200 219.06 130 60 25.7 63 10.5 8.5 2
7250R-10 10 250 269.086 180 60 25.7 63 10.5 13.8 2
7250R-12 [ 12 250 269.086 180 60 25.7 63 10.5 13.2 2
7315R-12 ([ ] 12 315 334.073 240 60 25.7 63 10.5 21.7 &
7315R-14 14 315 334.073 240 60 25.7 63 10.5 22 3
9125R-5 5 125 149.74 20 40 16.4 63 145 3.5 1
9160R-6 6 160 184.678 110 40 16.4 63 14.5 6.5 2
9200R-8 8 200 224.695 130 60 25.7 63 14.5 8.8 2
9250R-10 10 250 274.656 180 60 25.7 63 14.5 141 2
9250R-12 12 250 274.656 180 60 25.7 63 145 134.1 2
9315R-12 12 315 339.55 240 60 25.7 63 14.5 21.3 3
® :En Almacen
2 Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SCKN-MM Designacion Adaptadores disponibles
by HDDCM 7125R-5
N 7160R-6 NT*JC] (M/U)-FMC40
N\ 716088
Cermet Recubierto Snreih 7200R-8
Designacion g88%=283882238 Pagina 7200R-10
@ -
° S BEZE85588838- 7250R-10 NT*CIC] (MIU)-FMC60
S S222RPRRRRRRLGR 7250R-12
7000 Tipo| SCKN  220715DDSR-MM [} ° ) B1o 7315R-12
9000Tipo) SCKN 280920DDSR-MM 7315R-14
9125R-5
. NT*JC] (M/U)-FMC40
D Condiciones de corte recomendadas 9160R-6
b Condicion de Cort 9200R-8
ieza ondicion de Corte
9250R-10
Trabajo ve(m/min) fz(mm/diente) Grados $220R12 NT*C]C] (M/U)-FMC60
140~270 9315R-12
100~220
100~180 0.2~0.4 NC5340 *J1-NT Numero
- NCM535
M 90~180
100~180
2 Partes
<D (e W Gy
Especificacion @ @\J\\\‘ N4 @\‘\\ &
Cuna Perno cuna Placa Llave Placa Llave
@125~@315(7000 Tipo) WHD7R/L WHX0817 SS64DPR FTGAO614 HWA40
@125~315(9000 Tipo) WHD9R/L WHX0817 SS84DPR FTGA0818 HWA40

2 Insertos disponibles B19 9 Detalles del cortador E96

58 9 Fresado



Turbo Mill B

ADS4000

DCX| DC

DCON-MS

OAL

.‘ KAPR '« GAMP : 15°
{ 45°  .camF: -3
(mm)
. L. Almacen o
Designacion R T DC DCX  DCON-MS LH OAL APMX
ADS 4050R/L ° 3 50 63.88 32 40 120 6 1.3
4050R/L-S42 3 50 63.88 42 40 120 6 22
4063R/L ° 4 63 76.85 32 40 120 6 1.6
4063R/L-S42 4 63 76.85 42 40 120 6 27
® :En Almacen
2 Insertos disponibles D) Condiciones de corte recomendadas
SDCN SDKN-MU SDKN-SU SDKR-MX Pieza Condicién de Corte
) 2 = Grados
. . AN Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
- 35 - 190~320 0.05~0.20 NCM325
\_/ v N 161~270 0.05~0.20 PC3700
80~140 0.05~0.20 ST30A
Cermet Recubierto Snreiiniro
Desi B Y S " M 90~150 0.05~0.20 PC9530
S g BEEEEREEEE S 140~230 0.05~0.30 PC6100
512222222 RKG2 50~90 0.05~0.30 G10
SDCN 42M °
42M-G °
42MT ° ° °
42MT-RH
42MT-S20 ° B19
1203AEEN °
1203AEEN-RH 3
1203AESN £
1203AESN-RH §
SDKN 1203AESN-MU ° u
1203AESN-SU ° oo
SDKR 1203AESN-MX B20
1203AETN-MX
1203AEN-MX °
2 Partes
ﬁ lﬂ \\\\\\
Especificacién & sz “3 @“ ‘ 5§
Cartucho Cuna Perno cuia Tornillo Cartucho Llave
950~063 LASS4RIL WASRIL WTX0817 LTX0512 TW25

9 Insertos disponibles B19, B20
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B Turbo Mill

ADS5000

DCX| DC =

DCON-MS

OAL

.‘ KAPR '« GAMP : 15°
) 45°  .cawF: -3
(mm)
Designacion ‘:*m“f_" DC DCX  DCON-MS  LH OAL
ADS 5050R/L ° 3 50 67 32 40 120 8 7.2
5050R/L-S42 3 50 67 42 40 120 8 1.8
5063R/L ° 4 63 80 32 40 120 8 1.6
5063R/L-S42 4 63 80 42 40 120 8 2.0
® :En Almacen
) Insertos disponibles ) Condiciones de corte recomendadas
SDCN SDKN-MU SDKN-SU SDKR-MX Pieza Condicion de Corte
< A Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente) Grados
® )} , 190~320 0.05~0.20 NCM325
\_/ . v @ 161~270 0.05~0.20 PC3700
80~140 0.05~0.20 ST30A
Cermet Recubierto Sirecuinnto
) » B8 e e oo B 90~150 0.05~0.20 PC9530
e g [B2225828 2255, Pégina 140~230 0.05~0.30 PC6100
51222222222 nG2 50~90 0.05~0.30 G10
SDCN 53M bt
53M-G °
53MT o o °
53MT-RH
53MT-S20 [} B19
1504AEEN 8
1504AEEN-RH ° 2
1504AESN E
1504AESN-RH ° @
SDKN 1504AESN-MU . 500 w
1504AESN-SU ®
SDKR 1504AESN-MX
1504AETN-MX B20
1504AEN-MX
2 Partes
N D D
Especificacion @ /’ "3\\\\\ /%
Cartucho Perno cuna Tornillo Cartucho Llave
050~063 LASS4R/L WTX0817 LTX0512 TW25

%) Insertos disponibles B19, B20
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Turbo Mill B

PES2000/3000/4000

T
? / | e -f-—"—-—-—-—-—- —| DCON-Ms DC| Pt it -———-—-—-— DCON-MS
.
e

APMX APMX

? LH LH
2000/3000Tipo 4000Tipo oA oAL
Fig. 1 Fig. 2
- KAPR 1« GAMP : 10°~15°
O \’ < 90°  -GAMF:2~-3
(mm)
Designacion ’::macelf' cicT DC  DCON-MS  LH OAL  APMX Fig.
PES 2020R/L (@) 2 20 20 30 110 8 0.3 1
2025R/L (®) 2 25 25 35 120 8 0.5 1
3030R/L (@) 2 30 32 45 160 13 0.9 1
3032R/L ° 2 32 32 45 160 13 1.0 1
3033R/L 2 33 32 45 160 13 1.1 1
3035R/L 2 35 32 45 160 13 1.2 1
3036R/L 2 36 32 45 160 13 1.3 1
3040R/L ° 2 40 32 45 160 13 1.4 1
4050R/L ° 3 50 32 40 120 17 1.2 2
4050R/L-S42 3 50 42 40 120 16.5 15 2
4063R/L ° 4 63 32 40 120 17 15 2
4063R/L-S42 4 63 42 40 120 16.5 1.8 2
® :En Almacen
2 Insertos disponibles ) Condiciones de corte recomendadas
TECN TEEN Pieza Condicién de Corte Grados
\ X Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
: \\ 190~320 0.05~0.20 NCM325
-J 161~270 0.05~0.20 PC3700
80~140 0.05~0.20 ST30A
t Recubiert i reiniery
Came - meiu erto S M 90~150 0.05~0.20 PC9530
Designacion SIR3388283888 « Pagina
S IRSI2LLEEBRAIS 140~230 0.05~0.30 PC6100
5 |22222R2RRELEHGE 50~90 0.05~0.30 G10
2000 |TECN 22R
Tipo 22TR o o |
TECN 32R [ ] o <
oo 32TR o o o | E: \a,!/“& ) >
-] T
¢ 32TR-520 ° £ LD
TEEN 43R o 2 D § -1
2 b
43R-G ° w oy
43TR o | oo ° °
B27
43TR-S20 ®
43TR-Z °
43TR-ZH ®
D Partes
< D)
= M M oy @
Especificacion &?7, @ @NX\‘ @“ ﬁ & 0
Cartucho Cuiia Perno cuiia Tornillo Cartucho Llave Llave Brida Candado C
©20~@25(2000 Tipo) - - - CHX0407 HW25L - CH4R1 ERO03
@30~@40(3000 Tipo) - - - CHX0510 HW30L - CH5R1 ER04
@50~63(4000 Tipo) LPTS4R/L WPTSR DHA0815 LTX0512 - HW40

2 Insertos disponibles B27
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B Double Mill

AFO(M)4000

DHUB

DCON-MS

DHUB
DCON-MS

KWW ‘Eﬂ_V\/‘
! _f
‘ LF ! LF
I o),
oe ‘ IAPMX o ‘ Iapuix
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
‘ KAPR . GAMP : 15°
{ 45°  .cavF: 5
(mm)
Designacion ‘:"‘ace:‘ CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
AFO 4080R/L (®) 5 80 88.1 60  254(27) 95(124) 50 3.4 1.4 1
(AFOM)  4100R/L (®) 6 100  108.1 80  31.75(32) 127(144) 50 3.4 20 2
4125R/L (®) 8 125 1331 100  38.1(40) 159(164) 63 3.4 37 2
( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
2 Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
OFCW OFKT-MF OFKT-MM OFKT-MA Designacién Adaptadores Adaptadores NC
9 disponibles AFO AFOM
[ N ‘- -, EQ? AFO  4080R/L |NT'CIJ(MU}FMA254-25 | BT [IJ-FMA25.4-(1] | FMC27
S L <= (AFOM)  4100R/L |NTCJ (MU}FMAS1 75- 00 | BTCI0-FMAB1 75-000 | FMC32
- — 4125R/L NT'CJC)(MU)}FMA3B.1-IC] | BT(JCJ-FMA38.1-0I0) | FMB40
Cermet Recubierto Sty NN ey
* - umero **| - umero
Designacion - |8 fcssggss Pégina
2 |3 =R oodasbmBors
ClLET 144444400 DCondiciones de corte

OFCW 05T3SN
05T3FN B14 Pieza Condicion de Corte Grados
05T308FN Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)

OFKT  05T3SN-MF d 190~320 0.05~0.20 NCM325
05T308SN-MF 161~270 0.05~0.20 PC3700
05T3SN-MM e o B14 80~140 0.05~0.20 ST30A
05T308SN-MM B15 M 90~150 0.05~0.20 PC9530
05T3FN-MA ° 140~230 0.05~0.30 PC6100
05T3EN-MA 50~90 0.05~0.30 G10

8 <
e}
£
[+
[7Z]
[ =
IT]
2 Partes
Especificacion < »
Cartucho Cuna Perno cuia Tornillo Llave
080~0125 LAFO4R/L WAFO4R/L DHA0815 FTKA0408 TW15S

%) Insertos disponibles B14, B15
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Double Mill B

AFO(M)5000

DHUB @177.8
DHUB DHUB @101.6 2101.6 ‘
DCON-MS DCON-MS oconws | oconMs |
KWW KWW Kww ?1 KWw @18 ‘@__22
i FT\ ‘ | FT\ C1 I
LT T L m ] 32I
LF L £ \ | LF | ‘ LF
TAPMIX TAPNIX ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
| 226 TaPmx | 026| |_ @32 TaPmX
DC DC DC DC
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
,‘ KAPR . GAMP : 15°
) 45°  .cawF: 5
(mm)
Al
Designacion Rmacelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
AFO 5080R/L ° (0 5 80 91.2 60 25427)  95(12.4) 50 48 13 1
(AFOM) 5100R/L (@ 6 100 111.2 80 3175820  12.7(14.4) 50 4.8 2.1 2
5125R/L o (0 8 125 1362 100  38.1(40)  159(164) 63 4.8 45 2
5160R/L o (0 10 160 1711 120  50.8(40)  19.1(164) 63 4.8 5.8 2
5200R/L o (0 12 200 2111 130  47625(60) 25.4(257) 63 4.8 8.5 3
5250R/L ® 16 250 2611 180  47.625(60) 254(257) 63 48 16.1 3
5315R/L 20 315 3264 240  47625(60) 25.4(257) 63 48 215 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
OFKT-MM OFKT-MA OFCN OFKR-MF Designacion Adaptadores Adaptadores NC
M gnac disponibles AFO AFOM
- EQ > | & \} AFO  5080R/L |NT'L](MUMFMA25425 | BT*LJI-FMAZ5A-LI] | FMC27
S " / o Sy (AFOM) :
g i g 5100R/L NT'CJ0(WU)-FMA31.75-00 | BT00-FMA31.75-00 | FMC32
OFKRNIN OFKRVA REKRM 5125R/L (NP0 (WU)-FMA381-CJ0] | BT0-FMA38.1-00) | FMB40
5160R/L [N (MU)-FMA508. 0] | BT*J]-FMAS0.8-IC] | FMB40
\} £5 ) s 5200R/L NI (MU}FMAL7 62525, KCP-§™ | BT*(I]-FMA47.625-C1] | FMB60
A e 5250R/L NI (MU}FMAL7 62525, KCP-§™ | BT*(I1-FMA47.625-C1] | FMB6O
& 5315R/L |KCP-8"*(Center Candado C
Cermet Recubierto Shreiniery *J]-NT Numero *{_J]-BT Numero **Mas de fresado 5
Designacion g8888%3333938« Pigina -
8 8555555888535  Condiciones de corte recomendadas
O Z2Z2Z2Z2Z2aao0o0oa0o0aandGIT
OFCN 0704SN [ Pieza Condicién de Corte Grados
0704FN B14 Trabajo ve(m/min) fz(mm/diente)
070408SN 190~320 0.05~0.20 NCM325
070408FN 161~270 0.05~0.20 PC3700
OFKR  0704SN-MF o0 80~140 0.05~0.20 ST30A
070408SN-MF M 90~150 0.05~0.20 PC9530
0704SN-MM oF HeoE°N & B14 140~230 0.05~0.30 PC6100
070408SN-MM ° 50~90 0.05~0.30 G10
0704FN-MA °
0704EN-MA ) N
OFKT  0704SN-MM i o S -& &
0704FN-MA ° 3 \ﬂ
B15 = N ¢
0704EN-MA €
REKR 170400-MM B17 a
w
2 Partes
B> ) )
<% & S P S
Especificacion \@"" @X\\‘ :@\ &0
Cartucho Cufa Perno cuha Tornillo Cartucho Llave
LAFO5R/L
080~@315 L AFOSRAILT* WEFR/L DHA0821F LTX0512 HW40

9 Insertos disponibles B14 ~B17 ) Detalles del cortador E94 ~ E95

*:080~@100

Fresado () 63




B Informacion Técnica para Power Buster

Nuevo diseiio de borde dentado incrementa la productividad por la reduccion de carga del corte del inserto

Power Buster

- Nueva herramienta con un filo dentado especialmente disefiado para reducir la de carga de corte, y ayudar a incrementar la
productividad

- Inserto de doble cara con 6 filos de corte, con una geometria especificamente disefiada para asegurar una alta rigidez, larga
vida atil y de bajo costo

- El borde dentado fragmenta las virutas en segmentos mas pequefos, mejorando en gran medida el control de viruta, reduciendo
la interferencia del cortador y asegurando una buena durabilidad del cuerpo de la fresa.

- Dos tipos insertos disponibles:
TNMX27: para cortadores con angulos de entrada a 45° (cortador PBA) y 80° (cortador PBZ),
TNMX30: para cortadores con angulos de entrada a 90° (cortador PBP)

- Aplicacion : Alta profundidad de corte y alto avance (acero y hierro fundido)

) Sistema de codificacion

T T T T T T T T

Power Buster KAPR Tipo de Tipo de toma Tamaiio Diametro de Mano Num. de Dientes
A:45° Cortador M: Metrico Inserto I/C  Herramienta R: Derecho No marca: Paso normal
Z:80° C: Fresa Non: Pulgadas 5:15.875 DC: 250 L: Izquierdo M: Paso estrecho
P:90° 6:17.462 8: 8 Dientes

) Caracteristica del inserto
@ Filo de corte mayor (filo dentado) .

’ =
- Baja fuerza de corte & ' ,

- Ideal para el control de la viruta, las virutas se dividen en pequefias piezas para la
apropiada evacuacion de la viruta. Insertos de doble cara con 6 filos.

- Disenio de filo ideal para fresado pesado de Acero y Fundiciones

Power Buster ISO Inserto fresado

QD6

SCM440
ve = 200m/min, ap = 8mm, ae = 90mm, fz = 0.3mm/diente

@ Superior y lado Inferior — Arroa
- El grosor del inserto garantiza una alta rigidez E E
- Disefio del inserto equilibrado para un montaje estable 2 ™
- Abajo
© Rompeviruta NM )
- Angulo de ataque pronunciado para baja fuerza de corte Proteccion del asiento épo%ﬂgc?:dégaque

- Flujo de viruta bueno en diferentes velocidades y profundidades de corte |

Huecos para

-In r i n asien montaje preci
serto protegido con asientos de montaje preciso baja friccion

- Baja alta y buena evacuacion del calor en cortes de alta profundidad
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Informacion Técnica para Power Buster B

2do filo de corte menor para KAPR80° 1er filo de corte menor para KAPR45°

O Forma y tipologia del inserto Power buster

-

(para angulos de entrada a 45° y 80°)
- Angulo de ataque alto para evitar interferencia con la viruta
- Angulo de filo menor calculado para ambos cortadores KAPR 45° & 80°

@ Sistema de espejo

- El filo de corte en ambos lados del inserto cubre todo el area de corte al superponerse

Filo de corte
perfeccionado usando los
2 diferentes lados del filo
de cortado

Arriba

) Caracteristicas del cortado
@ Sistema de sujecion de tornillo

- Sistema de sujecion simple y fuerte Tornillo

(1]

@ Mejor rigidez mejor y sistema de Ensamblado Estable.
Insertos

- La placa de apoyo protege al cortador de dafios al inserto

- Base de alta precisién garantiza la mas estricta sujecion. Lomglcoapdaera
Apoyo
El lado
superior y el Placa de Apoyo
lado inferior (2]
rectificados

© Sistema a toda prueba

- El disefio de las muescas debe coincidir con el asiento para impedir instalacion incorrecta y desalineada de
los insertost

B®Arriba ®Abajo
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B Informacion Técnica para Power Buster

O Sistema de aplicacion multiple

- El mismo inserto para el uso multiple (45" y 80")

PBA/PBZ

N

KAPR 45° c) Las dentaduras son efectivas con una profundidad de corte mayor a ‘

-

3mm(Entalla 2)
Imm(Entalla 1)

Sl

- e

6mm(Entalla 2)
3mm(Entalla 1)

PBP

e N
‘ KAPR 90° o Las dentaduras son efectivas con una profundidad de corte mayor a 5

S| =
© ©
TS| T
G| &
€ =
s Y 5
_Y
[
) Condiciones de corte recomendadas
NC5330 = NCM335 | PC5300 e
eloclaa
fz (mm/diente)
ISO Pieza Trabajo Metales
. 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3  0.1-0.2-0.3 NC5330
vc (m/min) :
- SUM22, C =0.1~25 400 335 280 NCM335
Acero al Carbon - C =0.30~55 365 305 255
- C =0.55-80 340 285 240 PC5300
Acero de baja - SCM415(H), SCM420, 280 235 195 .
aleacion SCM440 Baja
(contenido leacion<5%) | Endurecido 165 140 115 Velocidad
Acero de alta aleacion Recocido SKD61 210 180 150 Continuo Intermitente
(contenido aleacion >5%) | Endurecido SKH51, SKH55 175 145 120
Bajatension de rofura FC200, FC250 125 - 145
. .| Atatension de rotura FC300, FC350 105 - 120
Fundicién Gris —
Ferritico FCD400, FCD500 80 - 95
Perlitica FCD600, FCD700 75 - 85
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Power Buster B

PBAC(M)5000

DHUB
DHUB 21778
DHUB DHUB @101.6 21016

DCON-MS DCON-M: DCON-MS ‘ DCON-MS
K Kww Kww 1 KWW | @18 @22
I o O o
T . ! v T
I T I " "

S}
@

=

LF

@26

@26| | @34

L—\PMX TAPMX tAPMX

I

DC
DCX

DCX

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
,‘ KAPR . GAMP : —5°
) 45°  .camF: -1
(mm)
Al
Designacion Rmacelf' CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
PBAC 5080R/L 4 80 104246 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 12 15 1
_ (PBACM) 5100R/L 4 100  124.234 67  31.75(32) 12.7(14.4) 50 12 2.3 2
©
£ 5125R/L 6 125 149224 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 12 47 2
g 5160R/L 8 160  184.214 107  50.8(40) 19(16.4) 63 12 6.4 2
8 5200R/L 10 200 224.2 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 9.0 3
5250R/L 12 250 2742 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 14.0 3
5315R/L 14 315 339.2 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 23.0 4
PBAC 5080R/L-M 6 80  104.246 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 12 1.7 1
2 (PBACM) 5100R/L-M 6 100 124234 67  31.75(32) 12.7(144) 50 12 1.9 2
8 5125R/L-M ° (9 8 125  149.224 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 12 4.0 2
2 5160R/L-M 0 10 160 184214 107  50.8(40)  19(16.4) 63 12 6.2 2
2 5200R/L-M @) 12 200 224.2 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 7.7 3
o 5250R/L-M 14 250 274.2 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 13.0 3
5315R/L-M 16 315 339.2 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 12 22.0 4
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
TNMX-NM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 88882832 82888 ¢g 8 8 < Pagina
2 |83 33535 o8383838883|2¢2s
(&) = = = = = o [- % [- % [- % [- % [- % [- % o (7] S j= =
TNMX 2710AZNR-NM ° ° ° ° ° oo
2710AZNL-NM
2 Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 PBAC PBACM
PBAC 5080R/L{] BT J-FMA25.4-](] BTO-FMC27-01C]
(PBACM) 5100R/L{] BTOO-FMA31.75-000 BTOJJ-FMC32-10]
5125R/L{] BT J-FMA38.1-C1] BTJJ-FMB40-[1(]
5160R/L{] BTLIJ-FMA50.8-[ ][] BTOIC-FMC40-[][]
5200R/L-{]
5250R/L{] BTJ-FMA47.625-C1C] BTJJ-FMB60-[](]
5315R/L{]
2 Partes
N )
Especificacion @‘\\ & 0
Tornillo Llave Placa Llave
080~2315 FTGA0518 ST53AZR SHXNO712F TW20-100

9 Insertos disponibles B28 %) Detalles del cortador E94 ~ E95

Fresado G 67



Power Buster

PBZC(M)5000

DHUB 1778
DHUB DHUB 2101.6 @101.6
DCON-S [DCONWS | DCON-MS DCONMS |
KWW KWw KWW @18 KWw @18 @22
‘ SH e e e
‘ | 1R
| . \ IF ( \ M‘ LF ( 1 S LF
5 2 \ ‘ ! R
TAPM w TAPMX ‘ |226] TAPMX ‘ 926 | 234 ] TaPMX
DC DC DC DC
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
.“ KAPR '« GAMP : -5
) 80° -cawr:-12
(mm)
Al
Designacion Rmace:‘ CICT DC  DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
PBZC 5080R/L 4 80 91.177 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 18 1.2 1

_ (PBZCM) 5100R/L 4 100 11117 67  31.75(32) 127(144) 50 18 1.8 2

[:]

£ 5125R/L 6 125 136162 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 18 3.8 2

E 5160R/L 8 160  171.156 107  50.8(40)  19(16.4) 63 18 5.4 2

8 5200R/L 10 200 211151 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 7.8 3
5250R/L 12 250 258 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 14 3
5315R/L 14 315 326.2 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 22 4

PBZC 5080R/L-M 6 80 91.177 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 18 1.2 1

° (PBZCM) 5100R/L-M 6 100 11117 67  31.75(32) 12.7(144) 50 18 1.8 2

8 5125R/L-M 0 8 125 136162 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 18 3.8 2

2 5160R/L-M X0 10 160  171.156 107  50.8(40)  19(16.4) 63 18 5.4 2

2 5200R/L-M (®) 12 200 211151 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 7.3 3

e 5250R/L-M 14 250 258 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 12.1 3
5315R/L-M 16 315 326.2 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 18 22 4

( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen

2 Insertos disponibles

TNMX-NM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion o | 8 2 é 2 E 8 288 8 8% 8 8|= Pagina
2 86 © 8 5 & 8 8 8888 8 8|2 2 5
(&) = = = = = o o o o o o o (-9 [72] S ==

TNMX 2710AZNR-NM ° ° ° ° ° -
2710AZNL-NM

2 Adaptadores disponibles

Desianacién Adaptadores disponibles
9 PBAC PBACM

PBAC 5080R/L-{] BTLJC-FMA25.4-[1[] BTLJC-FMC27-[10]

(PBACM) 5100R/L-] BTOC-FMA31.75-000] BTOI-FMC32-C00]
5125R/L{] BTLJCJ-FMA38.1-[1(] BTJC-FMB40-1]
5160R/L-] BTLIJ-FMA50.8-(1] BTIC-FMC40-[1C]
5200R/L{]
5250R/L-] BTLI-FMA47.625-(1] BTIJ-FMB60-C(]
5315R/L{]

2 Partes

D )
Especificacion @\‘\\ & 0
Tornillo Llave Placa Llave
280~0315 FTGA0518 ST53AZR SHXNO712F TW20-100

9 Insertos disponibles B28

68 9 Fresado
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Power Buster B

PBPCM600

0

DHUB

DHUB

@177.8

DHUB 21016 21016
DE::TAS DCON-MS DCON-MS ‘ DCON-MS
Kww Kww FKM ‘ o18 KWw ‘ EE‘ 222
TLLA 2 —G Ll 32|
z «T» LF | ¢o o LF LF
?APMX APMX’ ‘ 9 Y ‘ R :1;
|22 ‘ APMX |22 | |22 | APMX
DC DC bc DC
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
KAPR . GAMP : -5
P 90°  .cawr:-12
(mm)
- na Almacen i ]
Designacién R L| CI€T DC  DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
PBPCM 7125R/L-5 4 80 80 57 27 12.4 50 20 0.85 1
7160R/L-6 6 100 100 67 32 14.4 50 20 1.16 2
7160R/L-8 6 125 125 87 40 16.4 63 20 2.84 2
7200R/L-8 8 160 160 107 40 16.4 63 20 3.58 3
7200R/L-10 10 200 200 130 60 25.7 63 20 5.13 3
7250R/L-10 12 250 250 180 60 25.7 63 20 9 3
7250R/L-12 14 315 315 240 60 25.7 63 20 16.85 4
(' )Tamafio métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
TNMX-NM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion o 8 8§ 8 8 8§ 82 3 8 8 g 8 8| < Pagina
2 B 2 E E E 8§ 8 5 & &8 8 3 3 8 o =
= (] o [(&] [&] [(&] [&] [&] [&] (&] (8] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S ==
TNMX 3012PNR-NM B28
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
PBPCM 6080R-4 BT -FMC27-[1[]
6100R-6 BT -FMC32-[J[]
6125R-6
BT -FMC40-
6160R-8 - -0
6200R-10
6250R-12 BT[] -FMC60-[[]
6315R-14
2 Partes
D N )’ﬁb
Especificacion @‘\\ & 0
Tornillo Llave Placa Llave
080~3315 FTGA0518 ST53PNR SHXNO712F TW20-100

9 Insertos disponibles B28  9) Detalles del cortador E96
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Informacion Técnica para Rich Mill

Series de Rich mill es una de las innovaciones que provee mas filos de cortes disponibles
con inserto doble y una vida mas larga para la herramienta para nuestros usuarios

Rich Mill Series

- La serie Rich mill es un tipo de innovacion que proporciona un mayor nimero de filos de corte por inserto, gracias a los insertos
con doble filo, alargando la vida util de la herramienta Gracias al disefio de su geometria y el filo de corte especial, se garantiza
una muy baja carga de corte, por consiguiente, una mayor duracion de la herramienta

- La serie Rich-Mill tiene una amplia gama de aplicaciones: acero,acero inoxidable, fundicion y aluminio.

- Aplicando insertos negativos mas fuertes alargando vida (til de la herramienta

+ Rich mill cuenta con 2 sistemas de sujecion: de tornillo y de brida

) Sistema de codificacion

M 4 100 H R
T T T o T

No. de Filos Angulo de Tipo Tipo Tamaiio Diam. Hetta Tipo Paso

RM3 : No. de Filos-3 Ataque (. corador Hoder Inserto 1/C o100 Refrigeracion M: paso estrecho
RM4 : No. de Filos-4 A: 45 S: mango M : Metrico 3:9.525 H: Orificios H: paso muy estrecho
RM6 : No. de Filos-6 D:30 cilindrico A : Pulgadas 4:127 No marca: Ninguno
RM8 : No. de Filos-8 E: 15 5:15.875 Mano
RM8-X : No. de Filos-8 F:5 R : Derecho

(Hélice alta) N0 L : Izquierdo
RM14 : No. de Filos-14 Q: 2
RM16 : No. de Filos-16 Z : Fresado

RMT8 : No. de Filos-8 en plunge
(Pasador Brida)
RMHS8 : No. de Filos-8 (Placa)
RMR : No. de Filos-8
(Tipo redondo)

R - 22 - 6 - SA14
T T P T

No. de Filos Angulo de Tipo Arbors Tipo Diametro Numero del Insertos
Ataque . . : internal diente disponibles
C: Cortador M : Metrico .
RM6 : No. de Filos-6 A 45 S: mango A : Pulgadas Diametro de 22 : 022 6 :6 Dientess SA14 : SAGX14
RM8-X : No.de Filos-8 D : 50° ciindrico None : Asia Herramienta
(Hélice alta) E:75 063 : 363

RM14 : No. de Filos-14 Q: 88ﬂ Refrigerante & Mano
RMR : No. de Filos-8 P :90 )

(Tipo redondo) 7 - Fresado R : Con refrigerante, Mano derecha

NR : Sin refrigerante, Mano derecha
en plunge
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Tabla cortadores Rich Mill B

© Cortadors
Tipo |KAPR Designacion Forma JENTED Insertos disponibles Caracteristicas | Pigina
Cortador
XNKT060405PNER-ML  XNKT060405PNSR-MM
RM3PC(M)3000 @40~280 XNKT060408PNER-ML ~ XNKT060408PNSR-MM B8O
« Econémico 3 esquinas
« Perfecto
@ XNCT080508PNFR-MA  XNKT080512PNSR-MM perpendicularidad
= 90° RM3PC(M)4000 @40~0125 | XNKTO80508PNER-ML  XNKT080516PNSR-MM - Mayor vida dti dela | B81
XNKT080508PNSR-MM  XNKT080520PNSR-MM herramienta para
dirigir la inyeccion en
el filo de insercion
XNCT120608PNER-MA  XNKT120608PNSR-MM
XNKT120608PNER-ML ~ XNKT120612PNSR-MM
RM3PC(M)5000 @80~0125 | XNKT120612PNER-ML ~ XNKT120616PNSR-MM B82
XNKT120616PNER-ML ~ XNKT120620PNSR-MM
XNKT120620PNER-ML
LNEX100605PNR-MF LNEX100608PNR-MM
LNMX100605PNR-MF LNMX100608PNR-MM
LNEX100605PNR-MM LNEX100605PNR-MA
RM4PC(M)3000 ©40~2100 LNMX100605PNR-MM LNEX100605PNL-MM B92
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM
LNMX100608PNR-MF
« Econémico 4 esquinas
« Tornillo en tipo para
Ranurado, orientado.
LNEX151004PNR-MF LNEX151016PNR-MF
LNMX151004PNR-MF LNMX151016PNR-MF
LNEX151004PNR-MM LNEX151016PNR-MM
LNMX151004PNR-MM LNMX151016PNR-MM
RM4PC(M)4000 250~2160 LNEX151008PNR-MF LNEX151004PNR-MA B93
LNMX151008PNR-MF LNEX151008PNR-MA
LNEX151008PNR-MM LNEX151008PNL-MM
LNMX151008PNR-MM LNMX151008PNL-MM
90°
RM4ZCM3000 @40~052 | LNEX100605PNL-MM LNMX100605PNL-MM
« Econémico 4 esquinas
+ Inserto c’>pt_imo solicitud| gg7
de mecanizado
vertical
RM4ZC(M)4000 ©63~@100 | LNEX151008PNL-MM ~ LNMX151008PNL-MM
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B Tabla cortadores Rich Mill

) Cortadors

Tipo KAPR

Designacion

Forma

Diametro
Cortador

Insertos disponibles

Caracteristicas

Pégina

RM6

90°

RM6PCM-WN04

RM6PC(M)-WNO8

040~063

WNGX040304PNFR-MA
WNGX040308PNFR-MA
WNGX040312PNFR-MA
WNGX040316PNFR-MA
WNGX040304PNER-ML
WNGX040308PNER-ML

WNGX040312PNER-ML
WNGX040316PNER-ML
WNGX040304PNSR-MM
WNGX040308PNSR-MM
WNGX040312PNSR-MM
WNGX040316PNSR-MM

050~0125

WNGX080604PNFR-MA
WNGX080608PNFR-MA
WNGX080612PNFR-MA
WNGX080616PNFR-MA
WNGX080620PNFR-MA
WNGX080604PNER-ML
WNGX080608PNER-ML
WNGX080612PNER-ML

WNGX080616PNER-ML
WNGX080620PNER-ML
WNGX080604PNSR-MM
WNGX080608PNSR-MM
WNGX080612PNSR-MM
WNGX080616PNSR-MM
WNGX080620PNSR-MM

+ Mejorado
productividad y alta
calidad llevar a
hombros a través de
alta velocidad y alta
alimentacion
mecanizado

B110

B111

45°

RM8AC(M)4000

RM8AC(M)5000

050~2400

SNEX1206ANN-MA
SNEX1206ANN-MF
SNMX1206ANN-MF
SNEX1206ANN-ML

SNEX1206ANN-MM
SNMX1206ANN-MM
SNEX1206ANN-W

080~0400

SNEX1507ANN-MF
SNMX1507ANN-MF
SNEX1507ANN-ML

SNEX1507ANN-MM
SNMX1507ANN-MM

75°

RM8EC(M)4000

RM8EC(M)5000

@50~0400

SNEX1206ENN-MA
SNEX1206ENN-MF
SNMX1206ENN-MF

SNEX1206ENN-ML
SNEX1206ENN-MM
SNMX1206ENN-MM

280~400

SNEX1507ENN-MF
SNMX1507ENN-MF
SNEX1507ENN-ML

SNEX1507ENN-MM
SNMX1507ENN-MM

RM8QC(M)4000

063~0200

SNEX1206QNN-MA
SNEX1206QNN-MF
SNMX1206QNN-MF
SNEX1206QNN-ML
SNEX1206QNN-MM
SNMX1206QNN-MM

SNEX120612-MA
SNEX120612-MF
SNMX120612-MF
SNEX120612-ML
SNEX120612-MM
SNMX120612-MM

+ 8 esquinas de corte,
econdmico

+ Baja carga de corte y
excelente corte suave

B118

B120

B122

B124

B126
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Tabla cortadores Rich Mill

D Cortadors
Tipo |KAPR|  Designacion Forma IETE e Insertos disponibles Caracteristicas | Pagina
Cortador
SNEX1206ANN-MA SNEX1206ANN-ML
RMH8AC(M)4000 @50~2400 | SNEX1206ANN-MF SNEX1206ANN-MM B119
SNMX1206ANN-MF SNMX1206ANN-MM
SNEX1206ANN-W
45° A
SNEX1507ANN-MF SNEX1507ANN-MM
RMH8AC(M)5000 @80~D400 | SNMX1507ANN-MF SNMX1507ANN-MM B121
SNEX1507ANN-ML
+ 8 esquinas de corte,
SNEX1206ENN-MA SNEX1206ENN-ML 6CONOMICO
RMH8EC(M)4000 @50~2400 | SNEX1206ENN-MF SNEX1206ENN-MM ) B123
SNMX1206ENN-MF SNMX1206ENN-MM + Baja carga de corte y
excelente corte suave
75° —
SNEX1507ENN-MF SNEX1507ENN-MM
RMH8EC(M)5000 @80~2400 | SNMX1507ENN-MF SNMX1507ENN-MM B125
SNEX1507ENN-ML
SNEX1206QNN-MA SNEX120612-MA
SNEX1206QNN-MF SNEX120612-MF
° SNMX1206QNN-MF SNMX120612-MF
88° | RMH8QC(M)4000 063~0200 SNEX1206QNN-ML SNEX120612-ML B127
SNEX1206QNN-MM SNEX120612-MM
SNMX1206QNN-MM SNMX120612-MM
. SNCF1206ANN-MF SNCF1206ANN-MM
450 RMTBA(M) = 0800315 SNCF1507ANN-MF SNCF1507ANN-MM B129
4000/5000 o ~ SNMF1206ANN-MF SNMF1206ANN-MM B130
= SNMF1507ANN-MF SNMF1507ANN-MM
+ 8 Filos econdémicos
+ Excelente vida de la
herramienta y
rugosidad de la
SNCF1206ENN-MF SNCF1206ENN-MM superficie debido a
2 75¢ | RMTBE(M) 0800315 SNCF1507ENN-MF SNCF1507ENN-MM lf‘oﬁi‘a T;p":'c‘;rggt% B131
= 4000/5000 SNMF1206ENN-MF SNMF1206ENN-MM el én‘gmgde B132
SNMF1507ENN-MF SNMF1507ENN-MM ataque del filo.
« Buen rendimiento
con el aumento de la
resistencia al —
astillamiento
88° | RMT8Q(M)4000 280~315 | SNCF1206QNN-MF SNMF1206QNN-MF B133
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Tabla cortadores Rich Mill

© Cortadors
Tipo [KAPR|  Designacion Forma DENCERD Insertos disponibles Caracteristicas | Pagina
Cortador
+ Inserto de doble cara
con 8 filos
+ Rendimiento de corte
— estable gracias a la
X superficie de
45° | RMX8AC(M)-SA14 @50~0250 | SAGX140808ANER-ML SAGX14080BANER-MM inclinacion positiva de | B136
SNMX140808 ANER-MM doble inversion
+ Buena maquinabilidad
en corte de inoxidable
con filo de corte de
alta hélice
+ Vibracion reducida
con la aplicacion del
angulo de entrada
maximo en forma
heptagonal
b « Sujecion estable de la
= 51° | RM14XCM-XNO06 @50~2160 | XNMX0606XNR-ML XNMX060608-ML estructura de sujecion | B140
o tipo cufia
« Disponible para corte
en etapas multiples sin
interferencia de la
pared lateral del
cortador
ONHX060608-MF ONMX060608-MM
ONMX060608-MF ONHX0606ANN-MM
ONHX0606ANN-MF ONMX0606ANN-MM
ONMX0606ANN-MF ONHX080608-MM . 16 Filos Econdmicos
RM16AC(M) ONHX080608-MF ONMX080608-MM l‘/ : £ ) B142
45° | £000/8000 @63~0400 | ONMX080608-MF ONHX0806ANN-MM l\ > J} | - Inserto wiper Pa"é |
ONHXO80BANN-MF ~ ONMX0B0BANN-MM | oo aeperezadela B143
ONMX0806ANN-MF ONHX060608-MA P ’
ONHX060608-ML ONHX060608-W
ONHX080608-ML ONHX080608-MA
ONHX060608-MM ONHX080608-W
+ Alta rentabilidad
gracias al filo de corte
2 redondo de doble cara
i f . i6
= - RMRC(M)}-RN12 @50~0125  RNMX1204MOE-ML @ ) - Excelente prevencion |

de rotacion por fuerte
sistema de sujecion

+ Apto para corte
Inconel
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Tabla cortadores Rich Mill

2 Mango/Mudolar
Tipo |KAPR|  Designacion Forma lETE e Insertos disponibles Caracteristicas | Pagina
Cortador
RM3PS3000 @20~J40 | XNKTO60405PNER-ML ~ XNKT060405PNSR-MM B83
/ + Econémico 3
esquinas
XNKTO80508PNER-ML ~ XNKT080516PNSR-MM « Perfecto
g go° | RM3PS4000 @32~063 | XNKT080508PNSR-MM  XNKT080520PNSR-MM perpendicular llevar | B84
o XNKT080512PNSR-MM a hombros
operacion multi
herramienta de
fresado
XNKT060405PNER-ML  XNKT080508PNER-ML
XNKT060405PNSR-MM  XNKT080508PNSR-MM
XNKT060408PNER-ML ~ XNKT080512PNER-ML
RM3PM B20~350 XNKT060408PNSR-MM  XNKT080512PNSR-MM B85
3000/4000 / XNCT080504PNFR-MA  XNKT080516PNER-ML
XNCT080508PNFR-MA  XNKT080516PNSR-MM
XNCT080512PNFR-MA  XNKT080520PNER-ML
XNCT080520PNFR-MA  XNKT080520PNSR-MM
LNEX100605PNR-MF LNEX100608PNR-MM
LNMX100605PNR-MF LNMX100608PNR-MM
LNEX100605PNR-MM LNEX100605PNR-MA
RM4PS3000 @14~050 | | \Mx100605PNR-MM  LNEX100605PNL-MM BO4
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM
LNMX100608PNR-MF
/ « Econémico 4 esquinas
« Tornillo en tipo para
Ranurado, careado,
LNEX151004PNR-MF LNEX151016PNR-MF etc
LNMX151004PNR-MF LNMX151016PNR-MF
LNEX151004PNR-MM LNEX151016PNR-MM
LNMX151004PNR-MM LNMX151016PNR-MM
RM4PS4000 032~063 LNEX151008PNR-MF LNEX151004PNR-MA B95
LNMX151008PNR-MF LNEX151008PNR-MA
LNEX151008PNR-MM LNEX151008PNL-MM
LNMX151008PNR-MM LNMX151008PNL-MM
+ 4 esquinas
economicas.
90° | RM4ZS3000 @25~@340 | LNEX100605PNL-MM LNMX100605PNL-MM « Inserto 6ptimo B9
. solicitud de
% | mecanizado vertical
LNEX100605PNR-MF LNEX100608PNR-MM
LNMX100605PNR-MF  LNMX100608PNR-MM + Econdmico 4
LNEX100605PNR-MM LNEX100605PNR-MA esquinas
RM4PM3000 Gl LNMX100605PNR-MM  LNEX100605PNL-MM « Tornillo en tipo para B9
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM Ranurado, careado
LNMX100608PNR-MF
+ 4 esquinas
economicas
RM4ZM3000 @25~@40 | LNEX100605PNL-MM LNMX100605PNL-MM « Inserto c’)ptimo B98
solicitud de
mecanizado vertical
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B Tabla cortadores Rich Mill

Forma

Diametro
Cortador

Insertos disponibles

Caracteristicas

Pégina

020~032

WNGX040304PNFR-MA
WNGX040308PNFR-MA
WNGX040312PNFR-MA
WNGX040316PNFR-MA
WNGX040304PNER-ML
WNGX040308PNER-ML

WNGX040312PNER-ML
WNGX040316PNER-ML
WNGX040304PNSR-MM
WNGX040308PNSR-MM
WNGX040312PNSR-MM
WNGX040316PNSR-MM

@32~D50

WNGX080604PNFR-MA
WNGX080608PNFR-MA
WNGX080612PNFR-MA
WNGX080616PNFR-MA
WNGX080620PNFR-MA
WNGX080604PNER-ML
WNGX080608PNER-ML
WNGX080612PNER-ML

WNGX080616PNER-ML
WNGX080620PNER-ML
WNGX080604PNSR-MM
WNGX080608PNSR-MM
WNGX080612PNSR-MM
WNGX080616PNSR-MM
WNGX080620PNSR-MM

020~232

WNGX040304PNFR-MA
WNGX040308PNFR-MA
WNGX040312PNFR-MA
WNGX040316PNFR-MA
WNGX040304PNER-ML
WNGX040308PNER-ML

WNGX040312PNER-ML
WNGX040316PNER-ML
WNGX040304PNSR-MM
WNGX040308PNSR-MM
WNGX040312PNSR-MM
WNGX040316PNSR-MM

032~040

WNGX080604PNFR-MA
WNGX080608PNFR-MA
WNGX080612PNFR-MA
WNGX080616PNFR-MA
WNGX080620PNFR-MA
WNGX080604PNER-ML
WNGX080608PNER-ML
WNGX080612PNER-ML

WNGX080616PNER-ML
WNGX080620PNER-ML
WNGX080604PNSR-MM
WNGX080608PNSR-MM
WNGX080612PNSR-MM
WNGX080616PNSR-MM
WNGX080620PNSR-MM

+ Mejorado
productividad y alta
calidad llevar a
hombros a través de
alta velocidad y alta
alimentacion
mecanizado

B112

B113

B114

B115

2 Mango/Mudolar
Tipo [KAPR|  Designacion
RM6PS-WNO04
RM6PS-WNO8
g o
= 90
RM6PM-WNO04
RM6PM-WNO08
o
= - | RMRS-RN12
o

032~63

RNMX1204MOE-ML
RNMX1204M0S-MM

+ Alta rentabilidad
gracias al filo de
corte redondo de
doble cara

« Excelente
prevencion de
rotacion por fuerte
sistema de sujecion

+ Adecuado para
corte Inconel

B147
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Informacion Técnica para Rich Mill RM3 B

) Caracteristicas

- Alta calidad: verdadera operacion de hombro a 90 °

« Alta productividad: la insercion gruesa y fuerte y la sujecién de 3 caras aseguran un funcionamiento estable incluso en
condiciones dificiles

+ Alta economia: larga vida Util de la herramienta debido a un proceso de fabricacion optimizado
) Caracteristica del inserto

Rompeviruta
» Alto angulo de ataque
» Flujo de viruta suave

Gran vanguardia

+ &ngulo de ataque positivo
A | ° borde afilado Incidencia de 2 pasos
« fuerte sujecion

APMX * rigidez mejora

XNKT12 : 12.0 mm
y XNKTO8 : 8.0 mm
XNKTO06 : 5.5 mm

Disefio de paso
+ Buena evacuacion de viruta
+ Baja fuerza de corte

Filo de corte sucundario
+ Inserto wiper para excelente
acabado superficial

2D Caracteristicas del

A través del sistema de refrigeracion
* Mayor vida Util de la herramienta debido a la
inyeccion directa en el filo de corte

Perpendicularidad perfecta

90°
Espaciado
Evacuacion amplio
viruta Amarre en 3 planos Amarre
excelente Amarre sencillo : )| seguro
con tornillo Asiento plano y amplio

) Sistema lubricacion interno

+ Exclusivo a través de perno de refrigerante requerido
+ Distribucion efectiva del refrigerante directamente al filo de corte
+ Adaptador especial para refrigerante requerido

) Caracteristicas de los rompevirutass

Insertos Filo de corte Usos Caracteristicas
MA I..‘i Aluminio Calidad de corte superior para aluminio debido al filo afilado y superficie pulida
ML Ligero Calidad de corte superior para corte ligero y ligero, maquinado de Metaleses dificiles
9 de cortar a través de la baja carga de corte del rompevirutas
MM 6 @ General Adecuado para varios cortes debido al disefio de forma especial para corte general
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM3

2 Maximo paso en maquinado axial (Fresado en plunge)

Diametro fresa (mm)

max.

