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FAMILIA DE PRODUCTOS [hA| FAMILIA DE PRODUCTOS A FAMILIA DE PRODUCTOS A FAMILIA DE PRODUCTOS [hA
A 0 S T
ADEX 07-FA 92 ODEW 06 52 SBKX 22 39 TBMR 27 129
ADEX 07-HF 93 ODKT 05IM 43 SBMR 22 39 TCMT 302
ADEX 11-FA 101 ODMT 05 333 SDET 13 27 TCMT 305
ADEX 11-FA 137 ODMT 05IM 44 SDEW 09 293 TCXT 16 STC 299
ADEX 11-HF 101 ODMT 06 52 SDEX 09 293 TNGX 10 67
ADEX 16 109 OEHT 06 56 SDGX 12 151 TNGX 10-FA 68
ADEX 16 142 OEHT 06-FA 57 SDKT 12IM 45 TNGX 16 7
ADEX 16-FA 109 OFKR 07 334 SDMT 12 126 TNGX 16-FA 72
ADEX 16-FA 142 ONMX 06 9 SDMT 12IM 46 TPCN 16 346
ADEX 16-HF 110 P SDMT 13 28 TPKN 347
ADKT 15 330 PDKT 09 272 SDMX 12 151 TPKR 348
ADKX 15 330 PDKX 09 272 SEEN 337 TPUN 348
ADMX 07 91 PDMW 09 273 SEER 338 Vv
ADMX 11 99 PDMX 09 271 SEET 09 33 VCGT 22-FA M
ADMX 11 135 PNMQ 13 22 SEET 12 338 w
ADMX 16 107 PNMU 13 22 SEET 12-FA 340 WNHX 04 247
ADMX 16 140 PPH 224 SEET 12-PM 339 X
ANHX 10 254 PPHF 226 SEEW 12 340 XDET 13 29
APET 15 146 PPHT 225 SEMT 09 32 XDHW 349
APET 16-FA 119 R SNGX 11 259 XEHT 06 58
APEW 15 146 RC 212 SNGX 13 154 XNGX 06 15
APKT 10 15 RCMT 10 187 SNHF 34 XNGX 09 19
APKT 16 18 RCMT 12 191 SNHN 34 XNGX 13 23
APMT 16 331 RCMT 16 195 SNHQAZ 316 XNHQ 322
B RCMT 20 199 SNHQTRL 317 XP 235
BNGX 10 253 RDET 334 SNKT 12 36 XPHT 16 308
C RDGT 07 164 SNMT 12 36 XPHT 16-FA 308
Cmx 326 RDGT 10 169 SNMX 17 10 Z
CNHQ 322 RDGT 12 175 SNUN 342 ZDCW 07 277
CNHX 05 244 RDGT 12IM 44 SOHT 12 267 ZDCW 09 281
C(NM 332 RDGT 16 181 SOMT 05 342 ZDEW 12 285
H RDHT 07-FA 165 SOMT 09 123 yid 208
HNEF 09 332 RDHT 10-FA 17 SOMT 09 296
HNGX 06 14 RDHT 12-FA 177 SPET 12 147
HNGX 09 18 RDHT 16-FA 182 SPET 12 AD 147
HNMF 09 333 RDHX 05 161 SPEW 12 AD 148
L RDHX 07 164 SPGN 343
LC 219 RDHX 10 170 SPGN 25 DZ 343
LNET 16 154 RDHX 12 176 SPKN 344
LNEX 12 86 RDHX 16 182 SPKR 345
LNGU 12 78 RDHX 20 335 SPUN 345
LNGU 16 82 RDMT 10 169
LNGU 16-FA 83 RDMT 12 175
LNGX 12 76 RDMT 12IM 45
LNGX 12-FA 78 RDMX 10 170
LNMU 16 82 RDMX 12 176
RDMX 16 181
REHT 16 57
RPET 12 335
RPET 15 53
RPEW 12 336

RPEX 336
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Fresa de planear de 43° ECON ON06 con disefio doble negativo y refrigeracion interna

Fresa de planear muy econdmica y productiva que utiliza dos tipos de plaquitas negativas de doble cara. Plaquitas octogonales econémicas
ON..06 con 16 filos de corte y APMX de 4 mm y plaquitas cuadradas productivas SN.. 17 plaquitas con 8 filos de corte y APMX de 7 mm. Disponible
para portafresas con paso diferencial. Cuerpo tratado para prolongar la vida de la herramienta.

KAPR 43°
APMX 4.0(7.0) mm DCON MS
J T kww
GAMP GAMF DCON MS a
e L T \
(N T : ‘ |
I ® % . ‘
= |
300 , @) “43 .
| _DCCB _ DBC1 _|
DC DC

vy vy v DCX | < DCX

0.04-0.25 3

> = o] 5 = a = =3 g 1 0
Producto s = § g § = E E % % F@w @. N g e}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 4 v'9400 v 042 G342 (0621 -
50A05R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 5 - 9400 v° 039 G342 (0621 -
63A05R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 5 vo8400 v 071 G342 (0621 -
63A06R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 6 v 8400 v° 055 GI342 (0621 -
80A06R-5450N06-C 80 908 27 2. - 50 124 7 -10 -5 6 v 750 v 127 G342 (0622 -
80A08R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 8 - 750 v° 119 G342 (0622 -
100A08R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 8 v' 6700 v° 188 GI342 (0620 AC002
100A10R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 10 - 6700 V' 181 GI342 (0620 AC002
& 125A08R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 8 v' 6000 v° 3380 GI342 (0620 AC003
oneo  125A10R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 10 v’ 6000 v° 365 GI342 (0620 AC003
125A12R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -1 -5 12 - 6000 v 370 GI342 (0620 AC003
160C08R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 8 v' 5700 v° 648 GI342 (0623 -
160C12R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 12 v’ 5700 v° 574 G342 (0623 -
160C14R-5450N06-C 160 1708 40 - 66.7 63 164 925 -1 -5 14 - 5700 v° 565 GI342 (0623 -
200C12R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 12 v 4700 v° 9.06 GI342 (0624 -
200C16R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 16 - 4700 v° 9.2 GI342 (0624 -
250C14R-5450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 14 v 4300 v 1571 G342 (0625 -
250C18R-S450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 18 - 4300 v° 1551 G342 (0625 -
cR © © ©
G342 ONMX 0605.. ONMX 0605..-W.. SNMX 1705..

1 v ® B 0 » & © &

(0620  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T - - -
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(0621  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0622  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0623  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
(0624  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK 7
(0625  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC250C HSD 1025C HXK7
2 g ~
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
D/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0605 17.000 5.70 7.08
o
S
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos
o i P M N S H
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.09
, F la geometria es afilada y se utiliza para acabado, adecuada para aplicaciones con gran voladizo y piezas finas
_4I :l| <S o de paredes delgadas. Disefiada con un dngulo de desprendimiento muy positivo, una faceta T estrecha y un
18° . .
310 redondeado de filo para mecanizado ligero.
ONMX 060508SR-F:8215 $ 03 MW 2/5 010 20 P 165 0.09 2.0 . - - - - - - »m 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M6330 € 08 M 230 010 20 W 165 0.09 20 . - - - - - - W 65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8330 £ 08 M 270 010 20 M 160 0.09 2.0 . - - - - - - P65 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M8340 € 03 M 245 010 20 W 145 009 20 . - - - - - - W 60 007 16 - - -
ONMX 060508SR-F:M9340 $ 03 M 320 010 20 W 19 009 20 . - - - - - - MW 80 007 16 - - -
0.13
M la geometria es versétil y es la primera opcién para una amplia variedad de condiciones de trabajo. Disefiada
" ﬂi}} <S con un angulo de desprendimiento positivo, una faceta T media y un redondeado de filo para mecanizado
26° medio.
ONMX 060508SR-M:8215 € 03 MW 230 020 20 P 135 018 2.0 . - - - - - - w5 014 16 W 45 014 10
ONMX 060508SR-M:M6330 ® 08 M 195 020 2.0 P 140 0.18 2.0 . - - - - - - »m 5 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M8330 ® 08 M 230 020 20 P 135 0.18 2.0 . - - - - - - »m 5 014 16 ®m 45 014 10
ONMX 060508SR-M:M8340 ® 08 M 210 020 2.0 P 125 0.18 2.0 . - - - - - - ® 5 014 16 - - -
ONMX 060508SR-M:M9325 & 0.8 W 285 020 20 - - - . - - - - - - - - - » 55 014 10
ONMX 060508SR-M:M9340 & 08 M 255 020 2.0 P 150 0.18 2.0 . - - - - - - »m 60 014 16 - - -
0.18
R la geometria es resistente y se utiliza para deshaste y condiciones de trabajo duras. Disefiada con un &ngulo
- H <S de desprendimiento ligeramente positivo, una faceta T ancha y un redondeado de filo para mecanizado en
19° desbaste.
ONMX 060508SR-R:8215 $ 03 W 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - H 40 021 10
ONMX 060508SR-R:M5315 & 0.8 P 255 030 20 - - - . 240 030 20 - - - - - - W5 021 10
ONMX 060508SR-R:M8330 # 0.8 W 210 030 20 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - ® 40 021 10


https://dormerpramet.com/p/8348372
https://dormerpramet.com/p/8348373
https://dormerpramet.com/p/8348374
https://dormerpramet.com/p/8348375
https://dormerpramet.com/p/8348376
https://dormerpramet.com/p/8348440
https://dormerpramet.com/p/8348441
https://dormerpramet.com/p/8348442
https://dormerpramet.com/p/8348443
https://dormerpramet.com/p/8348444
https://dormerpramet.com/p/8348445
https://dormerpramet.com/p/8348736
https://dormerpramet.com/p/8348735
https://dormerpramet.com/p/8348737
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o i M N S H
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

R la geometria es resistente y se utiliza para desbaste y condiciones de trabajo duras. Disefiada con un dngulo

H - de desprendimiento ligeramente positivo, una faceta T ancha y un redondeado de filo para mecanizado en
deshaste.
ONMX 060508SR-R:M8340 ® 0.8 . 190 030 2.0 - - - u 180 030 2.0 - - - - - - - - -
ONMX 060508SR-R:M9325 ® 0.8 . 250 030 20 - - - . 235 030 20 - - - - - - B35 021 10
~g 21
0.1

W disefio wiper un acabado superficial mejorado al mecanizar con fresas de gran tamafio y alta velocidad de
avance.

-
w (S

ONMX060508SR-W:8215 & 08 M 340 0.10 03 ® 200 009 03 [ -
ONMX 0605085R-W:M8330 & 03 M 325 0.0 03 m 195 009 03 [ -

SNMX 17 2/PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1705 17.000 5.70 5.56

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més calculos.

o M N S H
Producto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap \d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) . (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
M la geometria es versétil y es la primera opcién para una amplia variedad de condiciones de trabajo. Disefiada
ﬁ i}: con un &ngulo de desprendimiento positivo, una faceta T media y un redondeado de filo para mecanizado
medio.
SNMX 170508SR-M:8215 e 08 . 265 020 4.0 P 155 018 4.0 . - - - - - - P65 014 32 W 5 014 10
SNMX 170508SR-M:M6330 # 0.8 . 225 020 40 2 160 018 4.0 . - - - - - - »m65 014 32 - - -
SNMX 170508SR-M:M8330 ® 0.8 . 265 020 40 P 155 018 4.0 . - - - - - - »m65 014 32 ®m 5 014 10
SNMX 170508SR-M:M8340 ® 0.8 . 240 020 40 P 140 018 4.0 . - - - - - - P60 014 32 - - -
SNMX170508SR-M:M9325 ® 0.8 . 325 020 4.0 - - - . - - - - - - - - - ®»m 65 014 10
SNMX170508SR-M:M9340 & 038 . 295 020 40 ® 175 018 4.0 . - - - - - - »m70 014 32 - - -
R la geometria es resistente y se utiliza para desbaste y condiciones de trabajo duras. Disefiada con un dngulo
H ' de desprendimiento ligeramente positivo, una faceta T ancha y un redondeado de filo para mecanizado en
deshaste.

SNMX 170508SR-R:8215 £ 08 W20 030 40 - - - W25 03 40 - - - . IR
SNMX170508SR-R:M5315 & 08 #1300 030 40 - - — M 285 030 40 - - - - - - m6 02 10
SNMX170508SR-R:M8330 % 03 M 240 030 40 - - - M 25 030 40 - - - - - - @m0 10
SNMX170508SR-R:M8340 % 08 M 220 030 40 - - — P 205 030 40 - - - - - - - - -
SNMX170508SR-R:M9325 & 03 M 290 030 40 - - - m25 030 40 - - - - - - m55 o0 10


https://dormerpramet.com/p/8348738
https://dormerpramet.com/p/8348739
https://dormerpramet.com/p/8348750
https://dormerpramet.com/p/8348751
https://dormerpramet.com/p/8348775
https://dormerpramet.com/p/8348776
https://dormerpramet.com/p/8348777
https://dormerpramet.com/p/8348778
https://dormerpramet.com/p/8348779
https://dormerpramet.com/p/8348790
https://dormerpramet.com/p/8348792
https://dormerpramet.com/p/8348797
https://dormerpramet.com/p/8348793
https://dormerpramet.com/p/8348795
https://dormerpramet.com/p/8348796

ISO

ISO v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? o] 13399 oo 3 s NS H
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
ﬁ ONMX 06-F ONMX 06-M ONMX06-R  ONMX06-W  SNMX17-M SNMX 17-R
EE/ 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
\P_’]S/ 0.75 0.75 0.75 430 0.70 0.70
% 400 T T ) 400 T D, 400 T T
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 6.3
40 40 40
25 25 h 25
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
g3 3888§78§8 = LI 8 §g88§%§ = o g 8§88 8 38§ =
a 40.0 T T T T T a 40.0 T T a ‘ 40.0
ﬁ 25.0 [~ ONMXO6008SR W | ﬁ 250 [ sNMx 170s08sR M| ﬁ 250 ﬁﬁ‘lﬁlﬁ‘ﬁ
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 Y 63
4.0 4.0 40
25 25 25
1.6 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 0.4
f f f
© $225%388%88 = ©» §5§582¢g88388 = ©» 35832888 3%§ =
% 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
50 51.06 5211 53.19 54.27 55.35 56.43 57.51 58.59
63 64.06 65.11 66.19 67.27 68.35 69.43 70.51 71.59
80 81.06 821 83.19 84.27 85.35 86.43 87.51 88.59
100 101.06 102.11 103.19 104.27 105.35 106.43 107.51 108.59
125 A 126.06 127.11 128.19 129.27 130.35 131.43 132.51 133.59
160 161.06 162.11 163.19 164.27 165.35 166.43 167.51 168.59
200 201.06 202.11 203.19 204.27 205.35 206.43 207.51 208.59
250 251.06 252.11 253.19 254.27 255.35 256.43 257.51 258.59



é ) [~ ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
@ ‘ ? ‘1‘ o il 13399 VD OO — NS H
E 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00
50 4724 4940 51.56 53.73 55.90 58.06 60.23 6240
63 60.24 6240 64.56 66.73 68.90 7106 1323 75.40
80 77.24 79.40 81.56 83.73 85.90 88.06 90.23 9240
100 97.24 99.40 10156 103.73 105.90 108.06 110.23 11240
125 12224 124.40 126.56 128.73 130.90 133.06 135.23 13740
160 157.24 159.40 161.56 163.73 165.90 168.06 170.23 172.40
200 197.24 199.40 20156 203.73 20590 208.06 21023 212.40
250 24724 249.40 251.56 253,73 25590 258.06 260.23 26240
@ = ©) ®

50 135 0.36 @ RPMX APMX/I @ RPMX APMX/I
63 139 040 7 Bl 7 Bl
80 1.4 045 50 03 0.4/100 47.24 0.1 0.1/100
100 148 0.1 63 02 0.25/100 60.24 0.1 0.05/100
125 1.53 0.57 80 02 0.2/100 77.24 0.1 0.05/100
160 1.58 0.64 100 0.1 0.1/100
200 1.63 0.72 125 0.1 0.05/100
250 168 0.80

->4.0 16 —->17.0
=51 14 < ->11.4
->10.7 8 ha
->11.5 6

ONMX 06-W

©

->0.5

8




A ¢« >

?

2

— |@|@

ECON LN12 Fresa de Planeado con diseiio doble negativo y Refrigeracion Interna
Fresa de planear a45° de alta productividad que utiliza plaquitas de doble cara HN.. 06 y APMX de 3 mm. Para desbaste, acabado y achaflanado.
Plaquita econémica con 12 filos de corte. Paso diferencial. Disponible con mango Weldon y portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de
herramienta.

DCON MS

ISO

ISO
(-]

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
e rxD NS H
2PRAMET S

|-
— A
KAPR 45°
APMX 3.0mm m
0
g
P4
GAMF =
s id ,,,i:} a4c DCON MS A
\ m ! = - —
\, 7777777 Ji i % <O( _ KWW E
| (© “‘/ﬁ’% ‘ 7 B
ez 2 Y g
® 45° v . = \ 54 ® 45
vvv \ A 4 v DC - DCCB -
DCX | < DC -
O )
0.06-0.15 5
4 4
0.06-0.15
= s q ) by P
<5 258:-3¢833DBOQNEBY
Producto s = 3 § g 2 5 £ £ £ % @ OGRS @A (> &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
—— 25N2R042B25-SHN06C-C 25 322 99 25 - 4 - - - -7 -7 2 - 17400 v° 035 GI204 FAOT0 -
owssss - 32N3R042B32-SHNO6C-C 32393 103 32 - 4 - - - -7 -7 3 - 15400 v 0.59 G204 FAOT0 -
40A05R-S45HN06C-C 40 473 - 16 14 - 40 84 56 -7 -7 5 v’ 13800 v° 037 G204 FAOT2 -
50A04R-S45HN06C-C 5 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 4 v' 12300 v 0.54 G204 FAO13 -
50A06R-S45HN06C-C 50 573 - 22 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v' 12300 v 041 G204 FAO13 -
63A06R-S45HN06C-C 63 703 - 2 18 - 40 104 63 -7 -7 6 v 11000 v 0.68 G204 FAO13 -
63A08R-S45HN06C-C 63 703 - 2 18 - 40 104 63 -7 -7 8 v' 11000 v° 068 G204 FAO13 -
onsoso 80AQ7R-S45HN06C-C 80 8.8 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 7 v 9700 v 1.10 GI204 FAO11 AC001
80A10R-S45HN06C-C 80 8.8 - 27 38 - 50 124 7 -7 -7 0 v 9700 v 1.10 GI204 FAO11 AC001
100A08R-S45HN06C-C 100 1071 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 8 v 8700 v/ 200 GI204 FA0T1 AC002
100A12R-S45HN06C-C 100 107.1 - 32 45 - 50 144 8 -7 -7 12 v 8700 v 1.82 GI204 FA0T1 AC002
125A10R-S45HN06C-C 125 1322 - 40 56 - 63 164 9 -7 -7 10 v 7800 v° 3.53 GI204 FAOT1 AC003
3 © ©
G
G204 HNGX 0604AN.. XNGX 0604AN..
DY I
T ® ‘®) = 5 -5 & L
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - Flag TO9P -
FAOT1 US 3007-109P 2.0 M3 73 D-TO7P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FA013 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6760283
https://dormerpramet.com/p/6760284
https://dormerpramet.com/p/6760271
https://dormerpramet.com/p/6760272
https://dormerpramet.com/p/6760269
https://dormerpramet.com/p/6760277
https://dormerpramet.com/p/6760270
https://dormerpramet.com/p/6760278
https://dormerpramet.com/p/6760279
https://dormerpramet.com/p/6760273
https://dormerpramet.com/p/6760274
https://dormerpramet.com/p/6760275

AC001
AC002
AC003

(mm)

0604 10.500

Producto

/\

-

iﬁ_
-

HNGX 0604ANSN-F:8215

HNGX 0604ANSN-F:M6330
HNGX 0604ANSN-F:M8330
HNGX 0604ANSN-F:M8340
HNGX 0604ANSN-F:M9340

-

S

U

HNGX 0604ANSN-M:8215
HNGX 0604ANSN-M:M5315
HNGX 0604ANSN-M:M6330
HNGX 0604ANSN-M:M8310
HNGX 0604ANSN-M:M8330
HNGX 0604ANSN-M:M8340
HNGX 0604ANSN-M:M9315

HNGX 0604ANSN-M:M9325
HNGX 0604ANSN-M:M9340

C

HNGX 0604ANSN-R:8215

HNGX 0604ANSN-R:M5315
HNGX 0604ANSN-R:M8310
HNGX 0604ANSN-R:M8330
HNGX 0604ANSN-R:M8340
HNGX 0604ANSN-R:M9325

25°

S

23°

3
®

O 6608 8O OO

88808

RE

(mm)

0.09

it

KS 1230
KS 1635
KS 2040

Ve

-V

(mm)

4.76

P

f

(m/min) (mm/tooth)

H 315
B 265
H 305
285
W 365

0.11
0.11
0.11
0.11
0.11

ik eUs

300
425
255
325
295
265
410
375
345

EEEEEEENRE

280
370
300
275
250
345

EEEENE

0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

ap
(mm)

1.7
1.7
1.7
17
17

(s

20 ®
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
20 7

NNNNN

NNNN

18 ¢
18
18 |
18
18
18

v

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

185
185
180
170
215

M geometria muy positiva para mecanizado medio.

180

180
165
175
155

205

M

ISO

ISO
Lia

f ap Ve f

0.10 17
0.10
0.10
0.10
0.10

17 B
17 B
17 R
17 R

013 20 W 285 0.3
=400 0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13

0.13 20
0.13 20
0.13 20
0.13 20

0.13 20

(m/min) (mm/tooth)

ap
(mm)

2.0
2.0

2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

ISO
13399

PVD
CVD

Ve

ap
(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

R geometria muy positiva para mecanizado medio a pesado.

165

150
165
150

018 1.8 M 265 0.8
- - W35 018
018 1.3 M 285 0.8
018 1.8 M 260 0.8
018 18 ] 235 0.8
- - W35 018

1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

o
o

D1

v

(m/min) (mm/tooth)

S

f

v, x1000

nxD

PMK
NSH

2/PRAMET

v

H

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

NNNN

55
70
60
55

65

0.12
0.12
0.12
0.12

0.12

1.0
1.0
1.0
1.0

1.0


https://dormerpramet.com/p/6753670
https://dormerpramet.com/p/7601336
https://dormerpramet.com/p/7447877
https://dormerpramet.com/p/6800829
https://dormerpramet.com/p/6755627
https://dormerpramet.com/p/6753676
https://dormerpramet.com/p/6753673
https://dormerpramet.com/p/7601337
https://dormerpramet.com/p/6922526
https://dormerpramet.com/p/7447878
https://dormerpramet.com/p/6800830
https://dormerpramet.com/p/6753674
https://dormerpramet.com/p/6753675
https://dormerpramet.com/p/6755628
https://dormerpramet.com/p/6753659
https://dormerpramet.com/p/6753656
https://dormerpramet.com/p/6922527
https://dormerpramet.com/p/7447879
https://dormerpramet.com/p/6800831
https://dormerpramet.com/p/6753658

o) IS0 IS0 — o uxao R
o il 13399 avb O'O XD NSH

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

0604 10.500 3.70 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.12 S
i ‘ . W geometria rascadora (Wiper) para un acabado superficial mejorado.
22° \
XNGX 0604ANSN:8215 ¢ - W2 013 18w 10 012 18 M5 03 18 - - - - - - o



https://dormerpramet.com/p/6753708

6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -—> PVD * }
@ ? ? a i N 13399 CcVD Q nxD NSH

aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
X.

HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R XNGX 06

112 0.80 0.80 415

, w0 , 4o , 00
= %0 [ HNGXO604ANSNF_ |- = %0 [ HNGKos04ANSN-M |- = 20 [ HNGXososANSNR |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 ) 10
25 i 25 [ 25 [\
16 16 16
10 10 10
063 063 ol 063
04 04 04
) E 2 2838 = 2as = ¢« E S E853 822335 = ¢ E S 8382233 =
, o T
= %0 [ XNGXO6O4ANSN |-
160
100
63
40
25 [
16
10
063 —
04
v E2 283582233 =

)

@ £ RPMX APMIX/I E
. —> ~ Il

25 131 0.24 25 2.7° 3.0/65 0.9
32 136 0.28 32 1.9° 3.0/89

40 140 0.31 40 15° 2.5/100

50 145 035 50 11° 1.9/100

63 1.49 0.39 63 09° 1.4/100

80 1.54 0.44 80 0.6° 1.0/100

100 1.59 0.49 100 0.5° 0.8/100

125 1.64 0.55 125 04° 0.6/100



ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

. @ . @ 2PRAMET S

ECON HN09 45° Fresa de Planeado con diseio doble negativo y Refrigeracién Interna

Fresa de planear a 45° de alta productividad que utiliza plaquitas de doble cara HN.. 09 y APMX de 5 mm. Para desbaste, acabado y achaflanado.
Plaquita econdmica con 12 filos de corte. Paso diferencial. Disponible tnicamente para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de
herramienta.

SHNO9C

KAPR 45° - DOONMS
APMX 50mm KWW
DCON MS a
KWW g
v
A 2
11 i
[N = Z
w ,
(-] v
i 45°
' - /:\l s
DCCB DBC1
DC DC
By DCX . DCX

— = [~ — = a w o T )
Producto = = = § = é = S % % 3@1“ (m} Nﬁﬁs g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A04R-S45HN09C-CF 50 617 40 2 18 - 104 63 7 7 4 v 790 v 038 G252 FAOZ3 -
63A06R-S45HN09C-CF 63 747 40 2 18 - 104 63 7 7 6 v 7000 v 054 G252 FAO3 -
80A06R-S45HNO9C-CF 8 917 50 27 38 - 124 7 T I 6 v 600 v 106 G252 FA021 ACO01
80A08R-S45HNO9C-CF 80 917 50 27 38 - 124 7 I I 8 v 600 v 106 G252 FA021 ACO01
100A06R-S45HN09C-CF 00 1117 50 32 45 - 144 8§ 7 7 6 v 500 v 195 G252 FA021 AC002
100A08R-S45HN09C-CF 00 1117 50 32 45 - 144 8§ 7 7 8§ v 500 v 199 G252 FA021 ACO02
100A10R-S45HN09C-CF 00 1117 5 32 45 - 144 8§ 8 7 10 - 5600 v 199 G252 FA021 AC002
125A06R-S45HN09C-CF 125 13%7 63 40 5 - 164 9 7 7 6 v 500 v 336 G252 FA021 AC003
El 125008R-545HNOIC-CF 125 137 63 40 56 - 164 9 7 7 8§ v 4900 v 366 G252 FA021 AC003
" 125A10R-S45HN09C-CF 125 137 63 40 5% - 164 9 7 7 10 v 500 v 352 G252 FA021 AC003
125A12R-S45HN09C-CF 125 13%7 63 40 5% - 164 9 8 7 12— 500 v 336 G252 FA021 AC003
160C08R-S45HNO9C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 7 T 8§ v 400 v 624 G252 FAO26 -
160C12R-S45HNO9C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 7 7 12 v 400 v 645 G252 FAO26 -
160C14R-S45HNO9C-CF 160 1717 63 40 - 667 164 9 7 7 14 v 4400 v 639 G252 FAO26 -
200C10R-S45HNO9C-CF 00 2117 63 60 - 1016 257 14 7 7 10 v 3900 v 1137 G252 FA027 -
250C14R-S45HNO9C-CF 2% 2617 6 60 - 1016 257 14 7 7 14 v 3500 v 1850 G252 FA028 -
315C16R-S45HNO9IC-CF 315 367 8 60 - 1016 257 14 7 7 16 v 3100 v 3700 G252 FA029 -
ch (o] ©
61252 HNGX 0906AN.. XNGX 0906AN..

@ ®HEE <& LSO P QO

FA021  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 - - - - - -
FA023  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS 1030C - - - - -



https://dormerpramet.com/p/6761566
https://dormerpramet.com/p/6761565
https://dormerpramet.com/p/6761569
https://dormerpramet.com/p/6761568
https://dormerpramet.com/p/6761571
https://dormerpramet.com/p/6761572
https://dormerpramet.com/p/6761570
https://dormerpramet.com/p/6761575
https://dormerpramet.com/p/7049097
https://dormerpramet.com/p/6761574
https://dormerpramet.com/p/6761573
https://dormerpramet.com/p/7155951
https://dormerpramet.com/p/7155952
https://dormerpramet.com/p/7155953
https://dormerpramet.com/p/7155954
https://dormerpramet.com/p/7155955
https://dormerpramet.com/p/7155956

n < 2 ? Pl 8 M = B v =
2@@%%/%@6@@

FA026  US54511-T15P M4.5 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C  CAC160C  HSD 0825C HXK'5 - -
FA027  US54511-T15P 5.0 M4.5 1 1 D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC200C  HSD 1025C HXK7 - -
FA028  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC250C  HSD 1025C HXK7 - -
FA029  US54511-T15P 5.0 M4.5 n D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  CAC315C  HSD1035C HXK7  CACP3150C  RRH34

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

0906 16.500 4.90 6.35

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
é. +I IHI ' FF geometria muy positiva para mecanizado ligero.
HNGX 0906ANEN-FF:8215 [ - 345 0.10 1.0 P 205 0.09 1.0 . - = = = = = - = = = = =
HNGX 0906ANEN-FF:M8330 @ - . 335 070 1.0 W 200 0.09 1.0 . - - - - - - - - - - - -
HNGX 0906ANEN-FF:M9340 @  — M 405 010 1.0 M 240 009 10 || - - - - - - - - - - - -
22~ o007 . i
é; 1—. lHl ' F geometria muy positiva para mecanizado ligero a medio.
HNGX 0906ANSN-F:8215 E - . 300 012 21 2 180 0.11 2.1 . - - - - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-F:M6330 & - M 255 012 21 M 180 0.11 B- - - - - - - - - - - -
HNGX0906ANSN-F:M8310 & - M 330 012 21 ®w 165 011 21 || - - - = = -
HNGX 0906ANSN-F:M8330 ® - M 300 012 21 W 180 011 21 | - - - - =0 =
HNGX 0906ANSN-F:M8340 E - . 270 012 21 W 160 0.11 2.1 . - - - - - - - - - - - -
‘é; ﬁi}} ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.
HNGX 0906ANSN-M:8215 ® - 255 020 2.7 » 150 0.18 2.7 . 240 020 2.7 = = = = = = = = =
HNGX0906ANSN-M:M5315 & - #1340 020 27 - - - M3 020 27 - - - - - - - - -

18


https://dormerpramet.com/p/6755670
https://dormerpramet.com/p/7447890
https://dormerpramet.com/p/6755645
https://dormerpramet.com/p/6753399
https://dormerpramet.com/p/7601338
https://dormerpramet.com/p/6922528
https://dormerpramet.com/p/7447891
https://dormerpramet.com/p/6800832
https://dormerpramet.com/p/6753400
https://dormerpramet.com/p/6753667

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o M N S H
Producto : 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

22 012
“ ql)} ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.
HNGX 0906ANSN-M:M6330 # - . 220 020 27 2 155 018 2.7 . - - - - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8310 @ - . 280 020 27 ® 140 0.18 27 . 265 020 2.7 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-M:M8330 - . 255 020 27 2 150 0.8 2.7 . 240 020 2.7 = = = = = = = = =
HNGX 0906ANSN-M:M8340 - . 235 020 27 2 140 0.8 27 ! 220 020 2.7 = = = - = = = = =
HNGX0906ANSN-M:M9315 & - M 340 020 27 - - - W30 020 27 - - - - - - - - -
HNGX0906ANSN-M:M9325 & - M 315 020 27 - - - W25 020 27 - - - - = = - - -
HNGX0906ANSN-M:M9340 # - M 290 020 27 ® 170 018 27 || - - - = = =
0.20
H ' R geometria con disefio positivo para mecanizado medio a pesado.

HNGX 0906ANSN-R:8215 s - . 240 025 3.0 ® 140 025 3.0 . 225 025 3.0 = = = - - - ®m 4 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M5315 ® - ! 305 025 3.0 = = = . 285 025 3.0 = = = - - - 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8310 s - . 260 025 3.0 2 130 025 3.0 . 245 025 3.0 = = = - - - ®m 5 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M8330 & - . 240 025 3.0 P 140 025 3.0 . 225 025 3.0 - - - - - - »m 45 013 10
HNGX0906ANSN-R:M8340 ®  — W 220 025 30 ® 130 025 30 ® 205 025 30 - - - - - - - - -
HNGX 0906ANSN-R:M9315 ® - . 310 025 3.0 = = = . 290 025 3.0 = = = - - - 60 013 10
HNGX 0906ANSN-R:M9325 s - . 295 025 3.0 - = = . 280 0.25 3.0 = = = - - - 5 013 10
2PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0906 16.500 4.90 6.35

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o & M N S H
Producto g 7d f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

—
W geometria rascadora (Wiper) para un acabado superficial mejorado.
§; W (S : Wiper pertc e

245 020 27 w145 018 27 M 20 020 27 - - - - = - - = -
45 020 27 W 145 018 27 M 230 020 27 - - - - - - - - -

XNGX 0906ANSN:8215 8
XNGX 0906ANSN:M8330 8


https://dormerpramet.com/p/7077577
https://dormerpramet.com/p/6922529
https://dormerpramet.com/p/7447892
https://dormerpramet.com/p/6800833
https://dormerpramet.com/p/6753668
https://dormerpramet.com/p/6753669
https://dormerpramet.com/p/6755630
https://dormerpramet.com/p/6753401
https://dormerpramet.com/p/6753664
https://dormerpramet.com/p/6922530
https://dormerpramet.com/p/7447893
https://dormerpramet.com/p/6800834
https://dormerpramet.com/p/6753665
https://dormerpramet.com/p/6753666
https://dormerpramet.com/p/6753568
https://dormerpramet.com/p/7451120

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a i n I33—9§ E\\;[D) OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ HNGX 09-FF HNGX 09-F HNGX 09-M HNGX 09-R XNGX 09
' 1.50 117 117 117 7.53
y N y 0 T , 00 I
= 250 [ HNGX090GANEN-FF |- = 20 [”HNGX0906ANSN-F__ |- = 250 [ HNGX0906ANSN-M__ |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 40 [ 40 [
25 25 25
1.6 1.6 1.6
10 10 10 ——
0.63 0.63 0.63
04 04 B - 04
f f f
o 5558332233 > ©v 8283822 a3 = © $ 228382223 =
400 — %0 T
E 250 [ HNGKOS0GANSIR |- E 250 W"
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
40 [ 40
25 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
04 04
f f
v EE =288 2 =233 = ’ 8228382239 =
2
2
f @ RPMX APMIX/I E
&y Iy -
50 135 0.36 50 21° 3.5/100 19
63 1.39 0.40 63 1.5° 2.5/100
80 144 0.45 80 11° 1.8/100
100 1.48 0.51 100 0.9° 1.4/100
125 1.53 0.57 125 0.7° 1.1/100
160 1.58 0.64 160 0.5° 0.7/100
200 1.63 0.72
250 1.68 0.80
315 1.74 0.90
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M

€ > 2

ISO

ISO
(-]

BET xR E

de herramienta.

ISO
13399

PVD
CVD

v.x1000

o
o

nxD

D/PRAMET

PENTA HD Fresa de Planeado a 57° con Diseiio Doble Negativo para Fresado Pesado
Fresa de planear a 57° de alta productividad que utiliza plaquitas de doble cara PN.. 13 y XN.. 13 y APMX de 10 mm. Adecuada para planeado.
Disponible tnicamente para portafresas. El asiento de las plaquitas esta protegido por plaquitas de apoyo. Cuerpo tratado para alargar la vida

PMK
NSH

S

PENTA HD Deonms,
O Kww =2
<
y
A A J
KAPR 57° " |
APMX 10.0mm - 4 | K isr
Y Q,
DBC2 E DC -
DBC1 DCX -
DCON MS
B [a)
_ KWW =
> ~ <
\
A ‘
T A
\ \ \
3 | | |
I j
Y S S0
83O - .
- DCX -
0.20-0.50
2 2 2 £ 28 £ :BOON o) Y
o o) [ o o = = [o%W )
Producto = = - § 2 8 £ £ F B @ max. B*f* ﬁ i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
100A05R-S57PN13 100 1158 50 32 - - 14.4 8 82 4 5 - 3400 - 1.22 G261 FA081 AC002
125A06R-S57PN13 125 1408 63 40 - - 16.4 9 -7 -4 6 - 3100 - 279 GI261 FA081 AC003
160C08R-S57PN13 160 1758 63 40 667 - 16.4 9 -6 -4 8 - 2700 - 358 GI261 FA081 -
onseso. 200C10R-S57PN13 200 2158 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 10 - 2400 - 917 GI261 FA081 -
250C12R-S57PN13 250 2658 63 60 1016 - 257 14 -5 -4 12 - 2200 - 1539 GI261 FAO81 -
315C14R-S57PN13 315 3308 80 60 1016 1778 257 14 -5 -4 14 - 1900 - 2917 GI261 FA081 -
3 o © o
A
G261 PNMU 1308DN.. XNGX 1308DNSN PNMQ 1308DN..
D
11 ®© < & ‘®) s I =
FA081 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDRT15P US 68026-T30P 15.0 M8 26 SDRT30P-T
2 » o
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40


https://dormerpramet.com/p/6761667
https://dormerpramet.com/p/6761673
https://dormerpramet.com/p/6761674
https://dormerpramet.com/p/6761675
https://dormerpramet.com/p/6761676
https://dormerpramet.com/p/6761677

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.25

9 . A N — ;
%’E “ m ‘ ' M geometria con disefio positivo para mecanizado en desbaste.

PNMU 1308DNSR-M:8215 8 - 165 035 65 B 95 032 65 155 035 6.5 - - - B 40 028 52 ® 30 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8330 & - 190 035 65 P 110 032 65 180 035 6.5 - - - »m 45 028 52 ® 35 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M8345 & - 135 035 65 & 80 032 6.5 = = = - - - 3 028 52 = = =
PNMU 1308DNSR-M:M9315 @ - 210 035 65 = = = 195 035 6.5 = = = - - - ®»m 40 018 20
PNMU 1308DNSR-M:M9340 & - 170 035 65 B 100 032 6.5 = = = - - - 4 028 52 = = =

D/PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1308 3.00 24.400 10.00 13.00 7.94

o i m N S H
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

SN dngulo de desprendimiento de 0° especialmente indicado para fresado en desbaste.

PNMQ 1308DNSN:M8330 L - 165 0.60 6.5 = = = 155 0.60 6.5 = = = - - - ® 30 03 20
PNMQ 1308DNSN:M8345 8 - 120 0.60 6.5 = = =

22


https://dormerpramet.com/p/6756162
https://dormerpramet.com/p/7447929
https://dormerpramet.com/p/6756164
https://dormerpramet.com/p/6922558
https://dormerpramet.com/p/6756165
https://dormerpramet.com/p/7447928
https://dormerpramet.com/p/6756181

A € > | 2 2 B B &2 & o =
XNGX 13 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1308 24180 10.00 7.94

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
50 N
%; i ‘ . W geometria rascadora (Wiper) para un acabado superficial mejorado.
10° ‘
XNGX1308DNSN:M8330  # - M 245 045 25 - - - M 230 045 25 - - - - - - - = -
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https://dormerpramet.com/p/7606905

ISO ISO o v,x1000 PMK
R < - 2?2 B i T A
ae
H¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 11 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 110 095 0.85 075 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
' PNMU 13-M PNMQ 13 XNGX 13
. 3.00 3.00 2.7
‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T ‘ 40.0 T T T T T
= 20 [ _PNMuU7308DNSR-M | = 250 [ eNmaizosoNsN | = 250 [”xNGK13080NSN_ |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 6.3 6.3
4.0 40 40 .
25 25 25 m
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 0.4
g2 28 3 S::n:f:> v 8 228382 2332 o§§§§;gz“ﬁ:3=f:>
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PLANEADO

Mango cilindrico

Weldon

Modular

Portafresas

Pagina
1SO

Forma de la plaquita

Plaquitas de corte

N.° de filos de corte

Planeado

Fresado de chaflanes

Interpolacion
helicoidal

Fresado axial
progresivo

Mecanizado
en rampa

9

JRQ

N

A [&]

ISO ISO

(-]

ISO
13399

v.x1000 PMK

NSH

PVD
CVD

o
o

nxD

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

SSD13F SSE09 SSN12z FSB22X
45° 45° 45° 60°
APMX (mm) 6.4 APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 6.5 APMX (mm) 15.0
DC (mm) 32-250 DC(mm) 20-160 DC (mm) 63-125 DC (mm) 125-250
g I
i g':r\‘; 4

DC
o
DC

E E

oo E £
.mso ;
re) ©

S |

o o~

S o

" u

(&) &)

a a

0 26 & 31

.M.N S H.M.
999 @

£ 35 £ 38

S .MK S .M.

SDET 1373
SDMT 1373 SET09T3 SN.T1205 $B..2207
XDET 1373
4/4/1 4 4 4/
[ | [ | [ | [ |
[ | [ | [ |
4
4
4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

I AR s

Fresa de planear de 45° VER SD13 con diseiio positivo y refrigeracion interna

Fresa de planear de 45° versatil que utiliza plaquitas de una sola cara SD.. 13 tipos de plaquita con APMX de 6,4 mm. Adecuada para una amplia
gama de aplicaciones en cualquier material. Disponible en tipo Weldon y para portafresas, con paso diferencial. Cuerpo tratado para una mayor
vida de herramienta, plaquitas de apoyo de metal duro en lugar de asiento directo para mayor seguridad del proceso.

-~ - DCON MS
KAPR 45°
APMX 6.4mm !
i
3
AP GAMF Ej z *DCO&?* [a)
} " ***"::i:: p a _‘ DCON MS 2] KWW ;
I Ei 2 2 Kww S K.
ma i ‘ '
I O “« ‘
o ] Y
//f % | | W : - ;
. 4 R A | °
_ lo /\45‘ ' 7 =) 345 /i () /‘\45
DG Dbces DBC1
A\AA4 vv DCX <D—CJ o .
DCX DCX

0.04-0.28

0.04-0.32
g o L - i 0
Producto 2 8 8 § 2 8 3 = g g % % f@} @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

=+ 32N3R045B25-55D13F-C 32 449 120 25 - - 45 - - - -5 15 3 - 16100 v 043 GI341 (0610 -

owsss - AON3R045B32-SSD13F-C 40 535 120 32 - - 45 - - - -7 15 3 - 14400 v 072 GI341 C0610 -
40A03R-S45SD13F-C 40 535 - 16 14 - - 40 84 56 -7 15 3 — 14400 v 027 GI341 C0611 -
50A04R-S45SD13F-C 50 635 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 4 v' 12900 v 051 GI341 (0612 -
63A05R-S455D13F-C 63 764 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 5 v/ 11500 v* 0.53 GI341 (0612 -
80A07R-5455D13F-C 80 934 - 27 22 - - 50 124 7 -7 15 7 v’ 10200 v© 121 GI341 C0613 ACOO1
100A08R-5455D13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 8 v’ 9100 v 1.83 GI341 (0613 AC002
100A10R-S45SD13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 10 - 9100 v 1.94 GI341 (0613 AC002

k2 125A08R-545SD13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 8 v' 8100 v° 341 GI341 (0613 AC003

5242 125A12R-S455D13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 12 - 8100 v° 331 GI341 C0613 AC003
160C10R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 <12 15 10 V' 7200 v 6.68 G341 (0614 -
160C14R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 12 15 14 v 7200 v 662 G341 (0614 -
200C12R-S45SD13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 12 Y 6400 v 9.06 GI341 (0615 -
200C16R-5455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 16 v 6400 v/ 11.85 GI341 (0615 -
250C14R-545SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 14 v 5700 v' 19.50 GI341 (0616 -
250C20R-S45SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 20 v 5700 v© 19.20 GI341 (0616 -

R °) ©) (©

GI341 SDET 13T3.. SDMT 13T3.. XDET 13T3..
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https://dormerpramet.com/p/8202698
https://dormerpramet.com/p/8202699
https://dormerpramet.com/p/8205385
https://dormerpramet.com/p/8202730
https://dormerpramet.com/p/8202731
https://dormerpramet.com/p/8202732
https://dormerpramet.com/p/8202733
https://dormerpramet.com/p/8202734
https://dormerpramet.com/p/8202739
https://dormerpramet.com/p/8202790
https://dormerpramet.com/p/8202791
https://dormerpramet.com/p/8202792
https://dormerpramet.com/p/8202793
https://dormerpramet.com/p/8202794
https://dormerpramet.com/p/8202795
https://dormerpramet.com/p/8202796

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

i W@%E/%ﬁﬂ

0610  US63513-T15P M35 13 FlagT15P - - - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0611 US63513-T15P 3.0 M3.5 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS0830C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
(0612 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HSD1025C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0613  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 - SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 - - -
0614  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC160C HSD0825C  HXKS5
(0615  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC200C HSD1025C  HXK7
(0616 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C SDW 1103AF  MS3507  HXK3.5 CAC250C HSD1025C  HXK7

2 ® -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
SDET 1 3 2/PRAMET
g IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 1.5 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

010 3 F la geometria es afilada y se utiliza para acabado, adecuada para aplicaciones con gran voladizo y piezas finas
+I IH' ' o de paredes delgadas. Disefiada con un dngulo de desprendimiento muy positivo, una faceta T estrecha y un

redondeado de filo para mecanizado ligero.

SDET 13T3AFSN-F:M6330 L - . 250 015 3.0 W 175 014 3.0 . = = = - - - m7 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8310 L d - . 315 015 3.0 2 160 0.14 u 295 015 3.0 = = = = = = = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8330 8 - . 285 015 3.0 M 170 014 3.0 u 270 015 3.0 ® 85 018 30 B 70 0.11 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M8340 L - . 265 015 3.0 W 155 0.14 u 250 015 3.0 - - - m 6 01 24 = = =
SDET 13T3AFSN-F:M9340 L d - . 330 015 30 W 195 014 30 . = = = - - - m 8 0m 24 = = =

. 3 FA la geometria es muy afilada y se utiliza para el mecanizado de aleaciones no férreas, adecuada para
_A'I lHl aplicaciones con gran voladizo y piezas finas o de paredes delgadas. Disefio pulido y rectificado con un dngulo
de desprendimiento muy positivo.

SDET 13T3AFFN-FA:HF7 s - - - - - - -PF- - - m3%0 01230 - - - - - -
SDET13T3AFEN-FA:MO315 & - | - - - - - - - - - ms&0 01230 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8202680
https://dormerpramet.com/p/8202681
https://dormerpramet.com/p/8202682
https://dormerpramet.com/p/8202683
https://dormerpramet.com/p/8202684
https://dormerpramet.com/p/8202686
https://dormerpramet.com/p/8202685

ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
1 - PVD
1) 13399 cvD OQ 7xD NSH

)
™
%
o

SDMT 13 JPRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 4.40 15 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

°o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

M la geometria es versétil y es la primera opcién para una amplia variedad de condiciones de trabajo. Disefiada
ﬁ gl)? ' con un dngulo de desprendimiento positivo, una faceta T media y un redondeado de filo para mecanizado

medio.
SDMT 13T3AFSN-M:8215 L - . 245 030 3.0 2 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - P 60 024 24 W 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M6330  # - . 215 030 3.0 W 150 027 3.0 . - - - - - - H 60 024 24 - - -
SDMT 13T3AFSN-M:M8330 ® - . 245 030 3.0 W 145 027 3.0 . 230 030 3.0 - - - P 60 024 24 »m 45 021 1.0
SDMT 13T3AFSN-M:M8340 ® - . 225 030 3.0 W 135 027 3.0 ! 210 030 3.0 - - - W 55 024 24 = = =
SDMT 13T3AFSN-M:M9325 L - . 295 030 3.0 - = = . 280 030 3.0 - = = - - - 5 021 10
SDMT 13T3AFSN-M:M9340 & - . 265 030 3.0 W 155 027 3.0 . - - - - - - W65 024 24 - - -
023 R la geometria es resistente y se utiliza para deshaste y condiciones de trabajo duras. Disefiada con un dngulo
% H ' de desprendimiento ligeramente positivo, una faceta T ancha y un redondeado de filo para mecanizado en
deshaste.
SDMT 13T3AFSN-R:M5315 £ - u 285 035 3.0 - = = . 270 035 3.0 = = = - - - W 5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8310 L - . 255 035 3.0 ® 130 032 3.0 . 240 035 3.0 = = = - - - W5 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8330  # - . 240 035 3.0 P 140 032 3.0 . 225 035 3.0 - - - - - - »m 4 025 10
SDMT 13T3AFSN-R:M8340 ® - . 220 035 3.0 2 130 032 3.0 ! 205 035 3.0 = = = = = = = = =
SDMT 13T3AFSN-R:M9325 £ - . 280 035 3.0 = = = . 265 035 3.0 = = = - - - ®m 5 025 10
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https://dormerpramet.com/p/8202687
https://dormerpramet.com/p/8202688
https://dormerpramet.com/p/8202689
https://dormerpramet.com/p/8202690
https://dormerpramet.com/p/8202691
https://dormerpramet.com/p/8202692
https://dormerpramet.com/p/8202693
https://dormerpramet.com/p/8202694
https://dormerpramet.com/p/8202695
https://dormerpramet.com/p/8202696
https://dormerpramet.com/p/8202697

J

A <« > P08 R S W ooy == o
XDET 13 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1313 13.385 440 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
- 25°\_ i ‘ ' W diseio wiper para un acabado superficial mejorado al mecanizar con fresas de gran tamaio y alta velocidad
‘ de avance.
XDET 13T3AFER:8215 ] - 420 010 02 ® 250 0.09 0.2 395 010 0.2 = = = - - - - - -
XDET 13T3AFER:M8330 2 - 395 010 02 P 235 0.09 02 375 0.0 0.2 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8202815
https://dormerpramet.com/p/8202816

; ISO ISO ISO Fol v,x1000 PMK
é -— PVD
ﬂ ? ? a (28 13399 CVD OQ nxD NSH
ae
%o 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
@ 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SDET 13-F SDMT 13-M SDMT 13-R SDET 13-FA XDET 13
B
DS/ 1.75 1.75 1.75 1.75 8.19
), T ap, g, —
ﬁ 250 [ SDET13T3ARSNF__ || ﬁ 250 [~ somT3T3ARSN-M |- % 250 [ soMT13T3AFSNR ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04 —
f f f
v § 5 =838 ¢2 =233 > o § =8 38¢= =23 = v £ 25832322233 >
a 400 T 200
ﬁ 250 [ soET13TIAFEN-ER || 250 [ xoETu3mARER |-
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04|
f f
" EgE83g°=8¢% = " gEgEg3g==azg =
P
2
7oA f 7oA RPMX APMX/I X S ay
@ é’& 4 ~J E DMIN DMAX DMIN] DMAX
32 122 0.15 32 14.1° 6.4/27 60.0 89.8 1.7 1.7 1.5
40 1.26 0.16 40 11.8° 6.4/32 75.0 107.0 1.7 1.7
50 1.30 0.18 50 9.8° 6.4/39 94.0 127.0 1.7 1.7
63 1.34 0.20 63 7.7° 6.4/49 120.0 152.8 1.7 1.7
80 1.39 0.22 80 5.2° 6.4/72 155.0 186.8 1.7 1.7
100 1.43 0.24 100 4.1° 6.4/91 100 193.0 225.8 1.7 1.7
125 1.48 0.26 125 3.2° 5.45/100 125 245.0 275.6 1.7 1.7
160 153 0.29 160 1.0° 1.6/100 160 322.0 345.6 1.7 1.7
200 1.58 0.33 200 0.4° 0.55/100 200 405.0 425.6 1.7 1.7
250 1.63 0.36 250 0.3° 0.4/100 250 505.0 525.6 1.7 1.7
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Fresa de Planeado a 45° con Diseiio Positivo y Refrigeracion Interna
Fresa de planear a 45° de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara SE.. 09 y APMX de 4.5 mm. Adecuada para planeado y
achaflanado. Paso diferencial. Disponible con mango Weldon y para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

ISO

ISO

L

ISO
a 13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
e rxD NS H
2PRAMET S

- _DCON MS
KAPR 45° . B
APMIX 45mm 1
[an]
g _.DCONMS _
GAMP GAMF Ej z KWW
o E::i:: g a DCON MS o)
i I3 g Kww S i i
I 1o
} ,,,,,,,, [ } </ ‘f%q ] ‘ | t
B O » ‘ ‘ ‘
: ] . j | i
—& "% s ¢ = O /4 | | |
DC DCCB - DBC1
oy DCX DC - DC
vy v DCX | DCX
0.06-0.18
0.06-0.2
—_ g [==] — = o = == % LN q E
o S 8 S o = = HY P
Producto s = 3 § g &8 2 = 2 £ § 3 VO . max. B &2 &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20N2R032B20-SSE09-C 20 298 8 20 - - 32 - - - -5 20 2 — 24600 v 026 Gl147 FAOI0 -
25N3R042B25-SSE09-C 25 348 98 25 - - 42 - - - -5 20 3 — 22000 v° 044 GI47 FAO10 -
32N4R042B32-SSE09-C 32 42 102 32 - - 42 - - - 5002 4 - 19400 v°  0.68 G147 FAO10 -
32A04R-S45SE09F-C 32 42 - 16 14 - - 40 84 64 5 20 4 v'o19400 v© 024 GI47 FAO12 -
40A04R-S45SE09F-C 40 532 - 16 14 - - 40 84 64 5 20 4 v’ 17400 v 030 GI147 FAO12 -
50A05R-S45SE09F-C 50 596 - 22 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v’ 15600 v 0.55 G147 FAO13 -
63A05R-S45SE09F-C 63 758 - 2 18 - - 40 104 64 -5 2 5 v' 13900 v© 0.66 G147 FAO13 -
63A06R-S45SE09F-C 63 758 - 22 18 - - 40 104 64 -5 20 6 v’ 13900 v 058 Gl147 FA013 -
80A06R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 50 124 7 -5 20 6 v’ 12300 v© 114 Gl147 FAO11 AC001
onsoso SOAO8R-S45SE09F-C 80 896 - 27 38 - - 50 124 7 -5 20 8 v 12300 v' 113 G147 FAO11 ACOO1
100A08R-S45SEQ9F-C 100 110 - 32 45 - - 50 144 8 -5 20 8 v' 11000 v 1.83 G147 FAO11 AC002
100A10R-S45SEQ9F-C 100 110 - 32 45 - - 50 144 8 -5 20 10 v° 10900 v 1.82 Gl147 FAO11 AC002
125A09R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 5002 9 v’ 9800 v 3.87 GI147 FAO11 ACO03
125A12R-S45SE09F-C 125 1345 - 40 60 - - 63 164 9 -5 20 12 v° 9800 v~ 3.87 G147 FAO11 AC003
160C10R-S45SE09F 160 169.6 - 40 - 667 - 63 164 9 -5 20 10 v 8700 - 621 G147 FAO14 -
3 8 o
Co
Gl147 SEET 09T3AF.. SEMT 09T3AF..
2| e
A & ‘®) = |5 -5 & 2
FA010 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - Flag TO9P -
FAO11 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-TO7P/TO9P FG-15 - -
FA012 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
FAO13 US 3007-T09P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6758314
https://dormerpramet.com/p/6758315
https://dormerpramet.com/p/6758316
https://dormerpramet.com/p/6761701
https://dormerpramet.com/p/6761698
https://dormerpramet.com/p/6761683
https://dormerpramet.com/p/6761625
https://dormerpramet.com/p/6761702
https://dormerpramet.com/p/6761668
https://dormerpramet.com/p/6761684
https://dormerpramet.com/p/6761669
https://dormerpramet.com/p/6761685
https://dormerpramet.com/p/6761670
https://dormerpramet.com/p/6761699
https://dormerpramet.com/p/6761671

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

2z ) - I < F o

FA014 US 3007-TO9P 2.0 M3 73 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1240C
z @ o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

SEMT 09 2PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.09

18° jpu—
w ‘ . AFSN disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

15°

SEMT 09T3AFSN:8215 T - 295 018 18 ®m 175 016 18 280 018 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M8330 i - 290 018 1.8 ® 170 0.16 18 275 018 1.8 = = = = = = > = =
SEMT 09T3AFSN:M8340 L 4 - 265 0.18 1.8 P 155 0.16 1.8 250 0.18 1.8 = = = = = = = = =
SEMT 09T3AFSN:M9325 4 - 365 0.18 1.8 = = o= 345 018 1.8 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753409
https://dormerpramet.com/p/7451009
https://dormerpramet.com/p/6800866
https://dormerpramet.com/p/6754570

[~ | ISO 1ISO I1SO —— ux
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

SEET 09 JPRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 3.50 1.2 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

[ J RE M N S H
Producto g ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

5° — B
ﬁ h‘ ‘ ' AFEN disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

SEET 09T3AFEN:M6330 2 - 255 014 25 #0180 013 25 = = = - - - ®m7 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8330 2 - 295 014 25 ® 175 013 25 = = = - - - ®m70 01 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M8340 k2 - 270 014 25 P 160 0.13 25 = = = - - - 65 010 20 = = =
SEET 09T3AFEN:M9340 £ 2 - 345 014 25 m 205 013 25 = = = - - - ®m 8 01 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6925530
https://dormerpramet.com/p/7451003
https://dormerpramet.com/p/6800861
https://dormerpramet.com/p/6755675
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) 3 nxD NSH
<
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ SEET 09 SEMT 09 2 > RN T ERERENE
250 [ SEETOSTIAFEN |- = 250 [ semroomsarsN__ |-
16.0 16.0
. - - 10.0 10.0
63 63
B 128 125 N \ ;
25 25
16 16
1.0 1.0
063 \ 063
04 ! 04
f f
o g 228 382233 = 0 8§ 2 28332233 =
f
20 1.20 0.18
25 1.24 0.20
32 1.29 0.23
40 1.33 0.25
50 1.37 0.28
63 141 0.32
80 1.46 0.36
100 1.50 0.40
125 1.55 0.45
160 1.60 0.51



ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SSN127 . @ ! @ 2PRAMET S

Fresa de Planeado a 45° con Diseiio Positivo y Refrigeracion Interna
Fresa de planear a 45° de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara SN.. 12 y APMX de 6.5 mm. Adecuada para planeado y
achaflanado. Disponible Gnicamente para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

DCX
vy vv v

0.12-0.35

g o — = a [ o 6 1 q a i ?
) = w S ) = = [0 ( &, ¢
Producto = = - § = 8 2 2 8 8 @ max. Bﬁ* ﬁ i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A05R-S455N12Z-C 63 78 40 22 18 - 104 63 55 75 5 - 800 v 062 G156 FAO71 —
80A06R-S455N12Z-C 80 95 50 27 38 - 12.4 7 55 75 6 - 7700 v* 136 G156 FA071 AC001
onao 100A07R-S45SN12Z-C 100 115 50 32 45 - 14.4 8 55 75 7 - 6900 v 170 G156 FA071 AC002
125A08R-S455N12Z-C 125 140 63 40 56 - 16.4 9 55 75 8 - 6100 v° 342 G156 FA071 AC003
3 O o
C
G156 SNKT 1205AZ.. SNMT 1205AZ..
T 7 ) % E S
@ W Nr@ i
FA071 US4511-120 5.0 M4.5 n SDRT20-T

2 9 o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758340
https://dormerpramet.com/p/6758341
https://dormerpramet.com/p/6758342
https://dormerpramet.com/p/6758343

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
1 ovb O'Q nxD NS H
a (‘ I 3399

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.20 5.56

D1

b s

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

20°

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

25°
H ‘ ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.
0°

SNMT 1205AZSR-M:8215 - 300 025 32 2 180 0.23 3.2 285 025 3.2 - - - m75 018 26 = = =
SNMT 1205AZSR-M:M8330 - 300 025 32 W 180 023 3.2 285 025 32 - - - »m75 018 26 - - -
SNMT 1205AZSR-M:M8340 - 275 025 32 W 165 023 32 260 025 3.2 - - - P 65 018 26 = = =
SNMT 1205AZSR-M:M9325 - 365 025 3.2 = = = 345 025 32 = = = = = = = = =
16
15° | pp—
H ‘ . R geometria con disefio positivo para mecanizado medio a pesado.
SNMT 1205AZSR-R:8215 - 290 027 35 2 170 024 35 275 027 35 - - - P70 02 28 = = =
SNMT 1205AZSR-R:M5315 - 365 027 35 - = = 345 027 35 = = = = = = = = =
SNMT 1205AZSR-R:M8330 - 290 027 35 P 170 024 35 275 027 35 - - - »m70 02 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M8340 - 270 027 35 ® 160 024 35 255 027 35 - - - ?m 6 02 28 - - -
SNMT 1205AZSR-R:M9325 - 355 027 35 = = = 335 027 35 = = = = = = = = =
SNKT 12 2 PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 5.20 5.56
()| 5
S

[3Y]
et s

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.10
25° A (- m [ —
w H ‘ ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.
0°

SNKT 1205AZSR-M:M8330 £ - 305 024 32 W 180 022 32 285 024 3.2 - - - m75 017 26 = = =
SNKT 1205AZSR-M:M8340 L2 - 275 024 32 W 165 022 32 260 024 3.2 - - - |65 017 26 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753416
https://dormerpramet.com/p/7451024
https://dormerpramet.com/p/6800885
https://dormerpramet.com/p/6754575
https://dormerpramet.com/p/6753417
https://dormerpramet.com/p/6754628
https://dormerpramet.com/p/7451025
https://dormerpramet.com/p/6800886
https://dormerpramet.com/p/6754576
https://dormerpramet.com/p/7451023
https://dormerpramet.com/p/6800884

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

SNMT 12-M SNMT 12-R SNKT 12-M

0.95 1.03 1.59

y 0 I y 0 T 11 y 0 R
= 250 [ sNMT1205Az5R-M |- = 250 [ snmr1205Az5RR |- = 250 [ sNKT1205AzZR-M |-
160 160 160
100 100 100
63 63 A 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
055353522232:; o§§§§;§s£:3=]:c> o§§§§z§3£23=ﬁ>

fmax
e

63 1.34 0.53
80 139 0.60
100 143 0.67
125 147 0.74

37



M

€ >

? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o] Y] 13399 VD o D NSH

ROUGH SB Fresa de Planeado a 60° con Disefio Positivo para Fresado Pesado
Fresa de planeara 60° de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara SB.. 22 con APMX de 15 mm. Optimizada para planeado pesado
con una accién de corte suave. Paso diferencial. Disponible tnicamente para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

ROUGH SB
KAPR 60°
APMX 15.0mm A _ DCONMS.
ol _DCON MS S Jww
GAMP ””7”¥AMF E - KWW
i = \
i P2
—
60°
N 74
DCCB
DC
l< DCX .
vy vv v
0.15-0.5
E [==) — ~ = a = o 1 q a 0 %
o S [ o o o = = (o dl’
Producto = a8 - § 2 8 8 £ £ F 3 @ max. B*f* ﬁ i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
125B07R-F60SB22X 125 1444 63 40 56 - - 16.4 9 -9 9 7 4 - - 373 GI144 FA111 AC003
160C08R-F60SB22X 160 1787 63 40 - 667 - 16.4 9 -9 9 8 v - - 646 G144 FA114 -
onsoso 200C08R-F60SB22X 200 2179 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 8 4 - - 1059 GI144 FATT5 -
250C09R-F60SB22X 250 2674 63 60 - 1016 - 257 14 -9 9 9 v - - 17.54 GI144 FATT5 -
3 ] ]
Co
G144 SBKX 2207DZ.. SBMR 2207D1Z..
i < O > Ny 2
FA111 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 -
FA114 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1240
FA115 LNX 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU SBMR 2207 DS01Z KL 04 HS 1655
2 it il
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758303
https://dormerpramet.com/p/6758304
https://dormerpramet.com/p/6759709
https://dormerpramet.com/p/6759710

R <€ > | 2 2?2 8 B & W g =

PMK
NSH

O PRAMET

Q IC M S BS

(mm) (mm) (mm) (mm)

2207 22.000 2.8 8.00 1.9

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.29
13°

“ H ‘ ' DZSR disefio estable para desbaste pesado.

SBMR 2207DZSR:M8326 140 038 85 130 038 85

SBMR 2207DZSR:M8346 120 038 85 P 70 038 85

R geometria con disefio estable para mecanizado pesado.

SBMR2207DZSR-R:M5326 @ - 160 0.44 9.8 > = = 150 0.44 938 = = = = = = = = =
SBMR2207DZSR-R:M8326 @ - 135 044 98 > = = 125 044 938 = = = = = = = = =
SBMR2207DZSR-R:M8346 & - 15 044 98 & 65 040 98 = = = = = = = = = = = =

D PRAMET

g IC M S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)
2207 22.000 3.2 8.00 11.84
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més calculos
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/m

in) (mm/tooth)  (mm)

S —
g ' ‘ ' DZER plaquita rascadora (Wiper) con dngulo de desprendimiento de 0° para un acabado superficial mejorado.

SBKX 2207DZER:M8326 £ - Wm0 060 85 - 95 060 85
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https://dormerpramet.com/p/6801308
https://dormerpramet.com/p/6801309
https://dormerpramet.com/p/6801279
https://dormerpramet.com/p/6801310
https://dormerpramet.com/p/6801311
https://dormerpramet.com/p/6801307

6 ) ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
ae
c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>X.
‘ SBMR 22 SBMR 22-R SBKX 22
. 1.99 1.99 11.84
\ 00 T \ 400 R y 00 R
= 250 [ sBMR22070z5R || = 250 [ sBMR2207DZSR-R || = 250 [ sBKX2207DZER |
160 - 160 - 160 -
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
' g2 283822383 = v 8258382233 = v EE 583822238 =
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ISO ISO 1ISO Fo) v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? (o] (18 13399 avb x — NS H
FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO

|| sopos SOD06D SOE06Z
45° 45° 43°
APMX(mm) ~ 2.7(10.0)  APMX(mm)  3.1(86)  APMX(mm)  3.3(9.9)
DCX (mm) 32-125 DC (mm) 63-160 DC (mm) 50-200

Mango cilindrico

32,40 (mm)

DC=

Weldon

Modular
E
=
[¥e)
S

Portafresas |
3
n
a

Pagina 4 & 51 55

150 Evl ~ EvE soFn ns
e ©OH OO0 00O

0D.. 0505 0D..0605 OEHT 0604
Plaquitas de corte RD.. 1205 RPE 1505 REHT 1604

SD.. 1205 ’ XEHT 0604
N.° de filos de corte 8/8/4 8/8 8/8/1
Planeado <7 [ | [ | [ |
Fresado de chaflanes / [ | [ | [ |
Interpolacién By
helicoidal / o 4
Fresado axial P

iy

progresivo "/ u 4
Mecanizado ’
en rampa / o 4
Fresado de superficies
conformadas Q [ | 4
(fresado en copia) —
Escuadrado 4 ]
poco profundo
Ranurado
poco profundo // o
Fresado axial 4
(plunge) "y o

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

oo PRI s

Fresa Universal de Planeado con Diseiio Positivo y Refrigeracion Interna
Highly productive universal face mill utilising single-sided positive inserts with APMX up to 2.7 (10) mm. Unique insert seat fits OD.. 05, RD.. 12
and SD.. 12 style inserts, suited for wide range of applications. Differential tooth pitch. Arbor and cylindrical style. Body treated for longer tool life.

. DCONMS
i
KAPR 45°
APMX 27(10.0) mm -
g
B et 15
§ S DCON MS
i =
,,,,,,, = |z /\% KWww =
[ »
'
77 ‘ I |
] 3 L_‘L
F @ 'y y ) / L
oy vy v DC - ‘DCCB
DCX < Dbc ]
DCX

N\

e = 2 &

- L 2 = L oE =T o T = g \ o] b%
Producto g2 8 3 § g = = E = = S S *@Q @- B @ %
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) () ()
—— 32N3R045A25-50D05-C 32 247 130 25 - 45 - 45 - - -0 8 3 - 17700 v 041 GI326 FA049 -
owsssa - AON3R045A32-S0D05-C 40 326 150 32 - 45 - 45 - - -7 8 3 - 15800 v° 0.86 GI326 FAO40 -
40A03R-5450D05-C 40 327 - 6 14 - 40 4 84 56 -0 8 3 - 15800 v° 0.8 GI326 FA042 -
50A04R-5450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 4 - 14100 v° 028 GI326 FAO43 -
50A05R-S450D05-C 50 426 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 - 14100 v 0.28 GI326 FAO43 -
63A05R-5450D05-C 63 556 - 2 18 - 40 45 104 63 -7 8 5 v’ 12600 v© 039 GI326 FA04A3 -
&4 63A06R-S450D05-C 63 556 - 22 18 - 40 45 104 63 -7 8 6 v 12600 v 050 GI326 FA043 -
80A06R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 6 v 1100 v 073 GI326 FA041 AC001
80A08R-S450D05-C 80 726 - 27 38 - 50 45 124 7 -7 8 8 v' 11100 v 0.66 GI326 FA041 AC001
100A07R-S450D05-C 100 926 - 32 45 - 50 45 144 8 -7 8 7 v/ 10000 v°  1.09 GI326 FA041 AC002
125A08R-5450D05-C 125 1176 - 40 56 - 63 4 164 9 -7 8 8 v' 8900 v 220 GI326 FA041 AC003
R ©) © o] ©]
C
GI326 0D.. 0505.. RD.. 1205.. SDKT 1205.. SDMT 1205..SN
$HF
%L o ®) = I e e
FA040 US 45014-T20P 5.0 M5 13 Flag T20P - -
FA041 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T -
FA042 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 90835
FA043 US 45014-T20P 5.0 M5 13 - SDRT20P-T HS 1030C
FA049 US 45011-T20P 5.0 M5 n Flag T20P - -
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https://dormerpramet.com/p/7342889
https://dormerpramet.com/p/7342890
https://dormerpramet.com/p/7342880
https://dormerpramet.com/p/7342881
https://dormerpramet.com/p/7342882
https://dormerpramet.com/p/7342883
https://dormerpramet.com/p/7342884
https://dormerpramet.com/p/7342885
https://dormerpramet.com/p/7342886
https://dormerpramet.com/p/7342887
https://dormerpramet.com/p/7342888

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

ODKT 05IM 2 PRAMET
g IC D1 S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0505 12.700 5.50 5.56 1.00

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7 f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15° — —
é' h‘ ‘ ' F plaquita de planeado a 45° con geometria muy positiva para mecanizado ligero.

ODKT 0505ADFR-F:M8310 ® 08 . 275 015 25 2 140 014 25 . = = = = = = = = = = = =

" “ ‘ . FM plaquita de planeado a 45° con geometria y disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ODKT 0505ADSR-FM:M6330 & 0.8 190 025 25 M 135 023 25 - - - - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M8310 ® 0.8 240 025 25 m 120 023 25 225 025 25 - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M8330 ® 0.8 225 025 25 W 135 023 25 210 025 25 - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M8345 @ 038 160 025 25 W 95 023 25 - - - - - - - - - - - -
ODKT 0505ADSR-FM:M9340 ® 0.8 245 025 25 W 145 023 25 - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7342891
https://dormerpramet.com/p/7455503
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ISO ISO ISO — 03 v.x1000 PMK

PVD
(‘ I 13399 cvD nxD NSH

o,
o]

A ¢« > | ?

ODMT 05IM 2 PRAMET

Q IC D1 S p

(mm) (mm) (mm)

0505 12.700 5.50 5.56

D1

15°

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12 -
17° . o . P " . . .
FM plaquita de planeado a 45° con geometria y disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

ODMT 0505ADSR-FM:M9340 & 0.8 245 025 25 M 145 023 25

0.17
10° . ’ N ~ ) . e .
H ‘ ' R plaquita de planeado a 45° con geometria disefio positivo para mecanizado en condiciones inestables.
20°

ODMT 050508SN-R:M8330 ® 0.8 19 025 25 = = = 180 025 25 = = = = = = = = =
ODMT 050508SN-R:M9340 & 0.8 210 025 25 = = o=

ODMT 0505ADSR-FM:M8340 ® 0.8 I200 025 25 W 120 023 25 i 190 025 25 = = = = = = = = =

RDGT 12IM 2 PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15°
= . . -
i ‘ ' F geometria muy positiva para mecanizado Ilgero.
RDGT 120500FN-F:M8310 [ ] - . 210 020 1.5 ® 105 0.18 15 . = = = = = = = = = = = =
0.12
s = . L R A
%.% :Q} i ‘ ' FM geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
15° AL
RDGT 120500SN-FM:M8330 @ - . 190 020 15 & 110 0.18 1.5 ! 180 0.20 1.5 = = = = = = = = =
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ISO ISO ISO ey 03 V1000 PMK

@ é 9 ‘ ? a (‘I 13399 CVD nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
7 = . o - '
i ‘ ' FM geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
RDGT 120500SN-FM:M8345 @ - . 140 020 15 & 80 0.18 1.5 . = = = = = = = = = = = =
Q/PRAMET

RDMT 12IM

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N s H
Producto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
. ‘ ' R plaquita para copiado y perfilado con geometria disefio ligeramente positivo para mecanizado en
H i condiciones inestables.

RDMT 120500SN-R:M8330 & - 175 030 15 = = = 165 030 1.5 = = = = = = =S o =
RDMT 120500SN-R:M8340 & - 160 030 15 = = = 150 030 1.5 = = = = = = > = =
D/PRAMET

SDKT 12IM

g IC D1 S
(mm) (mm)

(mm)

1205 12.700 5.50 5.56

o m N S H
Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15°
é- ‘ ' F plaquita de escuadrado a 90° con geometria muy positiva para mecanizado ligero.
SDKT 1205PDFR-F:8215 [ ] 0.8 . 285 010 4.0 ®m 170 0.09 4.0 . - - - /85 012 40 = = = = = =
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

ﬁ gl)} ' FM plaquita de escuadrado a 90° con geometria y disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

SDKT1205AESN-FM:M8330 & - M 280 0.15 40 P 165 015 40 [ 265 015 40 - - - - - - - - -
SDKT 1205AESN-FM:M8345 @ - . 205 015 4.0 P 120 0.15 4.0 . - - - - - - - - - = - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8330 @ 0.8 . 255 015 40 P 150 0.15 4.0 ! 240 0.15 4.0 - - - - - - - - -
SDKT 1205PDSR-FM:M8345 ® 0.8 . 185 0.15 40 P 110 0.15 4.0 . - - - - - - - - = - - -
SDMT 12IM 2 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1205 12.700 5.50 5.56

Producto : 7q f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20
' F plaquita de escuadrado a 90° con geometria muy positiva para mecanizado ligero a medio.
SDMT 120508SN-F:M8310 e 08 . 265 015 40 P 135 015 40 . - - - - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-F:M8330 e 08 . 245 015 40 P 145 015 40 . - - - P75 018 40 - - - - - -
. % ' FM plaquita de escuadrado a 90° con geometria y disefio positivo para mecanizado medio.
SDMT 120508SN-FM:M8345 ® 0.8 . 175 015 40 ® 105 0.15 4.0 . - - - - - - - - - - - -
H ' R plaquita de escuadrado a 90° con geometria disefio positivo para mecanizado en condiciones inestables.
SDMT 120508SN-R:M8330 ® 0.8 . 225 020 4.0 - - - . 210 020 4.0 - - - - - - - - -
SDMT 120508SN-R:M8345 8 08 . 165 0.20 4.0 - - - . - - - - - - - - - - -
SDMT 1205AESN-R:M8330 ® - M 265 020 40 - - - M 25 020 40 - - - - - - - - -
SDMT1205AESN-R:M8340 % - M 240 020 40 - - - Pl 225 020 40 - - - - = - -

46


https://dormerpramet.com/p/7447975
https://dormerpramet.com/p/7342907
https://dormerpramet.com/p/7447976
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ISO ISO ISO
« > | 2 RO
. ° )n 13399
aeDCX 5% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 %
X.V 148 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05
2.20 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68
= x.f
' ODKT 05-F ODKT 05-FM 0DMT 05-FM 0DMT 05-R
. 0.4 0.8 0.8 0.8
. 1.00 1.00 - -
‘ RDGT 12-F RDGT 12-FM RDGT 12-R
' 6.35 6.35 6.35
‘ SDKT 12-F SDKT 12-FM SDMT 12-F SDMT 12-R
' 0.8 0.8 0.8 0.8
. 2.30 2.30 - -




ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
@ é 9 ? a [ 8 I33—9§ (P:¥[D) OQ nxD NSH
. 100 —— . 20 T ap, T
ﬁ %0 [ ODKT0505ADFRF || ﬁ 20 [ ODKT0505ADSR-FM__ |- ﬁ 250 [ opMTos05ADSR-FM |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 m 40
25 25 25 ™
I~ 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =28 =82 =83 = v £ = =8 33= =33 >
% 100 —— ap, O T ap, T
%0 [ opMTo505085N-R || ﬁ 20 [ RDGT120500FN-F || ﬁ 250 [ RDGT120500sN-FM ||
160 160 160
100 100 100
63 63 63 -
40 a0} 40 A\
25 B 25 25
16 16] 16
10 10[- 10
063 063 063
04 Ll 04 04
f f f
» E EE8 = 8= =383 = v EE =28 =82 =83 = v £ 5 =85 338= =33 >
ap, 7 ap, O —T ap,
ﬁ 20 [ rowT1 R |- ﬁ %0 [ SOKT120PDFRF || ﬁ 20 SDKT 1205AESN-FM
SDKT1205PDSR-FM
16.0 16.0 16.0 SDMT 120508SN-FM
100 100} 100
63 63} [N 63
m a0 40
25 25} 25
16 16] 16
10 10 10
063 063 063
04 04| 04
f f f
v EEE83 82 °85% = v §EE83 382283 = v §E 283 g2 =83 =
Zp, S R R R ap, A
ﬁ 250 [ somrazosossnF |- ﬁ 250 SOMTT205085N R |
160 0 SDMT 1205AESN-R [
100 i 100
63 \ 63
40 4.0
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04
f f
v E2 28382 ¢a% > » EEE83 82 =283 =
% 0.25 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.25 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00
32 2343 24.80 25.23 25.62 25.99 26.63 27.33 27.94 28.94 30.39 3131 31.83 32.00
40 3143 32.80 33.23 33.62 33.99 34.63 35.33 35.94 36.94 38.39 39.31 39.83 40.00
50 o 4143 42.80 43.23 43.62 43.99 44.63 4533 45.94 46.94 48.39 49.31 49.83 50.00
63 5443 55.80 56.23 56.62 56.99 57.63 58.33 58.94 59.94 61.39 62.31 62.83 63.00
80 i 7143 72.80 73.23 73.62 73.99 74.63 75.33 75.94 76.94 78.39 79.31 79.83 80.00
100 91.43 92.80 93.23 93.62 93.99 94.63 95.33 95.94 96.94 98.39 99.31 99.83 100.00
125 116.43 117.80 118.23 118.62 118.99 119.63 12033 120.94 121.94 123.39 124.31 124.83 125.00
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { N 13399 CcVD Q nxD NSH

32 136 0.28
40 140 0.31
50 143 0.33
63 147 0.37
80 1.52 0.42
100 1.57 0.47
125 1.62 0.52
.
Aemax
10.0

5.0 10.0

0.35 0.21 0.15

@ (8] =F (§

‘ RPMX APMX/I RPMX APMX/I
~J Bl ~J Il

50 4.1° 7.05/100 50 3.8° 6.2/95
63 2.7° 4.6/100 63 2.5° 4.25/100
80 1.8° 3/100 80 17° 2.85/100
100 17° 2.85/100 100 1.6° 2.65/100
125 0.7° 1.1/100 125 0.3° 0.4/100

SMAX SMAX [SMAX [SMAX
DMIN DMAX wﬂ- - DMIN DMAX 5- —
45 45

50 78.0 100.0 4.5 50 78.0 100.0 45
63 105.0 126.0 4.5 4.5 63 105.0 126.0 4.5 45
80 138.0 160.0 4.5 4.5 80 138.0 160.0 45 45
100 178.0 200.0 4.5 4.5 100 178.0 200.0 45 45
125 229.0 250.0 4.0 4.5 125 230.0 250.0 4.0 45
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é ) N ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD
@ 7‘ a (‘ I 13399 CVvD OQ nxD NSH
P
&>
2 . -
pum
@ - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4,000
50 - 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 @ 0.869 1.122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4490 5.020
80 ) 0.980 1.265 1.789 2.191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
100 1.095 1.414 2.000 2.449 2.828 3.464 4,000 4472 4.899 5.657 6.325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6.325 7.071
pm
- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 FE? 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
ODKT 05 0DMT 05

->2.7

—>3.4

->17.6

->8.5

N B N oo

—>3.0

—>8.5
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1g 13399 VD o D NSH

AMAEH [

Fresa Universal de Planeado con Diseiio Positivo y Refrigeracion Interna
Highly productive universal face mill utilising single sided positive inserts with APMX of up to 3.1(8.6) mm. Unique insert seat fits OD.. 06 and RP..
15 style inserts, suited for face milling and chamfering. Arbor style only with differential tooth pitch. Body treated for longer tool life.

KAPR 45° DCON MS
APMX 3.1(8.6) mm DCON MS A . lkww g
L Kkww =2 x‘
GAMP fAMF ! ! 7] i
T ‘ =1 | | |
K E n | |
hss-———--- o VAL L ; - ‘ ‘ ‘
! i ; 45° ‘ ® 45°
G/ 1 z i -~
DBCA1
0.12-0.22
S 58 g £ g8 &8 g4 O |9 ©) by
o S [ o = = o)) ﬂl'
Producto = = - § g a E E S S @ max. B QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A05R-5450D06D 63 72.5 40 22 18 - 104 63 0 5 5 v 8800 v 0.55 GI059 FA071
80A06R-5450D06D 80 89.5 50 27 20 - 124 7 0 5 6 v 7800 v 119  GI059 FA071
,% 100A07R-S450D06D 100 1095 50 32 27 - 14.4 8 0 5 7 4 7000 v 2.07  GI059 FA071
125A08R-5450D06D 125 1345 63 40 33 - 16.4 9 0 5 8 v 6300 v 4,05 GI059 FAO71
160C09R-S450D06D 160 169.5 63 40 56 66.7 164 9 0 5 9 v 5500 - 6.49  GI059 FAO71
3 © ©
Co
Gl059 0D.. 0605ZZ.. RP.. 1505M0..
T It ) % E S
[ W N@ ©
FAO71 US4511-120 5.0 M4.5 1 SDRT20-T


https://dormerpramet.com/p/6756816
https://dormerpramet.com/p/6756817
https://dormerpramet.com/p/6756818
https://dormerpramet.com/p/6756819
https://dormerpramet.com/p/6756820

ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'Q — NS H

n <« > | 2 2

ODMT 06 7 PRANED

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

)
F

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12
10 “ ‘ . ZIN plaquita de planeado a 45° con disefio ligeramente positivo para mecanizado medio.
15°
ODMT 0605ZZN:M5315 L - 255 024 3.0 = = = 240 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8330 £ - 200 024 3.0 = = = 190 0.24 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M8340 £ 4 - 185 024 3.0 = = = 175 024 3.0 = = = = = = = = =
ODMT 0605ZZN:M9325 £ - 245 024 3.0 = = = 230 024 30 = = = = = = = = =

O D EW 06 2/PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0605 15.875 5.50 5.56

)
F

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o M N s H
Producto g 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
015 \
%; H ‘ . ZIN plaquita para planeado a 45° con dngulo de desprendimiento de 0°, para mecanizado medio.
20°
ODEW 0605ZZN:M8330 € - ®W2u 026 25 - - - M9 o026 25 - - - - - - @4 0B 10
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https://dormerpramet.com/p/6754627
https://dormerpramet.com/p/7447918
https://dormerpramet.com/p/6800837
https://dormerpramet.com/p/6754560
https://dormerpramet.com/p/7447915

A € > | 2 2 B B &2 & o =
RPET 15 < PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1505 15.785 5.50 5.56

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.08
O === ' ) o o
i ‘ . M plaquita para copiado y perfilado con geometria disefio positivo para mecanizado ligero a deshaste.
RPET 1505M0S-M:M8330 8 - . 230 040 1.0 2 135 036 1.0 ! 215 040 1.0 - - - ®m 55 028 08 - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447965

ISO

I1SO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 . -— PVD
@ ? ? n {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
ae
dc 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' 0DMT 06 ODEW 06 RPET 15-M
R i
. 173 5.92 -
40.0
E 'J_‘_‘_‘_LF E %0 — T E 400 T
B0 (BODMTOG0522N 250 " oDEWoG0SZIN | 250 [ RPET1505MOSM |
160 16.0 16.0
00 ] 100 100
63 63 63
40 40 40 S —
25 25 25
16 16 1.6
1.0 1.0 1.0
063 063 063
04 04 04
f 0 § =2 =355 3888 8 8 0 8§ 2 =8]8 I g e2ge f
¢ EE 538888 ¢8%§ = S Ss s s s s < =3 < = SssS°=38- -~ =
E 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
63 56.63 62.17 63.36 65.18 65.91 67.16 68.19 69.05 70.41
80 73.63 79.17 80.36 8218 8291 84.16 85.19 86.05 87.41
100 93.63 99.17 100.36 10218 102.91 104.16 105.19 106.05 107.41
125 118.63 124.17 125.36 12718 12791 129.16 130.19 131.05 132.41
160 153.63 159.17 160.36 162.18 162.91 164.16 165.19 166.05 167.41
((x.jv e
2 ©
63 1.49 0.78
80 1.54 0.88 —>3.1 8
100 1.59 0.98 —>4.3 7
125 1.64 1.10 —>8.6 4
160 1.70 1.24 ->10.7 2
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M

€ >

__sorosz_ JIRVHTHE (5

KAPR 43°
APMX 3.3(9.9) mm
GAMF
GAMP X

? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1g 13399 VD o D NSH

Fresa Universal de Planeado con Diseiio Positivo y Refrigeracion Interna

Fresa de planeado universal de alta productividad que utiliza plaquitas positivas de una sola cara con APMX de 4 mm para plaquitas RE.. 16.
Asientos de disefio Ginico que pueden montar plaquitas OE.. 06, RE.. 16 y XE.. 06. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible
(inicamente para portafresas con paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

. DCONMS A
KWW S
|

DCON MS
KWW

LF

LF

43°

0.06-0.20 @

150 6462
DIN 8030

7N
61283

I
|2

FA051
FA053

Producto

50A04R-5450E06Z-C
50A05R-5450E06Z-C
56A05R-S450E06Z-C
63A04R-S450E06Z-C
63A06R-S450E06Z-C
70A06R-S450E06Z-C
80A05R-S450E06Z-C
80A06R-S450E06Z-C
90A07R-5450E06Z-C
100A06R-S450E06Z-C
100A08R-S450E06Z-C
125A07R-S450E06Z-C
125A09R-5450E06Z-C
160C09R-S450E06Z-C
160C12R-S450E06Z-C
200C11R-S450E06Z-C
200C14R-5450E06Z-C

D

US5011-T20P
US5011-T20P

> . = & S = =) b= & o 1 0
=2 =388 %835 iRQOQl RS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

50 602 40 22 18 - 104 63 6 10 4 v’ 10700 v° 047 GI283 FA053 -
50 60 40 22 18 - 104 63 1 10 5 v' 10700 v° 047 GI283 FA0S3 -
56 66 40 22 18 - 104 63 6 10 5 v' 10100 v° 052 GI283 FA053 -
63 732 40 22 18 - 104 6.3 6 10 4 v' 9600 v° 058 GI283 FA053 -
63 73 40 22 18 - 104 63 1 10 6 v’ 900 ' 060 G283 FA053 -
70 80 40 22 18 - 104 63 6 10 6 v' 9100 v° 069 G283 FA053 -
80 902 50 27 38 - 12.4 7 6 10 5 v 850 v°  1.02 GI283 FA051 AC001
80 902 50 27 38 - 124 7 6 10 6 v 850 v° 1.03 GI283 FA051 AC001
90 100 50 32 45 - 14.4 8 6 10 7 v' 8000 v° 159 GI283 FA051 AC002
100 1102 50 32 45 - 14.4 8 6 10 6 v 7600 v 185 GI283 FA051 AC002
100 1099 50 32 45 - 14.4 8 1 10 8 v' 7600 v° 187 GI283 FA051 AC002
125 1352 63 40 56 - 16.4 9 6 10 7 v’ 6800 v° 331 GI283 FA051 AC003
125 1349 63 40 56 - 16.4 9 1 10 9 v’ 6800 v/ 335 GI283 FA051 AC003
160 1702 63 40 - 667 164 9 6 10 9 v' 6000 v 608 GI283 FA0S6 -
160 1699 63 40 - 667 164 9 1 10 12 v' 6000 v° 7.06 GI283 FA0S6 -
200 2102 63 60 - 1016 257 14 6 10 1 v’ 5300 v° 1080 GI283 FA057 -
200 2099 63 60 - 1016 257 14 1 10 14 v’ 5300 v° 1115 GI283 FA057 -
OEHT 0604AE.. REHT 1604M0.. XEHT 0604AE..

)
5.0

5.0

E [F = I S

M5 n SDRT20P-T - - -
M5 n SDRT20P-T HS 1030C - - -
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https://dormerpramet.com/p/6922478
https://dormerpramet.com/p/6922479
https://dormerpramet.com/p/6922508
https://dormerpramet.com/p/6922500
https://dormerpramet.com/p/6922501
https://dormerpramet.com/p/6922509
https://dormerpramet.com/p/6922502
https://dormerpramet.com/p/6922503
https://dormerpramet.com/p/6922510
https://dormerpramet.com/p/6922504
https://dormerpramet.com/p/6922505
https://dormerpramet.com/p/6922506
https://dormerpramet.com/p/6922507
https://dormerpramet.com/p/6931703
https://dormerpramet.com/p/6931704
https://dormerpramet.com/p/6931705
https://dormerpramet.com/p/6931706

ISO ISO ISO — a Y1000 PMK
1 - PVD
& 13399 cvD O’Q 7xD NSH

A < >
v ®» B I » & © &

J
-V

FA056 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
FA057 US 5011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK7
2 @ o~
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
OEHT 06 2/PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)
0604 16.050 5.50 4.76

)
N

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

MF plaquita de planeado a 45° con geometria disefio positivo y afilado para mecanizado ligero a medio y
' potencialmente deshaste.

OEHT 0604AEER-MF:M6330 @ - u 255 012 2.2 W 180 0.11 22 . - - - - - - m 75 010 18 - - -
OEHT 0604AEER-MF:M8330 ® - ! 295 012 22 W 175 011 22 . - - - P85 014 22 »w 70 0.10 1.8 - - -
OEHT 0604AEER-MF:M8340 @ - u 275 012 22 W 165 011 22 . - - - - - - W 65 010 1.8 - - -

70

ﬁ ' MM plaquita de planeado a 45° con geometria disefio positivo y afilado para mecanizado ligero a medio.
OEHT 0604AEER-MM:M6330 ® - u 245 016 22 W 170 0.14 22 . - - - - - - | 70 011 1.8 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M8330 ® - ! 280 0.16 22 M 165 0.14 22 . - - — P 80 019 22 »m 70 011 1.8 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M8340 - u 255 0.6 22 M 150 0.14 22 . - - - - - - W 60 011 1.8 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M8345 @ - u 205 0.16 22 W 120 0.14 22 . - - - - - - W 5 011 18 - - -
OEHT 0604AEER-MM:M9340 @ - u 320 016 22 W 190 0.14 22 . - - - - - - | 80 011 1.8 - - -
0.03
‘ QR H - M plaquita de planeado a 45° con geometria disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
5°

OEHTO0GO4AESR-M:M6330 ®# - M 210 024 32 m 150 02 32 - - - - - - ®me60 017 26 - - -
OEHT0GO4AESR-M:M8310 & - M 265 024 32 ® 135 022 320 - - - - - - - - - - - -
OEHT 0604AESR-M:M8330 E 2 - . 245 024 32 W 145 022 32 . - - - - - - P 60 017 2.6 - - -
OEHT 0604AESR-M:M8340 s - . 220 024 32 W 130 022 3.2 . - - - - - - 5 017 26 - - -
OEHTOGO4AESR-M:M9325 & - M 295 024 32 - - - | - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6931676
https://dormerpramet.com/p/7447919
https://dormerpramet.com/p/6931650
https://dormerpramet.com/p/6931677
https://dormerpramet.com/p/7447920
https://dormerpramet.com/p/6931654
https://dormerpramet.com/p/7051462
https://dormerpramet.com/p/7051471
https://dormerpramet.com/p/7056846
https://dormerpramet.com/p/6931657
https://dormerpramet.com/p/7447921
https://dormerpramet.com/p/6931658
https://dormerpramet.com/p/6931656

o~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & =W 948 = ™
REHT 16 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.50 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
7° E—
‘ ' MM geometria para copiado y perfilado, con disefio ligeramente positivo para mecanizado ligero a medio.
REHT 1604MOEN-MM:M6330 # - 255 020 2.0 W 180 0.18 20 - - - - - - W75 014 16 - - -
REHT 1604MOEN-MM:M8340 - 270 020 2.0 W 160 0.18 2.0 = = = - - - W 65 014 16 = = =
REHT 1604MOEN-MM:M9340 & - 330 020 20 W 195 0.18 20 = = = - - - W 8 014 16 = = =
e é@ ‘ ' M plaquita para copiado y perfilado con geometria disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
REHT 1604MOSN-M:M8310 # - 030 2.0 ® 145 027 20 - - - - - - - - - - - -
REHT 1604MOSN-M:M8330 & - 270 030 20 W 160 027 20 = = = - - - 65 021 16 = = =
REHT 1604MOSN-M:M8340 & - 245 030 20 W 145 027 20 = = = - - - 60 021 16 = = =

OEHT 06-FA 2 PRAMET

g IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més calculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

OEHT 0604AEFR-FA:HF7 o - - - - - - - - - - m330 018 20 - - - -
OEHT 0604AEFR-FA:M0315 © - - - - m75 018 20 - - - _
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https://dormerpramet.com/p/6931678
https://dormerpramet.com/p/6931662
https://dormerpramet.com/p/7051472
https://dormerpramet.com/p/6931665
https://dormerpramet.com/p/7447961
https://dormerpramet.com/p/6931666
https://dormerpramet.com/p/6931668
https://dormerpramet.com/p/6931669

A € > | 2 2 B B &2 & o = ™
XEHT 06 < PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0604 16.050 5.50 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.03 N
o
9 é@ i ‘ . W plaquita rascadora (Wiper) con disefio ligeramente positivo para un acabado superficial mejorado.
5° )
XEHT 0604AESR:M8310 £ 2 - 265 024 32 w135 022 3.2 - - - - - - - - - - - -
XEHT 0604AESR:M8330 8 - 245 024 32 » 145 022 32 - - = - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6931670
https://dormerpramet.com/p/7451118

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? u {.n I33—9§ (W[D) Oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 148 1.35 1.27 1.22 119 116 111 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ OEHT06-MF  OEHT06-MM  OEHT06-M  OEHT 06-FA XEHT 06 REHT16-MM  REHT 16-M
. - - - - 8.00 8.00
. 1.36 1.36 1.36 1.36 9.91 - -
E‘“’-ﬂ T T 11 y 0 LT 1 0 T[T 11
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 63 63
40 40 40
25 - 25 25 —
1.6 16 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
" 85588888 §§ = © 85585888 §§ = ¢ 85585888 §%8§ =
400 1 1 ] ] 400 1 1 ]
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 63
4.0 40
25 —— 25 :,-_____ =
16 16 : i
10 10 - '
0.63 063 E E
04 04 | 1
f f
‘ 40.0 ‘ 40.0
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 6.3
4.0 4.0
25 \ 25
1.6 1.6
10 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
v 28558888838 = " g2 25838888 =
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? u Y] 13399 CVD Q nxD NSH
:
ﬁ 0.00 0.50 0.75 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00
50 £3.90 4947 50.66 5249 53.23 5448 55.52 56.39 57.76
56 49.80 55.37 56.56 58.39 59.13 6038 61.42 62.29 63.66
63 56.90 6247 63.66 65.49 66.23 67.48 68.52 69.39 70.76
70 63.80 69.37 70.56 72.39 73.13 74.38 75.42 76.29 77.66
80 73.90 7947 80.66 82.49 83.23 84.48 85.52 86.39 87.76
90 4 83.80 89.37 90.56 92.39 93.13 9438 95.42 96.29 97.66
100 93.90 99.47 100.66 102.49 103.23 10448 105.52 106.39 107.76
125 118.90 12447 125.66 12749 128.23 129.48 130.52 131.39 13276
160 153.90 159.47 160.66 16249 163.23 16448 165.52 166.39 167.76
200 193.90 199.47 200.66 202.49 203.23 204.48 205.52 206.39 207.76
& = © (R)
50 143 033 @ RPMX APIX/I @ RPMX APMX/I
56 145 035 4 ~ el s ~J el
63 147 037 50 49° 8.4/100 59.9 46° 7.9/100
70 149 0.39 56 42° 7.2/100 65.8 4.0° 6.8/100
80 152 042 63 36° 6.1/100 72.9 3.0° 5.1/100
90 1.5 0.44 70 3.1 5.3/100 79.8 27 4.6/100
100 1.57 0.47 80 26° 4.4/100 89.9 2.2° 3.7/100
125 1.62 0.52 90 2.3° 3.9/100 99.8 200 3.3/100
160 1.68 0.59 100 2.0° 3.3/100 109.9 1.8° 3.0/100
200 173 0.66 125 15° 2.5/100 134.9 1.3° 2.1/100
7R SHAX SHAX 7R SHAX SHAX
DMIN DMAX D'Mﬂ- ;ﬂ- DMIN DMAX $- ;ﬂ-
50 91.5 120.0 5.9 5.9 59.9 91.5 119.5 5.9 5.9
56 103.2 1315 5.9 5.9 65.8 103.5 131.0 5.9 5.9
63 1174 146.0 5.9 5.9 72.9 118.0 1455 5.9 5.9
70 131.2 159.5 5.9 5.9 79.8 1315 159.0 5.9 5.9
80 151.4 180.0 5.9 5.9 89.9 1515 179.5 5.9 5.9
90 171.2 199.5 5.9 5.9 99.8 1715 199.0 5.9 5.9
100 191.4 2200 5.9 5.9 109.9 1915 2195 5.9 5.9
125 2413 270.0 5.9 5.9 134.9 215 269.5 5.9 5.9
P
&
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6 9 ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? u { )8 13399 CVD oﬁ nxD NSH
pm
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
59.9 0.848 1.095 1.548 1.896 2189 2.681 3.096 3.461 3.792 4378 4.895
65.8 0.889 1147 1.622 1.987 2.294 2.810 3.245 3.628 3.974 4.589 5.130
72.9 pFE 0.935 1.207 1.708 2.09 2415 2.958 3.415 3.818 4183 4.830 5.400
79.8 =22 0.979 1.263 1.787 2188 2.527 3.095 3.573 3.995 4.376 5.053 5.650
89.9 1.039 1.341 1.896 2.322 2.682 3.285 3.793 4.240 4.645 5.364 5.997
99.8 1.094 1413 1.998 2447 2.826 3.461 3.996 4.468 4.894 5.651 6.318
pm
B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 FE? 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
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V.x1000 PMK
nxD NSH

o !