Tipo | M ae | @20 021 025 026 @32 033 040 ©50 @63 080 G100 O125
Paso maximo (mm)
3000 TipO 2.5 1 8.5 8.9 9.7 10 1.1 1.3 | 124 14 15.7 | 17.7 | 199 | 22.2
4000 TipO 3.0 2 12 123 | 135 | 138 | 154 | 157 | 174 | 195 22 24.9 28 31.3
5000 TipO 3.5 3 - - - - - - 21 23.7 | 26.8 | 30.3 | 34.1 | 38.2

D Rampeado y circular
Rampeado Rampeado circular

Lmin

‘ ==

| |

|| Orecon | ]

" |

I +

RMPX N
DCX 3 APMX
(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciego Rampeado circular para agujero pasante
Tipo DCX APMX
P RMPX Lmin DHmin 2% ' pHmax P35O | pumin  FPaso
20 5.5 15.5 19.8 36.5 5.5 38.5 5.5 33.0 5.5
21 55 14.0 221 38.5 5.5 40.5 55 35.0 5.5
25 55 10.0 31.2 46.5 55 48.5 5.5 43.0 5.5
26 55 9.5 32.9 48.34 55 51.0 55 45.0 55
32 5.5 6.5 48.3 60.5 5.5 62.5 5.5 59.0 5.5
. 33 55 6.0 52.3 62.5 55 64.5 55 59.0 55
3000 Tipo

40 5.5 45 69.9 46.5 5.5 78.5 5.5 73.0 5.5
50 55 3.5 89.9 96.5 55 98.5 5.5 93.0 55
63 55 25 126.0 122.5 55 124.5 55 119.0 55
80 8 2.0 157.5 156.5 5.5 158.5 5.5 153.0 5.5
100 8 1.5 210.0 194.5 55 198.5 55 193.0 55
125 8 1.0 315.1 246.5 5.5 248.5 5.5 243.0 5.5
25 8 24.0 18.0 445 8.0 48.0 8.0 38.5 8.0
32 8 13.0 347 58.5 8.0 62.0 8.0 52.5 8.0
33 8 12.0 37.6 60.02 8.0 64.4 8.0 54.5 8.0
40 8 8.5 53.5 74.5 8.0 78.0 8.0 68.5 8.0
4000 Tipo 50 8 6.0 76.1 94.5 8.0 98.0 8.0 88.5 8.0
63 8 4.0 114.4 120.5 8.0 124.0 8.0 114.5 8.0
80 8 3.0 152.6 154.5 8.0 158.0 8.0 148.5 8.0
100 8 2.0 229.1 194.5 8.0 198.0 8.0 188.5 8.0
125 8 15 305.5 2445 7.7 248.0 7.8 238.5 7.7
80 12 55 124.6 153.5 12.0 158.0 12.0 146.5 12.0
5000 Tipo 100 12 45 152.5 193.5 12.0 198.0 12.0 159.5 12.0
125 12 35 196.2 2425 12.0 248.0 12.0 236.5 12.0

* Por favor use lubricacién o aire para cualquier tipo de maquinado en rampa
Lmin = ap/tan (RPMX)
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Informacion Técnica para Rich Mill RM3 B

D Guia aplicacion para grados

pieza Trabjo PR v ——

Acero al Carbon Acero aleado Acero Inoxidable Fundicion Aluminio
Primera eleccién MM MM ML ML MA
Rompe virutas -
Segunda eleccion ML ML - MM -
Magquinado alta velocidad PC3700 PC3700 PC5300 PC6100
Grados Maquinado general PC5400 PC5300 PC5400 PC5300 HO1
Interrumpido PC5400 PC5400 PC5400 PC5400

2 Condiciones de corte recomendadas RM3 3000 Tipo

Condiciéon de Cortes Condicion de Cortes
Pieza Trabajo | Grados ve fz APMX Insertos ve fz APMX Insertos
(m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles (m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles
PC3700 160~270 0.25~0.05 160~270 0.2~0.05
Acero PC5300 150~240 0.25~0.05 150~240 0.25~0.05
PC5400 130~210 0.25~0.05 130~210 0.25~0.05
XNKT060411 XNKT0604[]
 Acero PC5300 90~150 0.2~0.05 5.5 PNSR-MM 90~150 0.1~0.05 5.5 PNERML
inoxidable | pcs400 | 70~120 0.2~0.05 70~120 0.1~0.05
PC6100 140~230 0.3~0.08 140~230 0.25~0.08
Fundicién
PC5300 120~200 0.3~0.08 120~200 0.25~0.08

% Condiciones de corte maximas: VC=350 m/min, fz= 0.5 mm/diente, segln tipo de maquinado

2 Condiciones de corte recomendadas RM3 4000 Tipo

Condicién de Cortes Condicion de Cortes
Pieza Trabajo | Grados ve fz APMX Insertos ve fz APMX Insertos
(m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles (m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles
PC3700 160~270 0.3~0.05 160~270 0.25~0.05
Acero PC5300 150~240 0.3~0.05 150~240 0.25~0.05
PC5400 130~210 0.3~0.05 130~210 0.25~0.05
XNKT08051] XNKT0805[1]
_ Acero | PC5300 | 90-150 0.25~0.05 60 PNSR-MM 90~150 0.2~0.05 8.0 PNER-ML
inoxidable| pcs5400 70~120 0.25~0.05 70~120 0.2~0.05
PC6100 140~230 0.35~0.08 140~230 0.3~0.08
Fundicion
PC5300 120~200 0.35~0.08 120~200 0.3~0.08
Aluminio HO1 400~1200 0.4~0.1 XNCTO0B05CIIPNFR-MA - - - -
x Condiciones de corte maximas: VC=350 m/min, fz= 0.5 mm/diente, segln tipo de maquinado
2 Condiciones de corte recomendadas RM3 5000 Tipo
Condiciéon de Cortes Condicion de Cortes
Pieza Trabajo | Grados ve fz APMX Insertos ve fz APMX Insertos
(m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles (m/min) | (mm/diente) (mm) disponibles
PC3700 160~270 0.3~0.05 160~270 0.25~0.05
Acero PC5300 150~240 0.3~0.05 150~240 0.25~0.05
PC5400 130~210 0.3~0.05 130~210 0.25~0.05
XNKT1206[][] XNKT1206[][]
_ Acero | PC5300 | 90-150 0.25~0.05 120 PNSA-MM 90~150 0.2~0.05 12,0 PNER-ML
inoxidable| pcs5400 70~120 0.25~0.05 70~120 0.2~0.05
) PC6100 140~230 0.35~0.08 140~230 0.3~0.08
Fundicion
PC5300 120~200 0.35~0.08 120~200 0.3~0.08
Aluminio HO1 400~1200 0.4~0.1 XNCT1206C1PNFR-MA - - - -

x Condiciones de corte maximas: VC=350 m/min, fz= 0.5 mm/diente, segln tipo de maquinado
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B Rich Mill RM3

RM3PC(M)3000

T

= ¢

DHUB
DCON-MS

Kww

L~ T 4 [rox

LF

KAPR

« GAMP : -5°

90°  .cAWF: -g~-f

Designacién Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM3PCM  3040HR ° 5 40 35 16 8.4 40 5.5 0.2
3040HR-M ° 6 40 35 16 8.4 40 5.5 0.2
3050HR ° 6 50 41 22 10.4 40 55 0.1
3050HR-M ° 7 50 41 22 10.4 40 5.5 0.3
3063HR ° 7 63 49 22 10.4 40 5.5 0.5
3063HR-M ° 8 63 49 22 10.4 40 5.5 0.5
RM3PC 3080HR (@) 8 80 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 55 0.9
(RM3PCM) 3080HR-M (@) 10 80 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 5.5 0.9
( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
2 Insertos disponibles
XNKT-ML XNKT-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
i i0 2 8§ 8 8 2 v 2 g g8 g 2 8 8 L .
Desuacin g 22228225 R 2228358, . Pagina
3 £ 2 2 2 22 R RRLL LT 2
XNKT 060405PNER-ML e o o o o o
060405PNSR-MM e o o o o o o -
060408PNER-ML ° o o
060408PNSR-MM e o o o o o
2 Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 RM3PC RM3PCM
RM3PC(M) 3040HR
3040HR-M BTOI -FMC16-C1]
3050HR
3050HR-M
- BTLI[]-FMC22-
3063HR HH-Fmc22-LH
3063HR-M
3080HR
BT 1-FMA25.4- BT ]-FMC27-
3080HR-M 0o oo oo oo
2 Partes
9
Especificacion
Tornillo Llave
340~080 FTNAO306 TWO09S

9 Insertos disponibles B32
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Rich Mill RM3 B

RM3PC(M)4000

DCON-MS
Kww

LF

T ® TAPMX

Y U DD S S g BT

Designacién Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM3PCM  4040HR ° 3 40 35 16 8.4 40 8 0.2
4040HR-M ° 4 40 35 16 8.4 40 8 0.2
4050HR [ ] 4 50 42 22 104 40 8 0.3
4050HR-M [ J 5 50 42 22 10.4 40 8 0.3
4063HR [ J 5 63 49 22 10.4 40 8 0.5
4063HR-M o 6 63 49 22 10.4 40 8 0.5
RM3PC 4080HR o (9 5 80 57 254(27)  9.5(12.4) 50 8 1.1
(RM3PCM) 4080HR-M ° (9 7 80 57 25.427)  9.5(12.4) 50 8 1.1
4100HR ° (0 7 100 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 8 1.4
4100HR-M o (9 8 100 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 8 1.4
4125HR ° (9 8 125 90 38.1(40)  15.9(16.4) 63 8 3.2
4125HR-M o (@) 10 125 90 38.1(40) 15.9(16.4) 63 8 3.0
(' )Tamafo métrico, e :En Almacen
D Insertos disponibles
XNCT-MA XNKT-ML XNKT-MM
’.L.
e
Cermet Sin recubrimiento
B .z v 1 10 1 L.
Designacion 5 % g é g % g E E g g g g § § _ . Pagina
= (] o [(&] [&] [(&] [&] (8] [&] (&7 (8] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S I
XNCT 080504PNFR-MA °
080508PNFR-MA ®
080512PNFR-MA ®
080520PNFR-MA ®
XNKT 080504PNER-ML e o
080504PNSR-MM ) e o
080508PNER-ML [J e o o e o o B31
080508PNSR-MM [) e o o o e o o B32
080512PNER-ML e o
080512PNSR-MM e o o e o
080516PNER-ML e o
080516PNSR-MM e o o e o
080520PNER-ML e o
080520PNSR-MM o o e o
2 Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 RM3PC RM3PCM
RM3PC(M) 4040HR - BTLIL]-FMC16-[[]
4050HR
4063HR - BTOIC]-FMC22-[[]
4080HR BTLIC]-FMA25.4-[ ][] BTLIC]-FMC27-[][]
4100HR BT -FMA31.75-[ ][] BT -FMC32-[]]
4125HR BTLJC]-FMAS38.1-[ ][] BT -FMC40-[]]
) Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
@40~0125 FTNA0408 TW15S

2 Insertos disponibles B31,B32 %) Detalles del cortador E94 ~ E95
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B Rich Mill RM3

RM3PC(M)5000

DHUB
DCON-MS

Kww

LF

L/ T IAPMX
[
DC
> _~ “ KAPR . GAMP : —5°
VOV D™ b g D
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM3PC 5080HR o (o) 5 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 12 0.9
(RM3PCM) 5080HR-M ° (0 7 80 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 12 0.9
5100HR ° (9 7 100 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 12 1.8
5100HR-M ® (9 8 100 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 12 1.8
5125HR o (9 8 125 90 38.1(40)  15.9(16.4) 63 12 2.7
5125HR-M o (9 10 125 90 38.1(40)  15.9(16.4) 63 12 2.7
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
XNCT-MA XNKT-ML XNKT-MM
—~ e=?
R |
Cermet Sin recubrimiento
Designacion 2 &8 8 8 32 8 2 8 8 8 g 8 8 Pagi
° s BEEEE8835388323¢8¢zs o
(&] = = = = = [- % [- % [~ % [- % [~ % [~ % [~ % o wn S j= =
XNCT 120608PNFR-MA °
XNKT 120604PNSR-MM o o
120608PNER-ML o o e o o
120608PNSR-MM e o o o e o o
120612PNER-ML o o B31
120612PNSR-MM e o e o B32
120616PNER-ML e o
120616PNSR-MM e o o o
120620PNER-ML o o
120620PNSR-MM e o o o
) Adaptadores disponibles
Designacién Adaptadores disponibles
9 RM3PC RM3PCM
RM3PC(M) 5080HR BT 1-FMA25.4-(1] BTLI]-FMC27-[1]
5100HR BTLIJ-FMA31.75-C(] BT -FMC32-]
5125HR BTJ[1-FMA38.1-C1] BTJ(]-FMC40-1J
2 Partes
Especificacién i
Tornillo Llave
@80~0125 FTNAO511 TW20-100

9 Insertos disponibles B31, B32
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Rich Mill RM3 B

RM3PS3000

| e — fE-—h~f-——3|- pcon-ws oC ¢ | I pcon-ms
(©)
APhx |
LH
OAL OAL
Fig. 1 Fig. 2
€ [ S “o KAPR . GAMP : —5°
VNV VD W O o e
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
RM3PS 3020HR-2S20 ° 2 20 20 35 100 5.5 0.2 2
3020HR-2L.20 [ 2 20 20 35 200 5.5 0.4 1
3021HR-2S20 ° 2 21 20 30 100 5.5 0.2 2
3021HR-2L20 ° 2 21 20 30 200 5.5 0.4 1
3025HR-3S20 D 3 25 20 35 115 55 0.3 2
3025HR-3L20 D 3 25 20 35 200 5.5 0.5 1
3025HR-3S25 ° 3 25 25 40 115 5.5 0.4 2
3025HR-3L25 [ 3 25 25 40 200 515 0.7 1
3026HR-2S20 ° 2 26 20 35 115 5.5 0.3 2
3026HR-2L20 ° 2 26 20 35 200 55 0.5 1
3026HR-3S20 ° 3 26 20 35 115 5.5 0.3 2
3026HR-3L20 ° 3 26 20 35 200 5.5 0.5 1
3026HR-2S25 2 26 25 35 115 5.5 0.3 2
3026HR-2L25 2 26 25 35 165 5.5 0.6 1
3026HR-3S25 D 3 26 25 35 115 55 0.4 2
3026HR-3L25 [J 8 26 25 35 200 5.5 0.7 1
3032HR-3S25 3 32 25 42 125 5.5 0.5 2
3032HR-3L25 3 32 25 42 200 5.5 0.8 1
3032HR-4S25 ° 4 32 25 42 125 5.5 0.5 2
3032HR-4L25 ° 4 32 25 42 200 5.5 0.7 1
3032HR-4S32 ° 4 32 32 42 125 5.5 0.7 2
3032HR-4L32 D 4 32 32 42 200 5.5 1.1 1
3033HR-3S25 3 33 25 42 115 5.5 0.5 2
3033HR-3L25 3 33 25 42 165 5.5 0.6 1
3033HR-4S25 [ 4 33 25 42 125 55 0.5 2
3033HR-4L25 D 4 33 25 42 200 5.5 0.8 1
3033HR-4S32 ° 4 33 32 42 125 5.5 0.7 2
3033HR-4L32 ° 4 33 32 42 200 5.5 1.1 1
3040HR-4S32 4 40 32 45 130 5.5 0.8 2
3040HR-4L32 4 40 32 45 200 5.5 1.3 1
3040HR-5S32 5 40 32 45 130 5.5 0.8 2
3040HR-5L32 5 40 32 45 200 5.5 1.2 1
® :En Almacen
D Insertos disponibles
XNKT-ML XNKT-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion 8 8§ 8 8 § 8 238838838 3 8 8 Agi
‘ s BEZEf:25853888388¢25 O
(&) = = = = = o o o o o o o o (2] S j= =y
XNKT 060405PNER-ML e o o e o o
060405PNSR-MM e o o o e o o Bao
060408PNER-ML [ ] e o
060408PNSR-MM e o ° e o
2 Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
@20~040 FTNAO0306 TWO09S

2 Insertos disponibles B32
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B Rich Mill RM3

RM3PS4000

~ 1. DCON-MS DCON-MS

APMIX
LT tH

Fig. 1 Fig. 2

e JIE I S T IR U R

< <

Designacién Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
RM3PS 4032HR-3S32 [ ] 3 32 32 42 125 8 0.7 2
4032HR-3L32 3 32 32 42 200 8 1.1 1
4033HR-3S32 [ ] 3 32 32 42 125 8 0.7 2
4033HR-3L32 & 32 32 42 200 8 1.1 1
4040HR-3S32 ° 3 40 32 42 130 8 0.8 2
4040HR-3L32 3 40 32 42 200 8 1.2 1
4040HR-4S32 ° 4 40 32 42 130 8 0.8 2
4040HR-4L32 4 40 32 42 200 8 1.2 1
4050HR-4S32 [ ] 4 50 32 42 135 8 1 2
4050HR-4L32 4 50 32 42 200 8 14 1
4050HR-4S40 [ 4 50 40 42 135 8 1.3 2
4050HR-4L40 4 50 40 42 200 8 1.9 1
4050HR-5S32 [ ] 5 50 32 42 135 8 1.1 2
4050HR-5L32 5 50 32 42 200 8 1.7 1
4050HR-5540 [ 5 50 40 42 135 8 1.4 2
4050HR-5L40 5 50 40 42 200 8 1.9 1
4063HR-5S32 [ J 5 63 32 42 135 8 1.3 2
4063HR-5L32 5 63 32 42 200 8 1.7 1
4063HR-5S40 [ 5 63 40 42 135 8 1.6 2
4063HR-5L40 5 63 40 42 200 8 2.2 1
4063HR-6S32 ° 6 63 32 42 135 8 13 2
4063HR-6L32 6 63 32 42 200 8 1.9 1
4063HR-6S40 [ 6 63 40 42 135 8 1.6 2
4063HR-6L40 6 63 40 42 200 8 2.3 1
® :En Almacen

2 Insertos disponibles

XNCT-MA XNKT-ML XNKT-MM
5 8 é
B
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. .. o wn [r] wn 7] Y .
Designacion S 8 g g g g, % g E g § g % % § _ Pagina
S |2 2222 R R RRRRRLEIET =
XNCT 080504PNFR-MA °
080508PNFR-MA °
080512PNFR-MA °
080520PNFR-MA °
XNKT 080504PNER-ML o o
080504PNSR-MM ° o o
080508PNER-ML ) e o o e o o B31
080508PNSR-MM ° e o o o e o o B32
080512PNER-ML o o
080512PNSR-MM e o o o
080516PNER-ML o o
080516PNSR-MM o o e o
080520PNER-ML e o
080520PNSR-MM e o o o
2 Partes
M) %
Especificacién i
Tornillo Llave
032~363 FTNA0408 TW15S

%) Insertos disponibles B31, B32
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Rich Mill RM3

RM3PM3000/4000

CzC-Ms

_
| —-—-—i DCON-MsS
€ ™~ KAPR . GAMP : -5
VU VD O 9w e
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCON-MS LF OAL CZC-MS APMX
RM3PM 3020HR-2-M10 2 20 18 30 50 M10 5.5 0.1
3025HR-3-M12 3 25 21 35 58 M12 B15) 0.1
3032HR-4-M16 4 32 29 40 66 M16 5.5 0.2
3040HR-5-M16 5 40 29 40 66 M16 5.5 0.3
RM3PM 4032HR-3-M16 3 32 29 40 66 M16 8 0.2
4040HR-4-M16 4 40 29 50 76 M16 8 0.3
4050HR-5-M16 5 50 29 55 81 M16 8 0.5
. . ® :En Aimacen
2 Insertos disponibles
XNCT-MA XNKT-ML XNKT-MM
-
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion s |8 § g é § % § % g § § % § < Pagina
2 8 © 6 8§ 8 & 8 8 8 3 & 6 8l 8 8
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) = =
XNKT 060405PNER-ML e o o e o o
3000 060405PNSR-MM e o o o e o o Bao
Tipo 060408PNER-ML [ ) e o
060408PNSR-MM e o o o e o
XNCT 080504PNFR-MA °
080508PNFR-MA °
080512PNFR-MA °
080520PNFR-MA )
XNKT 080504PNER-ML e o
080504PNSR-MM ° e o
4000 080508PNER-ML [J e o o e o o B31
Tipo 080508PNSR-MM [ e o o o e o o B32
080512PNER-ML e o
080512PNSR-MM e o e o
080516PNER-ML e o
080516PNSR-MM L) L)
080520PNER-ML e o
080520PNSR-MM o o e o

2 Adaptador modular disponible

Designacion Adaptador modular disponible Co
D : -

RM3PM 3020HR-2-M10 MAT-M10 ) esgnamon RM3PM4032HR-M16
3025HR-3-M12 MAT-M12 Tamafio de medida de roscado de cabeza modular (M16)
3032HR-4-M16 MAT-M16 "
3040HR-5-M16 MAT-M16

RM3PM :gzg:g'i'm1 g m2$m1 6 Especificacion del adaptador: MAT-M16-035-5325

-4- -M16 A
Medida d
4050HR-5-M16 MAT-M16 edida de roscado del adaptador (M16)
D Partes
Especificacion @ / D
Tornillo Llave
220~@40(3000Tipo) FTNA0306 TW09S
232~@50(4000Tipo) FTNA0408 TW15S

9 Insertos disponibles B31, B32

2 Adaptador modular disponible B400
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM4

Rich Mill RM4

) Caracteristicas del cortado

+ Se pueden usar 4 filos de corte usando un inserto de doble cara

- El rompevirutas y el borde de corte de alto angulo de inclinacion pueden hacer un corte suave con una carga de corte baja
- Insercion negativa fuerte

+ Herramienta de alta eficiencia, econdmica y multifuncional.

A través del sistema de refrigeracion mas largo
- Vida util de la herramienta debido al enfriamiento directo
inyeccion en el borde de insercion

Espaciado para mejor
evacuacion de viruta b% Mejora el control de viruta
Tornillo simple en

el sistema

D 4 bordes de corte econdomicos utilizando inserto de doble cara

* RM4, como herramienta de fresado multifuncional, ofrece 4 filos de corte econémicos por
utilizando un inserto innovador de doble cara

« El rompevirutas de disefio especial consiste en un alto angulo de inclinacion y un fuerte filo
para disminuir la carga de corte

* RM4 es una herramienta multifuncional que puede cubrir caras, cortes laterales, Ranurado,
ramping y corte helicoidal.

+ La combinacién éptima de la geometria especial de vanguardia con una variedad de nuevos
grados proporciona Consistencia y larga vida util de la plaquita.

) Caracteristica del inserto

* Insercién de doble cara con 4 filos de corte. + Herramienta de alta eficiencia, econémica y multifuncional.
« Triturador de viruta de alto &ngulo de inclinacién, vanguardia + El inserto negativo tiene un filo fuerte
* Flexibilidad del producto.

Rompeviruta Disefio de paso Filo de corte secundario
+ Alto angulo de ataque y + Mejora del control de chip + Disefio especial de corte

rompe viruta i + Reduccién de la carga de para mejorar la superficie
+ Mejora del control de viruta corte aspereza

Filo de corte principal

+ Triturador de viruta de alto
angulo de inclinacion

+ Mejor rugosidad superficial.

Disefio concavo Despeje cara
+ 4 filos de corte + Cara negativa fuerte
+ Minimizar la interferencia * Fuerte vanguardia

9 Usos

TV YT

Careado Escuadrado Ranurado Rampeado  Rampeado circular
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Informacion Técnica para Rich Mill RM4 B

Rich Mill RM4

D Caracteristicas de los rompevirutass

Insertos Filo de corte Usos Caracteristicas
Aluminio, L, . . -
MA maquinado Con la aplicacién de borde afilado, se ha logrado la mejor productividad,
i Especial para aluminio o corte de baja fuerza.
igero
MF Q @ Corte ligero Debido a la baja carga de corte, esM buAeno para corte ligero y Metales dificil de
cortar
MM P Corte general | Disefio para fresado general

) Configuracion del ensamblaje

Forma

Configuracion del inserto en el cortador Caracteristicas

Rompe virutas con alto &ngulo de ataque y angulo de ajuste
positivo para una carga de corte baja
— Mejora de la maquinabilidad

Mudltiples aplicaciones para el revestimiento, al hombro,

Ranurado, ramping, corte helicoidal, etc

D Sistema lubricacion interno

« Utilizando un perno de refrigerante exclusivo (perno de casquillo hexagonal) Se puede adquirir un potente enfriamiento y una mejor

evacuacion de viruta

« Para obtener un control 6ptimo de viruta, la direccién de inyeccién de refrigerante Ha sido disefiado para llegar a cada vanguardia

directamente (a través del eje de refrigerante es obligatorio)

>> Através del sistema de refrigeracion para disminuir el calor
de corte y buena evacuacion de viruta
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM4

Rich Mill RM4Z

9 Profundidad de corte segtn tipo de maquinado

+ En magquinado horizontal, profundidad de corte, APMX (mm) + En maquinado vertical, plunging, profundidad de corte, APMXEFW (mm)

Horizontal Vertical
RM4z
APMX(mm) | APMXEFW(mm) | Paso
RM42Z3000 1.5 9 <0.7D
. RM424000 25 14 <0.7D
APEQEFW
D Paso maximo en plunging
Diametro de fresa (mm)
ae 25 | 32 40 50 52 63 66 80 100
Paso maximo (mm)
1 9.7 1.1 124 14 14.2 15.7 16.1 17.7 19.9
2 135 15.4 17.4 19.5 20 22 22.6 249 28
3 16.2 18.6 21 23.7 24.2 26.8 27.4 30.3 34.1
4 18.3 211 24 271 27.7 30.7 31.4 34.8 39.1
5 20 23.2 26.4 30 30.6 34 34.9 38.7 43.5
6 213 24.9 28.5 32.4 33.2 36.9 37.9 421 47.4
7 224 26.4 30.3 34.6 35.4 39.5 40.6 45.2 51
8 23.3 27.7 32 36.6 37.5 41.9 43 48 54.2
9 24 28.7 334 38.4 39.3 44 45.2 50.5 57.2
10 - - - - 46 47.3 52.9 60
11 - - - 47.8 491 55.1 62.5
12 - - 49.4 50.9 57.1 64.9
13 - - 50.9 52.4 59 67.2
14 - - 52.3 53.9 60.7 69.3

9 S istema de refrigeracion interno

« El tornillo hexagonal refrigerante proporciona excelente
refrigeracion y evacuacion de viruta.

+ Mejora la inyeccion directa de refrigerante al filo de corte
proporcionando un enfriamiento efectivo

« Debe emplearse un adaptador especial para refrigeracion

* Tornillo refrigerante no incluido; disponible para venta
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Informacion Técnica para Rich Mill RM4 B

Rich Mill RM4Z

D Consejo de programacion

------ Direccion de avance en plunging
—— Escape/salida de herramienta
B Angulo de escape/salida (8 = 1°)

+ Cuando vaya a retroceder después del plunging, programe la salida con un
angulo de escape de masde 1°

D Magquinado helicoidal

!
= ’\W DH = DH-DCX

\ DC = Paso punto central herramienta
DH = Diametro de agujero a maquinar
DCX = Diametro herramienta

T

e

28

DCX
DH
(mm)
Datos corte helicoidal
Designacién DCX Min. didmetro de Paso Diametro maximo de Paso
mecanizado maximo mecanizado maximo
RM4ZS  3025HR-L25 25 30 0.4 48 1.8
3032HR-L32 32 43 0.3 62 0.9
3040HR-L32 40 59 0.3 78 0.6
RM4ZCM 3040HR 40 59 0.3 78 0.6
3050HR 50 79 0.3 98 0.5
3052HR 52 83 0.3 102 0.5
RM4ZM  3025HR-M12 25 30 0.4 48 1.8
3032HR-M16 32 43 0.3 62 0.9
3040HR-M16 40 59 0.3 78 0.6
RM4ZCM 4063HR 63 95 0.5 124 1.0
4066HR 66 101 0.5 130 1.0
4080HR 80 129 0.5 158 0.8
4100HR 100 169 0.3 198 0.5
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM4

Rich Mill RM4Z

2 Rampeado y circular

Rampeado Rampeado circular
Lmin
\
| iin IR mix I
% i % e =N
. o HA. [ |
i Direccion [4:] i | i i i i |
| | NI 15
prid ! ) | f == O
2N % A0 ! A ]
LS mvex [ AR VAN | Al
L) Al . o ol | ol |
DCX DCX
Dex DHmax DHmin
= <
%iﬁ%so %%Paso
(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciego Rampeado circular para agujero pasante
Designacion DCX APMX . . Paso Paso . Paso
RMPX Lmin DHmin T S DHmax AT DHmin o S
RM4PS3014HR 14 9 4.5 125 25 2.7 27 3.1 19 1.3
RM4PS3016HR 16 9 3.5 160 29 25 31 2.7 23 1.4
RM4PS3018HR 18 9 3.0 185 33 2.4 35 27 27 1.5
RM4PS3020HR 20 9 2.7 204 37 25 39 2.7 31 1.6
RM4PS3025HR 25 9 1.8 301 47 21 49 2.3 41 1.6
RM4PS3032HR 32 9 1.2 451 61 1.9 63 2.0 55 1.5
RM4PS3040HR 40 9 0.9 616 77 1.8 79 1.8 71 15
RM4PS3050HR 50 9 0.6 843 97 1.5 99 15 91 1.3
RM4PC(M)3040HR 40 9 0.9 616 77 1.8 79 1.8 71 1.5
RM4PC(M)3050HR 50 9 0.6 843 97 15 99 1.5 91 1.3
RM4PC(M)3063HR 63 9 0.5 1123 123 1.6 125 1.6 117 1.4
RM4PC(M)3080HR 80 9 0.3 1508 157 1.2 159 1.2 151 1.1
RM4PC(M)3100HR 100 9 0.2 1910 197 1.0 199 1.0 191 0.9
RM4PS4032HR 32 14 25 229 59.5 3.0 62 4 49 2.0
RM4PS4040HR 40 14 2.0 286 75.5 3.0 78 4 65 2.0
RM4PS4050HR 50 14 2.0 286 95.5 4.0 98 5 85 3.5
RM4PS4063HR 63 14 2.0 286 121.5 5.0 124 5 111 5.0
RM4PC(M)4050HR 50 14 2.0 286 95.5 4.0 98 5 85 3.5
RM4PC(M)4063HR 63 14 2.0 286 1215 5.0 124 5 111 5.0
RM4PC(M)4080HR 80 14 1.5 382 155.5 5.0 158 5 145 5.0
RM4PC(M)4100HR 100 14 1.0 573 195.5 45 198 5 185 4.0
RM4PC(M)4125HR 125 14 1.0 573 2455 5.0 248 5 235 5.0
RM4PC(M)4160R 160 14 0.5 1146 315.5 3.5 318 4 305 35
* Por favor use lubricacién o aire para cualquier tipo de maquinado en rampa
Lmin = ap/tan (RPMX)
D Condiciones de corte recomendadas
150|Crad LNM(E)X100605PNR-MF| LNM(E)X100605PNR-MM | LNEX100605PNR-MA | Apmx [LNM(E)X151008PNR-MF| LNM(E)X151008PNR-MM | LNEX151008PNR-MA | APMX
rados
ve (m/min) | fz (mm/diente) | ve (m/min) | fz (mm/diente) | ve (m/min) | fz (mm/diente) (mm) |y (m/min) | fz (mm/diente) | vc (m/min) | fz(mm/diente) | ve (m/min) | fz (mm/diente) (mm)
NCM535 150~300 10.05~0.30| 120~300 |0.05~0.35| 150~300 |0.03~0.20
PC3700 | 150~300 |0.05~0.25| 120~300 |0.05~0.30| 150~300 |0.03~0.20 00 150~300 |0.05~0.30 | 120~300 |0.05~0.35| 150~300 |0.03~0.20 0
M | PC5300 | 120~180 |0.05~0.25| 100~180 |0.05~0.30| 120~200 |0.03~0.20 ' 120~180 0.05~0.30| 100~180 | 0.05~0.3 | 120~200 |0.03~0.20 '
PC6100 | 150~300 |0.08~0.30| 120~300 0.08~0.35 150~300 |0.08~0.35| 120~300 0.08~0.35
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Informacion Técnica para Rich Mill RM4 B

Rich Mill RM4Z

) Caracteristicas

+ La serie de molinos ricos RM4Z es un molino de inmersion para mecanizado vertical de alta eficiencia, como ranurado y embolsado
en aplicaciones de desbaste

+ La serie de molinos ricos RM4Z es una herramienta de fresado altamente eficiente para hundir, remojar y enfrentar Hace las
operaciones mas econémicas con El uso de su inserto de doble esquina de 4 esquinas

+ El mecanizado por inmersién reduce el tiempo de entrega para una alta productividad y un mecanizado de precision
+ Al hundir, la profundidad maxima del tipo RM4Z 3000 es de 9,0 mm y la del tipo RM4Z 4000 de 14,0 mm

A través del sistema de refrigeracion
- Mejora del control de chip.
- La refrigeracion aumentan la vida util de la herramienta.

Espaciado ancho
} Facilita evacuacion de viruta
Amarre con tornillo

]

+ Inserto de doble cara 4 esquinas disponibles « Inserto de alta eficiencia y econémico.
+ Rompe viruta de alto &ngulo de ataque e incidencia * Inserto de tipo negativo - Fuerte filo
+ Varios tipos de mecanizado disponibles. 3

D Caracteristica del inserto

Filo de corte principal Disefio de paso Filo de corte secundario
« Triturador de viruta de alto + Mejora del control de chip + Disefio especial de corte

angulo de inclinacion + Reduccion de la carga de para mejorar la superficie
* Mejor rugosidad superficial. corte aspereza

Rompevirutas

Disefio concavo Despeje cara

+ Alto angulo de ataque y

rompe viruta + 4 filos de corte + Cara negativa fuerte
+ Mejora del control de + Minimizar la interferencia + Fuerte vanguardia

viruta

D Usos
” !’ ’ I4’ 4’ 4’
Fresado en Careado Escuadrado Ranurado  Mandrinadoen ~ Rampeado
plunge rampa circular

(direccion axial)

2D Condiciones de corte recomendadas

150 s LNM(E)X100605PNL-MM LNM(E)X151008PNL-MM
vc(m/min) fz(mm/diente) | APMXEFW(mm)  APMX(mm) vc(m/min) fz(mm/diente) | APMXEFW(mm)  APMX(mm)
PC3700 100~250 0.05~0.25 120~250 0.05~0.25
M PC5300 100~250 0.08~0.30 9 1.5 120~250 0.08~0.30 14 25
PC6100 80~180 0.05~0.20 100~180 0.05~0.20
* APMXEFW (mm): (plunging) max. profundidad de corte radial ** APMX (mm): (Escuadrado / careado) Profundidad maxima de corte

Fresado () o1



B Rich Mill RM4

RM4PC(M)3000

DCON-MS

KWW

];; i
% “\1}\}\1\ LF
(I : @ APMK |
|

DC

- - - KAPR « GAMP : —6°
> \7 o 6 90°  -GAMF: —19~—13

Designacion Almacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM4PCM  3040HR ° 4 40 35 16 8.4 40 9 0.2
3040HR-M ° 5 40 35 16 8.4 40 9 0.2
3050HR ° 5 50 42 22 10.4 40 9 0.3
3050HR-M ° 7 50 42 22 10.4 40 9 03
3063HR ° 7 63 49 22 10.4 40 9 0.6
3063HR-M ° 9 63 49 22 10.4 40 9 0.6
RM4PC  3080HR ° (0 8 80 57 254(27)  9.5(124)  50(50) 9 1.3(1.2)
(RM4PCM) 3080HR-M ® 10 80 57 254(27)  95(124)  50(50) 9 1.2(1.2)
3100HR 0 9 100 67 31.75(32) 12.7(144)  63(50) 9 2.5(1.9)
3100HR-M (®) 12 100 67 31.75(32) 12.7(144)  63(50) 9 2.4(1.9)

(' )Tamano métrico, @ :En Almacen

D Insertos disponibles

LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. .z T I S - I T+ L.
= (] (&) (&) (&) o (&) o [&] (&) (&) (&) [&) (8] = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o w S ==
LNEX 100605PNR-MF ° e o
100605PNR-MM e o e o
100605PNR-MA °
100608PNR-MF e o e o
100608PNR-MM ° o o B11
LNMX 100605PNR-MF ° e o
100605PNR-MM e o o e o
100608PNR-MF ° e o
100608PNR-MM ° e o
) Adaptadores disponibles
Deslgnacién Adaptadores disponibles Designacién Adaptadores disponibles

RM4PC RM4PCM
BTLI[-FMC16-[10]

RM4PC RM4PCM
BTLICI-FMA25.4-1101 | BTOICJ-FMC27-[10]

RM4PC(M) 3040HR RM4PC(M) 3080HR

3040HR-M | ’ 3080HR-M
3050HR | 8100HR | v pyiast 76.0000 | BTCIC-FMC32-010]
3050HR-M - BTOIC-FMC22-1[] 3100HR-M
3063HR |
3063HR-M
2 Partes
s P
Especificacion
Tornillo Llave
340~2100 FTKA0307 TWO09S

%) Insertos disponibles B11 2 Detalles del cortador E94, E96
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Rich Mill RM4 B

RM4PC(M)4000

DHUB

DCON-MS DCON-MS
< - i | Kww K
SN n
$o A ) ‘ \:\\:\ LF | LF
r~ :; L | N ©WAPM>< ‘ ‘ ‘ o] [armx
\ N {; T T
&\, DC DC
VO
Fig. 1 Fig. 2

¢ e > KAPR . GAMP @ —6°
"4 s’ f ) O PO 6 90° - GAMF: —19°~—13

(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DHUB DCON-MS Kww LF APMX Fig.
RM4PCM 4040HR [ 3 40 36 16 8.4 40 14 0.2 1
4050HR [ ] 3 50 46 22 10.4 40 14 0.3 1
4050HR-M [ 4 50 46 22 10.4 40 14 0.3 1
4050HR-H [ 5 50 46 22 10.4 40 14 0.4 1
4063HR [ 4 63 49 22 10.4 40 14 0.5 1
4063HR-M [ 6 63 49 22 10.4 40 14 0.5 1
RM4PC 4080HR o (@) 5 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 14 1.1 1
(RM4PCM) 4080HR-M o (@) 7 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 14 1.0 1
4080HR-H (@) 8 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 14 1.0 1
4100HR o (@) 5 100 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 14 2.2 1
4100HR-M X0 8 100 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 14 22 1
4100HR-H (@) 9 100 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 14 22 1
4125HR o (o 7 125 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 14 3.9 1
4125HR-M o (0 10 125 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 14 3.8 1
4160R (@) 8 160 107 50.8(40) 19(16.4) 63 14 5.0 2
4160R-M (@) 12 160 107 50.8(40) 19(16.4) 63 14 5.0 2
(' )Tamarno métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto S Cermet Recubierto Simingh
Designacién s §§§§§§§§§§§§§§_Pégi"a Designacién s §§§§§§§§§§§§§§_W"a
5 2283800888855 ¢8 5 22838800858 8555¢8
LNEX 151004PNR-MF ° o0 LNMX 151004PNR-MF o0 o0
151004PNR-MM ° 00 151004PNR-MM o °
151004PNR-MA o 151008PNR-MF ° o0 o0
151008PNR-MF ° 00 B11 151008PNR-MM o o000 o0 B11
151008PNR-MM o0 0 151016PNR-MF ° o0
151008PNR-MA ° 151016PNR-MM 00 °
151016PNR-MF ° o0
151016PNR-MM o °

) Adaptadores disponibles

Designacion Adaptadores disponibles Designacién Adaptadores disponibles
¢ RM4PC RM4PCM : RM4PC RM4PCM
RM4PC(M) 40S0HR RMAPC(M) 4100HR oy pvagy 75-000) BTCIC-FMC32-C10)
4050HR-M 4100HR-M )
Frr e BTOIC-FMC22-[I0]
4063HR | M25HR | Br0i0FMAss 1-010)
4063HR-M 4125HR-M ) BTLIJ-FMB40-[[]
4080HR 4160R BTLIC-FMC40-[10]
4080HR-M | BTLI[-FMA25.4-[]1| BTLILIJ-FMC27-[][] 4160R-M | BTOI[-FMAS50.8-C10]
D Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
250~2160 FTKA0412B TW15S

9 Insertos disponibles B11 ) Detalles del cortador E94, E96
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B Rich Mill RM4

RM4PS3000

y/— Y
DC A U{-D[ - DCON-MS
| (o7~
APMX
LH
OAL
> - > KAPR =« GAMP : —6°
VUV D & 0 e
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
RM4PS 3014HR-S16 [ 1 14 16 23 90 9.0 0.1
3016HR-S16 [ J 1 16 16 25 90 9.0 0.1
3018HR-S16 [ 2 18 16 23 90 9.0 0.1
3020HR-S20 [ J 2 20 20 30 100 9.0 0.2
3020HR-S20M ® 3 20 20 30 100 9.0 0.2
3025HR-S25 [ 2 25 25 35 115 9.0 0.4
3025HR-S25M L J 3 25 25 35 115 9.0 0.4
3032HR-S32 ° 3 32 32 40 125 9.0 0.7
3032HR-S32M [ ] 4 32 32 40 125 9.0 0.7
3040HR-S32 [ J 4 40 32 42 130 9.0 0.9
3040HR-S32M (J 5 40 32 42 130 9.0 0.8
3040HR-S40 4 40 40 42 130 9.0 1.2
3040HR-S40M 5 40 40 42 130 9.0 1.2
3040HR-S42 4 40 42 42 130 9.0 1.3
3040HR-S42M 5 40 42 42 130 9.0 1.3
3050HR-S32 [ J 5 50 32 45 135 9.0 1.0
3050HR-S32M () 7 50 32 45 135 9.0 1.1
3050HR-S40 5 50 40 45 135 9.0 1.4
3050HR-S40M 7 50 40 45 135 9.0 1.4
3050HR-S42 5 50 42 45 135 9.0 1.5
3050HR-S42M 7 50 42 45 135 9.0 15
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién - 88 88§88 ¢g2g88g3¢gsg 8|s Pagina
2 8553558888888 8Ezgs
(&] = = = = = o o o o o o o o [72] S ==
LNEX 100605PNR-MF ° e o
100605PNR-MM o o e o
100605PNR-MA °
100605PNL-MM e o e o
100608PNR-MF ° e o B
100608PNR-MM ° e o
LNMX 100605PNR-MF e o o e o
100605PNR-MM ° e o
100608PNR-MF ° o o
100608PNR-MM o o
2 Partes
H /
Especificacion
Tornillo Llave
014~350 FTKA0307 TW09S

%) Insertos disponibles B11
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Rich Mill RM4 B

RM4PS4000

,7[=_¥
bl A B—H—Dﬁ DCON-MS
S cTAPS
APMX
LH
OAL
- - - KAPR «GAMP : —6°
WUV D b o0 e
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
RM4PS 4032HR-S32 [ 2 32 32 40 125 14 0.6
4032HR-S32M [ & 32 32 40 125 14 0.6
4040HR-S32 [ 3 40 32 42 125 14 0.8
4040HR-S32M [ ] 4 40 32 42 125 14 0.8
4040HR-S40 3 40 40 42 125 14 1.14
4040HR-S42 3 40 42 42 125 14 1.23
4050HR-S32 [ 3 50 32 45 125 14 1
4050HR-S32M [ 4 50 32 45 125 14 1
4050HR-S40 3 50 40 45 125 14 14
4050HR-S40M 4 50 40 45 125 14 1.3
4050HR-S42 3 50 42 45 125 14 1.5
4050HR-S42M 4 50 42 45 125 14 1.5
4063HR-S32 ° 4 63 32 45 125 14 1.2
4063HR-S32M (] 6 63 32 45 125 14 1.1
4063HR-S40 4 63 40 45 125 14 1.6
4063HR-S40M 6 63 40 45 125 14 0.6
4063HR-S42 4 63 42 45 125 14 1.71
4063HR-S42M 6 63 42 45 125 14 1.7
@ :En Almacen
D Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 8 88888288 38¢g 8 8|=s Pagina
S |8 33553538 3838888 2 ¢2s
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S j= =
LNEX 151004PNR-MF ) e o
151004PNR-MM [} e o
151004PNR-MA °
151008PNR-MF ) e o
151008PNR-MM e o e o
151008PNR-MA °
151016PNR-MF ) e o B11
151016PNR-MM ° e o
LNMX 151004PNR-MF o o o o
151004PNR-MM ) )
151008PNR-MF [ ) e o e o
151008PNR-MM ° e o o e o
151016PNR-MF ) e o
151016PNR-MM ) )

D Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
032~063 FTKA0412B TW15S

2 Insertos disponibles B11

Fresado G 95



B Rich Mill RM4

RM4PM3000

CZC-MS

ple} -f-  DCON-Ms
® |
APMX
LF
OAL
,‘ > ~, KAPR . GAMP @ —6°
{ \7 (4, VD J 6 90° . GAMF: —39~—16°
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC  DCON-MS LF OAL  CZC-MS  APMX
RM4PM 3014HR-M06 1 14 12 25 40 Mo6 9 0.02
3016HR-M08 ° 1 16 14.5 25 42 M08 9 0.02
3018HR-M08 ° 2 18 14.5 25 42 M08 9 0.30
3020HR-M10 ° 2 20 18 30 51 M10 9 0.10
3025HR-M12 ° 2 25 23 35 59 M12 9 0.10
3032HR-M16 ° 3 32 29 40 67 M16 9 0.20
3040HR-M16 4 40 29 40 67 M16 9 0.30
3050HR-M16 5 50 30 45 72 M16 9 0.40
® :En Almacen
D Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion o 8 8 8 8 § 8 2 88 88 8 8|« Pagina
2 8533338383888 88Ezgs
(&) = = = = = o o o o o o o [-H 5 S = =
LNEX 100605PNR-MF ° o o
100605PNR-MM o o o o
100605PNR-MA )
100608PNR-MF o o o o
100608PNR-MM ° o o B11
LNMX 100605PNR-MF ® e o
100605PNR-MM e o o e o
100608PNR-MF ° o o
100608PNR-MM ° o o

DAdaptador modular

Designacion Adaptador modular disponible L
RMaPM 3014HR-M06 MAT-MOG ) DeS|glna0|on : RM3PM4032HR-M16
3016HR-M08 Tamario de medida de roscado de cabeza modular (M16)
MAT-M08
3018HR-M08 "
3020HR-M10 MAT-M10
3025HR-M12 MAT-M12 Especificacion del adaptador: MAT-M16-035-S32S
3032HR-M16 Medida de roscado del adaptador (M16)
3040HR-M16 MAT-M16
3050HR-M16
2 Partes
M)
Especificacién /
Tornillo Llave
214~050 FTKA0307 TW09S

9 Insertos disponibles B11

96 9 Fresado
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Rich Mill RM4 B

RM4zC(M)3000/4000

DHUB
DCON-MS
KWW

e

APMX

®

|
‘ APMXEFW
I

DC

~ - - KAPR | . P
D WY W DD O o e

<

Designacion Almacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM4ZCM  3040HR ° 4 40 37 16 8.4 40 15 0.2
3050HR ° 5 50 47 22 10.4 40 15 0.3
3052HR 5 52 48 22 10.4 40 15 0.3
4063HR ° 5 63 58 22 10.4 40 25 05
RM4ZC 4066HR 5 66 61 25.4(22)  9.5(124)  50(50) 25 0.7
(RM4ZCM) 4080HR ®) 6 80 70 25.4(27)  9.5(12.4)  50(50) 2.5 1
4100HR 7 100 80 31.75(32)  12.7(14.4)  63(50) 25 16
)