ISO ISO ISO
h < - 2 ? B M = B

ESCUADRADO



n <

PLANEADO

9

ISO

+J
-V
2

ISO
(-]

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000 PMK

NSH

nxD

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

STN10 STN16 SLN12 SLN16 SLN12X
90° 920° 90° 920° 90°
APMX(mm) 5.0 APMX (mm) 10.0 APMX(mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX(mm) 10.0
DC(mm) 18-80 DC (mm) 25-175 DC(mm) 25-125 DC (mm) 63175 DC (mm) 25-125
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Pagina 66 70 75 81 85
s0 Bocn BEncn EvEn B Ev cEeE -
Forma de la plaquita & A a B h
Plaquitas de corte TNGX 1004 TNGX 1606 LNG. 1205 LN.U 1607 LNEX 1210
N.° de filos de corte 6 6 4 4 4
Planeado 4 [ | [ | [ | [ | [ |
Fresado de chaflanes Cb/ | 4 | 4 | 4 | 4
Interpolacion
helicoidal // u u u u u
Fresado axial 1
progresivo kL p 4 L L L
Mecanizado 2
iy
en rampa '/ 4 v
Fresado de superficies
conformadas 4/ 4 4 4
(fresado en copia) —
Escuadrado
poco profundo <7 u L 4 L
Ranurado Q
poco profundo v 4
M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

LETE s

ECON TN10 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna
Fresaa90” com plaquitas de doble caraTNGX 10 con 6 filos de corte y APMX de 5 mm. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible
con mango cilindrico, Weldon, modular y para portafresas con o sin paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

- DCONMS
KAPR 90° [}
APMX 5.0mm
3
GAMF 2
Eﬁf\ ,| ,,,,, - \j\ 7 % - ‘DCON MS
i ”fy% ]
-
X 3 @ TDZ
6%[ o) g | DCON MS a
= |
S | DCON MS L. ) i
A \ ! 1z 1 A
> ‘ © Y
-’ . W | |/
2 2. . . ! 2.
;0\ LI _ .\VVV "\ L ‘ } o
@ DC DC DC DCCB
- DC

0.03-0.06

N o
S
S
LY
3

0.03-0.08
g [="=) = o
— = s 5 A f
Producto = 3 § &2 =2 = '5 £ = ng % :@‘“ @ N @E g i}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
18A2R050A20-STN10-C 18 18 2 - 5 - - - - 71 11 2 - 29100 v 039 G292 50300 -
20A2R029A20-STN10-C 20015 20 - 29 - - - - 65 -1 2 27600 v 035 G292 SQ300 -
20A3R029A20-STN10-C 200150 20 - 29 - - - - 165 -11 3 - 27600 v 034 G292 SQ300 -
22A3R050A25-STN10-C 2 180 25 - 50 - - - - -165 -11 3 - 26300 v 058 G292 SQ300 -
o 25A3R034A25-STN10-C 5 170 25 - 34 - - — - 6 11 3 — 24700 v 058 G292 SQ300 -
owisss 25A4R034A25-STN10-C 5 170 25 - 3% - - — - 6 11 4 v 4700 v 058 G292 SQ300 -
30A4R050A32-STN10-C 30 200 32 - 50 - - - - 6 11 4 v 250 v 106 G292 SQ300 -
32A4R037A32-STN10-C 2195 R - 3 - - - — 6 -1 4 v 21800 v 108 G292 SQ300 -
32A5R037A32-STN10-C 219 RN - 3 - - - - 6 -1 5 v 2180 v 108 G292 SQ00 -
35A5R080A32-STN10-C 3% 200 32 - 8 - - - — -6 11 5 v 20800 v 107 G292 SQ300 -
20A2R032B20-STN10-C 00 9 20 - 32 - - - - 165 -11 2 - 27600 v 020 G292 SQ300 -
20A3R032B20-STN10-C 20 9% 20 - 3 - - - - 65 -1 3 - 20600 v 019 6292 SQ00 -
o 25A3R042B25-STN10-C 5 10 25 - 4 - - - - -6 -11 3 — 24700 v 031 G292 SQ300 -
owise 25A4R042B25-STN10-C 5 10 25 - 4 - - - - 6 -1 4 v 400 v 031 G292 SQ300 -
32A4R042B32-STN10-C 21 RN - & - - — - 6 11 4 v 21800 v 057 G292 SQ300 -
32A5R042B32-STN10-C 21 R - & - - — - 6 11 5 v 2180 v 056 G292 SQ300 -
20A2R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 MO - - -165 -1 2 - - v 006 G292 SQ300 -
20A3R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 M0 - - ~-165 -1 3 - - v 006 G292 50300 -
oo 25ASROB3MI2STNIO-C 25 55 125 - - 3 M2 - - -6 11 3 - - v 010 6292 Q300 -
woouss 25A4R033M12-STN10-C 5 5 125 - - 3 M2 - - -6 11 4 v — v 010 G292 SQ300 -
32A4R043M16-STN10-C 2 66 17 - - B M6 - - -6 11 4 v — v 021 G292 SQ300 -
32A5R043M16-STN10-C 2 66 17 - - B M6 - - -6 -1 5 v - v 021 G292 S0 -
40A04R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 4 - 84 56 -5 11 4 v 19500 v 034 G292 SQ302 -
__ 40R06R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 4 - 84 56 -5 -11 6 v 19500 v 034 G292 SQ302 -
&4 50p05R-S90TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 5 v 17400 v 048 G292 SQ303 -
" 50A07R-S90TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 11 7 v 17400 v 049 G292 SQ303 -
63A06R-S90TN10-C 68 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 6 v 15500 v 063 G292 SQ303 -
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
= s q o] by P
=28 2 8=2>283%¢%83%ROQNERY
Producto = 3 § g8 2 = B £ 2 § % @ Oy (. N QA > &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
63A09R-S90TN10-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -15 -1 9 v’ 15500 v© 063 GI292 SQ303 -
onssso. 8OATOR-S90TN10-C 80 - 27 38 - 50 - 14 7 15 11 10 v 13800 v 1.03 GI292 SQ301 AC001
o]
ch o
G292 TNGX 1004..

2)] e <
% & ) = I < & &z
SQ300 US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 - - Flag TO7P -

SQ301 US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - -
S0302 US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
SQ303 US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 1030C
2 4 ~
AC001 KS 1230 K.FMH27
2/PRAMET
Q Ic D1 L S 60°
(mm) (mm) (mm) (mm)
1004 6.000 2.80 10.39 4.69 7%\
i /- \
O : 1 a
- O Oy
Y .
L | S
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
o P M N S H
Producto : 7d f ap 7d f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.06
37°
+I ( S F geometria muy positiva para mecanizado ligero.
22° -
TNGX 1004025R-F:M8330 ® 02 W 205 009 20 P 120 0.08 20 u 190 0.09 20 - - - - - - - - -
TNGX 100402SR-F:M8340 (] 02 M 190 0.09 20 2 110 0.08 20 u 180 0.09 20 - - - - - - - - -
TNGX 100404SR-F:8215 [} 04 M 225 009 20 P 135 0.08 20 ! 210 0.09 2.0 - - - - - - - - -
TNGX 100404SR-F:M6330 ® 04 M 19 009 20 2 135 008 20 . - - - - - - - - - - - -
TNGX 100404SR-F:M8330 ® 04 M 220 009 20 P 130 008 20 u 205 0.09 2.0 - - - - - - - - -
TNGX 100404SR-F:M8340 (] 04 M 200 009 20 2 120 0.08 20 u 190 0.09 20 - - - - - - - - -
TNGX 100404SR-F:M9340 [} 04 M 270 009 20 7 160 0.08 2.0 . - - - - - - - - - - - -
TNGX 1004085R-F:8215 ® 08 M 270 009 20 P 160 0.08 20 ! 255 0.09 2.0 - - - - - - - - -
TNGX 1004085R-F:M6330 ® 08 M 225 009 20 ® 160 0.08 20 . - - - - - - - - - - - -
TNGX 100408SR-F:M8330 () 08 M 260 0.09 20 P 155 0.08 20 u 245 0.09 2.0 - - - - - - - - -
TNGX 100408SR-F:M8340 [} 08 M 240 0.09 20 P 140 0.08 20 ! 225 0.09 20 - - - - - - - - -
TNGX 100408SR-F:M9340 [} 08 M 320 009 20 P 19 008 20 . - - - - - - - - - - - -
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.10
31°
13 ﬁi% g M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

TNGX 1004045R-M:8215 ([ ] 04 M 205 013 20 2 120 012 2.0 u 190 013 20 - - - ?m5 00 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M6330 (] 04 M 175 013 20 ® 125 012 20 . = = = - - - ?m 5 009 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M8330 (] 04 M 205 013 20 P 120 012 20 ! 190 013 2.0 - - - m 5 009 16 = = =
TNGX 100404SR-M:M8340 (] 04 M 18 013 20 2 110 012 2.0 ! 175 013 20 - - - 45 009 16 = = =
TNGX 100404S5R-M:M9340 [ ] 04 M 240 013 20 P2 140 012 2.0 . = = = - - - P60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:8215 (] 08 M 245 013 20 & 145 012 20 ! 230 013 20 - - - P?m 60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M6330 £ 4 08 M 210 013 20 ® 150 0.12 2.0 . = = = - - - mm 60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8310 (] 08 M 270 013 20 P 135 012 20 ! 255 013 20 = = = = = = = = =
TNGX 100408SR-M:M8330 L 08 M 245 013 20 2 145 012 20 u 230 013 20 - - - P60 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8340 £ 08 M 220 013 20 ® 130 012 20 u 205 0.13 2.0 - - - m|m 5 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M8345 £ 4 08 M 180 013 20 m 105 012 2.0 . = = = - - - |45 009 16 = = =
TNGX 100408SR-M:M9340 (] 08 M 285 013 20 ® 170 0.12 2.0 . = = = - - - m7 009 16 = = =
TNGX 100412SR-M:M8330 £ 1.2 W 255 013 20 ® 150 0.12 2.0 u 240 013 20 - - - P60 009 16 - - -
TNGX 100412SR-M:M8340 £ 12 W 230 013 20 & 135 012 2.0 u 215 013 20 - - - mm 5 009 16 = = =
TNGX 100416SR-M:M8310 £ 4 1.6 W 300 013 20 ®m 150 0.12 2.0 ! 285 013 20 = = = = = = = = =
TNGX 100416SR-M:M8330 £ d 1.6 M 270 013 20 ® 160 0.12 2.0 ! 255 013 20 - - - 65 009 16 = = =
TNGX 100416SR-M:M8340 2 1.6 W 245 013 20 ® 145 012 2.0 ! 230 013 20 - - - P60 009 16 - = =
O/PRAMET

Q IC D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1004 6.000 2.80 10.39 4.69 7%\

IC
D1

L S

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
377
¥
_A'I \ F FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
TNGX 100404FR-FA:HF7 [ ] 0.4 = = = = = = . - - - W35 01 15 = = = = = =
TNGX 100404FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = . - - - W78 010 15 = = = = = =
TNGX 100408FR-FA:HF7 (] 0.8 = = = = = = . - - — W 345 010 15 = = = = = =
TNGX 100408FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - . - - - W78 010 15 - - - - - -
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; ISO ISO I1SO o v,x1000 PMK
-— PVD
? ? o) 13399 VD QQ — NSH

(18

10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

&)
O

mm@
s ® A

X.V 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
~) g TNGX 10-F TNGX 10-M TNGX 10-FA
RE/ 02 04 08 04 08 12 16 04 08

B
\r_’]s/ 1.53 1.34 0.92 1.34 0.92 133 0.93

QO
o
<<

40 400 400
| T T B a )y T ap, )y | T
50 TNGK1004025R-F | »0 TNGK1004045R-M | 50 | TNGK100404FR-FA | |
160 TNGX100404R-F || 160 TNGK1004085R-M ... 160 | TNGX100408FRFA ||
TNGX 100408SR-F TNGX 1004125R-M
100 100 TNGK1004165R-M [ 100
63 63 63
40 00—\ 40
25 25 \ 25
16 16 \ 16
10 10 \ 10
063 063 \ 063
04 04 04

;
m‘.,:’ % 10 3.0 5.0 %

15 0.2

0.10 0.08 0.04

- RPMX APMX/I - SMAX ShAX
~ Bl DMIN DMAX $- $-
1.2 1.2

18 1.80° 3.05/100 18 33 36

20 1.60° 2.70/100 20 37 40 12 1.2
22 1.20° 2.00/100 22 41 44 1.0 1.0
25 1.00° 1.70/100 25 47 50 1.0 1.0
30 0.90° 1.45/100 30 57 60 1.0 1.0
32 0.80° 1.30/100 32 61 64 1.0 1.0
35 0.65° 1.00/100 35 67 70 0.9 0.9
40 0.60° 0.90/100 40 77 80 0.9 0.9
50 0.50° 0.70/100 50 97 100 0.9 0.9
63 0.40° 0.50/100 63 123 126 0.9 0.9
80 0.25° 0.30/100 80 157 160 0.9 0.9
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

. @ ! @ @ D/PRAMET S

ECON TN16 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna
Fresaa 90" que utiliza plaquitas de doble cara TNGX 16 con 6 filos de corte y APMX de 10 mm. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones.
Disponible con mango cilindrico, Weldon, modular y para portafresas (con paso diferencial). Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

ECON TN DCONMS_ o
KWW S
_ _DCON Ms
KAPR 90° ] W
APMX 10.0 mm
3
GAMF 2
GAMP A by DCON MS
i G,
o E g 8 0z DCON Ms a
< © 8 Kww S
-~ L - - X
i z ! ) T |
oz |
. g DCON MS_. /
i
| 5 4
2 3 ‘ 4

‘\&.0" R

k)
®

0.03-0.13

0.03-0.15
g [="=) o
— = =) = 5 1 p
Producto = 3 § 2 & 2 % a g = % % N@Q @ N @E d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R034A25-STN16-C %5 170 25 - - 3% - — - - 185 95 2 - 2000 v 054 G340 0382
32A2R034A32-STN16-C 20195 RN - - 3% - - - - 16 95 2 - 17500 v 105 G340 0382
. 25A2R080A25-STN16-C % 170 25 - - 8 - - - - 185 95 2 — 20000 v 048 GI340 0382
owsszn - 32A2R080A32-STN16-C 2 195 2 - - 8 - - - - -6 95 2 - 17500 ¥ 096 GI340 0382
32A3R034A32-STN16-C 20195 RN - - 34 - - - - 16 95 3 - 17500 v 104 G340 C0382
35A3R034A32-STN16-C 3% 195 32 - - 3% - - - - 16 95 3 - 17000 v 107 G340 0382
25A2R042B25-STN16-C 5 10 25 - - 4 - - - - 85 95 2 - 20000 v 029 G340 0382
32A3R042B32-STN16-C 2 1M RN - - 4 - - - - 16 95 3 - 17500 v 052 G340 0382
40A4R050B32-STN16-C 0 120 R - - 50 - - - - 16 95 4 - 16000 v 068 GI340 0382
25A2R033M12-STN16-C 25 55 125 - - — 33 M2 - - -185 95 2  — 20000 v 0.0 GI340 (0382
32A2R043M16-STN16-C 32 66 17 - - - 4 M6 - - -16 95 2 - 1750 v 018 G340 (0382
32A3R043M16-STN16-C 32 66 17 - - — 4 M6 - - -16 95 3 - 1750 v 017 GI340 (0382
40A3R043M16-STN16-C 40 66 17 - - — 43 M6 - - -16 95 3 - 16000 v 020 GI340 (0382
40A4RO43M16-STN16-C 40 66 17 - - — 43 M6 - - -16 95 4 — 16000 v 021 GI340 (0382
40A03R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 3 — 16000 v 032 G340 (0384
40A04R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 4  — 16000 v 031 G340 (0384
50A04R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 14000 v 034 GI340 0386
50A05R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -6 95 5 v 14000 v 032 GI340 0386
63A04R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 1250 v 047 GI340 0386
63A06R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 6 v 1250 v 048 GI340 0386
80AO5R-S90TN16-C 8 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 5 v 11000 v 115 GI340 0388
" 80A07R-S90TN16-C 80 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 7 v 11000 v 117 G340 0388
100A06R-590TN16-C 00 50 32 451 - - 50 - 144 8 16 95 6 v 10000 v 179 G340 (0390
100A08R-S90TN16-C 00 50 32 451 - - 5 - 144 8 16 -95 & v 10000 v 166 G340 (0390
115A06R-S90TN16-C 15 50 32 451 - - 50 - 144 8 16 95 6 v 950 v 221 G340 (0390
125A07R-S90TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 16 95 7 v 9000 v 305 G340 (0390
125A09R-590TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 16 95 9 v 9000 v 314 G340 (0390
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https://dormerpramet.com/p/8020907
https://dormerpramet.com/p/8020908
https://dormerpramet.com/p/8020909
https://dormerpramet.com/p/8020910
https://dormerpramet.com/p/8020911

ISO ISO ISO v,x1000 PMK

6 } o A
PVD
@ ? (o] (18 13399 VD x — NS H

-V

wv
L = @ = - - 2 . (‘\\ { o] dF
Producto = 8 § 2 8 2 = B g 2 § S :@} © max. B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] §]
140A08R-S90TN16-C 140 63 40  56.1 - - 63 - 16.4 9 -16 -9.5 8 v’ 8500 v' 369 GI340 (0390
EZ4 160C10R-S90TN16-C 160 63 40 - 66.7 - 63 - 164 92 -16 95 10 v' 8000 v 516 GI340 (0394
175C10R-S90TN16-C 175 63 40 - 66.7 - 63 - 164 92 -16 95 10 v 7500 v 689 GI340 (0394

cl o

GI340 TNGX 1606..

2o @ B § <« & £ & & O

(0382 US44010-T15P M4 10 - - FlagT15P - - -
(0384  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 90835 - -
(0386  US44010-T15P 3.5 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C - -
(0388  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C - -
(0390  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - - - -
(0394  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1240C HSD 0825C CAC160C

O PRAMET

m Ic D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 4.40 16.50 6.58 ’%\

Ic
D1

Producto : Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

37¢

29° l@' ( S F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

TNGX 160604SR-F:M8330 ® 04 W 205 010 3.0 & 120 0.09 3.0 ! 190 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160604SR-F:M8340 ® 04 W 19 010 3.0 P 110 0.09 ! 180 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:8215 ® 03 W 25 010 3.0 2 150 0.09 u 235 010 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M6330 ® 03 W 215 010 3.0 ® 150 0.09 . = = = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M8310 ® (03 W 280 010 3.0 P 140 0.09 ! 265 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M8330 ® 03 W 245 010 3.0 P 145 0.09 ! 230 0.10 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-F:M8340 ® 03 W 225 010 3.0 & 135 0.09 u 210 0.10 3.0 = = = = = = = = =
0.10

317
13° ﬂ‘ i]} ( S M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

TNGX 160604SR-M:8215 ® 04 W 180 018 3.0 P 105 0.16 3.0 ! 170 0.18 3.0 - - - 4 013 24 = = =
TNGX 160604SR-M:M6330 ® 04 W 15 018 3.0 P 110 0.16 3.0 . = = - - - 45 013 24 = = =
TNGX 160604SR-M:M8310 ® 04 W 205 015 3.0 ® 100 014 3.0 ! 190 0.15 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160604SR-M:M8330 ® 04 W 180 018 3.0 ®m 105 0.6 3.0 ! 170 0.18 3.0 - - - B4 013 24 = = =


https://dormerpramet.com/p/8020912
https://dormerpramet.com/p/8020913
https://dormerpramet.com/p/8020914
https://dormerpramet.com/p/8020443
https://dormerpramet.com/p/8020444
https://dormerpramet.com/p/8020446
https://dormerpramet.com/p/8020449
https://dormerpramet.com/p/8020445
https://dormerpramet.com/p/8020447
https://dormerpramet.com/p/8020448
https://dormerpramet.com/p/8019943
https://dormerpramet.com/p/8019947
https://dormerpramet.com/p/8019944
https://dormerpramet.com/p/8019945

; IS0 IS0 IS0 & vxaom PMK
P PVD
@ < ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.10
31°
13 ﬂiq’} g M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

TNGX 160604SR-M:M8340 ([ ] 04 M 165 018 3.0 P 95 0.16 3.0 u 155 0.18 3.0 - - - 4 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:8215 £ 4 08 M 215 018 3.0 ® 125 0.16 3.0 ! 200 0.18 3.0 - - - ?m5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M6330 £ 4 08 M 185 018 3.0 P 130 0.16 3.0 . = = = - - - |5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8310 (] 08 M 245 015 3.0 2 120 0.14 3.0 ! 230 015 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-M:M8330 L 08 M 215 018 3.0 2 125 0.16 3.0 u 200 0.18 3.0 - - - ?m5 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8340 £ 4 08 M 19 018 30 2 115 016 3.0 ! 185 0.18 3.0 - - - ?m 45 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M8345 £ 4 08 M 15 018 30 ®m 9 016 3.0 . = = = - - - m 3 013 24 = = =
TNGX 160608SR-M:M9325 (] 08 M 285 0.15 3.0 = = = ! 270 0.15 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160608SR-M:M9340 £ 08 M 245 018 3.0 P 145 0.16 3.0 . - - - - - - 60 013 24 - - -
TNGX 160612SR-M:M8330 £ 1.2 W 230 018 3.0 & 135 0.16 3.0 u 215 018 3.0 - - - |5 013 24 = = =
TNGX 160612SR-M:M8340 £ 4 1.2 M 205 018 3.0 ®m 120 0.6 3.0 ! 190 0.18 3.0 - - - m5 013 24 = = =
TNGX 160616SR-M:M8310 £ 1.6 M 275 015 3.0 ® 140 0.14 3.0 ! 260 0.15 3.0 = = = = = = = = =
TNGX 160616SR-M:M8330 £ 1.6 M 240 018 3.0 ® 140 0.16 3.0 u 225 018 3.0 - - - 60 013 24 - - -
TNGX 160616SR-M:M8340 £ 16 W 220 018 3.0 P 130 0.16 3.0 u 205 0.18 3.0 - - - |5 013 24 = = =
D/PRAMET

Q IC D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.525 4.40 16.50 6.58 /%(\

IC
D1

[ J RE P M N S H
Producto £ 3
s 7q f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
37° 3
, IH' \ F FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
TNGX 160604FR-FA:HF7 o 04 - - - - - -P- - - m2» 0420 - - - - -
TNGX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 - - - - - - el ss 01 0@ - - - - -
TNGX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - - - - m30 014 20 - - -
TNGX 160608FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - -H- - -mew 0120 - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8019946
https://dormerpramet.com/p/8019794
https://dormerpramet.com/p/8019797
https://dormerpramet.com/p/8019793
https://dormerpramet.com/p/8019795
https://dormerpramet.com/p/8019796
https://dormerpramet.com/p/8019798
https://dormerpramet.com/p/8019799
https://dormerpramet.com/p/8019820
https://dormerpramet.com/p/8020755
https://dormerpramet.com/p/8020756
https://dormerpramet.com/p/8020757
https://dormerpramet.com/p/8020758
https://dormerpramet.com/p/8020759
https://dormerpramet.com/p/8020826
https://dormerpramet.com/p/8020825
https://dormerpramet.com/p/8020828
https://dormerpramet.com/p/8020827

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
ae
4c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 127 1.22 119 116 111 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.
' TNGX 16-F TNGX 16-M TNGX 16-FA
. 0.4 0.8 0.4 0.8 12 1.6 04 0.8
. 2.10 19 2.10 1.90 173 1.14 210 1.90
\ 00 R \ 00 ] ) 00 el
= 50 | TNGX160604SR-F | | = 50 TNGX1606045R-M = 50 | TNGK160604FR-FA |
160 | TNex -F | 160 TNGX -M 160 | TNGX160608FR-FA ...
TNGX160612SR-M
10.0 10.0 TNGX -M 10.0
63 63 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 52258382233 & v 522583382233 & © 5228583382233 B
3.0 4.5 6.0
0.18 0.14 0.10

{
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Y ISO ISO ISO E— V%1000 PMK
M <€ > | 2 ? B M & W 98 2
. drin =DC* . d=1.25DC . d=1.5DC . d=1.75DC . d=>2DC
min .%X Qe max -ﬂx Qe max -iAX Qe max m Qe max EL Qe max
25 25 0.14 13 31 0.22 2.2 38 0.33 3.0 44 0.60 4.0 50 0.70 5.0
32 32 0.16 15 40 0.33 28 48 0.44 4.0 56 0.70 5.0 64 0.90 6.5
40 40 0.22 2.0 50 0.38 35 60 0.55 5.0 70 0.90 6.5 80 1.15 8.0
50 50 0.27 25 63 0.50 45 75 0.70 6.5 88 1.00 8.0 100 1.40 10.0
63 63 0.33 32 80 0.60 55 95 0.90 8.0 110 1.45 10.0 125 1.80 12.5
80 80 0.55 4.0 100 1.00 7.0 120 1.45 10.0 140 215 13.0 160 2.60 16.0
100 100 0.70 5.0 125 1.20 9.0 150 1.80 12.5 175 2.70 16.5 200 3.30 20.0
115 115 0.85 6.0 145 1.50 10.0 175 1.90 14.5 200 2.80 19.0 230 3.80 23.0
125 125 0.90 6.5 155 1.60 11.0 190 2.30 15.5 220 3.10 20.0 250 4.10 25.0
140 140 1.00 7.0 175 1.80 12.5 210 2.60 17.5 245 3.70 23.0 280 4.60 28.0
160 160 1.20 8.0 200 2.00 14.0 240 2.90 20.0 280 430 26.0 320 5.30 32.0
175 175 1.30 8.8 220 2.20 15.5 265 3.20 22.0 305 470 29.0 350 5.80 35.0

* Check feed rate reduction when hole diameter is between d,,;, — 1.5 DC.
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ISO

ISO
(-]

ISO
13399

ECON LN12 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna
Fresaa 90° con plaquitas de doble cara LN.. 12 con APMX de 9 mm. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango
cilindrico, Weldon, modular y para portafresas (con paso diferencial). Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

ECON LN
_ DCON MS _
A
KAPR 90° <
APMX 9.0mm g DCON MS
z
GAMF 48 ]
GAMP S=- - @
SR :
Ja— } %, g‘ z 25
U Tﬂ% 5 = [ DCONMs
< 2
LY o ==
.}
r ) S
e o O S
v v v ,’ ‘ vy fo] Ty e | vy
DC DC DC
0.06-0.15 ] 3
‘e = iz ¥
0.06-0.13 v
g [~=) = o
— o = T ‘
Producto = 3 § 42 =2 = E £ = ng % :@‘“ @ N @E g i}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R034A25-SLN12-C 25 170 25 - 34 - - - - -23 -8 2 - 19500 v~ 0.58 GI205 SQ340 -
= 25A2R080A25-SLN12-C 25 170 25 - 80 - - - - -23 -8 2 - 19500 v°  0.54 GI205 SQ340 -
onessa - 32A2R034A32-SLN12-C 32 195 32 - 34 - - - - -15 -6 2 - 17300 v° 1.05 GI205 SQ340 -
32A2R090A32-SLN12-C 32 195 32 - 90 - - - - -15 -6 2 - 17300 v 098 GI205 SQ340 -
25A2R042B25-SLN12-C 25 99 25 - 42 - - - - -23 -8 2 - 19500 v~ 030 GI205 SQ340 -
32A3R042B32-SLN12-C 32 103 32 - 42 - - - - -15 -6 3 - 17300 v° 050 GI205 SQ340 -
40A4R050B32-SLN12-C 40 1 32 - 50 - - - - -15 -6 4 v’ 15500 v* 0.62 GI205 SQ340 -
25A2R033M12-SLN12-C 25 55 125 - - 33 - - - -22 -6 2 - - v 011 G205 SQ340 -
[os=) 32A2R043M16-SLN12-C 32 66 17 - - 43 - - - -15 -6 2 - - v’ 022 G205 SQ340 -
vooua - 32A3R043M16-SLN12-C 32 66 17 - - 43 - - - -15 -6 3 - - v' 022 G205 SQ340 -
40A3R043M16-SLN12-C 40 66 17 - - 43 - - - -15 -6 3 - - v’ 028 G205 SQ340 -
40A04R-S90LN12-C 40 - 16 14 - 40 - 84 56 -15 -6 4 v’ 15500 v© 033 G205 SQ342 -
50A04R-S90LN12-C 50 - 22 18 - 40 - 104 63 -145 -6 4 v’ 13800 v© 047 G205 SQ343 -
50A05R-S90LN12-C 50 - 22 18 - 40 - 104 63 -145 -6 5 v’ 13800 v 040 GI205 SQ343 -
63A04R-S90LN12-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -14 -6 4 v’ 12300 v 055 G205 SQ343 -
63A06R-S90LN12-C 63 - 22 18 - 40 - 104 63 -14 -6 6 v’ 12300 v 050 GI205 SQ343 -
80A05R-S90LN12-C 80 - 27 38 - 50 - 124 7 -14 -6 5 v' 10900 v© 116 GI205 SQ341 AC001
onsoso 80AO7R-S9OLN12-C 80 - 27 38 - 50 - 124 7 -14 -6 7 v' 10900 v 111 GI205 SQ341 AC001
100A06R-S90LN12-C 100 - 32 45 - 50 - 14.4 8 -14 -6 6 v’ 9800 v° 178 Gl205 SQ341 AC002
100A08R-S90LN12-C 100 - 32 45 - 50 - 14.4 8 -14 -6 8 v’ 9800 V' 1.93 GI205 SQ341 AC002
110A06R-S90LN12-C 110 - 32 45 - 50 - 14.4 8 -14 -6 6 v' 9300 v© 209 GI205 SQ341 AC002
125A07R-S90LN12-C 125 - 40 56 - 63 - 16.4 9 -14 -6 7 v' 8700 V' 340 GI205 SQ341 AC003
125A09R-S90LN12-C 125 - 40 56 - 63 - 16.4 9 -14 -6 9 v' 8700 v° 335 GI205 SQ341 AC003
el B ©
G205 LNGX 1205.. LNGU 1205..
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https://dormerpramet.com/p/6760296
https://dormerpramet.com/p/6760297
https://dormerpramet.com/p/6760298
https://dormerpramet.com/p/6760299
https://dormerpramet.com/p/6760300
https://dormerpramet.com/p/6760301
https://dormerpramet.com/p/6760302
https://dormerpramet.com/p/6798614
https://dormerpramet.com/p/6760303
https://dormerpramet.com/p/6803503
https://dormerpramet.com/p/6760287
https://dormerpramet.com/p/6760288
https://dormerpramet.com/p/6760289
https://dormerpramet.com/p/6760290
https://dormerpramet.com/p/6760304
https://dormerpramet.com/p/6760305
https://dormerpramet.com/p/6760291
https://dormerpramet.com/p/6760292
https://dormerpramet.com/p/6760293
https://dormerpramet.com/p/6760294
https://dormerpramet.com/p/6760295
https://dormerpramet.com/p/6798612
https://dormerpramet.com/p/6798613

-V

@ é ; ? ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. o] Y] 13399 Vb x — NS H

i & ‘®) = 5 5 & = &

SQ340 US 44012-T15P 3.5 M4 12 - - FlagT15P -
SQ341 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ342 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 0830C
SQ343 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
z @ o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

\Q(\

O

[ J RE P M N S H
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

33° IH' K E F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

LNGX 120504ER-F:8215 (] 04 M 200 015 15 - - - ! 190 0.15 1.5 - - - = = = - - -
LNGX 120504ER-F:M8330 ® 04 M 200 015 15 - - - ! 190 0.15 15 - - - = = = - - -
LNGX 120504ER-F:M8340 (] 04 M 180 015 15 - - - u 170 0.15 15 - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-F:8215 t 08 M 240 015 15 - - - ! 225 0.5 15 - - - - - - = o =
LNGX 120508ER-F:M8310 £ 08 M 260 015 15 - - - ! 245 0.5 15 - - - = = = = = o=
LNGX 120508ER-F:M8330 £ 08 M 235 015 15 - - - ! 220 015 15 - - - = = = - - -
LNGX 120508ER-F:M8340 E 3 08 M 215 015 15 - - - u 200 0.15 15 - - - - - - = = =
;i 9
33° ﬂ ﬁ M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
LNGX 120504ER-M:M8330 ® 04 M 185 0.15 3.0 - - - . 175 0.15 3.0 - - - = = = = = o
LNGX 120504ER-M:M8340 E 2 04 M 170 015 3.0 - - - u 160 0.15 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-M:8215 £ 08 M 220 015 3.0 - - - . 205 0.15 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-M:M8310 £ 08 M 240 015 3.0 - - - . 225 0.5 3.0 - - - = = = = = o=
LNGX 120508ER-M:M8330 £ 08 M 220 015 3.0 - - - . 205 0.15 3.0 - - - = = = = = o
LNGX 120508ER-M:M8340 £ 3 08 M 200 0.15 3.0 - - - u 190 0.15 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-M:M9315 £ 08 M 300 0.15 3.0 - - - . 285 0.15 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-M:M9325 £ 08 M 280 0.15 3.0 - - - . 265 0.15 3.0 - - - = = = - - -
LNGX 120508ER-M:M9340 & 0.8 W 250 0.15 3.0 - - -B- - - - - - -
LNGX 120510ER-M:M8330 £ 3 1.0 M 230 015 3.0 - - - . 215 015 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120512ER-M:M8330 £ 1.2 M 230 015 3.0 - - - . 215 015 3.0 - - - - - - = o =
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https://dormerpramet.com/p/6798582
https://dormerpramet.com/p/7447898
https://dormerpramet.com/p/6798584
https://dormerpramet.com/p/6798585
https://dormerpramet.com/p/6922540
https://dormerpramet.com/p/7447900
https://dormerpramet.com/p/6798587
https://dormerpramet.com/p/7447899
https://dormerpramet.com/p/6798590
https://dormerpramet.com/p/6753697
https://dormerpramet.com/p/6922541
https://dormerpramet.com/p/7447901
https://dormerpramet.com/p/6798588
https://dormerpramet.com/p/6753695
https://dormerpramet.com/p/6753696
https://dormerpramet.com/p/6755626
https://dormerpramet.com/p/7447903
https://dormerpramet.com/p/7447904

; IS0 IS0 IS0 & vxaom PMK
P PVD
@ < ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

33° ﬁ § E M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

LNGX 120512ER-M:M8340 ® 1.2 M 210 0.5 3.0 - - - u 195 015 3.0 - - - - - - S
LNGX 120516ER-M:M8330 £ 1.6 M 240 0.15 3.0 - - - . 225 0.5 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120516ER-M:M8340 £ 3 1.6 M 220 0.15 3.0 - - - ! 205 0.15 3.0 - - - - - - = = =
LNGX 120520ER-M:M8310 £ 20 M 280 0.15 3.0 - - - . 265 0.15 3.0 - - - = = = = = o=
LNGX 120520ER-M:M8330 ® 20 W 255 015 3.0 - - - . 240 0.15 3.0 - - - - - - S
LNGX 120520ER-M:M8340 £ 3 20 M 230 015 3.0 - - - ! 215 015 3.0 - - - - - - = = =
: 0.15
30
hge H g R geometria con disefio positivo para mecanizado en condiciones inestables.
LNGX 120508SR-R:8215 £ 08 M 205 020 35 - - - . 190 020 3.5 - - - = = = = = o
LNGX 120508SR-R:M5315 E 3 08 P 265 020 35 - - - . 250 020 35 - - - - - - S
LNGX 120508SR-R:M8310 t 08 M 220 020 35 - - - . 205 020 35 - - - - - - = = =
LNGX 120508SR-R:M8330 £ 08 M 205 020 35 - - - . 190 020 3.5 - - - = = = = = o=
LNGX 120508SR-R:M8340 £ 08 M 185 020 35 - - - ! 175 020 3.5 - - - = = = = = =
LNGX 120508SR-R:M9315 E 3 08 M 265 020 35 - - - . 250 020 35 - - - - - - S
LNGX 120508SR-R:M9325 £ 2 08 M 250 020 35 - - - . 235 020 35 - - - - - - = = =
LNGK1205085R-R:M9340 & 08 M 225 020 35 - - - o - - - - - - - - - - -
LNGX 120516SR-R:8215 £ 16 M 225 020 35 - - - . 210 020 35 - - - = = = = = o=
LNGX 120516SR-R:M8330 ® 16 M 225 020 35 - - - . 210 020 35 - - - - - - S
LNGX 120516SR-R:M8340 £ 1.6 M 205 020 35 - - - ! 190 020 35 - - - - - - = = =
LNGX 120516SR-R:M9325 t 1.6 M 275 020 35 - - - . 260 020 3.5 - - - - - - = = =

¥
33° _4I K E MF geometria muy positiva para mecanizado ligero.

LNGX 120504ER-MF:M6330 @ 04 ® 175 015 1.0 W 125 0.4 1.0 . - - - - - - - - - - - -
LNGX 120504ER-MF:M9340 @ 04 P 240 015 1.0 W 140 0.4 1.0 . - - - - - - - - - = = =
LNGX 120508ER-MF:M6330 & 0.8 ®1 210 0.15 10 B 150 014 1.0 . - - - - - - = = = = = =
LNGX 120508ER-MF:M8340 & 0.8 P 225 0.15 10 M 135 014 1.0 . - - - - - - = = = = = =
LNGX 120508ER-MF:M9340 & 08 » 28 015 1.0 W 170 0.4 1.0 . - - - - - - - - - - - -

0.07

20° .

bge _+I @ MM geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

LNGX 120508SR-MM:M6330 ® 0.8 M 190 0.15 2.8 W 135 0.14 28 . - - - - - - = = = = = =
LNGX 120508SR-MM:M8340 & 0.8 M 200 015 28 W 120 0.14 28 . - - - - - - - - - - - -
LNGX120508SR-MM:M8345 ® 03 M 160 015 28 W 95 014 28 || - - - - - - - - - - - -
LNGX 120508SR-MM:M9340 & 0.8 W 255 0.15 28 W 150 0.14 28 . - - - - = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6798592
https://dormerpramet.com/p/7447905
https://dormerpramet.com/p/6798594
https://dormerpramet.com/p/7048988
https://dormerpramet.com/p/7447907
https://dormerpramet.com/p/6798596
https://dormerpramet.com/p/6798601
https://dormerpramet.com/p/6798604
https://dormerpramet.com/p/6922542
https://dormerpramet.com/p/7447902
https://dormerpramet.com/p/6798603
https://dormerpramet.com/p/6798605
https://dormerpramet.com/p/6798606
https://dormerpramet.com/p/6798607
https://dormerpramet.com/p/6798608
https://dormerpramet.com/p/7447906
https://dormerpramet.com/p/6798610
https://dormerpramet.com/p/6798611
https://dormerpramet.com/p/6925524
https://dormerpramet.com/p/7051435
https://dormerpramet.com/p/6925525
https://dormerpramet.com/p/6925548
https://dormerpramet.com/p/7051436
https://dormerpramet.com/p/6925526
https://dormerpramet.com/p/6925549
https://dormerpramet.com/p/7051461
https://dormerpramet.com/p/7051470

[~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & =W 948 = ™
LNGU 12 <PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 450 12.00 5.96

[ J RE M N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
3% “ ‘ ' M geometria con disefio positivo para mecanizado medio.
LNGU 120525ER-M:M8330 L2 2.5 255 0.15 3.0 = = = 240 015 3.0 - = = - - - - - -
LNGU 120525ER-M:M8340 & 25 230 015 3.0 = = = 215 015 3.0 - - - - - - - - -
LNGU 120530ER-M:M8330 8 3.0 255 0.15 3.0 = = = 240 015 3.0 = = = - - - - - -
LNGU 120530ER-M:M8340 8 3.0 230 0.15 3.0 = = = 215 015 3.0 = = = - - - - - -

LNGX 12-FA PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 9.500 4.50 12.00 5.96

[ RE M N S H
Producto g 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
38° h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
LNGX 120504FR-FA:HF7 o 04 - - - - - - - - - ®20 030 20 - - - - -
LNGX 120508FR-FA:HF7 ® 038 - = = > o= = - - - m31503 20 - - - - - -
LNGX 120508FR-FA:M0315 @ 0.3 = = = = = = - - - E 720 03 20 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447896
https://dormerpramet.com/p/6798598
https://dormerpramet.com/p/7447897
https://dormerpramet.com/p/6798600
https://dormerpramet.com/p/6798579
https://dormerpramet.com/p/6798580
https://dormerpramet.com/p/6798581

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 -— PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD OQ 7xD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNGX 12-F LNGX 12-M LNGU 12-M
. 0.4 0.8 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0
' 2.29 1.89 2.29 1.89 1.69 1.49 1.09 0.68 0.87 0.36
‘ LNGX 12-R LNGX 12-MF LNGX 12-MM LNGX 12-FA
. 0.8 1.6 0.4 0.8 0.8 0.4 0.8
' 1.88 1.08 2.28 1.88 1.88 2.30 1.89
| 00 I | 400 L \ 00 R
= 250 LNGX 120504ER-F | I = 250 LNGX 120504ER-M = 250 LNGU 120525ER-M | -
| LNGX 120508ER-F LNGX 120508ER-M | LNGU 120530ER-M
160 . 160 LNGK 120510ER-M 160 [ R
LY — 100 [ LNGX 120512ER-M 100
LNGX 120516ER-M
63 63 LNGX 120520ER-M 63
40 40 40
25 25 25
16 16 1.6 \
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 583558388888 = " §2s585%238838 = " g§2258888838 =
400 i i i i i 400 | | | | | 00 | | | | |
E 250 LNGX 120508SR-R | E 250 LNGX 120504ER-MF E 250 | LNGX1205085R-MM I
| LNGX 120516SR-R | LNGX 120508ER-MF
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 - 10.0 p—
63 i 6.3 63
4.0 4.0 40
25 25 25
1.6 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 8228888888 = ® 228888888 = " 228888888 =
400 | | | | |
E 250 LNGK120504FR-FA |
| LNGX 120508FR-FA
160
10.0
63
4.0
25
16
1.0
063
04
f
06 8 2 2828 38888 =
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6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
-— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
T’ 2 0 50 9 LNGX 12
3.5 019 013 0.08 RPMX APMX/I
= f : : : 4 ~J Il
25 13° 21/100
EY) 0.7° 11/100
40 05° 0.7/100
50 04 0.5/100
63 02° 0.3/100
80 02° 0.2/100
2
>
LNGX 12 %
7R SMAX SMAX 02
@ DMIN DMAX - -
25 35.0 500 07 17
EY) 490 640 06 12
40 65.0 80.0 06 10
50 85.0 100.0 07 10
63 110 126.0 06 08
80 1450 160.0 07 08
o R “m
@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
EY) 0.620 0.800 1131 1386 1,600 1.960 2263 2530 2771 3,200 3578
40 [@{E 0.693 0.894 1.265 1549 1789 2191 2530 2828 3,098 3,578 4000
50 5 0.775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 4472
63 0.869 12 1.587 1944 2285 2750 375 3,550 3.888 4490 5,020
80 0,980 1265 1789 2191 2530 3,098 3578 4000 4382 5,060 5,657
m
E'f/ ”- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 019 0253 0.358 0438 0.506 0620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 e 0219 0283 0400 0490 0.566 0.693 0.800 0894 0,980 1131 1265
25 @ 025 0.316 0447 0.548 0632 0.775 0.894 1,000 1095 1.265 1414
3.0 0.268 0346 0490 0.600 0693 0.849 0,980 1,095 1,200 1386 1549
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A ¢« >

__sws ) IO

ECON LN16 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna
Fresa para portafresas a 90° con plaquitas de doble cara LN.. 16 con APMX de 13 mm. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones.
Disponible para portafresas con paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

?

2

ISO

ISO
(-]

ISO
13399

3
PVD
cVD 0

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

ECON LN
KAPR 90° . DCONMS _
APMX 13.0mm KWW %
}GAMF DCON MS ‘ y
GAMP s KWW o ! ! Z |
- B2 =g | | :
i [ 1 B /';7,% ‘ w - -
I B ¥ «
< Y %
L7 2
Y Y ——
DBCH1
DC a
3
Z
g [~=) — = a L o L q B % ey
) w o o = = oY (K §> d
Producto = - § 2 28 £ £ 3§ 3 @ max. B GA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A04R-S90LN16-C 63 40 22 18 - 104 63 -105 -6 4 4 7600 v 046 G207 SQ353 -
63A05R-S90LN16-C 63 40 22 18 - 10.4 63 -105 -6 5 v 7600 v 046 G207 SQ353 -
80A04R-S90LN16-C 80 50 27 38 - 124 7 -10.5 -6 4 4 6800 4 0.98 G207 SQ351 AC001
80A06R-S90LN16-C 80 50 27 38 - 124 7 -10.5 -6 6 v 6800 v 0.89 G207 SQ351 AC001
100A05R-S90LN16-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -10.5 -6 5 v 6100 v 0.98 G207 SQ351 AC002
EZ ' 100A07R-S90LN16-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -10.5 -6 7 v 6100 v 1.78  GI207 SQ351 AC002
125A06R-S90LN16-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -10.5 -6 6 4 5400 v 339 G207 SQ351 AC003
125A08R-S90LN16-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -10.5 -6 8 v 5400 v 3.28 G207 SQ351 AC003
140A06R-S90LN16-C 140 63 40 56 - 16.4 9 -10.5 -6 6 v 5100 v 391 G207 SQ351 AC003
160C08R-S90LN16-C 160 63 40 - 66.7 16.4 9 -10.5 -6 8 v 4700 v 6.19 G207 SQ356 -
175C08R-S90LN16-C 175 63 40 - 66.7 16.4 9 -10.5 -6 8 v 4500 4 711 G207 SQ356 -
3 ° ©
CAN
G207 LNMU 1607.. LNGU 1607..
DY I » s e »
At '®) = g = “
SQ351 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T - - - -
SQ353 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T HS 1030C - - -
SQ356 US 45012-T20P 5.0 M5 12 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5


https://dormerpramet.com/p/6760308
https://dormerpramet.com/p/6760309
https://dormerpramet.com/p/6760310
https://dormerpramet.com/p/6760311
https://dormerpramet.com/p/6760312
https://dormerpramet.com/p/6760313
https://dormerpramet.com/p/6760314
https://dormerpramet.com/p/6760315
https://dormerpramet.com/p/6760317
https://dormerpramet.com/p/7156001
https://dormerpramet.com/p/7156002

[~ ISO 1ISO 1ISO E—— vx
N € > | 2 2 B B &2 W o =

2 @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

LNGU 16 2/PRAMET

g w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

w ‘ . M geometria muy positiva para mecanizado medio.
LNGU 160708SR-M:8215 200 0.18 5.0 = = = 190 0.18 5.0 = = = - - - 40 012 10
LNGU 160708SR-M:M8340 180 0.18 5.0 = = = 170 0.18 5.0 = = = = = = = = =
LNGU 160708SR-M:M9315 265 0.18 5.0 = = = 250 0.18 5.0 = = = - - - ®B5 012 10
LNGU 160708SR-M:M9325 250 0.18 5.0 = = = 235 018 5.0 = = = - - - B 5 012 10

LNMU 16 2/PRAMET

g w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ﬁ" E ‘ ' F geometria muy positiva para mecanizado ligero.
LNMU 160708ER-F:M8330 £ 4 0.8 230 0.6 1.7 = = = = = = = = = = = = = = =
LNMU 160708ER-F:M8340 £ 0.8 210 016 1.7 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753702
https://dormerpramet.com/p/6800835
https://dormerpramet.com/p/6753700
https://dormerpramet.com/p/6753701
https://dormerpramet.com/p/7447908
https://dormerpramet.com/p/6941358

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? u {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o M N S H
Producto g 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
b “ - M geometria con disefio positivo para mecanizado medio.
LNMU 1607085R-M:8215 & 03 M 200 018 50 - - - W 1% 018 50 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M6330 ® 03 M 170 018 50 - - - | - - - - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M8330 ® 0.8 . 200 0.18 5.0 - - - . 190 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M8340 ® 0.8 . 180 0.18 5.0 - - - ! 170 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-M:M9325 & 03 M 250 018 50 - - — M 235 018 50 - - - - - - - - -
LNMU 160720SR-M:M8330 ® 20 M 230 018 50 - - — W25 018 50 - - - - = = - - -
LNMU 160720SR-M:M8340 & 2.0 . 210 018 5.0 - - - ! 195 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160730SR-M:M8330 & 3.0 . 230 018 5.0 - - - . 215 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160730SR-M:M8340 & 3.0 . 210 0.8 5.0 - - - u 195 0.18 5.0 - - - - - - - - -
LNMU 160740SR-M:M8340 ® 40 M 210 018 50 - - — P 195 018 50 - - - - = = - - -
0.12
19° H - R geometria con disefio positivo estable para mecanizado medio.
15°

LNMU 160708SR-R:M5315 & 0.8 u 265 018 63 - - - . 250 018 63 - - - - - - B 5 012 10
LNMU 160708SR-R:M8330 & 0.8 . 195 0.18 63 - - - . 185 0.18 6.3 - - - - - - B35 012 10
LNMU 160708SR-R:M8340 & 0.8 . 175 0.18 63 - - - ! 165 0.18 6.3 - - - - - - - - -
LNMU 160708SR-R:M9315 & 0.8 . 260 0.18 6.3 - - - . 245 018 6.3 - - - - - - ®m5 012 10
LNMU 160708SR-R:M9325 & 0.8 . 240 018 63 - - - . 225 018 6.3 - - - - - - »m 45 012 10
LNMU 160716SR-R:M8330 &8 16 . 215 018 6.3 - - - . 200 0.18 6.3 - - - - - - P40 012 11
LNMU 160716SR-R:M8340 & 16 . 195 0.18 63 - - - ! 185 0.18 6.3 - - - - - - - - -
LNMU 160716SR-R:M9315 & 16 . 285 018 6.3 - - - . 270 0.18 6.3 - - - - - - »m5 012 11
LNMU 160716SR-R:M9325 & 16 . 265 018 63 - - - . 250 0.18 6.3 - - - - - - »m5 012 11
LNGU 16-FA 2 PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1607 13.200 5.70 16.60 7.50

® i M N S H
Producto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
82° IH' ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
LNGU 160708FR-FA:HF7 e 08| - - - - - - - - - m303% 3 - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6941410
https://dormerpramet.com/p/6941436
https://dormerpramet.com/p/7447909
https://dormerpramet.com/p/6941411
https://dormerpramet.com/p/6941413
https://dormerpramet.com/p/7447912
https://dormerpramet.com/p/6941414
https://dormerpramet.com/p/7447913
https://dormerpramet.com/p/6941416
https://dormerpramet.com/p/6941418
https://dormerpramet.com/p/6941426
https://dormerpramet.com/p/7447910
https://dormerpramet.com/p/6941421
https://dormerpramet.com/p/6941424
https://dormerpramet.com/p/6941425
https://dormerpramet.com/p/7447911
https://dormerpramet.com/p/6941430
https://dormerpramet.com/p/6941427
https://dormerpramet.com/p/6941428
https://dormerpramet.com/p/6941432

ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK
' -— PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD OQ 7xD NSH
ae
Yo 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNMU 16-F LNMU 16-M LNMU 16-R LNGU 16-M LNGU 16-FA
. 0.8 0.8 2.0 3.0 4.0 0.8 0.8 0.8
. 3.30 3.30 21 1.12 0.10 3.30 2.50 3.24 330
\ 40 | T | \ 00 P b \ 400 [
= 250 [ iNmuco70sERF | = 250 LNMU 160708SR-M = 250 LNMU160708SR-R |-
160 160 LNMU 160720SR-M o | TG
- — h LNMU 160730SR-M :
10.0 m 10.0 ) LNMU 1607405R-M 100 _\\ <
63 63 ) 63
40 40 40 [m6330. Ma310. M8340.8215. M8330] -
25 25 25 5315.M9315. M9325 |
16 16 16
10 10 [Me330. M8340.8215. M8330] 10
063 0.63 ";'F 0.63
04 04 j 04
f [ | f f
® 583558388838 = ° £3z8%g3sz38 = " £3z8%888sz238 =
40 i i i i i 400 i i i i i
E 250 [ iNu160708sRM | E 250 [ INGu60708FRFA |-
160 160
100 TN 100 -
63 63
40 [m8340.8215. m8330]-+- 40
25 [mo315. M‘sszs‘. 25
16 16
10 10
063 063
04 04
f f
° g3z833sTFz8 = ° £3z8g3gszz8 =
i’ 4 1.0 6.0 13.0
7.0
ﬂ 0.31 0.24 0.13
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IS0 150 IS0 g el pMK
ﬁ é 9 ? ? (o] (18 13399 & o nxD NS H
SLN12X PRAMET S

BAH

Fresa de escuadrado tangencial de 90° PROD LN12 con refrigeracion interna

Fresas de escuadrado a 90° con plaquita tangencial LNEX 12 con 4 filos de corte y APMX de 10 mm. Adecuada para una amplia gama de
aplicaciones. Disponibles en mango cilindrico, Weldon y para portafresas. El cuerpo robusto de la fresa permite una larga vida util y una excelente
resistencia a la rotura.

_DCONMS
[
KAPR 90°
APMX 10.0 mm
GAMP 'ﬁﬁ\w é - =DCON MS
"‘\i ﬁ § % 4 [
[ : I < — <O( %
W e DCON MS
G 2 2 % | kww
A S s
A A UT_J ]
vy A A 4 v V’\&oa 2 : 9003 r*\&oal'_ll'
u u v : 1 o]
DC DC - DCCB
s 8 O - oo
0.06-0.18
@ 2
0.06-0.20
g [~=) = =
— = L5 5 1> p
Producto = 3 § E = = = = % % Q N @E dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042A25-SLN12X-C B 1700 %5 - 4 - - - 30 5 2 - 17300 v 055 G206 (0382
25A2R080A25-SLN12X-C B 170 %5 - 8 - - - 30 5 2 — 17300 v 050 G206 (0382
32A3R042A32-SLN12X-C 20195 R - 4 - - - N5 5 3 — 15300 v 108 G206 SQ340
32A3R090A32-SLN12X-C 2195 2 - 90 - - - N5 5 3 - 15300 v 1.02 G206 SQ340
40A4R050A32-SLN12X-C 0 195 32 - 50 - - - N5 5 4 - 13700 v 117 G206 SQ340
25A2R042B25-SLN12X-C B 10 25 - 4 - - - 30 5 2 - 17300 v 029 G206 (0382
32A3R042B32-SLN12X-C 2 10 3R - 4 - - - N5 5 3 - 15300 v 058 G206 SQ340
40A4R050B32-SLN12X-C 0 120 3R - 50 - - - N5 5 4 - 1700 v 073 G206 SQ340
40A03R-S90LN12X-C 0 - 16 124 - 40 84 56 -25 -5 3 - 13700 v 015 G206 SQ345
40A04R-S9OLN12X-C 0 - 16 124 - 40 84 56 -5 -5 4 13700 v 023 G206 SQ345
50A05R-S90LN12X-C 50 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 5 — 12300 v 034 G206 50343
50A06R-S90LN12X-C 50 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 6 - 1300 v 034 G206 SQ343
52A05R-S90LN12X-C 52 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 5 - 1300 v 037 G206 50343
63A06R-S90LN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 6 v'10900 v 061 G206 SQ343
4 63708R-SIOLN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 8 — 10900 v 050 G206 Q343
" 66A06R-S9OLN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 5 6 v 10900 v 054 G206 50343
80A07R-S9OLN12X-C 80 - 27 381 - 5 124 7 -195 5 7 v 9700 v 100 G206 SQ341
80AT0R-S9OLN12X-C 80 - 27 381 - 5 124 7 -195 5 10— 9700 v 098 G206 SQ341
100A08R-SIOLN12X-C 00 - 32 451 - 50 144 8 175 5 8 v 8700 v 190 G206 SQ341
100A11R-S9OLN12X-C 00 - 32 451 - 50 144 8 175 5 11 - 8700 v 188 G206 SQ341
125A12R-S90LN12X-C 25 - 40 561 - 63 164 9 175 5 12 v 7800 v 339 G206 5341
ch o
G206 LNEX 1210..
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-V

ﬁ é ; ? ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. o] Y] 13399 Vb x — NS H

# ¢ ® B § < »£ 5 &

(0382 US 44010-T15P 35 M4 10 - - FlagT15P -
5Q340 US 44012-T15P 35 M4 12 - - FlagT15P -
SQ341 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ343 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
SQ345 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 90835

O PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) /5)6\
1210 6.000 4.40 13.30 10.26

D1
L

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.13

5 F la geometria es afilada y se utiliza para el mecanizado ligero y medio, adecuada para aplicaciones de gran
30° 45° lH' ( S voladizo. Disefiada con un dngulo de desprendimiento muy positivo, una faceta T estrecha y un redondeado de
filo para mecanizado ligero a medio.

LNEX 121008SR-F:M6330 € 08 MW 220 017 3.0 2 155 015 3.0 . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121008SR-F:M8310 € 08 MW 280 017 3.0 P 140 015 3.0 ! 265 0.17 3.0 - - - - - - »m 55 011 10
LNEX 121008SR-F:M8330 $ 08 M 20 017 3.0 P 155 015 3.0 u 245 017 3.0 - - - - - - B35 011 10
LNEX 121008SR-F:M8340 € 08 MW 235 017 3.0 P 140 015 3.0 ! 220 017 3.0 - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-F:M6330 € 12 MW 230 017 3.0 P 165 015 3.0 . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-F:M8310 £ 2 12 M 295 017 3.0 ® 150 0.15 3.0 ! 280 0.17 3.0 - - - - - - »m 55 011 10
LNEX 121012SR-F:M8330 € 12 MW 270 017 3.0 P 160 0.5 3.0 u 255 017 3.0 - - - - - - B35 011 10
0.00
M la geometria es versétil y es la primera opcién para una amplia variedad de condiciones de trabajo. Disefiada
2 42° % i% con un dngulo de desprendimiento positivo, una faceta T media y un redondeado de filo para mecanizado
¥ medio a semidesbaste.
A

LNEX 121008SR-M:M6330 € 03 MW 210 020 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121008SR-M:M8310 $ 08 MW 25 020 35 - - - . 250 020 3.5 - - - - - - B 5 016 10
LNEX 121008SR-M:M8330 ® 083 MW 245 020 35 - - - . 230 020 35 - - - - - - w45 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M8340 € 03 MW 220 02 35 - - - ! 205 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121008SR-M:M9315 $ 03 MW 320 02 35 - - - . 300 020 3.5 - - - - - - »m 60 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M9325 $ 08 M 300 020 35 - - - . 285 020 3.5 - - - - - - B 60 016 1.0
LNEX 121008SR-M:M9340 € 03 MW 20 020 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-M:M8310 € 12 MW 280 020 35 - - - . 265 020 3.5 - - - - - - »m 55 016 1.0
LNEX 121012SR-M:M8330 £ 3 12 W 255 020 35 - - - . 240 020 35 - - - - - - »m 5 016 10
LNEX 121012SR-M:M8340 £ 12 W 235 020 35 - - - u 220 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121016SR-M:M8310 ® 16 M 295 020 35 - - - . 280 020 3.5 - - - - - - »m 55 016 1.0
LNEX 121016SR-M:M8330 € 16 MW 20 020 35 - - - . 255 020 35 - - - - - - »m 5 016 1.0
LNEX 121016SR-M:M8340 £ 2 16 W 245 020 35 - - - ! 230 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121020SR-M:M8330 € 20 M 285 020 35 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - B 55 016 1.0
LNEX 121020SR-M:M8340 £ 20 MW 255 020 35 - - - ! 240 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121024SR-M:M8330 £ 24 MW 285 020 35 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - »m 55 016 1.0
LNEX 121024SR-M:M8340 $ 24 MW 255 020 35 - - - ! 240 020 35 - - - - - - - - -
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ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 — PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD o] 7xD NSH
% 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ LNEX 12-F LNEX 12-M
. 0.8 0.8 1.2 1.6 2.0
. 2.25 2.25 1.73 1.33 1.15
y 00 T T 0 NN N N S—
= 25.0 LNEX 121008SR-F o = 250 LNEX 121008SR-M
160 | LNEX 121012SR-F 160 LNEX 1210125R-M
} . LNEX 1210165R-M
10.0 10.0 LNEX 121020SR-M
LNEX 1210245R-M
63 6.3
40 4.0
25 25
16 16
1.0 10
0.63 0.63
04 0.4
f f
© g5:58%g8883s8 = " 5582888338 =
'p
i’ 4 20 3.0 40 5.0
2.5
ﬂ 0.30 0.20 0.20 0.15
=>f
RPMX APMX/I SMAX SMAX
3 l DMIN DMAX ﬁ- T
25 0.80° 1.40/100 44,0 48.0 0.6 0.7
32 0.60° 1.00/100 58.0 62.0 0.8 1.0
40 0.35° 0.60/100 74.0 78.0 0.7 0.8
50 0.30° 0.50/100 94.0 98.0 0.7 0.8
52 0.30° 0.50/100 98.0 102.0 0.7 0.8
63 0.20° 0.35/100 120.0 124.0 0.3 0.4
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ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK
-— PVD
o) (18 13399 Vb OQ — NS H

88

L= 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
2 0.620 0800 1131 1386 1,600 1960 2263 2530 2771 3,200 3.578
40 [@IFE 0.693 0.894 1265 1,549 1789 2191 2530 2828 3,008 3578 4000
50 5 0.775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3.464 4000 4472
52 0.869 ) 1587 1944 2285 2750 375 3,550 3.888 4490 5.020
63 0.980 1265 1789 2191 2530 3,008 3578 4000 438 5,060 5,657

EE/ ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.8 0,155 0.200 0283 0.346 0400 0.490 0.566 0.632 0693 0.800 0.894
12 _ o 0.219 0310 0379 0438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0,980
16 @ 0,19 0.253 0.358 0438 0.506 0620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 0219 0.283 0400 0490 0.566 0.693 0.800 0894 0,980 1131 1265
24 0.245 0316 0.447 0.548 0632 0775 0.894 1,000 1,095 1265 1414
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FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

SADO7D SAD11E SAD16E SAP10D
90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX (mm) 9.0
DC(mm) 10-32 DC(mm) 16125 DC(mm) 25-175 DC(mm) 10-25
LI 0 4

16 -32 (mm)
-
=25-40 (mm)

DC
DC

12-32 (mm)
16 - 40 (mm)

DC=

re—

DC=

L .

DC =32, 40 (mm)

E E
£ £
L (%2l
g 5
o o
< <
n n
|4 [
[=]) a
%0 97 106 0 114

Bocns EnEys o Eufns EvEy s
& 9 # @

ADX 0702 ADX11T3 ADX 1606 APKT 1003
2 2 2 2
[ | | |
[ | | |
[ | | |
[ | | |
[ | | |
[ | | |
4 4 4 v

4 | |

10-25 (mm)

DC=

SAP16D
90°
APMX (mm)  13.0

DC (mm) 25-125
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|
Q
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E
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2
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0 117
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APT 1604
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89



? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o] Y] 13399 VD o D NSH

SADO7D . @ ! @ @ PRAMET S

FORCE ADO7 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna

Fresaa90° con plaquitas positivas AD.. 07 con APMX de 5 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacion helicoidal, fresado
trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango cilindrico y modular, con paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de
herramienta.

FORCE AD
o o DCON MS
APMX 5.0mm
GAMP }GAMF % TDZ
e - -
I = 5 i
(S — S ] 2 i ‘
I & DCON MS
-
\ <
o
D T} L
*900_] ;b&C' -
Y ‘

o

0.03-0.08

— = ~ = =S p
Producto = 3 § = = = % CE: N?‘ @g d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10A2R016A08-SAD07D-C 10 100 8 16 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05 GI276  SQ010
10A2R016A10-SADO7D-C 10 80 10 16 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05  GI276  SQ010
10A2R018A08-SADO7D-CF 10 100 8 18 - - -12 8 2 - 61600 v 0.06 G276 SQ010
10A2R018A10-SADO7D-CF 10 80 10 18 - - -12 8 2 - 61600 v 0.05 G276  SQ010
12A2R018A10-SAD07D-C 12 120 10 18 - - -10 8 2 - 56300 v 0.09 GI276  SQ010
12A2R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 - - -10 8 2 - 56300 v 0.09 G276  SQ010
12A3R018A12-SAD07D-C 12 90 12 18 - - -10 8 3 - 56200 4 0.09 G276  SQO010
12A3R020A12-SADO7D-CF 12 90 12 20 - - -10 8 3 - 56200 v 0.09 G276  SQ010
14A3R018A12-SAD07D-C 14 140 12 18 - - -9 8 3 - 52100 v 0.13 G276  SQ010
14A3R018A14-SAD07D-C 14 90 14 18 - - -9 8 3 - 52100 v 011 GI276  SQ010
— 14A3R020A12-SADO7D-CF 14 140 12 20 - - -9 8 3 - 52100 4 0.14  GI276  SQ010
owwssal - 14A3R020A14-SADO7D-CF 14 90 14 20 - - -9 8 3 - 52100 v 011 GI276  SQ010
16A3R019A14-SAD07D-C 16 160 14 19 - - -8 8 3 - 48700 4 021 G276  SQOM
16A3R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 - - -8 8 3 - 48700 4 0.18  GI276  SQOM
16A4R019A16-SAD07D-C 16 110 16 19 - - -8 8 4 - 48700 4 0.18  GI276  SQOM
18A4R019A16-SAD07D-C 18 180 16 19 - - -1.5 8 4 v 45900 v 028  GI276  SQOM
18A4R019A18-SAD07D-C 18 110 18 19 - - -7.5 8 4 v 45900 v 0.22 GI276  SQO11
20A4R020A18-SAD07D-C 20 200 18 20 - - -7 8 4 v 43600 4 037  GI276  SQOM
20A4R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 - - -7 8 4 4 43600 v 029 GI276  SQOM
20A5R020A20-SAD07D-C 20 125 20 20 - - -7 8 5 4 43600 v 030 GI276  SQOM
25A5R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 - - -6.5 8 5 v 39000 v 051  GI276  SQOM
25A6R024A25-SAD07D-C 25 140 25 24 - - -6.5 8 6 v 39000 v 0.51 G276  SQ011
12A2R020M06-SAD07D-C 12 35 6.5 - 20 M6 -10 8 2 - - 4 0.04  GI276  SQ010
14A3R020M08-SAD07D-C 14 38 85 - 20 M8 -9 8 3 - - 4 0.04 G276  SQ010
n’%-i; 14A3R023M08-SAD07D-CF 14 41 85 - 23 M8 -9 8 3 - - v 0.05 G276  SQ010
16A4R023M08-SAD07D-C 16 4 8.5 - 23 M8 -8 8 4 v - v 0.05 G276  SQOM
20A5R030M10-SAD07D-C 20 49 10.5 - 30 M10 -7 8 5 v - v 0.08 G276  SQOM
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A ¢« >

Lo

Producto

DC
OAL

(mm) (mm)

25A6R035M12-SAD07D-C 25 57

vt 32 A8RO43M16-SADO7D-C 32 66

DCON MS

LU

(mm)

o]
O =J
G276 ADMX 0702..
% 7, )
ﬁl @ N@
SQ010 US 62003A-T06P 0.6
SQ011 US 62004A-T06P 0.6
Q w1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0702 4.482 2.20 6.95 248
® R P
Producto £ 3
® 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
_,..0.03
31°
¥
%ﬁ ‘59?3 1S
ADMX 070202SR-F:M8330 [ ] 02 W 220 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M6330 ([ 04 W 200 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M8330 [ ] 04 W 235 007 20 W
ADMX 070204SR-F:M8340 [ ] 04 M 215 007 20 W
ADMX 070208SR-F:M8310 E 08 M 320 007 20 ®m
ADMX 070208SR-F:M8330 L 08 M 280 007 20 W
ADMX 070208SR-F:M8340 £ 08 M 255 007 20 W
,..0.03
;;21" : i
ADMX 070202SR-M:M8330 @ 02 W 205 009 22 ®7
ADMX 070202SR-M:M8340 @ 02 W 18 009 22 ®m
ADMX 070204SR-M:8215 [ ] 04 W 225 009 22 ™
ADMX 070204SR-M:M6330 @ 04 M 19 009 22 ¢
ADMX 070204SR-M:M8310 @ 04 W 245 009 22 P
ADMX 070204SR-M:M8330 @ 04 W 220 009 22 ®m
ADMX 070204SR-M:M8340 @ 04 W 200 009 22 ™
ADMX 070204SR-M:M9340 @ 04 W 25 009 22 ®
ADMX 070208SR-M:8215 L 08 M 270 009 22 ®

Ve

(m/min) (mm/tooth) (mm)

LF

(mm)
35
43

M

f

TDZ
GAMP

oo o

fol
ovb o
o N
max. B
v - v
v - v
ADEX 0702..
3
4

v, x1000

nxD

0.13 G276
024 G276

Flag TO6P
Flag TO6P

PMK
NSH

sQom
SQO11

D/PRAMET

WA1

(m/min) (mm/tooth) (mm)

N S

f ap Ve f

F geometria con disefio positivo muy afilado para mecanizado ligero.

130
140
140
125
160
165
150

0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06
0.06

¥ 660 0.08 2.0

» 705 0.08 2.0

¥ 840 0.08 2.0

o |o|o|o|o|o|o

NNNN

NN

M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

120
110
135
135
120
130
120
155
160

0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08
0.08

w
o

—_ N N
O O
(=N

N
v
[}

NNNN

I
I
NNENNN

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

55 0.05
60 0.05
55 0.05
50 0.05

70 0.05
60 0.05

50 0.6
45 0.06
55 0.06
55 0.06

55 0.06
50 0.06
65 0.06
65 0.06

H

ap Ve

1.6 =
1.6 =
1.6 =
1.6 =

1.6 =
1.6 =

1.8 =
18 =
18 =
1.8 =

18 =
18 =
1.8 =
1.8 =

ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
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https://dormerpramet.com/p/7799521
https://dormerpramet.com/p/7799489
https://dormerpramet.com/p/7799520
https://dormerpramet.com/p/7799604
https://dormerpramet.com/p/7799605
https://dormerpramet.com/p/7799606
https://dormerpramet.com/p/7447798
https://dormerpramet.com/p/6798617
https://dormerpramet.com/p/6798618
https://dormerpramet.com/p/6925504
https://dormerpramet.com/p/6922514
https://dormerpramet.com/p/7447799
https://dormerpramet.com/p/6798620
https://dormerpramet.com/p/6798621
https://dormerpramet.com/p/6798622

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o i m N S H
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.03

M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

i
&
“|

ADMX 070208SR-M:M6330 @ 0.8 . 225 0.09 22 ® 160 0.08 2.2 . - - - - - - ?m65 006 18 - - -
ADMX 070208SR-M:M8310 @ 0.8 . 290 0.09 22 P 145 0.08 2.2 ! 275 0.09 2.2 - - - - - - - - -
ADMX 070208SR-M:M8330 @ 0.8 . 260 0.09 22 2 155 0.08 2.2 ! 245 0.09 22 w1 780 011 22 P 65 006 1.8 = = =
ADMX 070208SR-M:M8340 @ 0.8 . 240 0.09 22 2 140 0.08 2.2 u 225 0.09 22 - - - P 60 006 18 = = =
ADMX 070208SR-M:M9340 @ 0.8 . 315 0.09 22 ® 185 0.08 2.2 . = = = - - - m75 006 18 = = =
ADMX 070216SR-M:M8330 @ 1.6 . 290 0.09 22 ® 170 0.08 2.2 ! 275 0.09 22 P 870 011 22 P 70 0.06 138 - - -
ADMX 070220SR-M:M8310 @ 2.0 . 340 0.09 22 2 170 0.08 2.2 ! 320 0.09 22 = = = = = = = = =
ADMX 070220SR-M:M8330 @ 2.0 . 300 0.09 22 P 180 0.08 2.2 u 285 0.09 22 w2 900 011 22 ® 75 006 1.8 = = =
ADMX 070220SR-M:M8340 @ 2.0 . 275 0.09 22 ® 165 0.08 2.2 u 260 0.09 2.2 - - - 65 006 18 = = =
ADEX 07-FA 2 PRAMET

Q Wi D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.497 2.20 6.95 248

(3 RE M N S H

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

30° ‘

/ f 1

% ’ % —rl lHl ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.

ADEX 070204FR-FA:HF7 e 04| - - - - - -PF- - - mm o013 - - - - -
ADEX070204FR-FA:M0315 @ 04 = - - - - - - - - - msso01830 0 9- - - -
ADEX 070208FR-FA:HF7 e 08 | - - - - - - - - -m2s o083 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7601277
https://dormerpramet.com/p/6922515
https://dormerpramet.com/p/7447800
https://dormerpramet.com/p/6798624
https://dormerpramet.com/p/6798625
https://dormerpramet.com/p/7799772
https://dormerpramet.com/p/7048987
https://dormerpramet.com/p/7447801
https://dormerpramet.com/p/6939771
https://dormerpramet.com/p/7606835
https://dormerpramet.com/p/7606837
https://dormerpramet.com/p/7606836

@ é 9 ‘ ? ‘7‘ % I(SCl) <IS_O> R’,_B 03 v,x1000 PMK
. L * J )

13399 nxD NSH

ADEX 07-HF JPRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 4.439 2.20 6.45 248

W1

&

o RE M N S H
Producto g € 0 @ w oot ap w  § @ w oo T E ot w
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
0.08
15° | —
15° i ‘ . HF geometria muy positiva para mecanizado de alto avance.

ADEX 070206SR-HF:M6330 & 06 200 060 03 P 140 054 03
ADEX 070206SR-HF:M8330 & 06 225 060 03 P 135 054 03
ADEX 070206SR-HF:M8340 & 06 215 060 03 P 125 054 03
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https://dormerpramet.com/p/7606877
https://dormerpramet.com/p/7606875
https://dormerpramet.com/p/7606876

6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
ae
Co 5% 0% 15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
(xv 148 135 127 12 119 116 m 108 108 103 1.00 1.00 1.00 1.00
220 160 135 1.20 110 095 085 075 085 095 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
) g ADMX 07-F ADMX 07-M ADEX 07-HF ADEX 07-FA
EE/ 0.2 04 08 0.2 04 08 16 20 06 04 08
BS
J_'J/ 138 0.89 0.54 138 0.89 0.54 07 033 - 094 0.55
a ‘ 40.0 a ‘ 40.0 a ‘ 40.0 T T T
ﬁp %0 ADMX0702025R-F & 20 ADMKO702025R M ﬁ 20 ADEX070204FR-FA
160 ﬁgm”"’“s"j 160 :gmg;ﬂ:ﬁ:z:: 160 ADEX 070208FR-FA
100 100 ADMX 0702165R-M 100
ADMX 070220SR-M
6.3 6.3 o 6.3
40 A 40 \ Y —
25 \ 25 \ 25
16 \ 1.6 16
1.0 1.0 | 1.0
0.63 0.63 |- 0.63
04 04 04
] f f f
© £ 228838838 = £ 2285388838 = © 822853888588 =
a 400 — —
ﬁ 250 [ 10A2SADO7D-CF 12A2SAD0O7D-C |
160 5 u 12A3SADO7D-CF '|6A3S“D07|)'(7
. 14A3SAD07D-CF 16A4SAD07D-C
10.0 18A4SAD07D-C -
| ADEX 0702065R-HF | u 20A45ADO7D-C
63 20A5SAD07D-C "
40 25A5SAD07D-C |
25A6SAD07D-C
25 32A8SADO7D-C |
16
1.0
0.63
0.4 — f
1 82 285838858358 =
ADEX 07-HF HFC
o o a
ﬁ 0 0.1 0.2 0.3 =/t 0.1 0.2 0.3
10 56 78 87 94
12 76 98 107 14 frs 09 08 06
14 96 138 127 134
16 16 138 147 154
18 e 1356 158 16.7 174
20 156 178 18.7 194
25 206 238 37 244
32 276 298 307 314
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ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
é 9 -— PVD
ﬁ ? ? a Y] 13399 CcVD OQ nxD NSH
p
T’ HFC
3.0 a a
A 1.0 3.0 5.0 Al 0.1 0.2 0.3
0.13 0.08 0.05 0.7 0.6 0.4
HFC
RPMX APMX/I RPMX APMX/I
o’ ~J Il o’ ~J Il
10 5.2° 5.0/56 10 3.5° 0.3/6
12 3.4° 5.0/86 12 2.2° 0.3/9
14 2.5° 4.2/100 14 1.6° 0.3/12
16 1.9° 3.2/100 16 1.3° 0.3/15
18 1.7° 2.8/100 18 1.1° 0.3/17
20 1.5° 2.5/100 20 0.9° 0.3/21
25 1.1° 1.8/100 25 0.7° 0.3/26
32 0.8° 1.2/100 32 0.5° 0.3/36
HFC
- g s - g Bl
DMIN DMAX | | @ DMIN DMAX o] e |
10 12.0 20.0 0.5 2.8 10 12 20 0.30 0.30
12 16.0 24.0 0.7 2.2 12 16 24 0.30 0.30
14 20.0 28.0 0.8 19 14 20 28 0.30 0.30
16 24.0 320 0.8 1.6 16 24 32 0.30 0.30
18 28.0 36.0 0.9 1.6 18 28 36 0.30 0.30
20 320 40.0 0.9 1.6 20 32 40 0.30 0.30
25 4.0 50.0 1.0 1.5 25 42 50 0.30 0.30
32 56.0 64.0 1.0 14 32 56 64 0.30 0.30
2 P
' 4 &
a a
P % HFC
0.5 0.3
T um
@ N 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
10 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
14 0.410 0.529 0.748 0917 1.058 1.296 1.497 1.673 1.833 2117 2.366
16 [@;:E 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 7 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1.470 1.697 1.897 2.078 2400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1.732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
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ADMX 07

ADMX 070216SR-M
ADMX 070220SR-M
ADEX 070206SR-HF

1
15
1

ISO

ISO

ISO
13399

PVD 3 v.x1000 PMK
cvD OQ NSH

nxD

ADEX 07 R t

ADEX 070206SR-HF 0.8 0.18



A ¢« >

?

2

ISO

BECTH R QAR

FORCE AD11 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna
Fresasa90° con plaquitas positivas AD.. 11 con APMX de 9 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacion helicoidal, fresado
trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango cilindrico, Weldon, cono Morse, modular y para portafresas (con paso diferencial).

Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

ISO

(-]

ISO
13399

PVD
CVD

o vx1000 PMK
e rxD NS H
2PRAMET S

FORCE AD DCON MS
kww) ] g
X
Y
KAPR 90° A
APMX 9.0mm o
| 2.
P }G AE DCON MS X ot
E = . DC
[E— IR DCON MS
HCER g n—
< ® TDZ
24 Z el
. 2 ] c 7 o T ]
o g _, j S
B g 4 = DCONMS |
vy vv v 1 ' A g
@ [ ”\EI - o3 .
# C . i \ | Y 1 \ Y y
0.06-0.13 N 5
by = 2,
0.08-0.16
g ==Y e = . o 0
— ~ [=) 5 1
Producto = 3 § g = § = B § = S % % @ . max. N g %
(mm) — (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) — (mm) (mm) — (mm) ) ()
16A2R024A14-SAD11E-C 16 160 14 - 24 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v" 0.19 G169 SQ025 -
16A2R024A16-SAD11E-C 16 135 16 - 24 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v~ 0.19 GI169 SQ025 -
16A2R050A16-SAD11E-C 16 135 16 - 50 - - - - - - -128 4 2 - 30100 v° 020 GI169 SQ025 -
18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 - 29 - - - - - - 12 45 2 — 28400 v 035 GI169 SQ025 -
20A2R029A20-SADT1E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 2 — 27000 v~ 033 GI169 SQ020 -
20A2R070A20-SADT1E-C 20 150 20 - 70 - - - - - - -115 5 2 - 27000 v° 032 GI169 SQ020 -
20A3R029A18-SAD11E-C 20 200 18 - 29 - - - - - - 115 5 3 - 27000 v° 036 GI169 SQ025 -
20A3R029A20-SADT1E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -115 5 3 - 27000 v° 031 GI169 SQ025 -
.ﬁ 22A3R029A20-SADT1E-C 22200 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 25600 v° 045 GI169 SQ025 -
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 3 - 24100 v° 042 GI169 SQ020 -
25A3R080A25-SAD11E-C 25 170 25 - 80 - - - - - - -102 5 3 - 24100 v 052 GI169 SQ020 -
25A4R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 4 - 24100 v° 056 GI169 SQ025 -
25A4R040A25-SAD11E-C 25 250 25 - 40 - - - - - - -102 5 4 - 24100 v* 0.85 GI169 SQ025 —
30A3R080A32-SAD11E-C 30 200 32 - 80 - - - - - - 93 7 3 - 22000 v~ 098 GI169 SQ020 -
32A3R090A32-SAD11E-C 32195 32 - 90 - - - - - - -9 5 3 - 21300 v* 099 GI169 SQ020 -
32A5R034A32-SAD11E-C 32 195 32 - 34 - - - - - - -9 8 5 - 21300 v*  1.03 GI169 SQ025 -
35A5R025A32-SAD11E-C 35 200 32 - 25 - - - - - - -9 8 5 - 20300 v° 1.11 GI169 SQ020 -
16A2R027B16-SAD11E-C 6 75 16 - - 27 - - - - - -128 4 2 - 30100 v~ 0.11 GI169 SQ025 -
20A2R032B20-SAD11E-C 20 82 20 - - 32 - - - - - -115 5 2 - 27000 v 0.13 GI169 SQ020 -
20A3R032B20-SAD11E-C 20 82 20 - - 32 - - - - - -115 5 3 - 27000 v 0.13 GI169 SQ025 -
S:Tj 25A3R042B25-SAD11E-C 25 98 25 - - 42 - - - - - -102 5 3 — 24100 v* 0.29 G169 SQ020 -
25A4R042B25-SAD11E-C 25 98 25 - - 42 - - - - - -102 5 4 - 24100 v* 031 GI169 SQ025 -
32A4R042B32-SAD11E-C 32102 32 - - 42 - - - - - -9 8 4 - 21300 v* 0.27 G169 SQ020 -
32A5R042B32-SAD11E-C 32102 32 - - 42 - - - - - -9 8 5 - 21300 v* 032 G169 SQ025 -
16A2R030E02-SAD11E-C 16 9% - - 25 - 30 - 2 - - -128 4 2 - 30100 v 0.13 GI169 SQ025 -
fﬁg 20A3R035E03-SAD11E-C 20 116 - - 30 - 35 - 3 - - -115 5 3 - 27000 v 027 GI169 SQ025 -
25A4R043E03-SAD11E-C 25 124 - - 38 - 43 - 3 - - -102 5 4 - 24100 v° 031 GI169 SQ025 -
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https://dormerpramet.com/p/6800792
https://dormerpramet.com/p/6760210
https://dormerpramet.com/p/6759683
https://dormerpramet.com/p/6760318
https://dormerpramet.com/p/6760211
https://dormerpramet.com/p/6759684
https://dormerpramet.com/p/6800795
https://dormerpramet.com/p/6760212
https://dormerpramet.com/p/6923283
https://dormerpramet.com/p/6760213
https://dormerpramet.com/p/6759682
https://dormerpramet.com/p/6760214
https://dormerpramet.com/p/7049093
https://dormerpramet.com/p/7049094
https://dormerpramet.com/p/6759685
https://dormerpramet.com/p/6760215
https://dormerpramet.com/p/7049095
https://dormerpramet.com/p/6760196
https://dormerpramet.com/p/6760205
https://dormerpramet.com/p/6760206
https://dormerpramet.com/p/6760197
https://dormerpramet.com/p/6760207
https://dormerpramet.com/p/6760208
https://dormerpramet.com/p/6760209
https://dormerpramet.com/p/6758928
https://dormerpramet.com/p/6758929
https://dormerpramet.com/p/6758930

A ¢« >

MODULAR

150 6462
DIN 8030

98

/o
G169

?

=
50020
50021
50022

5Q023
5Q025

AC001
AC002
AC003

Producto

16A2R024M08-SAD11E-C
20A2R026M10-SAD11E-C
20A3R026M10-SAD11E-C
25A3R033M12-SAD11E-C
25A4R033M12-SAD11E-C
32A4R043M16-SAD11E-C
32A5R043M16-SAD11E-C
40A4R043M16-SAD11E-C
40A6R043M16-SAD11E-C
40A04R-S90AD11E-C
40A05R-S90AD11E-C
40A06R-S90AD11E-C
50A05R-S90AD11E-C
50A07R-S90AD11E-C
63A06R-S90ADT1E-C
63A09R-S90AD11E-C
80A10R-S90ADT1E-C
100A11R-S90AD11E-C
125A12R-S90AD11E-C

g

US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62505-T07P

DC

(mm)
16
20
20
25
25
32
32
40
40
40
40
40
50
50
63
63
80
100
125

=)

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

?
_ =
S &
2
(mm) - (mm)
38 85
45 N
45 10.5
55 125
55 125
66 17
66 17
66 17
66 17
- 16
- 16
- 16
- 22
- 2
- 2
- 2
- 2]
- 32
- 4
=
ADMX 11T3..

it

KS 1230
KS 1635
KS 2040

=

M2.5
M2.5
M2.5
M2.5
M2.5

-V

LU

(mm)

LUX

(mm)

ISO

LF

(mm)
24
26
26
33
33
43
43
43
43
40
40
40
40
40
40
40
50
50
63

6
6
6
6
5

1Dz

ZCMs

ISO ISO
Lia 13399
= e
S £ 3
(mm)— (mm) )
- - -128
- - -5
- - -15
- - -10.2
- - -10.2
- - 9
- - 9
- - =81
- - -81
84 56 -81
84 56 -81
84 56 -81
104 63 -7.2
104 63 -7.2
104 63 -65
104 63 -65
124 7 -6
144 8 55
164 9 -52
et
D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P

GAMP

co i L1 L L

n
n
n
n
12
12
12
12
12
12
12

1

I

NN Loy By LR R W W NN

[N N PN
o = o e

&

FG-15
FG-15
FG-15

ADEX T1T3..

o

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

3
8
SN RN RN N N N N N N N N NN NANENEN

AN AN RN NN N NN N
2
g

o
o

=

FlagT07P

Flag TO7P

¥, 1000 PMK

0.04
0.06
0.06
0.10
0.09
0.20
0.20
0.27
0.21
0.16
0.31
0.20
0.31
0.44
0.54
0.61
1.04
1.89
2.97

nxD NSH

“w max. N g @

G169 SQ025 -
Gl169 SQ020 -
Gl169 SQ025 -
Gl169 5Q020 -
Gl169 5Q025 -
Gl169 5Q020 -
G169 5Q025 -
Gl169 SQ020 -
G169 5Q020 -
G169 SQ022 -
G169 SQ022 -
Gl169 SQ022 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 SQ023 -
Gl169 5Q023 -
G169 SQ021 ACO01
GI169 5Q021 AC002
GI169 SQ021 AC003

HS 0830C
HS 1030C


https://dormerpramet.com/p/6760221
https://dormerpramet.com/p/6759678
https://dormerpramet.com/p/6760222
https://dormerpramet.com/p/6759679
https://dormerpramet.com/p/6760216
https://dormerpramet.com/p/6759680
https://dormerpramet.com/p/6760217
https://dormerpramet.com/p/6759681
https://dormerpramet.com/p/6760218
https://dormerpramet.com/p/6760198
https://dormerpramet.com/p/7049096
https://dormerpramet.com/p/6760199
https://dormerpramet.com/p/6760200
https://dormerpramet.com/p/6760201
https://dormerpramet.com/p/6760202
https://dormerpramet.com/p/6760203
https://dormerpramet.com/p/6760204
https://dormerpramet.com/p/6760219
https://dormerpramet.com/p/6760220

ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qi(/
11713 6.530 2.90 11.00 3.97

Dl
W1

o i P M N S H
Producto : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

23 0.6 ;
v |
}&\ Tl lH' ( S F geometria con disefio positivo muy afilado para mecanizado ligero.

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 245 010 20 & 145 009 20 u 230 0.0 20 ® 735 012 20 P 60 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T304SR-F:M8330 ® 04 M 240 010 20 P 140 0.09 2.0 u 225 010 2.0 P 720 012 20 P 60 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T304SR-F:M8340 ® 04 W 220 010 20 P 130 009 20 u 205 0.0 2.0 - - - ®m 5 008 16 = = =
ADMX 11T304SR-F:M9340 ® 04 W 285 010 20 P 170 0.9 2.0 . = = = - - - »m 70 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:8215 $ 08 M 29 010 20 & 170 0.09 2.0 u 275 0.0 20 P 870 012 20 P 70 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T308SR-F:M8330 ® 08 M 285 010 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.0 2.0 P 85 012 20 P 70 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T308SR-F:M8340 $ 08 M 260 010 2.0 P 155 0.09 20 u 245 010 2.0 - - - ®m 65 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:M9340 & 08 W 340 010 2.0 P 200 0.9 20 . = = = - - - »m 8 008 16 = = =
23 .0.09.
}&\ ﬂ'i% @ M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ADMX11T302SR-M:M8330 @ 02 M 190 0.15 40 W 110 0.14 40 . 180 0.15 4.0 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T302SR-M:M8340 @& 02 M 170 0.15 40 W 100 0.14 4.0 u 160 0.15 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX 11T304SR-M:8215 ® 04 M 205 015 40 ® 120 014 40 . 190 0.15 4.0 - - - B 5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8310 @ 04 M 220 0.15 40 ® 110 0.14 4.0 . 205 0.15 40 - - - - - - - - -
ADMX11T304SR-M:M8330 @& 04 M 205 0.15 40 M 120 0.14 40 . 190 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8340 @& 04 M 185 0.15 40 W 110 0.14 4.0 u 175 015 40 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M9325 @ 04 W 255 0.15 40 = = = . 240 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T304SR-M:M9340 @ 04 M 235 0.15 40 MW 140 0.14 40 . - - - - - -5 012 32 - - -
ADMX 11T308SR-M:8215 $ 08 M 245 015 40 P 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - ®?m6 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M5315 @& 08 I 335 0.15 4.0 = = = . 315 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8310 @ 08 M 265 0.15 40 B 135 0.14 40 . 250 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8330 @ 08 M 245 0.15 40 MW 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - B 60 012 32 - - -
ADMX11T3085R-M:M8340 @& 08 M 220 0.15 40 M 130 0.4 40 u 205 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T3085R-M:M9315 ® 08 M 330 0.15 40 = = = . 310 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9325 @ 08 M 305 0.15 40 = = = . 285 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9340 @ 08 M 275 0.15 40 MW 165 0.14 40 . - - - - - - P65 012 32 - - -
ADMX11T310SR-M:M8330 @ 10 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
ADMX11T310SR-M:M8340 & 10 M 230 0.15 40 W 135 0.4 40 u 215 015 40 - - - m5 012 32 = = =
ADMX 11T312SR-M:8215 $ 12 MW 25 015 40 ®m 150 014 40 . 240 0.15 40 - - - B 60 012 32 = = =
ADMX11T312SR-M:M8330 ® 12 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 - = =
ADMX11T312SR-M:M8340 # 12 M 230 0.15 40 MW 135 0.14 40 u 215 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T316SR-M:8215 € 16 M 270 015 40 ® 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M6330 ® 16 M 230 0.15 40 W 165 0.14 40 . = = = - - - »me6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8310 @ 16 M 295 0.15 40 ® 150 0.14 40 . 280 0.15 40 = = = - = = - = =
ADMX11T316SR-M:M8330 # 16 M 270 0.15 40 MW 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8340 ® 16 M 240 0.15 40 W 140 0.4 40 u 225 015 40 - - - »m6 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M6330 & 2.0 M 240 0.15 40 W 170 0.14 40 . = = = - - - »m70 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M8330 ® 20 M 280 0.15 40 M 165 0.14 40 . 265 0.15 40 - - - mB7 012 32 - = =
ADMX11T320SR-M:M8340 ® 20 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 u 240 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =
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ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

23 0.09
}&\ ﬁ il_? ( S M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

ADMX11T325SR-M:M6330 ® 2.5 W 240 0.15 40 W 170 014 4.0 . - - - - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX11T325SR-M:M8340 # 25 M 255 0.15 40 M 150 0.14 40 ! 240 015 4.0 - - - P60 012 32 - - -
ADMX 11T330SR-M:M6330 # 30 M 240 0.15 40 W 170 0.14 40 . - - - - - - »m7 012 32 - - -
ADMX11T330SR-M:M8330 ® 30 M 280 0.5 40 M 165 0.4 40 . 265 0.15 4.0 - - - ®m7 012 32 - = =
ADMX11T330SR-M:M8340 ® 30 M 255 0.15 40 W 150 0.4 4.0 u 240 0.15 4.0 - - - 60 012 32 - - -

21 ,_%

}@\ H (F R geometria con disefio positivo para mecanizado en condiciones de poca estabilidad.
ADMX 11T308PR-R:8215 € 03 M 230 018 40 P 135 016 4.0 . 215 018 4.0 - - - &5 01 32 ®m 45 012 07
ADMX11T308PR-R:M5315 & 08 ® 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX 11T308PR-R:M8310 # 08 M 250 0.18 40 ® 125 0.16 4.0 . 235 0.18 4.0 - - - - - - B 5 012 07
ADMX 11T308PR-R:M8330 # 08 M 230 0.18 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 0.18 4.0 - - - w5 016 32 ®m 45 012 07
ADMX11T308PR-R:M8340 ®# 08 M 210 0.18 40 ® 125 0.16 4.0 ! 195 0.18 4.0 - - - ®m 5 016 32 - = =
ADMX11T308PR-R:M9315 @& 08 M 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX11T308PR-R:M9325 # 08 M 290 0.18 40 - - - . 275 0.18 4.0 - - - - - - B 55 013 07
ADMX 11T316PR-R:8215 € 16 MW 255 018 40 2 150 016 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - w60 016 32 ®m 5 012 07
ADMX11T316PR-R:M8330 ®# 16 M 255 0.18 40 ® 150 0.16 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - ®m 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX11T316PR-R:M9325 ® 16 W 320 0.18 4.0 - - - . 300 0.18 4.0 - - - - - - 60 012 07

_...041

2\ f g
% _4l IH' g MF geometria muy positiva para mecanizado ligero y acabado.

ADMX11T304SR-MF:M6330 @ 04 W 215 0.08 25 M 150 0.07 25 . - = = - - - W 60 006 20 - = =
ADMX11T304SR-MF:M8340 @ 04 W 220 0.08 25 M 130 0.07 25 . - - - - - - W 55 006 20 - - -
ADMX 11T308SR-MF:M6330 ® 08 M 255 008 2.5 M 180 0.07 25 . - - - - - - W75 006 20 - - -
ADMX 11T308SR-MF:M8340 ® 08 M 265 008 2.5 W 155 0.07 25 . - - - - - - MW 65 006 20 - - -

f
TI lH' § S MM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio.