Tamafo métrico, @ :En Almacen

2 Insertos disponibles

LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién . 8888 3 828838 ¢g 8 8|« Pagina
g |83 3335883838888 |8 258
(&) = = = = = o o o o o o o [- % wn S p= =
3000 LNEX 100605PNL-MM ° o o
Tipo |LNMX 100605PNL-MM o o o o »
4000 LNEX 151008PNL-MM ° o o
Tipo [LNMX 151008PNL-MM o o
) Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
9 RM4ZC RM4ZCM
RM4zZCM BTIC]-FMC16-010]
3040HR BT -SCA16-0000
3050HR
3052HR BTIC]-FMC22-01]
RM4ZCM  4063HR BTIC]-FMC22-[1]
RM4ZC(M) 4066HR
4080HR BT[] -FMA25.4-[1] BTIC]-FMC27-010]
BT[J-FMA31.75-(1]
4100HR BT -SCASH 75011 BTI]-FMC32-C1(]

D Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
@40~@52(3000 Tipo) FTKA0307 TW09S
@63~@100(4000 Tipo) FTKA0412B TW15S

9 Insertos disponibles B11 ) Detalles del cortador E94, E96
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B Rich Mill RM4

RM4ZS3000

DC

DCON-MS

aptaxerw ]|

KAPR S _qqe
™ “® “< * GAMP @ —11
D WU DD b 0wl
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
RM4zZS 3025HR-L25 ° 2 25 25 120 200 1.5 0.6
3032HR-L32 ([ ] 3 32 32 120 210 15 1.1
3040HR-L32 4 40 32 120 250 15 15
® :En Almacen
CZC-MS
7
DC Ei—=———1l Dpcon-ms
APMXEFW o
& .‘ «( P - 6 KAPR «GAMP @ —11°
v { \7 P T J 90°  .GAMF: —17~—1a°
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC  DCON-MS  LF OAL  CZC-MS  APMX [ia\
RM4ZM 3025HR-M12 2 25 23 35 59 12 15 0.1
3032HR-M16 ([ ] 3 32 29 40 67 16 15 0.2
3040HR-M16 4 40 29 40 67 16 1.5 0.3
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién . 88882 8288 8¢g 8 8|x Pagina
gsggggﬁﬁgsggﬁmso—
3 |2 2 2 28 28 R R RRRRLRL L & 2
LNEX 100605PNL-MM ° e o B
LNMX 100605PNL-MM e o e o
2 Partes
)
) P
Especificacion
Tornillo Llave
025~040 FTKA0307 TW09S

%) Insertos disponibles B11
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Rich Mill RM4 B

RM4PFCB3000

DHUB
DCON-MS
wWw

DC

(mm)

Designacion Almacen |  CICT DC DHUB  DCON-MS KWW LF cw CDX
RM4PFCB B308015R 10 80 40 25.4 9.5 50 15 19
B308017R 10 80 40 25.4 9.5 50 17 19
B310015R 12 100 54 31.75 12.7 50 15 22
B310017R 12 100 54 31.75 12.7 50 17 22
B312515R 14 125 70 38.1 15.9 60 15 26
B312517R 14 125 70 38.1 15.9 60 17 26
B316015R 16 160 70 38.1 15.9 60 15 44
B316017R 16 160 70 38.1 15.9 60 17 44
® :En Almacen

D Insertos disponibles

LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion - |88 88&€82888¢g 8 8|xs Pagina
2 8 5555383388882 25
(&) = = = = = o o o o o o o o [72] S ==
LNEX 100605PNR-MM e o e o
100605PNL-MM ) e o B11
LNMX 100605PNR-MM e o o e o
100605PNL-MM e o e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
RM4PFCB 308015R
308017R BT -FMA25.4-[][]
310015R
310017R BT -FMA31.75-](]
312515R
312517R
BT -FMA38.1-
316015R HH -
316017R
2 Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
280~3160 FTKA0307 TWO09S

9 Insertos disponibles B11 ) Detalles del cortador E94
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B Rich Mill RM4

RM4PFCB4000

DHUB
DCON-MS

KWW
. L[
4 A CDX
= ‘ LF
» . \ | L B ICW
.:14 X
\- \‘. o
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF cw CDX
RM4PFCB 408022R 6 80 40 25.4 9.5 50 22 19
408024R 6 80 40 25.4 9.5 50 24 19
408026R 6 80 40 25.4 9.5 50 26 19
408028R 6 80 40 25.4 9.5 50 28 19
410022R 8 100 54 31.75 12.7 50 22 22
410024R 8 100 54 31.75 12.7 50 24 22
410026R 8 100 54 31.75 12.7 50 26 22
410028R 8 100 54 31.75 12.7 50 28 22
412522R 10 125 70 38.1 15.9 60 22 26
412524R 10 125 70 38.1 15.9 60 24 26
412526R 10 125 70 38.1 15.9 60 26 26
412528R 10 125 70 38.1 15.9 60 28 26
416022R 12 160 70 38.1 15.9 60 22 44
416024R 12 160 70 38.1 15.9 60 24 44
416026R 12 160 70 38.1 15.9 60 26 44
416028R 12 160 70 38.1 15.9 60 28 44
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién . 8 882888288 8¢g 8 8| <« Pagina
8 8 5 5 8 = & 8§ § & 8 8 B 3|8 o =
o S 28 2 2 2 2 2R RLLRLLL & 2
LNEX 151008PNR-MM e o e o
151008PNL-MM ) e o B11
LNMX 151008PNR-MM [ e o o e o
151008PNL-MM e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles Designacion Adaptadores disponibles
RM4PFCB 408022R RM4PFCB 412522R
408024R 412524R
408026R BTLILI-FMA25.4-L]L] 412526R
408028R 412528R
410022R 416022R BTLILI-FMAS8.1-L]L]
410024R 416024R
410026R BTLILI-FMAS1.75-L1L] 416026R
410028R 416028R
2 Partes
)
Especificacion
Tornillo Llave
@80~3160 FTKA0412B TW15S

%) Insertos disponibles B11  2) Detalles del cortador E94
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Rich

Mill RM4 B

RM4PHCB3000

DHUB

DCON-MS
‘IﬁV_V_V\‘/
=ﬁ_ CDX
LF
‘ ‘ ©HAPMXlLU
DC
(mm)
Designacion Almacen |  CICT DC DHUB  DCON-MS KWW LF cw CDX
RM4PHCB 308015R 10 80 40 254 9.5 50 15 19
310015R 12 100 54 31.75 12.7 50 15 22
312515R 14 125 70 38.1 15.9 60 15 26
316015R 16 160 70 38.1 15.9 60 15 44
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion g § 8 28£ 8288 8¢g 8 8|x Pagina
§ g = 5 5 = € 8 5§ & 8 8 8B 3|8 o =
S S 28 2 2 2 2 R R LRLLELEL T 2
LNEX 100605PNR-MF ) e o
100605PNR-MM e o e o
100605PNR-MA °
100608PNR-MF o o e o
100608PNR-MM ° o o B11
LNMX 100605PNR-MF ° e o
100605PNR-MM e o o e o
100608PNR-MF ° e o
100608PNR-MM ° e o

) Adaptadores disponibles

Designacion Adaptadores disponibles
RM4PHCB 308015R BT[] -FMA25.4-[][]
310015R BT[] -FMA31.75-](]
312515R
316015R BT[] -FMA38.1-[[]
D Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
280~0160 FTKA0307 TWO09S

9 Insertos disponibles B11 ) Detalles del cortador E94

Fresado () 101



B Rich Mill RM4

RM4PHCB4000

DHUB
DCON-MS

W
:ﬁ_ CDX
LF
‘ ‘ ©WAPMX1LU
DC
(mm)
Designacion Almacen |  CICT DC DHUB DCON-MS KwWWw LF cw CDX
RM4PHCB 408020R 6 80 40 25.4 9.5 50 20 19
410020R 8 100 54 31.75 12.7 50 20 22
412520R 10 125 70 38.1 15.9 60 20 26
416020R 12 160 70 38.1 15.9 60 20 44
® :En Almacen
D Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién s é § é é é g 2288 8¢g 8 8= Pagina
2 8 & & & 8 8§ 83 83 8 38 8 8 8|lg 8 5
(&) = = = = = o o o o o o o o w S X
LNEX 151004PNR-MF ° e o
151004PNR-MM [ e o
151004PNR-MA °
151008PNR-MF ° o o
151008PNR-MM o o e o
151008PNR-MA °
151016PNR-MF ° e o B
151016PNR-MM ° e o
LNMX 151004PNR-MF o o e o
151004PNR-MM ° )
151008PNR-MF ° o o e o
151008PNR-MM ° e o o o o
151016PNR-MF ° e o
151016PNR-MM ° °
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
RM4PHCB 408020R BT -FMA25.4-[][]
410020R BT -FMAS1.75-1]
412520R
416020R BT -FMA38.1-[J]
2 Partes
D))
Especificacion
Tornillo Llave
©80~3160 FTKA0412B TW15S

%) Insertos disponibles B11  2) Detalles del cortador E94
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Rich

Mill RM4 B

RM4PFCP3000

%

CDX

DHUB DCON-MS

(mm)

Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW THUB Ccw CDX
RM4PFCP 308015R 10 80 415 25.4 6.35 15 15 17
308017R 10 80 415 25.4 6.35 17 17 17
310015R 12 100 48 31.75 7.94 15 15 24
310017R 12 100 48 31.75 7.94 17 17 24
312515R 14 125 58 38.1 9.53 15 15 32
312517R 14 125 58 38.1 9.53 17 17 32
316015R 16 160 58 38.1 9.53 15 15 49
316017R 16 160 58 38.1 9.53 17 17 49
® :En Aimacen
2 Insertos disponibles
LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
- -z v 1 1 0 L .
Designacion S § g § § g % % é % § § % % § N Pagina
= (3] o [&) [&) (&) (&) [&] [&] (&] [&] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o [72] (&) = =
LNEX 100605PNR-MM e o e o
100605PNL-MM ) e o B
LNMX 100605PNR-MM e o o e o
100605PNL-MM e o e o

) Adaptadores disponibles

Designacion

Adaptadores disponibles

RM4PFCP

308015R

308017R

BTLI[J-SCA25.4-[ ][]

310015R

310017R

BTLI[J-SCA31.75-[1[]

312515R

312517R

316015R

316017R

BTLI[]-SCA38.1-L1[]

D Partes

Especificacion

o

Tornillo

Llave

280~2160

FTKA0307

TWO09S

2 Insertos disponibles B11

Fresado () 103



B Rich Mill RM4

RM4PFCP4000

CDX

DHUB| DCON-MS

(mm)

Designacion Almacen | CICT DC DHUB DCON-MS KWw THUB cw CDX
RM4PFCP 408022R 6 80 415 25.4 6.35 22 22 17
408024R 6 80 415 25.4 6.35 24 24 17
408026R 6 80 41.5 25.4 6.35 26 26 17
408028R 6 80 415 25.4 6.35 28 28 17
410022R 8 100 48 31.75 7.94 22 22 24
410024R 8 100 48 31.75 7.94 24 24 24
410026R 8 100 48 31.75 7.94 26 26 24
410028R 8 100 48 31.75 7.94 28 28 24
412522R 10 125 58 38.1 9.53 22 22 32
412524R 10 125 58 38.1 9.53 24 24 32
412526R 10 125 58 38.1 9.53 26 26 32
412528R 10 125 58 38.1 9.53 28 28 32
416022R 12 160 58 38.1 9.53 22 22 49
416024R 12 160 58 38.1 9.53 24 24 49
416026R 12 160 58 38.1 9.53 26 26 49
416028R 12 160 58 38.1 9.53 28 28 49
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion 2 8 8 8 § 8 2 838 3 g 8 8 Pagina
° s BZ2::5885835888828E8 ¢ o
(&7 = = = = = o o o o o o o o [72] S ==
LNEX 151008PNR-MM e o e o
151008PNL-MM ° e o B
LNMX 151008PNR-MM o e o o e o
151008 PNL-MM e o
) Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles Designacion Adaptadores disponibles
RM4PFCP 408022R RM4PFCP 412522R
408024R 412524R
408026R BTLIL)-SCA25.4-L1L] 412526R
408028R 412528R
410022R 416022R BTLIJ-SCA38.1-00]
410024R 416024R
410026R BT[I[J-SCA31.75-[ ][] 416026R
410028R 416028R
2 Partes
D))
Especificacion
Tornillo Llave
©80~3160 FTKA0412B TW15S

9 Insertos disponibles B11
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Rich Mill RM4 B

RM4PHCP3000

2%

Lo?

CDX

DHUB DCON-MS

(mm)
Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW THUB Ccw CDX
RM4PHCP 308015R 10 80 415 25.4 6.35 16.5 15.1 17
310015R 12 100 48 31.75 7.94 16.5 15.1 24
312515R 14 125 58 38.1 9.52 16.5 15.1 32
316015R 16 160 58 38.1 9.52 16.5 15.1 49
® :En Aimacen
2 Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion o 2 8 8 8 8 2 288 88 8 8|« Pagina
2 8ccc5cg88§g888888E¢gs
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S ==
LNEX 100605PNR-MF ® e o
100605PNR-MM e o e o
100605PNR-MA )
100608PNR-MF e o e o
100608PNR-MM ° e o B11
LNMX 100605PNR-MF [} e o
100605PNR-MM e o o e o
100608PNR-MF ) e o
100608PNR-MM [} e o

) Adaptadores disponibles

Designacion Adaptadores disponibles
RM4PHCP 308015R BT[I[J-SCA25.4-[1[]
310015R BT[I[J-SCA31.75-(10J
312515R
BT[J[J-SCA38.1-
316015R -0 =
D Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
280~0160 FTKA0307 TWO09S

9 Insertos disponibles B11

Fresado () 105



B Rich Mill RM4

RM4PHCP4000

CDX

DHUB

DCON-MS

(mm)

Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW THUB cw CDX
RM4PHCP 408020R 6 80 41.5 25.4 6.35 22 19.8 17
410020R 8 100 48 31.75 7.94 22 19.8 24
412520R 10 125 58 38.1 9.53 22 19.8 32
416020R 12 160 58 38.1 9.53 22 19.8 49
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
LNEX-MA LNM(E)X-MF LNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designaci6n . |88 888 8¢2888¢g 8 8|x Pagina
1] B = = 2 £ § &8 5 & & 8 8 | 8 o
S |2 2 2 2 2 R L & 2
LNEX 151004PNR-MF ° e o
151004PNR-MM ° e o
151004PNR-MA
151008PNR-MF [ e o
151008PNR-MM e o e o
151008PNR-MA
151016PNR-MF ° e o B11
151016PNR-MM ° e o
LNMX 151004PNR-MF e o e o
151004PNR-MM ° ®
151008PNR-MF [ e o e o
151008PNR-MM [ e o e o
151016PNR-MF ® e o
151016PNR-MM ° [}

) Adaptadores disponibles

Designacion Adaptadores disponibles
RM4PHCP 408020R BTLI[]-SCA25.4-[1[]
410020R BTLI[]-SCA31.75-[1[]
412520R
416020R BT[J[]-SCA38.1-[1[]
D Partes
SO s
Especificacion
Tornillo Llave
280~a160 FTKA0412B TW15S

9 Insertos disponibles B11
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Informacion Técnica para Rich Mill RM6 B

Rich Mill RM6

D Caracteristicas
* Sujecion estable: 3 superficies de sujecion laterales y tornillos de sujecion fuertes.
— Mejora la estabilidad de corte.

+ Resultados de alta calidad: alta precision, excelente perpendicularidad, excelente acabado superficial en el flanco, tolerancia precisa
+ Alta productividad: alto angulo de inclinacién y bordes afilados para una menor resistencia de corte
— Ideal para mecanizado de alta velocidad y alto avance.

) Caracteristicas del plato

Disefio aerodinamico del

soporte

+ Mejora la evacuacion de viruta
en profundidad. asear y ranurar

Tornillos de sujecién fuertes
« Tornillos de sujecién fuertes de
mayor diametro que permiten

una sujecion rigida

Sistema refrigeracion interior
+ Mejora el flujo de viruta y la vida
util de la herramienta gracias al

enfriamiento del inserto

Sistema de soporte de 3
lados
« Vida de herramienta estable

) Caracteristica del inserto

Mayor estabilidad de sujecion Filo de corte con angulo de ataque positivo
* Amplias zonas de sujecion y fuerte
Tornillos de sujecion para sujecion rigida

* Mejora de la maquinabilidad y reduce la
esistencia al corte

High rake angle Rompeviruta

* Maintains stable Bridaing APMX

WNGX08: 8.2 mm
WNGX04: 4.3 mm

+ Induces smooth chip flow
— Increases Insertos life

Wide minor Filo de cortes Superficie de incidencia en flanco de

+ Improved surface finish 3 niveles
« Enable multi-purpose machining * Mejora la rigidez y permite una sujecion estable
incl. Fresado en plunge — Mejora la estabilidad de corte

Fresado () 107



B Informacion Técnica para Rich Mill RM6

Rich Mill RM6

) Caracteristicas de los rompevirutass

Insertos Filo de corte Usos Caracteristicas

Filos de corte afilados para un excelente rendimiento de corte en el mecanizado de

MA @ @ Para aluminio | aluminio
Superficie pulida para un excelente flujo de viruta y resistencia de soldadura

L~ Disefio de rompevirutas de baja resistencia al corte, ideal para corte ligero y

ML é @ Corte ligero magquinado Metaleses dificiles de cortar
Excelente vida util de la herramienta y resultados de calidad.

MM Corte general Disefio de rompevirutas ideal para fresado general en escuadrado y la mayoria de las

@

aplicaciones

D Guia aplicacion para grados

M
Pieza Trabajo
I Acero al Carbon Acero aleado Acero Inoxidable Fundicion Metales No-Ferrosos
Primera eleccion MM MM ML ML MA
Forma "
Segunda eleccion ML ML - MM MA
Maquinado alta velocidad PC3700 PC3700 PC5300 PC6100 HO1
Grados Maquinado general PC5400 PC5300 PC5400 PC5300 HO1
Interrumpido PC5400 PC5400 PC5400 PC5400 HO1
2 Rampeado y circular
Rampeado Rampeado circular
| Lmin
} : i =1
| | || i
| 3 | |1
! Direccion ‘ 0 I 0 bl
| | ] il
ﬁ( | L | 1iuI.
o T B |
Q APMX DCX DCX
IDEi DHimax DFimin
d d
=t
g% Paso %1% Paso
(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciegos |Rampeado circular for through holes
Designacién DCX | APMX . . Paso Paso . Paso
RMPX Lmin DHmin maximo DHmax maximo DHmin maximo
RM6PS 032R-2W32-120-WN08 32 8 0.8 572.9 54 0.96 62 1.3 38.5 0.5
040R-3W32-120-WN08 40 8 0.5 916.7 70 0.82 78 1.0 54 .5 0.4
050R-4W32-120-WN08 50 8 0.3 1527.9 90 0.66 98 0.8 745 0.3
RM6PCM  063R-22-6-WNO08 63 8 0.2 2291.3 116 0.58 124 0.6 100.5 0.3
080R-27-7-WNO08 80 8 0.1 4583.7 150 0.38 158 0.4 134.5 0.2
100R-32-8-WNO08 100 8 0.1 4583.7 190 0.49 198 0.5 174.5 0.3
125R-40-11-WNO08 125 8 0.1 4583.7 240 0.63 248 0.6 224.5 0.3

Lmin = ap/tan (RPMX)

108 G Fresado

Lmin: Longitud de corte seguin angulo de bajada
ap: Profundidad de corte axial
RPMX: Angulo de bajada disponible para mecanizado en rampa



Informacion Técnica para Rich Mill RM6 B

Rich Mill RM6

D Condiciones de corte recomendadas RM6 WNGX04

Grados

WNGX040304PNSR-MM

WNGX040304PNER-ML

WNGX040304PNFR-MA

Pieza Trabajo ve fz APMX ve fz APMX ve fz APMX
(m/min) |(mm/diente)] (mm) (m/min) (mm/diente)] (mm) (m/min) (mm/diente)] (mm)
PC3700 160~270 0.25~0.05 160~270 0.20~0.05 - -
Acero PC5300 150~240 0.25~0.05 150~240 0.25~0.05
PC5400 130~210 | 0.25~0.05 130~210 0.25~0.05
M Acero PC5300 90~150 0.20~0.05 43 90~150 0.10~0.05 4.3 4.3
inoxidable | pc5400 | 70~120 | 0.20~0.05 70~120 | 0.10~0.05
PC6100 140~230 | 0.30~0.08 140~230 0.25~0.08
Fundicion
PC5300 120~200 0.30~0.08 120~200 0.25~0.08
Metales No-Ferrosos HO1 - - - 500~1000 | 0.2~0.05 4.3

X Los datos anteriores se refieren a las condiciones generales de corte y pueden ajustarse hasta 300 m / min y 0.4 mm / t dependiendo del maquinado

2 Condiciones de corte recomendadas RM6 WNGX08

WNGX080608PNSR-MM

WNGX080608PNER-ML

WNGX080608PNFR-MA

Pieza Trabajo Grados ve fz APMX ve fz max. ve fz APMX
(m/min) (mm/diente)] (mm) (m/min) |(mm/diente)] ap(mm) (m/min) (mm/diente)] (mm)
PC3700 160~270 | 0.25~0.05 160~270 | 0.20~0.05 -
Acero PC5300 150~240 | 0.25~0.05 150~240 | 0.25~0.05
PC5400 130~210 | 0.25~0.05 130~210 | 0.25~0.05
M Acero PC5300 90~150 0.20~0.05 8.2 90~150 0.10~0.05 8.2 8.2
inoxidable | pcs400 | 70~120 | 0.20~0.05 70~120 | 0.10~0.05
PC6100 140~230 0.30~0.08 140~230 0.25~0.08
Fundicion
PC5300 120~200 | 0.30~0.08 120~200 | 0.25~0.08
Metales No-Ferrosos HO1 - - - 500~1000 | 0.2~0.05 8.2

% Los datos anteriores se refieren a las condiciones generales de corte y pueden ajustarse hasta 300 m / min y 0.4 mm / t dependiendo del maquinado
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B Rich Mill RM6

RM6PCM-WNO4

DHUB
DCON-MS

LF

APMX

5 Y Y o 9 6 562 :gﬁm:::?;‘w—n“

4

(mm)
Designacion Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM6PCM  040R-16-6-WNO04 ° 6 40 35 16 8.4 40 43 0.2
040R-16-7-WN04 ° 7 40 35 16 8.4 40 43 0.2
050R-22-8-WN04 ° 8 50 42 22 10.4 40 43 0.3
050R-22-9-WN04 ° 9 50 42 22 10.4 40 4.3 0.3
063R-22-10-WN04 ° 10 63 49 22 10.4 40 43 0.5
063R-22-11-WN04 ° 11 63 49 22 10.4 40 4.3 0.5
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
i~ | = 4 -~
B
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Desi io g & 8 8 2 w S 8 8 8 @ 8 8 Pagi
eeonacen 8 BEEEE58538358838 288 25 e
(3] = = = = = o o o o o o o o w S r
WNGX 040304PNFR-MA °
040308PNFR-MA
040312PNFR-MA °
040316PNFR-MA °
040304PNER-ML ° e o o
040308PNER-ML o o -
040312PNER-ML °
040316PNER-ML °
040304PNSR-MM ° o o
040308PNSR-MM o o
040312PNSR-MM °
040316PNSR-MM °

2 Adaptadores disponibles

Designacion Adaptadores NC
RM6PCM  040R-16-6-WN04
040R-16-7-WNO04
050R-22-8-WN04
050R-22-9-WN04
063R-22-10-WN04
063R-22-11-WNO04

BTLJ-FMC16-L0]

BTLJ-FMC22-1(]

D Partes
Especificacion
Tornillo Liave
@40~263 ETNA02506 TWO7S

2 Insertos disponibles B30 2 Detalles del cortador E96
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Rich Mill RM6 B

RM6PC(M)-WNO08

DHUB
DCON-MS
Kww

LF

O APMX
DC
By .‘ - ~ 6 KAPR  « GAMP : -6
1 ) \7 ’ P i 00°  .GAMF: —12~11"
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
RM6PCM  050R-22-4-WNO08 ° 4 50 42 22 10.4 40 8.2 0.3
050R-22-5-WN08 ° 5 50 42 22 10.4 40 8.2 0.3
063R-22-5-WN08 ° 5 63 49 22 10.4 40 8.2 0.5
063R-22-6-WN08 ° 6 63 49 22 10.4 40 8.2 0.5
080R-27-7-WNO08 [ 7 80 57 27 12.4 50 8.2 0.9
080R-27-9-WNO08 ° 9 80 57 27 12.4 50 8.2 0.9
100R-32-8-WN08 ° 8 100 67 32 14.4 50 8.2 15
100R-32-11-WNO08 ° 11 100 67 32 14.4 50 8.2 15
125R-40-11-WN08 ° 11 125 90 40 16.4 63 8.2 2.9
125R-40-14-WNO8 ° 14 125 90 40 16.4 63 8.2 2.9
RM6PC 080R-25.4-7-WN08 ° 7 80 57 25.4 9.5 50 8.2 0.9
080R-25.4-9-WN08 ° 9 80 57 25.4 9.5 50 8.2 0.9
100R-31.75-8-WN08 ° 8 100 67 31.75 12.7 63 8.2 17
100R-31.75-11-WN08 ° 11 100 67 31.75 12.7 63 8.2 1.7
125R-38.1-11-WN08 ° 11 125 90 38.1 15.9 63 8.2 3
125R-38.1-14-WN08 ° 14 125 90 38.1 15.9 63 8.2 2.9
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
A’i ey p ool
.
Cermet Recubierto S Cermet Recubierto Sl
Designacion 2888382883988/« Pagina Designacion 2888382888988« Pagina
S RBR====88558833 8~ S REES=E=[I558233 S -
PSR SRSRSPSNSNSHSAS NI NSNS NS I =) AN SRIRSRSNSNSNOSNS NSNS NSNS+
O |Z2Z2Z2Z2Z22oo0oo0o0o0o000nI O |Z2Z2Z2Z2Z22oo0o0o0o0o000nI
WNGX 080604PNFR-MA ° WNGX 080616PNER-ML °
080608PNFR-MA ° 080620PNER-ML °
080612PNFR-MA 080604PNSR-MM ° oo
080616PNFR-MA ® o 080608PNSR-MM ° o0 o000 B30
080620PNFR-MA ° 080612PNSR-MM °
080604PNER-ML ° XX 080616PNSR-MM °
080608PNER-ML ° oo ooo 080620PNSR-MM °
080612PNER-ML °
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores NC Designacion Adaptadores NC
RM6PC 080R-25.4-7-WN08 RM6PCM  063R-22-5-WN08
080R-25 4.5-WN08 BTI-FMA25.4-(1] 063R-22-6-WNOS BT --FMC22{L ]
100R-31.75-8-WN08 080R-27-7-WN08
100R-31.75-11-WNO08 BTCIE-FMAST.75- 0] 080R-27-9-WN08 BTCIE-FMC2r
125R-38.1-11-WN08 100R-32-8-WN08
125R-38.1-14-WN08 BTLIL-FMA38.1-L10) 100R-32-11-WN08 BTUL-FMC32110)
RM6PCM  050R-22-4-WNO8 125R-40-11-WN08
050R-22-5-WN08 BTUL-FMC22L 10 125R-40-14-WN08 BTLL-FMC40-L1L]
2 Partes
9
S S
Especificacion FH 0
Tornillo Llave
@50~0125 FTNA0511/FTNA0513 TW20-100

2 Insertos disponibles B30

2 Detalles del cortador E94, E96
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B Rich Mill RM6

RM6PS-WNO4

DC

B (|

r DCON-MS

AP

LH

OAL

> e P KAPR * GAMP : —6°
D VUV O o0 e
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
RM6PS 020R-2W20-110-WNO04 ° 2 20 20 35 110 4.3 0.2
020R-3W20-110-WNO04 [} 3 20 20 35 110 4.3 0.2
025R-3W25-110-WN04 [ ] 3 25 25 35 110 4.3 0.4
025R-4W25-110-WNO04 ° 4 25 25 35 110 4.3 0.4
032R-5W32-110-WNO04 [ 5 32 32 35 110 4.3 0.6
032R-6W32-110-WNO04 [ ] 6 32 32 35 110 4.3 0.6
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
A AN AN
e i
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion g & 2 w © 8 8 8 2 8 8 Pagi
° s BZ5E8855888838¢8:2- e
(8] = = = o o o o o o o o w S r
WNGX 040304PNFR-MA )
040308PNFR-MA
040312PNFR-MA )
040316PNFR-MA )
040304PNER-ML ° e o o
040308PNER-ML o o B30
040312PNER-ML )
040316PNER-ML )
040304PNSR-MM ° e o
040308PNSR-MM o o
040312PNSR-MM )
040316PNSR-MM )
2 Partes
D P
Especificacion
Tornillo Llave
@20~032 ETNA02506 TWO07S

9 Insertos disponibles B30
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Rich Mill RM6 B

RM6PS-WNO8

DCON-MS

OAL

KAPR N
h - . “o « GAMP : -6
v > W < J O 6 90° . GAWF: —20~-14°
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
RM6PS 032R-2W32-120-WN08 (] 2 32 32 40 120 8.2 0.7
040R-3W32-120-WN08 ° 8 40 32 40 120 8.2 0.7
040R-4W32-120-WN08 ° 4 40 32 40 120 8.2 0.7
050R-4W32-120-WNO08 [ 4 50 32 40 120 8.2 0.8
050R-5W32-120-WNO08 [ ] 5 50 32 40 120 8.2 0.8
® :En Almacen
) Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
A AN N
a a é
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Desi io e & 8 8 2 u e g 8 g 9 8 8 @A
esignacion § % % % % % g § § § % % % % é - Pagina
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S ==
WNGX 080604PNFR-MA )
080608PNFR-MA )
080612PNFR-MA
080616PNFR-MA [}
080620PNFR-MA [}
080604PNER-ML ° e o o
080608PNER-ML ° o o e o o
080612PNER-ML [} B30
080616PNER-ML °
080620PNER-ML )
080604PNSR-MM ° e o
080608PNSR-MM ° o o e o o
080612PNSR-MM °
080616PNSR-MM °
080620PNSR-MM °
2 Partes
Especificacién @ / 0
Tornillo Llave
©32~350 FTNA0513 TW20-100

2 Insertos disponibles B30
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B Rich Mill RM6

RM6PM-WNO04

CzC-Ms

bC “—TH- bconms
OAL
Sy ,‘ - . - 6 KAPR . GAMP : —6°
W ) . ’ D T 90°  .cAMF: —9~-6
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LF OAL  CzC-MS  APMX
RM6PM  020R-2-M10-WNO04 2 20 18 30 50 M10 43 0.1
020R-3-M10-WN04 3 20 18 30 50 M10 43 0.1
025R-4-M12-WN04 4 25 23 30 53 M12 4.3 0.1
025R-5-M12-WN04 5 25 23 30 53 M12 4.3 0.1
032R-5-M16-WN04 5 32 29 40 66 Mi6 43 0.2
032R-6-M16-WNO04 6 32 29 40 66 M16 4.3 0.2
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
A ""-».\ p .
Cermet Recubierto Smimsh Cermet Recubierto St
Designacién - 3588282888588 mum Designacién - 8888822888888 | rigm
2 8655588383338 25 S 8555500383388
O | Z2Z2Z222a0o0o0o0000onI O | Z2Z2Z2Z22ao0o000000n
WNGX 040304PNFR-MA ° WNGX 080604PNFR-MA °
040308PNFR-MA 080608PNFR-MA °
040312PNFR-MA ° 080612PNFR-MA
040316PNFR-MA ° 080616PNFR-MA °
040304PNER-ML XX 080620PNFR-MA °
040308PNER-ML X 080604PNER-ML ° oo
040312PNER-ML ° 080608PNER-ML ° X0 o0
040316PNER-ML ° B30 080612PNER-ML ° B30
040304PNSR-MM ° X0 080616PNER-ML °
040308PNSR-MM X0 080620PNER-ML °
040312PNSR-MM ° 080604PNSR-MM ° X0
040316PNSR-MM ° 080608PNSR-MM ° ee o000
080612PNSR-MM °
080616PNSR-MM °
080620PNSR-MM °

2 Adaptador modular disponible

Designacion Adaptador modular disponible Designacion : RMBPMO32R-5-1116-WNO4
RMGPM 020R-2-M10-WNO04 MAT-M10 Tamario de medida de roscado de cabeza modular (M16)

020R-3-M10-WNO04 MAT-M10

025R-4-M12-WNO04 MAT-M12 1l

025R-5-M12-WN04 MAT-M12 T

Especif del adaptador: MAT-M16-035-532

032R-5-M16-WNO04 MAT-M16 Spe;\:/ll::jzge fo:c:;)oad;rada tador (IO\A? 6)S °

032R-6-M16-WN04 MAT-M16 a
2 Partes

)
Especificacion
Tornillo Llave
320~032 ETNA02506 TWO07S

9 Insertos disponibles B30
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Rich Mill RM6 B

RM6PM-WNO08

CzC-Ms

oc “TH- bconws
Sy, s - _~ 6 KAPR . GAMP : —6°
w ) \7 ’ o O 90°  -cAMF: —9~-6
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LF OAL  CzC-MS  APMX
RM6PM 032R-2-M16-WN08 2 32 29 43 69 M16 8.2 0.2
040R-3-M16-WNO08 3 40 29 43 69 M16 8.2 0.3
040R-4-M16-WNO08 4 40 29 43 69 M16 8.2 0.2
® :En Almacen
D Insertos disponibles
WNGX-MA WNGX-ML WNGX-MM
A -‘"\.\ p Frol
Cermet Recubierto S Cermet Recubierto St
Designacion . 8888382888888 < | Pugm Designacion . 3888382888888/« | Pum
S B555588388888E: S 8355558388888
WNGX 040304PNFR-MA ® WNGX 080604PNFR-MA ®
040308PNFR-MA 080608PNFR-MA °
040312PNFR-MA ) 080612PNFR-MA
040316PNFR-MA ® 080616PNFR-MA ®
040304PNER-ML e o000 080620PNFR-MA ®
040308PNER-ML o0 080604PNER-ML ] o0
040312PNER-ML ) 080608PNER-ML [J LX) o0
040316PNER-ML J B30 080612PNER-ML [ J B30
040304PNSR-MM ) LX) 080616PNER-ML ®
040308PNSR-MM o0 080620PNER-ML 0
040312PNSR-MM [ 080604PNSR-MM [ J o0
040316PNSR-MM ® 080608PNSR-MM ) o0 o000
080612PNSR-MM ®
080616PNSR-MM ®
080620PNSR-MM ®

) Adaptador modular disponible

Designacion

Adaptador modular disponible

Designacion : RM6PMO032R-5-M16-WN04

RM6PM 032R-2-M16-WNO08 MAT-M16 - .
040R-3-M16-WNO08 MAT-M16 Tamafio de medida de roscado de cabeza modular (M16)
040R-4-M16-WNO08 MAT-M16 l
Especificacion del adaptador: MAT-M16-035-S32S
Medida de roscado del adaptador (M16)
D Partes
22
Especificacion &
Llave
232~340 FTNAO0513 TW20-100

2 Insertos disponibles B30

2 Adaptador modular disponible B400
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM8

Rich Mill RM8

) Caracteristicas

» Inserto inovador de doble lado, lo que hace posible utilzar los 8 filos, resultando mas economico y
eflciente que el usat insertos convencionales Planeado simple.

+ Geometria unica con gran angulo de incidencia que garantiza un exelenteacabado, aplicable para
varios tipos de Metaleses como Acero, Acero Inoxidable,Fundicion y Aluminio.

+ Exelente convinacion de geometria inovadora y variedad de grados, garantizando durabilidad de la
herramienta.

+ Inserto disponible en varioas rompevirutas que pueden ser aplicadas a diversos tipos de maquinados 7

» Los cortadores Rich-Mill son muy ligeros, ideales para su uso en maquinado a altavelocidad, asi mismo
en emaquinado de bajo poder.

) Sistema lubricacion interno

« El perno de refrigerante exclusivo esta adaptado para obtener una mejor
evacuacion de viruta y un enfriamiento més potente. Para obtener una
evacuacion optima de las virutas, la direccion de inyeccion del refrigerante se ha
disefiado para alcanzar cada uno de los filos de corte directamente.

Se requiere adaptador con capacidad para refrigerante [ El sistema de refrigeracion ayuda a disminuir la temperatura
en el cortador y mejorar la evacuacion de virutas |

D Caracteristicas de los rompevirutass

Insertos Filo de corte Usos Caracteristicas
MA b _p Para aluminio graC|as a. lo agudo del fI!O y lo pulido de la superficie, garamtiza el buen flujo de la
¥ viruta, evitando la adhecion
Para Metaleses ; ; ot ;
ML dificiles de El rompewru.tfasl con baja carga de corte es 6ptimo para el mecanizado de
cortar Metaleses dificiles de cortar
MF Corte ligero Debido a la F)aj.a carga de corte es rMecAomendado para cortes ligeros y
Metaleses diflcil de cortar
MM @ Corte general | Recomendado para uso en general
. Disefio especializado borde puede ser adecuado para un funcionamiento
w For wiper ) ]
excelente rugosidad de la superficie
D Usos
| ,
Careado
) Caracteristica del inserto
Insertos Filo de corte Caracteristicas
Vista-A
"Fﬁ Weil?/m La caracteristica de la rompevirutay el angulo positivo, da resultado la baja carga de corte.
I ) Vista-B
i d /W\ Disefio con wipwer y menor filo de corte y el acabado superficial
e R
B
A Rompeviruta Baja carga de corte gracias a lo positivo del inserto, disefio de la rompeviruta y la forma de
sentarlo en el cortador
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Informacion Técnica para Rich Mill RM8 B

Rich Mill RM8

) Configuracion del ensamblaje

Forma Configuracion del inserto en el cortador Caracteristicas
.

El gran angulo positivo de incidencia ayuda a tener una baja
carga de corte

AS

Recomendable para careado, planeo, y chaflaneo
+ RM8A KAPR = 45°
+ RM8E KAPR =75°
+ RM8Q KAPR =88°

2 Condiciones de corte recomendadas

150 Gradog | SMMEXIZIEAENN-AIF | SNHEXI2GAENNAIN | SNEXT206AENN-A | apyrx | SNMENISOTAEINNAIF | SNMEXISITAEINNAM | apyx
ve(m/min) fz(mm/diente)| ve(m/min) fz(mm/diente)| ve(mimin) fz(mm/diente) (MM) | ye(m/min) fz(mmidiente) ve(m/min) |fz(mm/diente)| (MmM)
NC5330 - - 150~300 | 0.10~0.35 | 150~300 | 0.10~0.35 - - 150~300 | 0.10~0.35
NCM535, 200~300 | 0.05~0.30 | 150~300 | 0.10~0.35 | 150~300 | 0.10~0.35 ggﬂrgg 200~300 | 0.05~0.30 | 150~300 | 0.10~0.35
PC3700 | 200~300 | 0.05~0.30 | 150~300 | 0.10~0.35 | 150~300 | 0.10~0.35 200~300 | 0.05~0.30 | 150~300 | 0.10~0.35 ?2/::2
M PC9530| 90~150 | 0.05~0.25| 90~150 | 0.10~0.35 - - QR?)An?rli 90~150 | 0.10~0.30 | 90~150 |0.10~0.35 AVEE
PC5300| 90~150 | 0.05~0.25| 90~150 | 0.10~0.35 - - 90~150 | 0.10~0.30 | 90~150 |0.10~0.35 11mm
PC6100 | 150~300 | 0.08~0.35| 150~300 | 0.10~0.40 | 150~300 | 0.10~0.40 1?%:1?“ 150~300 | 0.08~0.35 | 150~300 | 0.10~0.40
PC5300 | 150~300 | 0.08~0.35| 150~300 | 0.10~0.40 | 150~300 | 0.10~0.40 150~300 | 0.08~0.35 | 150~300 | 0.10~0.40

Rich Mill RMH8

) Caracteristicas
i Tornillo

é Insertos
- Usando varios tipos de cortador (Angulo de acercamiento 45°, 75°, 80°)

' Llave Placa
- Poder de sujecion estable con inserto

. S

« Sistema de sujecion de tornillo
- Sistema de sujecion adaptable y estables
+ Rigidez reforzada y mayor poder de sujecion

- Aplicando sistema con placa de apoyo, previene dafios al cortador cuando
el inserto se quiebra.

+ Implementacién de placa de apoyo

RMH8A
(KAPR 45°)

RMHSE
(KAPR 75°)
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B Rich Mill RM8

RM8AC(M)4000

DHUB

DHUB

DCON-MS DCON-MS
) k 1 Il
L
3&, LF LF
J 1
> : @—
‘ APMX \ DC | Hapwix
‘ DCX
Fig. 1 Fig. 2
,‘ 6 KAPR . GAMP : —6°
) 45°  .GavMF: —9~-6°
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMS8ACM  4050HR-M ° 4 50  63.396 49 22 10.4 40 6 0.5 1
4050HR-H ° 6 50  63.396 49 22 10.4 40 6 0.5 1
4063HR-M ° 6 63 76396 49 22 10.4 40 6 0.6 1
4063HR-H ° 8 63 76396 49 22 10.4 40 6 0.7 1
RMSAC 4080HR ° 5 80 93527 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 1.1 1
(RMSACM) 4080HR-M @ 7 80 93527 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 1.1 1
4080HR-H e @ 10 80 93527 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 1.3 1
4100HR o @ 6 100 113522 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 6 2.2 1
4100HR-M e@ 3 100 113522 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 6 2.2 1
4100HR-H @] 12 100 113522 67 31.75(32) 12.7(14.4)  63(50) 6 25 1
4125HR ° 8 125 138459 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 6 35 1
4125HR-M e @ 10 125 138.459 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 6 35 1
4125HR-H @] 16 125 138.459 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 6 3.7 1
4160R 10 160  173.464 107 50.8(40)  19(16.4) 63 6 46 2
4160R-M ° 12 160 173.464 107 50.8(40)  19(16.4) 63 6 47 2
4160R-H @] 20 160 173.464 107 50.8(40)  19(16.4) 63 6 46 2
4200R-M ° 14 200 213.401 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 6.9 2
4200R-H 24 200 213.401 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 7.1 2
4250R-M 16 250 263.401 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 1.7 2
4250R-H 30 250 263.401 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 1.5 2
4315R 18 315 328456 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 18.9 2
4315R-M 20 315 328456 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 18.6 2
4400R-M 28 400 413.456 260  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 37.7 2
()Tamario métrico, @ :EnAlmacen
2 Insertos disponibles 2 Adaptadores disponibles
SNM(E)X-MF ~ SNEX-ML  SNM(E)X-MM  SNEX-MA ., .. Adaptadores disponibles
- : Designacion RMBAC RMBACM
P 2 RMSACM  4050HR-[]
\/ ° ‘ @ W BTLIC-FMC22-[]
RMSAC 4080HR-] BTLIL1-FMA25.4-([] BTLILI-FMC27-1]
Comet Recubierto (RMSACM) 4100HR-] | BTL-FMA31.75J0 | BTLJ-FMC32-00)
A i6 28882 veg3sg28s s 4125HR BTLJJ-FMA38.1-C0C] BT -FMB40-CJ]
pesignacion 8 BEZ£25852885855, Fae 4160R-DD BTLIJ-FMAS08- ] | BTLIJ-FMC40- 1]
SNEX 1206ANN-MF o0 L) W
1206 ANN-ML o0 = BTLO-FMA47.625-JJ | BTJJ-FMB60-IC]
4315R-[]
1206 ANN-MM o000 o0 B24 4400R{] |
1206 ANN-MA ®| B25
1206 ANN-W o0 [ B26
SNMX 1206ANN-MF [ oo o000
1206 ANN-MM ° ) o000 00
2 Partes
H»
Especificacién /
Tornillo Llave
@50~@400 FTKA0410 TW15S

9 Insertos disponibles B24 ~ B26

118 9 Fresado
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Rich Mill RM8 B

RMHS8AC(M)4000 Tipo placa
DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
Kww
]
LS
LF LF
’ @—
| APMX \ Dc | Fapux
DCX
Fig. 1 Fig. 2
s 6 KAPR . GAMP : —6°
) 45°  .GaMF : —9~—p
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RMHSAC 4080HR-M (@) 7 80 93.527 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 6 1.2 1
(RMH8ACM) 4100HR-M @| 8 100 118522 67  31.75(32) 12.7(144) 63 6 2.5 1
4125HR-M (®| 10 125 138459 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 6 36 1
4160R-M (@) 12 160 173.464 107 50.8(40) 19(16.4) 63 6 53 2
4200R-M 14 200 213.458 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 71 2
4250R-M 16 250 263.401 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 11.9 2
4315R-M 20 315 328456 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 18.8 2
4400R-M 26 400 413.456 260 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 37.7 2
(' )Tamarno métrico, e :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM SNEX-MA SNEX-W
v e 9 9=
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. 2 v 1 1 0 ..
Designacién s u§’ g g g % g g g § g g % § s . Pagina
= (&] o [&] [&] [&] [&) (8] [&] (&7 (8] (8] [&] (&) = — o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S I
SNEX 1206 ANN-MF e o e o
1206 ANN-ML e o
1206 ANN-MM e o o e o B24
1206 ANN-MA [} B25
1206 ANN-W e o ° B26
SNMX 1206 ANN-MF [} e o e o o
1206 ANN-MM [} ° e o e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
9 RMH8AC RMH8ACM
RMH8AC 4080HR] BT[] -FMA25.4-[][] BTOICI-FMC27-J]
(RMHBACM) 4100HR-] BT -FMA31.75-000] BTOO -FMC32-0]]
4125HR] BT[] -FMA38.1-[][] BT[] -FMB40-[[]
4160R-] BT -FMA50.8-L]0] BT -FMC40-J]
4200R-]
4250R]
4315R{] BT -FMA47.625-[1[] BT -FMB60-I[]
4400R-]
2 Partes
» A~
Especificacion @ @ @\‘\\
Tornillo Placa Llave Placa Llave
@80~@400 FTKA0412B SS42RM8 SHXNOBO9F TW15S

2 Insertos disponibles B24 ~ B26

2 Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado (&) 119



B Rich Mill RM8

RM8AC(M)5000 Tipo placa
DHUB DHUB
) DCON-MS DCON-MS
, ‘ﬁ_g Kww K
) g L
4 ’ ' - LF LF
" 4 1
<7 : ©
) 4 | APMX \ oC Fapnax
i G bex
Fig. 1 Fig. 2
v‘ 6 KAPR . GAMP : 6"
) 45°  .cAVF : —g~f
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMSAC  5080HR-M e @ & 80  96.401 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 75 13 1
(RM8ACM) 5100HR-M o (@ 7 100 116401 67  31.75(32) 127(144) 63 75 2.4 1
5125HR-M e @ 38 125 141401 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 75 36 1
5160R-M o (@) 10 160 176.401 107 50.8(40) 19(16.4) 63 7.5 4.8 2
5200R-M o (@) 12 200 216.401 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 71 2
5250R-M o (@) 15 250 266.401 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 1.9 2
5315R-M 20 315 331.401 240 47.625(60) 25.7(25.7) 63 7.5 19.1 2
5400R-M 28 400 416.401 260 47.625(60) 25.7(25.7) 80 7.5 37.7 2
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
D Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
s P 0 19 19 1 L.
Designacién s § % é % §E§ E § § g § g g § § - Pagina
= (&) (&) (&) o (&) (&) (&) [&] (&) (&) (&) [&) (8] = - o
(&) = = = = = [- % o o o o o o [- % [72] S X
SNEX 1507 ANN-MF ) e o
1507ANN-ML e o B24
1507ANN-MM ° e o B25
SNMX 1507 ANN-MF [ o o e o B26
1507ANN-MM [ e o e o
) Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
. RMBAC RMBACM
RMSAC 5080HR-] BTOI[-FMA25.4-[][] BTOIC-FMC27-C][]
(RM8ACM)  5100HR-] BTOJ-FMA31.75-0]] BTOO-FMC32-0]
5125HR-] BTLI[-FMA38.1-[1[] BT J-FMB40-[[]
5160R-_] BTO-FMA50.8-1[] BTOO-FMC40-[]
5200R-]
5250R-]
BTCIC- 625- - -
5315R{ ] OO-FMA47.625-1] BTOO-FMB60-CIC]
5400R-]
2 Partes
5 P
Especificacion
Tornillo Llave
@80~0400 FTGA0513 TW20-100