ADMX11T304SR-MM:M6330 ® 04 M 185 0.14 25 M 130 0.13 25 . = = = - - - m 5 01 20 = = =
ADMX11T304SR-MM:M8340 ® 04 M 195 014 25 W 115 013 25 . = = = - - - W 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M6330 ® 08 M 225 0.14 25 W 155 0.13 25 . = = = - - - W 65 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8340 & 03 W 235 014 25 W 140 013 25 . = = = - - - W 5 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8345 ® 08 M 190 014 25 W 110 013 25 . = = = - - - m 45 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M9340 ® 08 M 300 0.14 25 W 180 0.13 25 . = = = - - - m7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M6330 12 M 235 014 25 W 165 013 25 . = = = - - - B 7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M8340 & 12 W 245 014 25 W 145 013 25 . = = = - - - Wl 60 011 20 = = =
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

<
1113 6.450 2.90 9.70 3.91 &

D1
w1

[ J RE M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
34° o -
% h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
ADEX 11T304FR-FA:HF7 o 04 - - - - - - -~ _ m20 030 50 - - - -
ADEX 11T304FR-FA:M0315 @ 04 - = = - = - - - - m 40 03 50 - - - - -
ADEX 11T308FR-FA:HF7 e 038 - - - - - - - - - m2M0 030 50 - - - -
ADEX11T308FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - - - - m50 03 50 - - - - -
ADEX 11T312FR-FA:HF7 e 1 - - - - - - - - - Mm% 03 50 - - - -
ADEX 11T316FR-FA:HF7 ® 16 - = = - = = el 0 018 50 - - - - -
ADEX 11-HF 2 PRAMET
Q w1 D1 L s
(mm) (mm) (mm) (mm)
113 6.450 2.90 10.67 3.82
a =
b
S S

[ RE M N S H
Producto : 3 f ap %4 f ap Ve f ap Ve f ap 3 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
) 15° [P . - .
g o i ‘ . HF geometria muy positiva para mecanizado de alto avance.
ADEX 11T308SR-HF:8215 e 08 215 068 04 P2 125 061 04 - = = = = = - - - - - —
ADEX11T308SR-HF:M6330 & 0.8 185 068 04 ® 130 0.61 04 - = = = = = - - - - - -
ADEX11T308SR-HF:M8310 ® 0.8 220 068 04 2 110 052 04 - = = = = o - - - - =
ADEX11T308SR-HF:M8330 @& 0.8 215 0.68 0.4 2 125 061 0.4 = = = = = = - - - - =
ADEX 11T308SR-HF:M8340 & 0.8 200 068 04 P 120 061 04 - = = = = = - - - - - —
ADEX11T308SR-HF:M9340 & 0.8 220 068 04 ® 130 061 04 - = = = = = - - - - - -
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { N 13399 CcVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

2 02
13° Iy
- ' HF2 geometria con disefio positivo para fresado de alto avance.

ADEX 11T308SR-HF2:M8310 @ 0.8 . 220 0.68 04 ® 110 0.61 04 u 205 0.68 0.4 = = = - - - & 4 04 03
ADEX 11T308SR-HF2:M8330 ® 0.8 . 215 068 04 ® 125 061 04 u 200 0.68 0.4 - - - B 5 04 03 & 40 048 03
ADEX 11T308SR-HF2:M8340 # 0.8 . 200 0.68 04 ® 120 0.61 04 ! 190 0.68 0.4 - - - 1?5 04 03 = = =
ADEX 11T308SR-HF2:M9325 @ 0.8 . 250 0.68 0.4 = = = ! 235 0.68 0.4 = = = - - - P®m 5 048 03
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX 11-R ADMX 11-MF
. 0.4 0.8 0.2 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0 0.8 1.6 0.4 0.8
' 1.89 1.48 2.09 1.89 148 1.27 1.08 0.68 1.61 113 0.66 148 0.68 1.89 148
' ADMX 11-MM ADEX 11-HF ADEX 11-HF2 ADEX 11-FA
. 0.4 0.8 1.2 0.8 0.8 0.4 0.8 1.2 1.6
' 1.89 1.48 1.08 0.17 0.17 177 1.39 1.0 0.62
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
Ol 13399 Vb OQ — NSH

A ¢ >

D
-V
2

;0 ——— ;00 — L I
= 250 ADNXTITIORRE 1 = 250 ADMKT1T3025RM .. = 250 ADMX 11T310SR-M
| ADMX11T308SRF | | ADMUIIISOLRA | ADMX 11T3125R-M
160 ! 160 ADMX 11T3085R-M 160 ADMX 1173165R-M
100 100 100 ADMX 117320SR-M
m\ M\ ADMX 11T3255R-M
63 63 63 ADMX 117330SR-M
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 =) 04 04
ogsﬁn;SSf::i:f:> ossan;s‘::’::i:f:> osssn;ssfzzz];
S 5 s 2 3 S 5 s 2 3 S 5 s S S
, 00 — , 00 — ;o —
= 50 ADMX117308PR-R l = 50 ADMX 11T304SR-MF l = »0 ::mm:gg:;m N
160 | ADMX11T316PRR .. 160 | ADMX11T308SR-MF .. 160 sy |
100 . 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04

c
006
0.10
016
025

04
063
10
16
25
40
4
-
006
0.10

016

025
04
063
10
16
25
40
4
-

006

010

0.6

025

04
063
10
16
25
40
4

400 — 00 — T y e — T
E 250 [ ADMXT1T308SR-HF__ | E 50 ADMX117308SR-HF2 (P.K) |- = 250 ADEX11T304FR-FA |-
ADMX 11T308SR-HF2 (H ADEXT1T308FR-FA | |
ADEX11T312FR-FA
ADEX11T316FR-FA__ |...

16.0 16.0 ADMX 11T308SR-HF2 (H) ... 160

10.0 10.0 10,0 [t

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

1.0 1.0 1.0

0.63 0.63 063

0.4 04 04

v EgE83g= 233 = v EgE83¢g=2as3 = » g 2353 g==2as =

mi, HFC

4.5 RPMX APMIX/I @ RPMX RPMX APMX/I
~J Il s ~Js l

16 13.5° 9.0/40 16 47° 57° 0.6/8
18 10.0° 9.0/53 18 28° 45° 0.6/12

20 9.0° 9.0/59 20 23° 43° 0.6/15

25 6.0° 9.0/87 25 13° 6.7° 0.6/26

50 90 32 53° 9.0/99 32 07° 43 0.6/49

40 38 6.5/100 40 0.3° 29° 0.6/100

1 ST 50 28° 4.7/100 50 0.1° 21° 0.6/100
=f 63 18° 3.0/100 63 - - -
80 16° 2.6/100 80 - - -

¥ Fresado HFC
** Fresado convencional
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
P
9y
HFC a1
R s shax R A shax 17
@ DMIN DMAX o o @ DMIN DMAX o o :
16 27.0 32.0 83 9.0 16 210 32.0 0.6 0.6
18 320 36.0 75 9.0 18 29.0 36.0 0.6 0.6
20 35.0 40.0 75 9.0 20 29.0 40.0 0.6 0.6
25 45.0 50.0 6.5 75 25 39.0 50.0 0.6 0.6
32 59.0 64.0 4.0 45 32 53.0 64.0 0.6 0.6
40 75.0 80.0 15 20 40 68.5 80.0 0.6 0.6
50 - - - - 50 88.5 100.0 0.6 0.6
R “m
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
18 0.465 0.600 0.849 1.039 1.200 1470 1.697 1.897 2,078 2,400 2.683
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
25 - 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
32 @ 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 ‘ 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 0.775 1.000 1414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3075 3.550 3.888 4490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657
RE Hm
J e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
1.0 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.894
1.2 0.170 0.219 0.310 0.379 0.438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0.980
1.6 Ié FE| 0.196 0.253 0358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 ‘ 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
2.5 0.245 0316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414
3.0 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1.386 1.549
ADMX/ADEX 11 R
ADEX 11 R t

ADMX 11T320SR-M 1.0
ADMX 11T3255R-M 18
ADMX 11T330SR-M 18
ADEX11T308SR-HF 14
ADEX11T308SR-HF2 14

ADEX 11T308SR-HF 142 0.35
ADEX 11T308SR-HF2 134 0.38
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o] Y] 13399 VD o D NSH

AMANEE e

FORCE AD16 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna

Fresaa90” con plaquitas positivas AD.. 16 con APMX de 13 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacién helicoidal, fresado
trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango cilindrico, Weldon, cono Morse, modular y para portafresas (con paso diferencial).
Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

SAD16E

FORCE AD DCON MS a DCON MS
IV il —
4 <
T Y
KAPR 90° S A o . /// t
APMX 13.0mm = - s
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(mm)  (mm)  (mm)  (om)  (@m)  (mm)  (am)  (mm) (mm)  (mm) () ()
25A2R033A25-SAD16E-C 25 165 25 - - 33 - - - — — — 3 5 2 - 18700 v 052 GI1655Q030 -
= 25A2RO38A25-SAD16E-C 25 200 25 - - 38 - - - - - - 13 5 2 - 18700 v 066 Gl16550030 -
omwsa 32A3R033A32-SADT6E-C 32 195 32 - - 33 - - - — — — 12 7 3 - 1650 v 103 G16550030 -
32A3R048A32-SAD16E-C 32 250 32 - - 48 - - — — — — 12 7 3 - 16500 v 135 GI1655Q030 -
25A2R042B25-SAD16E-C 25 98 25 - - - 4 - - - — — 3 5 2 - 18700 v 029 GI1655Q030 -
= 32A3R040B32-SAD16E-C 32 100 32 - - - 40 - - - - - 127 3 - 16500 v 051 Gl16550030 -
oww AOA3ROS0B32-SAD16E-C 40 110 32 - - - 5 - - - — — 82 105 3 - 14800 v 051 Gl16550030 -
40A4RO50B32-SAD16E-C 40 110 32 - - - 50 - - — — — 82 105 4 - 14800 v 064 Gl1655Q030 -
25A2R043E03-SAD16E-C 25 98 - - - 38 - 4 - 3 - — 13 5 2 - 1800 v 031 GI1655Q030 -
o 32A3RO43E03-SADTGE-C 32 100 - - - 38 - 43 - 3 - - 12 7 3 - 1650 v 033 Gl6550030 -
owan AOA3ROS4EO4-SAD1GE-C 40 110 - - — 48 - 54 — 4 — — 82 105 3 - 14700 v 074 GI1655Q030 -
40A4ROS4E04-SAD1GE-C 40 110 - - - 48 - 5 — 4 — — 82 105 4 - 14700 v 070 GI1655Q030 -
oo 32A3RO43MIGSADIGEC 32 66 17 - - - - 48 M6 - - - -2 7 3 - - v 00 G65500 -
woowsn - AQAARO43M16-SAD16E-C 40 66 17 - - - — 43 M6 - - - 82 105 4 - — v 026 G6550030 -
40A04R-590AD16E-C 0 - 16 14 - - - 4 - - 84 56 -82 105 4 - 14700 v 021 GI1655Q032 -
50A03R-S90AD16E-C 50 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -7 11 3 - 1300 v 043 G1655Q033 -
50A05R-S90AD16E-C 50 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -7 11 5 v 13200 v 040 Gl1655Q033 -
63A04R-S90AD16E-C 63 - 2 18 - - - 40 - - 104 63 -6 12 4 v 11800 v 060 Gl1655Q033 -
63A06R-S90AD16E-C 63 - 2 18 - - - 4 - - 14 63 6 12 6 v 11800 v 059 Gl1655Q033 -
80A05R-S90AD16E-C 80 - 27 38 - - - 50 - - 124 7 -5 12 5 v 10400 v 109 Gl165SQ031AC001
&% 30n07R-590AD16E-C 80 - 27 38 - - - 50 - - 124 7 -5 13 7 v 10400 v 097 Gl165S5Q031AC001
" 100A06R-S90AD16E-C 00 - 32 45 - - - 50 - - 144 8 -4 12 6 v 9300 v 185 G1655Q031AC002
100A08R-S90AD16E-C 100 - 32 485 - - — 5 - — 144 8§ -4 12 8 v 9300 v 189 Gl16550031AC002
125A09R-S90AD16E-C 125 - 40 5% - - - 6 - - 164 9 38 12 9 v 8400 v 365 Gl1655Q031AC003
140A08R-S90AD16E-C 14 - 40 5% - - - 6 - - 164 9 38 12 8 v 790 v 406 Gl16550031 -
160C10R-S90AD16E-C 160 - 40 - 667 - - 6 - - 164 92 38 10 10 v 7300 v 604 Gl1655Q036 -
175C10R-590AD16E-C 75 - 40 - 67 - - 6 - - 164 92 38 12 10 v 7000 v 686 Gl16550036 -
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F geometria muy positiva para mecanizado ligero a medio.
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Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

° i P M N s H

Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

24> 047
ﬁ i% @ M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ADMX 160616SR-M:8215 £ 2 16 M 250 018 50 P 150 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - 60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:M8310 @ 1.6 M 275 018 50 P 140 0.6 5.0 . 260 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160616SR-M:M8330 & 16 M 250 018 50 M 150 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - 60 013 40 = = =
ADMX 160616SR-M:M8340 & 16 M 225 018 50 M 135 0.16 5.0 u 210 0.18 5.0 - - - ®m 55 013 40 - = =
ADMX 160616SR-M:M9325 @ 16 M 310 018 5.0 - - - . 290 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160620SR-M:M8330 & 20 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - ?m65 013 40 = = =
ADMX 160620SR-M:M8340 & 20 M 240 0.8 50 W 140 0.16 5.0 u 225 0.18 5.0 - - - 60 013 40 = = =
ADMX 160630SR-M:M8330 & 30 M 265 018 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - = =
ADMX 160630SR-M:M8340 & 30 M 240 018 50 M 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - ® 60 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M6330 & 32 M 225 018 50 M 155 0.16 5.0 . - - - - - - 65 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M8330 & 32 M 265 0.8 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160632SR-M:M8340 & 32 MW 240 078 50 W 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - ®m 60 013 40 - = =
ADMX 160632SR-M:M9325 @ 32 M 325 018 5.0 - - - . 305 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160640SR-M:M8330 & 40 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160640SR-M:M8340 & 40 W 240 0.8 50 W 140 0.16 5.0 u 225 018 5.0 - - - 60 013 40 = = =
ADMX 160650SR-M:M8330 & 50 M 265 0.18 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160650SR-M:M8340 8 50 M 240 0.8 50 M 140 0.16 5.0 u 225 0.18 5.0 - - - ®m 60 013 40 - - -
u @ R geometria con disefio positivo para mecanizado medio y condiciones de poca estabilidad.

ADMX 160608PR-R:8215 8 08 M 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ® 5 020 48 ®m 40 0.16 1.1
ADMX 160608PR-R:M5315 & 08 ® 260 025 6.0 - - - . 245 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M8310 & 08 M 220 025 60 2 110 023 6.0 . 205 025 6.0 - - - - - - »m 4 016 11
ADMX 160608PR-R:M8330 & 08 W 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 40 0.16 1.1
ADMX 160608PR-R:M8340 08 M 19 025 60 ® 110 023 6.0 u 180 0.25 6.0 - - - ®m 45 020 48 - = =
ADMX 160608PR-R:M9315 & 08 M 265 025 6.0 - - - . 250 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M9325 & 08 M 250 025 6.0 - - - . 235 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX160616PR-R:M8330 & 16 W 225 025 60 ® 135 023 6.0 . 210 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 45 016 1.1
ADMX160616PR-R:M8340 16 M 210 025 6.0 2 125 023 6.0 u 195 025 6.0 - - - ®m 5 02 48 - = =
ADMX 160616PR-R:M9315 & 16 M 295 025 6.0 - - - . 280 025 6.0 - - - - - - m|m 55 016 11

17°\23° i
%%; Tl lH' ( S MF geometria muy positiva para mecanizado en acabado.

ADMX 160608SR-MF:M6330 ® 08 M 215 0.08 40 H 150 0.07 40 . = = = - - - W 60 006 32 = = =
ADMX160608SR-MF:M8340 & 03 W 225 008 40 W 135 007 4.0 . = = = - - - W 5 006 32 = = =
ADMX 160608SR-MF:M9340 ® 0.8 W 305 0.08 40 H 180 0.07 4.0 . = = = - - - B 7 006 32 = = =

0.17
10%

'
250 _+l lH' ( S MM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio.

ADMX 160604SR-MM:M6330 ® 04 M 145 0.18 40 MW 105 0.16 4.0 . = = = - - - W 40 014 32 = = =
ADMX160604SR-MM:M8340 ® 04 M 160 0.18 40 W 95 0.6 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M6330 ® 08 M 175 0.18 40 W 125 0.16 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8340 ® 08 M 190 0.18 40 M 110 0.16 4.0 . = = = - - - W45 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8345 ® 08 M 150 0.18 40 H 9 0.16 40 . = = = - - - W 35 014 32 = = =
ADMX160608SR-MM:M9340 ® 08 W 235 0.18 40 M 140 0.16 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M6330 16 M 19 018 40 W 140 016 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8340 16 M 210 018 40 W 125 016 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8345 16 M 165 018 40 W 95 0.16 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M9340 @ 16 W 260 018 40 W 155 0.16 4.0 . = = = - - - W6 014 32 = = =
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 450 16.00 6.25

W1

[ J RE M N S H
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.14

25° h‘ ‘ ' FM geometria muy positiva para mecanizado medio.

ADEX 160608SR-FM:8215 L 0.8 260 0.16 20 2 155 0.14 2.0 245 0.6 20 - - - 65 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8330 @ 0.8 255 016 2.0 ® 150 0.14 2.0 240 0.6 20 - - - ?m60 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8340 @ 0.8 235 016 20 2 140 0.14 2.0 220 0.16 20 - - - B 55 011 16 = = =
ADEX 16-FA 2 PRAMET

g W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.17

[ RE M N S H
Producto ; Ve f ap ve f ap 74 f ap ve f ap e f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
27° -
‘g. h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
ADEX 160604FR-FA:HF7 ® 04 = = = = = = - - - E 19 028 60 - - - -
ADEX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = - - - H 480 028 60 - - -
ADEX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - -~ — m 240 028 60 - - - - -
ADEX 160608FR-FA:M0315 @ 0.8 = = = = = = - - - HE 50 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:HF7 ® 16 = = = = = = - - - H 255 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:M0315 @ 1.6 = = = = = = - - - H630 028 60 - - - -
ADEX 160630FR-FA:HF7 ® 30 - - - - - - - - - E 20 028 60 = = = - -
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 450 16.00 5.88

W1

&

o M N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
16" 0.15 R

Iy | . .
i ‘ ' HF geometria muy positiva para mecanizado de alto avance.

ADEX 160612SR-HF:8215 E 1.2 195 1.00 0.6 P 115 090 0.6 - - - - - - - - - - - -
ADEX160612SR-HF:M8310 & 1.2 205 1.00 0.6 P 100 077 0.6 - - - - - - - - - - - -
ADEX 160612SR-HF:M8330 @ 1.2 200 1.00 06 P 120 0.90 0.6 = = = = = = = = = = = =
ADEX 160612SR-HF:M8340 @ 1.2 185 1.00 0.6 P 110 090 0.6 = = = = = = = = = = = =
ADEX160612SR-HF:M9340 @ 1.2 195 1.00 0.6 P 115 090 0.6 - - - - - - - - - - - -
B 02
5° | )
H ‘ . HF2 geometria con disefio positivo para fresado de alto avance.
27°
ADEX 160612SR-HF2:M8310 @ 1.2 205 090 06 P 100 0.81 0.6 190 090 0.6 = = = - - - »” 40 063 05
ADEX 160612SR-HF2:M8330 & 1.2 205 090 06 2 120 081 0.6 190 090 0.6 - - - P 5 08 05 ® 40 063 05
ADEX160612SR-HF2:M8340 ® 1.2 190 0.90 0.6 P 110 081 06 180 0.90 0.6 - - - »m 4 081 05 - - -
ADEX 160612SR-HF2:M9325 @ 1.2 230 0.90 0.6 = = = 215 0.90 0.6 = = = - - - m 45 063 05
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https://dormerpramet.com/p/6838414
https://dormerpramet.com/p/6922513
https://dormerpramet.com/p/7447790
https://dormerpramet.com/p/6838416
https://dormerpramet.com/p/7048986
https://dormerpramet.com/p/7056746
https://dormerpramet.com/p/7447791
https://dormerpramet.com/p/7056750
https://dormerpramet.com/p/7056748

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 - PVD
@ 6 ) ? ? o] 1) 13399 VD OQ 7xD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R
. 0.8 0.8 0.4 0.8 1.6 2.0 3.0 3.2 4,0 5.0 0.8 1.6
. 2.99 218 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62
' ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-HF  ADEX 16-HF2 ADEX 16-FA
. 0.8 04 0.8 1.6 1.2 1.2 0.8 1.6 3.0
. 2.99 3.39 2.99 1.62 0.52 0.52 2.84 244 1.65 0.69

m



6 9 1SO ISO ISO o 4x1000 PMK
1 -—> PVD * }
@ ? ? a i N 13399 CcVD Q nxD NSH

400 — 40 — 40 —
Y Y ¥
250 [ aomx1eoe0ssRF | 50 [ apex160608sR-FM | -0 ADMX 160604SR-M
160 160 160 ADMX 160608SR-M
— Iy -
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
[ s 04 04
v § 2583232233 = v 5§ =283 82233 = v § =583 8¢2 =223 =D
ADMX160616SR-M ADMX 160608PR-R [ Ao T6060BsRNE |
2. = 20 = 25, ADMX -ME |-
50 ADMX 160620SR-M g | Aomx160616PR-R 50 1 1606085R:
160 ADMX160630SR-M |- 160 160
— ADMX 1606325R-M mn —
100 ADMX1606405R-M | | 100 100
63 ADMX1606505R-M | | 6 3
20 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
" gEgE83g¢==rs = v Ez£835g8g=2=75%s = v EEEss @ =aF =

, — , o _ , 40 _—
= 20 POLHICERRHL) = 20 [ ADEX1606125RHF |- = 250 ADEX 1606125R-HF2 [P.K] |-
ADMX 160608SR-MM —

160 ADMX 1606165R-MM |- 160 160 | ADEX1606125R-HF2 [H] |-

100 A\ 100 100

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 [ 10 -

063 063 063

04 i 04 04
0§§§§§§3‘2:3=(f> oggggggss:‘s:]; o§§§§;gi£::=ﬁ>

40.0 T T T T
E 250 ADEX 160604FR-FA ||

60 ADEX 160608FR-FA | |
ADEX 160616FR-FA

10.0 ADEX 160630FR-FA |-

6.3

40

25

16

1.0

0.63

04

v 8228382 = a < é

A

i’ HFC

75 RPMX APMIX/I @ RPMX RPMX APMX/I
~J Bl - e Il

25 12.5° 13.0/60 25 4.0° 8.0° 1319
32 75° 13.0/100 32 2.0° 75° 1.3/38
40 5.0° 8.6/100 40 12° 45° 1.3/65
50 3.5° 6.0/100 50 0.8° 3.0° 1.3/100
63 2.5° 4.2/100 63 0.5° 2.0° 0.8/100
80 2.0° 3.3/100 80 0.4° 1.5° 0.6/100

* Fresado HFC
** Fresado convencional




6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] (18 13399 cvD o D NSH
7
4
HFC Al
R SHAX SHAX R SHAX SHAX 25
@ DMIN  DMAX = " @ DMIN  DMAX = =
25 4.0 50.0 100 125 25 4.0 50.0 13 13
32 55.0 64.0 65 90 32 55.0 64.0 13 13
40 72,0 80.0 50 8.0 40 720 80.0 13 13
50 92.0 100.0 45 6.0 50 92.0 100.0 13 13
63 118.0 1260 40 50 63 1180 126.0 13 13
80 136.0 160.0 15 20 80 136.0 160.0 13 13
o & “m
@ i 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1225 1414 1732 2.000 2.236 2449 2.828 3162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2530 277 3.200 3.578
40 E@IFE 0.693 0.894 1.265 1549 1789 2191 2530 2.828 3.098 3578 4,000
50 o 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3162 3.464 4000 4472
63 0.869 1122 1587 1944 2.245 2750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1789 2191 2530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5657
m
RE/ s 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
16 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1012 1131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
3.0 fe 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1095 1.200 1386 1549
3.2 @ ! 0277 0358 0.506 0.620 0.716 0.876 1012 1131 1.239 1431 1.600
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1386 1.600 1.789
5.0 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1789 2.000
ADMX/ADEX 16 R
ADMX 160630SR-M 2.5 ADEX 16 R t
ADMXYGOS 258, My 25 ADEX 160612SR-HF 259  0.56
ADMKIGUGIOSRME 40 ADEX160612SR-HF2 248 057
ADMX 160650SR-M 4.5 : :
ADEX 160612SR-HF 3.0
ADEX1606125R-HF2 3.0

13



é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e nxD N'S H

_LELLE - S

Fresa de Escuadrado para Plaquitas APKT 10 con Refrigeracion Interna

Fresaa90” con plaquitas positivas APKT 10 con APMX de 9 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacién helicoidal, fresado
trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango Weldon y para portafresas (con paso diferencial). Cuerpo tratado para alargar la vida
de herramienta.

KAPR 90°
APMX 9.0mm
- <DCONMS
caup WW?}GAMF i
T o :
i k % @
i 0 X NG Zz »
= O % A = <
(@)
VI ‘ ]
T x| 2
i %.2 -
i Yy

0.06-0.13

g 0:08 0:16

& Q

v
— = ==} = [=% = = % LN q E p
(&) o = L = = ﬂl'
Producto = 3 § g = =2 = g 2 3 Z 897 max. B [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10A1R020B16-SAP10D-C 10 78 16 - 30 20 - - - 12 2 1 - 39000 v°  0.09 GIO8T SQ215
12A1R027B16-SAP10D-C 12 75 16 - 27 - - - - 12 2 1 - 3500 v° 0.0 G081 SQ210
16A2R032B16-SAP10D-C 16 80 16 - 32 - - - - 12 4 2 - 30800 v~ 0.12 G081 SQ210
20A3R032B20-SAP10D-C 20 82 20 - 32 - - - - 12 4 3 - 27600 v° 013 GI081 SQ210
25A3R042B25-SAP10D-C 25 98 25 - 42 - - - - 12 4 3 - 24700 v° 036 GI081 SQ210
o]
Ox el
Gl081 APKT 1003..

DY T S
7 & '®) = '§ 5z
$Q210 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 Flag TO7P
SQ215 US 2505-T07P 1.2 M2.5 5.2 Flag TO7P


https://dormerpramet.com/p/6758361
https://dormerpramet.com/p/6758362
https://dormerpramet.com/p/6758364
https://dormerpramet.com/p/6758366
https://dormerpramet.com/p/6758448

( ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

APKT 10 2PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1003 6.700 2.88 11.00 3.50

WA1

[ J RE M N S H
Producto g ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
07 0.09

24°  (wAg (A
“ m ‘ ' M geometria muy positiva para mecanizado ligero a medio.

APKT 1003PDER-M:8215 & 05 285 012 40 ® 170 0.11 4.0 270 0.12 4.0 - - - m7 01 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M8330 & 05 285 012 40 P 170 011 40 270 0.12 40 - - - ®m70 011 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M8340 & 05 255 012 40 2 150 0.11 4.0 240 012 40 - - - 6 01 32 = = =
APKT 1003PDER-M:M9325 @ 05 360 0.12 4.0 = = = 340 012 4.0 = = = = = = = = =
APKT 1003PDER-M:M9340 & 05 335 012 40 #1200 0.11 4.0 = = = - - - B8 01 32 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6753394
https://dormerpramet.com/p/7447830
https://dormerpramet.com/p/6800815
https://dormerpramet.com/p/6754535
https://dormerpramet.com/p/6754683

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' APKT 10-M
Ref
' 0.84
0 T
= 250 | APKT 1003PDER-M ]
16.0
10.0
_—
6.3
4.0
25
16
1.0
0.63
04
f
0 82283822188 =
lm‘. ’
L,’ 10 3.0 5.0
45
0.20 0.13 0.10
=>f
2
y
RPMX APMIX/I swax Bgsvx y
-3 Bl DMIN DMAX e il =
10 7.3° 9.0/72 10 1.0 20.0 0.4 3.8 0.3
12 6.2° 9.0/84 12 13.0 24.0 0.3 39
16 24° 4.0/100 16 20.5 320 0.6 2.0
20 2.2° 3.7/100 20 272 40.0 0.9 24
25 2.2° 3.7/100 25 379 50.0 1.6 3.0
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Fresa de Escuadrado para Plaquitas APKT 16 con Refrigeracion Interna
Fresa a 90° con plaquitas positivas APKT 16 con APMX de 13 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacion helicoidal,
fresado trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango Weldon y para portafresas (con paso diferencial). Cuerpo tratado para alargar

lavida de herramienta.

ISO

(-]

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

KAPR 90°
APMX 13.0mm _ DCON MS DCON MS
a
A KWW DCON MS
AP GAMF § - E ﬂ—ri o
- oo 3 KWW =
I = ° ~ <
W RN a 2 1
i = ‘7,% = g ! ‘ : 77N i
I Oz [ 5 ! o L | a
: %. 3 | 2. - / ‘ 2.
ez | vy i 2 A ‘
DC o bces DBC1
DC - DC -
witliiAA
0.06-0.18 N 5
7
0.10-0.22 V
= = q ) by P
<sfsg=-%1:318QQ04
Producto = 3 § 22 S s E e @ © may. | ¥ @A (& &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042B25-SAP16D-C 25 98 25 - - 42 - - - 0 6 2 - 16800 v~ 031 GI08O SQ030 -
ﬁ 32A3R040B32-SAP16D-C 32 100 32 - - 50 - - - 0 8 3 - 14800 v~ 051 GI08O SQ220 -
40A4R050B32-SAP16D-C 40 110 32 - - 50 - - - 0 8 4 - 13200 v° 067 G080 SQ220 -
40A4R-S90AP16D 40 40 16 1 - - 40 84 56 0 6 4 v’ 13200 - 023 GI080 SQ031 -
50A5R-S90AP16D 50 40 22 18 - - 40 104 63 0 6 5 v’ 11800 - 035 GI080 SQ031 -
63A6R-S90AP16D 63 40 22 18 - - 40 104 63 0 6 6 v’ 10600 -  0.50 GI080 SQ031 -
24 30B5R-S90AP16D 80 50 27 38 - - 5 124 7 0 6 5 v 940 - 097 G080 SQ031 AC001
80B7R-S90AP16D 80 50 27 38 - - 50 124 7 0 6 7 v’ 9400 - 0.99 GI080 SQ031 AC001
100B8R-S90AP16D 100 50 32 45 - - 50 144 8 0 6 8 v’ 8400 - 150 Gl0o80 SQ031 AC002
125B9R-S90AP16D 125 63 40 56 - - 63 164 9 0 6 9 v 7500 - 2.80 GI080 SQ031 AC003
ey = o
7o\
Gl080 APKT 1604.. APET 1604..
b¥ e
2 o> N@ % E 4 & s
$Q030 US 4008-T15P 3.5 M4 8 - - FlagT15P
SQ031 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 -
$Q220 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - - Flag T15P
2 » o
AC001 KS 1230 K.FMH27

17


https://dormerpramet.com/p/6758369
https://dormerpramet.com/p/6758370
https://dormerpramet.com/p/6758371
https://dormerpramet.com/p/6757024
https://dormerpramet.com/p/6757025
https://dormerpramet.com/p/6757026
https://dormerpramet.com/p/6757027
https://dormerpramet.com/p/6757028
https://dormerpramet.com/p/6757030
https://dormerpramet.com/p/6757031

6 ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ 9 ? ? a {7‘ ) 13399 CVD OQ nxD NSH
2 g ~
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
APKT 16 2/PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.440 4.60 17.00 5.67

W1

o i M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
@ éE ﬁgq} ' GM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio.
APKT 1604PDR-GM:M8330 @ . 235 020 8.0 P 140 0.18 8.0 . 220 020 8.0 - - - ®m 5 01 64 = = =
APKT 1604PDR-GM:M8340 @ 0.8 . 210 020 8.0 P 125 0.18 8.0 ! 195 020 8.0 - - - ®m 5 016 64 - = =
APKT 1604PDR-GM:M9315 @ 038 . 310 020 8.0 - = = . 290 020 8.0 = = = = = = = =
APKT1604PDR-GM:M9325 @ 03 M 285 020 80 - - — M 270 020 80 - - - - = - - - -
APKT 1604PDR-GM:M9340 ® 038 . 260 020 8.0 ® 155 0.18 8.0 . = = = - - - 65 016 64 = = =

0.19
24°
H - HM geometria muy positiva para fresado medio y condiciones de mecanizado poco estables.

APKT 160404-HM:M8340 e 04 . 160 030 6.0 P 95 027 6.0 u 150 030 6.0 - - - P 40 024 48 = = =
APKT 160416-HM:M8340 8 16 . 210 030 6.0 P 125 027 6.0 ! 195 030 6.0 - - - /5 024 48 = = =
APKT 160431-HM:M8340 8 31 . 220 030 6.0 P 130 027 6.0 ! 205 030 6.0 - - - ®m 55 024 48 = = =
APKT 1604PDR-HM:8215 $ 038 . 220 030 6.0 P 130 027 6.0 . 205 030 6.0 - - - B 5 024 48 - = =
APKT1604PDR-HM:M5315 @ 08 #1270 030 60 - - — M 25 030 60 - - - - - - - - -
APKT 1604PDR-HM:M8330 ® 038 . 220 030 60 P 130 027 6.0 . 205 030 6.0 - - - /55 024 48 = = =
APKT 1604PDR-HM:M8340 ® 038 . 200 030 6.0 P 120 027 6.0 ! 190 030 6.0 - - - 5 024 48 = = =
APKT 1604PDR-HM:M9325 @& 038 . 260 030 6.0 - = = . 245 030 6.0 = = = - = = = = =

118


https://dormerpramet.com/p/7447831
https://dormerpramet.com/p/6800819
https://dormerpramet.com/p/6754632
https://dormerpramet.com/p/6754536
https://dormerpramet.com/p/6754633
https://dormerpramet.com/p/6800816
https://dormerpramet.com/p/6800817
https://dormerpramet.com/p/6800818
https://dormerpramet.com/p/6753395
https://dormerpramet.com/p/6754625
https://dormerpramet.com/p/7447832
https://dormerpramet.com/p/6800820
https://dormerpramet.com/p/6754537

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 =
APET 16-FA 2PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.600 450 17.00 4.76

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
25° N
h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
APET 160408FR-FA:HF7 o s W- - - - - -B- - -®m»x5 o048 - - - - - -

19


https://dormerpramet.com/p/6752087

ISO

< ; ISO I1SO o v,x1000 PMK
' -— PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ APKT 16-GM APKT 16-HM
. 0.8 0.4 0.8 1.6 31
' 1.39 1.87 148 0.64 1.30
400 — 400 . 100 ——
E 250 [ apkTi604PDER-GM || E 250 APKT1604PDRHM | E 250 [ aeKTic0s0sHm ]
o 160 160 APKT160416-HM
100 \ 100 [ 100 A APKT 160431-HM
63 63 \ 63 \\
40 40 40 »
25 25 25 ]
16 16 16
1.0 1.0 o 1.0
063 063 063
04 04 04 B—
f f f
" gsE838°=as3s = " EgEg83ge=as = v EgEgz3g=R: =
L
e ! ShAX SMAX
- 1.0 6.0 13.0 DMIN DMAX o ol
14 347 50.0 1.2 3.1
o | 028 0B 0B 485 64.0 09 17
63.5 80.0 1.3 2.2
83.5 100.0 0.9 14
110.0 126.0 1.0 14
144.0 160.0 11 1.3
p)
2
@ RPMX APMX/I E
~ Il
25 23 3.9/100 0.2
32 1.0 1.6/100
40 1.0 1.6/100
50 0.5 0.7/100
63 0.4 0.5/100
80 0.3 0.4/100
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK

< > o
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 VD x — NS H

-V

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO
90° 90° 90°
APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 18.0
DC (mm) 20-80 DC(mm) 50— 160 DC (mm) 175,260

Mango cilindrico

E
£
o
o
Weldon !
5
é
Modular
E
, E
8
Portafresas |
S
n
Q -
Pagina 122 125 £ 128
Buc s Ewlys EvE

Forma de la plaquita @ a ‘

Plaquitas de corte SOMT 0913 SDMT 1205 TBMR 2707

N.° de filos de corte 4 4 3

Escuadrado
poco profundo

Ranurado
poco profundo

N Q)

Fresado
por inmersién

S
A\

|

[

Planeado

N

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
121
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€ >

A

?

?

ISO

ISO
Lia

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

Fresa de Escuadrado a 90° para Plaquitas SOMT 09 con Refrigeracion Interna
Fresa a 90" con plaquitas positivas SOMT 09 con APMX de 8 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado y fresado axial (plunge).
Disponible con mango Weldon y para portafresas. Disponibles con paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

PMK
NSH

S

_ DCON Ms
KAPR 90°
APMX 8.0mm !
_ DCONMS _
@ . - o)
GAMP \GAMF ] g KWW 5
o ome z : '
! % 2 ZW
ﬁ ¥ 5
U Oz I N
GHL S - Y orrany
3 B
) 2. .
°|® Y Y ®
vy vv v DC DCCB
0.07-0.18 N
a
0.07-0.22 v
= = q ] dy <P
=% 3 8=2=3%¢23%3iQ0Q0 WKL
Producto - S § s = - E E S S @ max. eA =) B/
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20A2R032B20-55009-C 20 82 20 - 32 - - - -12 6 2 - 23800 v° 021 Gl46 SQ400 -
25A3R042B25-55009-C 25 98 25 - 42 - - - -12 6 3 - 21300 v° 031 GI146 SQ400 -
32A4R042B32-55009-C 32102 32 - 42 - - - -10 10 4 v’ 18800 v° 055 G146 SQ400 -
40A05R-5905009-C 40 - 16 14 - 40 84 56 91 10 5 - 16800 v° 029 G146 SQ402 -
50A06R-5905009-C 50 - 22 18 - 40 104 64 -88 10 6 - 15100 v° 033 G146 SQ403 -
onsoso 63A07R-S905009-C 63 - 22 18 - 40 104 64 -86 10 7 - 13400 v° 062 G146 SQ403 -
80A09R-5905009-C 80 - 27 38 - 5 124 7 -8.1 10 9 - 11900 v°  1.03 G146 SQ401 AC001
3 =
G
Gl146 SOMT 09T3..
a2 | T
X @ @ = I I
$Q400 US 3006-T09P 2.0 M3 6 - - Flag TO9P -
SQ401 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - -
S0402 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
SQ403 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 1030C
2 ® -~
AC001 KS 1230 K.FMH27
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https://dormerpramet.com/p/6758358
https://dormerpramet.com/p/6758359
https://dormerpramet.com/p/6758360
https://dormerpramet.com/p/6758308
https://dormerpramet.com/p/6758309
https://dormerpramet.com/p/6758310
https://dormerpramet.com/p/6758311

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SOMT 09 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) &
0913 9.550 3.50 9.55 3.97 <

Valores de inicio adecuados para velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Condiciones validas para dngulo de 90° Consulte nuestra APP Calculadora para mds cdlculos.

o m N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15°
ﬁ gl)? ' M geometria con disefio positivo para mecanizado medio.

SOMT 09T308-M:8215 £ 03 W25 014 25 w165 013 25 P 260 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 097308-M:M5315 £ 08 P30 014 25 - - - P30 014 25 - - - - - - - - -
SOMT 09T308-M:M8330 £ 038 W20 014 25 M 160 013 25 ¥ 255 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M8340 £ 08 M 250 014 25 M 150 013 25 W 235 014 25 - - - w60 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M9315 £ 03 W38 014 25 - - - @360 014 25 - - - - 0

MI geometria con disefio positivo y estable para mecanizado medio.

SOMT 09T304-MI:8215 ® 04 . 230 014 25 ® 135 013 25 ! 215 014 25 - - - 5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M8310 ® 04 . 255 014 25 & 130 013 25 u 240 014 25 = = = = = = = = =

SOMT 09T304-MI:M8330 ® 04 . 230 014 25 W 135 013 25 u 215 014 25 - - - »m5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M8340 e 04 . 210 014 25 W 125 013 25 ! 195 0.14 25 - - - ®m 5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M9315 ® 04 . 320 0.14 25 = = = ! 300 0.14 25 = = = = = = = = =

SOMT 09T304-MI:M9340 ® 04 . 265 014 25 W 155 013 25 . = = = - - - 65 010 20 = = =
0.07

18°
IE' ' P geometria muy positiva para mecanizado medio.

SOMT 09T304-P:M8330 ® 04 M 250 014 25w 150 013 25 W1 235 014 25 - - - w60 010 20 - - -
SOMT 09T304-P:M8340 ® 04 M 230 014 25 ®W 135 013 25 ¥ 215 014 25 - - - w55 010 20 - - -
SOMT 09T304-P:M9325 e 04 W30 014 25 - - - 300 014 25 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753419
https://dormerpramet.com/p/6754629
https://dormerpramet.com/p/7451031
https://dormerpramet.com/p/6800889
https://dormerpramet.com/p/6754617
https://dormerpramet.com/p/6753418
https://dormerpramet.com/p/6756266
https://dormerpramet.com/p/7451029
https://dormerpramet.com/p/6800887
https://dormerpramet.com/p/6754616
https://dormerpramet.com/p/6754603
https://dormerpramet.com/p/7451030
https://dormerpramet.com/p/6800888
https://dormerpramet.com/p/6754577

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 Vb OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 127 122 119 1.16 m 1.08 105 103 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
-f 064 064 064 064 064 0.65 0.65 067 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>X.
' SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P
. 0.8 0.4 04
' 0.90 130 1.30
\ 00 Lo \ 00 Lo \ 00 R
= 250 1 SOMT 09T308-M } ] = 250 1 SOMT 097304-MI } il = 250 1 SOMT 09T304-P } |
16.0 16.0 16.0
100 100 100
_ T\ [\

63 63 6.3

40 40 4.0

25 25 25

16 1.6 1.6

10 1.0 1.0

0.63 0.63 0.63

04 04 04

f f f
0 522583382233 > v g2 28382238 & © 5228382288 B

1.0 4.0 8.0

e € (Q)

0.28 0.19 0.09
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A ¢« >

_ ssoz JCRTY NONE

Fresa de Escuadrado a 90° para plaquitas SDMT 12 con Refrigeracion Interna
Fresa para portafresasa 90° con plaquitas positivas SDMT 12 con APMX de 10 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado y fresado axial
(plunge). Disponible Ginicamente para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

?

?

ISO

ISO
(-]

ISO
13399

PVD
CVD

v.x1000

PMK

nxD

D/PRAMET

NSH

S

KAPR 90°
APIIX 10.0mm DCONMS o
DCON MS a L KWW g
Kww 2 1 ]
o | " t 1 1rsD)
j N h | i *
i £ I |
h < % w 5 } =
= QO lz © i ©
< Do 0o
L U et ; of
DCCB DBC1
- DC o - DC N
vy vv v
0.09-0.25 7
E o 5 = o ¥ = g4 Q) [N o] Y P
) w o o = = (oY d
Producto = - § 2 & 2 £ 3 3 {} maw. B GA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50A05R-S90SD12-C 50 40 22 18 - 104 63 -5 8 5 - 13000 v° 034 GlO57 SQ413 -
63A06R-S905D12-C 63 40 22 18 - 104 63 -5 8 6 - 11600 v° 053 G057 SQ413 -
80A06R-S905D12-C 80 50 27 38 - 124 7 -5 8 6 - 10300 v° 116 G057 SQ411 ACO01
onseso. 100A08R-S90SD12-C 100 50 32 45 - 14.4 8 -5 8 8 - 9200 v 169 G057 SQ411 AC002
125A09R-5905D12-C 125 63 40 56 - 16.4 9 -5 8 9 - 8300 v 319 G057 SQ411 AC003
160C12R-590SD12 160 63 40 - 66.7 16.4 9 -5 8 12 - 7300 - 570 G057 SQ411 -
3 =
A
Gl057 SDMT 1205..
by ) ] »
Al »®» ¢ & @® B F < &
SQ41 SSN'100312 MS 3510 HXK 3.5 US 3511-T15 3.0 M3.5 N D-T07/T15 FG-15 -
SQ413 - - - US 3511-T15 3.0 M3.5 N D-T07/T15 FG-15 HS 1030C
2 ¥ o
AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6756789
https://dormerpramet.com/p/6756790
https://dormerpramet.com/p/6760182
https://dormerpramet.com/p/6760183
https://dormerpramet.com/p/6760184
https://dormerpramet.com/p/6760185

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
SDMT 12 2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm)
1205 12.700 4.40

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.07
50 _A'I - F geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

SDMT 120508SR-F:M8330 ® 038 . 275 010 3.0 P 165 0.09 3.0 u 260 0.10 3.0 & 825 012 30 B 65 0.08 24 = = =
SDMT 120508SR-F:M8340 e 08 . 250 0.0 3.0 P 150 0.09 3.0 u 235 010 3.0 - - - P60 008 24 = = =

0.1
50 ﬁ@ ' M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
SDMT 120508SR-M:8215 L 0.8 . 245 016 35 P 145 0.14 35 u 230 0.6 35 - - - 60 011 28 = = =
SDMT 120508SR-M:M8330 & 0.8 . 240 076 35 M 140 0.14 35 u 225 016 3.5 - - - »m 6 011 28 - - -
SDMT 120508SR-M:M8340 ® 0.8 . 220 0.16 35 M 130 0.14 35 ! 205 0.6 3.5 - - - ®m 55 011 28 = = =
SDMT 120508SR-M:M9325 £ 0.8 . 305 0.16 3.5 - = = ! 285 0.6 3.5 = = = = = = = = =
.._..0.15
@ TT o009
‘ % 20° H ' R geometria con disefio positivo estable para mecanizado medio.
SDMT 120508PR-R:M8330 ® 0.8 . 220 025 35 2 130 023 35 . 205 025 35 - - - P55 023 28 = = =
SDMT 120508PR-R:M8340 L2 0.8 . 195 025 35 2 115 023 35 u 185 025 3.5 - - - P45 023 28 - - =
SDMT 120508PR-R:M9315 & 0.8 . 280 025 35 - - - . 265 025 35 - - - - - - - - -
SDMT120508PR-R:M9325 & (03 M 265 025 35 - - — M 250 025 35 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447978
https://dormerpramet.com/p/6800851
https://dormerpramet.com/p/6753405
https://dormerpramet.com/p/7447979
https://dormerpramet.com/p/6800852
https://dormerpramet.com/p/6754562
https://dormerpramet.com/p/7447977
https://dormerpramet.com/p/6800850
https://dormerpramet.com/p/6754610
https://dormerpramet.com/p/6754561

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

2
™
\%
o

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

SDMT 12-F SDMT 12-M SDMT 12-R

. 08 08 08

\ 400 —_— | 400 —_— | 400 -
= 250 1 SDMT 120508SR-F } | = 250 | SDMT 120508SR-M } g = 250 1
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0 ——\
6.3 6.3 \ 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 04
0 8221833832293 = 0 s =2 =283 82223 = ¢ s 2283382233 =
max,
- 1.0 5.0 10.0
. #
0.39 0.25 0.14
=>f
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

ETB27X . @ ! PRAMET F

ROUGH TB Fresa de Escuadrar y Planear para Plaquitas TBMR 27 para Fresado Pesado
Fresa para portafresasa 90° con plaquitas positivas TBMR 27 con APMX de 18 mm. Adecuada para planeado, escuadrado y ranurado en condiciones
de mecanizado pesado. Disponible tnicamente para portafresas y con paso diferencial. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

ROUGH TB
KAPR 90°
APMX 18.0 mm BDX -
DCON MS a
GAMP &GAMF - KWW <
% ’1’ \xj‘ ‘ | 2l
i G, \ \ \ !
| X & . | .
| Z & Dol
\ w \ 9
e %
_ DBCt
B DC .

g == — = a e = (% q a 1
) > . (e} [} = = (0% (g §>. d[' @
Producto = & - § g &8 £ 8 3 3 @ max. B*f* ﬁ 2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
175C08R-F90TB27X 175 169.6 63 40 - 66.7 164 164 -9 9 8 v - - 759 Gl163 SQ424 -
oneo 260C12R-F90TB27X 260 2534 63 60 - 1016 257 257 -9 9 12 v - - 1821 G163 SQ425 -

R A

G163 TBMR 2707PL..

[b W
T = & 5 © o &
SQ424 LNK 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1240
SQ425 LNK 220616 US 6013-T20P SDRT20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1655
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https://dormerpramet.com/p/6758484
https://dormerpramet.com/p/6758486

@ é 9 ‘ ? i (o] Od 13399 &b O'Q D NS H

O PRAMET

TBMR 27

Q BS IC L M S
(mm) (mm) (mm)

(mm) (mm)

2707 4.61 15.875 27.50 3.2 7.94

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

TBMR 2707PZSR:M8326 L d - 130 0.20 11.0 = = = 120 020 11.0 = = = = = = = = =
TBMR 2707PZSR:M8346 L d - 10 020 11.0 P 65 020 11.0
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https://dormerpramet.com/p/6801318
https://dormerpramet.com/p/6801319

6 9 ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PM K
1 - PVD
@ ? ? u {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

1.5 8.0 18.0

|
3 3
s o

2.70

TBMR 27 E :‘5’3 ]
%
=>f

060 039 024

063 | TBMR2707PZSR ||

o
006
0.10
0.16
025
04
063
10
16
25 |
40
$
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ISO ISO ISO Fol V1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? o 18 13399 avp O nxD NS H
FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO
_ J(T)-SAD11E | J(T)-SAD16E J(T)-SSAP J(T)-CSD12X J(T)-SLSN
90° 90° 90° 90° 90°
APMX(mm)  37.0-560 APMX(mm) 40.0-1080 APMX(mm) 580-950 APMX(mm) 441-873 APMX(mm) 10401340

DC (mm) 25-50 DC (mm) 50-100 DC (mm) 50-80 DC(mm) 40-380 DC (mm) 63,80

Mango cilindrico

e
25-40 (mm)

Y1
DC=

€ —
E £
2 £
Weldon ] ]
By n
" 8
(S}
[=)
E = 1
£ £ U
8 3 il
Modular ] i I
o o
wn <
" "n
(&S] (&)
o o
. € B
= = £
£ ® | - £
= : S 8
Portafresas R 3 ) )
n ) o %
< LI’I’ u
Q 2
Pagina 134 139 145 3 150 1 153

ISO .M.NSH.M.NSH.M.NSH.M S . .
Forma de la plaquita @ a @ @ a @ @

. APE. 150412 LNET 1606
Plaquitas de corte AD 1173 AD.. 1606 SPE. 1204 SD.X 1205 SN 1305
N.° de filos de corte 2 2 2/4 4 2/8

Escuadrado profundo

Ranurado profundo

IS
|
s
o
o
o

Planeado 4 4 4 4 4
Fresado axial =
(plunge) 4y 4 4 4 4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
133



? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o] Y] 13399 VD o D NSH

AMANE [

HELICAL AD11 Fresa de Filo Largo con Refrigeracion Interna

Fresa a 90° de filo largo con plaquitas positivas ADMX 11 con APMX de 36 hasta 56 mm con refrigeracion interna. Adecuada para planeado,
escuadrado, ranurado y fresado axial (plunge). Disponible con mango Weldon, cono Morse y para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida
de herramienta.

FORCE AD
(R o DCON MS ﬁﬁ‘ }
APMX 37.0-56.0mm \ }
\
GAWP \oAMF 8 | DCON MS
] e S x I w a
| o z } o S KWW
: ,,,,,,,,, — ’i'v,% e 2 g 3 ‘ y
B O g o y | l
)

N
APMX_
LU
=.7
APMX
LF
CBDP
APMX
LF

0.05-0.08

0.05-0.08

vy
= o > a A L a D
= o = = = = S s Plx ( Y Q o] ?
Producto =2 3 § g2 2 = g 8 § & S = 3@: max. B =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25J2R50B25-SAD11E38-C 25 106 25 - 50 - 3800 - - =105 5 2 8 - 24100 v° 032 G184 SQ210
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 120 32 - 60 - 4700 - - -9 2 10 - 21300 v°  0.60 G184 SQ210
Eﬁ 40J2R60B40-SAD11E47-C 40 130 40 - 60 - 4700 - - -8.1 2 10 - 19100 v* 1.07 G184 SQ210
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 130 32 - 70 - 5600 - - -8.1 1 3 18 - 19100 v* 076 G184 SQ210
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 140 40 - 70 - 5600 - - -8.1 1 3 18 - 19100 v~ 1.07 G184 SQ210
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 136 - - - 55 38.00 - 3 -105 5 2 8 — 24100 v° 032 G184 SQ210
i}ﬁ}i} 32J2R65E04-SAD11E47-C 32 1675 - - - 65 4700 - 4 -9 8 2 10 - 21300 v° 071 G184 SQ210
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 1775 - - - 75 5600 - 4 -8.1 1 3 18 - 19100 v* 085 G184 SQ210
BZ 50T03R-S9OADTIEST-C 50 - 22 18 - 58 3700 21 - 72 12 3 12 - 17000 v 066 Glig4 SQ903
cs (o)} =7
7\
Gl184 ADMX 11T3.. ADEX 11T3..-FA

W v ® B 0 < o x

5Q210 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 - - Flag TO7P -
5Q903 US 2506-T07P 1.2 M2.5 6.3 D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 1030C
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https://dormerpramet.com/p/6759643
https://dormerpramet.com/p/6759644
https://dormerpramet.com/p/6759645
https://dormerpramet.com/p/6800796
https://dormerpramet.com/p/6759646
https://dormerpramet.com/p/6759647
https://dormerpramet.com/p/6759648
https://dormerpramet.com/p/6759649
https://dormerpramet.com/p/6759650

ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qi(/
11713 6.530 2.90 11.00 3.97

Dl
W1

o i P M N S H
Producto : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

23 0.6 ;
v |
}&\ Tl lH' ( S F geometria con disefio positivo muy afilado para mecanizado ligero.

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 245 010 20 & 145 009 20 u 230 0.0 20 ® 735 012 20 P 60 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T304SR-F:M8330 ® 04 M 240 010 20 P 140 0.09 2.0 u 225 010 2.0 P 720 012 20 P 60 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T304SR-F:M8340 ® 04 W 220 010 20 P 130 009 20 u 205 0.0 2.0 - - - ®m 5 008 16 = = =
ADMX 11T304SR-F:M9340 ® 04 W 285 010 20 P 170 0.9 2.0 . = = = - - - »m 70 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:8215 $ 08 M 29 010 20 & 170 0.09 2.0 u 275 0.0 20 P 870 012 20 P 70 0.08 1.6 - = =
ADMX 11T308SR-F:M8330 ® 08 M 285 010 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.0 2.0 P 85 012 20 P 70 0.08 1.6 = = =
ADMX 11T308SR-F:M8340 $ 08 M 260 010 2.0 P 155 0.09 20 u 245 010 2.0 - - - ®m 65 008 16 = = =
ADMX 11T308SR-F:M9340 & 08 W 340 010 2.0 P 200 0.9 20 . = = = - - - »m 8 008 16 = = =
23 .0.09.
}&\ ﬂ'i% @ M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ADMX11T302SR-M:M8330 @ 02 M 190 0.15 40 W 110 0.14 40 . 180 0.15 4.0 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T302SR-M:M8340 @& 02 M 170 0.15 40 W 100 0.14 4.0 u 160 0.15 4.0 - - - »m 4 012 32 = = =
ADMX 11T304SR-M:8215 ® 04 M 205 015 40 ® 120 014 40 . 190 0.15 4.0 - - - B 5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8310 @ 04 M 220 0.15 40 ® 110 0.14 4.0 . 205 0.15 40 - - - - - - - - -
ADMX11T304SR-M:M8330 @& 04 M 205 0.15 40 M 120 0.14 40 . 190 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M8340 @& 04 M 185 0.15 40 W 110 0.14 4.0 u 175 015 40 - - - »m4 012 32 = = =
ADMX11T304SR-M:M9325 @ 04 W 255 0.15 40 = = = . 240 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T304SR-M:M9340 @ 04 M 235 0.15 40 MW 140 0.14 40 . - - - - - -5 012 32 - - -
ADMX 11T308SR-M:8215 $ 08 M 245 015 40 P 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - ®?m6 012 32 = = =
ADMX11T308SR-M:M5315 @& 08 I 335 0.15 4.0 = = = . 315 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8310 @ 08 M 265 0.15 40 B 135 0.14 40 . 250 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T308SR-M:M8330 @ 08 M 245 0.15 40 MW 145 0.14 40 . 230 015 40 - - - B 60 012 32 - - -
ADMX11T3085R-M:M8340 @& 08 M 220 0.15 40 M 130 0.4 40 u 205 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T3085R-M:M9315 ® 08 M 330 0.15 40 = = = . 310 015 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9325 @ 08 M 305 0.15 40 = = = . 285 0.15 40 = = = = = = = = =
ADMX11T3085R-M:M9340 @ 08 M 275 0.15 40 MW 165 0.14 40 . - - - - - - P65 012 32 - - -
ADMX11T310SR-M:M8330 @ 10 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - ?m6 012 32 = = =
ADMX11T310SR-M:M8340 & 10 M 230 0.15 40 W 135 0.4 40 u 215 015 40 - - - m5 012 32 = = =
ADMX 11T312SR-M:8215 $ 12 MW 25 015 40 ®m 150 014 40 . 240 0.15 40 - - - B 60 012 32 = = =
ADMX11T312SR-M:M8330 ® 12 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 . 240 015 40 - - - B 60 012 32 - = =
ADMX11T312SR-M:M8340 # 12 M 230 0.15 40 MW 135 0.14 40 u 215 015 40 - - - ®m5 012 32 = = =
ADMX 11T316SR-M:8215 € 16 M 270 015 40 ® 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M6330 ® 16 M 230 0.15 40 W 165 0.14 40 . = = = - - - »me6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8310 @ 16 M 295 0.15 40 ® 150 0.14 40 . 280 0.15 40 = = = - = = - = =
ADMX11T316SR-M:M8330 # 16 M 270 0.15 40 MW 160 0.14 4.0 . 255 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =
ADMX11T316SR-M:M8340 ® 16 M 240 0.15 40 W 140 0.4 40 u 225 015 40 - - - »m6 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M6330 & 2.0 M 240 0.15 40 W 170 0.14 40 . = = = - - - »m70 012 32 = = =
ADMX11T320SR-M:M8330 ® 20 M 280 0.15 40 M 165 0.14 40 . 265 0.15 40 - - - mB7 012 32 - = =
ADMX11T320SR-M:M8340 ® 20 M 255 0.15 40 H 150 0.14 40 u 240 015 40 - - - ®m6 012 32 = = =


https://dormerpramet.com/p/6753383
https://dormerpramet.com/p/7447803
https://dormerpramet.com/p/6800784
https://dormerpramet.com/p/6754588
https://dormerpramet.com/p/6753386
https://dormerpramet.com/p/7447806
https://dormerpramet.com/p/6800787
https://dormerpramet.com/p/6754590
https://dormerpramet.com/p/7447802
https://dormerpramet.com/p/6800753
https://dormerpramet.com/p/6753384
https://dormerpramet.com/p/6922517
https://dormerpramet.com/p/7447804
https://dormerpramet.com/p/6800785
https://dormerpramet.com/p/6754538
https://dormerpramet.com/p/6754589
https://dormerpramet.com/p/6753387
https://dormerpramet.com/p/6754622
https://dormerpramet.com/p/6922519
https://dormerpramet.com/p/7447807
https://dormerpramet.com/p/6800788
https://dormerpramet.com/p/6754550
https://dormerpramet.com/p/6754540
https://dormerpramet.com/p/6754591
https://dormerpramet.com/p/7447808
https://dormerpramet.com/p/6800755
https://dormerpramet.com/p/6800757
https://dormerpramet.com/p/7447809
https://dormerpramet.com/p/6800758
https://dormerpramet.com/p/6753388
https://dormerpramet.com/p/7601278
https://dormerpramet.com/p/6922520
https://dormerpramet.com/p/7447811
https://dormerpramet.com/p/6800789
https://dormerpramet.com/p/7601279
https://dormerpramet.com/p/7447812
https://dormerpramet.com/p/6800770

ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

23 0.09
}&\ ﬁ il_? ( S M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

ADMX11T325SR-M:M6330 ® 2.5 W 240 0.15 40 W 170 014 4.0 . - - - - - - ®m7 012 32 - - -
ADMX11T325SR-M:M8340 # 25 M 255 0.15 40 M 150 0.14 40 ! 240 015 4.0 - - - P60 012 32 - - -
ADMX 11T330SR-M:M6330 # 30 M 240 0.15 40 W 170 0.14 40 . - - - - - - »m7 012 32 - - -
ADMX11T330SR-M:M8330 ® 30 M 280 0.5 40 M 165 0.4 40 . 265 0.15 4.0 - - - ®m7 012 32 - = =
ADMX11T330SR-M:M8340 ® 30 M 255 0.15 40 W 150 0.4 4.0 u 240 0.15 4.0 - - - 60 012 32 - - -

21 ,_%

}@\ H (F R geometria con disefio positivo para mecanizado en condiciones de poca estabilidad.
ADMX 11T308PR-R:8215 € 03 M 230 018 40 P 135 016 4.0 . 215 018 4.0 - - - &5 01 32 ®m 45 012 07
ADMX11T308PR-R:M5315 & 08 ® 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX 11T308PR-R:M8310 # 08 M 250 0.18 40 ® 125 0.16 4.0 . 235 0.18 4.0 - - - - - - B 5 012 07
ADMX 11T308PR-R:M8330 # 08 M 230 0.18 40 ® 135 0.16 4.0 . 215 0.18 4.0 - - - w5 016 32 ®m 45 012 07
ADMX11T308PR-R:M8340 ®# 08 M 210 0.18 40 ® 125 0.16 4.0 ! 195 0.18 4.0 - - - ®m 5 016 32 - = =
ADMX11T308PR-R:M9315 @& 08 M 310 0.18 4.0 - - - . 290 0.18 4.0 - - - - - - 60 013 07
ADMX11T308PR-R:M9325 # 08 M 290 0.18 40 - - - . 275 0.18 4.0 - - - - - - B 55 013 07
ADMX 11T316PR-R:8215 € 16 MW 255 018 40 2 150 016 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - w60 016 32 ®m 5 012 07
ADMX11T316PR-R:M8330 ®# 16 M 255 0.18 40 ® 150 0.16 4.0 . 240 0.18 4.0 - - - ®m 60 016 32 ®m 50 012 07
ADMX11T316PR-R:M9325 ® 16 W 320 0.18 4.0 - - - . 300 0.18 4.0 - - - - - - 60 012 07

_...041

2\ f g
% _4l IH' g MF geometria muy positiva para mecanizado ligero y acabado.

ADMX11T304SR-MF:M6330 @ 04 W 215 0.08 25 M 150 0.07 25 . - = = - - - W 60 006 20 - = =
ADMX11T304SR-MF:M8340 @ 04 W 220 0.08 25 M 130 0.07 25 . - - - - - - W 55 006 20 - - -
ADMX 11T308SR-MF:M6330 ® 08 M 255 008 2.5 M 180 0.07 25 . - - - - - - W75 006 20 - - -
ADMX 11T308SR-MF:M8340 ® 08 M 265 008 2.5 W 155 0.07 25 . - - - - - - MW 65 006 20 - - -

f
TI lH' § S MM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio.

ADMX11T304SR-MM:M6330 ® 04 M 185 0.14 25 M 130 0.13 25 . = = = - - - m 5 01 20 = = =
ADMX11T304SR-MM:M8340 ® 04 M 195 014 25 W 115 013 25 . = = = - - - W 4 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M6330 ® 08 M 225 0.14 25 W 155 0.13 25 . = = = - - - W 65 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8340 & 03 W 235 014 25 W 140 013 25 . = = = - - - W 5 01m 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M8345 ® 08 M 190 014 25 W 110 013 25 . = = = - - - m 45 01 20 = = =
ADMX11T308SR-MM:M9340 ® 08 M 300 0.14 25 W 180 0.13 25 . = = = - - - m7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M6330 12 M 235 014 25 W 165 013 25 . = = = - - - B 7 01 20 = = =
ADMX11T312SR-MM:M8340 & 12 W 245 014 25 W 145 013 25 . = = = - - - Wl 60 011 20 = = =
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[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

ADEX 11-FA 2 PRAMET
Q Wi D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) ?/
1173 6.450 2.90 9.70 3.91 <&

D1
w1

[ J RE M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
34° - o
% h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
ADEX 11T304FR-FA:HF7 o 04 - - - - - - -~ _ m20 030 50 - - - -
ADEX 11T304FR-FA:M0315 @ 04 - - - - - - - - - M40 03 50 - - - - -
ADEX 11T308FR-FA:HF7 e 08 - - - - - - - - - m2M0 030 50 - - - -
ADEX11T308FR-FA:M0315 @ 0.8 - - - - - - - - - m50 03 50 - - - -
ADEX 11T312FR-FA:HF7 e 1 - - - - - - - - - Em 255 03 50 - - - -
ADEX 11T316FR-FA:HF7 ® 16 - - - - = = - - - m0 018 50 - - - - -
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? a Y] 13399 CVD Q nxD NSH
% 5% 10% 15 % 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
e > > = D > > > =
25 0.25 0.40 0.16 0.26 0.12 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14 0.07 0.12 0.07 0.11
32 0.28 0.45 0.18 0.29 0.13 0.21 0.1 017 0.09 015 0.08 0.13 0.07 0.12
40 0.32 0.51 0.20 0.32 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17 0.09 0.14 0.08 0.3
50 0.35 0.57 0.23 0.36 0.16 0.26 0.13 0.21 012 0.19 0.10 0.15 0.09 0.14
25 32 40 50
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > > = >
25 0.08 013 - - - - - -
32 0.07 0.11 0.08 013 - - - -
40 0.07 0.12 0.07 0.1 0.08 0.3 - -
50 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0N 0.08 0.3
®) g ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX11-R  ADMX 11-MF ADMX 11-MM ADEX 11-FA
EE/ 04 08 02 04 08 10 12 16 20 25 30 08 16 04 08 04 08 12 04 08 12 16
B,
\DS/ 1.89 148 209 189 148 127 108 068 161 113 066 148 068 18 148 18 148 108 177 139 10 062
% a
D i B
25J2R50B25-SAD11E38-C 25 2 38 345
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 2 47 8.5 ADMX/ADEX 11 R
40J2R60B40-SAD11E47-C 40 2 47 435
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 3 56 525 ADMX 11T320SR-M 1.0
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 3 56 525 ADMX 11T325SR-M 1.8
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 2 38 345 ADMX 11T330SR-M 1.8
32J2R65E04-SAD11E47-C 32 2 47 4.5
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 3 56 525
50T03R-S90AD11E37-C 50 3 37 33.5
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1g 13399 VD o D NSH

RUALE [

HELICAL AD16 Fresa de Filo Largo con Refrigeracion Interna

Fresaa 90° de filo largo que utiliza plaquitas positivas AD.. 16 con APMX de 40 hasta 108 mm con refrigeracion interna. Adecuada para planeado,
escuadrado, ranurado y fresado axial (plunge). Disponible para portafresas, con cono DIN 69871, BT y DIN 2080, con o sin paso diferencial. Cuerpo
tratado para alargar la vida de herramienta.

1
— 1
KAPR 90° 2| .
i 2
APMX 40.0-108.0 mm »|® ~|& ©
At I& @
olz o|z 2]
z 9z 2
AP GAMF A 2]a I =|e - =
/’7“\ = —
; ! e = = Eu 2
' {’—% 8 © L ] 6
O ET ® a DCON MS
j 5 > I Q KWW
7/ - '
: | = \ [ i
: SRR s
i X
% % - ‘ E <
)| (¥) | " oo B
bC DC | | _bccs
c o ) :

0.08-0.1

h,, 7
. .
0.08-0.1 v 4

3

vy
= o > a =] [ a 0
= o = = = = 5 S Q) [N o] bF
Producto = 3 § g = =z 8 5§ $§ & 2 3m2 max. B [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
50J3R100H50-SAD16E54-C 50 202 - - 100 5400 - 5 -6 12 3 12— 1300 v 408 G282 SQO31
50J3R140H50-SAD16E80-C 50 242 —  — 140 800 - 5 -6 12 3 18 — 13200 v 438 G282 SQO31
63J3R140H50-SAD16E68-C 63 242 -  — 140 6800 - 50 -6 12 3 15 - 170 v 534 G282 SQ031
%5 63)3R155H50-SAD16E95-C 63 257 - - 155 9500 - 50 -6 12 3 21 - 11700 v 543 G282 SQO31
§°J4R165H5°'SAD16“°8' 80 257 - - 165 10800 - 50 -6 12 4 32 v 10400 v 737 G282 SQ031
50J3R140G50-SAD16E80-C 50 267 - - 140 800 - 50 -6 12 3 18 - 13200 v 448 G282 SQ031
63J3R155G50-SAD16E95-C 63 282 -  — 155 9500 - 50 -6 12 3 21 - 11700 v 552 G282 SQO31
zoumesaso-smwnos— 80 292 - - 165 10800 - 50 -6 12 4 32 v 10400 v 751 G282 Q031
50J3R140X50-SAD16E68-C 50 242 -  — 140 6800 - 50 -6 12 3 15 — 13200 v 528 G282 SQO31
E% 63J3R155X50-SAD16E80-C 63 257 - - 155 8000 - 50 -6 12 3 18 - 1700 v 619 G282 SQ031
80J4R165X50-SAD16E95-C 80 267 - - 165 9500 - 50 -6 12 4 28 v 10400 v  7.84 G282 SQ031
50T03R-S90AD16E40-C 50 - 2 18 70 4000 21 - -6 12 3 9 - 13200 v 063 G282 SQ913
63T04R-S90AD16E40-C 63 - 27 2 70 400 2 - -6 12 4 12 v 1700 v 114 G282 50914
[C:  63T04R-S90AD16E6S-C 63 - 27 2 10 6800 2 - -6 12 4 20 v 1700 v 18 G282 SQ914
525% 80TO4R-S90AD16E55-C 80 - 32 30 8 5500 25 - -6 12 4 16 v 10400 v 256 G282 SQ915
80T04R-S90AD16E80-C 80 - 32 30 115 800 25 - -6 12 4 24 v 1040 v 317 G282 5Q915
100TO5R-S90AD16E80-C 100 - 40 36 120 800 30 - 6 12 5 30 v 9300 v 531 G282 SQ916
e = (1] (1]
GI282 ADMX 1606.. ADEX 1606..-FA ADEX 1606..-FM
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ é 9 ? ? u ()8 13399 CVD Q nixD NSH
¥
AN ®) = I 7 &
SQ031 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 -
SQ913 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
SQ914 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C
SQ915 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1630C
SQ916 US 4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 HS 2040C
2/PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1606 9.950 450 16.00 6.25 ‘
A
=
Y
- S >
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
o P M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
L | ] - . ) )
/ @l: —4l lH' S F geometria muy positiva para mecanizado ligero a medio.
ADMX 160608SR-F:8215 E J 08 M 290 010 20 2 170 0.09 2.0 ! 275 0.0 20 2 870 0.12 2.0 »m 70 0.07 1.6 - - -
ADMX 160608SR-F:M8310 E 3 08 M 320 010 2.0 P 160 0.09 20 ! 300 0.10 2.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-F:M8330 £ 2 08 M 285 010 20 P 170 0.09 2.0 u 270 0.10 2.0 P 855 0.12 2.0 ? 70 0.07 1.6 - - -
ADMX 160608SR-F:M8340 E 08 M 260 010 2.0 ® 155 0.09 20 ! 245 0.0 2.0 - - - P 65 007 16 - - -
ADMX 160608SR-F:M9340 E 08 M 340 010 2.0 P 200 0.09 20 . - - - - - - »m 8 007 16 - - -
« 24> 047
/ %: ﬂ% QS M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ADMX 160604SR-M:8215 (] 04 M 19 018 50 P 110 0.16 5.0 . 180 0.18 5.0 - - - P 45 013 40 - - -
ADMX 160604SR-M:M8330 & 04 M 190 018 50 M 110 0.16 5.0 . 180 0.18 5.0 - - - » 45 013 40 - - -
ADMX 160604SR-M:M8340 & 04 W 170 018 50 MW 100 0.16 5.0 ! 160 0.18 5.0 - - - 40 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:8215 £ 2 08 M 225 018 50 P 135 0.16 5.0 . 210 0.18 5.0 - - - P 55 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:M5315 @ 08 7 305 0.18 5.0 - - - . 285 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-M:M8310 & 08 W 250 018 5.0 P 125 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-M:M8330 & 08 M 225 018 50 MW 135 016 5.0 . 210 0.18 5.0 - - - 55 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:M8340 @ 08 M 205 018 50 M 120 0.16 5.0 u 190 0.18 5.0 - - - P 5 013 40 - - -
ADMX 160608SR-M:M9315 @ 08 M 305 0.18 5.0 - - - . 285 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-M:M9325 & 08 M 280 0.18 5.0 - - - . 265 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160608SR-M:M9340 & 08 M 255 018 50 M 150 0.16 5.0 . - - - - - - P60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:8215 E 3 1.6 M 250 0.18 50 P 150 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - M 60 013 40 - - -
ADMX 1606165SR-M:M8310 @ 16 M 275 018 50 ® 140 0.16 5.0 . 260 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160616SR-M:M8330 & 16 M 250 018 50 MW 150 0.16 5.0 . 235 0.18 5.0 - - - P 60 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:M8340 & 1.6 M 225 018 50 W 135 0.16 5.0 ! 210 0.18 5.0 - - - 1|55 013 40 - - -
ADMX 160616SR-M:M9325 @ 1.6 M 310 0.18 5.0 - - - . 290 0.18 5.0 - - - - - - - - -
ADMX 160620SR-M:M8330 & 20 M 265 018 50 W 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - P 65 013 40 - - -
ADMX 160620SR-M:M8340 & 20 W 240 018 50 M 140 0.16 5.0 ! 225 0.18 5.0 - - - P 60 013 40 - - -
ADMX 160630SR-M:M8330 & 30 M 265 018 50 MW 155 016 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - - -
ADMX 160630SR-M:M8340 & 30 M 240 018 50 M 140 0.6 5.0 u 225 0.18 5.0 - - - P60 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M6330 & 32 M 225 018 50 M 155 0.16 5.0 . - - - - - - P 65 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M8330 & 32 M 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - P65 013 40 - - -
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

° i P M N s H

Producto : 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

> 24> 947
g{: ﬁi% @ M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
ADMX 160632SR-M:M8340 & 32 M 240 078 50 M 140 0.6 5.0 u 225 018 5.0 - - - 60 013 40 - - -
ADMX 160632SR-M:M9325 @ 32 M 325 018 5.0 = = = . 305 0.18 5.0 = = = = = = = = =
ADMX 160640SR-M:M8330 & 40 W 265 018 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 = = =
ADMX 160640SR-M:M8340 & 40 M 240 0.8 50 M 140 0.16 5.0 ! 225 0.18 5.0 - - - ®m 60 013 40 - = =
ADMX 160650SR-M:M8330 50 M 265 0.8 50 M 155 0.16 5.0 . 250 0.18 5.0 - - - 65 013 40 - - -
ADMX 160650SR-M:M8340 & 50 M 240 018 50 M 140 0.16 5.0 ! 225 018 5.0 - - - 60 013 40 - - -
/ 1&’{: H W R geometria con disefio positivo para mecanizado medio y condiciones de poca estabilidad.

ADMX 160608PR-R:8215 8 08 M 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 40 016 1.1
ADMX 160608PR-R:M5315 & 08 » 260 025 6.0 - - - . 245 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M8310 & 08 M 220 025 60 2 110 023 6.0 . 205 025 6.0 - - - - - - ?m 4 016 11
ADMX 160608PR-R:M8330 & 08 M 205 025 60 ® 120 023 6.0 . 190 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 40 0.16 1.1
ADMX 160608PR-R:M8340 & 08 M 19 025 60 ® 110 023 6.0 ! 180 0.25 6.0 - - - ®m 45 020 48 - = =
ADMX 160608PR-R:M9315 & 08 M 265 025 6.0 - - - . 250 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX 160608PR-R:M9325 & 08 M 250 025 6.0 - - - . 235 025 6.0 - - - - - - ?m5 016 11
ADMX160616PR-R:M8330 & 16 W 225 025 60 2 135 023 6.0 . 210 025 6.0 - - - ®m 5 020 48 ®m 45 016 1.1
ADMX160616PR-R:M8340 16 M 210 025 6.0 ® 125 023 6.0 ! 195 025 6.0 - - - ®m 5 02 48 - = =
ADMX 160616PR-R:M9315 & 16 M 295 025 6.0 - - - . 280 025 6.0 - - - - - - m|m 55 016 11

17°\23° f i
%%; Tl IH' § S MF geometria muy positiva para mecanizado en acabado.

ADMX 160608SR-MF:M6330 ® 0.8 M 215 0.08 40 MW 150 0.07 4.0 . = = = - - - W 60 006 32 = = =
ADMX160608SR-MF:M8340 & 03 W 225 008 40 W 135 007 4.0 . = = = - - - W 5 006 32 = = =
ADMX 160608SR-MF:M9340 ® 0.8 W 305 0.08 40 H 180 0.07 4.0 . = = = - - - B 7 006 32 = = =

0.17
10%

'
250 _+I IH' ( S MM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio.

ADMX 160604SR-MM:M6330 ® 04 M 145 0.18 40 MW 105 0.16 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX160604SR-MM:M8340 ® 04 M 160 0.18 40 W 95 0.6 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M6330 ® 08 M 175 0.18 40 W 125 0.16 4.0 . = = = - - - W 5 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8340 ® 08 M 190 0.18 40 M 110 0.16 4.0 . = = = - - - W45 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M8345 ® 08 M 150 0.18 40 W 9 0.16 4.0 . = = = - - - W 35 014 32 = = =
ADMX 160608SR-MM:M9340 ® 08 M 235 0.18 40 M 140 0.6 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M6330 # 16 M 19 018 40 W 140 016 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8340 16 M 210 018 40 W 125 016 4.0 . = = = - - - W5 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M8345 16 M 165 018 40 W 95 0.16 4.0 . = = = - - - W 4 014 32 = = =
ADMX 160616SR-MM:M9340 @ 16 W 260 018 40 W 155 0.16 4.0 . = = = - - - W6 014 32 = = =
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[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 450 16.00 6.25

W1

[ J RE M N S H
Producto g ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.14

25° h‘ ‘ ' FM geometria muy positiva para mecanizado medio.

ADEX 160608SR-FM:8215 L 0.8 260 0.16 20 2 155 0.14 2.0 245 0.6 2.0 - - - 65 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8330 @ 0.8 255 016 2.0 ® 150 0.14 2.0 240 0.6 20 - - - ?m60 011 16 = = =
ADEX 160608SR-FM:M8340 @ 0.8 235 016 20 2 140 014 2.0 220 0.16 20 - - - B 55 011 16 = = =
ADEX 16-FA 2 PRAMET

g W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 9.950 4.50 16.00 6.17

[ RE M N S H
Producto ; Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
27° -
‘g. h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
ADEX 160604FR-FA:HF7 ® 04 = = = = = = - - - E 19 028 60 - - - -
ADEX 160604FR-FA:M0315 @ 0.4 = = = = = = - - - H 480 028 60 - - -
ADEX 160608FR-FA:HF7 ® 038 = = = - - - -~ — m 240 028 60 - - - - -
ADEX 160608FR-FA:M0315 @ 0.8 = = = = = = - - - E 50 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:HF7 ® 16 = = = = = = - - - H 255 028 60 - - - -
ADEX 160616FR-FA:M0315 @ 1.6 = = = = = = - - - HE630 028 60 - - - -
ADEX 160630FR-FA:HF7 ® 30 - - - - - - - - - E 20 028 60 = = = - -

142
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6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD -_—
ﬂ ? ? a Y] 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.66 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
¥ o> —> > o> —> o> o> o> o> —>
50 0.57 0.71 0.36 0.45 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23 015 0.19 0.14 0.17
63 0.64 0.80 0.40 0.51 0.29 0.36 0.24 0.30 0.21 0.26 0.17 0.21 015 0.19
80 0.72 0.90 0.45 0.57 0.32 0.40 0.27 0.33 0.23 0.29 0.19 0.24 017 0.21
100 0.80 1.00 0.51 0.64 0.36 0.45 0.30 0.37 0.26 0.32 0.21 0.27 0.19 0.23
25 32 40 50 63 80 100
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > = > > = > = > =
50 0.13 0.16 012 0.14 0mn 0.14 0.3 0.16 - - - - - -
63 0.14 017 0.12 0.16 012 0.5 (AL 0.14 0.13 0.16 - - - -
80 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 0.15 0.1 0.14 013 0.16 - -
100 017 0.21 0.15 0.19 0.14 0.17 0.13 0.16 0.12 015 0M 0.14 0.13 0.16
®) % ADMX 16-F ADEX 16-FM ADMX 16-M ADMX 16-R
RE o 08 04 08 16 20 30 32 40 50 08 16
BS
\]’_’J/ 2.99 218 3.39 2.99 1.62 1.23 0.28 0.09 2.69 1.52 2.99 1.62
> % ADMX 16-MF ADMX 16-MM ADEX 16-FA
RE/ 08 04 08 16 04 08 16 30
BS
\D/ 2.99 3.39 2.99 1.62 2.84 2.44 1.65 0.69
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n <

1S0

ISO ISO

o (18

a, 24 m,,

50J3R100H50-SAD16E54-C
50J3R140H50-SAD16E80-C
63J3R140H50-SAD16E68-C
63J3R155H50-SAD16E95-C
80J4R165H50-SAD16E108-C
50J3R140G50-SAD16E80-C
63J3R155G50-SAD16E95-C
80J4R165G50-SAD16E108-C
50J3R140X50-SAD16E68-C
63J3R155X50-SAD16E80-C
80J4R165X50-SAD16E95-C
50TO3R-S90AD16E40-C
63T04R-S90AD16E40-C
63T04R-S90AD16E68-C
80T04R-S90AD16E55-C
80T04R-S90AD16E80-C
100T0O5R-S90AD16E80-C
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v, x1000
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ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

. @ . @ 2PRAMET S

Fresa de Filo Largo para Fresado Medio para Plaquitas AP.. 15 y SP.. 12

Fresaa 90" defilolargo con plaquitas AP. 15y SP.. 12 con APMX de 58 hasta 95 mm. El cuerpo tiene la pieza final intercambiable. Adecuada para
planeado, escuadrado, ranurado y fresado axial (plunge). Disponible con cono IS0 50, en DIN 69871y DIN 2080. Cuerpo tratado para alargar la
vida de herramienta.

KAPR 90°
APMX 58.0-95.0mm

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1
ISO 297

DIN 2080
ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1
ISO 297

DIN 2080

OAL
oAL

OAL
oAL

LF
LF

APMX
APMX

DC

0.07-0.1

DC
0AL
APMX
LF
GAMF
GAMP
(ZCMS
NOF
23
o5
©
-,
=

%= 12

Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()

—f 50J4R128H50-SSAP55+21 50 230 76.00 128 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 3.80 G128 SQ942
555 63)J4R150H50-SSAP74+21 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 450 GI128  SQ943
50J4R124X50-SSAP55+21 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 443 G128 SQ942
so7 - 63J4R146X50-SSAP74+21 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 475 G128 SQ943
,, 63J4R150H50-SSAP95-A 63 252 95.00 150 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 532 G128 SQ9
555 80J6R155H50-SSAP95-A 80 257 95.00 155 0 7 50 6 3 30 - 7500 - 630 GI128  SQ941
50J4R124X50-SSAP76-A 50 251 76.00 124 0 7 50 4 2 16 - 9500 - 3.80  GI128  SQ9H
63J4R146X50-SSAP95-A 63 273 95.00 146 0 7 50 4 2 20 - 8500 - 450 G128 SQ9H
80J6R151X50-SSAP95-A 80 275 95.00 151 0 7 50 6 3 30 - 7500 - 6.20 GI128  SQ941

(o] B @

G128 APE. 1504.. SPE. 1204..

b@

) S o s o ‘®) = I -

SQ941 - - - US 4511-120 5.0 M4.5 n SDRT20-T
SQ942 P50X21 SR25 HXK 6 US 4511-T20 5.0 M4.5 N SDRT20-T
5Q943 P63X21 SR26 HXK 8 US 4511-120 50 M4.5 n SDRT20-T
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

nxD

APET 15 7 PRANED

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 4.76

W1

° M N S H
Product g &
Foguco ® 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° B [
o\i h‘ ‘ ' EN preparacion del filo geometria positiva para mecanizado ligero a medio.
L 1.2 . 225 020 12.0 ® 135 0.18 12.0. 210 020 12.0 - - - 55 014 96 = = =
0.15
157 o
/0 H ‘ . SN preparacion del filo geometria positiva para mecanizado medio a pesado.
APET 1504125N:M8330 8 1.2 215 025 120 ®m 125 023 120 200 0.25 12.0 - - - ?m5 025 96 = = =
APET 1504125N:M8340 8 1.2 190 025 120 & 110 023 120 180 0.25 12.0 - - - ;45 025 96 = = =
2PRAMET

Q W1 D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.50 15.90 3.7 4.76

Producto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ER preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.

APEW 150412ER:M8330 L 1.2 ! 200 0.20 12.0 = = = . 190 0.20 12.0 = = = - - - B 40 013 10
152 ,..0.2 —
@E H ‘ . SR preparacién del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio a pesado.

APEW 1504125R:M8330 8 1.2 ! 200 0.20 12.0 = = = . 190 0.20 12.0 = = = - - - P40 013 10
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https://dormerpramet.com/p/7447826
https://dormerpramet.com/p/7447827
https://dormerpramet.com/p/6800814
https://dormerpramet.com/p/7447828
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[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

SPET 12 JPRAMET
Q IC D1 L M S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

o i M N s H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
" H ‘ . S preparacién del filo geometria positiva de uso general.
15°
SPET 1204085:M8330 L 0.8 215 020 120 2 125 0.18 120 200 0.20 12.0 - - - 5 018 96 = = =
SPET 1204085:M8340 £ 3 0.8 190 020 120 2 110 0.18 12.0 180 0.20 12.0 - - - ?m 45 018 96 = = =
SPET 12 AD 7 PRANED
g IC D1 L M S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° ——
h‘ ‘ ' ADEN preparacion del filo geometria positiva para mecanizado ligero a medio.
SPET 1204ADEN:M8330 £ - 245 020 12.0 & 145 0.18 12.0 230 020 120 - - - 60 014 96 = = =
SPET 1204ADEN:M8340 £ - 220 020 12.0 ® 130 0.18 12.0 205 020 12.0 - - - |5 014 96 = = =

0.15
10° . R . )
ADSN preparacion del filo geometria positiva para mecanizado medio.
15°
£ 2

SPET 1204ADSN:M8330 - 245 020 120 P1 145 0.8 12.0 M 230 0.20 12.0 - - - 60 014 96 = = =
SPET 1204ADSN:M8340 L. - 220 020 120 ® 130 0.18 12.0 | 205 0.20 12.0 - - - 55 014 96 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451034
https://dormerpramet.com/p/6800890
https://dormerpramet.com/p/7451035
https://dormerpramet.com/p/6800891
https://dormerpramet.com/p/7451036
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[~ ISO 1ISO I1SO —— ux
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q IC D1 L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 12.70 1.9 4.76

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
g h‘ ‘ ' ADEN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
SPEW 1204ADEN:M8330 £ 2 - ! 220 020 120 - - - . 205 020 120 - - - - - - 7 40 010 1.0
0.15 S
%P H ‘ . ADSN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio.
20° \
SPEW 1204ADSN:M8330 8 - ! 220 020 120 = = = . 205 020 120 = = = - - - B 40 013 10
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https://dormerpramet.com/p/7451037
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ISO

ISO

6 ; ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
ﬂ ? ? a Y] 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
iX.V 0.89 0.81 0.76 0.73 0.71 0.70 0.67 0.65 0.63 0.62 0.60 0.60 0.60 0.45
1 2.5 5 15 10 15 20
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
‘o > = > > = > > S
50 0.50 0.71 0.32 0.45 0.23 0.32 0.19 0.27 0.16 0.23 0.14 0.19 0.2 0.17
63 0.56 0.80 0.35 0.51 0.25 0.36 0.21 0.30 018 0.26 015 0.21 0.13 0.19
80 0.63 0.90 0.40 0.57 0.28 0.40 0.23 0.33 0.20 0.29 0.17 0.24 0.15 0.21
25 32 40 50 63 80
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > = > > = > >
50 0N 0.16 0.10 0.14 0.10 0.14 01 0.16 - - - -
63 0.2 0.17 0.1 0.16 0.10 0.15 0.10 0.14 0N 0.16 - -
80 0.13 0.19 0.12 0.17 0Mn 0.16 0.10 015 0.10 0.14 0.1 0.16
») § APET 15 APEW 15 SPET 12 SPET 12AD SPEW 12AD
RE/ 12 12 08 - -
ﬁ - - - - -
ST -
50J4R128H50-SSAP55+21 50 242 76 73.6
63J4R150H50-SSAP74+21 63 242 95 92.6
50J4R124X50-SSAP55+21 50 242 76 73.6
63J4R146X50-SSAP74+21 63 2+2 95 92.6
63J4R150H50-SSAP95-A 63 242 95 92.6
80J6R155H50-SSAP95-A 80 343 95 92.6
50J4R124X50-SSAP76-A 50 242 76 73.6
63J4R146X50-SSAP95-A 63 2+2 95 92.6
80J6R151X50-SSAP95-A 80 343 95 92.6
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ISO ISO ISO o YX1000 PMK
PVD

? ? (o] (18 13399 Vb X XD NS H

. @ @ <PRAMET C

MULTISIDE SD Fresa de Filo Largo
Fresa a 90° de filo largo con plaquitas positivas SD.. 12 con APMX de 44.1 hasta 87.3 mm. Adecuada para planeado, escuadrado y ranurado.
Disponible para portafresas, PSC, cono Morse y cono DIN69871. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

MULTISIDE SD

KAPR 90° 5|
APMX 44.1-87.3mm 815 N |
0|
gz
GAVP CAME 8o
H! 77777ﬁ:} B i ‘
= %
U % 3 @ DCON MS
: 2 S
\ o =
= A
Z . 1
R Sk A RHE
= ZE B
DC DC DCCB
@ @ b
0.025-0.05
h,
&
0.025-0.05 v
= = s 2 q o) by
cifes-333 s BaQl 4B
s - S § = = - = 3 S S = EMQ © max. | J¥ QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
- 40J4R090H40-CSD12X44 40 1584 - - 70 90 4470 -5 8 40 16 4000 v° 116 G271 SQ091
' 50J5R100H50-CSD12X55 50 2017 - 80 100 5490 -5 8 50 5 25 3200 v° 420 GI271 SQO091
~ 63J6R110H50-CSD12X66 63 217 - - 90 110 6570 -5 8 50 36 2500  v° 490 GI271 SQO91
i%i:: 50J5R065E04-CSD12X55 50 1675 - - - 65 5490 -5 8 4 5 25 3200 v° 134 GI271 SQO091
— 50TO5R-C90SD12X55 50 - 22 18 - 78 5490 -5 8 - 5 25 3200 v° 121 GI271 SQ923
,' 63T06R-C90SD12X66 63 - 27 22 - 90 6570 -5 8 - 6 36 2500 v° 172 G271 SQ924
80TO8R-C90SD12X88 80 - 40 36 - 115 8730 -5 8 - 8 64 2000 v° 320 GI271 SQ925
3 B B
Gy
G271 SDGX 1205.. SDMX 1205..
DY S
- S ) = g A & &
SQ091 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 -
$Q923 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 HSD 1070
50924 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1280
SQ925 US 63511D-T15P 3.0 M3.5 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 20100
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https://dormerpramet.com/p/6761737
https://dormerpramet.com/p/6761740
https://dormerpramet.com/p/6761744
https://dormerpramet.com/p/6761741
https://dormerpramet.com/p/6761739
https://dormerpramet.com/p/6761743
https://dormerpramet.com/p/6761746

[~ | ISO 1ISO 1ISO ux
R € > | 2 2 B B &2 W o =
2/PRAMET

Q IC L S 51
(mm) (mm) (mm) (mm)
1205 12.700 12.70 5.56 6.35
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mds calculos
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

15; 0.15 —a ‘7

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

FM geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a deshaste medio.

SDGX 120508EN-FM:M8330 & 038 220 015 12.0 W 130 0.14 120 - - - - - - ®m 55 011 96 - - -
SDGX 120508EN-FM:M8345 & 0.8 155 015 120 W 90 0.14 120 = = = - - - W 35 011 96 = = =
O/PRAMET

g IC L S S1

(mm) (mm) (mm) (mm)

1205 12.700 12.70 5.56 6.35

S1
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
% ‘ . M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a desbaste.

SDMX 120508EN-M:M8330 & 038 220 015 12.0 W 130 0.14 120 = = = - - - 55 011 96 = = =
SDMX 120508EN-M:M8345 & 038 155 015 120 W 90 0.14 120 = = = - - - W 35 01 96 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447974
https://dormerpramet.com/p/6756068
https://dormerpramet.com/p/7447983
https://dormerpramet.com/p/6756070

ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬂ ; ? o) (18 13399 Vb QQ — NS H

=

-V

a‘“‘D c 5% 0%  15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
(xv o8 0.81 076 073 071 0.70 0.6 065 063 062 0.60 0.60 0.60 045
1 2.5 5 7.5 10 15 20

fmin fmax fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
4 —_> > —_> —_> > [ >

: > > > > > > >
40 0.16 0.32 0.10 0.20 0.07 0.14 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09 0.04 0.08
50 0.18 0.35 01 0.23 0.08 0.16 0.07 0.13 0.06 0.12 0.05 0.10 0.04 0.09
63 0.20 0.40 0.13 0.25 0.09 0.18 0.07 0.15 0.06 0.13 0.05 0.11 0.05 0.09
80 0.22 0.45 0.14 0.28 0.10 0.20 0.08 0.17 0.07 0.14 0.06 012 0.05 0.10
25 32 40 50 63 80

fmin fmax fmm fmax fmin fmax 1:min fmax fmin fmax fmin fmax
s > = D> = D = D> = D> => D =

40 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08 - - - - - -

50 004 008 | 004 007 0.3 0.7 004 008 - - - -

63 004 009 | 004 008 | 004 007 0.3 007 | 004 008 - -

80 0.05 0.09 0.04 0.09 0.04 0.08 0.04 0.07 0.03 0.07 0.04 0.08

ﬁ SDGX 12-FM SDMX 12-M
Re/ 08 08 -
- 5 2
\m/ 299 299 40J4R090H40-CSD12X44 40 44 42.5
50J5R100H50-CSD12X55 50 54.9 53.3
63J6R110H50-CSD12X66 63 65.7 64.1
@ 80J8R130H50-CSD12X88 80 873 85.7
40J4R080XC5-CSD12X44 40 44 42.5
50J5R080XC5-CSD12X55 50 54.9 53.3
63J6R095XC6-CSD12X66 63 65.7 64.1
50J5R065E04-CSD12X55 50 549 53.3
50TO5R-C90SD12X55 50 54.9 533
63TO6R-C90SD12X66 63 65.7 64.1
80TO8R-C90SD12X88 80 873 85.7
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ISO ISO ISO a VX100 PMK
PVD

? ? (o] (18 13399 Vb x XD NS H

. . <PRAMET S

ROUGH SN Fresa de Filo Largo para Fresado Pesado con Refrigeracion Interna

Fresaa 90" defilo largo con plaquitas LNET 16y SN.. 13 con APMX de 104 hasta 134 mm. El cuerpo tiene la pieza final intercambiable. Adecuada
para planeado, escuadrado, ranurado y fresado axial (plunge). Disponible con cono IS0 50, en DIN 69871, BT y DIN 2080. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

ROUGH SN
! A
A
KAPR 90° 2 5[8 N
™| L NS o
APMX 104.0 - 134.0 mm ol® e )
o2 B =
33 A
i i —
i } i IEV,Q - - 3:‘
O
B 2 2
z w
Y 4 -
l. < l. < l. <
i I. i i |. i i C. i
® () ®
® v @ ® v
83O : : :
ho 008-022 ]
g | '
Vi Vi
> [ o Ca} d { i
<5 E-31313:HHGQD &SR
Producto = 3 =3 S S E 2 M @ @ max. i eA &
(mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
63J2R155H50-SLSN104-C 63 257 104.00 155 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 503 G209 SQ934
5527 80J2R190H50-SLSN134-C 80 292 13400 190 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 v 745 GI209  SQ935
63J2R155G50-SLSN104-C 63 282 10400 155 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 520 G209 SQ934
so27 - 80J2R190G50-SLSN134-C 80 317 13400 190 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 4 740  GI209  SQ935
63J2R175X50-SLSN104-C 63 277 10400 175 -9 -10 50 4 2 20 - 8500 v 6.10 G209 SQ934
e 80J2R210X50-SLSN134-C 80 312 13400 210 -9 -10 50 4 2 26 - 7500 v 850 G209  SQ935
3 =
Cx =
G209 LNET 1606.. SN.. 1305..
d¥ % Tg
A &P o o '®) = [ -
SQ934 EH6326-SL-C HS 1230 HXK 10 US 45012-T20P M5 12 SDRT20P-T
SQ935 EH8036-SL-C HS 1640 HXK 14 US 45012-T20P M5 12 SDRT20P-T
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https://dormerpramet.com/p/6760428
https://dormerpramet.com/p/6760431
https://dormerpramet.com/p/6760429
https://dormerpramet.com/p/6760430
https://dormerpramet.com/p/6760427
https://dormerpramet.com/p/6760426

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

<
1305 13.200 5.90 5.96 &

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o & M N s H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

0.12
8° A (e ml [ —
26° m H ‘ . M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero.