9 Insertos disponibles B24 ~ B26

120 9 Fresado

9 Detalles del cortador E94 ~ E96



Rich Mill RM8 B

RMHSAC(M)5000 Tipo placs
DHUB DHUB
k DCON-MS DCON-MS
g ‘ BN Kww
P4 g L1
LF LF
P d |
~’ » i ©—
: ‘ APMX \ Dc | Fapuax
M~ DCX
Fig. 1 Fig. 2
.“ 6 KAPR . GAMP : -6
) 45°  .GAWF : -g~-6
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RMHSAC 5080HR-M o (@) 6 80 96.402 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 7.5 1.2 1
(RMHBACM) 5100HR-M o @ 7 100 116401 67  31.75(32) 12.7(144) 63(50) 7.5 2.5 1
5125HR-M o (@) 8 125 141.401 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 7.5 3.5 1
5160R-M o (@) 10 160 176.401 107 50.8(40) 19(16.4) 63 7.5 5 2
5200R-M o (@ 12 200 216.401 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 71 2
5250R-M o (@) 15 250 266.401 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7.5 1.9 2
5315R-M 20 315 331.401 240 47.625(60) 25.7(25.7) 63 7.5 191 2
5400R-M 22 400 416.401 260 47.625(60) 25.7(25.7) 80 7.5 37.7 2
(' )Tamarno métrico, e :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
i io e & 8 8 2 v e g 8 g 9 8 g @A
Designacion 3 2 2 223 g=s2 288 838¢8 8. _ Pagina
5§ |2 222 2R RLLLLRLEE T =
SNEX 1507 ANN-MF ) e o
1507 ANN-ML e o B24
1507 ANN-MM [} e o B25
SNMX 1507ANN-MF ° e o o o B26
1507 ANN-MM [ ) o o e o
) Adaptadores disponibles
Designacién Adaptadores disponibles
9 RMHSAC RMHSACM
RMH8SAC  5080HR-] BTU-FMA25.4-(]] BTUO-FMC27-010]
(RMH8ACM) 5100HR-] BTO-FMA31.75-(1] BTLJO-FMC32-01]
5125HR-] BTLICJ-FMA38.1-[][] BTOIO-FMB40-[1]
5160R{] BTLIJ-FMA50.8-[ ][] BTLICJ-FMC40-[[]
5200R-]
5250R-]
BT -FMA47.625- - -
5315R] [ 625-1] BTOJ-FMB60-CI[]
5400R-]
D Partes
W A~
Especificacion @ @ @\‘\\
Tornillo Placa Llave Placa Llave
280~3400 FTGA0513 SS53RM8 SHXNO712F TW20-100

2 Insertos disponibles B24 ~ B26

2 Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado () 121



B Rich Mill RM8

RM8EC(M)4000

DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS

‘KWW‘ Kww
N g
LT L[
N LF LF
750 \t:t 1
® APMXA ]\@/APMXT
| DC ! DC ‘ [
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
v‘ 6 KAPR . GAMP : —6°
) 75°  .GAVF: —g~f°
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMSECM 4050HR-M [ ] 4 50 55.891 49 22 104 40 9 0.4 1
4063HR-M ® 6 63 68.913 49 22 10.4 40 9 0.5 1
RMSEC 4080HR [ J 5 80 85.889 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 9 1.0 1
(RM8ECM) 4080HR-M (@) 7 80 85.889 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 9 1.0 1
4100HR ° 6 100 105.888 67  31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 9 1.5 1
4100HR-M @| 8 100 105.888 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 9 2.5 1
4125HR [J 8 125 130.888 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 9 3.3 1
4125HR-M (@) 10 125 130.888 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 9 3.1 1
4160R [ ] 10 160 165.911 107 50.8(40) 19(16.4) 63 9 4.2 2
4160R-M (@) 12 160 165.911 107 50.8(40) 19(16.4) 63 9 4.1 2
4200R-M 16 200 205.911 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 5.9 2
4250R-M 16 250 255.929 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 10.4 2
4315R-M 20 315 320.987 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 17.9 2
4400R-M 28 400 405.986 260 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 315 2
()Tamario métrico, @ :EnAlmacen
2 Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM SNEX-MA
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . |88 888 82888¢g 8 8= Pagina
g 85535538 383838888|22s
(3] = = = = = o o o o o o o o [7;] S j= =
SNEX 1206ENN-MF ° e o
1206ENN-ML o o 824
1206ENN-MM ) e o B25
1206ENN-MA [ ®
SNMX 1206ENN-MF ° o o e o o B26
1206ENN-MM [ e o e o o
) Adaptadores disponibles
Desianacion Adaptadores NC
9 RM8EC RM8ECM
RMS8ECM 4050HR-]
4063HR-] - BTOO-FMC22-[J[]
RMSEC 4080HR-] BTOICJ-FMA25.4-(1[] BTOO-FMC27-]
(RMBECM)  4100HR-[] BTJJ-FMA31.75-1[] BTOJ-FMC32-[[]
4125HR] BTI[J-FMA38.1-[1[] BTLICJ-FMB40-[1[]
4160R-] BTCICJ-FMA50.8-1[] BTOJLJ-FMC40-[]
4200R]
4250R-]
4315R{] BT J-FMA47.625-[1[] BTLIJ-FMB60-[1[]
4400R-]
2 Partes
)
Especificacion
Tornillo Llave
@50~@400 PTKA0411-R3 TW15S

%) Insertos disponibles B24 ~B26 %) Detalles del cortador E94, E158

122 9 Fresado



Mill RM8 B

Rich
RMHSEC(M)4000 Tipo placa
DHUB DHUB
DCONMS DCON-MS
- e
L] LS
R LF LF
750 %T A 1
® APMX‘ @/APMXT
DC DC 1
- DCX - DCX
Fig. 1 Fig. 2
s 6 KAPR . GAMP : —6°
4 75°  .GAVF : —g'~6°
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWwW LF APMX Fig.
RMHSEC  4080HR-M @ 7 80 85.287 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 9 1.0 1
(RMHSECM) 4100HR-M @| 8 100 105.888 67  31.75(32) 12.7(14.4) 63 9 2.5 1
4125HR-M ®| 10 125  130.888 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 9 3.0 1
4160R-M @ 12 160 165911 107 50.8(40)  19(16.4) 63 9 43 2
4200R-M 16 200 205911 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 5.9 2
4250R-M 16 250 255929 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 10.8 2
4315R-M 20 315 320987 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 18.1 2
4400R-M 24 400 405.9 260 47.625(60) 25.4(25.7) 63 9 318 2
(' )Tamaro métrico, e :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM SNEX-MA

@

xx

Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. s n 0 0 v .
= (] o [&] [&] [(&] [&] [&] [&] (&] [&] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) I
SNEX 1206ENN-MF ° o o
1206ENN-ML o o 824
1206ENN-MM ° e o Bos
1206ENN-MA ) ° B26
SNMX 1206ENN-MF ° e o e o o
1206ENN-MM ° e o e o o
2 Adaptadores disponibles
Designacién Adaptadores disponibles
9 RMHSEC RMHSECM
RMHBEC  4080HR-[] BTOO-FMA25.4-[0] BTOO-FMC27-0]
(RMH8ECM) 4100HR-] BTIJ-FMA31.75-(]] BTOO-FMC32-00]
4125HR] BTOIJ-FMA38.1-[1[] BTLI-FMB40-[1[]
4160R-] BTOIJ-FMA50.8-1[] BTOICJ-FMC40-[][]
4200R-]
4250R]
4315R] BTOJ-FMA47.625-C1[] BTOO-FMB60-CIC]
4400R-]
2 Partes
» A~
Especificacion @ @ @\‘\\
Tornillo Placa Llave Placa Llave
280~3400 PTKA0411-R3 SS42RM8 SHXNOB09F TW15S

2 Insertos disponibles B24 ~ B26

2 Detalles del cortador E94, E158

Fresado () 123



B Rich Mill RM8

RM8EC(M)5000

DHUB
DCON-MS

DHUB

DCON-MS

‘KWW‘ Kww
N g
T L[
Ry LF LF
75° Ny —Y» 1
® APMXA L@/APMXT
DC ‘ DC !
‘ DCX : DCX
Fig. 1 Fig. 2
.s‘ 6 KAPR < GAMP : —6°
. 75°  .GAMF: -g~—p
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMSEC 5080HR-M ° (o 6 80 87.973 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 11 1.1 1
(RMBECM)  5100HR-M °o @ 7 100 107.389 67  31.75(32) 127(14.4) 63(50) 11 2.4 1
5125HR-M 8 125  132.386 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 1 3.4 1
5160R-M e @ 10 160  167.384 87 50.8(40) 19(16.4) 63 1 4.4 2
5200R-M @] 12 200 207.382 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 1 6.4 2
5250R-M (®| 15 250  257.38 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 11 1.1 2
5315R-M 20 315 322379 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 1 18 2
5400R-M 28 400 407.378 260 47.625(60) 25.4(25.7) 63 1 35.7 2
( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
D Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. . s n 0 0 o
= (&) (&) (&) (&) (&) (&) o [&] [&] (&) o [&) (8] = - o
(3] = = = = = (-9 o o o o o o a. w S r
SNEX 1507ENN-MF ° e o
1507ENN-ML e o B24
1507ENN-MM ° e o B25
SNMX 1507ENN-MF ° e o e o B26
1507ENN-MM [ e o e o
2 Adaptadores disponibles
Desianacion Adaptadores disponibles
g RMSEC RMSECM
RMS8EC 5080HR-] BTLI-FMA25.4-[ ][] BTIJ-FMC27-[][]
(RM8ECM)  5100HR-] BTOC-FMA31.75-]] BTOO-FMC32-000]
5125HR-] BTOO-FMA38.1-[[] BT[I[J-FMB40-[][]
5160R-_] BTCI[J-FMA50.8-[1[] BTIJ-FMC40-[][]
5200R-]
5250R-]
BT -FMA47.625- - -
5315RL] OO 00 BTO-FMB60-]
5400R-_]
2 Partes
M
Especificacion
Tornillo Llave
@80~2400 FTGA0513 TW20-100

9 Insertos disponibles B24 ~ B26

124 9 Fresado

9 Detalles del cortador E94 ~ E96



Rich Mill RM8 B

RMHSEC(M)5000 Tipo placa
DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
i f
LI LIS
SN LF LF
750 %T A |
® APMX‘ @/APMXT
DC ‘ DC i
- DCX ~ DCX
Fig. 1 Fig. 2
6 KAPR . GAMP : -6
O 75°  .GAWF: -g~—p
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RMHSEC 5080HR-M 6 80 87.393 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 1 1.1 1
(RMHBECM) 5100HR-M 7 100 107.391 67  31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 11 2.1 1
5125HR-M 8 125 132.386 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 1 3.4 1
5160HR-M 10 160 167.38 107 50.8(60) 19(16.4) 63 1 4.4 2
5200R-M 12 200 207.382 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 1 6.4 2
5250R-M 15 250 257.38 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 11 111 2
5315R-M 20 315 322.379 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 1 18 2
5400R-H 22 400 407.38 260 47.625(60) 25.4(25.7) 80 1 35.7 2
(' )Tamarno métrico, e :En Almacen
D Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. .z v 1 1 0 L.
Designacién s § 8 8 8B 2 g g E g g g % § - Pagina
= (] o [&] [&] [&] [&) (8] [&] (&7 (8] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S I
SNEX 1507ENN-MF [} e o
1507ENN-ML e o B24
1507ENN-MM e o B25
SNMX 1507ENN-MF ° [ ) o o B26
1507ENN-MM [} e o e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores disponibles
9 RMHB8EC RMH8ECM
RMH8EC 5080HR-] BTOIC-FMA25.4-[][] BTOI[C-FMC27-[][]
(RMH8ECM) 5100HR-] BTOO-FMA31.75-]0] BTOO-FMC32-00]
5125HR] BTLICJ-FMA38.1-[][] BTLI[J-FMB40-[1[]
5160R-[] BTLJJ-FMAS50.8-[1[] BTC-FMC40-[10]
5200R-[]
5250R-]
BTOC- 625- - -
5315R] OO-FMA47.625-C10] BTJI-FMB60-[[]
5400R-]
2 Partes
» A~
Especificacion @ @ @\‘\\
Tornillo Placa Llave Placa Llave
@80~@400 FTGA0513 SS53RM8 SHXNO712F TW20-100

2 Insertos disponibles B24 ~ B26

2 Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado () 125



B Rich Mill RM8

RM8QC(M)4000 o plece
DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
KWw KWW
] 7
s HEdIE
LF LF
Eﬁ e — | | D T
e DC '
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
-‘ 6 KAPR . GAMP : —6°
4 88° .cavF:-g~-e
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RM8QCM 4063HR-M [ ] 6 63 63.885 49 22 10.4 40 11.5 0.5 1
4063HR-H 8 63 63.885 49 22 10.4 40 11.5 0.5 1
RM8QC 4080HR-M e (@ 7 80 80.876 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 11.5 1.1 1
(RM8QCM) 4080HR-H 10 80 80.876 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 11.5 1.0 1
4100HR-M e (@ 8 100 100.869 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 11.5 2.0 1
4100HR-H 12 100  100.869 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 115 2.0 1
4125HR-M o (@ 10 125 125.863 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 11.5 3.5 1
4125HR-H 14 125 125.863 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 1.5 3.9 1
4160R-M (@) 12 160 160.776 107 50.8(40) 19(16.4) 63 1.5 4.3 2
4160R-H 18 160 160.776 107 50.8(40) 19(16.4) 63 11.5 4.3 2
4200R-M 14 200 200.772 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 11.5 6.5 2
4200R-H 22 200 200.772 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 11.5 6.5 2
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM SNEX-MA
Cermet Sin recubrimiento
i io L & 8 8 2 w 2 g8 8 8 € 8 8 z-f
Designacion § % % % % % 2288 % 8 § § N Pagina
S € 22 2 2R R LRLLLRLL L & 2
SNEX 1206QNN-MF o o e o
1206QNN-ML e o
1206QNN-MM ° e o
1206QNN-MA [
120612-MF ° o o Bo4
120612-ML o o Bo5
120612-MM [
120612-MA ° B26
SNMX 1206QNN-MF o o o e o
1206 QNN-MM [ o o e o o
120612-MF [ o o
120612-MM ® e o
2 Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 RM8QC RM8QCM
RM8QCM  4063HR-] - BTLICJ-FMC22-[][]
RM8QC 4080HR-] BTLJJ-FMA25.4-(](] BTOO-FMC27-000]
(RM8QCM) 4100HR-[] BTOJ-FMA31.75-][] BTOO-FMC32-C0[]
4125HR-[] BTJ-FMA38.1-[[] BTLI[J-FMB40-[I[]
4160R-] BTJC-FMAS50.8-[1[] BTLIC-FMC40-010]
4200R-] BTOI-FMA47.625-10] BTJ-FMB60-[]
2 Partes
Especificacion
Tornillo Llave
©63~3200 PTKA0411-R3 TW15S

9 Insertos disponibles B24 ~ B26

126 9 Fresado

9 Detalles del cortador E94 ~ E96



Rich Mill RM8 B

RMH8QC(M)4000 Tipo placa
DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
W KWW
N i
1 T
LF LF
‘:[I—‘A Ny ® APM><7 ‘ ‘ ©| Aix T
DC DC f
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
6 KAPR . GAMP : -6
O 88° .cawF:-g~—p
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RMH8QC 4080HR-M (@ 7 80 80.876 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 1.5 1.1 1
4100HR-M @ 8 100  100.869 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63(50) 115 2.1 1
4125HR-M (®| 10 125  125.863 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 11.5 35 1
4160R-M (@) 12 160 160.776 107 50.8(40) 19(16.4) 63 11.5 4.3 2
4200R-M 14 200 200.772 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 1.5 6.7 2
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
D Insertos disponibles
SNM(E)X-MF SNEX-ML SNM(E)X-MM SNEX-MA
N,
<0i| °
Cermet Sin recubrimiento
Designacién g 8§ 8822 82888¢g 8 8|x Pagina
8 B 2 E E £ § 8 5 5 &8 8 3 3 8 o =
= (] o [&] [&] [&] [&] (8] [&] (&7 (8] (8] [&] (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S ==
SNEX 1206QNN-MF e o e o
1206QNN-ML e o
1206 QNN-MM ) e o
1206QNN-MA [
120612-MF [} e o B24
120612-ML e o
B25
120612-MM )
B26
120612-MA ®
SNMX 1206QNN-MF ° e o e o
1206 QNN-MM ° e o e o o
120612-MF ) e o
120612-MM ) e o
2 Adaptadores disponibles
Designacién Adaptadores disponibles
9 RMH8QC RMH8QCM
RMH8QC 4080HR-] BTLIC-FMA25.4-[ ][] BTLICJ-FMC27-[][]
(RMH8QCM) 4100HR-] BTOC-FMA31.75-J(] BTOO-FMC32-00]
4125HR] BTOI[J-FMA38.1-[][] BTI[J-FMB40-[1[]
4160R-] BTI[J-FMA50.8-[ ][] BTOIJ-FMC40-1[]
4200R-] BTOC-FMA47.625-1[] BTUIJ-FMB60-]
2 Partes
» A~
Especificacion @ @ @\‘\\
Tornillo Placa Llave Placa Llave
280~3200 PTKA0411-R3 SS42RM8 SHXNOB09F TW15S

2 Insertos disponibles B24 ~ B26

2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Informacion Técnica para Rich Mill RMT8

Rich Mill RMT8

) Caracteristicas
+ Mejorado sistema de sujecion con abrazadera asegura una mejor fuerza de corte y gran avance, ademas de un cambio facil de inserto
+ Los nuevos grados con resistencia al rebabeo proporcionan un mejor control de las virutas y mayos vida a la herramienta
+ Debido al rompevirutas especialmente disefiado, todas las operaciones son posibles
+ RMT puede sustituir una herramienta convencional de fresao I1SO.

) Caracteristicas del plato

Alta rigides del cuerpo del cortador para
mayor durabilidad

Mejorado sistema de sujecién con
abrazadera asegura una mejor fuerza de
corte y gran avance, ademas de un cambio

facil de inserto

El disefio 3-dimensional de la rompeviruta
brinda un mejor controlde virutas Inserro de doble cara de 8filos,

eflciencia en costo

D Caracteristica del inserto (Der./1zq.)

( Baja carga de corte, debido al alto
angulo de la rompeviruta

8 filos de corte }

La forma del compartimento brinda

Grados revestidos con resistenciaa mejor fljacion a la brida

la fracturamejorada L . .
Disefio oprimo del filo menor de cort

para su uso der/izq y buena aspereza
superflcial de corte

D Analisis de fuerza de sujecion D Caracteristicas de los rompevirutass
Insertos Filo de corte Use Caracteristicas

Corte en | Disefio recomendado para

lateriales diflciles de cortar, HRSA
w8
general | fresado en general

o A q Debido a su baja carga de corte es
MF @ c::z © recomendado para corte ligero en

) Grados y Rompevirutas Recomendadas D Condiciones de corte recomendadas
ISO| Grados MM MF ISO| Grados MM MF
vc (m/min) | fz(mm/diente) | vc (m/min) | fz (mm/diente)
NCM535 @) ] NC5330 190~310 0.10~0.35 190~310 0.05~0.30
PC5300 ©) o NCM535 160~270 0.10~0.35 160~270 0.05~0.30
M | PC9530 o @) PC3700 130~210 0.10~0.35 130~210 0.05~0.30
PC6100 o @) M | PC9530 90~150 0.05~0.30 90~150 0.05~0.30
©: Optimo o: Adecuado PC6100 140~230 0.10~0.40 140~230 0.08~0.35
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Rich Mill RMT8 B

RMT8A(M)4000

DHUB

DHUB

DHUB

DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS
KWW KWw KWW‘ KWW
i i iyt
s LF IF | J_L LF | J—L LF
1 | 1 |
APMX TAPMX ‘ 7L ! Ojﬁ
DC DC DC w TAPMX DC ‘ tAPMX
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
KAPR . GAMP : -6
P 45°  cawr:
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWw LF APMX Fig.
RMT8A 4080R ° 5 80 93.9 57 254(27)  9.5(12.4) 50 35 1.7 1
(RMT8AM) 4080R-M 6 80 93.9 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 35 17 1
4100R [ 6 100 113.9 70 31.75(32) 12.7(14.4) 50 3.5 2.4 2
4100R-M 8 100 113.9 70 31.75(32) 12.7(14.4) 50 3.5 2.2 2
4125R [ 8 125 138.9 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 3.5 4.2 2
4125R-M 10 125 138.9 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 3.5 4.2 2
4160R ° 10 160 173.9 110 50.8(40) 19.1(16.4) 63 35 6.5 2
4160R-M 14 160 173.9 110 50.8(40) 19.1(16.4) 63 3.5 6.4 2
4200R 12 200 213.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 8.7 3
4200R-M 18 200 213.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 8.6 3
4250R 16 250  263.9 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 14 3
4250R-M 22 250 263.9 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 13.9 &
4315R 20 315 328.9 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 22.1 4
4315R-M 28 315 328.9 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 3.5 22 4
(' )Tamarno métrico, e :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNC(M)F-MF SNC(M)F-MM
< o\i'l-
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 8 8§ 8888288 8¢g 8 8|xs Pagina
2 855353533 38338388838 82 2-s
(&) = = = = = o o o o o o o o [72] (&) j= =
SNCF 1206 ANN-MF
1206 ANN-MM B22
SNMF 1206 ANN-MF B23
1206 ANN-MM
2 Adaptadores disponibles
. Lo . . Adaptadores NC
Designacion Adaptad d bl
g aptadores disponibles RMTEA RMTSAM
RMT8A [J080R NT*CIC(M/U)-FMA25.4-25 BT*[J[J-FMA25.4-[ ][] FMC27
(RMT8AM) [100R NT*OO(MU)-FMA31.75-0000 BT*JJ-FMA31.75-00J FMC32
[J125R NT*CIO(M/U)-FMA38.1-C00 BT*J-FMA38.1-[] FMB40
[J160R NT*CJC(M/U)-FMA50.8-10] BT**[JJ-FMA50.8-[][]
[J200R NT*CJCI(M/U)-FMA47.625-25
’ BT** -FMA47.625-
C1250R KCP-g+** 0o oo FMB60
[J315R KCP-8***(Center Candado C Plug)
*CJCJ-NT Numero  **[J[]-BT Numero ***Mas de fresado 5
2 Partes
Especificacion @§ @ @ ) S§
Tornillo Tornillo Candado C Cerrojo Llave
280~0315 ETKA0523 KHB0417 SPR0315 LTCO5SR-RM4 TW20-100

9 Insertos disponibles B22, B23

2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Rich Mill RMTS8

RMT8A(M)5000

DHUB
DCON-MS

DHUB
DCON-MS

DHUB

DCON-MS

m KWw ‘W‘ MW_‘
[7] T LA
ey N LF LF | LF | LF
1 L~ 1 I A
APMX TAPMX ‘ 047 ! 047
DC DC DC WAPMX DC ‘ TAPMX
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
,s‘ 6 KAPR GAMP : —6°
) 45°  .cavF: -6
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMTSA 5080R ° 5 80 98.3 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 1.8 1
(RMT8AM) 5080R-M 6 80 98.3 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 1.8 1
5100R 6 100 118.3 70 31.75(32) 12.7(14.4) 50 6 2.6 2
5100R-M 8 100 118.3 70 31.75(32) 12.7(14.4) 50 6 2.6 2
5125R [ ] 8 125 143.3 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6 4.3 2
5125R-M 10 125 143.3 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 6 43 2
5160R 10 160 178.3 110 50.8(40) 19.1(16.4) 63 6 6.5 2
5160R-M 14 160 178.3 110 50.8(40) 19.1(16.4) 63 6 6.5 2
5200R 12 200 218.3 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 9 3
5200R-M 18 200 218.3 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 9 3
5250R 16 250 268.3 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 14.4 3
5250R-M 22 250 268.3 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 14.4 3
5315R 20 315 338.5 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 22.2 4
5315R-M 28 315 338.5 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6 222 4
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNC(M)F-MF SNC(M)F-MM
< c}-\i'l-
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. .z v 1 1 W . .
= (] o o o o (&) o [&] [&] [&] (&) [&) (8] = — o
(&] = = = = = o o o o o o o o [7,] S r
SNCF 1507ANN-MF )
1507ANN-MM B22
SNMF 1507ANN-MF B23
1507ANN-MM
2 Adaptadores disponibles
. L . . Adaptadores NC
D Adapt I
esignacion daptadores disponibles RMTSA RMTSAM
RMTSA [JO8OR NT*O(M/U)-FMA25.4-25 BT*[J-FMA25.4-[1] FMC27
(RMT8AM)  []100R NT*OO(M/U)-FMA31.75-00 BT*[JJ-FMA31.75 FMC32
[J125R NT*OC(M/U)-FMA38.1-C] BT*[J[J-FMA38.1 FMB40
[J160R NT*OC(M/U)-FMA50.8-(]C] BT**[J[J-FMA50.8
[J200R NT*CICI(M/U)-FMA47.625-25, -
[]250R KCP-8** BT**[JJ-FMA47.625-1] FMB60
[J315R KCP-8***(Center Candado C Plug)
*CJC]-NT Numero  =[J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
2 Partes
D i o po
Especificacion @\\\\/ & 0
Tornillo Tornillo Candado C Cerrojo Llave
080~@315 ETKA0625 KHB0417 SPR0415 LTC06SR-RM5 TW20-100

9 Insertos disponibles B22, B23

130 9 Fresado
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Rich Mill RMT8 B

RMT8E(M)4000

__brus _ DHUB DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS
KWW Kww KWW KWW

> |
‘ > \ |
APMX ‘ WAPMX . |
bC bc be ‘ APMX bc ‘ APMX
DCX DCX DCX DCX

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
s 6 KAPR o GAMP : —6°
) 75°  .GAWF: -g~—p
(mm)

Designacion Amacen| CICT  DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX Fig.

RMTSE 4080R ° 5 80 85.2 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 5.5 1.4 1

(RMT8EM) 4080R-M 6 80 85.2 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 5.5 1.4 1
4100R ° 6 100 1053 67  31.75(32) 12.7(144) 50 55 1.9 2
4100R-M 8 100 1053 67  31.75(32) 12.7(144) 50 5.5 1.9 2
4125R 8 125 1302 87 38.1(40) 15.9(164) 63 5.5 3.7 2
4125R-M 10 125 1302 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 5.5 3.5 2
4160R ° 10 160 1652 107  50.8(40) 19.1(16.4) 63 5.5 5.6 2
4160R-M 14 160 1652 107  50.8(40) 19.1(164) 63 55 5.6 2
4200R 12 200 2052 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 7.8 3
4200R-M 18 200 2052 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 7.8 3
4250R 16 250 2552 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 12.8 3
4250R-M 22 250 2552 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 12.8 3
4315R 20 315 3202 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 20.2 4
4315R-M 28 315 3202 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 20.2 4

(' )Tamarno métrico, @ :En Almacen

2 Insertos disponibles

SNC(M)F-MF ~ SNC(M)F-MM

Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacién - 8 88888288 8¢g 8 8|xs Pagina
S 85 5554338 383888238|2¢2s
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) = =
SNCF 1206ENN-MF °
1206ENN-MM B22
SNMF 1206ENN-MF ) B23
1206ENN-MM °
) Adaptadores disponibles
. Lo . . Adaptadores NC
Designacion Adaptadores disponibles RMTSE RMTSEM
RMTS8E [Jo8oR NT*CICI(M/U)-FMA25.4-25 BT**[J[J-FMA25.4-[][] FMC27
(RMT8EM) [J100R NT*OO(M/U)-FMA31.75-000 BT*[J-FMA31.75-00J FMC32
[J125R NT*OC(M/U)-FMA38.1-[[] BT**[JJ-FMA38.1-[1[] FMB40
[J160R NT*CJCI(M/U)-FMA50.8-[][] BT**[J[J-FMA50.8-[1[]
g:ggz E(T;P%*D*ﬁw U)-FMA47.625-25, BT*[JJ-FMA47.625-[1] FMB60
[1315R KCP-8***(Center Candado C Plug)
*J1-NT Numero *J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
) Partes
Especificacion @ @\\\/ @ @ /%
Tornillo Tornillo Candado C Cerrojo Llave
080~0315 ETKA0523 KHB0417 SPR0315 LTCO5SR-RM4 TW20-100

9 Insertos disponibles B22, B23 ) Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Rich Mill RMTS8

RMT8E(M)5000

__bHuB _ DHUB DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS
KWW, KWW

LIS

LF LF

| o : —I o l
WAPMX ‘APMX -
DC DC ‘ APMX
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 4
.s‘ 6 KAPR < GAMP : —6°
. 75°  .GAMF: -g~—p
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RMTS8E 5080R [ 5 80 87 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 7 1.4 1
(RMT8EM) 5080R-M 6 80 87 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 7 1.4 1
5100R [ 6 100 107 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 7 1.8 2
5100R-M 8 100 107 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 7 1.8 2
5125R [ ] 8 125 131.9 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 7 3.5 2
5125R-M ° 10 125 131.9 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 7 35 2
5160R 10 160 166.9 107 50.8(40) 19.1(16.4) 63 7 5.6 2
5160R-M 14 160 166.9 107 50.8(40) 19.1(16.4) 63 7 5.6 2
5200R 12 200 206.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 7.3 3
5200R-M 18 200 206.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 7.3 3
5250R 16 250 256.9 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 12.2 3
5250R-M 22 250 256.9 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 12.2 3
5315R 20 315 320.2 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 19.7 4
5315R-M 28 315 320.2 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 7 19.7 4
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNC(M)F-MF SNC(M)F-MM
< a\i'l-
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. .z v 1 1 W L .
Designacion 5 g g, é g EE; % ; g g § § é u§’ § = Pagina
= (] o o o o (&) o [&] [&] [&] (&) [&) (8] = — o
(&] = = = = = o o o o o o o o [7,] S r
SNCF 1507ENN-MF °
1507ENN-MM B22
SNMF 1507ENN-MF B23
1507ENN-MM °
2 Adaptadores disponibles
. L . . Adaptadores NC
D Adapt |
esignacion daptadores disponibles RMTSE RMTSEM
RMTS8E []J080R NT*IJCI(M/U)-FMA25.4-25 BT**[J[J-FMA25.4-[][] FMC27
(RMT8EM) []100R NT*IC(M/U)-FMA31.75-[[] BT**[JJ-FMA31.75-[1[] FMC32
[J125R NT*OC(M/U)-FMA38.1-[C] BT**[J[J-FMA38.1-[J[] FMB40
[J160R NT*ICI(M/U)-FMA50.8-[1[] BT**[JJ-FMA50.8-[][]
[]200R NT*CC(M/U)-FMA47.625-25, S ]
[]250R KCP-8** BT**[J[J-FMA47.625-[][] FMB60
[]315R KCP-8***(Center Candado C Plug) -
*JC]-NT Numero  *{ [ ]-BT Numero ***Mas de fresado 5
2 Partes
Especificacion @\\\\/ & 0
Tornillo Tornillo Candado C Cerrojo Llave
080~@315 ETKA0625 KHB0417 SPR0415 LTCO6SR-RM5 TW20-100

9 Insertos disponibles B22, B23  2) Detalles del cortador E94 ~ E96
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Rich Mill RMT8 B

RMT8Q(M)4000

DHUB DHUB _ DHwB DHUB
DCON-MS DCON-MS DCON-MS DCON-MS
KWW/ KWW KWW‘ KWW
e o ey
t )(LF ‘ J—L LF ‘ J—L J—L LF
APMX Fapx ! 2 % 1 | o)l
DC DC DC HAPMX DC ‘ APMX
DCX DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
KAPR . GAMP : -6
7 88°  .cauF: -t~
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RMT8Q 4080R ° 5 80 81.1 57 254(27)  9.5(12.4) 50 5 1.2 1
(RMT8QM) 4080R-M 6 80 81.1 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 5 12 1
4100R [ ] 6 100 101 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 5 1.7 2
4100R-M [ ] 8 100 101 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 5 1.7 2
4125R o (@) 8 125 126 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 5 3.5 2
4125R-M 10 125 126 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 5 35 2
4160R ° 10 160 161 107 50.8(40)  19.1(16.4) 63 5 5.6 2
4160R-M 14 160 161 107 50.8(40) 19.1(16.4) 63 5 5.6 2
4200R 12 200 200.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5 7.5 3
4200R-M 18 200 200.9 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5 7.5 3
4250R 16 250 250.9 180  47.625(60) 25.4(257) 63 5 12.5 3
4250R-M 22 250 250.9 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5 12.5 &
4315R 20 315 315.9 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5 19.9 4
4315R-M 28 315 315.9 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 5 19.9 4
(' )Tamarno métrico, @ :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNC(M)F-MF SNC(M)F-MM
o ‘\.
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. -z v 1 1 0 ..
Designacion S § g g g % % % % g § § % L% § N Pagina
= (] o [(&] [&] [(&] [&] [&] [&] (&] [&] (8] [&] (&) = — o
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) = =
SNCF 1206QNN-MF )
1206 QNN-MM [} B23
SNMF 1206QNN-MF °
1206 QNN-MM °
2 Adaptadores disponibles
. Lo . . Adaptadores NC
Desi Adaptad |
gnacion aptadores disponibles RMTSQ RMTSQM
RMT8Q [Jo8oR NT*CICI(M/U)-FMA25.4-25 BT**[J[J-FMA25.4-[][] FMC27
(RMT8QM) [100R NT*OO(M/U)-FMA31.75-000 BT*J-FMA31.75-(0J FMC32
[J125R NT*OC(M/U)-FMA38.1-[[] BT**[J[J-FMA38.1-[1[] FMB40
[J160R NT*CJCI(M/U)-FMA50.8-[][] BT**[J[J-FMA50.8-[1[]
[J200R NT*IC(M/U)-FMA47.625-25
! BT** -FMA47.625-
C1250R KCP-g*** ad 0O FMB60
[J315R KCP-8***(Center Candado C Plug) - -
*J1-NT Numero *J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
) Partes
Especificacion @§ @ @ ) 5§
Tornillo Tornillo Candado C Cerrojo Llave
080~3315 ETKA0523 KHB0417 SPR0315 LTCO5SR-RM4 TW20-100

9 Insertos disponibles B23  9) Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM8-X

Rich Mill RM8-X

) Caracteristicas

+ Rendimiento de mecanizado mejorado debido a la estructura positiva de inversion que evita la rotacion y el lado de sujecion
ancho (superior e inferior)

+ Corte suave desde el filo de corte Hélice y rompevirutas afilado

+ Buen acabado superficial gracias al filo de corte menor ancho y al angulo optimizado del portaherramientas

) Caracteristica del inserto

Hélice alta
+ Acabado superficial mejorado
+ Loa de corte reducido

Filo de corte principal en angulo de Rompevirutas de filo sencundario variable '
ataque alto/ rompevirutas variable - Protege su filo en el lado opuesto
» Mantener su maquinabilidad en + Control de virutas mejorado

alta profundidad de corte
« Control de virutas mejorado

Angulo de inclinacion positivo de inversion en el filo principal / \

+ Protege su esquina en el lado opuesto
- Mayor resistencia al astillado y evita roturas inesperadas

i

) Caracteristicas de cortador

Sistema de refrigeracion interna
« Evacuacion de virutas mejorada

Diseno de cortador aerodinamico
Evacuacion de virutas mejorada

» Aumento de la vida util de la
herramienta con el enfriamiento de
las plaquitas
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Informacion Técnica para Rich Mill RM8-X B

Rich Mill RM8-X

2 Recommended Grados and cutting edge

Tipo SAGX SNMX
Caracteristicas Filo mas duro Filo para acabado

C

SAGX-ML SAGX-MM SNMX-MM

Forma

[Superficie de relieve positiva inversa doble] [Superficie de relieve negativa]

Grado y filo de corte recomendados por pieza (@ : 1 recomendacion)
Tipo M
Cc/B Grados Cc/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados

oML oPC5300 o ML o PC9540 oML oPC6100 oML e PC2510
SAGX140808ANER OMM | OPC3700 | oMM  oPC5300 | oMM | oPCs300 | omm | ®PC3800 | oMM peon0s
SNMX140808ANER oMM |ePC3700 - - oMM |ePC6100 - - - -

) Condiciones de corte recomendadas

. n Tipo de La velocidad de corte N
Pieza Trabajo o Grados recomendada (mmin) I1SO Rango de aplicacion
Corte contintio PC3700 235(180~290) P30 /
Acero PC3700 PC5300 —
Cotte interrumpido | PC5300 195(150~240) P40 N O
M20
Acero Corte contintio PC5300 130(100~160) PC5300
M Jnoxidable Mso
Corte interrumpido PC9540 110(80~140) M40 PC9540
K05 /—
Corte continio PC6100 180(140~230) K10 { PC6100
Fundicién
K20
Corte interrumpido PC5300 145(110~180) K30 PC5300
Acero endurecido Corte contindio PC2510 55(40~70) H10 < PC2510 |

Acero Inoxidable

>
(2]
(1]
=
o
=
m
c
3
=
Q
[}
=]

. Acero endurecido

é 300 \ é 210 é 300 - é 80
£ o E £ 20 s
g g g g
g 200 £ 150 g 200 g 60
3 3 3 3
8 150 P 8 120 8 150 K 8 50 H
3 3 M E )
5 100 s 90 ] 5 100 5 40
ke] ° ke] °
D [} D D
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B Rich Mill RM8-X

RMX8AC(M)-SA14

’

DHUB

DCON-MS
KWW

APMX

-‘ 6 KAPR . GAMP : —§'
{ 45° e —11-g
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX
RMX8ACM 050R-22-4-SA14 4 50 62.5 42 22 10.4 40 5.5 0.3
050R-22-5-SA14 [ ] 5 50 62.5 42 22 10.4 40 5.5 0.4
063R-22-5-SA14 5 63 75.5 42 22 10.4 40 5.5 0.6
063R-22-6-SA14 [ 6 63 75.5 42 22 10.4 40 55 0.6
080R-27-6-SA14 6 80 92.5 60 27 124 50 55 1.0
080R-27-8-SA14 ° 8 80 92.5 60 27 12.4 50 5.5 1.0
100R-32-8-SA14 8 100 112.5 70 32 14.4 50 55 21
100R-32-10-SA14 [ 10 100 112.5 70 32 14.4 50 55 21
125R-40-8-SA14 8 125 137.5 90 40 16.4 63 5.5 3.3
125R-40-12-SA14 (] 12 125 137.5 90 40 16.4 63 515 3.3
RMX8AC 080R-25.4-6-SA14 6 80 92.5 60 25.4 9.5 50 5.5 1.1
080R-25.4-8-SA14 (] 8 80 92.5 60 25.4 9.5 50 55 1.1
100R-31.75-8-SA14 8 100 112.5 70 31.75 12.7 63 5.5 21
100R-31.75-10-SA14 [ ] 10 100 1125 70 31.75 12.7 63 5.5 21
125R-38.1-8-SA14 8 125 137.5 90 38.1 15.9 63 5.5 3.4
125R-38.1-12-SA14 [ ] 12 125 137.5 90 38.1 15.9 63 55 3.4
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
SAGX-ML SAGX-MM SNMX-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion 8 8 8 8 § 8 2288282¢g 8 Pagi
e S 5s:::5585B38882E¢zs o
(3] = = = = = o o o o o o o o [72] S X
SAGX 140808 ANER-ML e o
140808 ANER-MM [} B18
SNMX 140808 ANER-MM e o [}
) Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles
RMX8ACM 050R-22--SA14 RMX8AC 080R-25.4 ]-SA14 25.4 BTO-FMA25.4-[][]
22 BT -FMC22-
063R-22{ ]-SA14 HE-FMc22- L0 100R-31.75-]-SA14 31.75 | BTOO-FMA31.75-]]
080R-27{ }SA14 27 BTLICJ-FMC27-[1[] 125R-38.1--SA14 38.1 BTJ[J-FMA38.1-[J[]
100R-32-}-SA14 32 BTOO-FMC32-0
125R-40-]-SA14 40 BTIJ-FMC40-[][]
2 Partes
Especificacién i
Tornillo Llave
@50~3125 FTNA0513 TW20-100

9 Insertos disponibles B18
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Informacion Técnica para Rich Mill RM14 B

Rich Mill RM14

) Caracteristicas
+ Fresa frontal econémica con 14 filos de doble cara
+ Vibracién minimizada de la pieza de trabajo debido al &ngulo de avance minimo y al filo de corte afilado
+ Reduccion de la resistencia al corte y mejores emisiones de virutas mediante la aplicacién de alto angulo de hélice

) Caracteristica del inserto
+ La amplia &rea de apoyo del inserto garantiza un sistema de sujecion estable.
« Elfilo de corte con alto angulo de ataque reduce la carga de corte y aumenta la evacuacion de virutas.
« El inserto méas grueso proporciona estabilidad en el mecanizado.

Filo de corte de hélice alta
+ Mejor maquinabilidad
- Menos carga de corte

Area de sujecion mas
amplia
+ Mecanizado més estable

Rompevirutas de alto
angulo de ataque

* Menos carga de corte
- Mejor evacuacion de viruta

Inserto mas grueso
+ Alta resistencia del filo

) Caracteristicas del cortador
+ El &ngulo de entrada heptagonal mas grande reduce la vibracion en el mecanizado.
+ El sistema de sujecién tipo cufia asegura una sujecion estable.
+ El mecanizado escalonado esta disponible sin interrupcion de la pared lateral del inserto

Sistema de refrigeracion interna

+ Evacuacion de virutas mejorada

+ Mayor vida util de la herramienta
gracias al inserto de refrigeracion

El mayor angulo de
avance heptagonal

+ Reduccion de la vibracion
de la pieza de trabajo al
reducir la fuerza axial

Prevencion de la
interrupcion de la
pared lateral

+ Se evitd la interrupcion de la pared
|ateral mediante el uso de la mayor
cantidad de esquinas en el
paramento profundo (14 filos
heptagonales de dos lados)

Sistema de sujecion de cuia
+ Sistema de sujecion estable con una
estructura de angulo agudo
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B Informacion Técnica para Rich Mill RM14

Rich Mill RM14

) Caracteristicas de rompevirutas

Tipo

Pieza Trabajo

Caracteristicas

Hélice

+ Tipo de mano derecha

« Filo de corte de hélice alta

+ Primero recomendado para el mecanizado de fundicion

+ Aplicable para el mecanizado de acero inoxidable con menos de 3 mm
de profundidad de corte

+ Para mecanizado de alta velocidad y alto avance Primero
recomendado para el mecanizado de fundicién

+ Aplicable para el mecanizado de acero inoxidable con menos de 3 mm
de profundidad de corte

+ Para mecanizado de alta velocidad y alto avance

Plano

« tipo neutro

+ Borde de corte plano

+ Primero recomendado para mecanizado de acero inoxidable
resistente al calor.

+ Generalmente aplicado en varios mecanizados.

+ Aplicable tanto para la mano derecha como para la mano izquierda.

2 Grados yo rompevirutas recomendados

(®: 1 recomendacion)

Tipo
Tipo C/B Grados Tipo C/B Grados Tipo C/B Grados
o PC3700 e PC6100
Com G o ok mme Lo S
OPC5400 ONCM535
o PC3700 e PC6100
ook Mmoo e o om SR
OPC5400 ONCM535
2 Condiciones de corte recomendadas
Pieza Trabajo Fuerza de 0 Grados c/B Grados cB L/l
corte ureza
: : . PC3700 ML MM PC5300 ML MM
1SO Pieza Trabajo KS ISO especifica| (HB)
Metales (N/mm?) vc (m/min)|  fz (mm/diente) |vc(m/min)| fz (mm/diente) | ap (mm)
160 0.25 0.3 150 0.25 0.3
SM25C C25 1500 125 215 0.2 0.2 195 0.2 0.2
Non-ferrous 270 0.1 0.1 240 0.1 0.1
Acero aleadoMn
<1.65 160 0.25 0.3 150 0.25 0.3
SM45C C45 1700 190 215 0.2 0.2 195 0.2 0.2 1~3
270 0.1 0.1 240 0.1 0.1
160 0.25 0.3 150 0.25 0.3
Bajoacero | govizag  42cMos 1700 175 215 0.2 0.2 195 0.2 0.2
aleado= 5%
270 0.1 0.1 240 0.1 0.1
150 0.2 0.25 130 0.2 0.25
Alto acero STD11
X40CrMoV5-1 1950 200 195 0.15 0.2 170 0.15 0.2 1
aleado> 5% STD61
240 0.1 0.1 210 0.1 0.1
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Informacion Técnica para Rich Mill RM14 B

Rich Mill RM14

) Condiciones de corte recomendadas

Pieza Trabajo Fu:;z:ede Dureza Grados c/B Grados c/B ML/ M
o Pieza Trabajo ‘s 56 capecitica| (HB) PC9540 ML MM | PC5300 ML MM
Metales (N/mm?2) vc (m/min)|  fz (mm/diente) |vc (m/min)| fz (mm/diente) | ap (mm)
120 0.2 0.25 120 0.2 0.25
ggigg ngéﬂ? 1800 200 160 0.1 0.15 160 0.1 0.15
200 0.05 0.1 200 0.05 0.1
110 0.22 0.25 110 0.22 0.25
mz;::'s‘i’:ic gggg X’&fﬁﬁ;i 2850 330 150 0.12 0.15 150 0.12 0.15
190 0.05 0.1 190 0.05 0.1
100 0.2 0.25 100 0.2 0.25
M ggj?g X12Cr13 2350 330 140 0.1 0.15 140 0.1 0.15 1~3
180 0.05 0.1 180 0.05 0.1
70 02 0.25 90 0.2 025
Austenita ggg?‘é xscxr?um%z 2000 180 95 0.1 0.15 120 0.1 0.15
XCrhiMoT7-12-3 120 0.05 0.1 150 0.05 0.1
60 02 0.25 70 0.2 025
ferﬁt‘::t(e[;‘l::’(ex) - - 2450 260 80 0.1 0.15 95 0.1 0.15
110 0.05 0.1 120 0.05 0.1
Pieza Trabajo F“j;z:ede Duresa Grados c/B Grados c/B L/ MM
o Pieza Trabaio ks 150 especitica| (HB) PC6100 ML MM | PC5300 ML MM
Metales (N/mm?) vc (m/min) | fz (mm/diente) |vc(m/min)| fz (mm/diente) | ap (mm)
140 025 03 120 025 03
Fundicién Gris = GC200 200 900 180 180 0.2 02 160 0.2 0.2
230 0.1 0.1 200 0.1 0.1
120 0.25 0.3 110 0.25 03 b
Ductile Fundiciéon, GCD500 500-7 870 155 160 0.2 0.2 145 0.2 0.2
200 0.1 0.1 180 0.1 0.1
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B Rich Mill RM14

RM14XCM-XNO6

DHUB
DCON-MS

DHUB
DCON-MS

KWW KWw
Ay gy
: |
‘ \
\ F | ‘ LF
@) 1 ! ol
oc Haeux ne T Taewx
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
‘ 6 KAPR . GAMP : 6"
4 51°  .eawF: -9
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWWw LF APMX Fig.
RM14XCM 050R-22-5-XN06 ® 5 50 58.562 42 22 10.4 40 3.5 0.3 1
050R-22-6-XN06 (] 6 50 58.562 42 22 104 40 3.5 0.3 1
063R-22-6-XN06 [ 6 63 71.562 42 22 104 40 3.5 0.5 1
063R-22-8-XN06 [ 8 63 71.562 42 22 10.4 40 3.5 0.6 1
080R-27-6-XN06 [ ] 6 80 88.561 57 27 124 50 3.5 1.0 1
080R-27-8-XN06 ® 8 80 88.561 57 27 124 50 3.5 1.1 1
080R-27-10-XN06 (] 10 80 88.561 57 27 124 50 3.5 1.1 1
100R-32-10-XN0O6 [ 10 100 108.561 67 32 14.4 50 3.5 1.6 1
100R-32-12-XN06 [ ] 12 100 108.561 67 32 14.4 50 3.5 1.6 1
125R-40-12-XN06 ® 12 125 133.561 920 40 16.4 63 3.5 3.4 1
125R-40-14-XN06 L] 14 125 133.561 90 40 16.4 63 3.5 3.4 1
160NR-40-16-XN06 [ 16 160 168.561 110 40 16.4 63 3.5 4.9 2
160NR-40-18-XN06 [ 18 160 168.561 110 40 16.4 63 3.5 4.8 2
x In applying XNMX060608- , APMX = 4.8 mm ® :En Amacen
2 Insertos disponibles
XNMX-ML XNMX-ML XNMX-MM XNMX-MM
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Desi ‘2 o 8§ 8 8 ¥ v e 2 83 8 2 88 3 A
seignacen s BEEZZ355588838386¢; e
(&) = = = = = o o o o o o o o o [72] S I
XNMX 0606XNR-ML ° ) e © o o
0606XNR-MM e o ° 532
060608-ML e o o o
060608-MM o o )
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores disponibles
R 22 BTLIC-FMC22-(1[]
080R 27 BTLJC-FMC27-C10]
100R 32 BTOIOJ-FMC32-[1[]
125R
160R 40 BTO-FMC40-000J
O Partes
Especificacion
Tornillo Llave
@50~3160 FTKA0412B TW15S

9 Insertos disponibles B32
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Informacion Técnica para Rich Mill RM16 B

Rich Mill RM16

) Caracteristicas
* Inserto economico de 16 filos

+ Reduccion el el costo Inserto por Filo

+ Los insertos Wipers puedin utilizarse para un mejor desbaste en superflcies

+ Haciendo juego con un éptimo disefio de corte especial y con la variedad de nuevos grados, se proporciona mejor consistencia de corte
y se alarga la vida del inserto y de la herramienta.