SNGX 130512SN-M:M8330 L2 1.2 105 0.5 12.0 = = = 95 015 120 = = = = = = - - -
SNGX 130512SN-M:M8340 ® 1.2 105 0.15 120 = = = 95 015 120 = = = = = = - - -
c % “ H ‘ . R geometria con disefio positivo para mecanizado en desbaste y condiciones inestables.
SNGX 130512PN-R:M8330 L2 1.2 95 0.15 120 = = = 9 0.5 120 = = = = = = - - -
SNGX 130512PN-R:M8340 L. 1.2 95 0.15 120 = = = 90 015 120 = = = = = = - - -

LNET 16 2/PRAMET

g W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1606 13.200 5.90 16.40 6.38

W1

%

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

o
oD

‘ . M geometria muy positiva para mecanizado medio.

B
8§o
\%2\
&

LNET 160616SR-M:M8340 8 6 105 0.15 15.0 - - - ! 95 0.15 15.0 - - - - - - - - -
é% “ ‘ . R geometria muy positiva para mecanizado medio.
LNET160616SR-R:M8330 ® 16 M 100 015 150 - - - [ o5 015 150 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7451012
https://dormerpramet.com/p/6801321
https://dormerpramet.com/p/7451011
https://dormerpramet.com/p/6801320
https://dormerpramet.com/p/6801305
https://dormerpramet.com/p/7447895

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.12 b (o ol
“ H ‘ ' R geometria muy positiva para mecanizado medio.
LNET160616SR-R:M8340 ® 16 M 9 015 150 - - - P o o015 150 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6801306

6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
- PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
1 2.5 5 15 10 15 20
fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
e > > = D > = D > =
63 0.64 175 0.40 m 0.29 0.79 0.24 0.65 0.21 0.57 0.17 0.47 0.5 0.41
80 0.72 1.97 0.45 1.25 0.32 0.89 0.27 0.73 0.23 0.64 0.19 0.53 0.17 0.46
25 32 40 50 63 80
»®4 fmm fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
A > o> —> o> o> —> o> —> o>
63 0.14 0.38 0.2 0.34 0.12 0.32 0.1 0.30 0.13 0.35 - -
80 0.15 0.42 0.14 0.38 013 0.35 0.12 0.32 0N 0.30 0.13 0.35
®) g LNET 16-M LNET 16-R SNGX 13-M SNGX 13-R
RE/ 16 16 12 12
¥ - : : :
s 2

63J2R155H50-SLSN104-C
80J2R190H50-SLSN134-C
63J2R155G50-SLSN104-C
80J2R190G50-SLSN134-C
63J2R175X50-SLSN104-C
80J2R210X50-SLSN134-C
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COPIADO




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO

APMX (mm) 15 APMX (mm) 2.0 APMX (mm) 25 APMX (mm) 3.0 APMX (mm) 4.0
DCX (mm) 10-15 DCX (mm) 15-25 DCX (mm) 20-52 DCX (mm) 24-80 DCX (mm) 32-100

Mango cilindrico

€ E
= =
Weldon 4 <
o o
£ E € ]
£ £ £ £
rl 2 g g .ﬁ £
Modular ! h ' S - | 1) &
— ~N ~ A "
i . " " 1] M S
u 5 S o} o
o o o
£ E £
o 8 g
Portafresas ~ & !
| i : o
> "n n
i Q § E
Pagina £ 160 3 163 £ 168 3 174 £ 180

ISO P . H.M.NSH.M.NSH.M.NSH.M.NSH
Forma de la plaquita o o o o o

Plaquitas de corte RD 0501 RD 0702 RD 1003 RD 1273 RD 1604

N.° de filos de corte - = — _

Superficies )

contorneadas Q | [ | [ | | |
(fresado en copia) —

Planeado </ [ [ | [ | [ | [ |
Interpolacion By

helicoidal / u u u u u
Fresado axial é [ ] ] ] ]
progresivo /

Mecanizado ’

en rampa / . o o o o

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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v,x1000 PMK
nxD NSH

ISO ISO ISO o
PVD
Y] 13399 cvD o

0
-V
2

o JTT s

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RDHX 05 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RDHX 05, con APMX de 1.5 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado axial
progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y copiado. Disponible con mango modular. Cuerpo tratado para alargar la vida
de herramienta.

Mx |

1.5mm

4 _DCON MS
DHUB

OAL

LF
APMX

0.03-0.1

£
o .3
N @« )

Producto

10E2R020M06-SRD05-CF
530 12E3R020M06-SRDO5-CF
15E4R020M08-SRD05-CF

MODULAR

160

g

US 62003B-T06P

DCX

(mm)
10
12
15

on 1 £ [ [~ gl
=8z =5:: 3500l aRy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
5 9.8 35 20 6.5 M6 5 3 2 - 89300 Vv 0.01 G117 (0352
7 10 35 20 6.5 M6 3 3 - 81500 Vv 0.01  GI117 (0352
10 135 38 20 85 M8 0 3 - 72900 Vv 0.02 GI117 (0352

RD.. 0501MO..

® = f] #

Nm v

0.9 M2 3 Flag TO6P


https://dormerpramet.com/p/7999277
https://dormerpramet.com/p/7999278
https://dormerpramet.com/p/7999279

[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0501 5.000 2.20 1.51

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
nm , . ,
i ‘ ' MOE éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
RDHX 0501MOE:M8310 € - w40 010 05 - - - W38 010 05 - - - - - - ®m 8 010 03
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https://dormerpramet.com/p/6756281

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 - PVD
@ ? ? a i N 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
40.0 T T T T T
2 owos 2 . BB
16.0
. 2.5 100
63
C
25
1.6 —
1.0 -\\
0.63 \
0.4 T
0 8 2 283322352
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50
10 5.0 74 8.0 8.6 9.0 9.3 9.6 9.9 10.0
12 7.0 94 10.0 10.6 1.0 1.3 1.6 1n9 12.0
15 10.0 124 13.0 13.6 14.0 14.3 14.6 14.9 15.0
E = 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50
ﬁ - 0.25 0.19 0.16 0.14 0.13 0.12 0.10 0.09
=>f
P
v
RPMX APMX/I SHAX [SMAX \
~ DN DMAX .l .l E
10 15.0 1.3/M 10 12.0 20.0 1.2 1.2 1.0
12 1.0 1.3/14 12 16.0 24.0 1.2 1.2
15 7.0 1.3/22 15 22.0 30.0 1.2 1.2
um
@ | 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
10 e 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1.414 1.549 1.789 2.000
12 ==l 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
15 ‘ 0.424 0.548 0.775 0.949 1.095 1.342 1.549 1.732 1.897 2191 2449
m
RE/ T 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
245 EE 0.245 0.316 0.447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414
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ISO ISO ISO Fol vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

AMANEH e

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RD.. 07 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RD.. 07, con APMX de 2 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado axial
progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible con mango Weldon y modular. Cuerpo
tratado para alargar la vida de herramienta.

» DCON MS _

M | 20mm o
)
d|
z
A a
cAmp '/GAMF
T i
1 B =z TDZ
i o
] .| DCONMS
2 N = DHUB
<
: :
@ @\ L_IL \\‘y %
¥ .\‘.
[ Ioc
o )
0.065-0.13 y
g = P
g [a'a) [ = [~ 1 0
= o = = = . 9N £ £ 55 Q) Q o] ?
Producto = = 3 § T 2 =2 = B 3 3 @ max. B [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
15E2R040B16-SRD07-CF 15 8 88 16 - 40 20 - - 1 0 2 - 4400 VvV 0.12 GIT18 (0354
15E2R060B16-SRD07-CF 15 8 108 16 - 60 20 - - 1 0 2 — 44200 v 0.15 GIN8 (0354
15E2R080B20-SRD07-CF 15 8 130 20 - 80 22 - - 1 0 2 - 44200 v 022 GI118 (0354
15E2R100B20-SRD07-CF 15 8 150 20 - 100 22 - - 1 0 2 — 44200 v 025 GI118 (0354
15E2R120B25-SRD07-CF 15 8 176 25 - 120 22 - - 1 0 2 - 44200 VvV 045 GI118 (0354
15E2R028M08-SRD07-CF 15 8 46 85 135 - - 28 M8 1 0 2 - 44200 v 0.03 G118 (0354
o 15E3R028M08-SRD0O7-CF 15 8 46 105 135 - - 28 M8 2 0 3 - 44200 v 005 GI118 (0354
mvoousz - 20E4R028M10-SRDO7-CF 20 13 47 125 18 - - 28 M0 -8 0 4 - 38200 v° 007 GI118 (0354
25E5R028M12-SRDO7-CF 25 18 50 12.5 21 - - 28 M12 -2 0 5 - 3400 VvV 0.09 GIT18 (0354
A ©
AN
Gl118 RD..07..MO..
dY q % T K
[ W N@ = ' <
(0354 US 42505-T07P 1.2 M2.5 5 Flag TO7P

163


https://dormerpramet.com/p/7999258
https://dormerpramet.com/p/7999259
https://dormerpramet.com/p/7999270
https://dormerpramet.com/p/7999271
https://dormerpramet.com/p/7999272
https://dormerpramet.com/p/7999273
https://dormerpramet.com/p/7999274
https://dormerpramet.com/p/7999275
https://dormerpramet.com/p/7999276

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.000 2.80 238

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.08
16° Iy e . .
i ‘ ' MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.
20°
RDGT 0702MOT:M8325 £ - 305 015 05 P 145 0.14 05 - = = - = = - = = - = =
RDGT 0702MOT:M8345 8 - 270 015 05 P 160 0.14 05 = = = - - - B 65 012 04 = = =

RDHX 07 2/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0702 7.000 2.80 238
07m 7.000 2.80 1.98

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

o M N s H
Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12 S
113
! H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.

RDHX 0702MOT:M4303 8 - 370 015 05 = = = 350 0.15 05 = = = - - - mE 70 011 05
RDHX 0702MOT:M8310 8 - 360 0.15 05 = = = 340 015 05 = = = - - - m70 011 05
RDHX 0702MOT:M8325 8 - 275 015 05 - = = - = = - = = - = = - = =
RDHX 07T1MOT:M8310 8 - 360 015 05 = = = 340 015 05 = = = - - - m 70 011 05
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https://dormerpramet.com/p/6755999
https://dormerpramet.com/p/6755946
https://dormerpramet.com/p/7637288
https://dormerpramet.com/p/6755668
https://dormerpramet.com/p/6756003
https://dormerpramet.com/p/6756282

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 =
RDHT 07-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

0702 7.000 2.80 238

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
16” — L
L4 . . . A
h‘ i ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
RDHT 0702MO-FA:HF7 e - | - - - - - -PB- - - mm 0805 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6751849

ISO

ISO I1SO o v,x1000 PMK
é 9 1 -~ PVD
@ ? ? a i N 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 135 1.19 1.16 1m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00
:}f 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.74 0.79 1.00
X.
‘ RDHX 07 RDGT 07 RDHT 07-FA
' 35 35 35
, 00 T B — , 00 ‘ s y 40 R
= 250 iW‘— = 250 [ RDGTO702MOT |- = 250 [ rouTo7oamo-FA_ |-
10 RDHXO702MOT | 160 160
10.0 10.0 100
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 \ 1.0 1.0
0.63 J 0.63 0.63
0.4 - 0.4 — 0.4 s=——
f
g2 28382233 © 52258382233 B 0 28382233 =
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50
15 8.0 10.8 1.6 123 129 134 137 143 14.7 14.9 15.0
20 13.0 15.8 16.6 17.3 17.9 184 18.7 19.3 19.7 19.9 20.0
25 18.0 208 21.6 223 22.9 234 23.7 243 24.7 249 25.0
E 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50
X - 0.29 0.23 0.19 0.16 0.15 013 012 0n 0.10 0.09
1
v
RPMX APMXII ShiAX \
e B DMIN DMAX = = 2
15 11.0 1.7/20 17.0 30.0 0.4 17 1.2
20 7.0 1.7/30 280 40.0 17 17
25 6.0 1.7/35 38.0 50.0 17 1.7
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6 ) IS0 IS0 IS0 o 1000 ST
1 -— PVD
@ ? o] f ) n 13399 VD OQ XD NS H
=l 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
[
15 oY 0.548 0.775 0.949 1095 1342 1549 1732 1897 2191 2449
20 @ 0490 0.632 0894 1,005 1265 1549 1789 2,000 2191 2530 2828
2 | 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2.000 2236 2449 2828 3162
um
' = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
35 & 029 0374 0.529 0.648 0.748 0917 1,058 1183 1,29 1497 1673
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

AMANEH e

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RD.. 10 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RD.. 10, con APMX de 2.5 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado
axial progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible con mango Weldon, modular y para
portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

_DCONMS

wMx | 25mm Ej 2
3
z
| [a]
GAMF
ae (T ;
[N . -
i <
[ - S
ﬂ O . DCON MS
! [m]
O o JKWW %
Z 2 M '
DCON M ;
O DCONMS, | ﬁtDHUB
< A | w
X o w - =
2 = U
Y ) y O
DCl, ./
DCX | 2
<
0.065-0.19 y
& Z
_ I v W o~ = e = o= g all o] b
Producto 2 8 3 § % 2 3 2 = B g 2 S 3 F@@f @ max. B‘?‘ ﬁl
(mm) @mm)  (mm) () (m)  @m)  (mm)  (om)  (mm) (mm) — (mm) () ()
20E2R040B20-SRD10-CF 20 10 9% 20 - - 40 20 - - - — -2 0 2 - 3080 v 020 G119 (0356
20E2R060B20-SRD10-CF 20 10 110 20 - - 60 2 - - - — -2 0 2 - 3080 v 02 G119 (0356
20E2R080B25-SRD10-CF 20 10 136 25 - - 80 25 - - - - -2 0 2 — 30800 v 040 GI119 0356
20E2R100B25-SRD10-CF 20 10 156 25 - - 100 25 - - - - -2 0 2 — 30800 v 045 GI119 0356
20E2R120B25-SRD10-CF 20 10 176 25 - - 120 25 - - - - -2 0 2 - 30800 v° 0.6 GI119 (0356
20E2R028M10-SRD10-CF 20 10 47 105 18 - - - 28 M10 - - -2 0 2 — 30800 v* 0.7 GI119 (0356
25E2R032M12-SRD10-CF 25 15 54 125 21 - - - 32 M12 - - 05 05 2 - 27500 v~ 0.08 GI119 (0356
25E3R032M12-SRD10-CF 25 15 54 125 2 - - - 32 M12 - - 05 05 3 — 27500 v~ 0.10 GI119 0356
= 30E4R042M16-SRD10-CF 30 20 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 4 - 25100 v* 0.20 GI119 C0356
voouse - 32E4R042M16-SRD10-CF 32 2 6 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 4 — 24300 v* 0.19 GI119 (0356
35E5R042M16-SRD10-CF 35 25 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 5 - 23200 v* 022 GI119 (0356
42E4R042M16-SRD10-CF 4 32 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 4 - 21200 v* 0.24 GI119 C0356
42E5R042M16-SRD10-CF 4 32 65 17 29 - - - 4 M6 - - 0 0 5 - 21200 v 0.24 GI119 (0356
B 42A05R-SMORD10-CF 4 32 - 16 - 14 - - 40 - 84 84 0 0 5 - 21200 v* 0.20 GI119 (0358
oneoso 52A07R-SMORD10-CF 52 42 - 22 - 18 - - 40 - 104 104 0 0 7 - 19100 v~ 041 GI119 0360
3 © ©
CAN
@119 RD.. 1003MOT RDHT 1003MO-FA

(0356 US 63507-T15P 3.0 M35 FlagT15P - -
(0358 US 63507-T15P 3.0 M35 D-TO8P/T15P FG-15 HS 0830C
(0360 US 63507-T15P 3.0 M35 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C

# ¢ ®» E I x £
:
7
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https://dormerpramet.com/p/7999217
https://dormerpramet.com/p/7999218
https://dormerpramet.com/p/7999219
https://dormerpramet.com/p/7999250
https://dormerpramet.com/p/7999251
https://dormerpramet.com/p/7999252
https://dormerpramet.com/p/7999253
https://dormerpramet.com/p/7999254
https://dormerpramet.com/p/7999255
https://dormerpramet.com/p/8025177
https://dormerpramet.com/p/7999256
https://dormerpramet.com/p/8025178
https://dormerpramet.com/p/8025179
https://dormerpramet.com/p/8025251
https://dormerpramet.com/p/8025252

ISO ISO

N ISO Fo vx1000 PMK
- PVD
@ é ) ‘ ? ‘ ? ‘ a (‘I 13399 CVvD OQ nxD NSH
O/PRAMET
g INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1003 10.000 3.90 3.18
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.10 - -
e& m W ‘ ' MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.
20° -
RDGT 1003MO0T:M6330 8 - 290 015 1.0 M 205 0.14 1.0 - - - - - - ®m g8 012 08 - - -
RDGT 1003MOT:M8310 2 375 015 1.0 P 190 014 1.0 355 015 1.0 - - - - - - - - -
RDGT 1003MOT:M8325 E 2 280 015 1.0 P 130 014 1.0 - - - - - - - - - - - -
RDGT 1003MOT:M8345 £ 2 250 015 1.0 W 150 0.14 1.0 - - - - - - ®m 60 012 08 - - -
RDGT 1003M0T:M9340 £ 2 - 395 015 1.0 M 235 0.14 1.0 - - - - - - P® 9% 012 08 - - -

O/PRAMET
g INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1003 10.000 3.90 3.18
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

=

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.

RDMT 1003MOT:M8325 T - 280 0.15
RDMT 1003MOT:M8345 L. - 250 0.15

1.0 7 130 0.14 1.0 - - - - - - = = = - -
1.0 2 150 0.14 1.0
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https://dormerpramet.com/p/7601340
https://dormerpramet.com/p/6756258
https://dormerpramet.com/p/6756000
https://dormerpramet.com/p/6755962
https://dormerpramet.com/p/6755646
https://dormerpramet.com/p/7343097
https://dormerpramet.com/p/7343098

..u‘

ISO ISO ISO — 03 v.x1000 PMK

n (‘I 13399 E\\;[D) nxD NSH

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12 o -
I
%; H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
20°
RDMX 1003MOT:M8310 g - 335 015 10 - - - M35 015 10 - - - - - - m 6 01 07
RDMX 1003MOT:M8325 s - 30 015 10 - - - - = = - = - - = - - = -
RDMX 1003MOT:M8345 g - 25 015 10 - - - - = - - = - - - - - = -

RDHX 10 2/PRAMET

g INSD D1 )

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

o m N s H

Producto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15 S
I
H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.

RDHX 1003MOT:M4303 8 - 340 0.15 1.0 = = = 320 015 1.0 = = = - - - W65 012 07
RDHX 1003MOT:M8310 8 - 335 015 1.0 = = = 315 015 1.0 = = = - - - W65 012 07
RDHX 1003MOT:M8325 8 - 250 0.15 1.0 - - = - = = - = = - = = - = =
RDHX 1003MOT:M8345 8 - 225 015 1.0 = = = = = = = = = = = = = = =



https://dormerpramet.com/p/6801016
https://dormerpramet.com/p/6801018
https://dormerpramet.com/p/6801019
https://dormerpramet.com/p/7637289
https://dormerpramet.com/p/6755669
https://dormerpramet.com/p/6756005
https://dormerpramet.com/p/6755965

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 =
RDHT 10-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.90 3.18

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
17.5° .
L4 . . . A
h i ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
RDHT 1003MO-FA:HF7 e - | - - - - - -P- - -m3o08 10 - - - -

m


https://dormerpramet.com/p/6751851

ISO ISO ISO E— o v,x1000 PMK
-— PVD
L) 13399 Vb OQ — NS H

A ¢ > | 2

-J
2

ae
Sox 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 135 127 1.22 119 116 11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>x.f
®) § RDHX 10 RDMX 10 RDGT 10 RDHT 10-FA RDMT 10
RE/ 50 50 50 50 50
T - - - -
a )y 00 A R B ap )y 00 A R B B a )y 00 S T I
ﬁ 250 [ Rouxto0mor |- ﬁ 250 [ romxioosmor |- ﬁ 20 [ moariommor |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 083 i
04 04 04
f f f
0 8 2 =28 3 g 2233 = 0 8 228 I g 22 g 3 = 0 g2 =23 38223533 =
ap 400 [ ap 400 P
ﬁ 250 [ RoHT1003MO-FA_ |- ﬁ 20 [ romTi003MOT |-
160 160
100 100
63 63
40 4.0
25 25
16 16
10 10
063 | 083 ]I
04 04

S a
ﬁ 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00
20 10.0 144 15.3 16.0 16.6 171 18.0 18.7 19.2 19.5 19.8 20.0
25 15.0 19.4 20.3 210 216 221 23.0 237 24.2 245 24.8 25.0
30 e 20.0 244 253 26.0 26.6 211 28.0 28.7 29.2 29.5 29.8 30.0
32 220 26.4 27.3 28.0 28.6 29.1 30.0 30.7 31.2 315 318 320
35 ) 25.0 294 30.3 310 316 321 33.0 337 34.2 34.5 34.8 35.0
42 32.0 36.4 373 38.0 38.6 39.1 40.0 40.7 41.2 41.5 41.8 42.0
52 42.0 46.4 473 48.0 48.6 49.1 50.0 50.7 51.2 515 51.8 52.0
a
ﬁp 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00
- 0.54 0.44 0.39 0.35 0.32 0.28 0.25 0.23 0.22 0.21 0.19

§
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6 ; ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-—> PVD
@ ? a 18 13399 &%) OQ 7xD N'SH
7

v

RPMX APNIX/I DMIN DMAX ﬁ ﬁ ap 2;
20 20 25015 20 400 25 25 25
2 12 25/25 320 500 25 25
30 8 25/37 £20 60.0 25 25
7] 75 25/20 46.0 640 25 25
35 7 2582 520 700 25 25
7} 4 25/37 66.0 840 25 25
52 3 2.5/49 86.0 1040 25 25

o Hm

= = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
20 049 0632 0894 1095 1265 1549 1789 2000 2191 2530 2828
25 0548 0707 1000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2838 3162
30 w0600 0775 1095 134 1549 1897 2191 2449 268 3098 3464
32 @ 0.620 0.800 1.131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
35 | 0648 087 118 1449 1673 2040 2366 2646 2898 3347 37
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4.099
52 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4.079 4561

RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
5.0 o 0346 047 0632 0775 0894 1095 1265 1414 1549 178 2000
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ISO ISO ISO Fo vx1000 PMK
PVD
? ? u L8 13399 CvD Q nxD NSH

FLLEE B

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RD.. 12 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RD.. 12, con APMX de 3 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado axial
progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible con mango modular y para portafresas.
Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

APMX ‘ 3.0mm DCON MS
a
™z w8
A T Y
cAmp '/GAMF
TR DCON MS |
! B : _DHUB
fA— _ [
= 3 o 5 x
I @) \ ‘ s
4 ; ‘ o) %
7 A S
| | - i

o
&

B 0065-025 @ ;
</ /4 @,
0.065-0.22 /n

h,,

v

= 2 = 8 8 . N =E 2 £ £ 55 O N o] HF
Producto g2 8 3 § = 8 % B £ £ 3 = *@Q max. B QA [

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
24E2R032M12-SRD12-CF 24 12 54 125 2N - 32 M2 - - -3 0 2 - 21900 v*  0.10 Gl120 (0362
35E3R042M16-SCRD12-CF 35 23 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 3 - 18100 v° 022 G120 (0364
35E4R042M16-SRD12-CF 35 23 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 4 - 18100 v° 020 Gl120 (0362
42E4R042M16-SCRD12-CF 42 30 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 4 - 16600 v° 021 G120 (0364
42E5R042M16-SRD12-CF 42 30 65 17 29 - 42 M6 - - 0 0 5 - 16600 v° 022 Gl120 (0366
50A05R-SCMORD12-CF 50 38 - 22 - 18 50 - 104 104 2 7 5 - 15200 v 029 G120 (0366
52A05R-SCMORD12-CF 52 40 - 22 - 18 50 - 104 104 2 7 5 - 14900 v° 044 G120 (0366
onas 66A06R-SCMORD12-CF 66 54 - 27 - 22 50 - 124 124 2 7 6 - 13200 v 0.54 G120 (0370
80A07R-SCMORD12-CF 80 68 - 27 - 38 52 - 124 124 2 7 7 - 12000 v° 0.89 Gl120 (0372

R © ©
Gy
G120 RD.. 12T3MOT RDHT 12T3MO-FA

(0362 US 3508-T15P M35 - - FlagT15P - -
(0364 US 3006-TO9P 2.0 M3 D-T07P/T09P FG-15 - (S12p -
(0366 US 3508-T15P 35 M35 D-T08P/T15P FG-15 - s12p HS 1030C

(0370 US 3508-T15P 35 M35
(0372 US 3508-T15P 35 M35

D-T08P/T15P FG-15 - s12p HS 1230C
D-T08P/T15P FG-15 - S12p -

1 & ®» B N < &£ £ &
35 26;
8
8
8
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https://dormerpramet.com/p/7999320
https://dormerpramet.com/p/7999321
https://dormerpramet.com/p/7999322
https://dormerpramet.com/p/7999323
https://dormerpramet.com/p/7999324
https://dormerpramet.com/p/7999325
https://dormerpramet.com/p/7999326
https://dormerpramet.com/p/7999327
https://dormerpramet.com/p/7999328

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.12

' MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.

<
(i

20°)
RDGT 12T3MOT:M6330 8 - 260 020 1.5 W 185 018 15 = = = - - -7 014 12 = = =
RDGT 12T3MOT:M8310 L d - 330 020 15 P 165 0.18 1.5 310 020 1.5 = = = = = = = = =
RDGT 12T3MOT:M8325 2 - 250 020 15 120 018 15 = = = = = = = = = = = =
RDGT 12T3MOT:M8345 L. - 225 020 15 M 135 018 15 = = = - - - 55 014 12 = = =
RDGT 12T3MOT:M9340 L d - 340 020 1.5 M 200 018 15 = = = - - - B8 014 12 = = =

RDMT 12 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
16° iy o . )

i ‘ . MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.
20°
RDMT 12T3MOT:M8345 8 - . 225 020 1.5 ® 135 0.8 15 . - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7601341
https://dormerpramet.com/p/6756279
https://dormerpramet.com/p/6756001
https://dormerpramet.com/p/6755963
https://dormerpramet.com/p/6755647
https://dormerpramet.com/p/7343110

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15 o -
I
%; H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
20°
RDMX 12T3MOT:M8310 g - 300 020 15 - - - M 285 020 15 - - - - - - m 60 010 08
RDMX 12T3MOT:M8325 s - 25 020 15 - - - - = = - = - - = - - = -
RDMX 12T3MOT:M8345 g - 200 020 15 - - - - = - - = - - - - - = -

RDHX 12 2/PRAMET

g INSD D1 )

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

o m N s H

Producto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15 S
I
H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.

RDHX 12T3MOT:M4303 8 - 300 020 15 = = = 285 020 15 = = = - - - |60 014 08
RDHX 12T3MOT:M8310 8 - 300 020 15 = = = 285 020 15 = = = - - - |60 014 08
RDHX 12T3MOT:M8325 8 - 225 020 15 - - = - = = - = = - = = - = =
RDHX 12T3MOT:M8345 8 - 200 020 15 = = = = = = = = = = = = = = =



https://dormerpramet.com/p/6801017
https://dormerpramet.com/p/6801040
https://dormerpramet.com/p/6801041
https://dormerpramet.com/p/7637287
https://dormerpramet.com/p/6756221
https://dormerpramet.com/p/6756006
https://dormerpramet.com/p/6755966

R ¢« > | 2 ?» B B & @ 08 =
RDHT 12-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1213 12.000 3.90 3.97

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

[ J RE M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
10° S
h L4 . - ) '
i ‘ i ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
RDHT 12T3MO-FA:HF7 e - | - - - - - -PB- - - ms3%0 024 15 - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6751852

ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
-— PVD
L) 13399 Vb QQ — NSH

n <€ > | 7

-J
2

ae
Sox 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 071 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g RDHX 12 RDMX 12 RDGT 12 RDHT 12-FA RDMT 12
RE/ 60 6.0 60 60 60
2 )} _ _ _ _ _
a ‘ 40.0 T T T T T ap ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T
ﬁ 250 1 RDHX12T3MOT } | ﬁ 250 1 RDMX12T3MOT } | ﬁ 250 1 RDGT 12T3MOT |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 [ 25 [ 25 [o—
1.6 1.6 16
1.0 1.0 1.0 \
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 8 228332233 = 0 8228332 2y83 = 0 8 2 =289 3232283 =
a 400 T T a 400 T T
ﬁ 250 { RDHT 12T3MO-FA | | ﬁ 25.0 | RDMT 12T3MOT l |
16.0 16.0
10.0 10.0
6.3 6.3
40 40
25 [ 25
1.6 1.6 \
1.0 1.0
0.63 \ 0.63
04 ' 04

0.06
0.10
0.6
025
04
063
10
16
25
40
U
-
0.06
0.10
0.16
025
4

3

0

6

5

0
U

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

K

24 12.0 16.8 17.8 18.6 19.3 19.9 20.9 27 224 229 233 238 24.0
35 23.0 218 28.8 29.6 30.3 30.9 319 32.7 334 339 343 348 35.0
42 L 30.0 348 35.8 36.6 373 379 389 39.7 404 409 y3 4.8 4.0
50 38.0 4.8 43.8 44.6 453 45.9 46.9 477 484 489 493 49.8 50.0
52 ) 40.0 44.8 45.8 46.6 473 479 489 49.7 50.4 50.9 513 518 52.0
66 54.0 58.8 59.8 60.6 613 61.9 62.9 63.7 64.4 64.9 65.3 65.8 66.0
80 68.0 72.8 73.8 74.6 753 759 76.9 711 78.4 78.9 79.3 79.8 80.0

0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00

E.;

- 0.49 0.40 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.20 0.18 0.17 0.16

g
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
@ 6 ; ? o] ()t 13399 VD OQ 7xD NSH
2

v

- RPMX APMX/I SHAX ShAX aD|

~ DMIN DMAX = = Z
24 25.0 3.0/14 26.0 48.0 3.0 3.0 2.8
35 9.0 3.0/39 46.0 70.0 3.0 3.0
42 8.0 3.0/44 62.0 84.0 3.0 3.0
50 4.0 3.0/87 78.0 100.0 2.8 2.8
52 4.0 3.0/87 82.0 104.0 2.8 2.8
66 3.0 3.0/100 110.0 132.0 2.8 2.8
80 2.2 3.0/100 136.0 160.0 2.8 2.8

Lo 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
e [
24 0.537 0.693 0.980 1.200 1.386 1.697 1.960 2191 2400 2.771 3.098
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
42 e 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3175 3.666 4.099
50 [@ 0.775 1.000 1.414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4,000 4472
52 ‘ 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4,079 4.561
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
RE Hm

J - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 //FE 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2191
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IS0 IS0 SO g waom PMK
? ? (o] Y] 13399 &b e nxD N'S H
2PRAMET S(C)

BrANEH

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RD.. 16 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RD.. 16, con APMX de 4 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado axial
progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible con mango modular y para portafresas.
Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

APMX 4.0mm
- 1DZ DCON MS
o
i - < KWW =
<
GAMP '/GAMF A
TR T DCON MS
b P —
i" 77777777 . N 1 A
Il ) DHUB W
O w Y
7 — @ (o
Y Y ©.®
DC
0.11-0.25 7
< = Z,
0.1-0.2
= = = q o) by
2 233 Eg=22¢23%:iROQ0 wid
Producto 2 & 3 § Z BE = B E 2 § 3 Q) @ QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32E2R042M16-SCRD16-CF 32 16 65 17 29 - 42 M6 - - -2 0 2 - 12600 v 0.18 G121 (0374
52A04R-SCMORD16-CF 52 36 - 22 - 16.5 50 - 104 104 0 7 4 - 9900 v~ 041 G121 (0376
66A05R-SCMORD16-CF 66 50 - 27 - 22 50 - 124 124 0 7 5 - 8800 v 060 G121 (0378
onsoso 80AO6R-SCMORD16-CF 80 64 - 27 - 38 52 - 124 124 0 7 6 - 8000 v~ 087 G121 (0380
100A07R-SCMORD16-CF 100 84 - 32 - 45 52 - 144 144 0 7 7 - 7100 v 141 G121 0380
3 © ©
G
Gl121 RD.. 1604MOT RDHT 1604M0-FA
32 | 2 »
7T & ) = I 5z s>
(0374 US 64510-T20P 4.5 M4.5 10 - Flag T20P (S16P -
(0376 US 64510-T20P 4.5 M4.5 10 SDRT20P-T - (S16P HS 1030C
(0378 US 64510-T20P 4.5 M4.5 10 SDRT20P-T - (S16P HS 1230C
(0380 US 64510-T20P 4.5 M4.5 10 SDRT20P-T - (S16P -
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https://dormerpramet.com/p/7999353
https://dormerpramet.com/p/7999354
https://dormerpramet.com/p/7999355
https://dormerpramet.com/p/7999356
https://dormerpramet.com/p/7999357

[~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & =W 948 = ™
RDGT 16 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15 S
22° Iy
m i ‘ ' MOT disefio positivo para mecanizado de acabado.
20°

RDGT 1604MO0T:M8310 L - 285 030 2.0 ® 145 027 20 270 030 20 - = = = = = = = =
RDGT 1604MOT:M8325 2 - 220 030 2.0 & 105 027 20 = = = = = = = = = = = =
RDGT 1604MO0T:M8345 8 - 200 030 2.0 W 120 027 20 = = = - - - m|m5 021 16 = = =
D/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.20
[ 3 , -
H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
20°
RDMX 1604MO0T:M8310 8 - ! 255 030 2.0 = = = . 240 030 20 = = = - - - |5 015 11
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https://dormerpramet.com/p/6756280
https://dormerpramet.com/p/6756002
https://dormerpramet.com/p/6755964
https://dormerpramet.com/p/6801044

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.2 - -
I
H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.

RDHX 1604M0T:M8310 L2 - 255 030 20 = = = 240 030 20 - = = - - - |5 015 11
RDHX 1604M0T:M8325 8 - 195 030 2.0 = = = = = = = = = = = = = = =
RDHX 1604MOT:M8345 8 - 180 030 2.0 = = = = = = = = = = = = = = =
RDHX 1604M0T:M9325 8 - 290 030 20 = = = 275 030 20 = = = - - - m|m5 015 11

RDHT 16-FA 2PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1604 16.000 5.20 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o M N s H
Producto g 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
22°
= . - . .
h i ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
RDHT 1604MO-FA:HF7 e -HB- - - - - -B- - -m3n503% 20 - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756283
https://dormerpramet.com/p/6756008
https://dormerpramet.com/p/6755967
https://dormerpramet.com/p/7455502
https://dormerpramet.com/p/6751853

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a Y] 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) % RDHX 16 RDMX 16 RDGT 16 RDHT 16-FA
Re/ 80 80 80 80
¥ - - - -
a ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T a ‘ 40.0 T T T T T
250 [ Ronxicoamor |- ﬁ 20 [ Romxieoamor |- ﬁ 250 [ moeTicoamor |-
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
63 6.3 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f
" szz323g==28%3 = " s2z83g=T=r3 = " 52283822213 =
a 40.0 T T T T T
ﬁ 250 | RDHT 1604M0-FA I
16.0
10.0
63
4.0
25
16
1.0
0.63
04
f
0 522583382233 =
- a
A 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
32 16.0 21.6 22.8 237 24.6 253 26.6 27.6 28.5 29.2 299 30.8 315 319 320
52 - 36.0 41.6 4.8 437 44.6 453 46.6 47.6 48.5 49.2 49.9 50.8 51.5 519 52.0
66 50.0 55.6 56.8 577 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.2 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 i 64.0 69.6 70.8 1.7 72.6 73.3 74.6 75.6 76.5 77.2 779 78.8 79.5 79.9 80.0
100 84.0 89.6 90.8 91.7 92.6 93.3 94.6 95.6 96.5 97.2 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
a
A 0.00 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4,00 5.00 6.00 7.00 8.00
fany - 091 0.74 0.65 0.58 0.53 0.46 0.42 0.38 0.36 0.34 0.30 0.28 0.26 0.25
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ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
-— PVD
o) Ol 13399 Vb OQ — NSH

2
™
N2

)
y
RPMX APMX/I SMAX SMAX i
- E DMIN DMAX 5- %- =
32 250 40/19 340 64.0 40 40 40
52 80 40/58 740 1040 40 40
66 60 40/78 1020 1320 40 40
80 40 40/100 130.0 160.0 40 40
100 30 40/100 100 1700 2000 40 40
um
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0620 0.800 1131 1386 1,600 1.960 2263 2,530 2771 3.200 3578
52 o079 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
66 @ 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3,980 459% 5138
80 ‘ 0980 1.265 1789 2191 2,530 3.008 3.578 4000 4382 5,060 5,657
100 1,095 1414 2000 2449 2828 3464 4000 4472 4899 5,657 6325
m
' “- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 E o 0.566 0.800 0,980 1131 1386 1,600 1789 1960 2263 2530
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO

APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0
DCX (mm) 25-66 DCX (mm) 40-100 DCX (mm) 63160 DCX (mm) 80— 160

€
E
Mango cilindrico ;
0
2
Weldon
€
E
Modular Rl
I
T >
2
€
E
8
Portafresas <
<
I
: >
=2
Pagina L 186 190 194 1) 198

ISO .M. S H.M. S H.M. S H.M. S H
Forma de la plaquita 0 o o o

Plaquitas de corte RC10T3 RC1204 RC1606 RC2006
N.° de filos de corte 8 12 8 8
Superficies )
contorneadas Q | [ | [ | |
(fresado en copia) —
Planeado <7 [ | [ | [ | [ |
Interpolacion By
helicoidal / u u u u
Fresado axial 2

iy
progresivo "/ u L L L
Mecanizado 4/ [ | | |
en rampa

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
185



ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

LT s

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RCMT 10 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado que utiliza plaquitas positivas RCMT 10, con APMX de 5 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado axial
progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible con mango cilindrico, modular y para
portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

DCON MS
A
M | s0mm 5
z
a
GAMP GAMF ]
\‘yi Ei:i; B
| | <
L L o
1 ® w
DCONMS A
72 A ri
DCON MS KWW &
DHUB | o
x 6( g
@ @ é L_IL L_IL \\v :’/ &
L X ' : 3
DC DCCB
T E e
DCX
0.05-0.12 5
g = P
0.08-0.15
= 2 2 8 8 -2 E 2 2 88O o] b¥
Producto 2 8 3 § £E 8 2 = B 2 2 3 3 @w max. B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25E2R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 - - 34 - - - - -3 -7 2 — 20900 v~ 040 GI328 C0010
o 25E3R034A20-SRC10-C 25 15 170 20 - - 34 - - - - -3 -7 3 - 20900 v° 036 GI328 C0010
omessa - 32F3R042A25-SRC10-C 3222 200 25 - - 42 - - - - =26 -7 4 - 18500 v~ 0.67 GI328 C0010
32E4R042A25-SRC10-C 3222 200 25 - - 42 - - - - =26 -7 3 - 18500 v° 0.70 GI328 (0010
25E2R032M12-SRC10-C 25 15 54 125 2 - - 32 M12 - - -3 -7 2 - 20900 v~ 0.11 GI328 C0010
o 25E3R032M12-SRC10-C 25 15 54 125 2 - - 32 M12 - - -3 -7 3 - 20900 v~ 0.08 GI328 C0010
voouss - 32E4R042M16-SRC10-C 32 22 65 17 29 - - 42 M6 - - =26 -7 4 - 18500 v° 0.20 GI328 C0010
35E4R042M16-SRC10-C 35 25 65 17 29 - - 42 M6 - - 24 -7 4 - 17700 v*  0.20 GI328 C0010
40A05R-SMORC10-C 40 30 - 16 - 14 - 40 - 84 56 -22 -7 5 - 16500 v° 021 GI328 (0012
50A05R-SMORC10-C 50 40 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 5 — 14800 v° 0.34 GI328 (0013
50A06R-SMORC10-C 50 40 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 6 - 14800 v° 033 GI328 (0013
. 52A05R-SMORC10-C 52 4) - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 5 — 14500 v° 035 GI328 (0013
, 52A06R-SMORC10-C 52 42 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -2 -7 6 - 14500 v° 0.28 GI328 (0013
63A06R-SMORC10-C 63 53 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -18 -7 6 - 13200 v° 0.52 GI328 (0013
63A07R-SMORC10-C 63 53 - 22 - 18 - 40 - 104 63 -18 -7 7 - 13200 v° 0.52 GI328 (0013
66A06R-SMORC10-C 66 56 - 27 - 22 - 50 - 124 7 14 -7 6 - 12800 v° 0.58 GI328 (0014
66A07R-SMORC10-C 66 56 - 27 - 22 - 50 - 124 7 14 -7 7 - 12800 v° 0.60 GI328 (0014
& ©
2N
Gl328 RCMT 10T3MO..
$HY / ) T %
[ NCm*) % ,g -
(0010 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 FlagT10P -
(0012 US 63509-T10P 3.0 M35 9 Flag T10P HS 0830C
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https://dormerpramet.com/p/7444097
https://dormerpramet.com/p/7444098
https://dormerpramet.com/p/7444200
https://dormerpramet.com/p/7444099
https://dormerpramet.com/p/7444201
https://dormerpramet.com/p/7444202
https://dormerpramet.com/p/7444204
https://dormerpramet.com/p/7444205
https://dormerpramet.com/p/7444330
https://dormerpramet.com/p/7444331
https://dormerpramet.com/p/7444332
https://dormerpramet.com/p/7444333
https://dormerpramet.com/p/7444334
https://dormerpramet.com/p/7444335
https://dormerpramet.com/p/7444336
https://dormerpramet.com/p/7444337
https://dormerpramet.com/p/7444338

ISO

ISO

ISO

é a N o v.x1000 PMK
- PVD
@ ‘ ? ‘i‘ o} {.‘ 13399 cvD OQ nxD NSH
dlb ? g 2% <»
1 & ® = I #
0013 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 Flag T10P HS 1030C
(0014 US 63509-T10P 3.0 M3.5 9 Flag T10P HS 1230C
RCMT 10 2 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1013 10.000 3.90 3.97
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

a

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

I

F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

s
0l

RCMT 10T3MOSN-F:M6330 & - 340 070 1.0 W 240 0.09 1.0 - - - - - — MW 100 008 08 - - -
RCMT 10T3MOSN-F:M8330 & - 395 0.0 1.0 W 235 009 1.0 - - - - - - ® 9 008 08 - - -
0.1 YA L/ | ey
- BEEU7 i
‘ . M geometria muy positiva para mecanizado medio.
RCMT 10T3MOSN-M:M6330 & - 310 072 1.0 ® 220 011 1.0 - - - - - - H 9% 011 08 - - -
RCMT 10T3MOSN-M:M8310 & - 400 012 1.0 P 200 0.11 1.0 380 0.12 1.0 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOSN-M:M8330 & - 360 012 1.0 P 215 011 1.0 340 012 1.0 - - - »m 9% 011 08 - - -
RCMT 10T3MOSN-M:M8340 & - 330 012 1.0 P 195 011 1.0 310 012 1.0 - - - | 8 011 08 - - -
N )
H H ‘ ' R geometria con disefio positivo para copiado en desbaste.
RCMT 10T3MOSN-R:M8310 & - 345 017 1.0 - - - 325 017 1.0 - - - - - - MW 65 012 07
RCMT 10T3MOSN-R:M8330 & - 310 017 1.0 - - - 290 017 1.0 - - - m75 017 08 ®m 60 012 07

187


https://dormerpramet.com/p/7445881
https://dormerpramet.com/p/7445759
https://dormerpramet.com/p/7445886
https://dormerpramet.com/p/7445882
https://dormerpramet.com/p/7445883
https://dormerpramet.com/p/7445884
https://dormerpramet.com/p/7445889
https://dormerpramet.com/p/7445890

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] ()t 13399 VD Lo 7xD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g RCMT 10-F RCMT 10-M RCMT 10-R
RE/ 50 50 50
¥ - :
a, * 40.0 ay * 40.0 a % 40.0
ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-F } | ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-M } | ﬁ 250 | RCMT 10T3MOSN-R } |
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
63 6.3 63
40 __\\ 40 40 —\
25 25 \ 25 \
1.6 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 0.4 04
f f f
v 5228382233 = © 522838222 = v 5228382288 =
_— a
ﬁ 0.00 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00
25 15.00 1743 18.41 19.36 20.27 21.00 21.61 2214 23.00 23.66 2417 24.80 25.00
32 22.00 24.43 2541 26.36 27.27 28.00 28.61 2914 30.00 30.66 3107 31.80 32.00
35 25.00 2743 2841 29.36 30.27 31.00 31.61 3214 33.00 33.66 3417 34.80 35.00
40 30.00 3243 33.41 34.36 35.27 36.00 36.61 3714 38.00 38.66 3917 39.80 40.00
50 A 40.00 42.43 3.4 44.36 45.27 46.00 46.61 4714 48.00 48.66 49.17 49.80 50.00
52 42.00 44.43 4541 46.36 47.27 48.00 48.61 4914 50.00 50.66 5117 51.80 52.00
63 53.00 55.43 56.41 57.36 58.27 59.00 59.61 60.14 61.00 61.66 62.17 62.80 63.00
66 56.00 58.43 59.41 60.36 61.27 62.00 62.61 63.14 64.00 64.66 65.17 65.80 66.00
a
ﬁ = 0.15 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00
- 0.90 0.64 0.50 0.41 0.35 0.32 0.29 0.25 0.23 0.21 0.19 0.17
=>f
P
v
R RPMX APNIX/I R shax shax @Dy
- l DMIN DMAX D.wﬂ- o ﬁ
25 132 5/23 25 320 50.0 30 3.0 224
32 126 5/24 32 450 64.0 3.0 3.0
35 12.3 5/24 35 51.0 70.0 3.0 3.0
40 9.5 5/31 40 61.0 80.0 3.0 3.0
50 6.4 5/46 50 81.0 100.0 3.0 3.0
52 6.1 5/48 52 85.0 104.0 3.0 3.0
63 47 5/62 63 107.0 126.0 3.0 3.0
66 44 5/66 66 113.0 132.0 3.0 3.0
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IS0 IS0 ISO o 1000 ST
1 -— PVD
@ é a ? 1) 13399 cVD 'O’Q nxD NS H
um
@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
) 0620 0.800 1131 1386 1,600 1960 2263 2,530 2771 3.200 3578
35 0.648 0837 1183 1449 1673 2,049 2,366 2646 2.898 3347 3742
40 pr 0693 0.894 1265 1,549 1789 2191 2530 2828 3,098 3578 4000
50 g 0775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 4472
52 0.790 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
63 0.869 12 1587 1944 2245 2750 375 3,550 3.888 4490 5,020
66 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3,980 459% 5138
m
' ”- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
5.0 o 0346 0447 0.632 0775 0.894 1005 1.265 1414 1549 1789 2,000
APMX=5mm

APMX=1.46 mm
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Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RCMT 12 con Refrigeracion Interna
Fresa para copiado medio utilzando plaquitas positivas RCMT 12 con APMX de 6 mm. Refrigeracién interna. Adecuada para planeado, fresado
axial progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y fresado de alto avance. Disponible Gnicamente para portafresas. Cuerpo
tratado para alargar la vida de herramienta.

ISO
Lia

DCON MS

ISO
13399

PVD

KWW

CvD

LF

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

0.1-0.2

]
= 7,
e s g £ s 0 N G W4
o] (@) o [ = = 0 d
Producto s = § 2 - £ 2 F 3 @ max. B GA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
40A03R-SMORC12-C 40 28 16 12 40 8.4 5.6 -2.1 -7 3 - 14800 Vv 0.27 GI279 (0022 -
50A04R-SMORC12-C 50 38 22 18 40 10.4 6.3 -2 -7 4 - 13200 Vv 036 G279 (0023 -
52A05R-SMORC12-C 52 40 22 18 40 10.4 6.3 -2 -7 5 - 12900 Vv 0.15 G279 (0023 -
&4 63A05R-SMORC12-C 63 51 22 30 40 10.4 6.3 -2 -7 5 - 11800 Vv 0.45 G279 (0023 -
66A06R-SMORC12-C 66 54 27 22 50 124 7 -15 -7 6 - 11400 Vv 0.65 G279 (0024 -
80A05R-SMORC12-C 80 68 27 37 50 124 7 -1.7 -7 5 - 10400 v 1.08 GI279 (0024 -
100A06R-SMORC12-C 100 88 32 45 50 14.4 8 -1.8 -7 6 - 9300 v 1.78  GI279 (0021 AC002
3 ©
G
Gl279 RCMT 1204MO..
2 ©) = I -5 &
(0021 US 63509-T15P 3.0 M3.5 10 D-TO8P/T15P FG-15 -
(0022 US 63509-T15P 3.0 M3.5 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 90835
(0023 US 63509-T15P 3.0 M3.5 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
(0024 US 63509-T15P 3.0 M3.5 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C
2 it ~
AC002 KS 1635 K.FMH32
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https://dormerpramet.com/p/7155895
https://dormerpramet.com/p/7155896
https://dormerpramet.com/p/6920712
https://dormerpramet.com/p/7155897
https://dormerpramet.com/p/6920713
https://dormerpramet.com/p/7155898
https://dormerpramet.com/p/7155899

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

RCMT 12 2 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1204 12.000 440 476

o & M N s H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20°
L L4 . . . .
é. _A'I - ' F geometria muy positiva para mecanizado ligero.
RCMT 1204MOEN-F:M8310 & - . 420 010 1.5 2 210 009 15 . - - - - - - - - - - - -
RCMT 1204MOEN-F:M8330 & - . 380 010 1.5 W 225 0.09 15 . - - - - - - m 9 007 12 - - -
0.14
20° nmp . e . .
@% :Q}- ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.
20°
RCMT 1204MOSN-M:M6330 # - . 265 020 1.5 ® 185 0.18 15 . - - - - - - m75 016 12 - - -
RCMT 1204MOSN-M:M8310 ® - . 335 020 1.5 P 170 0.8 . 315 020 15 = = = = = = = = =
RCMT 1204MOSN-M:M8330 & - . 305 020 1.5 P 180 0.18 . 285 020 15 - - - m75 016 12 - - -
RCMT 1204MOSN-M:M8345 ® - . 225 020 15 & 135 0.18 . = = - - - W 5 016 12 - = =
RCMT 1204MOSN-M:M9325 & - . 380 020 15 - - . 360 020 15 = = = = = = = = =
RCMT 1204MOSN-M:M9340 & - . 345 020 1.5 P 205 0.18 15 . - - - - - W8 016 12 - - -

|||»
@; H ' EN-R geometria con disefio positivo para copiado en desbaste.