+ Cuando son utilizados los 16 filos, la profundidad maxma es de 5.5 mm pero si solo utiliza 8, la profundidad maxima sera de 13 mm
+ Los insertos wipers son colocados 0.05 mm mas abajo en comparacion a losinsertos que son montados en el cortador.

+ Cuando la alimentacion es mas grande que la longitud del filo(7 mm), 2 insertos wiper seran colocados en posicion simetrica.

) Caracteristicas de los rompevirutass

Rompevirutas Forma

Filo de corte

Usos

Caracteristicas

Aluminio Corte

Con esta rompeviruta se logra mayor productividad, especialmente para el corte de

MA X
@ Ligero aluminio
ML Para materiales | El rompevirutas con baja carga de corte es 6ptimo para el mecanizado de
dificiles de cortar| materiales dificiles de cortar

Debido a su baja carga de corteM, eAs recomendanle para corte ligero

MF Corte ligero ) ) ) _ g P geroy
materilaes digficiles de cortar

MM i.l\e JJ @ Corte general Disefio recomendado para fresado en general

=
w @ For wiper Recomendado para un mejir desbaste en superflcie que las rompevirutas MM y MF

‘ ,’/'.
w0

D Posicion para insertos Wiper

) Sistema lubricacion interno

Mano

Sentido Correcto

Sentido Incorrecto

+ Cavidad mejorada para un mejor

Right
Mano

Decision

Decision

desalojo de virutas

+ Atravez del sistema de refrigeracion,
se elimina el calordel cortador y es
evacuada con mayor facilidad la viruta

2D Condiciones de corte recomendadas

ISO| Grados

ONM(H)X060608-MM

ONM(H)X060608-MF

ONHX060608-W

ONM(H)X080608-MM | ONM(H)X080608-MF ONHX080608-W

ve(m/min) | fz(mm/diente)

ve(m/min)

fz(mm/diente)

ve(m/min)

fz(mm/diente)| ve(m/min) |fz(mm/diente)| vc(m/min) |fz(mm/diente)| vc(m/min) |fz(mm/diente)

NCM535

150~300 | 0.10~0.35

200~300

0.05~0.30

200~300

0.05~0.20 | 150~300 | 0.10~0.40 | 200~300 | 0.05~0.35 | 200~300 | 0.05~0.25

PC3700

150~300 | 0.10~0.35

200~300

0.05~0.30

200~300

0.05~0.20 | 150~300 | 0.10~0.40 | 200~300 | 0.05~0.35 | 200~300 | 0.05~0.25

M | PC9530

120~180 | 0.10~0.35

100~180

0.05~0.30

100~180

0.05~0.20 | 120~180 | 0.10~0.40 | 100~180 | 0.05~0.35 | 100~180 | 0.05~0.25

PC6100

150~300 | 0.10~0.40

150~300

0.08~0.35

150~300

0.05~0.25 | 150~300 | 0.10~0.45 | 150~300 | 0.08~0.40 | 150~300 | 0.05~0.30
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B Rich Mill RM16

RM16AC(M)6000

DHUB
DCON-MS

DCON-MS

DHUB

Kww KWW
n L
| \
LF i : LF
: :
( — ; L G -
‘ ! oe ! [APMX 2lY | TAPMX
| DOX DCX '
Fig. 1 Fig. 2
»‘ 6 KAPR . GAMP : 6"
4 45°  .cavF: ¢
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
RM16ACM 6063HR-M [ ] 5 63 72.849 49 22 10.4 40 4 0.6 1
RM16AC 6080HR-M o (@) 6 80 89.772 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 4 1.2 1
(RM16ACM) 6100HR-M o @ 7 100  109.845 67  31.75(32) 12.7(14.4) 63 4 1.9 1
6125HR-M e (@) 8 125 134.843 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 4 3.5 1
6160R-M 10 160 169.842 107 50.8(40) 19(16.4) 63 4 4.3 2
6200R-M 12 200 209.841 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 4 6.1 2
6250R-M 15 250 259.561 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 4 11.8 2
6315R-M 20 315 324.561 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 4 191 2
6400R-M 26 400 409.561 260 47.625(60) 25.4(25.7) 80 4 33 2
( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
D Insertos disponibles
ONHX-MF ONHX-ML ONHX-MM ONHX-W ONHX-MA ONMX-MF ONMX-MM
e 8 8 % e =
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. . s 0 0 0 .
Designacion 5 g g 8 B é E g § § § g § u§’ S _ Pagina
= [(&] o (&) o o o o [&] [&] (&) (&) [&) (&) = - o
(&) = = = = = o o o o o o o o w S X
ONHX 060608-MM ° o o
060608-MF ° o o
060608-ML o o
060608-MA )
060608-W o o [
0606ANN-MM [ o o B15
0606ANN-MF ° e o
ONMX 060608-MM L o o e o o
060608-MF [ [ o o
0606ANN-MM [ e o e o
0606ANN-MF [ e o e o
D) Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 RM16AC RM16ACM
RM16AC  6063HR-M BTLIO-FMC22-([]
(RM16ACM) 6080HR-M BTLICJ-FMA25.4-[][] BTLIJ-FMC27-[J[]
6100HR-M BTOLJ-FMA31.75-C1C] BTOIO-FMC32-[J]
6125HR-M BTOIOJ-FMA38.1-[][] BTLICJ-FMB40-C1C]
6160R-M BTOJCJ-FMA50.8-][] BTLIOJ-FMC40-[]]
6200R-M
6250R-M
6315R-M BTOO-FMA47.625-(1[] BTOO-FMB60-1]
6400R-M
2 Partes
Especificacién i
Tornillo Llave
@63~0400 FTGA0513 TW20-100

%) Insertos disponibles B15 ) Detalles del cortador E94 ~ E96
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Rich Mill RM16 B

RM16AC(M)8000

DHUB
DCON-MS

DHUB
DCON-MS

KWw
T
LF 2 i LF
[
— | @) i
‘APMX DC ‘ ?APMX
DCX '
Fig. 2
-‘ 6 KAPR . GAMP : —6°
) 45°  .cavF: -
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS KwWw LF APMX Fig.
RM16ACM 8063HR-M ° 5 63 72.849 49 22 10.4 40 5.5 0.6 1
RM16AC 8080HR-M o (@) 6 80 89.772 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 55 1.2 1
(RM16ACM) 8100HR-M @ 7 100  109.845 67  31.75(32) 12.7(14.4) 63 55 1.9 1
8125HR-M L () 8 125  134.843 87 38.1(40)  15.9(16.4) 63 5.5 3.5 1
8160R-M [ )} 10 160 169.842 107 50.8(40) 19(16.4) 63 5.5 4.3 2
8200R-M @ 12 200 209.841 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 55 6.1 2
8250R-M 14 250 259.561 180  47.625(60) 25.4(25.7) 63 55 1.8 2
8315R-M 18 315 324561 240  47.625(60) 25.4(25.7) 63 5.5 19.1 2
8400R-M 24 400  409.561 260  47.625(60) 25.4(25.7) 80 5.5 33 2
(' )Tamaro métrico, @ :En Almacen
D Insertos disponibles
ONHX-MF ONHX-ML ONHX-MM ONHX-W ONHX-MA ONMX-MF ONMX-MM
”?._'.a—‘.m = o ,_ I. Lo
Cermet Sin recubrimiento
Designacion . 8 88888288 8¢g 8 8|xs Pagina
g 853 5333533388888 82 2-s
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) I
ONHX 080608-MM o e o
080608-MF ] e o
080608-ML e o
080608-MA [
080608-W [J ]
0806ANN-MM [J e o B15
0806ANN-MF ° e o
ONMX 080608-MM ° e o o e o
080608-MF [J ) e o
0806ANN-MM [J o o e o
0806 ANN-MF ) o o e o
2 Adaptadores disponibles
Desianacién Adaptadores disponibles
9 RM16AC RM16ACM
RM16AC 8063HR-M - BTOO -FMC22-[]]
(RM16ACM) 8080HR-M BT[] -FMA25.4-[ ][] BTLIC]-FMC27-[]
8100HR-M BT -FMA31.75-[]] BTOO-FMC32-[[]
8125HR-M BT -FMA38.1-[]] BTOIO -FMB40-C1[]
8160R-M BT[] -FMA50.8-[ ][] BT[] -FMC40-[][]
8200R-M
8250R-M
8315R-M BT -FMA47.625-[] BTOO-FMB60-I[]
8400R-M
) Partes
Especificacién @ / 0
Tornillo Llave
©63~3400 FTGA0513 TW20-100

9 Insertos disponibles B15 ) Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Informacion Técnica para Rich Mill RMR

Rich Mill RMR
) Caracteristicas
« Estabilidad de mecanizado mejorada con la combinacion de la estructura positiva de inversién que
evita la rotacién y los lados de sujecion superior e inferior anchos.

+ Filo de corte helicoidal y rompevirutas afilado que permiten un corte suave.

) Caracteristica del inserto

Hélice alta 1
+ Acabado superficial mejorado
+ Carga de corte reducida J

Estructura positiva de inversion
que evita la rotacion.

o
+ Gran fuerza de sujecion
» Maquinabilidad estable

Filo de corte con un
ancho Wiper

+ Buen acabado superficial

Filo de corte principal en angulo de gran inclinacion/
rompevirutas variable
) Caracteristicas de cortador

Buena maquinabilidad con alta profundidad de corte
« Control de virutas mejorado

Sistema de refrigeracion interna
+ Mayor vida (til de la herramienta

gracias a la refrigeracion del inserto

) Grados y filos de corte recomendado
Grado y filo de corte recomendados por pieza
Tipo M
c/B Grados c/B Grados Cc/B Grados
1 '. @ e @ e @ e
MM PC3700 ML PC9540 MM PC6100
znd @ e @ e @ e
MM PC5300 MM PC9540 MM PC5300
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Informacion Técnica para Rich Mill RMR B

Rich Mill RMR

) Condiciones de corte recomendadas

Pieza Trabajo Fuerza de Wear resistance <= e ) Toughness
corte Dureza | Grados C/B Grados C/B ML/MM
IS0 Pie“znae tTarla:;:ajo Ks S0 m::;:z; (HB) Pc379o MLI MIVII Pcsafm MLI MIVlI
ve (m/min) | fz (mm/diente) fz (mm/diente)| vc (m/min) |fz (mm/diente)|fz (mm/diente) ap (mm)
100 0.5 0.5 80 0.5 0.5
SM25C C25 1500 125 180 0.3 0.3 140 0.3 0.3
Act?::f;zlcﬁn . 250 0.1 0.1 200 0.1 0.1
<1.65 80 0.5 05 80 0.5 0.5
SM45C C45 1700 190 180 0.3 0.3 140 0.3 0.3 1~3
250 0.1 0.1 200 0.1 0.1
. 80 0.5 0.5 80 0.5 0.5
::;3::"5:2 SCM440 | 42CrMo4 1700 175 160 03 03 120 0.3 03
230 0.1 0.1 190 0.1 0.1
120 0.7 0.7 100 0.7 0.7
a?;::jzgesr; ggé} X40CrMoV5-1 | 1950 200 140 05 05 120 05 05 1
280 0.3 0.3 210 0.3 0.3
Pieza Trabajo Fuerza de 5 Grados c/B L
iso Pieza Trabajo KS IS0 es;:;:ca (u;ga PC9540 ML
Metales (N/mm?) vc (m/min) fz (mm/diente) ap (mm)
120 0.3
g$gigg X)?g é¢1|173 1800 200 160 0.15
200 0.05
Ferritic/ 100 0.3
180 0.05
100 0.3
M §¥23?g X12Cr13 2350 330 140 0.15 1~3
180 0.05
X5CrNI18-9, 90 0.3
Austenite ggg?g Xséer?,(,'l"(n 3:?2_2 2000 180 120 0.15
XCrNiMo17-12-3 150 0.05
Austenitic/ o oo
ferri:Iii ?Ir)‘:]::)lex) F51 - 2450 260 90 0.15
120 0.1
Pieza Trabajo Fuerza de Wear resistance <w e ) Toughness
corte Dureza | Grados C/B Grados C/B ML/MM
IS0 Pie“znae ;I';Iael;ajo Ks S0 m::;:z; (HB) Pcs19o MLI MIVII Pcsacl)o MLI MIVlI
ve (m/min)  fz (mm/diente) fz (mm/diente)| vc (m/min) |fz (mm/diente)|fz (mm/diente) ap (mm)
140 0.25 0.3 120 0.25 0.3
Fundicion Gris GC200 200 900 180 180 0.2 0.2 160 0.2 0.2
230 0.1 0.1 200 0.1 0.1
120 0.25 0.3 110 0.25 0.3 -3
FE:;&:Z n GCD500 500-7 870 155 160 0.2 0.2 145 0.2 0.2
200 0.1 0.1 180 0.1 0.1
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B Rich Mill RMR

RMRC(M)-RN12

DHUB

DCON-MS

APMX

v‘ s 6 - AR: -T7°
| | + RR: —13°
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DCX DC APMX  DHUB DCON-MS LF
RMRCM 050R-22-5-RN12 [ ] 5 50 40.4 3.5 42 22 40 0.28
050R-22-6-RN12 (] 6 50 40.4 3.5 42 22 40 0.29
063R-22-6-RN12 [} 6 63 53.4 3.5 42 22 40 0.45
063R-22-7-RN12 [ 7 63 53.4 3.5 42 22 40 0.46
080R-27-6-RN12 [ ] 6 80 70.4 3.5 60 27 50 0.83
080R-27-8-RN12 [ ] 8 80 70.4 3.5 60 27 50 0.82
100R-32-7-RN12 [ ] 7 100 90.4 3.5 70 32 63 1.67
100R-32-9-RN12 [ 9 100 90.4 3.5 70 32 63 1.67
125R-40-10-RN12 [ 10 125 115.4 3.5 90 40 63 2.82
125R-40-12-RN12 (] 12 125 115.4 3.5 90 40 63 2.83
RMRC 080R-25.4-6-RN12 [ J 6 80 70.4 3.5 60 25.4 50 0.85
080R-25.4-8-RN12 [} 8 80 70.4 3.5 60 25.4 50 0.85
100R-31.75-7-RN12 [ 7 100 90.4 3.5 70 31.75 63 1.71
100R-31.75-9-RN12 [ 9 100 90.4 35 70 31.75 63 1.71
125R-38.1-10-RN12 [ ] 10 125 1154 3.5 90 38.1 63 2.88
125R-38.1-12-RN12 [ ] 12 125 115.4 3.5 90 38.1 63 2.88
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
RNMX-ML RNMX-MM
Rt e
"I > a
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Desi i6 S 8§ 8 8 2 vw e g g9 g9 g 9 L.
(&7 = = = = = o o o o o o o (7] S f= =
RNMX 1204MOE-ML e o ° B17
1204M0S-MM e o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles Designacion DCON-MS| Adaptadores disponibles
RMRCM 050R-22- ]-RN12 RMRC 080R-25.4- ]-RN12 25.4 BTOIC-FMA25.4-[ ][]
22 BT -FMC22-|
063R-22-[]-RN12 —H — 100R-31.75--RN12 | 31.75 | BTLI[J-FMA31.75-][]
080R-27-]-RN12 27 BTOIOI-FMC27{1] 125R-38.1-[]-RN12 38.1 BTOIC-FMA38.1-[][]
100R-32-]-RN12 32 BTOO-FMC32-]
125R-40-]-RN12 40 BTOIO-FMC40-1]
2 Partes
O P
Especificacion
Tornillo Llave
@50~3125 FTNA0411-A TW15S

9 Insertos disponibles B17
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Rich Mill RMR B

RMRS-RN12

DCX| D

- DCON-MS

‘ ) ‘
|
\
\
|
—t—

OAL

- - AR =T
) “ 6 « RR: —15"~—13°

Designacion Amacen |  CICT DC DCX  DCON-MS LH OAL APMX
RMRS 032R-2W32-110-RN12 ° 2 22.4 32 32 40 110 35 0.6
032R-3W32-110-RN12 ° 3 22.4 32 32 40 110 35 0.6
032R-2C32-200-RN12 ° 2 22.4 32 32 40 200 35 1.1
032R-3C32-200-RN12 ° 3 22.4 32 32 40 200 35 1.1
040R-3W32-110-RN12 ° 3 30.4 40 32 40 110 3.5 0.6
040R-4W32-110-RN12 ° 4 30.4 40 32 40 110 35 0.6
040R-3C32-200-RN12 ° 3 30.4 40 32 40 200 35 1.2
040R-4C32-200-RN12 ° 4 30.4 40 32 40 200 35 1.2
050R-5W40-120-RN12 5 40.4 50 40 40 120 3.5 1.1
050R-6W40-120-RN12 6 40.4 50 40 40 120 35 1.1
050R-5C42-300-RN12 5 40.4 50 42 40 300 35 3.1
050R-6C42-300-RN12 6 40.4 50 42 40 300 35 3.1
063R-6W40-130-RN12 6 53.4 63 40 50 130 35 1.4
063R-7W40-130-RN12 7 53.4 63 40 50 130 35 1.4
063R-6C42-300-RN12 6 53.4 63 42 50 300 35 33
063R-7C42-300-RN12 7 53.4 63 42 50 300 35 33
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
RNMX-ML RNMX-MM
"I -~ a
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 888282 8¢g88s8 8¢ = Pagina
EEREEEREEEE R R EE:
RNMX 1204MOE-ML ° 57
1204M0S-MM e o o
2 Partes
Especificacion @ /
Tornillo Llave
932~063 FTNA0411-A TW15S

2 Insertos disponibles B17
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B Informacion Técnica para Aero Mill

Cuerpo liviano asegurando excelentes resultados en maquinado a alta velocidad

Aero Mill

- Excelente desempefio al maquinar, especialmente para trabajar a alta velocidad, debido a lo ligero del cuerpo de aluminio 50%
mas ligero que uno de cuerpo de acero.

« El aluminio especial y el alto angulo de incidencia del inserto prevee rigidez y un estable maquinado al cortador aero mill.

+ Alta calldad en los acabados superficiales se pueden consegulr con este cortadot debido a la baja carga de corte por el alto
angulo de incidencia.

+ Balanceado a nivel 2.5 G

D Montaje de fresa -

Inserto Carburo

Cartucho Careado

PCD Careado
Cartucho Wiper

PCD Wiper

Cuvierta

Tornillo de balanceo

) Caracteristicas del cortado

* El localizador mejora la durabilidad del cortador.

« Es posible ser usado para en los dos tipos : tipo inserto y tipo navaja

« El tipo de desahogo garantiza un flujo suave de la viruta

« Carburo cementado e insertos pcd, pueden ser seleccionados para variaos materiales.

« El cubre viruta esta disefiado para evitar que el cortador sufa dafios o desgastes en el cuerpo de aluminio

) Sistema lubricacion interno

* Disefado especialmente, el sistema de refrigeracion provee refrigeracion desde el centro del cortador hacia el inserto, intensifica la
reftigeracion y esto ayuda a tener un mejor flujo de evacuacion de la viruta.

* Disefiado especialmente el disparador direccional del sistema refrigera directo al filo unserto, maximizando la evacuacion de la viruta
» El tornillo puede ser utilizado en mas de 160 diferentes Holders.

Perno Refrigerante Cuvierta Refrigeracion

Para @80~0160 Para @200 y méas
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D Rango de aplicacion

Informacion Técnica para Aero Mill B

) Condiciones de corte recomendadas

e 6.0 5 5000
g 50 8 4000
§ 40 g 3000 AL-aleado Si
5 Aleacion aluminio 2 socavado 13%
g 30 2000 (Ho1, PCD)
20 1000 AL-aleado Si
1.0 500 socavado 13% (PCD)
0.65 0.‘1 0.‘15 0‘.2 0.‘25 0‘.1 0.‘2 013
Avance, fz (mm/diente) Avance, fz (mm/diente)
D Surface finish
A6061
ve = 1570m/min, vf = 3000mm/min, S = 5000rpm, fz = 0.1mm/diente, ap = 0.5mm, Machine = PCV620
Fresa : APD100R-A6Z(6Flutes) Inserto : CDEW1204R-XCF(HO1)
* Rmax : 2.1um
A . *Rz:1.6um
il VR v “Ra:0.3um
| YR WLV
0.4mm 0.4mm
2 Revoluciones Maximas Disponibles
Diametro (mm) Maxima revolucién (rpm)
280 16,000
2100 15,000
9125 12,500
2160 10,000
2200 8,000
2250 6,500
2315 5,000
D Refrigerante Partes
Diametro (mm) Tipo Designacion Forma Nota
280 Tornillo Refrigerante CBP080-IN/MM P
2100 Tornillo Refrigerante CBP100-IN CBP100-MM-1 v
2125 Tornillo Refrigerante CBP125-IN CBP125-MM-1
0160 Tornillo Refrigerante CBP160-IN CBP160-MM A Z’;‘;ifar
2200 Cuvierta Refrigeracion CCP200
9250 Cuvierta Refrigeracion CCP250 @
2315 Cuvierta Refrigeracion CCP315 -

« Eleccion : CBP100-IN : Tipo APD, general para material no marcado
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B Aero Mill

DHUB

DHUB

DHUB

Cartucho + Placa

DHUB

DCON-MS

DCON-M:
KWW

DCON-MS

DCON-MS

| FF

WAPMX

DC DC DC APMX
DCX DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
s KAPR . GAMP : 6°
) 90° -cAWF:5~g
(mm)

Designacion ’:macT CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF APMX Fig.
APD 080R/L-A6Z ° 6 80 80 73 254(27) 95(124) 50 10 06 1
(APDM) 100R/L-A6Z o (0 6 100 100 80  31.75(32) 127(144) 50 10 0.9 2

125R/L-A8Z o 8 125 125 100  38.1(40) 15.9(164) 63 10 17 2

160R/L-A10Z 10 160 160 134  50.8(40) 19.1(16.4) 63 10 2.8 2

200R/L-A12Z 12 200 200 174 47.625(60) 25.4(25.7) 63 10 37 3

250R/L-A16Z 16 250 250 224 47.625(60) 25.4(257) 63 10 6.0 3

315R/L-A18Z 18 315 315 280 47.625(60) 25.4(257) 80 10 1141 4

( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
2 Insertos disponibles
CDEW-XCF CDEW-XAF,NAF CDEW-XAW,NAW

Desi .. Sin recubrimiento PCD B

esignacion HO1 G10 ST30A DP200 agina
CDEW 1204R-XCF °

1204L-XCF

1204R-XAF °

1204L-XAF

1204R-NAF ° .

1204L-NAF

1204R-XAW °

1204L-XAW

1204R-NAW °

1204L-NAW

D) Adaptadores disponibles

) Condiciones de corte recomendadas

Designacion |Adaptadores disponibless| Adaptadores NC Pieza Condicion de Corte Grados
APD 080R/L NT*LILI(MU)-FMA25.4-25 BT*[J[J-FMA25.4 Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente)
(APDM) 100R/L | NTOOMU)}-FMA31.7500 | BT*J-FMA31.75
125R/L NT*O(MU)-FMA38.1-L0] BT*[J]-FMA38.1
160R/L NT*CC(MV)-FMA50.8-L11] BT*[J[-FMA50.8 Aluminio 1,000~4,000 0.05~0.30 DP200
200R/L | NT*CJCJ(MU)-FMA47.625-25, BT TEMAT7 62501 500~2,500 0.05~0.20 HO1
250R/L | KCP-8™
315R/L KCP-8***(Center Candado C Plug)
*CJCT-NT Numero = J]-BT Numero ***Mas de fresado 5
D Partes
Especificacién Q@ % @\\\‘\W /
Cartucho Rompeviruta Tor.Rompeviruta  Tornillo Inserto Tornillo Ajuste  Tornillo Cartucho Llave Inserto Llave Cartucho
280~0315 LAPDR/L-AJ CAPDRI/L-AJ PTMA0411 FTNAO411 AZ0514 BHA0619-NYLOK TW15S HW50

%) Insertos disponibles B7 ) Detalles del cortador E94
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Informacion Técnica para Aero Mill Plus B

Herramienta de fresado de alta velocidad con cuchilla PCD

Aero Mill Plus

- Mejora la vida (til de la herramienta hasta en un 20 % con un sistema de refrigeracion
que permite la refrigeracion por pulverizacion directa de las cuchillas de corte. Tornillo de g

- Permite el fresado de alto avance al aumentar el nimero de cuchillas de corte en un equilibrio 'R g 5= cUerpo de aluminio
20 % mediante un método de acoplamiento de estructura simple para las abrazaderas. 3

- Reduce el tiempo de configuracion hasta en un 40 % mediante la aplicacion de un
método de ajuste con llave.

« Introduce un cuerpo de corte de aluminio para proporcionar un rendimiento de corte
superior durante el fresado de alta velocidad.

D) Estructura de ensamblaje del cortador

Tornillo de la cuchilla
Tornillo ajustable
de la cuchilla

D Caracteristicas del cortador
« Evita la sobrecarga de los rodamientos del husillo gracias a la reduccion de peso del cuerpo de aleacion de aluminio y permite un procesamiento de alta velocidad.

« Ofrece un disefio de corte especifico para cuchillas PCD que ofrece una vida Util estable de la herramienta y aumenta el uso de las cuchillas.

* Mejora la vida dtil de las cuchillas mediante la aplicacion de un sistema de refrigeracion que permite la refrigeracion por pulverizacion directa de las cuchillas de corte.
« Adopta un método de sujecion con una estructura simple sin tornillo de fijacion.

* Reduce el peso e incorpora un perno de refrigeracion exclusivo para Aero-Mill Plus, que aplica refrigerante para eliminar la viruta interna.

) Sistema de codificacion

PB
! ! ! ! ! ! j !

Aero Mill KAPR 90° Relief Pulgadas Tipo: None Diametro Mano (R/L) Aero Mill-Plus Numero

Angle Metrico Tipo: M (9) blade Tipo of tooth
D Rango de aplicacion ) Velocidad de corte recomendada
o 6.0 £ 5000
s (023) e (1640
8 50 £ 4000
§ (0.197) § (13123)
g 4.0 3000
3 (0.158) % (9843) Al-alloy
g .
30 § 2000 Si 13% less
0118) (6562)
20 1000 g
(0.078) PCD (3281) Al-alloy
10 500 Si over 13%
(0.039) ) (1640)
1 1 1 1 1 1 1 1
0.05 0.1 0.15 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3
(0.002) (0.004) (0.006) (0.008) (0.012) (0.004) (0.008) 0.012)
Avance, fz (mm/diente) Avance, fz (mm/diente)
2 Maximo RPM 2 Refrigerante Partes
Diametro (mm) Maxima revolucion (rpm) Diametro (mm) Tipo inch/mm Designacion Forma Metales | Nota
080 20‘000 @80 inCh, mm CB12-AMaP80
3100 inch CB16-AMP100
@100 18,000 mm | CB16-AMP100M
~ | Pernode . )
2125 16,000 0125 refrigerante inch CB20-AMP125 Acero | Incluido
mm CB20-AMP125M
2160 13,000 -
5160 inch CB24-AMP160
9200 10,000 mm CB20-AMP125M
0250 8,000 o0 Tapa del COVAMP200 m Cargo
9250 ) inch, mm CCV-AMP250 Aluminio
- == | refrigerante \ = / Extra
2315 7,000 2315 CCV-AMP315
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B Aero Mill Plus

APD(M)_PB Cuchilla

DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
Kww Kww
iy i
= | =
\ \
‘ LF ; LF
\ i
i {
DC APMX DC APMX
Fig. 1 Fig. 2
s 6 KAPR . GAMP : 6
{ 90°  .GAMF: —g~1°
(mm)
Designacion ’:mace:’ CICT DC DCX DHUB DCON-MS KWW  LF  APMX Fig.
APD 080R/L-PB6Z (® 6 80 80 50 254(27) 9.5(12.4) 50 5 0.6 1
(APDM) 080R/L-PB8Z (®) 8 80 80 50  25.4(27) 9.5(124) 50 5 0.6 1
100R/L-PB6Z Q) 6 100 100 60 31.75(32) 12.7(14.4) 50 5 0.9 2
100R/L-PB8Z (@) 8 100 100 60 31.75(32) 12.7(14.4) 50 5 0.9 2
125R/L-PB8Z (@) 8 125 125 80 38.1(40) 15.9(16.4) 63 5 1.9 2
125R/L-PB10Z (® 10 125 125 80 38.1(40) 15.9(16.4) 63 5 1.9 2
160R/L-PB10Z (® 10 160 160 100  50.8(40) 19.1(16.4) 63 5 33 2
160R/L-PB12Z (@) 12 160 160 100 50.8(40) 19.1(16.4) 63 5 3.3 2
( )Tamafio métrico, @ :En Aimacen
2 Available blades
BAMPR-XAF BAMPR-XAW  BAMPR-XAWR
Desi » PCD .
esignacion DP150 agina
BAMPR XAF
XAW [} B7
XAWR ®
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores NC
APD-PB 080R/L-PB]]Z BTCO-FMA25.4(FMC27)-00
(APDM-PB) 100R/L-PB[ ][ ]Z BTLI-FMA31.75(FMC32)-](]
125R/L-PB]]Z BTJJ-FMA38.1(FMB40)-_1[J
160R/L-PB]]Z BTJ-FMA50.8(FMB/FMC40)-_1C]
2 Partes
Especificacion (§§$ @ @ @ / _, /0
Tornillo cartucho Tornillo ajuste cartucho  Proteccion del cuerpodelafresa ~ Tornillo nivelacién Llave Inserto Llave Cartucho
@80~2160 ETKA0620 AZ0514-SPN6 UzD1010 KHE0610 SPN-6 TW25-100

%) Insertos disponibles B7 ) Detalles del cortador E94
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Aero Mill Plus B

APD(M)'PB Cuchilla

DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
Kww Kww
1
D L
1 LF 1 LF
D‘C rAPMX DC TAPMX
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
-‘ 6 KAPR . GAMP : 6"
{ 90° .GAWF : —39~-16°
(mm)
Designacion AF""'“:_" cet  oc  ocx pHuB SO kww  LF APMX Fig.
APD 200R/L-PB12Z 12 26 200 197  47.625(60) 25.4(25.7) 14 40 63 1
(APDM)  250R/L-PB16Z 16 32 250 247  47.625(60) 25.4(25.7) 14 40 63 1
315R/L-PB18Z 18 42 315 312 47.625(60) 25.4(25.7) 14 40 63 2
( )Tamario métrico, @ :En Almacen
) Available blades
BAMPR-XAF BAMPR-XAW  BAMPR-XAWR
Des| .. PCD Péal
esignacion DP150 agina
BAMPR XAF
XAW [ B7
XAWR ®
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores NC
APD-PB ~ 200R/L-PB[[1Z BTLI-FMA47.625(FMB60)-1]
(APDM-PB)  250R/L-PBLI]Z -FMA47.625(FMB60)-
315R/L-PB[][]Z
2 Partes
Especificacion ‘@@ @ ® @ / ‘ /o
Tornillo cartucho Tornillo ajuste cartucho  Proteccion del cuerpodelafresa  Tornillo nivelacion Llave Inserto Llave Cartucho
@200~2315 ETKA0620 AZ0514-SPN6 UzD1010 KHE0610 SPN-6 TW25-100

9 Insertos disponibles B7 2 Detalles del cortador E94
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B Informacion Técnica para Aero Mill Mini

El buen desempeiio en tamaiios de operacion pequeia

Aero Mill Mini

- El buen desempefio en tamafos de operacion pequena
- mediana.

+ Buena duracion del cuerpo de acero.

« Eleccion de carburo sin recubrimiento/grado de PCD se
pueden ser aplicados a diversos tipos de material de
trabajo.

+ Balanceado a: G25

) Caracteristicas del cortado

« Disefio sencillo y fuerte sistema de sujecion.
» Margen ajustable: = 0,1 mm Max

* Paso ajustable: min. 2 micro metro.

Sistema de

2D Montaje de fresa

O w-_
Tornillo Inserto s ,‘iu -
: :

Tornillo Ayarlanabilir

Refrigeracion
~ Interior
S

Insertos
(Sin recubrimiento, PCD)

-

= Ay
o -

Tornillo Balance @

» Amplia zona de alojo de la viruta para desbaste y el maquinado de aluminio.

« Sistema de enfriamiento interno

) Sistema de codificacion

M A P D (9
T T

040 H R 4
! ! ! !

Mini Aero Angulo de Angulo de  Ninguno: Diametro H: Refrigerante  Mano de Numero de
Mill Incidencia Holgura Cortador (9) Hetta (R/L) dientes
del S: Zanco
Inserto
2 Rango de aplicacion ) Condiciones de corte recomendadas
B =
% 90 £ s
g 80 Carburo S 1000
g 70 cementado 8
g 60 5 3000 AL-aleado Si
5 50 g 13% menor
g .0 g 2000 (Ho1, PCD)
30 PCD 1000 — — g
Aleacion de aluminio con
20 porcenleq'e Silicio mayor de
10 L y 500 3% (PCD
0.05 0.1 0.15 0.2 03 0.1 0.2 03 0.4
Avance, fz (mm/diente) Avance, fz (mm/diente)
2 Maximo RPM
Diametro (mm) Maxima revolucion (rpm)
@32 26,000
@40 24,500
@50 22,000
63 20,000
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Aero Mill Mini B

MAPDOOOHR/L-Z0

DHUB

DCON-MS

KWW
L
\ LF
@ APMX ¢
DC
,‘ KAPR «GAMP : 6° ¥ PCD ap:5mm
» & 000 o
(mm)
. L. Almacen 5
Designacion R L cleT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
MAPD 040HR/L-Z4 ° 40 34 16 8.4 40 9.5 0.2
050HR/L-Z5 ° 50 42 22 10.4 40 9.5 0.3
063HR/L-Z6 ° 63 42 22 10.4 40 9.5 0.6
o :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNEW SNEW-XAF SNEW-NAF
Eje endurecido
Desi » Sin recubrimiento PCD it
esignacion Ho1 G10 ST30A ST20E DP200 agina
SNEW 09T3ADFR °
09T3ADTR-XAF °
09T3ADTR-XAW ° B24
09T3ADTR-NAF °
09T3ADTR-NAW °
2 Adaptadores disponibles
Designacion Adaptadores NC
MAPD 040HR/L-Z4 BT JJ-FMC16-10]
050HR/L-Z5 BT IJ-FMC22-{ ]
063HR/L-Z6 BT*{JJ-FMC22L10]
2 Condiciones de corte recomendadas
. . Condicién de Corte
Pieza Trabajo T T Grados
. 1,000~4,000 0.05~0.30 DP200
Aluminio 500~2,500 0.05~0.20 Ho1

2 Tornillo Refrigerante (no incluido)

Designacion Fresa aplicable Diametros disponibles(Q)

CB0525 MAPDO040HR/L-Z4 @40

MAPDO50HR/L-Z5 @50
CB1025 MAPDO63HR/L-Z6 063

« Para obtener informacion detallada sobre el perno de refrigerante, consulte nuestro catélogo
) Partes
Especificacion @\\\ Q\
Tornillo Inserto Tornillo Ajuste Balance Tornillo Llave Inserto Adjust Llave
032~063 FTKA0408 AHX0617F-NYLOK KHDO0405 TW15S HW20L

2 Insertos disponibles B24

2 Detalles del cortador E96
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B Aero Mill Mini

MAPDSO000HR/L-20

KAPR

- DCON-MS

s +GAMP : 6° % PCD ap:5mm
{ 6 90°  .GAMF: —g~1°
(mm)
Designacion AF"'"a"Ie_" cicT DC DCON-MS LH OAL APMX
MAPDS 032HR/L-Z3 ® 3 32 20 35 100 9.5 0.3
040HR/L-Z4 ® 4 40 20 35 100 9.5 0.4
® :En Almacen
2 Insertos disponibles
SNEW SNEW-XAF SNEW-NAF
Eje endurecido
. . Sin recubrimiento PCD .
L Ho1 G10 ST30A DP200 Pagina
SNEW 09T3ADFR )
09T3ADTR-XAF °
09T3ADTR-XAW ) B24
09T3ADTR-NAF )
09T3ADTR-NAW )
2 Partes
& P P A 7
Especificacion @}\\ ®
Tornillo Inserto Tornillo Ajuste Balance Tornillo Llave Inserto Adjust Llave
232~063 FTKA0408 AHX0617F-NYLOK KHDO0405 TW15S HW20L

9 Insertos disponibles B24
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PCD Face Cortador B

PCD Face Cortador

) Sistema de codificacion

PDF 032 HSK63A
T T T T

PCD Face Cortador Tooth Diametro Shank Tipo

PCD Cortador frontal

f

‘l

\

%

-
» KAPR . GAMP : 6
90°  .GAWF: 5~
(mm)
Designacion Almacen CICT DC RE APMX LH OAL
PDF 4032-HSK50A 4 32 0.5 8 50 120
4040-HSK50A 4 40 0.5 8 50 120
4032-HSK63A 4 32 0.5 8 50 120
4040-HSK63A 4 40 0.5 8 50 120
4050-HSK63A 4 50 0.5 8 50 120
6063-HSK63A 4 63 0.5 12 100
6063-HSK100A 4 63 0.5 12 100
@ :En Almacen
2 Condiciones de corte recomendadas
Pieza Trabajo vc(m/min) fz(mm/diente) ap(mm)
Aluminio, laton, aleacion 200~2,000 0.02~0.1 0.05~4.0

Formato Orden Especial PCD

Fig. 1 Fig. 2

Dimension (mm)
DC RE APMX LH OAL Especif. Zanco

Designacion Fig. | Dientes

PDF
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B Informacion Técnica para Alpha Mill-X

La herramienta de escuadra por alta hélice
.
Alpha Mill-X

o High helix cutting edge realizes high speed and high feed machining

(15% higher speed than conventional tool’s machining) and increases 20% higher productivity
o Highly precise cutting edge ensures high quality surface finish in milling

) Sistema de codificacion
« Plato

AMX
|

C
T

M
T

050
T

22
T

4
T

AD17
T

Alpha Mill-X Tipo Tipo de cono Diametro Diametro  Nimero de Inserto
C:Plato . vétrica 050 : 950 mm interno dientes AD17 : ADKT17
A: Pulgadas 22:022mm  4:4Dientes AD12 : ADKT12
Sin: Asia AD10 : ADKT10

Orificio de aceite y mano

R: Con orificio de aceite, para diestros
NR: Sin orificio de aceite, para diestros

» Zanco

AMX
T

S 032
1

R p

T

C
T

32 - 1

50 - AD17
T I

Alpha Mill-X Tipo Diametro Numero de Tipo de Longitud total Inserto
S:Zanco 32:¢32 mm dientes  zanco 150:150mm  AD17 : ADKT17
2:2 Dientes C: Gilindro AD12 : ADKT12
I . W: Weldon __, .
Orificio de aceite y mano Diametro del AD10 : ADKT10
R: Con orificio de aceite, para diestros zanco
NR: Sin orificio de aceite, para diestros 32:(032mm
D Area de aplicacion
= b = A
§ 350 S R g 350 f--------- S
S Alp g Alpha Mill-X
€ 3000 | ¢ CompetidorB. . £ 300 ; T
© °
o ©
3 250 SR B 250 RS
8 3
> 200 |ASSSCCINPEICCRANEE S 2 200 |
150 e 150 S
0 » Avance, fz 0 > Avance, fz
0.1 0.2 0.3 0.4 (mm/diente) 0.1 0.2 0.3 0.4 (mm/diente)
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) Caracteristicas del inserto

Rompevirutas de alto angulo
de ataque

+ Angulo de ataque alto aplicado
+ Control de virutas mejorado

Filo de corte secundario
con funcion de Wiper

« Disefio de filo de corte
secundario amplio
optimizado para un
excelente acabado
superficial

Informacion Técnica para Alpha Mill-X B

APMX

ADKT17:16.5mm
ADKT12: 11.5mm
ADKT10: 9.5mm

Forma de superficie de
inclinacién patentada

+ Alta rigidez del inserto

Area de sujecion plana

+ Sujecion estable en
mecanizado de alta velocidad
y alto avance

Mayor espesor

Alpha Mill existente

(APMT1604PDSR-MM)

) Caracteristicas de cortadora

Filo de corte con
alto angulo de
ataque

+ Acabado superficial

mejorado
+ Carga de corte

Filo de corte de alto angulo
de ataque

+ Mejor tenacidad superficial
* Menor carga de corte

Filo de corte de alto angulo de ataque

Alpha Mill-X

- Aplicacién de filo con alto angulo de inclinacion:
menor carga de corte

+ Inserto mas grueso: alta rigidez del inserto

» Optimo para mecanizado de alta velocidad y alto avance

(ADKT170608PESR-MM)

Cavidad de
rompeviruta para
fichas mas ancho
« Control de virutas
maximizado

+ Extraordinario
control de virutas
en mecanizado de
alta velocidad y
alto avance

L Perfecta perpendicularidad

[l Competidor

reducida
D Carga mecanica

s M Alpha Mill-X Alpha Mill
g 2500
@
8
IS
5
8

2000

1500 I

1000 .] L l .]I

0.1 \ 0.2 ‘ 0.1

150

250

I

Avance, fz (mm/diente)

Velocidad de corte, vc (m/min)
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B Informacion Técnica para Alpha Mill-X

D Condiciones de corte recomendadas
» En mecanizado frontal y escuadrado

. . Velocidad de corte Avance, fz (mm/diente)
Pieza de trabajo Grados X
ve(m/min) ADKT17 ADKT12 ADKT10
PC5300 150-240
PC5400 130-210
Acero 0.3-0.05 0.25-0.05 0.2-0.05
PC3700 160-270
NCM535 250-350
PC5300 90-150
LS PC5400 70-120 0.25-0.05 0.2-0.05 0.15-0.05
inoxidable
PC9540 50-120
PC6100 150-200
Fundicion PC5300 120-200 0.35-0.08 0.3-0.08 0.25-0.08
NCM535 200-300
PC5300 40-70
HRSA 0.2-0.05 0.15-0.05 0.1-0.05
PC5400 30-50
% Condicion de corte maxima: vc = 350 m / min, fz = 0.4 mm / t, segun el entorno y las condiones externas
« En ranurado, Rampeado y helicoidal
. . Velocidad de corte Avance, fz (mm/diente)
Pieza de trabajo Grados .
ve(m/min) ADKT17 ADKT12 ADKT10
PC5300 150-240
PC5400 130-210
Acero 0.15-0.05 0.15-0.05 0.15-0.05
PC3700 160-270
NCM535 250-350
PC5300 90-150
Acero
M L PC5400 70-120 0.15-0.05 0.15-0.05 0.15-0.05
inoxidable
PC9540 50-120
PC6100 150-250
FundiciCln PC5300 120-200 0.2-0.08 0.2-0.08 0.2-0.08
NCM535 200-300
PC5300 40-70
HRSA 0.15-0.05 0.15-0.05 0.1-0.05
PC5400 30-50

¥ En ranurado profundo, ajuste la profundidad por debajo de 5 mm y Usos refrigerante y aire.

2 Rompevirutas recomendados segin pieza de trabajo

(®: 1" Recomendacion)

Forma de filo  Acero al carbono de bajo = Acero al carbono de alto I N Metales
eE de corte contenido / Acero dulce | contenido/ Acero aleado G (NErEE AR No-Ferrosos Al
C/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados
® PC3700 ® PC3700 ® PC6100
OPC5300 OPC5300 ® PC5300 OPC5300 ©® PC5300
ML ) - - ° 0PC5400 - - - °
O PC5400 O PC5400 ©PC9540 0 PC5400 O PC5400
ONCM535 ONCM535 ONCM535
® PC3700 ® PC3700 ® PC6100
= OPC5300 OPC5300 ® PC5300 OPC5300 ® PC5300
MM %) e ° - | OPC5400 | e - ; .
O PC5400 O PC5400 ©PC9540 0 PC5400 O PC5400
ONCM535 ONCM535 ONCM535
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Informacion Técnica para Alpha Mill-X B

2 Condiciones de corte para rampas y operaciones helicoidales

Rampeado Rampeado circular

Lmin

Direccién

|
O\
— Frwex | ‘ i - j P
\K » o W APMX T =
|
DCX DCX
DHmax DHmin
%% Paso %% Paso
(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciegos Rampeado circular for through holes
Designacion|  DCX AP muex tmin | DHmin P20 = pumax 7250 | pumin  Paso
20 13 71 30 7.0 38 8.9 21 4.8
25 8.0 117 40 5.7 48 6.8 31 4.3
32 3.7 255 54 3.5 62 4.0 45 2.9
33 3.6 262 56 3.5 64 41 47 2.9
40 2.6 363 70 3.2 78 3.6 61 2.8
ADKT17 50 165 1.9 497 90 3.0 98 3.3 81 2.7
63 1.3 727 116 2.6 124 2.8 107 2.4
80 1.1 859 150 29 158 3.0 141 2.7
100 0.7 1350 190 23 198 2.4 181 2.2
125 0.5 1891 240 2.1 248 2.2 231 2.0
18 7.0 98 29 3.6 34 4.2 23 2.8
20 5.5 125 33 3.2 38 3.7 27 2.6
25 3.5 196 43 2.7 48 3.0 37 2.3
32 25 275 57 25 62 2.7 51 2.2
ADKT12 33 11.5 2.4 286 59 25 64 2.7 53 2.2
40 1.5 458 73 1.9 78 2.1 67 1.7
50 1.2 573 93 2.0 98 2.1 87 1.8
63 1.0 687 119 21 124 2.2 113 2.0
80 0.7 982 153 1.9 158 1.9 147 1.8
16 4.5 121 28 2.2 31 25 24 1.9
18 3.5 155 32 2.0 35 2.2 28 1.7
20 3.0 181 36 1.9 39 21 32 1.7
25 2.2 247 46 1.8 49 1.9 42 1.6
32 1.5 363 60 1.6 63 1.7 56 15
ADKT10 33 95 1.4 389 62 15 65 1.6 58 1.4
40 1.2 454 76 1.6 79 1.7 72 15
50 0.8 680 96 1.3 99 1.4 92 1.3
63 0.6 907 122 1.3 125 1.3 118 1.2
80 0.5 1089 156 14 159 14 152 1.3

% En rampas y mecanizado helicoidal, Usos refrigerante y aire.

%Lmin :Longitud de corte en mecanizado con &ngulo de desprendimiento minimo Limin = APMX
RPMX : Angulo de desprendimiento para rampa min = mm
X RN tan (RMPX)
ap : Profundidad de corte en direccion axial
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B Alpha Mill-X

AMXS-AD10/12

™~

DCON-MS
KWw

<Y

-

v

DC

- - - KAPR . GAMP @ &
"‘ \7 Y VU VU é 90°  -GAWF: -10~-3

£ @ ity
a7 T
WS

Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMXCM 040R-16-5-AD10 i 5 40 35 16 8.4 40 9.5 0.2
040R-16-6-AD10 ° 6 40 35 16 8.4 40 9.5 0.2
050R-22-6-AD10 ° 6 50 42 22 10.4 40 9.5 0.2
050R-22-7-AD10 ° 7 50 42 22 10.4 40 9.5 0.2
063R-22-7-AD10 ® 7 63 49 22 10.4 40 9.5 0.2
063R-22-8-AD10 ® 8 63 49 22 10.4 40 9.5 0.5
080R-27-8-AD10 ° 8 80 57 27 12.4 50 9.5 0.9
080R-27-9-AD10 o 9 80 57 27 12.4 50 9.5 0.9
040R-16-4-AD12 ® 4 40 35 16 8.4 40 1.5 0.2
040R-16-5-AD12 [ 5 40 35 16 8.4 40 1.5 0.2
050R-22-5-AD12 ° 5 50 42 22 10.4 40 1.5 0.2
050R-22-7-AD12 (] 7 50 42 22 10.4 40 11.5 0.2
063R-22-6-AD12 ° 6 63 49 22 104 40 1.5 0.2
063R-22-7-AD12 o 7 63 49 22 10.4 40 1.5 0.5
080R-27-7-AD12 ° 7 80 57 27 12.4 50 1.5 0.9
080R-27-8-AD12 ° 8 80 57 27 12.4 50 1.5 0.9
® :En Almacen
2 Insertos
ADKT-ML ADKT-MM
a’
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Tipo Designacion - 8 8 822823888 ¢g¢8s8 Pagina
S '8 5 53558998 38383838 8|g s
(&) = = = = = o o o o o o o o S I
ADKT 10T304PEER-ML [ ] o o e o o
10 Tipo 10T304PESR-MM [ e O e o o
10T308PESR-MM e o
10T312PESR-MM [ ] B4
ADKT 120408PESR-ML [ ] o o e o o
120408PESR-MM [ ] o o e o o
12 Tipo 120412PESR-MM e o o o
120416PESR-MM o o o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS| Adaptadores disponibles Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles
AMXCM 040R-16-]-AD[]] 16 BTOO-FMC16-10J AMXCM 063R-22-[]-AD[ ][] 22 BTOO-FMC22-]
050R-22-[]-AD[]] 22 BTOO-FMC22-0J 080R-27-[]-AD[]] 27 BTOO-FMC27-00
) Partes
M)
Especificaciones %
Tornillo Llave
@40~@80(10 Tipo) FTKA02555S TW08S
@40~280(12 Tipo) FTNA0306 TW08S

D Insertos B4 9 Detalles del cortador E96
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Alpha Mill-X B

AMXCM-AD17

DCON-MS

LF

KWW
|
L
|
.

- - - KAPR «GAMP : &
W WD O 0 i

Designacion Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMXCM 040R-16-3-AD17 ) 3 40 35 16 8.4 40 16.5 0.2
040R-16-4-AD17 ) 4 40 35 16 8.4 40 16.5 0.2
050R-22-4-AD17 [ J 4 50 42 22 10.4 40 16.5 0.2
050R-22-5-AD17 ) 5 50 42 22 10.4 40 16.5 0.2
063R-22-5-AD17 ) 5 63 49 22 10.4 40 16.5 0.4
063R-22-6-AD17 ) 6 63 49 22 10.4 40 16.5 0.5
080R-27-6-AD17 ) 6 80 57 27 12.4 50 16.5 0.9
080R-27-7-AD17 ) 7 80 57 27 12.4 50 16.5 0.9
100R-32-8-AD17 ) 8 100 70 32 14.4 63 16.5 1.8
100R-32-10-AD17 ) 10 100 70 32 14.4 63 16.5 1.7
125R-40-8-AD17 ) 8 125 90 40 16.4 63 16.5 29
125R-40-10-AD17 ) 10 125 90 40 16.4 63 16.5 48
® :En Aimacen
2 Insertos
ADKT-ML ADKT-MM
L
: «
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacion . 888882z gg¢8ss¢s Pagina
2 8 3335335 38 33838338 38|25
(&) = = = = = o o o o o o o o S ==
ADKT 170608PESR-ML [ J o o e o o
170604PESR-MM [ J [
170608PESR-MM [ o o e o o B4
170616PESR-MM e o
170620PESR-MM o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles Designacion DCON-MS | Adaptadores disponibles
AMXCM 040R-16--AD[ ][] 16 BTOO-FMC16-] AMXCM 080R-27--AD[]] 27 BTOO-FMC27-]
050R-22-[]-AD[ ] 100R-32-]-AD[ ] 32 BTJJ-FMC32-1]
22 BTLI-FMC22A
063R-22-]-AD[[] - . 125R-40-]-AD[ ] 40 BTJJ-FMC40-[1]

) Partes
Especificaciones @ /
Tornillo Llave
240~0125 FTKA0408 TW15S

D Insertos B4 ) Detalles del cortador E96
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B Alpha Mill-X

AMXS-AD10/12

DCL J:::;,” DCON-MS DC[ ***** ) ;:33,1 77777 it — =+ — - DCON-MS
_— . APMX APMX
£ “& ’; > LH LH
"; ( OAL OAL
Fig. 1 Fig. 2
KAPR e
- —~ P - GAMP : 8
WY VD O w0 awles
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMXS 016R-2W16-90-AD10 ] 2 16 16 25 90 9.5 0.1 2
016R-2C16-180-AD10 [ ) 2 16 16 25 180 9.5 0.2 1
018R-2W16-100-AD10 [ ] 2 18 16 35 100 9.5 0.1 2
018R-2C16-200-AD10 ) 2 18 16 35 200 9.5 0.2 1
020R-3W20-100-AD10 [ ] 3 20 20 35 100 9.5 0.2 2
020R-3C20-200-AD10 ) 3 20 20 35 200 9.5 0.4 1
025R-4W25-115-AD10 ) 4 25 25 40 115 9.5 0.4 2
025R-4C25-200-AD10 ° 4 25 25 40 200 9.5 0.6 1
032R-4W32-125-AD10 ) 4 32 32 45 125 9.5 0.7 2
032R-4C32-200-AD10 [ ) 4 32 32 45 200 9.5 1.0 1
040R-5W32-130-AD10 [ ] 5 40 32 50 130 9.5 1.1 2
040R-5C32-200-AD10 o 5 40 32 50 200 9.5 1.2 1
018R-2W16-100-AD12 [ ] 2 18 16 35 100 1.5 0.1 2
018R-2C16-200-AD12 ) 2 18 16 35 200 1.5 0.3 1
020R-2W20-100-AD12 ) 2 20 20 35 100 1.5 0.2 2
020R-2C20-200-AD12 () 2 20 20 35 200 1.5 0.4 1
025R-3W25-115-AD12 ) 3 25 25 40 115 1.5 0.3 2
025R-3C25-200-AD12 [ ] 3 25 25 40 200 1.5 0.7 1
032R-4W32-125-AD12 [ ] 4 32 32 45 125 1.5 0.6 2
032R-4C32-200-AD12 [ ] 4 32 32 45 200 1.5 1.1 1
040R-4W32-130-AD12 ) 4 40 32 50 130 1.5 0.8 2
040R-4C32-200-AD12 ) 4 40 32 50 200 1.5 1.2 1
® :En Almacen
9 Insertos
ADKT-ML ADKT-MM
AL
; o
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Tipo Designaci6n . 8 8§ 888882888 ¢g 8 s Pagina
2 8 5 5355 8 38 38883888 8|25
(&) = = = = = o o o o o o o o S fm =y
ADKT 10T304PEER-ML [ e o e o o
10Ti 10T304PESR-MM [ e o e o o
PO 10T308PESR-MM o o
10T312PESR-MM [ J B4
ADKT 120408PESR-ML [ ] e o e o o
120408PESR-MM [ o o e o o
12 Tipo 120412PESR-MM e o )
120416PESR-MM e o [ )
2 Partes
5
Especificaciones %
Tornillo Llave
@16~040(10 Tipo) FTKA02555S TW08S
@18~040(12 Tipo) FTNA0306 TW08S

%) Insertos B4
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Alpha Mill-X B

AMXS-AD17

‘\90"

DC ’,,;::‘f
. APMX

DCON-MS

LH

OAL

r DCON-MS

OAL

OC| e ==
APMX

Fig. 1 Fig. 2
KAPR g
- —~ | - GAVP : 8
WO VD O 0 awios
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMXS 020R-1W20-100-AD17 | e 1 20 20 35 100 165 0.2 2
020R-1C20-200-AD17 | e 1 20 20 35 200 165 0.4 1
025R-2W25-115-AD17 | @ 2 25 25 35 115 16,5 0.4 2
025R-2C25-200-AD17 | @ 2 25 25 35 200 165 05 1
032R-3W32-125-AD17 | e 3 32 32 45 125 165 0.6 2
032R-3C32-200-AD17 | e 3 32 32 45 200 165 11 1
033R-3W32-125-AD17 | e 3 33 32 45 125 165 0.6 2
033R-3C32-200-AD17 | e 3 33 32 45 200 165 1.1 1
040R-3W32-130-AD17 | e 3 40 32 50 130 165 0.8 2
040R-3C32-200-AD17 | e 3 40 32 50 200 165 12 1
040R-4W32-130-AD17 | e 4 40 32 50 130 165 0.7 2
040R-4C32-200-AD17 | 4 40 32 50 200 165 1.1 1
o :En Almacen
2 Insertos
ADKT-ML ADKT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 8 8§ 828822888 ¢gs8 8 Pagina
S 8553553535388 888\gcs
(&) = = = = = o o o o o o o o S p= =
ADKT 170608PESR-ML ° o o e o o
170604PESR-MM ° °
170608PESR-MM ° o o o o o B4
170616PESR-MM o o
170620PESR-MM o o
2 Partes

Especificaciones

o

Tornillo

Llave

220~040

FTKA0408

TW158

2 Insertos B4
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B Informacion Técnica para Alpha Mill

Los cortadores tienen una amplia gama de aplicaciones

Alpha Mill

« El disefio inovador del filo del cote curo y el rompeviruta asegura un corte de 90° y una menor resistencia al corte.
« Los cortadores tienen una amplia gama de aplicaciones : Chapeado, mortajado, planeado, etc.

o Exelentes resultados garantizados en los cortes de gran profundidad, gracias a su filo de corte resistente y baja resistencia al
corte.

) Caracteristicas del inserto
Larga vida a altas velocidades, alto avance y profundidad en el corte
/ debido a la baja resistencia de corte y su resistente flio

_——= La caracteristica distintiva de la curva del Alpha-MIll reduce la
resistencia al corte y mejora la resistencia al desgaste del filo de corte

—
s
RN
AR
EE

- e

e La baja resistencia al corte es lograda por el esclusivo disefio de
KORLOY

N ela aplicacion del grado ideal permite un maquinado altamente eflciente

D Elemplo de Aplicacion

Planeado
(15°)
S e A
Mortajado Barrenado
Plano Inclinado Operacion Helicoidal

[

a
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Informacion Técnica para Alpha Mill B

Alpha Mill Nick

« Filo de corte aserrado (dentado) reduce la carga mecanica
« Alta productividad

« Los insertos Alpha Mill Nick son compatibles con los portaherramientas estandar para insertos APMT, reduciendo los gastos de
existencias y almacenaje

) Caraceristicas

[ Baja carga de corte gracias a los filos aserrados sobrepuestos ] [ Inserto nick aserrado ] [ Inserto normal ]

% El mecanizado con insertos tipo nick con filos aserrados requiere del uso de ambos rompevirutas
%P ueden ser usados con los portaherramientas Alpha Mill existentes. Recomendamos el uso de las fresas de fiol largo para maximizar el rendimiento y obtener resultados
excelentes (usar siempre fresas con nimero par de dientes/canales)

Tipo Insertos nick aserrados Insertos generales
Numero de_ dientes 20 20
requeridos
Para AMCM3080M x 10 x 10 x 20
(4 canales x 5
dientes)
APMT16-MN3 APMT16-MN4 APMT16-MM, MF, ML, MA

) Disposicion de los insertos en la fresa 2 Profundidad minima de corte

« Alterne los dos tipos de rompevirutas al usar estos insertos para - La profundidad de corte debe ser mayor que la distancia min1

un resultado dptimo indicada en la imagen para que la viruta sea fragmentada

MN3 MN4

N4 4@ L. ] B
) & v ,
MN3 —Q/_.{_;_-_

ap min2

«®
", o VNS Tipo ap min1 ap min2
MNA APMT11(2000 Tipo) 1.6mm 4.1mm
MN4 APMT16(3000 Tipo) 2.2mm 5mm
APMT18(4000 Tipo) 2.3mm 5.5mm
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B Informacion Técnica para Alpha Mill

D Ejemplos de aplicacion

) Area de aplicacion

A

Mecanizado de alta . Sistema de sujeccion é
profundidad peletesataes inestable 5
Alpha Mill nick Tipob
L . » Avance, fz
0.15 0.25 (mmy/diente)
» Condiciones de corte un 30% superiores en comparacion
con los modelos convencionales
) Condiciones de corte recomendadas
APMT 2000 Tipo APMT 3000 Tipo APMT 4000 Tipo
ISO Grados
ve(m/min) | fz(mm/diente)  APMX(mm) | ve(m/min) | fz(mm/diente)  APMX(mm) | vc(m/min) | fz(mm/diente) | APMX(mm)
PC3700 180~280 0.05~0.15 160~270 0.05~0.18 160~270 0.05~0.18
PC5300 150~250 0.05~0.15 150~240 0.05~0.18 150~240 0.05~0.18
1 16 17
M PC5300 90~170 0.05~0.15 90~150 0.05~0.18 90~150 0.05~0.18
PC5300 120~240 0.1~0.2 120~200 0.1~0.23 120~200 0.1~0.23

% Las condiciones de corte arriba indicadas pueden ser aplicadas hasta una velocidad de corte de 300 m/min y una velocidad de avance por diente de 0.4 mm/diente

) Caracteristicas del rompevirutas

Rompeviruta

Fil

o de corte Usos

Caraceristicas

MA \ Al Filo de corte y superficie pulida éptimos para el mecanizado de aluminio que aseguran
un gran rendimiento en el mecanizado.
ML Material de Rompevirutas con baja carga de corte 6ptimo para el mecanizado de materiales de
dificil corte | diffcil corte
ME Corte Rompevirutas con baja carga de corte y filo de corte mas resistente que el de ML
Ligero 6ptimo para el corte ligero.
Corte en P
MM ’ @ General Optimo para el fresado en rangos generales
Desbaste con | Geometria disefiada para la fragmentacion de virutas garantizando una muy buena
MN ) -
(Nick) maquinabilidad en desbaste
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D Constitucion de producto

Informacion Técnica para Alpha Mill B

Caodigo inserto Tipo Radio de punta MA ML
0.4 APMT0602PDFR-MA -
1000 Tipo
0.8 APMT060208PDFR-MA -
0.4 APMT0903PDFR-MA APMT0903PDER-ML
1500 Tipo
0.8 APMT090308PDFR-MA APMT090308PDER-ML
0.5 APMT11T3PDFR-MA APMT11T3PDER-ML
2000 Tipo
0.8 APMT11T308PDFR-MA APMT11T308PDER-ML
0.4 APMT160404PDFR-MA APMT160404PDER-ML
3000 Tipo
APMT 0.8 APMT1604PDFR-MA APMT1604PDER-ML
0.4 APMT180604PDFR-MA APMT180604PDER-ML
0.8 APMT1806PDFR-MA APMT1806PDER-ML
1.2 APMT180612PDFR-MA APMT180612PDER-ML
4000 Tipo 1.6 APMT180616PDFR-MA APMT180616PDER-ML
2.0 APMT180620PDFR-MA APMT180620PDER-ML
24 APMT180624PDFR-MA APMT180624PDER-ML
3.0 APMT180630R-MA APMT180630R-ML

) Caracteristicas del rompevirutas

% Las placas se pueden cambiar a los soportes de tipo APMT.

§ Grados recomendados y rompevirutas segiin Pieza de Trabajo (e:1-)
=]
;;: Filo de
g— corte Acerobajoen Carbon/Acero Suave | Acero Altoen Carbon/Acero Suave | Acero Inoxidable Fundicién Aleacion de Aluminio Ti/Inconel
& c/B Grados Cc/B Grados Cc/B Grados Cc/B Grados Cc/B Grados Cc/B Grados
MA @ R R R R - - - - ° o HO1 -
© PC5300
ML - - - - ° o PC5400 - - - - ° g Eggigg
0 PC9530
o PC3700
o PC5300 o PC3700 © PC5300 o PC6100 © PC5300
MF ° o PC5400 - oNCM325 - o PC5400 - o PC5300 - - - 0 PC5400
oNCM325 oNCM335 0 PC9530 0 PC5400
oNCM335
 PC3700  PC3700
o PC5300 o PC5300 ® PC5300 o PC6100 © PC5300
MM - 0 PC5400 ° 0 PC5400 - 0 PC5400 ° o PC5300 - - - 0 PC5400
ONCM325 ONCM325 o PC9530 o PC5400
oNCM335 oNCM335
® PC3700 © PC5300 o PC6100
MN . oPC5300 - . . |oPC5400 | - OPCs300 | - - - ﬁggigg
0 PC5400 0 PC9530 0 PC5400
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B Informacion Técnica para Alpha Mill

) Profundidad de corte Recomendada

1. Mortajado 2. Planeado 3. Planeado
Debajo 0.5D Debajo 0.2D
} Debajo 05D : [ Debajo 1.2D Debajo de
[y Profundidad
decorte
maxima
) Condiciones de corte recomendadas (Filo-Multiple)
Pleza d Diametro Herramienta
t'r:f;joe Grados Fig. 210, 16 920, 25 032, 40 250, 63 280, 100
ve(m/min)  fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)
| NCM - -~ - - - N - - - .
Acerobsio | NSMS35 | © | 50-80  005-0.08 | 80~100  0.05-008 | 100~120 005~0.08 = 100~120 0.05~0.08 | 100~120 005008
carbon PC5400 @ | 65~90  0.08~0.1 | 100~120  0.08~0.1 | 120~140  0.08~0.1 | 120~140  0.08~0.1 | 120~140  0.08~0.1
AceroSuave | PG5300
PC3700 © | 6595  0.1~0.15 | 100~120  0.1~0.15 | 120~140  0.1~0.15 | 120~140  0.1~0.15 | 130~150  0.1~0.15
NCM535 | @ |  45~60 0.05 60~80 0.05 80~100 0.05 80~100 0.05 80~100 0.05
Acero alto NCM325
carbon, pes3e0 | 2 | 50~80  0.05-0.08 | 80~100  0.05~0.08 | 100~120  0.08~01 | 100~120  0.08~0.1 | 100~120  0.08~0.1
Acerodleado | pC3700 | @ | 50~80  0.1~0.15 | 80~100  0.1~0.15 | 110~130  0.1~0.15 | 100~120  0.1~0.15 | 110~130  0.1~0.15
Aleaciones de ES§§88 @ | 40~55 0.05 50~70 0.05 70~90 0.05 70~90 0.05 70~90 0.05
Acero PCotlo | @ | 45-60 005008 | 60~80 005008 | 90~120  005~0.08 | 100~120 0.05~008 100~120  0.05~0.08
(STD,STF) | pCc2505 | @ | 50~75  0.12~0.18 | 90~110  0.12~0.18 | 100~130  0.1~0.15 | 100~120 0.1~0.15 | 110~130  0.1~0.15
Acero @ | 3550 0.054 50~70 0.054 70~90 0.05 70~90 0.05 70~90 0.05
inoxidable | G300 | @ | 45460  005-0.08 | 60-80  0.05-0.08 90~120  0.05-0.08  100~120 005-0.08 100~120  0.05-0.08
(STS) ® | 50~75  01~0.45 | 90~110  0.1~0.15 | 100~130  0.1~0.15 | 110~130  0.1~0.15 | 110~130  0.1~0.15
@ | 50~70  01~012 | 70~90  0.14~012 | 70~90  0.1~0.12 | 90~120  0.1~0.12 | 90~120  0.1~0.12
Fundicion PC6100
(GG, GCb) | PCS300 @ | 50-80 0.12 80~100 0.12 90~120 0.12 100~140 0.12 100~140 0.12
® | 50-80  0.15-0.2 | 80~100  0.15~0.2 | 100~130  0.15~0.2 | 120~150  0.15~0.2 | 120~150  0.15~0.2
Aleacion de ® | 160~600  0.1~0.2 | 200~800  0.1~0.2 | 300~900  0.1~0.2 | 400~1,000 0.1~0.2 | 400~1,000  0.1~0.2
Aluminio HO1 | @ | 200~650  0.15~0.3 | 250~900  0.15~0.3 | 300~950  0.15~0.3 | 400~1,000 0.1~0.4 | 400~1,000  0.1~0.4
(AL Aleacion) ® | 200~650 0.15~0.3 | 250~900 0.15~0.3 | 300~950  0.15~0.3 | 400~1,000 0.1~0.4 | 400~1,000  0.1~0.4
P ® | 8550 0.03 50~70 0.03 60~90 0.03 60~90 0.03 60~90 0.03
Acero C5300
Endurecido | PC2510 | @ | 45-60  005~008 | 60~80  005-0.08 | 80~100  0.05~0.08 | 80~100 005-008 | 80~100  0.05~0.08
PC2505 "5 | 50-80  0.05-008  80~100  0.05-008  80~100  0.05-008 | 80~100  0.05-008 | 80~100  0.05~0.08
2 Condiciones de corte recomendadas (para fresa con filo tinico)
P d Diametro Herramienta
t'r‘;f;’;joe Grados Fig. 210, 16 920, 25 032, 40 @50, 63 280, 100
ve(m/min)  fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente) vc(m/min) fz(mm/diente)| vc(m/min) fz(mm/diente)
Acerobaio | NCM535 | O | 45-60  0.05~0.08 | 60~80  0.05-0.08 = 80~120  0.05-0.08 | 120~200 0.05~0.08 = 150~200  0.05~0.08
cerobajo | NCM325
carbon PG5400 @ | 60~90  0.08~0.1 | 80~120  0.08~0.1 | 120~180  0.08~0.1 | 180~250  0.08~0.1 | 200~250  0.08~0.1
Acero Suave PC5300
PC3700 © | 60~90  0.1~0.15 | 80~120  0.1~0.15 | 120~180  0.1~0.15 | 180~250  0.1~0.15 | 200~250  0.1~0.15
Aceroalto | NCM535 | @ | 40~60 0.05 50~80 0.05 80~110 0.05 100~150 0.05 100~150 0.05
NCM325
carbon, pes300 | 2 | 50~80  0.05~0.08 | 80~100  005~0.08 | 110~150  005~01 | 150~200  0.05~0.1 | 150~200  0.05~0.1
Aceroaleado | pC3700 | @ | 50~80  0.1~0.15 | 80~100  0.1~0.15 | 120~150  0.1~0.15 | 180~200  0.1~0.15 | 180~200  0.1~0.15
Aleaciones de §8§§88 ® | 85~50 0.05 50~70 0.05 80~100 0.05 100~130 0.05 100~130 0.05
Acero PCoslo | @ | 45~70 005008 | 70~100 005~008 = 100~130  005~0.1 | 130~180  005~01 | 130~180  0.05~0.1
(STD,STF) | pCc2505 | @ | 4570  0.1~0.15 | 70~100  0.1~0.15 | 100~150  0.1~0.15 | 130~180 0.1~0.15 | 130~180  0.1~0.15
Acero @ | 3550 0.05 50~70 0.05 80~100 0.05 100~130 0.05 100~130 0.05
inoxidable gggggg @ | 45~70  0.05~0.08 | 70~100  0.05~0.08 | 100~130  0.05~0.1 | 130~180  0.05~0.1 | 130~180  0.05~0.1
(STS) ® | 4570  0.1~0.15 | 70~100  0.1~0.15 | 100~150  0.1~0.15 | 130~180  0.1~0.15 | 130~180  0.1~0.15
® | 5080  0.08~0.12 | 80~100  0.08~0.12 | 80~100 0.15 120~150 0.15 120~150 0.15
Fundicion PC6100
(GC.GCD) | PCs300 | 2 | 65~90  0.12-0.15 | 100~120 012015 100~130 0.15~0.18 | 150-200 0.5-018 150-200 0.15-0.18
® | 6590  0.15-0.2 | 100~120 0.15~0.2 | 100~130  0.15~0.2 | 150~200  0.15~0.2 | 150~200  0.15~0.2
Aleacion de @ | 200~600 0.15~0.2 | 250~800  0.15~0.2 | 300~900  0.15~0.2 | 400~1,000 0.1~0.2 | 400~1,000  0.1~0.2
Aluminio HO1 | @ | 200~650  0.2~0.25 | 250~900  0.2~0.25 | 350~950  0.2~0.25 | 400~1,000 0.2~0.3 | 400~1,000  0.2~0.3
(AL Aleacion) ® | 200~650 0.25~0.3 | 250~900 0.25~0.3 | 350~950  0.25~0.3 | 400~1,000 0.3~0.4 | 400~1,000  0.3-0.4
P @ | 8550 0.03 50~70 0.03 60~90 0.03 60~90 0.03 60~90 0.03
Acero C5300
Enduracido | PC2510 | @ | 45-65  0.05~0.08 = 60~80  005~0.08 = 80~100  005-008  80~100  0.05~0.08 | 80~100  0.05~0.08
PC2505 "5 | 50-80  0.05-008  80~100  0.05~0.08  80~100  0.05~0.08 | 80~100  0.05~0.08 | 80~100  0.05~0.08
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Informacion Técnica para Alpha Mill B

2 Condicion de corte para operacion de Plano Inclinado & Operacion Helicoidal

Rampeado Rampeado circular
‘ Lmin
i i ki
i + [% | % |
! ) ) i \ jitl
| i ]! i
| \ [l
T o B iR |
0 - [} APMX g ; oLLP
O © — .
Dk j\ DCE)(Hmax %Eﬁ:m
- é < =Paso
% ? Paso ﬁ
(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciegos Rampeado circular for through holes
Designacion DCX | ap RMPX Lmin DHmin Diametro max. DHmax Diametro max. DHmin Diametro max.
del paso del paso del paso
AMS1010HS 10 6.5 44 17.6 2.0 18.8 21 13 1.5
AMS1011HS 1 5.6 51 19.6 1.9 20.8 2.0 15 1.5
AMS1012HS 12 4.9 58 21.6 1.9 22.8 2.0 17 1.5
AMS1014HS 14 3.9 73 25.6 1.8 26.8 1.8 21 1.4
AMS1015HS 15 3.6 80 27.6 1.7 28.8 1.8 23 1.4
AMS1016HS 16 3.3 87 29.6 1.7 30.8 1.8 25 1.4
AMS1017HS 17 3.0 94 31.6 1.7 32.8 1.7 27 1.4
AMS1018HS 18 2.8 101 33.6 1.7 34.8 1.7 29 1.4
AMS1020HS 20 25 115 37.6 1.6 38.8 1.7 33 1.4
AMS1021HS 21 5 23 123 39.6 1.6 40.8 1.7 35 1.4
AMS1022HS 22 2.2 130 41.6 1.6 42.8 1.6 37 1.4
AMS1025HS 25 1.9 151 476 1.6 48.8 1.6 43 1.4
AMS1026HS 26 1.8 158 49.6 1.6 50.8 1.6 45 1.4
AMS1032HS 32 1.4 201 61.6 15 62.8 1.6 57 1.4
AMS1033HS 33 1.4 208 63.6 1.5 64.8 1.6 59 1.4
AMCM1032HS 32 1.4 201 61.6 1.5 62.8 1.6 57 1.4
AMCM1040HS 40 1.1 258 77.6 1.5 78.8 1.5 73 1.4
AMCM1050HS 50 0.9 330 97.6 15 98.8 1.5 93 1.4
AMCM1063HS 63 0.7 423 123.6 15 124.8 1.5 119 1.4
AMS1510HS 10 75 68 17.4 2.3 18.8 25 11 1.5
AMS1512HS 12 6.5 79 21.4 2.4 22.8 2.6 15 1.7
AMS1513HS 13 5.7 90 23.4 23 24.8 25 17 1.7
AMS1514HS 14 6.3 82 25.4 2.8 26.8 29 19 2.1
AMS1516HS 16 5.0 102 29.4 2.6 30.8 27 23 2.0
AMS1517HS 17 4.6 112 31.4 25 32.8 2.6 25 2.0
AMS1518HS 18 4.2 122 33.4 25 34.8 2.6 27 2.0
AMS1519HS 19 3.9 132 35.4 2.4 36.8 25 29 2.0
AMS1520HS 20 3.6 142 37.4 24 38.8 25 31 2.0
AMS1521HS 21 3.4 152 39.4 2.3 40.8 24 33 2.0
AMS1522HS 22 3.2 162 41.4 23 42.8 2.4 35 1.9
AMS1524HS 24 9 2.8 182 45.4 2.2 46.8 2.3 39 1.9
AMS1525HS 25 2.7 192 47.4 22 48.8 2.3 41 1.9
AMS1528HS 28 2.3 222 53.4 2.2 54.8 2.2 47 1.9
AMS1530HS 30 21 242 57.4 21 58.8 22 51 1.9
AMS1532HS 32 2.0 262 61.4 21 62.8 22 55 1.9
AMS1535HS 35 1.8 292 67.4 2.1 68.8 21 61 1.9
AMS1540HS 40 1.5 342 77.4 2.0 78.8 2.1 71 1.9
AMCM15040HS 40 15 342 77.4 2.0 78.8 21 71 1.9
AMCM15050HS 50 1.2 442 97.4 2.0 98.8 2.0 91 1.9
AMCM15063HS 63 0.9 572 123.4 1.9 124.8 2.0 117 1.8
AMCM15080HS 80 0.7 742 157.4 1.9 158.8 1.9 151 1.8
AMCM15100HS 100 0.5 942 197.4 1.9 198.8 1.9 191 1.8
Lmin = ap mm)

tan (RMPX) (
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B Informacion Técnica para Alpha Mill

2 Condicion de corte para operacion de Plano Inclinado & Operacion Helicoidal

Rampeado Rampeado circular
Lmin
| |
| T I T
I I I I I
] i s \ |
i i . -
i Direccion :T; | | 0
) - ] \ \ I
‘ ‘ | | (Il
b i | | r [ r
TN ‘ :
il |\ RMPX »( /,r\\ } i } / ‘K\\ }
5 A ‘ //‘\\ / \; ) I‘ Y
7 APMX P | P
o 1) .
DCX % DCX DCX_
DHmax DHmi

(mm)
Rampeado Rampeado circular para agujero ciegos Rampeado circular for through holes
Designacion DCX | ap RMPX Lmin DHmin Diametro max. DHmax Diametro max. DHmin Diametro max.
del paso del paso del paso
AMS2010HS 10 16.82 33 16.4 5.0 18 5.4 1 3.3
AMS2012HS 12 11.69 48 20.4 42 22 46 15 3.1
AMS2014HS 14 7.55 75 24.4 3.2 26 3.4 19 25
AMS2016HS 16 10.30 55 28 5.1 30 5.5 23 4.2
AMS2018HS 18 8.23 69 32 4.6 34 4.9 27 3.9
AMS2020HS 20 5.60 102 36 3.5 38 3.7 31 3.0
AMS2022HS 22 5.15 111 40 3.6 42 3.8 35 3.2
AMS2025HS 25 3.92 146 46 3.2 48 3.3 41 2.8
AMS2032HS 32 10 2.70 212 60 2.8 62 2.9 55 2.6
AMS2040HS 40 1.98 289 76 2.6 78 2.7 71 2.5
AMS2050HS 50 1.48 386 96 25 98 25 91 24
AMS2063HS 63 1.1 514 122 2.4 124 2.4 117 2.3
AMCM2040HS 40 1.29 445 76 25 78 2.6 71 21
AMCM2050HS 50 0.36 1576 96 0.6 98 0.6 91 0.6
AMCM2063HS 63 0.27 2104 122 0.6 124 0.6 117 0.6
AMCM2080HS 80 0.21 2784 156 0.6 158 0.6 151 0.5
AMCM2100HS 100 0.16 3584 196 0.5 198 0.6 191 0.5
AMS3025HS 25 4.72 121 46 3.8 48 4.0 36 3.0
AMS3032HS 32 3.00 191 60 3.1 62 3.2 50 2.6
AMS3040HS 40 2.29 250 76 3.0 78 3.1 66 2.6
AMS3050HS 50 1.64 350 96 2.7 98 2.8 86 2.5
AMS3063HS 63 10 1.22 470 122 2.6 124 2.6 112 2.4
AMCM3040HS 40 1.99 288 76 2.6 78 2.7 66 2.3
AMCMS3050HS 50 1.67 343 96 2.8 98 2.9 86 25
AMCM3063HS 63 1.22 470 122 2.6 124 2.6 112 2.4
AMCMS3080HS 80 0.90 636 156 25 158 25 146 2.3
AMCM3100HS 100 0.69 830 196 24 198 2.4 186 2.2
AMS2025MH 25 10 1.50 764 46 1.2 48 1.3
AMS2032MH 32 1.50 1146 60 1.6 62 1.6
AMS3040MH 40 16 1.50 1528 76 2.0 78 2.0 - -
AMS4020HS 20 9.5 98 37.4 6.2 38.8 6.5 31 5.2
AMS4021HS 21 5.2 179 39.4 3.6 40.8 3.7 33 3.0
AMS4025HS 25 7.6 122 47.4 6.3 48.8 6.5 41 5.5
AMS4026HS 26 7.1 130 49.4 6.2 50.8 6.4 43 5.4
AMS4032HS 32 3.4 276 61.4 3.6 62.8 3.7 55 3.3
AMS4033HS 33 3.2 288 63.4 3.6 64.8 3.7 57 3.2
AMS4040HS 40 16 25 376 77.4 3.4 78.8 3.4 71 3.1
AMS4050HS 50 1.9 502 97.4 3.2 98.8 3.2 91 3.0
AMS4063HS 63 1.4 665 123.4 3.0 124.8 3.1 117 2.9
AMCMA4050HS 50 1.9 502 97.4 3.2 98.8 3.2 91 3.0
AMCMA4063HS 63 1.4 665 123.4 3.0 124.8 3.1 117 29
AMCMA4080HS 80 1.1 878 157.4 2.9 158.8 29 151 2.8
AMCM4100HS 100 0.8 1128 197.4 29 198.8 29 191 2.8
AMCM4125HS 125 0.6 1442 247.4 2.8 248.8 2.8 241 2.7
lmin= — 2 (mm)
tan (RMPX)
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Alpha Mill B

AMCM1000S

DHUB

DCON-MS

— KWW
j_l_r
|
1 LF
Q@ APMX
DC
KAPR © Q3
- - P «GAMP : 9°~13
O " <, D VD 6 90° .caMF: —14~5
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 1032HS [ J 8 32 30 16 8.4 40 5.6 0.1
1040HS-16 () 10 40 34 16 8.4 40 5.6 0.2
1040HS-22 10 40 34 22 10.4 40 5.6 0.2
1050HS () 12 50 42 22 10.4 40 5.6 0.4
1063HS [ 14 63 49 22 10.4 40 5.6 0.6
® . En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-MM
A
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
q ” S & 8 8 ¥ 8 2 g g g8 2 8 s “ 1
Designacion § % % % % % g 5 E § % % % g - B Pagina
APMT 0602PDFR-MA °
060208PDFR-MA
060202PDSR-MM [ [ [ ) Bs
0602PDSR-MM [ e 6 o o o o o 85
060208PDSR-MM [ ) [ J e o
060212R-MM [ e o
060216R-MM o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 1032HS
1040HS-16 16 BTOO-FMC16-]
1040HS-22
1050HS 22 BTOO-FMC22-[[]
1063HS
2 Partes
V
Especificaciones M
Tornillo Llave
032~063 FTKAQ1842 TW06S-A

2 Insertos B5, B6

2 Detalles del cortador E96
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B Alpha Mill

DCON-MS

KWW

AMC(M)1500S

1 \\:@ APMX
DC
KAPR e ONREY
- -~ - - GAMP : 9°~13
!’ s’ <7 i D 6 90° .GAMF: —14~5
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 15040HS ° 5 40 34 16 8.4 40 9 0.2
15050HS ° 6 50 42 22 10.4 40 9 0.3
15063HS [ J 8 63 49 22 104 40 9 0.6
AMC 15080HS e (@ 10 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 9 1.1
(AMCM) 15100HS ) 12 100 67 31.75(32)  12.7(14.4) 63 9 2.1
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacion 2 8§ 8 8 £ 8 2 38 3 2 8 8 Pagina
ignaci s B22:z2BEEEE8388 - . J
S S 28 2 2 2 2R LRLLLLE L s 2
APMT 0903PDFR-MA [}
090308PDFR-MA
0903PDER-ML e o
090308PDER-ML e o 85
0903PDSR-MM () e 6 o o e o B6
090308PDSR-MM [ ] [ e o
090312R-MM ° e o
090316R-MM ([ (] e o
090320R-MM (] e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 15040HS 16 BTOO-FMC16-00]
15050HS
15063HS 22 BTOO-FMC22- 1]
AMC 25.4 BTOJ-FMA25.4-]
(AMCM) 15080HS 27 BTOO-FMC27-00
31.75 BTU-FMA31.75-[]
15100HS 32 BTOO-FMC32-1]
2 Partes
N
Especificaciones
Tornillo Llave
@40~0100 FTKA02565S TWO08S

9 Insertos B5,B6 2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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Alpha Mill B

DCON-MS

Kww

AMC(M)2000S

. LF
1®|  apwx

KAPR CGe13
- | « GAMP : 9'~13
O " <, J VD 6 90° .caMF: —14~5

(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 2040HS ° 5 40 34 16 8.4 40 11 0.2
2050HS ° 6 50 42 22 10.4 40 11 03
2063HS ° 8 63 49 22 10.4 40 11 05
AMC 2080HS (@) 8 80 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 11 1
(AMCM) 2100HS 10 100 67 31.75(32)  12.7(16.4) 63 11 2.1
(' )Tamano métrico, e :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN

Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 8 8§ 822823888 ¢¢8¢8 Pégina
S 85§ 5 55 398388388\ 2-s
(&) = = = = = o o o o o o o o S j= =
APMT 11T3PDFR-MA [
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML e o
11T308PDER-ML e o
11T3PDSR-MM e o ) e 6 0 0 o e o
11T3PDSR-MF [ e o e o B5
11T308PDSR-MM [ ) [} e 6 o o B6
11T312PDSR-MM [ ) [ [ e o
11T316R-MM [ o e o
11T318R-MM
11T324R-MM [ ) [} e o
11T3PDSR-MN2 )
11T3PDSR-MN3 [

x Informacioén extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y

) Adaptadores disponibles

Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 2040HS 16 BTJJ-FMC16-C]

2050HS

2063HS 22 BTO-FMC22-([]
AMC 25.4 BTOO-FMA25.4-(][]
(AMcm) ~ 2080HS 27 BTLI-FMC27-10]

31.75 BTO-FMA31.75-[]

2100HS 52 BT J-FMC32- 1]

2 Partes
Especificaciones
Tornillo Llave
©40~0100 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5,B6 %) Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado 9 175



B Alpha Mill

AMC(M)3000S

DHUB

DCON-MS

KWW

APMX

KAPR S
»‘ - _~ | o - GAMP : 14
{ v @ D VD 6 90°  .cavF: —12~g
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 3040HS ° 4 40 34 16 8.4 40 16 0.2
3050HS ° 5 50 42 22 10.4 40 16 03
3063HS ° 6 63 49 22 10.4 40 16 05
AMC 3080HS o (o) 7 80 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 16 1
(AMCM) 3100HS oo 8 100 67 31.75(32)  12.7(14.4) 63 16 2
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién . 8 88888882888 ¢g 8 s Pagina
S S 22 2 2 2 2 R L LLLLs 2
APMT 1604PDFR-MA °
160404PDFR-MA
1604PDER-ML o o
160404PDER-ML o o
1604PDSR-MM o o ° ®© o 000 0 0 o
1604PDSR-MF ° o o o o B
160410PDSR-MM ° o o oo
160416PDSR-MM ° ° o o
160424R-MM ° ° o o
160430R-MM ° o o
160432R-MM ° ° o o
1604PDSR-MN3 °
1604PDSR-MN4 °

% Informacién extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3)..
% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

) Adaptadores disponibles

Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 3040HS 16 BTL-FMC16-LC]
3050HS
3063HS 22 BTLICl-FMC22L1(]
AMC 25.4 BTLIJ-FMA25.4L1(]
(AMCm)  3080HS 27 BTCI-FMC27L10)
31.75 BTLICI-FMA31.75-1[]
3100HS 32 BTLI-FMC3241]
D Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
@40~2100 FTKA0410 TW15S
9 Insertos B5,B6 2 Detalles del cortador E94 ~ E96

176 9 Fresado



Alpha Mill B

DHUB

AMC(M)3000S-K
DCON-MS
p—— KWW
' gy
i
1 LF
::@ APMX
DC
KAPR Sy
s - - | e - GAMP : 14
{ L <, D T 6 90°  .cawF: -12~g
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 3040HS-K 4 40 34 16 8.4 40 16 0.2
3050HS-K ° 5 50 42 22 104 40 16 03
3063HS-K ° 6 63 49 22 104 40 16 05
AMC 3080HS-K ° 7 80 57 254(27)  9.5(12.4) 50 16 1.1
(AMCM) 3100HS-K ° 8 100 67 31.75(32)  12.7(14.4) 63 16 23
(' )Tamano métrico, e :En Almacen
9 Insertos
APKT APKT-MF APKT-MM APKT-MA APKT-MA2 APKT-MA3
. N . N
® OO
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. na v 19 1 1 L.
= O (&] [(&] [&] (&) [&) (&) (&) (&) (&) (&) [&) (=] = (=] =]
(&) = = = = o o o o o o o o o S = = j= =y
APKT 1604PDSR ° )
1604PDSR-MF ° °
1604PDSR-MM o o e o o °
1604PDFR-MA ° o o
1604PDFR-MA2 ° B4
160416FR-MA2 °
160432FR-MA2
1604PDFR-MA3 e 0o o
160420FR-MA3
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 3040HS-K 16 BTOO-FMC16-0]
3050HS-K
23063HS-K 22 BTO-FMC22{1]
AMC 25.4 BTLJ-FMA25.4-](]
(AMcwm)  S080HSK 27 BTCIC-FMC27-10]
31.75 BTO-FMA31.75-10]
3100HSK 32 BTLIC-FMC324 1)
2 Partes
H
Especificaciones /
Tornillo Llave
©40~0100 FTKA0410 TW15S
D Insertos B4 9 Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado 9 177



B Alpha Mill

AMC(M)4000S

DHUB
DCON-MS

KWW

APMX

- - KAPR . GAMP : 13°~15°
VO O o i
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
AMCM 4050HS [ J 5 50 42 22 104 40 17 0.3
4063HS [ J 6 63 49 22 10.4 40 17 0.5
AMC 4080HS o (@) 7 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 17 1
(AMCM) 4100HS (@) 8 100 67 31.75(32)  12.7(14.4) 63 17 2.1
4125HS [ X)) 9 125 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 17 3.3
4160S 10 160 107 50.8(40) 19(16.4) 63 17 36
4200S 10 200 108 47.625(60)  25.4(25.7) 63 17 53
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Siminish Cermet Recubierto St
Designacién - 3888882888888 Pagina Designacién - 3888882888888 Pagina
D IE=E=E=SANAMD 0L LW — D IOE=E=S=SANMD LW —
G 2222 2RRPRPRRRRRGS 5 2222 2RPRPRERERGS
APMT 1806PDFR-MA [ APMT 180624PDER-ML [ X ]
180604PDFR-MA [ 180630R-ML [ X J
180612PDFR-MA [ 1806PDSR-MM [ ) 00000O0OCO
180616PDFR-MA [ 1806PDSR-MF [ (] [ X )
180620PDFR-MA [ 180612PDSR-MM [ [ ) [ X )
180624PDFR-MA ® E5 180616PDSR-MM [ [ X ) E5
180630R-MA ®| E6 180620PDSR-MM E6
1806 PDER-ML [ X ] 180624PDSR-MM [ [ X )
180604PDER-ML [ X J 180630R-MM [ X J
180612PDER-ML [ X ] 180632R-MM [ [ X )
180616PDER-ML [ ] 1806PDSR-MN3 [
180620PDER-ML [ X ] 1806PDSR-MN4 [

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3)..
% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

2 Adaptadores disponibles

Designacion DCON-MS Adaptadores NC Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMCM 4050HS AMC 38.1 BTLIJ-FMA38.1-[][]
4063HS 22 BTLIL-FMC22- ] (amcm)  4125HS 40 BTCI-FMC40L10
AMC 25.4 BTLJ-FMA25.4-L1(] 50.8 BTLJCJ-FMA50.8-10J
(Amcm)  4080HS 27 BTI-FMC27-00] 41608 40 BTCI-FMC40< 10
31.75 BTLI-FMA31.75-]] 47.625 BBTLIJ-FMA47.625-1]
4100HS 32 BTLIC-FMCa2- 1] 42008 60 BTCI-FMB60- ]
O Partes
N
Especificaciones /
Tornillo Llave
@50~2200 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5, B6

178 9 Fresado

2 Detalles del cortador E94 ~ E96



Alpha Mill B

AMC(M)1000SE/2000SE

APMX

LF

»‘ 6 KAPR . GAMP : 45°
) 75°  .eavF:o
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS Kww LF APMX
AMCM 1040HSE 4 40 41.76 34 16 8.4 40 25 0.3
1050HSE 5 50 51.76 42 22 10.4 40 2.5 0.4
AMC 2080HSE (@) 5 80 83.79 57 25.4(27) 9.5(10.4) 50 4 1.1
(AMCM) 2100HSE 6 100 102.884 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 4 23
( )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
APMT-MM APMT-MF
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
. . .z n wn wn wn . .
= (&] (&) (&) (&) (&) (&) (&) (&) o [&] [&] [&] (8] - [=]
(8] = = = = = o o o o o o o o S = =
APMT 060202PDSR-MM [ [ ] e o
1000 0602PDSR-MM [ J e 6 o6 o o o o
Tipo 060208PDSR-MM ) ) e o
060212R-MM ([ ) e o
APMT 11T3PDSR-MM o o [ ] e 6 o o o e o Es
11T3PDSR-MF [ e o e O E6
G 11T308PDSR-MM [ [ ] e 6 o o
Tino 11T312PDSR-MM (] ° ° e o
11T316R-MM [ [ ] e o
11T318R-MM
11T324R-MM [ [ ] e o
2 Adaptadores disponibles
Tipo Designacion DCON-MS Adaptadores NC
1000 | AMC 1040HSE 16 BTOO-FMC16-0]
Tipo | (AMCM)  1950HSE 22 BTOO-FMC22-0000
AMC 25.4 BTJJ-FMA25.4-[ ]
2000 | (AMCM) ~ 2080HSE 27 BTCI-FMC27-(1]
Tipo 31.75 BTOO-FMA31.75-(0J
2100HSE 32 BTOO-FMC32-1]
2 Partes
9
Especificaciones / M
Tornillo Llave Llave
@40~@50(1000 Tipo) FTKA01842 - TWO06S-A
@80~@100(2000 Tipo) FTKA02565S TW08S
9 Insertos B5,B6 %) Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado G 179



B Alpha Mill

AMC(M)3000SE

DHUB

DCON-MS

APMX

LF

s 6 KAPR . GAMP : 45°
{ 75°  .cavF:o
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS Kww LF APMX
AMC 3080HSE 4 80 83.79 57 25.4(27)  9.5(12.4) 50 6 0.9
(AMCM) 3100HSE 5 100 103.786 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 6 19
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
APMT-MM APMT-MF
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
. 2 v 1 1 L .
= (] o (&) o (&) (&) o [&] [&] [&] (&) [&] (8] - [=]
(&7 = = = = = o o o o o o o (-9 (&) r
APMT 1604PDSR-MM o o [ ] e 6 6 6 6 o o o
1604PDSR-MF [ e o e o
160410PDSR-MM [ ] e o Bs
160416PDSR-MM () ) [ ) 86
160424R-MM [ ] [ o o
160430R-MM [ ] e o
160432R-MM [ [ ] e o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
AMC 25.4 BTLICJ-FMA25.4-(10]
(Amcw)  3080HSE 27 BTLIL-FMC27- 1]
31.75 BTLI-FMA31.75-1]
3100HSE 32 BTLIJ-FMC32-{1]
2 Partes
)
Especificaciones
Tornillo Llave
@80~3100 FTKA0410 TWO08S

9 Insertos B5, B6

180 9 Fresado

2 Detalles del cortador E94 ~ E96



Alpha Mill B

AMC(M)2000M

DHUB

DCON-MS
KWW

APMX

90°

LF

- KAPR . GAMP : @
.4 p \7 < ¥ 00°  .GAVF: -g~-5
(mm)
Designaci6n Aimacen | CICT DC  DHUB DCON-MS KWW LF ZEFF  APMX
AMCM 2050M [} 16 50 40 22 10.4 58 4 39 0.5
AMC 2063M o (o) 16 63 50 25.4(27) 9.5(12.4) 58 4 39 0.9
(AMCM) 2080M e@| 20 80 60 31.75(32) 12.7(14.4) 63 5 39 13
2100M (@] 24 100 80 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6 39 2.2
(' )Tamarfo métrico, @ :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
. o o O 8 8 ¥ w o o o 9 o o o -
Designacion o |8 8 8 8 3 8 2z 8 8 8 § 8 ¢ Pagina
8 B E E E E & &8 5 5 &8 8 83 3| =
= O o [&] [&] [(&] [&) (&) [&) (&) (&) (&) [&] (&) - (=3
(&) = = = = = o o o o o o o o S p= =
APMT 11T3PDFR-MA )
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o O
11T308PDER-ML e O
11T3PDSR-MM o © [ e 6 6 o o o ©o
11T3PDSR-MF [ o O e O B5
11T308PDSR-MM [ [ J e 6 o o B6
11T312PDSR-MM [ [ J [ ] e O
11T316R-MM [ [ J e O
11T318R-MM
11T324R-MM [ [ ) e O
11T3PDSR-MN2 [ J
11T3PDSR-MN3 [ )

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).
x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con ndmero impar de dientes.

2 Adaptadores disponibles

2 Cuidado cuando se aplica insertos al cortador

Designacion DCON-MS Adaptadores NC ! ! )
AMC 2050M | 22 | BTLI-FMC22] BTLI-SMC22-10) | Figura de Pieza de Trabajo
(AMCM) 2063M 254 | BTLI[J-FMA25.4-1] BT I[J-SMA25.41 ] ‘ * Se surgimos a usar 0.5 de radios , porque no se cortar
totalmente entre fili de corte.
27 BTLIL-FMC27-] BTLILI-smcC27-10] 3 Aplicaciones son Iolptima coon uso de un inserto de ridio
sogon | 3175 | BTLL-FMA3175010]  BTLIL-SMAS1.75-]] s 10
32 BTLILJ-FMC32-1] BTLIJ-SMC32-1[] Amplio espacio intermedio
2100M 38.1 BTOI-FMA38.1-]] BTIJ-SMA38.1-L][] T
40 BTUIJ-FMC40-[] BTLIJ-SMC40-1C]
Sin espacio intermedio
* Todos insertos son aplicable no hay relacion
cualquier Raido de Punta elijido
D Partes
N
Especificaciones
Tornillo Llave
@50~3100 FTKA02565S TWO08S

2 Insertos B5, B6

2 Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado 9 181



B Alpha Mill

AMC(M)3000M

DHUB

DCON-MS

LF

-y - KAPR . GAMP : @
4 ’7 (4 , 900 + GAMF : =9°~—5°
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DHUB DCON-MS Kww LF ZEFF APMX
AMC 3063M 16 63 57 25.4(27) 9.5(12.4) 85 4 57 1.1
(AMCIM) 3080M 20 80 67 31.75(32) 12.7(14.4) 100 4 71 2.1
3100M 30 100 87 38.1(40) 15.9(16.4) 100 6 71 36
(' )Tamano métrico, @ :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
. .z 0 0 0 0 L .
Designacion g % % % % % E § § § g g § § - Pagina
o € 22 8 2R LRLLLL LG =
APMT 1604PDFR-MA ()
160404PDFR-MA
1604PDER-ML e o
160404PDER-ML [ 2N )
1604PDSR-MM o O [ ] e 6 6 6 o o o o
1604PDSR-MF J o o o o 85
160410PDSR-MM ) e o B6
160416PDSR-MM J ) o o
160424R-MM J ) o o
160430R-MM ) e o
160432R-MM J ) o o
1604PDSR-MN3 [
1604PDSR-MN4 )

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

D) Adaptadores disponibles

% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

2 Cuidado cuando se aplica insertos al cortador

Designacion DCON-MS Adaptadores NC | ! .
AMC 254 |BTL-FMA25.4000]  BTLJ-SMA25.4{10] [ e Pleza de Trabajo
(AMCM) 3063M 27 BT J-FMC27-{1[] BT[IJ-SMC27-1C] * 'S? Turgir;nos ? uslei_rdo.s dre-t radios , porque no se cortar
otalmente entre fili de corte.
3080M 31.75 | BTLILJ-FMA31.75-L1(] BTLIL)-SMA31.75-[1[] Aplicaciones son optima coon uso de un inserto de ridio
32 BTLIJ-FMC32-[] BTLIJ-SMC32-1(] josce 1.0
3100M 38.1 BTIJ-FMA38.1-1] BTIJ-SMA38.1-[][] Amplio espacio intermedio
40 BTLIJ-FMC40-[[] BTJJ-SMC40-1C] I
Sin espacio intermedio
* Todos insertos son aplicable no hay relacion
cualquier Raido de Punta elijido
D Partes
S
Especificaciones
Tornillo Llave
©63~3100 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5,

182 G Fresado

B6

2 Detalles del cortador E94 ~ E96



Alpha Mill B

AMC(M)4000M

DHUB

DCON-MS
KWW

APMX

90°

LF

- KAPR o GAMP @ &
‘. p \7 < ¥ 00° .cAMF:-g~-5
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DHUB DCON-MS Kww LF ZEFF APMX
AMC 4063M 16 63 57 25.4(27)  9.5(12.4) 85 4 61.1 1
(AMCM) 4080M 20 80 67 31.75(32) 12.7(14.4) 100 4 76.1 2.1
4100M 30 100 87 38.1(40) 15.9(16.4) 100 6 76.1 3.6
4125M 18 125 87 38.1(40) 15.9(16.4) 68 6 46.1 41
( )Tamaro métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto S Cermet Recubierto B
Designacién - 388888288888 Pigina Designacién - 3888882383388 |pigm
2 |8555500388388¢2¢s 2 8555500333388 25
O ZZ22Z2Z22ao0o0oa0o0000GT O 2222200000000 CT
APMT 1806PDFR-MA [ APMT 180624PDER-ML [ X )
180604PDFR-MA [ 180630R-ML [ X )
180612PDFR-MA [ 1806PDSR-MM [ 000000OOCO
180616PDFR-MA [ 1806PDSR-MF [ [ [ X )
180620PDFR-MA [ 180612PDSR-MM [ [ [ X )
180624PDFR-MA ®| B5 180616PDSR-MM [ [ X ) B5
180630R-MA ®| B6 180620PDSR-MM B6
1806PDER-ML [ X ] 180624PDSR-MM [ [ X )
180604PDER-ML [ X ] 180630R-MM [ X ]
180612PDER-ML [ X ] 180632R-MM [ [ X J
180616PDER-ML [ X ] 1806PDSR-MN3 [ ]
180620PDER-ML ( X} 1806PDSR-MN4 [ )

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

2 Adaptadores disponibles

2 Cuidado cuando se aplica insertos al cortador

Designacion DCON-MS Adaptadores NC ! ] )
AMC 254 | BT -FMA25.4.1  BTLIJ-SMA25.4-(1] | Figura de Pieza de Trabajo
(AMCM) 4063M 27 BT J-FMC27-{ 1] BT I[J-SMC27-1] ‘ * Entre insertos, cada filos no se puede cortar totalmente cuando
insertos licado a la parte de zquierda de cortad Radi
soson | 3178 BTCI-FMAS17500)  BTC-SMAS1.7501C] B 2y e oo
32 BTJ-FMC32-1] BTJ-SMC32- ] Pues, se recomendamos a aplicar Punta Radio 0.8 mm en cambio.
4100M 38.1 BTIJ-FMA38.1-[][] BTIJ-SMA38.1-[][] Amplio espacio intermedio
40 BTOIC-FMC40-0] BTICI-SMC40-LC] T
4125M 38.1 BTLIJ-FMA38.1-1[J BTJ-SMA38.1-[]
40 BTLIJ-FMC40-1C] BTO-SMC40-1] . )
Sin espacio intermedio
* Todos insertos son aplicable no hay relacion
cualquier Raido de Punta elijido
D Partes
N
Especificaciones
Tornillo Llave
263~0125 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5, B6

2) Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado G 183



B Alpha Mill

AMS1000S

90°

ir DCON-MS

OAL

i DCON-MS

OAL

Fig. 1 Fig. 2
- - - KAPR . GAMP : 7.5°~13°
VWD b o oS
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 1010HS [ J 2 10 10 20 80 5.6 0.1 2
1011HS [ ] 2 1 10 20 80 5.6 0.1 2
1012HS-2 [ J 2 12 12 25 80 5.6 0.1 2
1012HS-2L12 [ ] 2 12 12 25 120 5.6 0.1 1
1012HS-3 [ J 3 12 12 25 80 5.6 0.1 2
1014HS-2 [ 2 14 16 25 90 5.6 0.1 2
1014HS-2L16 2 14 16 25 140 5.6 0.2 1
1014HS-3 [ ] 3 14 16 25 90 5.6 0.1 2
1015HS [ J 3 15 16 25 90 5.6 0.1 2
1015HS-3L16 3 15 16 25 140 5.6 0.2 1
1016HS-3 [ ] 3 16 16 25 90 5.6 0.1 2
1016HS-3L16 3 16 16 25 160 5.6 0.2 1
1016HS-4 [ J 4 16 16 25 90 5.6 0.1 2
1017HS [ ] 4 17 16 25 90 5.6 0.1 2
1017HS-3L16 3 17 16 25 160 5.6 0.2 1
1018HS [ J 4 18 16 25 90 5.6 0.1 2
1018HS-4L16 4 18 16 25 180 5.6 0.2 1
1020HS-4 [ J 4 20 20 30 110 5.6 0.2 2
1020HS-4L20 4 20 20 30 200 5.6 0.4 1
1020HS-5 [ ] 5 20 20 30 110 5.6 0.2 2
1021HS [ J 5 21 20 30 110 5.6 0.2 2
1021HS-4L20 4 21 20 30 200 5.6 0.4 1
1022HS [ ] 5 22 20 30 110 5.6 0.2 2
1025HS [ ] 7 25 25 30 120 5.6 0.4 2
1026HS [ J 7 26 25 30 120 5.6 0.4 2
1032HS [ ] 8 32 32 35 120 5.6 0.6 2
1033HS [ 8 33 32 35 120 5.6 0.7 2
@ :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-MM
A
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 2 8 8 8 % 28 2 88 8 ¢ 8 8 Pagina
2 8 53 5558 9 393833882 s
(&7 = = = = = o o o o o o o o S ==
APMT 0602PDFR-MA )
060208PDFR-MA
060202PDSR-MM ) ® o o B5
0602PDSR-MM [ J e 6 6 o o o o
060208PDSR-MM ° ° o o B6
060212R-MM ) o o
060216R-MM o o
2 Partes
Especificaciones M
Tornillo Llave
©10~033 FTKA01842 TWO06S-A

%) Insertos B5, B6

184 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS1500S

it DCON-MS

OAL

ir DCON-MS

OAL

Fig. 1 Fig. 2
- ~. o KAPR © '« GAMP : 7.5"~12.5°
VW DD b o o
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 15010HS [ 1 10 10 25 80 9 0.1 2
15010HS-1L16 1 10 16 30 160 9 0.2 1
15012HS [ ] 1 12 16 25 80 9 0.1 2
15012HS-1L16 1 12 16 30 160 9 0.2 1
15013HS o 1 13 16 25 80 9 0.1 2
15014HS [ J 1 14 16 25 80 9 0.1 2
15014HS-1L16 1 14 16 30 160 9 0.2 1
15016HS [ ] 2 16 16 30 90 9 0.1 2
15016HS-2L16 [ J 2 16 16 30 160 9 0.2 1
15017HS [ J 2 17 16 30 90 9 0.1 2
15017HS-2L16 2 17 16 30 160 9 0.2 1
15018HS [ 2 18 16 30 90 9 0.1 2
15018HS-2L16 2 18 16 30 160 9 0.2 1
15019HS [ J 2 19 16 30 90 9 0.1 2
15020HS o 2 20 20 30 90 9 0.2 2
15020HS-2L.20 ) 2 20 20 30 160 9 0.3 1
15020HS-3 [ ] 3 20 20 30 90 9 0.2 2
15021HS [ 2 21 20 30 90 9 0.2 2
15021HS-2L20 2 21 20 30 160 9 0.3 1
15021HS-3 [ J 3 21 20 30 90 9 0.2 2
15022HS [ ] 3 22 20 30 110 9 0.2 2
15022HS-3L.20 3 22 20 30 180 9 0.4 1
15024HS [ ] 3 24 20 30 110 9 0.2 2
15024HS-4 [ J 4 24 20 30 110 9 0.2 2
15025HS-3S20 [ J 3 25 20 30 110 9 0.2 2
15025HS [ ] 3 25 25 30 110 9 0.3 2
15025HS-3L25 [ ] 3 25 25 30 180 9 0.6 1
® :En Aimacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
: iz 2 & & 8 ¥ v e 28 8 8 2 8 8 2
Pesigncien s (BI23 8RB BRBR . PO
(&) = = = = = o o o o o o o o S jm =
APMT 0903PDFR-MA °
090308PDFR-MA
0903PDER-ML o o
090308PDER-ML o O 85
0903PDSR-MM [ ] e 6 o o e o
090308PDSR-MM ° ° o o B6
090312R-MM [ ] o O
090316R-MM [ ] [ ] e O
090320R-MM [ [ )
2 Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
a10~014 FTKA02555S TW08S
@16~025 FTKA02565S TW08S

2 Insertos B5, B6

Fresado 9 185



B Alpha Mill

AMS1500S

90°

ir DCON-MS

i DCON-MS

OAL

Fig. 1 Fig. 2
- - - KAPR . GAMP : 7.5°~12.5°
"4 » P VD U 6 90° - GAWF: —28"~-14
(mm)

Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX Fig.

AMS 15025HS-4S20 [ 4 25 20 30 110 9 0.2 2
15025HS-4S25 ([ 4 25 25 30 110 9 0.3 2
15028HS [ ] 4 28 25 30 110 9 0.4 2
15028HS-4L25 4 28 25 30 180 9 0.6 1
15028HS-5 ([ ] 5 28 25 30 110 9 0.4 2
15030HS ([ 4 30 25 30 110 9 0.4 2
15030HS-4L25 4 30 25 30 180 9 0.6 1
15030HS-5 5 30 25 30 110 9 0.4 2
15032HS 4 32 32 30 110 9 0.6 2
15032HS-4L32 () 4 32 32 30 180 9 1 1
15032HS-5 5 32 32 30 110 9 0.6 2
15035HS [ ] 5 35 32 30 110 9 0.6 2
15035HS-6 6 35 32 30 110 9 0.6 2
15040HS-S32 ([ 5 40 32 35 130 9 0.8 2
15040HS-5L32 5 40 32 35 200 9 1.2 1
15040HS-6S32 6 40 32 35 130 9 0.8 2
15040HS-S40 ([ ] 5 40 40 35 130 9 11 2
15040HS-6S40 ([ 6 40 40 35 130 9 11 2
15040HS-S42 [ 5 40 42 35 130 9 1.2 2
15040HS-6S42 [ ] 6 40 42 35 130 9 1.2 2

® :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacion o 5 8 8 8 8 2 2 88 8 8 8 8 Pagina
2 65353535 ¢c¢g288353¢8¢8s

APMT 0903PDFR-MA °
090308PDFR-MA
0903PDER-ML e o
090308PDER-ML e o Bs
0903PDSR-MM ° e 6 o o o o 86
090308PDSR-MM ° ° o o
090312R-MM [ ) o o
090316R-MM o ° o o
090320R-MM [ [ I )

2 Partes

Especificaciones /
Tornillo Llave
©25~340 FTKA02565S TWO08S

9 Insertos B5, B6

186 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS2000S

it DCON-MS

OAL

i+ DCON-MS

OAL

Fig. 1 Fig. 2
KAPR Y
- -~ e - GAMP : 3'~14
> s’ < J v 6 90° -GaWF: —25'~-18°
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 2010HS ° 1 10 10 20 85 1 0.1 2
2010HS-1L16 1 10 16 30 160 1 0.2 1
2012HS ° 1 12 16 25 85 1 0.1 2
2012HS-1L16 1 12 16 30 160 1 0.2 1
2014HS ° 1 14 16 25 90 11 0.1 2
2014HS-1L16 1 14 16 30 160 11 0.2 1
2016HS [ ) 2 16 16 25 90 1 0.1 2
2016HS-2L16 ° 2 16 16 30 180 1 0.2 1
2018HS ° 2 18 16 25 90 11 0.1 2
2018HS-2L16 ° 2 18 16 30 180 11 0.2 1
2020HS ° 2 20 20 30 100 1 0.2 2
2020HS-2L.20 ° 2 20 20 30 210 1 05 1
2022HS ° 3 22 20 35 115 11 0.2 2
2022HS-3L20 3 22 20 35 180 11 0.4 1
® :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MIN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 888282282888 ¢gs8 s Pagina
2 8655553888 3838838% 388 gs
(&) = = = = = o o o o o o o o S p= =
APMT 11T3PDFR-MA °
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o o
11T308PDER-ML o o
11T3PDSR-MM o o ° e o 0 0 o o o
11T3PDSR-MF ° o o o o B5
11T308PDSR-MM ° ° e o 0 o
11T312PDSR-MM ° ° ° o o B6
11T316R-MM ° ° o o
11T318R-MM
11T324R-MM ° ° o o
11T3PDSR-MN2 °
11T3PDSR-MN3 °

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

© Partes
M)
Especificaciones /
Tornillo Llave
210~014 FTKA02555S TWO08S
216~063 FTKA02565S TW08S

2 Insertos BS5,

B6

Fresado 9 187



B Alpha Mill

AMS2000S

90°

ir DCON-MS

OAL

I DCON-MS

11T3PDSR-MN2

Fig. 1 Fig. 2
KAPR O
- -~ | < GAMP : 3°~14
"4 §7 <, 4’ 4, 6 90°  -cAMF: —25'~-18°
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 2025HS ° 3 25 25 35 115 11 0.4 2
2025HS-3L25 ° 3 25 25 40 180 11 0.6 1
2032HS ° 4 32 32 40 125 1 0.7 2
2032HS-4L32 ) 4 32 32 50 180 1 1 1
2040HS ° 5 40 32 42 130 11 0.8 2
2040HS-5L32 ° 5 40 32 50 200 11 1.3 1
2040HS-S40 5 40 40 42 130 11 1.1 2
2040HS-S42 5 40 42 42 130 1 1.1 2
2050HS ° 6 50 32 45 135 1 1 2
2050HS-S40 6 50 40 45 135 11 1.3 2
2050HS-S42 6 50 42 45 135 11 1.3 2
2063HS 8 63 32 45 135 1 1.3 2
2063HS-S40 8 63 40 45 135 1 1.6 2
2063HS-S42 8 63 42 45 135 11 1.7 2
® :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 8 8228 82238828¢% 8 8 Pégina
2 855553828 383888%388¢gs
(&) = = = = = [- % (-9 [- % [- % o o o o S =
APMT 11T3PDFR-MA °
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o o
11T308PDER-ML e o
11T3PDSR-MM o o [ e 6 o o o e O
11T3PDSR-MF ° e o o o B5
11T308PDSR-MM o ° e o o o
11T312PDSR-MM D ° D o o B6
11T316R-MM ° °® o o
11T318R-MM
11T324R-MM ° °® o o
D
D

11T3PDSR-MN3

% Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).
% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

D Partes
M)
Especificaciones /
Tornillo Llave
210~014 FTKA02555S8 TWO08S
216~063 FTKA02565S TW08S

%) Insertos B5,

188 9 Fresado

B6



Alpha Mill B

AMS3000S

it DCON-MS

OAL

i+ DCON-MS

OAL

Fig. 1 Fig. 2
- ~, KAPR . GAMP : 3'~14°
W W DD b o o
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 3025HS D 2 25 25 35 115 16 04 2
3025HS-2M25 D 2 25 25 35 180 16 0.6 1
3025HS-2L25 ° 2 25 25 60 220 16 07 1
3032HS ° 3 32 32 40 125 16 0.7 B
3032HS-2M32 ® 2 32 32 40 200 16 1.1 1
3032HS-2L32 2 32 32 65 260 16 15 1
3032HS-3M32 3 32 32 40 200 16 1.1 1
3032HS-3L32 ° 3 32 32 65 260 16 15 1
3040HS ° 4 40 32 42 130 16 08 2
3040HS-3M32 ° 3 40 32 42 200 16 1.2 1
3040HS-3L32 3 40 32 42 260 16 16 1
3040HS-4M32 4 40 32 42 200 16 1.2 1
3040HS-4L32 ° 4 40 32 42 260 16 1.6 1
3040HS-S40 4 40 40 42 130 16 1.1 2
3040HS-S42 4 40 42 42 130 16 1.2 2
3050HS ° 5 50 32 45 135 16 1 2
3050HS-S40 5 50 40 45 135 16 13 2
3050HS-S42 5 50 42 45 135 16 1.4 2
3063HS ° 6 63 32 45 135 16 1.2 2
3063HS-S40 6 63 40 45 135 16 15 2
3063HS-S42 ° 9 9% 75 78 468 49 1.54 2
o :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
B > 2 & 8 8 ¥ v e g Q o 9 ran
(&) = = = = = o o o o o o o o S j= =
APMT 1604PDFR-MA °
160404PDFR-MA
1604PDER-ML o o
160404PDER-ML o o
1604PDSR-MM o o ° ®© © 06 0 0 0 0 o
1604PDSR-MF D o o o o B5
160410PDSR-MM ° o o
160416PDSR-MM ° D o o B6
160424R-MM ° ° o o
160430R-MM ° o o
160432R-MM D ° o o
1604PDSR-MN3 °
1604PDSR-MN4 °

% Informacién extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).
x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

D Partes
M)
Especificaciones /
Tornillo Llave
225 FTKA0408 TW15S
332~063 FTKA0410 TW15S

2 Insertos BS5,

B6

Fresado 9 189



B Alpha Mill

AMS3000S-K

- DCON-MS

- ~ o KAPR 1« GAMP @ 14°
> » L D J 6 90° . GAMF : —18"~—10°

Designacion Amacen|  CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
AMS 3025HS-K ) 2 25 25 35 115 16 0.4
3032HS-K [ ] 3 32 32 40 125 16 0.7
3040HS-K [ J 4 40 32 42 130 16 0.8
3040HS-K-S40 4 40 40 42 130 16 1.1
3040HS-K-S42 [ J 4 40 42 42 130 16 1.2
3050HS-K 5 50 32 45 135 16 0.9
3050HS-K-S40 [ J 5 50 40 45 135 16 1.3
3050HS-K-S42 [ ] 5 50 42 45 135 16 1.4
3063HS-K 6 63 32 45 135 16 1.2
3063HS-K-S40 [ ] 6 63 40 45 135 16 1.3
3063HS-K-S42 [ 6 63 42 45 135 16 1.5
® :En Almacen
D Insertos
APKT APKT-MF APKT-MM APKT-MA APKT-MA2 APKT-MA3
) ‘,] L * *
C oo € & O
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
n na € 8 8 € B 2 g8 28 g 2 8 8 8 re
Designacion g %, % % % g Rz 8238 8| _ . Pagina
) € 22 28 R R R RRLLRLRLRLL G 2 2
APKT 1604PDSR ) e o
1604PDSR-MF [ )
1604PDSR-MM o o e o o [}
1604PDFR-MA () o o B4
1604PDFR-MA2 PY
160416FR-MA2 P
160432FR-MA2
1604PDFR-MA3 e o o
9 Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
@25 FTKA0408 TW15S
032~363 FTKA0410 TW15S

%) Insertos B4

190 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS4000S

1\
e i+ DcoNMs| DOl - —{—-Hi-{r-— DCoNms
7V
OAL OAL
Fig. 1 Fig. 2
> ~ o KAPR o GAMP @ 7°~13°
VW DD b o s
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 4020HS D 1 20 20 30 90 17 0.2 2
4020HS-M 1 20 20 30 160 17 16 1
4021HS 1 21 20 30 90 17 0.2 2
4021HS-M 1 21 20 30 160 17 0.3 1
4025HS ° 2 25 25 40 110 17 03 2
4025HS-2M25 2 25 25 40 180 17 0.6 1
4025HS-2L25 ° 2 25 25 40 230 17 0.7 1
4026HS ° 2 26 25 40 110 17 0.3 2
4026HS-2M25 2 26 25 40 180 17 06 1
4026HS-2L25 2 26 25 40 230 17 0.7 1
4032HS ° 3 32 32 40 125 17 0.6 2
4032HS-2M32 2 32 32 50 200 17 1.2 1
4032HS-2L32 ° 2 32 32 50 260 17 15 1
4032HS-3M32 ° 3 32 32 50 200 17 11 1
4032HS-3L32 3 32 32 50 260 17 1.4 1
4033HS ° 3 33 32 40 125 17 0.6 2
4033HS-2M32 2 33 32 50 200 17 1.1 1
4033HS-2L32 ° 2 33 32 50 260 17 14 1
4033HS-3M32 ° 3 33 32 50 200 17 1.1 1
4033HS-3L32 3 33 32 50 260 17 1.4 1
® :En Almacen
9 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto S Cermet Recubierto Sy
Designacion - 3888882888888 Pigina Designacion - 3888882388888 Pigina
2 8555508388388 25 2 8555503338388 25
O | Z2Z2Z2Z22aoo00a0o0o000CT O 2222200000000
APMT 1806PDFR-MA [} APMT 180624PDER-ML [ X J
180604PDFR-MA [} 180630R-ML [ X J
180612PDFR-MA [ J 1806PDSR-MM [} 00000000
180616PDFR-MA [} 1806PDSR-MF [} o [ X )
180620PDFR-MA [ J 180612PDSR-MM [} [} [ X ]
180624PDFR-MA ® B5 180616PDSR-MM [ ) [ X ] B5
180630R-MA ®| B6 180620PDSR-MM B6
1806PDER-ML [ X } 180624PDSR-MM [ ) [ X )
180604PDER-ML [ X} 180630R-MM [ X ]
180612PDER-ML ([ X J 180632R-MM o [ X )
180616PDER-ML ([ 1806PDSR-MN3 [
180620PDER-ML [ X } 1806PDSR-MN4 [

% Informacién extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

D Partes
M)
Especificaciones /
Tornillo Llave
020~021 FTKA0408 TW15S
025~033 FTKA0410 TW15S

2 Insertos B5, B6

Fresado 9 191



B Alpha Mill

AMS4000S

90°

I DCON-MS|  DC| -~ —— [m{fﬁffdl DCON-MS
I
OAL
Fig. 1 Fig. 2
- - - KAPR — GAMP : 7°~13°
VNV VD O w0 awes
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX Fig.
AMS 4040HS-3M32 [ 3 40 32 50 200 17 1.2 1
4040HS-3L32 ([ 3 40 32 50 260 17 1.6 1
4040HS-4M32 4 40 32 50 200 17 1.2 1
4040HS-4L32 4 40 32 50 260 17 1.6 1
4040HS-S32 ([ ] 4 40 32 40 130 17 0.8 2
4040HS-S40 4 40 40 40 130 17 1.1 2
4040HS-S42 4 40 42 40 130 17 1.2 2
4050HS-S32 ) 5 50 32 40 135 17 1 2
4050HS-S40 5 50 40 40 135 17 1.3 2
4050HS-S42 ([ 5 50 42 40 135 17 1.4 2
4063HS-S32 ) 6 63 32 40 135 17 1.2 2
4063HS-S40 6 63 40 40 135 17 1.6 2
4063HS-S42 [ J 6 63 42 40 135 17 1.7 2
@ :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet ecubierto Recubierto S
Designacién - 3888832833888 |ruym Designacién - 3888882888888 Pigina
2 8555533 33338825 2 |8555509383388|25
O Z2Z22Z2Z2Z20o000o00000CX O Z22Z2Z2Z220o0o000000CT
APMT 1806PDFR-MA [ APMT 180624PDER-ML [ X J
180604PDFR-MA [ 180630R-ML [ X ]
180612PDFR-MA [ 1806PDSR-MM [ 00000000
180616PDFR-MA [ 1806PDSR-MF [ [ ( X )
180620PDFR-MA [ ) 180612PDSR-MM [ ) [ ] [ X J
180624PDFR-MA @ B5 180616PDSR-MM [ [ X ] B5
180630R-MA ® B6 180620PDSR-MM B6
1806 PDER-ML [ X ) 180624PDSR-MM [ (X )
180604PDER-ML [ X J 180630R-MM [ X ]
180612PDER-ML [ X ) 180632R-MM [ ( X )
180616PDER-ML [ ] 1806PDSR-MN3 (]
180620PDER-ML [ X J 1806PDSR-MN4 (]

% Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

D Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
040~063 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5, B6

192 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS1000SE/2000SE

7777777 +ﬂ JE===1 pcon-ms
| —
]|
LH
OAL
‘ 6 KAPR . GAMP : —4.5°~—1°
) 75°  .cavF:-3~0
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
AMS 1025HSE 3 25 25 30 115 25 0.4
AMS 2025HSE [ ) 2 25 25 30 115 4 0.4
2032HSE [} 3 32 32 40 125 4 0.7
2040HSE [ ] & 40 32 40 130 4 0.8
2040HSE-S40 3 40 40 40 130 4 1.2
2040HSE-S42 3 40 42 40 130 4 1.3
2050HSE 4 50 32 40 135 4 0.9
2050HSE-S40 4 50 40 40 135 4 1.3
2050HSE-S42 4 50 42 40 135 4 14
2063HSE 5 63 32 40 135 4 1.2
2063HSE-S40 5 63 40 40 135 4 1.5
2063HSE-S42 5 63 42 40 135 4 1.6
® . En Almacen
2 Insertos
APMT-MF APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Tipo Designacion . |88 888 8288 g8¢g 8 s Péagina
@ N = = = = a &N ¢ © & & I | o «~
S |2 2 2 L2 2R RLLLRRLRLLELG =
APMT 060202PDSR-MM o ® e o
0602PDSR-MM [ J e 6 6 o o e o
]r?:g 060208PDSR-MM o ® e o
060212R-MM ° e o
060216R-MM e o
APMT 11T3PDSR-MM e o [ ) e 6 0 o o e o B5
11T3PDSR-MF o e o e o B6
11T308PDSR-MM ° [ e o o o
i?:g 11T312PDSR-MM ° ® ® e o
11T316R-MM o ® e o
11T318R-MM
11T324R-MM [} [ e o
2 Partes
Especificaciones / M
Tornillo Llave Llave
@25(1000 Tipo) FTKA01842 - TWO06S-A
@25~063(2000 Tipo) FTKA02565S TW08S

9 Insertos B5, B6

Fresado 9 193



B Alpha Mill

AMS3000SE

+- DCON-MS

APMX

OAL

v‘ 6 KAPR . GAMP : —4.5°~—1°
< 75°  .GAMF: 3~

Designacion Amacen | CICT DC DCX DCON-MS  LH OAL APMX
AMS 3050HSE 3 50 53.8 32 45 135 6 0.9
3050HSE-S40 3 50 53.8 40 45 135 6 1.3
3050HSE-S42 3 50 53.8 42 45 135 6 1.4
3063HSE 4 63 66.794 32 45 135 6 1.2
3063HSE-S40 4 63 66.794 40 45 135 6 1.5
3063HSE-S42 4 63 66.794 42 45 135 6 1.7
® :En Almacen
2 Insertos
APMT-MF APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
n ‘2 2 &§ 8 8 € B 2 28 28 g 2 8 8 Sevi
Designacion § % % % % % § 5 E g § § § E - B Pagina
S € 22 2 2R RLLLLL G
APMT 1604PDSR-MM o o ° ® ¢ 6 ¢ 6 o o o
1604PDSR-MF [ e o [ I )
160410PDSR-MM () o o 85
160416PDSR-MM ° [ o o 86
160424R-MM [ () o o
160430R-MM [ o o
160432R-MM [ [ o o
2 Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
050~363 FTKA0410 TW15S

9 Insertos B5, B6

194 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS1000M/1500M

o
0
DC| -f-—-— sty H{Eii DCON-MS
TR 02
APMX
LH
OAL
- KAPR '« GAMP : 7°~9°
% \7 < ¥ 00°  -caWF:-13~-i0
(mm)
Designacién Amacen | CICT DC  DCON-MS LH OAL ZEFF  APMX
AMS 1016M 6 16 16 30 80 2 15.5 0.3
1020M 12 20 20 32 85 3 20.5 0.2
1025M 20 25 25 39 95 4 255 0.3
15020M 3 20 20 42 105 1 26.5 0.2
15025M 8 25 25 50 110 2 35 0.3
15032M 10 32 32 60 120 2 44 0.6
® :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Tipo Designacion . 88882 82888 ¢g 8 s Pagina
S 8 £ 5§ = 5 & § &8 8 8 B 2|lo =
S £ 2 L 2 L2 PRPRPRRRLLL L5 =
APMT 0602PDFR-MA [
060208PDFR-MA
1000 060202PDSR-MM [ [ ] o O
Tino 0602PDSR-MM [ e O o o O
P 060208PDSR-MM ° ° ° o
060212R-MM [ o O
060216R-MM o O
APMT 0903PDFR-MA [ B5
090308PDFR-MA B6
0903PDER-ML o O
1500 090308PDER-ML o O
Tipo 0903PDSR-MM [ e 6 o o o O
090308PDSR-MM [ [ o O
090312R-MM (] o O
090316R-MM [ [ ] o O
090320R-MM [ ] o O
2 Cuidado cuando se aplica insertos al cortador
Figura de Pieza de Trabajo
‘ * Entre insertos, cada filos no se puede cortar totalmente cuando
D, insertos son aplicado a la parte de Izquierda de cortador como
Radio Punta 0.2y 0.4
Pues, se recomendamos a aplicar Punta Radio 0.8 en cambio.
2 Partes 1 Amplio espacio intermedio
Especificaciones @ / M
Tornillo Ll Si o i
ave Llave — in espacio intermedio
216~@25(1000 Tipo) FTKA01842 - TWO06S-A *Todos insertos son aplicable no hay relacion
©20~@32(1500 Tipo) FTKA02565S TW08S - G ier Faido de Punta eliido

2 Insertos B5, B6

Fresado 9 195



B Alpha Mill

AMS2000M

o
oc| - o H{Eii DCON-MS
TR 02
APMX
LH
OAL
KAPR - 7° °
- - “© * GAMP : 7°~9
O \7 Lo J P 90° . GAVF: —13~-10°
(mm)
Designacion Amacen| CICT DC  DCON-MS LH OAL ZEFF  APNX
AMS 2020M ° 3 20 20 45 120 1 29.4 03
2025M ° 8 25 25 55 130 2 38.9 0.4
2032M ° 10 32 32 65 140 2 485 07
2040M ° 14 40 40 75 150 2 58 1.2
® :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 88282888838 22888¢% 8 8 Pagina
S 8 £ §E 5 5 S & 5§ & 8 8§ 8B 3| o
S € 282 8 2R RLLLRL LG T
APMT 11T3PDFR-MA [ )
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o o
11T308PDER-ML e O
11T3PDSR-MM ) ° e o 0 0 o o o
11T3PDSR-MF [} e o o o B5
11T308PDSR-MM o () e 6 o o B6
11T312PDSR-MM [} [ [ ] e o
11T316R-MM [} ® e o
11T318R-MM
11T324R-MM [} ([ o ©
11T3PDSR-MN2 o
11T3PDSR-MN3 [ )

% Informacién extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).

% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

D Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
@20~040 FTKA02565S TWO08S

%) Insertos B5,

196 9 Fresado

B6

2 Cuidado cuando se aplica insertos al cortador

Figura de Pieza de Trabajo

* Entre insertos, cada filos no se puede cortar totalmente cuando
insertos son aplicado a la parte de Izquierda de cortador como
Radio Punta 0.5mmy 0.8 mm
Pues, se recomendamos a aplicar Punta Radio 1.0 mm en cambio.

Amplio espacio intermedio

Sin espacio intermedio

* Todos insertos son aplicable no hay relacion
cualquier Raido de Punta elijido



Alpha Mill B

AMS4000M

0
DC| —f-—— o= = H{Eﬂwocom\ﬁs

OAL

- ~, KAPR . GAMP : 7°~9°
> s’ < U P 90° - cAMF 13m0

(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LH OAL ZEFF APMX
AMS 4032M 4 32 32 60 130 2 31 0.7
4040M B 40 40 70 140 2 46 14
4050M-S40 6 50 40 55 125 2 46 12
4050M 8 50 40 70 140 2 61 14
o :En Almacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
i i 2 & 8 8 2 v o @ @ g 2 8 8 Z -
(&) = = = = = o o o o o o o [~ % S jn =
APMT 1806PDFR-MA °
180604PDFR-MA °
180612PDFR-MA °
180616PDFR-MA °
180620PDFR-MA °
180624PDFR-MA °
180630R-MA °
1806PDER-ML ° o
180604PDER-ML o o
180612PDER-ML °o o
180616PDER-ML °
180620PDER-ML o o B5
180624PDER-ML ° o B6
180630R-ML o o
1806PDSR-MM ° © 0600 0 0 0 o
1806PDSR-MF ° ° °o o
180612PDSR-MM ° ° o o
180616PDSR-MM ° o o
180620PDSR-MM
180624PDSR-MM ° ° o
180630R-MM °o o
180632R-MM ° o o
1806PDSR-MN3 °
1806PDSR-MN4 °

% Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN

tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3). 'D cuidado cuando se ap"ca insertos al Cortador

x Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar

de dientes. L | .
/~I] Figura de Pieza de Trabajo
‘ * Entre insertos, cada filos no se puede cortar totalmente cuando
D, insertos son aplicado a la parte de Izquierda de cortador como Radio
Punta 0.5mmy 0.8 mm
Pues, se recomendamos a aplicar Punta Radio 1.0 mm en cambio.
< ) L .
2 Partes Amplio espacio intermedio
Especificaciones @ /
Tornillo Llave — Sin espacio intermedio
332~@50 FTKA0410 TW15S *Todos insertos son aplicable no hay relacion

cualquier Raido de Punta elijido

2 Insertos B5, B6

Fresado 9 197



B Alpha Mill

AMS1000MH/1500MH

&

90°

i

APMX

-|- DCON-MS

% LH
a OAL
KAPR C a0
> - “© e « GAMP : 9°~12
"4 » Lo J v P 90°  -cavF : —12~-i0r
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC  DCON-MS  LH OAL ZEFF  APMX
AMS 1014MH [ 3 14 12 30 120 2 11 0.1
1016MH ([ 3 16 14 30 140 2 1 0.2
1018MH ([ 3 18 16 30 140 2 1 0.2
AMS 15020MH [ ] 3 20 20 35 140 2 17 0.3
® :En Aimacen
2 Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Recubierto Sinrecubrimiento
. A Az o 8 8 8 ¥ w o o o o o
Tipo Designacion o 8 3 89 8 3 8 2 88 8 ¢ 8 8 Pagina
2 8 £ § £ 5 & 8§ 8 & & 8 8 8| o =
[+ 2 2222 RPRLLLRLL L s =2
APMT 0602PDFR-MA °
: 060208PDFR-MA
T?gg 060202PDSR-MM . . o o
0602PDSR-MM ) e 6 o6 o o [ )
060208PDSR-MM ) [ [ ) 85
APMT 0903PDFR-MA ® Bs
090308PDFR-MA
1500 0903PDER-ML [ )
Tipo 090308PDER-ML o o
0903PDSR-MM [ e © o o o o
090308PDSR-MM [ ) [ o o
e - (
) Partes 4 s’ g
Barrenado Planeado Mortajado
9
Especificaciones vc(m/min) 80~200 80~200 80~200
Tornillo Llave Llave fz(mm/diente) 0.03~0.06 0.05~0.25 0.05~0.20
@14~@18(1000 Tipo) FTKA01842 - TWO06S-A + Por favor, tenga la profundidad de taladro menor de 0.25 D cuandbo esta en perforacion
@20(1500 Tipo) FTKA02565S TWO08S - + Por favor, tenga la profundidad del paso en 0.2 2 0.3 mm

9 Insertos B5, B6

198 9 Fresado



Alpha Mill B

AMS2000MH/3000MH(-K)

~
_ Dc| B HE} scots T scone
/ p v : APMIX
LH LH
m‘ ’ OAL | OAL
Fig. 1 Fig. 2
KAPR - gPmuq2°
> . “< e * GAMP @ 9°~12
e I B M M Bk ' st
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC D%%N' LH OAL  ZEFF  APMX Fig.
AMS 2025MH [ 3 25 25 40 130 2 20 0.4 1
2032MH [ ] 3 32 32 50 140 2 30 0.7 1
3040MH 4 40 32 60 150 2 40 0.9 2
3040MH-K ([ ] 4 40 32 60 150 2 40 0.9 2
® :En Almacen
D Insertos
APKT-MF APKT-MM APMT-MA APMT-MF APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto St
Tipo Designacion . 888838288 g¢g s s Pagina
D n = = =2 = d N m © o o I —
= © O C C C 6 6 6 6 6 O 6 o &
(&] = = = = = o o o o o o o o ==
APMT 11T3PDFR-MA ([ ]
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o o
11T308PDER-ML e o
5 11T3PDSR-MM o o [ ] e 6 o6 o o e o
T(i)gg 11T3PDSR-MF ([ ] o o o o
11T308PDSR-MM ([ ] (] e 6 o o B4
11T312PDSR-MM [ ] ° (] e o B5
11T316R-MM ([ ] ° e o B6
11T318R-MM ([ ]
11T324R-MM [ ] (] o o
3000 APMT 1604PDSR-MM o o e 6 o o o e o
Tipo 1604PDSR-MF ([ e o e o
3000-K | APKT 1604PDSR-MM o o e o o [ ]
Tipo 1604PDSR-MF ° °
. -
) Partes > ¥ v
Barrenado Planeado Mortajado
Especificaciones @ / M ve(m/min) 80~200 80~200 80~200
Tornillo Llave Llave fz(mm/diente) 0.03~0.06 0.05~0.25 0.05~0.20
@25(2000 Tipo) FTKA02565S TW08S
" + Por favor, tenga la profundidad de taladro menor de 0.25 D cuando esté en perforacion
@32(2000 Tipo) FTKA02565S+FTKA0410 TWO08S+TW15S « Por favor, tengala profundidad del paso en 0.2 0.3 mm
@40(3000 Tipo) FTKA0410 TW15S

2 Insertos B4 ~ B6
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B Alpha Mill

AMM1000

CZC-MS

Hi=———= - DCON-MS
KAPR S 75 o
- . P «GAMP : 7.5°~125
WD D b o s
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC  DCON-MS LF OAL  CZC-MS  APMX
AMM 1012HR-MO06 [ J 3 12 1 25 40 MO06 5.6 0.1
1016HR-M08 4 16 14.5 25 42 M08 5.6 0.1
1020HR-M10 [ 5 20 18 30 51 M10 5.6 0.1
1025HR-M12 7 25 23 35 59 M12 5.6 0.1
1032HR-M16 8 32 29 40 67 M16 5.6 0.2
® :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-MM
ot
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién . 8 8828822838 z283848¢%gs¢8s Pégina
2 8 53355 33888888 8|e s
(&7 = = = = = o o o o o o o o (L] ==
APMT 0602PDFR-MA [ ]
060208PDFR-MA
060202PDSR-MM [ J [ e o Bs
0602PDSR-MM [ J e 6 o6 o o o o B6
060208PDSR-MM ) [ [ I )
060212R-MM ([ ] e o
060216R-MM e O
2 Adaptador modular disponible
Designacion Adaptador modular disponible Designacion : AMM1032HR-M16
AMM 1012HR-M06 MAT-M06 Especificacion de la Cabeza Modulos (M16)
1016HR-M08 MAT-MO08 "
1020HR-M10 MAT-M10
1025HR-M12 MAT-M12 Designacion del Zanco: MAT-M16-035-S32S
1032HR-M16 MAT-M16 Especificacion del Zanco (M16)
2 Partes
)
Especificaciones
Tornillo Llave
012~032 FTKA01842 TWO06S-A

9 Insertos B5,B6 ) Adaptador modular disponible B400
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Alpha Mill B

AMM1500

CZC-MS

[ —— - DCON-MS
- ~ o KAPR . GAMP @ 7.5~12.5°
VW DD b o s
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC  DCON-MS LF OAL  CZC-MS  APMX
AMM 15010HR-M06 1 10 9.5 25 40 Mo6 9 0.1
15012HR-M06 1 12 11 25 40 Mo6 9 0.1
15016HR-M08 [ ] 2 16 14.5 25 42 Mo8 9 0.1
15020HR-M10 [ J 2 20 18 30 51 M10 9 0.1
15025HR-M12 [ 3 25 23 35 59 M12 9 0.1
15032HR-M16 [ J 4 32 29 40 67 M16 9 0.2
® :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM
Cermet Recubierto Sinrecubrimiento
Designacién - 8 8 828288 z22888¢gs8 8 Pagina
g 8353535358888 38 8 zgs
(&) = = = = = o o o o o o o o S I
APMT 0903PDFR-MA [
090308PDFR-MA
0903PDER-ML o o
090308PDER-ML o o 85
0903PDSR-MM [} e 6 o o [ N B6
090308PDSR-MM [ ) [ e o
090312R-MM [ o o
090316R-MM [ ) [ o o
090320R-MM [ o o
2 Adaptador modular disponible
Designacion Adaptador modular disponible Designacién : AMM15032HR-M16
AMM 15010HR-M06 MAT-MO6 Especificacion de la Cabeza Modulos (M16)
15012HR-M06
15016HR-M08 MAT-M08 !
15020HR-M10 MAT-M10 Designacion del Zanco: MAT-M16-035-S32S
15025HR-M12 MAT-M12 Especificacion del Zanco (M16)
15032HR-M16 MAT-M16
) Partes
)
Especificaciones /
Tornillo Llave
010~014 FTKA02555S TWO08S
016~0100 FTKA02565S TWO08S

9 Insertos B5,B6 %) Adaptador modular disponible B400
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B Alpha Mill

AMM2000

CZC-MS

|
=== - DCON-MS
-
- - - KAPR o GAMP : 7.5~125°
WY VD b o s
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LF OAL CZC-MS APMX
AMM 2016HR-M08 2 16 14.5 25 42 M08 1 0.1
2020HR-M10 2 20 18 30 51 M10 1 0.1
2025HR-M12 [ 3 25 23 35 59 M12 1 0.1
2032HR-M16 4 32 29 40 67 M16 1 0.2
2040HR-M16 5 40 29 40 67 M16 1 0.3
® :En Almacen
D Insertos
APMT-MA APMT-ML APMT-MM APMT-MF APMT-MN
Cermet Recubierto Sinrecubimiento
Designacion 8 8 8 8 % 82 8388388¢g 8 8 Pagina
8 B = =2 =2 =2 § 8 5 & & &8 B &|lo =
S |2 2 2 2 2R PRLLLRRRLRLLELG =
APMT 11T3PDFR-MA Y
11T308PDFR-MA
11T3PDER-ML o o
11T308PDER-ML e o
11T3PDSR-MM o o [ ] e © 6 o o o o
11T3PDSR-MF [ o ©o e o 85
11T308PDSR-MM [ ® e 6 o o B6
11T312PDSR-MM [ () [ ) [ )
11T316R-MM ° L] L
11T318R-MM
11T324R-MM [} [} e o
11T3PDSR-MN2 [}
11T3PDSR-MN3 [ )

x Informacion extra: por favor tenga en cuenta que en caso de adquirir los insertos APMT-MN tiene que adquirir los dos tipos de rompevirutas disponibles (MN2 y MN3).
% Por favor, usar fresas con un nimero par de dientes (canales); no usar fresas con nimero impar de dientes.

2 Adaptador modular disponible

Designacion Adaptador modular disponible Designacion : AMM2032HR-M16
AMM 2016HR-M08 MAT-M08 Especificacion de la Cabeza Modulos (M16)
2020HR-M10 MAT-M10
2025HR-M12 MAT-M12 !
2032HR-M16 MAT-M16 Designacién del Zanco: MAT-M16-035-S32S
2040HR-M16 ’ Especificacion del Zanco (M16)
) Partes
N
Especificaciones
Tornillo Llave
216~040 FTKA02565S TW08S

9 Insertos B5 ~B6 ) Adaptador modular disponible B400
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Informacion Técnica para Future Mill B

Amplia cobertura de piezas de trabajo de aluminio, acero y fundicion

Future Mill

« Se pueden obtener excelentes resultados, especialmente en cortes a alta velocidad, gracias a sus ligeros cortadores de
aluminio que pesan 50% menos que los cortadores de acero convencionales.

« Muy ficil de manejar gracias a su peso ligero.

« Amplia cobertura de piezas de trabajo de aluminio, acero y fundicién.

« El cartucho evita que los cortadores raspen o dafien la pieza de trabajo, proporcionando una larga vida al cortador de aluminio

« Variedad de rompevirutas para una ampia gama de aplicaciones

) Caracteristicas de cortadora ) Assembly structure of Cortador
« El firme apriete con doble tornillo garantiza un soporte estable
al inserto. \ Doble tornillo para
jecion del h
e El angulo agudo del filo de corte garantiza un montaje estable. Insert sujecion del cartucho
e El amplio alojo de ciruta facilita la eliminacion de viruta. Tornillo T~ o Cartucho
L . . para sujecion ————elm l
e El aluminio especial de los cortadores porporciona un del inserto ’ 7

magquinado estable

Material de
aluminio ——
especial

Alojo de viruta F3

) Cartucho

Fuerza de ajuste F2,F3 Direccion de ajuste

generada por el angulo

de inclinacion Fuerza de ajuste
F2,F3 generada
por el angulo de
inclinacion

Angulo agudo
de la base del

Direcci.n de
cartucho

ajuste
F3

) Sistema de refrigeracion interna

o Sistema de refrigerante interno especialmente disefado, que despacha
refrigerante desde el centro del cortador hacia el inserto. Aumenta la
velocidad de refrigeracion y propiedad de eliminacion de viruta.

e Maxima eliminacion de viruta gracias a que el refrigerante se despacha
directamente al filo de corte del inserto. [ Perno: @63~0160 ] [ Cubierta: Mayor de @200 ]

e Perno del refrigerante utilizable hasta ®160, tapa del refrigerante utilizable
a paertir de ®200. Ambos dispositivos se venden por separado.

) Area de aplicacion 2 Velocidad de Corte
— 1 . A
€ 7.0 =
£ £ 4000
3 60 E
3 °
g 50 5 3000
£ 40 Aleacion Aluminio S 5000 Aleacién de Aluminio
" kel
g Silicio menor 13%
3.0 k5]
S 1000 G
2.0 > Aleacion de Aluminio Silicio mayor 13%
10 500
: Acero, Acero al Carbon
0 > Avance, fz 0 > Avance, fz
005 01 015 0.2 0.25  (mmdiente) 0.1 0.2 0.3 (mm/diente)

Fresado e 203



B Informacion Técnica para Future Mill

©) Maxima revolucion disponible

Diam. Cortador Max. revolution (rpm)
063 20,000
@80 16,000
@100 13,000
@125 10,000
2160 8,000
@200 6,500
0250 5,000
0315 4,000

Future Mill (FMA)

) Caraceristicas

« El paso de la fresa se puede ajustar al cambiar el nimero de insertos por
diametro especifico, y los varios rompevirutas ofrecen una amplia gama de

aplicaciones.

e Sus cortadores ligeros permiten maquinar a alta velocidad sin producir
vibraciones, por lo que se puede usar en maquinas con menor potencia.
e Su amplio angulo de salida produce una baja fuerza de corte y facilita el corte

) Caracteristicas del rompevirutas

Rompeviruta Filo de corte Usos Caraceristicas
None Corte . . . .
C/B @ Ligero Rugosidad de acabado superior, gracias al inserto de cermet.
MF Corte Calidad de corte superior en materiales ligeros o diflciles de cortar, gracias al
Ligero rompevirutas de baja resistencia al corte.
MM Corte en Recomendable para una amplia gama de cortes gracias a su disefio
General especial para cortes en general.
El filo de corte resistente proporciona un mejor rendimiento de corte estable y
MR ° @ Desbaste uniforma inclusive bajo condiciones de intermitencia severa.
P Calidad de corte superior en cortes de aluminio al aplicar el filo y pulido adecuado.
MA 6 Alu;ri?\io - SLIET-MA: Filo de corte extremadamente agudo debido a la precision del afilado
- S[JXT-MA: Filo de corte adecuado para desbaste

2 Condiciones de corte recomendadas

ISO Grados ve(m/min) M MM MR MA
fz(mm/diente) fz(mm/diente) fz(mm/diente) fz(mm/diente)

NC5330 210~350 0.05~0.20 0.10~0.30 0.10~0.30
NCM325 190~310 0.05~0.20 0.10~0.30 0.10~0.30
PC3700 160~270 0.05~0.20 0.10~0.30 0.10~0.30
PC9530 90~150 0.05~0.15 0.10~0.30

M NCM335 70~120 0.05~0.15 0.10~0.30
PC5300 110~180 0.05~0.20 0.10~0.30

HO1 260~440 0.10~0.35
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Informacion Técnica para Future Mill B

Future Mill (FMP)

D Caraceristicas

o Excelente vida de herramienta garantizada en cortes de gran avance y
profundidad con baja resistencia al corte.

e El disefio inovador del filo de corte curvo reduce la resistencia al corte y
aumenta la resistencia del mismo. (@)

e E| distintivo diseno del rompevirutas asegura el libre flujo de la viruta. (®)

e Hay grados disponibles para la mayoria de los materiales, tales como acero,
acero inoxidable, fundici.n y aluminio.

D Ej. de Maquinado

) Caracteristicas y aplicacion del inserto

o El diseno inovador del filo de corte curvo y el rompevirutas asegura un corte de 90 grados y una menor resistencia al corte.

e Los cortadores multifuncionales tienen una gama de aplicaciones (Chapeado, mortajado, planeado, etc.)

e |os insertos con vida mejorada logran una aplicacion 6ptima en cada ocasion.

e Excelentes resultados garantizados en cortes de gran profundidad, gracias a su filo de corte resistente y baja resistencia al corte.

2 Rompevirutas y grados recomendados segtin pieza de trabajo

Rompevirutas y grados recomendados seg(in pieza de trabajo (®: 1)
Rompeviruta F‘:I;tc; e Usos | AceroBajoen Carbon, Acero Blando | Aleaciones de Acero altoen Carbon | Acero inoxidable Fundicion Aleacion de Aluminio
C/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados C/B Grados
Corte bajo, ONCM325 o NCM325 ONCM325 ©PC6100
MF baja carga ° ONC5330 ONC5330 (] ONC5330 (] OPC215K
de corte ©®NCM335 ONCM335 ©®NCM335
Tipo ONCM325 ® NCM325 ONCM325 ©PCE100
MM reforza do ONC5330 ONC5330 ONC5330 OPC215K
del filo ® NCM335 ONCM335 ©®NCM335
Filo de
OHo1
MA 6 @ corte - - - - - - - - ° 0G10
agudo
) Condiciones de corte recomendadas
Velocidad de corte ve(m/min)
ISO CVD Recubierto PVD Recubierto Sin recubrimiento
NCM325 NCM335 PC3700 PC6100 PC5300 PC9530 PC5400 HO1
190~310 180~290 160-270 - 150-240 - 130-210
M 110~180 100~160 - - 90-150 90-150 70-120
140-230 120-200 - 100-160
260-440

Fresado e 205



B Future Mill

FMAC(M)3000

DHUB
DCON-MS

LF

APMX

T e ]

DCX

DHUB
DCON-MS
KWW

==

LF

.

DCX

Fig. 1 Fig. 2
v‘ 6 KAPR . GAMP : 21°
$ 45°  .GAVF : —17~-12
(mm)
. L. DCON- o .
Designacién Amazn| CICT ~ DC  DCX DHUB =l KWW  LF  APMX Fig.
FMACM  3050HR 4 50 58.39 42 22 10.4 40 40 04 1
3050HR-H ° 6 50 58.39 42 22 10.4 40 4.0 0.4 1
3063HR 5 63 71.42 49 22 10.4 40 4.0 05 1
3063HR-H ° 8 63 71.42 49 22 10.4 40 4.0 06 1
FMAC 3080HR o (o) 6 80 88.47 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 4.0 1.1 1
(FMACM)  3080HR-H (®| 10 80 88.47 57 254(27) 9.5(124) 50 40 1.2 1
3100HR 7 100  108.61 67  31.75(32) 127(144) 50 40 1.6 2(1)
3100HR-H 12 100  108.61 67  381.75(32) 127(144) 50 4.0 1.7 2(1)
3125HR 8 125 13358 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 40 33 2(1)
3125HR-H 14 125 13358 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 40 33 2(1)
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEXT-MM SEXT-MR SEEW
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
- . 2 v 1 .Y L .
Designacion 5 g 8 8 8 3 % % g g g g é 58; 1 _ N Pagina
= (&) o o (&) o (&) (&) [&] [&] [&] (&) [&] (8] = - (=] =3
(&7 = = = = = o o o o o o o o [7,] S = = r
SEET 0903AGFN-MA o o
0903AGSN-MF o o )
0903AGSN-MM ° ° o o 821
SEXT 0903AGSN-MF ° o o oo
0903AGSN-MM o o o o
0903AGSN-MR
SEEW 0903AGTN
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMACM gggg::g 22 BTLIC-FMC22-]]
FMAC 25.4 BTJJ-FMA25.410]
(FMACM) 3080HR-L] 27 BTL-FMC27-10J
31.75 BTOO-FMA31.75- 0]
$100HR-[] 32 BT -FMC32L ]
38.1 BTOJ-FMA38.1-00]
8125HR-[] 40 BTLJJ-FMB/FMC40-L]]
2 Partes
9
Especificaciones /
Tornillo Llave
050~0125 FTKA0307 TWO09S

%) Insertos B21, B22

206 9 Fresado
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Future Mill B

FMAC(M)4000

DHUB

DHUB DHUB
DCON-M: DCON-MS Dggﬂﬁs
ww Kww KWW 218
1 T i B
‘ | i | T
\ ST
X LF | | : LF
5 | ) ———C ‘ O ﬁL
e ‘ DC ‘ D;: | 026 | ‘ Fapnax
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
s 6 KAPR . GAMP : 21°
) 45°  .cavF : —17~—12
(mm)
Designacion Almacen | CICT DC DCX DHUB DCON-MS Kww LF APMX Fig.
FMACM 4050HR [ J 3 50 63.033 42 22 10.4 40 6.5 0.4 1
4063HR [ J 4 63 76.046 49 22 10.4 40 6.5 0.6 1
4063HR-M 5 63 76.046 49 22 10.4 40 6.5 0.5 1
4063HR-H [ J 6 63 76.046 49 22 10.4 40 6.5 0.6 1
FMAC 4080HR (@) 5 80 93.08 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 6.5 1 1
(FMACM) 4080HR-M [ ] 6 80 93.08 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 6.5 1.1 1
4080HR-H 8 80 93.08 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 6.5 1.1 1
4100HR o (@) 5 100 113 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 6.5 2.1 1
4100HR-M L XO) 7 100 113 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 6.5 2 1
4100HR-H 10 100 113 67 31.75(32) 12.7(14.4) 63 6.5 2 1
4125HR 6 125 13848 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6.5 31 1
4125HR-M o (®) 8 125 138.48 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6.5 3.2 1
4125HR-H 12 125 138.48 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6.5 3.4 1
4160R o 7 160 17316 107  50.840) 19(16.4) 63 6.5 5.4 2
4160R-M L XO) 10 160 173.16 107 50.8(40) 19(16.4) 63 6.5 5.2 2
4160R-H [ ] 16 160 173.16 107 50.8(40) 19(16.4) 63 6.5 5.1 2
4200R o (o) 8 200 213.12 130  47.625(60) 25.4(25.7) 63 6.5 6.7 3
4200R-M o (®) 12 200 213.12 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6.5 7.8 8
4200R-H 18 200 213.12 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6.5 7.8 3
(' )Tamano métrico, e :En Almacen
9 Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEEW SEEW-W

7
Recubierto S
Designacion gl88¥ssggssse Pégina Designacion gs88gse2ssgg8s Pégina
§ gggggssaasﬁas_m § ggggg“&ﬁssgg%%_m
S S2222RRRRRRERRE S 22222RRRRRRRERR:
SEET 14M4AGFN-MA 0000 SEXT 14M4AGSN-MR o O
14M4AGSN-MF [ o0 oo B21 SEEW 14M4AGTN B21
14M4AGSN-MM [ o000 o090 B2 14M4AGFN-W B22
SEXT 14M4AGSN-MF [ [ X ) 14M4AGSN-W [
14M4AGSN-MM [ ] o000 o000 14M4AGTN-W [
) Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMACM 4050HR-[] FMAC 38.1 BTO-FMA38.1-1]
4063HR-C] 22 | BTLL-FMC22L]] (FMACm) ~ 4125HR-C] 40 | BTL-FMB40LI]
FMAC 25.4 BTJ-FMA25.4-](] 50.8 BTLIJ-FMA50.8-[1[]
(Fmacm)  4080HR-L] 27 | BICI-FMC27{I0) 4160R-] 40 | BTCI-FMBFMC40T]
31.75 BTO-FMA31.75-(10]J 47.625 BTO-FMA47.625-1(]
4100HR ] 32 BTOC-FMC3200 4200R-[] 60 BTOO-FMB60-0
D Partes
» )
Especificaciones @\‘\\\\\ ﬁ
Tornillo Shim Shim Tornillo Llave Inserto Shim Llave
@50~@200 FTGA03512 SS42SAF SHXNO509F TW15S HW35L

9 Insertos B21,B22 ) Detalles del cortador E94 ~ E96

Fresado G 207



B Future Mill

FMAC(M)3000_A Cuerpo de aluminio

DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
Hmw KWW

LF LF

O ‘ o (e} ; (e}
DC ‘ APMX DC APMX
DCX | DCX
Fig. 1 Fig. 2
.s KAPR 1« GAMP : 21°
$ 45°  .cavF : —16~—12°
(mm)
Designacién Mmacen| CICT DC  DCX DHUB DCON-MS KWW LF  APMX Fig.
FMACM  3063R-A 3 63 71.3 49 22 10.4 40 4 0.7 1
FMAC 3080R-A ° 4 80 88.4 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 4 0.7 1
(FMACM)  3100R-A 5 100  108.61 67  31.75(32) 127(144) 50 4 07 2
3100R-25.4-A ° 5 100 108.6 67 25.4 9.5 50 4 0.7 2
3125R-A ° 6 125 1335 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 4 1.9 2
3125R-25.4-A 6 125 1335 70 25.4 9.5 63 4 1.4 2
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEXT-MM SEXT-MR SEEW
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
i i0 2 8§ 8 8 2 v 2 g g8 g 2 8 8 L.
pels s B22E:E§EE888F8s. ., Fom
8 £ 2 2 2 22 R RRLLIKT L2 *T
SEET 0903AGFN-MA e o
0903AGSN-MF o o o o
0903AGSN-MM ° ° e o b1
SEXT 0903AGSN-MF ° o o 5o
0903AGSN-MM e o o o
0903AGSN-MR
SEEW 0903AGTN
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMACM 3063R-[] 22 BTO-FMC22-1C]
FMAC 25.4 BT-FMA25.4-10]
(FMACM) 3080R-[ ] 27 BTO-FMC27-10]
31.75 BTLJ-FMA31.750]
3100R-[] 32 BTOO-FMC32-00
38.1 BT-FMA38.1-10]
8125R-[] 40 BTOO-FMB40-0
2 Partes
» &3 )
Especificaciones ﬁ (éb}.')
Tornillo Llave Inserto Llave Placa Cartucho Tornillo Cartucho
063~0125 FTKA0307 TW09S HW30L LFMA3R-A DHA0620

D Insertos B21,B22 2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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Future Mill B

Cuerpo de aluminio

FMAC(M)4000-A

DHUB DHUB DHUB

DCON-MS| DCON-MS DCON-MS DCON-M:
;“_‘— KWW W iKWWi iKWWi
2] O LTI
LF LF LF | 1 LF
TAPMX TAPMX ‘ < 4 ‘ < 4
DC DC DC TAPMX 5o tAPMX
DCX DCX DCX DCX i
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4
s KAPR o GAMP @ 21°
) 45°  .cavF: —1e~-12
(mm)
Designacion Amen| CICT ~ DC  DCX DHUB DCONMS KWW  LF  APMX Fig.
FMACM 4063R-A [ J 3 63 75.8 49 22 10.4 50 6.5 0.5 1
FMAC 4080R-A o (@) 4 80 92.9 67 25.4(27) 9.5(12.4) 50 6.5 0.7 1
(FMACM)  4100R-A e(@®| 5 100 113 67  31.75(32) 12.7(144) 50 65 0.9 2
4100R-25.4-A [ ] 5 100 113 60 25.4 9.5 50 6.5 1 2
4125R-A [ J 6 125 138.4 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 6.5 2.3 2
4125R-25.4-A [ J 6 125 138.4 70 25.4 9.5 63 6.5 1.7 2
4160R-A [ 7 160 172.9 107 50.8(40) 19.1(16.4) 63 6.5 3 2
4200R-A o (@) 8 200 213 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6.5 3.9 3
4250R-A 10 250 263.1 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 6.5 5.3 3
4315R-A 12 315 328.2 240  47.625(60) 25.4(25.4) 63 6.5 7.6 4
% Nota: Tipo Refrigeracio interna : @50~@125 (' )Tamario métrico, @ :En Almacen
2 Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEXT-MM SEXT-MR SEEW SEEW-W
K ' -
>
Cermet Recubierto St Recubierto St
. ;2 o&"“g“’ooooooog At . sz O"N’ggmmeooccco A
Designacion 3 §§§§§§§§%§§§g_mpagma Designacion 3 §§§§%§g§§§§§§,mpagma
G 22222RRRRRRRR RS 5 2222822 RRRRR RS
SEET 14M4AGFN-MA 0000 SEXT 14M4AGSN-MR o O
14M4AGSN-MF [ o0 oo B21 SEEW 14M4AGTN [ ] B21
14M4AGSN-MM [ o000 o090 B2 14M4AGFN-W B22
SEXT 14M4AGSN-MF [ [ X ) 14M4AGSN-W [
14M4AGSN-MM [ ] o000 o0 14M4AGTN-W [
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMACM 4063R-[] 22 BTO-FMC22-][] FMAC 4125R-[] 40 BTO-FMB40-]C]
FMAC i 25.4 BTLJ-FMA25.4-]0] (FMACM) i 50.8 BTJJ-FMA50.8-(]
Fvacy)  08OR-L] 27 BTLI-FMC274 1] 4160R-[] 40 BTLIJ-FMB/FMC40 1]
4100HR-[] 31.75 BTU-FMA31.75-[] 4200R-[] 47.625 BTUJ-FMA47.625-[1[]
32 BTOO-FMC32-L] 4250R-[] 60 BTLJO-FMB60-00]
4125R-[] 38.1 BT[IJ-FMA38.1-[1[] 4315R-[] 60 BT-FMB60-C]
2 Partes
Especificaciones u(:/‘
Tornillo Llave Inserto Llave Placa Cartucho Tornillo Cartucho
063~0315 FTGA03510 TW15S HW40L LFMA4R-A DHA0830

9 Insertos B21,B22 ) Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Future Mill

FMAS3000

45°

DCX | DC e — - =1 {l— - Dcon-Ms
X @é
| ApMx
LH
OAL
6 KAPR . GAMP : 23°
O 45°  .GAWF : -17~-13
(mm)
Designacion Amacen|  CICT DC DCX DCON-MS  LH OAL APMX
FMAS 3025HR 2 25 33.38 25 35 115 4 0.4
3032HR 3 32 40.44 25 40 125 4 0.5
3032HR-S32 3 32 40.44 32 40 130 4 0.8
3040HR [} B8 40 48.45 32 40 130 4 0.9
3040HR-S40 3 40 48.45 40 40 140 4 1.3
3040HR-S42 8 40 48.45 42 40 140 4 14
3050HR 4 50 58.39 32 40 135 4 1
3050HR-S40 4 50 58.39 40 40 140 4 14
3050HR-S42 4 50 58.39 42 40 140 4 1.5
3063HR [ J 5 63 71.42 32 45 135 4 1.2
3063HR-S40 5 63 71.42 40 45 145 4 1.6
3063HR-S42 5 63 71.42 42 45 145 4 1.7
® :En Almacen
2 Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEXT-MM SEXT-MR SEEW
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion 2 8 8 8 2 8 2 8 8 3 9 8 8 Agi
Ignaci s f2g2:EE§EEEEFEs. ., Fagm
S € 282 28 2R LRLRLLLRLLEL & 2L
SEET 0903AGFN-MA e o
0903AGSN-MF e o e o
0903AGSN-MM [ ] [ e o B21
SEXT 0903AGSN-MF [ e o Boo
0903AGSN-MM e o e o
0903AGSN-MR
SEEW 0903AGTN
2 Partes
N
Especificaciones /
Tornillo Llave
025~063 FTKA0307 TW09S

%) Insertos B21, B22
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Future Mill B

FMAS4000

45°

b \  — A—[
DeX| be et ====== {==-{—-- DCcoNws
S | —
A =4
L |APMX
LH
OAL
v‘ 6 KAPR 1« GAMP @ 23°
4 45°  .cavF : —1713
(mm)

Designacién Amacen | CICT DC DCX DCON-MS  LH OAL  APMX
FMAS 4050HR 3 50 63.03 32 45 135 6.5 1

4050HR-S40 3 50 63.03 40 45 135 6.5 1.3

4050HR-S42 3 50 60.03 42 45 135 6.5 1.5

4063HR 4 63 76.046 32 45 135 6.5 1.2

4063HR-S40 4 63 76.046 40 45 135 6.5 1.5

4063HR-S42 4 63 76.046 42 45 135 6.5 1.6

® :En Almacen
D Insertos
SEET-MF SEET-MM SEET-MA SEXT-MF SEXT-MM SEXT-MR SEEW SEEW-W
° g 7
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 888288888828 383¢g8¢8g8¢g s Pagina
S |8 5 55858 8383888852z 8
(&) = = = = = o o o o o o o o o (7] r = =

SEET 14M4AGFN-MA o o e o

14M4AGSN-MF [ o o o o

14M4AGSN-MM [ o o o o o
SEXT 14M4AGSN-MF [ ) o o

14M4AGSN-MM ® e o o o o B21

14M4AGSN-MR ® ® B22
SEEW 14M4AGTN [

14M4AGFN-W

14M4AGSN-W ®

14M4AGTN-W [
D Partes

» M)
Especificaciones @ @\‘\\\\\ ﬁ
Tornillo Shim Shim Tornillo Llave Inserto Shim Llave
350~063 FTGA03512 SS42SAF SHXNO509F TW15S HW35L

2 Insertos B21, B22

Fresado 9 211



B Future Mill

FMPC(M)3000

DHUB

DHUB

DCON-MS DCON-MS
KWV\‘/ ‘ KWw
| ] T
L \
@ = | :
% ‘ ) ®| APMX % = ®| APMX
{ ‘ DC DC
Fig. 1 Fig. 2
- KAPR o GAMP @ 10°
W b 9 awiees
(mm)
Designacién Amacen|  CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
FMPCM 3050HS ) 5 50 40 22 10.4 40 7 0.3
3063HS [ ) 6 63 40 22 10.4 40 7 0.4
FMPC 3080HS o (o) 7 80 55 25.4 9.5 50 7 1
(FMPCM)  3100HS (@) 8 100 67 31.75 12.7 50 7 1.4
3080HS 7 80 55 27 12.4 50 7 1
3100HS 8 100 67 32 14.4 50 7 15
(' )Tamafo métrico, @ :En Almacen
D Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MF SDXT-MM SDXT-MA
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
. . n 0 0 P
= (] (&) (&) o (&) (&) (&) [&] o [&] (&) [&) [=) = - o =3
(&) = = = = = o o o o o o o o [72] S I X
SDET 09M402R-MA [ e o
09M405R-MF
09M405R-MM
SDXT 09M405R-MF [ ] e o o o o B19
09M405L-MF B20
09M405R-MM o o e o o [ )
09M405L-MM °
09M405R-MA o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMPCM 3050HS N :
3063HS 22 BTO-FMC22-1]
FMPC 25.4 BTJCJ-FMA25.4-1]
(FMPCM) 3080HS 27 BTOO-FMC27-00]
31.75 BTUIO-FMA31.75-]0]
3100HS 32 BTLI-FMC2- )]
) Partes 3
2
9
Especificaciones §
Tornillo Llave w
@50~3100 FTGA03508 TW15S
9 Insertos B19, B20 9 Detalles del cortador E94 ~ E96
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Future Mill
FMPC(M)4000
DCONMS
KWW
\
==
' \
‘ %ﬁ i ® APMX#
4 [ DC
- KAPR . GAMP : 10°
W W b o ails
(mm)
Designacién Amacen | CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX
FMPCM 4063HS [ J 5 63 49 22 10.4 50 1 0.4
FMPC 4080HS o (@) 6 80 57 25.4(27) 9.5(12.4) 50 11 0.9
(FMPCM)  4100HS (®) 7 100 67 31.75(32)  12.7(14.4) 63 11 1.9
4125HS o (@) 8 125 87 38.1(40) 15.9(16.4) 63 1 3.1
( )Tamaro métrico, @ :En Almacen
9 Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MF SDXT-MM SDXT-MA
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Desi 2 e 8 8 8 v e g8 8 8 @ 8 8 = Paai
s s BEE5:585888828z2Bez2 O
(&) = = = = = o o o o o o o o [72) S x I
SDET 130504R-MA [ o o
130508R-MF
130508R-MM B19
SDXT 130508R-MF [ ) e o o o B20
130508R-MM o O e o o o o
130508R-MA o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMPCM 4063HS 22 BTIJ-FMC22-[[]
FMPC 25.4 BTLJ-FMA25.4-1[]
(Fmpcw)  4080HS 27 BTLI-FMC27-00)
31.75 BTOJ-FMA31.75-(]
4100HS 32 BT I-FMC32 1]
38.1 BTJCJ-FMA38.1-[1]
4125HS 40 BTJCJ-FMB/FMC40-]
) Partes 3
2
M
Especificaciones / g
Tornillo Llave w
263~0125 FTNC04511 TW20S

2 Insertos B19, B20

2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Future Mill

FMPC(M)3000-A

DHUB

DCON-MS
)

.

DC

Cuerpo de aluminio

DHUB
DCON-MS

Fig. 1 Fig. 2
KAPR . GAMP : 10°
D N 90°  .omr:-g~7s
(mm)
Designacién Almacen| CICT DC  DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
FMPCM 3063S-A ([ ] 3 63 40 22 10.4 40 7 0.2 1
FMPC 3080S-A o (o) 4 80 55 25.4(27) 9.5(12.4) 50 7 0.4 1
(FMPCM)  3100S-A ° 5 100 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 7 1 2
3100S-25.4-A [ ] 5 100 67 25.4 9.5 50 7 0.6 2
( )Tamario métrico, @ :EnAlmacen
2 Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MF SDXT-MM SDXT-MA
-
Cermet Sin recubrimiento
Designaci6n . 88883288 8¢g 8 8 g8ls Pagina
S |85 5553 3888 8BS 82 gz s
(3] = = = = = o o o o o o o o [72] S I ==
SDET 09M402R-MA [ o o
09M405R-MF
09M405R-MM
SDXT 09M405R-MF [ e o o o o B19
09M405L-MF B20
09M405R-MM [ I e o o o o
09M405L-MM (]
09M405R-MA o o
) Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMPCM 3063S-[] 22 BTOO-FMC22-]
FMPC 25.4 BTO-FMA25.4-][]
(Fmpci) 3080 27 BTCC-FMC27-]
31.75 BTJ-FMA31.75-[1]
3100S-L] 32 BTLIC-FMC32-00)
3100S-25.4-] 25.4 BTO-FMA25.4-1(]
) Partes
/0
Especificaciones ﬁ {b“/‘) @ @w
Tornillo Llave Inserto Llave Placa Cartucho Tornillo Cartucho Rompeviruta Tornillo Rompeviruta
263 FTGA03508 TW15S HW30L LFMP3R-A DHA0624 CFMP3R14R1-A  PXMA0306
@80~2100 FTGA03508 TW15S HW30L LFMP3R-A DHA0624 CFMP3R-A PXMA0306

D Insertos B19, B20 ) Detalles del cortador E94 ~ E96
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Future Mill B

FM PC(M)4000_A Cuerpo de aluminio

DHUB DHUB
DCON-MS DCON-MS
KWV}/ KWW
[
|
‘ LF
O O APMXi
.
Fig. 1 Fig. 2
s KAPR < GAMP : 10° Fig. 1
) \7 90°  -eAMF:-g~-73
(mm)
Designacién Amacen| CICT DC DHUB DCON-MS KWW LF APMX Fig.
FMPCM 4063S-A [ J 3 63 50 22 10.4 50 11 0.6 1
FMPC 4080S-A o (@) 4 80 55 25.4(27) 9.5(12.4) 50 1 0.5 1
(FMPCM)  4100S-A O 5 100 67 31.75(32) 12.7(14.4) 50 1 06 2
4100S-25.4-A [ ] 5 100 67 25.4 9.5 50 11 0.6 2
4125S-A o (o) 6 125 80 38.1(40) 15.9(16.4) 63 11 1.1 2
4125S-25.4-A [ J 6 125 80 25.4 9.5 63 11 1.2 2
4160S-A 8 160 107 50.8(40)  19.1(16.4) 63 11 2 2
4200S-A 10 200 130 47.625(60) 25.4(25.7) 63 11 2.4 2
4250S-A 12 250 180 47.625(60) 25.4(25.7) 63 11 4.5 2
4315S-A 15 315 240 47.625(60) 25.4(25.7) 63 11 7 2
(' )Tamano métrico, e :En Almacen
D Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MF SDXT-MM SDXT-MA
A A
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 8 8888 28838¢g8 8 ¢gls Pagina
S |8 3355383888338 22z s
(&) = = = = = o o o o o o o o wn (&) X 25
SDET 130504R-MA [ o o
130508R-MF
130508R-MM B19
SDXT 130508R-MF [ e o e o B20
130508R-MM o o e o o o o
130508R-MA o o
2 Adaptadores disponibles
Designacion DCON-MS Adaptadores NC Designacion DCON-MS Adaptadores NC
FMPCM 4063S-[] 22 BTLI-FMC22-1] FMPC 41255-[] 38.1 BTJ)-FMA38.1-][]
FMPC 4080S-[] 25.4 BTOO-FMA25.4-](] (FMPCM) 40 BT J-FMB40-]J
(FMPCM) 27 BTOO-FMC27-[] 4125S-25.4-[] 25.4 BTJ-FMA25.4-](]
31.75 BTOI-FMA31.75-0] 50.8 BTIJ-FMA38.1-]]
41008-L] 32 BTOO-FMC32-00] 4160S-[] 40 BTLI-FMB/FMC40-]
4100S-25.4-[] 25.4 BTIJ-FMA25.4- ][] 4200S-[] 47.625 BTO-FMA47.625-1[]
4250S-[] 60 BTOIJ-FMB60-LIC]
4315S-[] 60 BTOJ-FMB60-[1]
D Partes
N <) <)) S :
Especificaciones / ﬁ @) Q- @\\W
Tornillo Llave Inserto Llave Placa Cartucho Tornillo Cartucho Rompeviruta Tornillo Rompeviruta
263~080 FTNC04509 TW20S HW40L LFMP4R1-A DHA0825 CFMP3R14R1-A PXMAQ306
@100~@315 FTNC04509 TW20S HW40L LFMP4R-A DHA0830 CFMP4R-A PXMA0306

9 Insertos B19,B20 2 Detalles del cortador E94 ~ E96
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B Future Mill

FMPS3000

DC

L DCON-MS

OAL

- KAPR . GAMP : 10°
W W b 9w il
(mm)
Designacion Almacen CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
FMPS 3025HS ) 2 25 25 35 115 7 0.4
3032HS [ J 3 32 25 40 125 7 0.4
3040HS [ 4 40 32 40 130 7 0.8
3040HS-S40 4 40 40 45 140 7 1.2
3040HS-S42 4 40 42 45 140 7 1.3
3050HS ([ 5 50 32 40 135 7 0.9
3050HS-S40 5 50 40 40 140 7 1.3
3050HS-S42 5 50 42 40 140 7 1.4
3063HS [ J 6 63 32 45 135 7 1.2
3063HS-S40 6 63 40 45 145 7 1.6
3063HS-S42 6 63 42 45 145 7 1.7
® :En Almacen
9 Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MF SDXT-MM SDXT-MA
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
: ;2 o B 8 8 o o © @ o o o o 2o
Pesignacir s BE i i858 R RRdEzegul PO
(&) = = = = = o o o o o o o o (2] S I X
SDET 09M402R-MA ° o o
09M405R-MF
09M405R-MM
SDXT 09M405R-MF [ e o o e o B19
09M405L-MF B20
09M405R-MM o o e o o o o
09M405L-MM ()
09M405R-MA [ I )
3
S
£
a
&
2 Partes
Especificaciones /
Tornillo Llave
025~363 FTGA03508 TW15S

%) Insertos B19, B20
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Future Mill B

FMPS4000

oC| — L DCON-MS

- KAPR < GAMP : 10°
O W b 9 o les

Designacion Amacen | CICT DC DCON-MS LH OAL APMX
FMPS 4040HS ) 3 40 32 40 130 11 0.7
4040HS-S40 3 40 40 40 140 1 1.2
4040HS-S42 3 40 42 40 140 1 1.4
4050HS ) 4 50 32 45 135 11 0.9
4050HS-S40 4 50 40 45 145 11 1.4
4050HS-S42 4 50 42 45 145 11 1.6
4063HS 5 63 32 45 135 11 1.1
4063HS-S40 5 63 40 45 145 11 15
4063HS-S42 5 63 42 45 145 1 2.6
® :En Almacen
9 Insertos
SDET-MF SDET-MM SDET-MA SDXT-MA
Cermet Recubierto Sin recubrimiento
Designacion . 8 8828222238 8%g%8¢82¢2 <« Pagina
S '8 3 3 535 3 3883888882 2 35 8
(&) = = = = = o o o o o o o o wn S x I
SDET 130504R-MA ° e o
130508R-MF
130508R-MM B19
SDXT 130508R-MF ) e o e o B20
130508R-MM o o e o o e o
130508R-MA e o
S TN _
2 GENY T
: A
2 7SN
2 Partes
M)
Especificaciones /
Tornillo Llave
040~063 FTNC04511 TW20S

2 Insertos B19, B20
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B Informacion Técnica para Future Mill

Future Mill (FMR)

) Caraceristicas

o Amplia cobertura de materiales para moldes, aleacion de acero, acero endurecido, etc.

e | a forma del inserto le proporciona una excelente colocacion y ajuste.

® [nsertos de 4~8 filos.

e La distribucién irregular de los insertos previene vibraciones.

e El disefio preciso de la base de posicionamiento del inserto previene vibraciones.

e El disefio especial de la base del inserto evita que se mueva o vibre.

e El filo de corte es f.cilde cambiar, ya que el inserto cuenta con un disefio para prevenir rotaciones.

2 Usos ) FMR Forma de Inserto filo de corte

Designacion| RDHW[ ][ 1[JCIMOF | RDHW[I[J[J[JMOE A RDHWLI[I[][IM0S

’ ﬂ?’ ?4’ ﬂ:’ Formas del

Filo de
Copiado Helicoidal Ranurado & Plano Corte
corte lateral Inclinado (G calss)
D Caracteristicas del rompevirutas
Rompeviruta Filo de corte Usos Caraceristicas
ME Corte El disefio bajo del rompeviruta y la baja resistencia del corte garantiza el buen
Ligero funcionamiento, alargando la vida de la herramienta
MM General Conveniente para fresado en general.
= El filo agudo y la cara superior pulimentada para el maquinado de aluminio,
MA Aluminio . ) ' . ) . ;
evitan la adherencia del material y brinda un mejor flujo de la viruta.
) Sistema de Sujecion
+ Tornillo
Inserto
+ Soportel « Soporte del -
ateral Inserto O + Disefio
para
« Disefio para prevenir
prevenir rotaciones rotaciones
FMR[] 3000 Tipo FMR[] 5000 Tipo RDKT10T3MO-[1[] RDKT1605M0-MM
FMR[] 4000 Tipo FMR[] 6000 Tipo RDKT1204M0-[1[] RDKT2006MO0-MM

Disefio especial del rompevirutas
para bajas cargas de corte.
Reduce la generacion de calor, ya
que la viruta flujer més faciimente.

Q\- Filo de corte especial
J Preparacion Nega-land aplicada
Buen acabado de superficie gracias
a su baja carga de corte.

Contacto de la cara curvada
Previene la rotacién del inserto
durante el maquinado.

Estable ajuste del inserto.

Buen posicionamiento del inserto.

1 ;
i

Proporciona un buen acabado de superficie Buen rendimiento sin vibraciones 4-8 Filos de corte
gracias al disefio preciso de la base de gracias a la distribucion regular de por Inserto
posicionamiento del cortador los insertos
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Informacion Técnica para Future Mill B

Future Mill (FMR)

2 Indice Retiro de viruta( (cm3/min)

Pieza de trabajo |Grados| ©8 010 012 015 @16 020 021 025 026 032 033 040 O50 063 080 G1000125  ©160
j
Acero en 497 | 994 | 994 | 1492 3183 | 3183 | 4774 | 4774 | 4774 | 7161 | 3819 | 9549 11935 14323 16711 19098 13369 509
eneral
(Mef,’o, 200HB) e=250,12=02, =05 28050 | o ==t Ve =250, 2=04, ap =15, ae =0.5D s =0 =08,
Acero al Carbon 397 | 795 | 795 | 11.93 | 2546 | fZ2546 3819 | 38.19 | 38.19 | 57.29 | 38.19 | 7639 | 9549 | 11459 13369 152.78 13369 458?26
= =05 86 = ve=250,12=04 - - - - vc=180,fz=05
(Menor 30 HrC) vo=200, 122025, 2p=05,26 =080 | o= %Sk ve=200,f2=04,ap=15,ae = 05D a2 40, 36 =05D
Aleacion de Acero, 286 | 572 | 572 | 850 | 2291 | 2291 | 3437 | 3437 | 3437 | 5156 | 3437 | 6875 | 8594 [10313[120.32 1375 [12032| 40743
Acero altoCarbon PC3700 20,2204 160,12=05
- - - - VC= - - - - VC=
(30~40 HRC) PC5300 | \c-=180,fz=0.20,ap=05,a=05D =10 8050 vc=180,fz=04,ap=15ae=05D ap=40, 56 205D
Aleacion de Acero, 124 | 248 | 248 | 372 | 1145 | 1145 | 1432 | 1718 | 1432 | 2148 | 1432 | 2864 | 358 | 4207 | 5013 | 5729 | 5013 24955
Acero altoCarbon
015 2204 20-05p | Vo= 170.2=03 150 203,202 10,26 ve=140, =04
(40~50 HRC) ve=130,f2=0.15,ap=04,ae =0.5D a; 209, %¢=05D ve=150,f2=0.3,ap=1.0,ae =0.5D ap=35,46=0.5D
Aleacion de 095 | 19 | 19 | 286 | 763 | 763 | 954 | 1145 | 954 | 1432 | 954 | 1909 | 2387 | 2864 | 3342 | 38.19 | 33.42 15278
cer
(over 50 HrC) 10=100,2=0.15, =04, =050 | o I ve=100,12=03, ap =10, a =05D s 5% 0
1 Acero inoxidable| oo | 208 413 [ 413 | 62 | 1655 | 1655 | 1241 2482 | 1241 | 1862 | 1241 ] 2482 [ 3103 | 3724 | 4344 | 4965 | 4344 33104
(STS) t0=130 =020, =05, s =080 | = A0E=02 vo=100,f2=03, ap=10, ae =0.5D Az =08
ici6 286 | 572 | 572 | 859 | 1432 | 1432 | 2148 | 2148 | 2148 | 3222 | 2148 | 4297 | 5371 | 6445 | 752 | 8594 | 752 36669
Fundicion PC5300
(GC, GCD) o= 180,020, p=05,ae=050 | 0= 80204, ve= 180, 2= 0.2, ap = 1.5, ae = 05D a0 =0

) Poder de maquinado requerido (PC = 0.75xPhp)

« RDKT10[][]
Pieza de trabajo Grados | 021 @25 ©26 032 040 O50 063 ©80 ©100 —_ondiciones decorte
ve fz ap ae

Acero en generall(Menor 200HB) 22 22 22 3.3 4.4 5.5 6.6 7.7 8.8 250 0.4 1.5 0.5D

Acero al Carbon (Menor 30 HrRC) 21 21 241 3.1 41 5.2 6.2 7.3 8.3 200 04 1.5 0.5D

Alecionde Acer, Acero atoCarbon (30-40 HC) ;’ggggg 22 22 22 33 45 56 67 79 9 | 180 04 15 05D

Aleacion de Acero, Acero alto Carbon (4050 HrC 11 11 11 1.6 21 2.6 3.2 3.7 4.2 150 0.3 1.0 0.5D

Aleacion de Acerol (over 50 HRC) 0.7 0.7 0.7 1.1 1.4 1.7 241 24 2.8 100 0.3 1.0 0.5D

M Acero inoxidable(STS) PC5300 0.6 0.6 0.6 0.8 1.2 1.5 1.7 2 2.3 130 0.2 1.5 0.5D

- Fundicién(GC, GCD) PC5300 0.6 0.6 0.6 0.9 1.2 1.5 1.8 21 2.4 180 0.2 1.5 0.5D
« RDKT12[ (] * Las cifras de la tabla anterior significan valor PHP.

Pieza de trabajo Grados | 032 033 @40 ©50 063 @80 @100 @125 | Condiciones de corte
ve fz ap ae

Acero en generall(Menor 200HB) 1.7 1.7 2.6 3.5 3.5 4.4 5.3 6.1 200 0.4 1.5 0.5D

Acero al Carbon (Menor 30 HrC) 2 2 3.1 4.1 2.6 5.2 6.2 7.2 180 0.4 1.5 0.5D

Aleacion de Acero, Acero alto Carbon (30~40 HrC) gggggg 2.2 2.2 3.3 4.4 2.8 5.6 6.7 7.8 160 0.4 1.5 0.5D

Aleacion de Acero, Acero alto Carbon (40~50 HrC 1 1 1.5 1.6 21 2.6 3.1 3.6 140 0.3 1.0 0.5D

Aleacion de Acerol (over 50 HrRC) 0.7 0.7 1 1.4 0.8 1.7 21 2.4 100 0.3 1.0 0.5D

M ‘ Acero inoxidable(STS) PC5300 0.5 0.5 0.8 1.1 0.7 1.4 1.7 2 130 0.2 1.5 0.5D

- Fundicién(GC, GCD) PC5300 0.6 0.6 0.9 1.2 0.7 1.5 1.8 2.1 180 0.2 1.5 0.5D

* Las cifras de la tabla anterior significan valor PHP.

2 Rango de Desalojo de Viruta por Condiciones de corte

« Inserto Usado : RDKT10[ ][] « Variacion en Condiciones de corte
% 450\ 3 1ISO
2 400 Estandar
£ / vc=200 fz=0.4 ap=1.5 ae=0.5D
5 350 A Vel. (+) 250
2 300 vel. () 150
° R
% 250 / s==o===Standard condtion Avance (+) 0.6
8 / / o \eloGiy(+)
5 200 e oGty Avance(-) 0.2
E = Feed(+)
Gé 150 o Foed() ap (+) 2
8 o p(1) ap (-) 1
o 100 [T 2l (+) D
50} o= ap(+)
g (mm) - ap() ) ae (-) 0.2D

0 2 25 26 32 40 50 63 80100

Didmetro del cuerpo (@)
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