RCMT 1204MOEN-R:M8310 & - 280 030 1.5 ® 140 027 15 . 265 030 15 - - - - - - W 5 015 08
RCMT 1204MOEN-R:M8330 # - . 260 030 15 P 155 027 15 . 245 030 15 - - - P65 024 12 ®m 5 015 08
= . o .

% H ' SN-R geometria con disefio positivo para copiado en desbaste.
RCMT 1204MOSN-R:M8345 & - 190 035 15 - - - . - - - - - - »m 45 025 12 - - -
RCMT 1204MOSN-R:M9315 & - . 315 035 15 - - - . 295 035 15 - - - - - - P 6 018 08
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https://dormerpramet.com/p/6756236
https://dormerpramet.com/p/7447939
https://dormerpramet.com/p/6925534
https://dormerpramet.com/p/6922552
https://dormerpramet.com/p/7447951
https://dormerpramet.com/p/6756049
https://dormerpramet.com/p/6756050
https://dormerpramet.com/p/6756051
https://dormerpramet.com/p/6922551
https://dormerpramet.com/p/7447950
https://dormerpramet.com/p/6756054
https://dormerpramet.com/p/6922560

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
ﬂ é 9 ? ? a ()8 13399 (P:¥B OQ nxD NSH

aencx 5% 10 % 15 % 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
@ 148 135 127 122 119 116 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
:}f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

RCMT 12-F RCMT 12-M RCMT12EN-R  RCMT 12 SN-R

G &k

6.0 6.0 6.0 6.0
S
% 40.0 % 40.0 )y 40.0
50 [ rewrzoamoent - 50 [ romr szavosw |- ﬁ 50 [ wowroamoeNe |-
16.0 16.0 16.0
100 100 100
63 63 — 6.3 -
40 40 4.0 _\
25 \ 25 \ 25
1.6 1.6 \ 1.6 \
1.0 10 1.0
0.63 0.63 0.63
04 f 04 f 04 f
v 5228382233 = v g2 283822383 = v 5228382288 =
% 40.0
250 [ RemT 120amOSN-R 1
16.0
100
63 -
40 _\
25
1.6 \
1.0
0.63
04 f
" g2z28332 2383 =

0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00

40 20 317 328 338 346 353 359 369 377 384 393 398 400
50 330 47 @28 438 446 453 459 469 477 484 493 498 500
52 - 400 #7448 458 466 4713 419 489 497 504 513 518 520
63 510 547 558 568 576 583 589 599 607 614 63 68 630
66 ' 540 577 588 598 606 613 619 629 637 644 653 658 660
80 680 717 728 738 746 753 759 769 717 784 7193 798 800
100 880 917 928 938 946 953 959 969 977 984 93 998 1000
> - 030 050 075 100 125 150 200 250  3.00 400 500  6.00
- 095 074 061 053 047 043 038 03 031 028 025 024

=f
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IS0 IS0 IS0 o 1000 ST
1 -— PVD
@ é 9 ? ? {7‘ a 13399 CVD OQ nxD NSH
7
y
RPMX APMX/I SMAX SMAX

= B DMIN DMAX %- ﬁ- E
40 90 6.0/39 56.0 80.0 6.0 6.0 35
50 70 6.0/50 76.0 100.0 60 60
52 6.5 6.0/53 80.0 1040 6.0 6.0
63 5.0 6.0/70 1020 1260 6.0 60
66 45 6.0/76 108.0 1320 60 60
80 3.0 5.1/100 136.0 160.0 60 60
100 20 3.3/100 100 1760 2000 6.0 6.0

um

@ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
40 0693 0.894 1.265 1.549 1789 2191 2,530 2828 3.098 3.578 4000
50 0775 1,000 1414 1732 2000 2449 2828 3162 3464 4000 447
52 079 1020 1442 1766 2040 2498 2884 3.225 3533 4079 4561
63 @ 0.869 12 1.587 1944 2,245 2750 375 3,550 3.888 4490 5,020
66 ‘ 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3.250 3633 3.980 459% 5138
80 0,980 1265 1789 2191 2,530 3.008 3.578 4000 4382 5,060 5,657
100 1095 1414 2,000 2449 2828 3.464 4000 4472 4899 5,657 6325

m

' “- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

6.0 & 0379 0490 0693 0.849 0,980 1,200 1386 1.549 1697 1960 2191
APMX=3mm

,,,,,, N

APMX=0.8 mm
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BES ARREE

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RCMT 16 con Refrigeracion Interna
Fresa para copiado medio a pesado que utiliza plaquitas positivas RCMT 16, con APMX de 8 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado,
fresado axial progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacién helicoidal y fresado de alto avance. Disponible para portafresas. Cuerpo tratado
para alargar la vida de herramienta.

ISO
13399

PVD
CVD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

M | 80mm
DCON MS s e DCON MS
OOV
GAMP GAMF L Kww 2 _ Kww %
¥ Eev _ v
\\3 } l >
ffffff —_ N
I © . mf :
// | S— . ——
DBC1
l< DC
0.1-0.25 o
< = 7,
g o — = a [ o o 1 q a i ?
S (@) o (] [ = = (o) E §>. d
Producto s = § g 8 ° £ 2 § 3 @ max. B‘F‘ eA ﬁ i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
63A04R-SMORC16-C 63 47 22 18 - 50 104 63 -26 -7 4 - 9700 v~ 0.0 G280 (0033 —
66A05R-SMORC16-C 66 50 27 22 - 50 124 7 -2.5 -7 5 - 9200 v° 059 G280 (0030 —
80A05R-SMORC16-C 80 64 27 37 50 124 7 -1.7 -7 5 - 8600 v~ 0.87 GI280 (0030 -
onseso. 100A06R-SMORC16-C 100 84 32 45 - 50 14.4 8 -1.7 -7 6 - 7700 v 1.27 GI280 (0031 AC002
125A07R-SMORC16-C 125 109 40 36 - 63 16.4 9 -1.2 -7 7 - 6500 v°  3.03 GI280 (0032 -
160C08R-SMORC16-C 160 144 40 - 66.7 63 16.4 9 -0.9 -7 8 - 5400 v° 563 GI280 (0034 —
3 ©
A
G280 RCMT 1606MO..
o9 £ I — -~
A & @ = I = g
(0030 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0031 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T - - - -
(0032 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HSD 2040 - - -
(0033 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0034 US 65014-T20P 5.0 M5 14 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
2 g -
AC002 KS 1635 K.FMH32
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https://dormerpramet.com/p/7155920
https://dormerpramet.com/p/6920714
https://dormerpramet.com/p/7155921
https://dormerpramet.com/p/7155922
https://dormerpramet.com/p/6920715
https://dormerpramet.com/p/7155923

A ¢ >

~J

RCMT 16
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1606 16.000 5.50 6.35

Producto E 3

Ve

f

(m/min) (mm/tooth) (mm)

ap g

M

f

ISO

ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ISO
{,l -

Ve f

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

ap

O PVD
13399 cvb

Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

L5

Ve

S

f

ap

(m/min) (mm/tooth) ~(mm)

v.x1000 PMK
nxD NSH
D/PRAMET

Ve

H

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

20° ¥ Iy
RCMT 1606MOEN-F:M8310 & - . 410 0.10
RCMT 1606MOEN-F:M8330 & - . 370 0.10

0.13

20°

RCMT 1606MOSN-M:M6330
RCMT 1606MOSN-M:M8330
RCMT 1606MOSN-M:M8345
RCMT 1606MOSN-M:M9325
RCMT 1606MOSN-M:M9340

T8 BES
| |
EEEEN
i
v w

g wa

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

1.1
0° I I I I
20° -

RCMT 1606MOSN-R:M8310 & - . 250 0.40
RCMT 1606MOSN-R:M8330 & - . 240 040
RCMT 1606MOSN-R:M8345 & - . 175 0.40

' F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

20 m 205 009 20 8 - -
20 220 009 20 ] - -

20 7 180
20 ® 180
20 7 125
2.0 =
2.0 7 200

2.0 =
2.0 =
2.0 =

0.18
0.18
0.18

0.18

2.0

- W 235 040 20
- W 225 040 20

285 020 20

350 020 2.0

' M geometria muy positiva para mecanizado medio.

' R geometria con disefio positivo para copiado en desbaste.

ENE

90

75
75
50

80

60
40

0.07

0.16
0.16
0.16

0.16

0.28
0.28

1.6

1.6
1.6
1.6

1.6

1.6
1.6

H 50
45

0.20
0.20

1.1
1.1
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https://dormerpramet.com/p/6756237
https://dormerpramet.com/p/7447952
https://dormerpramet.com/p/6925535
https://dormerpramet.com/p/7447953
https://dormerpramet.com/p/6756056
https://dormerpramet.com/p/6755679
https://dormerpramet.com/p/6755680
https://dormerpramet.com/p/6922553
https://dormerpramet.com/p/7447954
https://dormerpramet.com/p/6756057

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aencx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 116 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
) g RCMT 16-F RCMT 16-M RCMT 16-R
RE/ 80 80 80
U : :
ap * 40.0 T T T T T ay * 40.0 a % 40.0
ﬁ 250 | RCMT 1606MOEN-F | ﬁ 250 | RCMT 1606MOSN-M I ﬁ 250 | RCMT 1606MOSN-R l
16.0 16.0 16.0
10.0 100 — 10.0 —
6.3 6.3 -\\ 63 _\\
40 4.0 4.0
25 \ 25 25 \
16 1.6 1.6
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 0.4 04
f f f
© g 2283822183 = v g2 283822383 = v 5228382288 =
_— a
ﬁ 0.00 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
63 47.0 513 52.6 53.8 547 55.6 56.3 576 58.6 59.5 60.9 61.8 62.5 62.9 63.0
66 50.0 543 55.6 56.8 578 58.6 59.3 60.6 61.6 62.5 63.9 64.8 65.5 65.9 66.0
80 64.0 68.3 69.6 70.8 7.7 726 733 74.6 75.6 76.5 719 78.8 79.5 79.9 80.0
100 A 84.0 88.3 89.6 90.8 917 92.6 933 94.6 95.6 96.5 97.9 98.8 99.5 99.9 100.0
125 109.0 1133 1146 1158 1167 1176 1183 1196 1206 1215 1229 1238 1245 1249 1250
160 1440 1483 1496 1508 1517 1526 1533 1546 1556 1565 1579 1588 1595 1599  160.0
a
A = 0.30 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00
oy - 110 0.85 0.70 0.61 0.54 0.50 043 0.39 0.36 0.31 0.28 0.26 0.25 0.24
4
z
- RPMX APMXII SMAX [SMAX a,
- l DMIN DMAX o o %
63 7.0 8.0/67 94.0 126.0 8.0 8.0 5.0
66 6.5 8.0/71 100.0 132.0 8.0 8.0
80 5.0 8.0/93 128.0 160.0 8.0 8.0
100 4.0 6.8/100 100 168.0 200.0 8.0 8.0
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ISO ISO ISO o V1000 PMK
é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

m
“- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
63 0.869 1122 1587 1944 225 2750 3175 3550 3888 4490 5020
66 0.890 1149 1625 1990 2298 2814 3250 3633 3980 459 5138
80 [ng 0.980 1.265 1789 2191 250 3098 3578 4000 438 5060 5657
100 =y 1095 1414 2000 2449 2828 3464 4000 4472 4899 565 6325
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4.382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000
m
. ”- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
8.0 EFE 0438 0566 0800 0980 1131 1386 1,600 1789 1960 2263 2530

APMX=8mm

APMX=2.3mm
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

15REE s

Fresa de Copiado para Plaquitas Redondas RCMT 20 con Refrigeracion Interna

Fresa para copiado pesado que utiliza plaquitas positivas RCMT 20 con APMX de 10 mm. Refrigeracion interna. Adecuada para planeado, fresado
axial progresivo (plunge), fresado en rampa, interpolacién helicoidal y fresado de alto avance. Disponible para portafresas. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

M | 100mm
DCON MS DCON MS
o [a)
KWw = KWW =
eavp GAMF K‘ <
[ 7
- | E

Ay <

DBC1
DC
DCX

- = 2 & &£ @& all 0] by
S (@) o (] L = = (o) dl'
Producto = = § = 8 % 2 2 § B @ max. B*f* ﬁ i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
80A04R-SMORC20-C 80 60 27 28 - 50 124 7 -7 -] 4 - 800 v 091 GI281 (0040 -
100A05R-SMORC20-C 100 80 32 45 - 50 144 8 17 -1 5 - 7600 v° 120 GI281 (0041 AC002
onao  125A06R-SMORC20-C 125 105 40 36 - 63 164 9 -1 -7 6 - 6500 v° 292 GI281 (0042 -
160C07R-SMORC20-C 160 140 40 - 66.7 63 164 9 -09 -7 7 - 5400 v° 537 GI281 (0046 —
3 ©
C
GI281 RCMT 2006MO..
$Y
s ) = 5 % -
(0040 US 66015-T25P 7.5 M6 15 SDRT25P-T HS 1230C - - -
(0041 US 66015-T25P 7.5 M6 15 SDRT25P-T - - - -
(0042 US 66015-T25P 15 M6 15 SDRT25P-T HSD 2040 - - -
(0046 US 66015-T25P 75 M6 15 SDRT25P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
2 it ~
AC002 KS 1635 K.FMH32
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https://dormerpramet.com/p/7155924
https://dormerpramet.com/p/7155925
https://dormerpramet.com/p/6920717
https://dormerpramet.com/p/7155926

A ¢ >

~J

RCMT 20
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
2006 20.000 6.50 6.35

Producto E 3

Ve

f

(m/min) (mm/tooth) (mm)

ap g

M

f

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

ISO

ap

Ve

I1SO

[18

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

ISO
13399

Ve

f

CVD

ap
(m/min) (mm/tooth) (mm)

L5

Ve

S

f

ap

(m/min) (mm/tooth) ~(mm)

v.x1000 PMK
nxD NSH
D/PRAMET

Ve

H

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.25
I
20° THFC.

RCMT 2006MOSN-F:M8330 &

0.22

F geometria muy positiva para mecanizado ligero.

0.27
0.27
0.27

0.27

3.0

30 W
30
- m
- m
30 |

- W 320 015 30 m 190 014 30 | -

240 0.30

310 030
295 0.30

3.0

3.0
3.0

L]
20° :l:]} a ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.

' R geometria con disefio positivo para copiado en desbaste.

RCMT 2006MOSN-M:M6330 - . 225 030 3.0 2 155
RCMT 2006MOSN-M:M8330 - . 255 030 3.0 2 150
RCMT 2006MOSN-M:M8345 - . 190 030 3.0 2 110
RCMT 2006MOSN-M:M9315 - . 330 030 3.0 =
RCMT 2006MOSN-M:M9325 - . 315 030 3.0 =
RCMT 2006MOSN-M:M9340 - . 275 030 3.0 2 165
1.3
u I
0°
- "HFC.
RCMT 2006MOSN-R:M8330 - . 225 045 3.0 -
RCMT 2006MOSN-R:M8345 - . 165 045 3.0 =
RCMT 2006MOSN-R:M9325 - . 260 045 3.0

- W 20 045 30

- - - m 5 045 30

ENE

80

65
60
45

65

55
40

0.11

0.21
0.21
0.21

0.21

0.32
0.32

24

24
24
24

24

24
24

P 45

7 50

0.23

0.23

13

13
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https://dormerpramet.com/p/7447955
https://dormerpramet.com/p/7607720
https://dormerpramet.com/p/7447956
https://dormerpramet.com/p/6756061
https://dormerpramet.com/p/6756062
https://dormerpramet.com/p/6756004
https://dormerpramet.com/p/6756063
https://dormerpramet.com/p/7447957
https://dormerpramet.com/p/6756064
https://dormerpramet.com/p/6922562

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 - PVD
ﬂ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
“) g RCMT 20-F RCMT 20-M RCMT 20-R
RE/ 100 100 100
¥ - : :
a 40.0 T a 400 T T o 400 A
ﬁ 250 [ RcMT2006MOSN-F || ﬁ 250 [ RcmT2006MOSN-M__ || ﬁ 250 [ RCcMT2006MOSN-R |-
16.0 16.0 16.0
10.0 \ 10.0 \ 10.0
6.3 6.3 \ 63 \
40 40 4.0 \
25 25 25
16 1.6 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 04 04
f f
© 52258382233 = v g2 28382233 = v 5228382283 =
_— a
ﬁ 000 030 050 075 100 125 150 200 250 3.00 4.00 500 6.00 700 8.00 9.00 10.00
80 600 649  66.2 67.6 68.7 69.7 70.5 720  73.2 74.3 76.0 773 78.3 791 79.6 799 80.0
100 800 849  86.2 87.6 88.7 89.7 90.5 920  93.2 94.3 96.0 97.3 98.3 99.1 99.6 99.9  100.0
125 A 105.0 1099 1112 1126 1137 1147 1155 1170 1182 1193 121.0 1223 1233 1241 1246 1249 1250
160 140.0 1449 1462 1476 1487 149.7 1505 1520 1532 1543 1560 1573 1583 159.1 159.6 159.9 160.0
a
ﬁ = 030 050 075 100 125 150 2.00 250 3.00 400 500 600 700 800 9.00 10.00
e = 123 09 078 068 061 055 048 043 040 035 031 029 027 026 025 024
P
v
R RPMX APMXI S S D\
] l DMIN DMAX o T ﬁ
80 7.0 10.0/83 120.0 160.0 10.0 10.0 6.0
100 5.0 8.6/100 100 160.0 200.0 10.0 10.0
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T~ ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
? ‘ ? ‘ [ o] ol 13399 oo OQ rxD N'S H

™
%

s@m@

m
“- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.980 1.265 1789 2191 2530 3.008 3578 4000 4382 5,060 5.657
100 @FE 1095 1414 2,000 2449 2828 3464 4000 447 4899 5,657 6325
125 - 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4.472 5.000 5.477 6.325 7.071
160 1.386 1.789 2.530 3.098 3.578 4382 5.060 5.657 6.197 7.155 8.000
m
RE/ . 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
100 EE 0490 0632 0.894 1005 1.265 1,549 1789 2,000 2191 2530 2828

APMX =10 mm

APMX=2.9mm
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
1 -— PVD
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

PERFILADO




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

- - 90° - -
APMX(mm)  8.9-447  APMX(mm) 0.6-3.2  APMX(mm) 1.0-3.0 APMX (mm) 03-40  APMX(mm)  8.0-16.0
DCX (mm) 10-50 DCX (mm) 8-32 DCX (mm) 12-20 DCX (mm) 8-32 DCX (mm) 16-32
T = = €
£ £ £ £
o~ o~ o~ o
o
Mango cilindrico T T | i T !
i " >"< >"< 1 "
I g ¢ 3 |

Ty

12-50 (mm)
-

16-25 (mm)

Weldon l
!..I 1 "
¢z g
= _ = . E
£ £ £ a £
S S 5] Q
Modular i z ; iq -
! " " -
" > > "
§ a a J §
[ E
| £
| =
o
Morse ‘ | i
J "
i >
1] g8
Pagina £ 206 0 m £ 218 0 222 0 234

==

ISO .M. SH.M. H.M. H.M. SH.M. s
Forma de la plaquita ’ o , , ‘dq i

RC PPH
Plaquitas de corte P Ic LC PPHF XP
PPHT
N.° de filos de corte 2 2 2 2 1
Superficies )
contorneadas Q | [ | [ | | |
(fresado en copia) —
Interpolacién 3
helicoidal / v 4
Fresado axial 2
i
progresivo "/ 4 4
Mecanizado ’
en rampa / 4 4
Fresado
de chaflanes / v 4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : o] Y] 13399 VD o D NSH

AMAGEH [

Fresa con Perfil Esférico para Plaquitas ZP..
Fresa de punta esférica que utiliza plaquitas tipo ZP.. con APMX de 8.9 hasta 44.7 mm. Adecuada para perfilado. Disponible con mango cilindrico,
Weldon, Cono Morse y modular. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

APMX 89-447mm DCONMS A
' 2 _ _DCONMS
: o
GA\\I‘VIP \'GAMF z A LJ ﬁ |
e B U i) I
: o = 2 1 i Z I
: 2 S EEER = RE .
< B ole| - Q0
Y Yyvy Yy
' ox 2
0.05-0.19 @
> - = > w ~ = = = < ‘
Producto = 3 § = = - = 5 § % % F@u @. Nﬁ“‘ d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
10L2R030A10-5ZP10 0 130 10 30 30 - - - 89 0 -10 2 - 35800 - 0.11 GI255 (0510
10L2R050A16-SZP10 0 160 16 5 223 - - - 89 0 -10 2 - 35800 - 024 GI255 (0510
12L2R035A12-5ZP12 12 140 12 35 35 - - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 015 GI253 (0510
12L2R045A20-5ZP12 12200 20 - 22 - - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 048 GI253 (0511
16L2R040A16-5ZP16-C 16 160 16 40 40 - - - 1440 0 -10 2 - 20000 v° 024 G256 (0510
.ﬁ 16L2R045A20-5ZP16-C 16 200 20 - 294 - - - 1440 0 -10 2 - 20000 v 043 GI256 (0512
20L2R050A20-SZP20-C 20 250 20 50 - - - - 1790 0 -10 2 — 24000 v° 054 GI254 (0513
20L2R055A25-SZP20-C 20 200 25 - 361 - - - 1790 0 -10 2 — 24000 V' 0.68 GI254 (0513
25L2R060A25-5ZP25-C 25 250 25 60 - - - - 230 0 -10 2 — 24000 v° 085 G257 (0514
25L2R065A32-52P25-C 25 250 32 - 43 - - - 230 0 -10 2 — 24000 v 134 GI257 (0514
32L2R070A32-5ZP32-C 32250 32 - - - - - 2860 0 -10 2 - 18500 v~ 143 GI258 (0515
12L2R040B20-SZP12 12 91 20 40 215 665 - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 019 GI253 (0511
12L2R060B20-SZP12 12 m 20 60 238 865 - - 1070 0 -10 2 - 21000 - 0.22 GI253 CO511
16L2R040B20-SZP16-C 16 91 20 40 283 665 - - 1440 0 -10 2 - 20000 v° 015 G256 (0512
16L2R060B20-SZP16-C 16 111 20 60 329 865 - - 1440 0 -10 2 - 20000 v 021 GI256 (0512
20L2R050B25-5ZP20-C 20 107 25 50 351 755 - - 1790 0 -10 2 — 24000 v° 030 GI254 (0513
20L2R070B25-SZP20-C 20 127 25 70 395 955 - - 1790 0 -10 2 — 24000 v 036 GI254 (0513
S:Tj 25L2R060B25-SZP25-C 25 17 25 60 - 85 - - 230 0 -10 2 — 24000 v° 036 GI257 (0514
25L2R080B25-SZP25-C 25 137 25 80 - 105 - - 2230 0 -10 2 — 24000 V' 042 GI257 (0514
32L2R070B32-SZP32-C 32 131 32 70 - 955 - - 2860 0 -10 2 - 18500 v° 072 GI258 (0515
32L2R100B32-5ZP32-C 32 161 32 100 - 1255 - - 2860 0 -10 2 - 18500 v~ 0.1 GI258 (0515
40L2R070B32-SZP40-C 40 131 32 70 - 955 - - 3570 0 -10 2 - 8000 v 081 GI259 (0516
40L2R100B40-SZP40-C 40 171 40 100 - 131 - - 3570 0 -10 2 - 8000 v 140 GI259 (0516
50L2R100B50-SZP50-C 50 181 50 100 - 1365 - - 4470 0 -10 2 - 7000 v° 225 GI260 (0517
12L2R060E02-SZP12 12 124 - - 258 60 - 2 1070 0 -10 2 - 21000 - 017 GI253 (0511
ESE 12L2R090E02-5ZP12 12 154 - - 258 9% - 2 1070 0 -10 2 - 21000 - 023 G253 (0511
16L2R060E02-SZP16 16 124 - - 42 60 - 2 1440 0 -10 2 - 20000 - 019 G256 (0512
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https://dormerpramet.com/p/7049114
https://dormerpramet.com/p/6761626
https://dormerpramet.com/p/7049115
https://dormerpramet.com/p/6761621
https://dormerpramet.com/p/7049116
https://dormerpramet.com/p/6761627
https://dormerpramet.com/p/6761622
https://dormerpramet.com/p/6761628
https://dormerpramet.com/p/6761630
https://dormerpramet.com/p/6761631
https://dormerpramet.com/p/6761632
https://dormerpramet.com/p/6761633
https://dormerpramet.com/p/6761634
https://dormerpramet.com/p/6761635
https://dormerpramet.com/p/6761636
https://dormerpramet.com/p/6761637
https://dormerpramet.com/p/6761638
https://dormerpramet.com/p/6761639
https://dormerpramet.com/p/6761640
https://dormerpramet.com/p/6761641
https://dormerpramet.com/p/6761642
https://dormerpramet.com/p/6761643
https://dormerpramet.com/p/6761644
https://dormerpramet.com/p/6761645
https://dormerpramet.com/p/6761648
https://dormerpramet.com/p/6761649
https://dormerpramet.com/p/6761651

A ¢« >

fassee=y

DIN 228A

MODULAR

%
GI253
GI254
GI255
GI256
GI257
GI258
GI259
61260

dY

7=
0510
51
(0512
0513
(0514
0515
(0516
0517

Producto

16L2R090E02-SZP16
20L2R070E03-SZP20
20L2R100E03-SZP20
25L2R080E03-SZP25
25L2R110E04-SZP25
32L2R100E04-SZP32
321L2R150E04-SZP32
10L2R025M08-SZP10
12L2R025M06-SZP12
12L2R025M08-SZP12
16L2R025M08-SZP16
20L2R030M10-5ZP20-C
25L2R035M12-5ZP25-C
32L2R045M16-SZP32-C

SZN 400322

2 =
(mm) (mm)
16 154
20 151
20 181
25 161
25 213
32 203
32 253
10 -
12 -
12 -
16 -
20 -
25 -
32 -
US 3508-T15P

10.5
12.5

LU

(mm)

Flag TO6P
Flag TO8P
Flag TO8P
FlagT10P
Flag T15P

Flag T15P

-V

g
= 8 3
o
(mm)
90 - 2
70 - 3
100 - 3
80 - 3
110 - 4
100 - 4
150 - 4
25 M8 -
25 M6 -
25 M8 -
25 M8 -
30 M0 -
35 M12 -
45 M6 -

IP12.
P 20..
ZP10..
IP16..
IP25.
IP32..
1P 40..
P 50..

o

US 62004-T06P
US 62506-T08P
US 62508-T08P
US63510-T10P
US4011A-T15P
US 65013-T20
US 66015-T25P
US 68020-T30P

ISO
(-]

APMX

14.40
17.90
17.90
22.30
22.30
28.60
28.60
8.90
10.70
10.70
14.40
17.90
22.30
27.90

)

0.6
1.2
1.2
2.0
35
5.0
75
15.0

ISO
13399

GAMF

O O O ©O © © ©O o o o o o o o

-10

-10

PVD
CVD

a

%,
~ o)
G

g

NN N RN NNNRNNNNRNRNND

=

M2
M2.5
M2.5
M35

M4

M5

M6

M8

o !

4
6
7
9
N
13
15

20

v.x1000

nxD

0.23
0.37
0.42
0.44
0.83
0.90
1.10
0.03
0.05
0.04
0.05
0.07
0.09
0.15

PMK
NSH

GI256
GI254
GI254
GI257
Gl257
GI258
GI258
GI255
GI253
GI253
GI256
GI254
GI257
GI258

S 4

(0512
0513
0513
0514
0514
0515
(0515
(0510
(0510
0511
(0512
0513
(0514
(0515

SDRT20
SDRT25P
SDRT30P

207


https://dormerpramet.com/p/6761652
https://dormerpramet.com/p/6761654
https://dormerpramet.com/p/6761655
https://dormerpramet.com/p/6761656
https://dormerpramet.com/p/6761657
https://dormerpramet.com/p/6761658
https://dormerpramet.com/p/6761659
https://dormerpramet.com/p/6761661
https://dormerpramet.com/p/7039766
https://dormerpramet.com/p/6761662
https://dormerpramet.com/p/6761663
https://dormerpramet.com/p/6761664
https://dormerpramet.com/p/6761665
https://dormerpramet.com/p/6761666

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e nxD N'S H

D/PRAMET

Q W1 D1 S

(mm) (mm) (mm)
10 10.000 2.20 1.70
12 12.000 2.90 238 /
16 16.000 2.90 3.18 © a
20 20.000 4.00 3.97 )
25 25.000 4.70 4.76
32 32.000 5.90 6.35
40 40.000 7.00 7.94 S
i
50 50.000 9.60 7.94

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
—

_‘_. : H K E FM geometria con disefio neutro afilado para mecanizado ligero a medio.

ZP 10ER-FM:M8310 ® - W 305 036 05 - - - . 285 036 0.5 - - - - - — W 60 025 05
ZP 10ER-FM:M8345 £ - M 210 036 05 - - - . - - - - - - - - - - - -
ZP 12ER-FM:M8310 (] - H 300 036 0.6 - - - . 285 036 0.6 - - - - - — ®m 60 025 06
ZP 12ER-FM:M8345 £ - H 205 036 0.6 - - - . - - - - - - - - - - - -
ZP 16ER-FM:M8310 ® - H 29 036 0.8 - - - . 275 036 0.8 - - - - - - W5 025 08
ZP 20ER-FM:M8310 (] - W 285 036 1.0 - - - . 270 036 1.0 - - - - - - MW 5 025 10
ZP 25ER-FM:M8310 (] - W 275 036 13 - - - . 260 036 13 - - - - - - ®m 5 025 13
ZP 32ER-FM:M8310 (] - H 270 036 1.6 - - - . 255 036 1.6 - - - - - — ® 5 02 16
0.15
ﬂ @ M geometria con disefio muy positivo para mecanizado medio.
i17""
ZP 12ER-M:M8330 £ - M 280 036 0.6 W 165 032 06 ! 265 036 0.6 - - - m7 025 05 - - -
ZP 12ER-M:M8345 £ - M 205 036 0.6 M 120 032 06 . - - - - - - m 5 025 05 - - -
ZP 16ER-M:M8330 £ - M 270 036 0.8 W 160 032 038 u 255 036 0.8 - - - m 65 025 06 - - -
ZP 16ER-M:M8340 £ 2 - M 250 036 0.8 W 150 032 038 u 235 036 0.8 - - - M 60 025 06 - - -
ZP 16ER-M:M8345 £ - M 200 036 0.8 MW 120 032 038 . - - - - - - m 5 025 06 - - -
ZP 20ER-M:M8330 £ - M 265 036 1.0 W 155 032 1.0 u 250 036 1.0 - - - m 65 025 08 - - -
ZP 20ER-M:M8345 £ - H 19 036 1.0 W 115 032 1.0 . - - - - - - m 45 025 08 - - -
ZP 25ER-M:M8330 £ 2 - M 260 036 13 W 155 032 13 u 245 036 13 - - - m65 025 1.0 - - -
ZP 25ER-M:M8345 £ - H 19 036 13 W 110 032 13 . - - - - - = M 45 025 1.0 - - -
ZP 32ER-M:M8330 £ 3 - M 255 036 1.6 M 150 032 16 u 240 036 1.6 - - - m60 025 13 - - -
70
O\%i {\Q} E R geometria con disefio ligeramente positivo y afilado para mecanizado ligero a medio.
ZP 16ER-R:M8345 £ - M 19 045 0.8 M 110 041 08 . - - - - - - m 45 032 08 - - -
ZP 20ER-R:M8345 3 - H 18 045 1.0 W 110 041 1.0 . - - - - - - m 45 032 1.0 - - -
ZP 25ER-R:M8345 £ - M 180 045 13 MW 105 041 13 . - - - - - - |45 032 13 - - -
ZP 32ER-R:M8330 £ 2 - M 240 045 1.6 M 140 041 16 u 225 045 1.6 - - - m60 032 16 mM 45 032 1.6
ZP 32ER-R:M8345 £ 2 - M 175 045 1.6 W 105 041 16 . - - - - - - m 40 032 16 - - -
ZP 40ER-R:M8345 £ - H 170 045 2.0 W 100 041 20 . - - - - - - m 40 032 20 - - -
ZP 50ER-R:M8345 £ - M 165 045 25 M 95 041 25 . - - - - - - m 40 032 25 - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756238
https://dormerpramet.com/p/6756111
https://dormerpramet.com/p/6756239
https://dormerpramet.com/p/6756112
https://dormerpramet.com/p/6756240
https://dormerpramet.com/p/6756242
https://dormerpramet.com/p/6756243
https://dormerpramet.com/p/6756244
https://dormerpramet.com/p/7451129
https://dormerpramet.com/p/6756117
https://dormerpramet.com/p/7451130
https://dormerpramet.com/p/6803616
https://dormerpramet.com/p/6756121
https://dormerpramet.com/p/7451131
https://dormerpramet.com/p/6756126
https://dormerpramet.com/p/7451132
https://dormerpramet.com/p/6756129
https://dormerpramet.com/p/7451133
https://dormerpramet.com/p/6756124
https://dormerpramet.com/p/6756127
https://dormerpramet.com/p/6756130
https://dormerpramet.com/p/7451134
https://dormerpramet.com/p/6756134
https://dormerpramet.com/p/6756142
https://dormerpramet.com/p/6756143

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? ? a Y] 13399 (P:¥B OQ nxD NSH

aeDCX 5% 10% 15% 20 % 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) % ZP 10-FM ZP 12-FM ZP 16-FM ZP 20-FM ZP 25-FM ZP 32-FM
RE/ 50 60 80 100 125 160
ﬁ - - - - B -
‘) § ZP 12-M ZP 16-M ZP 20-M ZP 25-M ZP 32-M
RE/ 60 80 100 15 16.0
ﬁ - - - - -
‘) § ZP 16-R ZP 20-R ZP 25-R ZP 32-R ZP 40-R ZP 50-R
RE/ 80 100 125 160 200 250
ﬁ - - - - - -
a 40.0 a 40.0 a 40.0
2 * 250 . ZP 10ER-FM I ﬁ 250 7] ZP 12ER-M I . ﬁ 250 ZP 16ER-R I .
160 \ . 2P 12ER-FM 160 r’: | 2P 16ER-M ] 160 7P 20ER-R
ool 2P 16ER-FM 0ol \ \ 7P 20ER-M 100 7P 25ER-R
’ - P 20ER-FM ’ \ P 25ER-M ' P 32ER-R
63 | \ 7P 25ER-FM 63 \ \ P 32ER-M | 63 7P 40ER-R
40 |- \ 7P 32ER-FM 40 | \ +0 ZESOER:R
25 25 | \ \ 25
16 | \\ 16 [ \ \ 1.6 \
1.0 [ 1.0 [ \ 1.0
0.63 |- 0.63 | 0.63
04 - \ 04 [ \ 04 \
f o f f

o
0.06
0.10
0.16
025
04
3

0

6

5

0
¢
-
0.06
0.10
0.6
025
4

3

0

6

5

0
J
-
006
0.10
0.16
025
04
063
10
16
5
40
¢

S = 2

% 0.30 0.40 0.50 0.70 1.00 125 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 22.50 25.00

10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - - - - -
12 37 43 48 56 66 73 79 89 97 104 M3 M 120 - - - - - - - -
16 43 50 56 65 77 86 93 106 16 125 139 148 155 160 - - - - - - -
20 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - - - - -
25 4 54 63 70 82 98 109 19 136 150 162 183 200 214 233 245 250 - - - - -
32 62 71 79 94 1M1 124 135 155 172 87 212 232 250 277 297 312 319 320 - - -
40 69 80 89 105 125 139 152 174 194 211 240 265 286 320 346 371 387 392 400 - -
50 77 89 99 17 140 156 171 196 218 237 271 300 325 367 400 433 458 466 490 497 50.0
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19.9%
31.2%
43.6 %
52.7%
60.0 %
71.4%
80.0%
86.6 %
91.7%
95.4%
98.0 %
99.5%
100.0 %

Voladizo (multiplo del diametro DCX)

3
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548
0.620
0.693
0.775
1% 2.5%
286 1.84
358 228
422 2.68
463  2.95
494 314
539 342
570  3.62
593 376
6.10 3.87
6.23 3.9
6.31  4.00
6.36  4.03
6.38 4.04
100%

5

0.447
0.490
0.566
0.632
0.707
0.800
0.894
1.000

5%

133
1.64
192
2.10
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

10
12
16
20
25
35
40
50

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
211
2.20
2.26
2.30
2.33
2.35
2.35

10

0.632
0.693
0.800
0.894
1.000
1131
1.265
1414

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

-V

M
M
M
M
M
M

15

0.775
0.849
0.980
1.095
1.225
1386
1.549
1.732

15 %

0.89
1.01
116
1.26
133
144
1.52
1.58
1.62
1.65
1.67
1.68
1.69

20%

0.92
1.03
m
118
1.27
133
138
142
1.44
1.46
147
148

ISO

a°
a°
4°
42°
a°
a°
41°
45°

20

0.894
0.980
1131
1.265
1414
1.600
1.789
2.000

25%

0.88
0.95
1.02
1.07
115
1.21
1.25
1.28
131
132
133
133

30%

0.91
0.90
0.96
1.00
1.07
112
116
118
1.20
1.22
1.23
1.23

ISO ISO
Y] 13399

3.496
4194
5.660
7100
8.756
11113
14.108
19.176

30

1.095
1.200
1.386
1.549
1.732
1.960
2191
2.449

35% 40%

= x.f
0.88 0.89
091 0.89
095 091
1.01 096
1.05  1.00
1.08  1.03
111 1.05
113 1.07
114 1.08
115 1.09
115 1.09

40

1.265
1386
1.600
1.789
2.000
2.263
2.530
2.828

PVD
CVD

AP

0.322
0.381
0.520
0.650
0.794
0.998
1.298
1.915

50

1414
1.549
1.789
2.000
2.236
2.530
2.828
3.162

45% 50%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

0.90
0.88
0.90
0.93
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.00

60 %

1.00
0.88
0.89
0.90
0.92
0.93
0.93
0.94
0.94

o
o

60

1.549
1.697
1.960
2191
2.449
277
3.098
3.464

70%

Factor de multiplicacion para la velocidad de corte

3.0-35

09

3.6-4.0

0.8

41-4.5

0.7

75%

v.x1000

nxD

80

1.789
1.960
2.263
2.530
2.828
3.200
3.578
4.000

80%

PMK
NSH

100

2.000
2291
2.530
2.828
3.162
3.578
4.000
4.472

90% 100%

>4.6

0.5



ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

K2-SRC . @ . @ 2PRAMET S

Fresas para Copiado y Perfilado
Fresa que ofrece gran flexibilidad para una amplia gama de aplicaciones en Moldes y Matrices. Una sola herramienta para plaquitas de punta
esférica y toroidales. Disponibles con mango cilindrico y modular. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

- DCONMs - DCONMs
| |
1 1 T 1
APMX 0.6-3.2mm | |
| |
I < ! <
PE ] 8
GAMP GAMF ‘ 2 ‘ 2
- [ i | B i | 8
x | 1
| 2 | 3
o i i . TOZ
; \ | DCON MS - 0.05 .
G | - | I il i
. ‘ <BD | == DCON MS
| ) | A =
q VIE 0y [ 3
c | > Y Y Y
; DCX DCX DCX

0.07-0.14

DCX
0AL
DCON MS
BD
L
LF
TDZ
©}
-,
[ =
(&
55
s

Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
08K2R025A10-SRC08-A 8 110 10 75 25 - - 2 - 56000 - 0.08 GI030 (0530
08K2R050A12-SRC08-A 8 140 12 - 135 - - 2 - 56000 - 0.14 G030 (0530
10K2R030A12-SRC10-A 10 130 12 9 30 - - 2 - 42000 - 0.16 G031 (0531
10K2R060A16-SRC10-A 10 150 16 - 19.5 - - 2 - 42000 - 0.18 G031 (0531
12K2R030A12-SRC12-A 12 130 12 10.5 30 - - 2 - 35000 - 0.11 Gl032 (0532
= 12K2R060A16-SRC12-A 12 160 16 - 245 - - 2 - 35000 - 0.14 GI032 (0532
owwssal - 16K2R035A16-SRC16-A 16 140 16 14 35 - - 2 - 22000 - 0.23 GI033 (0533
16K2R065A20-SRC16-A 16 175 20 - 315 - - 2 - 22000 - 0.30 G033 (0533
20K2R045A20-SRC20-A 20 160 20 18 45 - - 2 - 16000 - 0.40 GI034 (0534
20K2R080A25-SRC20-A 20 190 25 - 335 - - 2 - 16000 - 0.66 G034 (0534
25K2R045A25-SRC25-A 25 160 25 22.4 45 - - 2 - 10000 - 0.59 G035 (0535
32K2R060A32-SR(32-A 32 180 32 28.6 60 - - 2 - 6000 - 1.10 Gl036 (0536
08K2R30M06-SRC08-A 8 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.02 Gl123 (0530
10K2R30M06-SRC10-A 10 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.03 Gl124 (0531
o 12K2R30M06-SRC12-A 12 45 6.5 - - 30 M6 2 - - - 0.15 GI125 (0530
voous . 12K2R30MO08-SRC12-A 12 48 85 - - 30 M8 2 - - - 0.04 G125 (0532
16K2R35M08-SR(16-A 16 53 8.5 - - 35 M8 2 - - - 0.16 GI033 (0533
20K2R35M10-SRC20-A 20 54 10.5 - - 35 M10 2 - - - 0.08 Gl034 (0534
R (o] (o] <] o]
G030 RC08 - LC08-KP LC08-KPF
Gl031 RC10 RC10-F LC10-KP LC10-KPF
Gl032 RC12 RC12-F - -
GI033 RC16 RC16-F - -
G034 RC20 - - -
Gl035 RC25 - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756690
https://dormerpramet.com/p/6756718
https://dormerpramet.com/p/6756691
https://dormerpramet.com/p/6756719
https://dormerpramet.com/p/6756692
https://dormerpramet.com/p/6756720
https://dormerpramet.com/p/6756693
https://dormerpramet.com/p/6756721
https://dormerpramet.com/p/6756694
https://dormerpramet.com/p/6756722
https://dormerpramet.com/p/6756695
https://dormerpramet.com/p/6756696
https://dormerpramet.com/p/6757579
https://dormerpramet.com/p/6757580
https://dormerpramet.com/p/7051473
https://dormerpramet.com/p/6757581
https://dormerpramet.com/p/6757582
https://dormerpramet.com/p/6757583

A ¢« >

Q
G
Gl036
G123
G124
Gl125

?

7=
(0530
(0531
(0532
(0533
(0534
(0535
(0536

]

08
10
12
16
20
25
32

Producto

D2

(53007-T08P
(5 4008-T15P
(5 5009-T20P
(S 5013-T20P
(S 5015-T20P
(5 6020-120P
(5 8025-T30P

(DI

(mm)
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0
25.0
32.0

RC08:M4310
RC08:M8310
RC10:M4310
RC10:M8310
RC10:M8330
RC12:M4310
RC12:M8310
RC12:M8330
RC16:M4310
RC16:M8310
RC16:M8330
RC20:M4310
RC20:M8310
RC20:M8330
RC25:M8310
RC25:M8330
RC32:M4310
RC32:M8330

RC32
RCO8
RC10
RC12

D1

(mm)
3.00
4.00
5.00
5.00
5.00
6.00
8.00

)

1.2
3.0
5.0
5.0
5.0
75
15.0

RE

(mm)

INSL

(mm)
9.5
1.5
12.0
14.0
16.0
215
25.8

ENEEEENEENEENNNNNN

Ve

255
295
250
290
270
245
285
265
235
275
255
235
270
250
260
245
220
240

P

f

(m/min) (mm/tooth)

FU3 (B

0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36

M3
M4
M5
M5
M5
M6
M8

(mm)
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
4.00
5.00

ap
(mm)

0.4
0.4
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
13
13
1.6
1.6

ISO ISO

ISO

o
PVD
? o] ()8 13399 cvD o
RC10-F
RC12-F
7 — — —
8 - D-T08P/T15P FG-15
9 SDRT20P - -
13 SDRT20P - -
15 SDRT20P - -
20 SDRT20P - -
25 SDRT30P - -
1 2,
-
%) 1
= Q Oy
Y ]
S

M

Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

Ve

(m/min) (mm/tooth)

f

ap
(mm)

S

ap Ve f ap

Ve f

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

N cara neutra con disefio del filo positivo.

240
280
235
275
255
230
270
250
220
260
240
220
255
235
245
230
205
225

0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36

0.4
0.4
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
13
13
1.6
1.6

v, x1000

nxD

NENENEENEENEENEEESR

PMK
NSH

e

Flag TO8P

2/PRAMET

Ve

(m/mi

50
55
50
55
50
45
55
50
45
55
50
45
50
50
50
45
40
45

H

f

n) (mm/tooth)

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

ap
(mm)

0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.1
1.1
1.1
13
13
13
1.7
1.7
2.1
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https://dormerpramet.com/p/7637781
https://dormerpramet.com/p/6922545
https://dormerpramet.com/p/7637784
https://dormerpramet.com/p/6922546
https://dormerpramet.com/p/7637785
https://dormerpramet.com/p/7637787
https://dormerpramet.com/p/6922547
https://dormerpramet.com/p/7637788
https://dormerpramet.com/p/7637790
https://dormerpramet.com/p/6922548
https://dormerpramet.com/p/7637791
https://dormerpramet.com/p/7637794
https://dormerpramet.com/p/6922549
https://dormerpramet.com/p/7637795
https://dormerpramet.com/p/6922550
https://dormerpramet.com/p/7637799
https://dormerpramet.com/p/7637800
https://dormerpramet.com/p/7637801

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o i m N S H
Producto g 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

F geometria muy afilada para mecanizado en acabado.

RC10-F:M4310 E 7 - u 250 036 05 2 125 032 0.5 . 235 036 0.5 - - - - - - W 5 018 10
RC12-F:M4310 E 3 - u 245 036 06 P 120 032 0.6 . 230 036 0.6 - - - - - - MW 45 018 12
RC16-F:M4310 E 3 - ! 235 036 08 ® 115 032 08 . 220 036 0.8 - - - - - - W 45 018 1.1
RC16-F:M8330 E - . 255 036 08 P 150 032 08 . 240 036 0.8 - - - - - - »m 5 018 11
Lc 2 PRAMET
Q I D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
08 8.0 3.00 9.50 2.00
10 10.0 4.00 11.50 2.50
o i M N s H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
:Q} ' KP geometria con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
LC 0806-KP:M4310 [ 0.6 u 280 0.16 0.3 - - - . 265 0.16 03 - - - - - — HW 5 011 06
LC 0806-KP:M8310 [ 0.6 . 325 016 03 - - - . 305 0.16 0.3 - - - - - - W 65 011 06
LC 0810-KP:M4310 £ 10 ®M2 016 05 - - - M265 016 05 - - - - - - m 55 01 10
LC1008-KP:M4310 E 0.8 ! 270 0.16 0.4 - - - . 255 0.16 04 - - - - - - ®| 5 008 08
LC 1008-KP:M8310 E J 0.8 . 315 0.16 0.4 - - - . 295 0.16 04 - - - - - - ®H 60 008 08
LC1010-KP:M4310 £ 3 1.0 u 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC1010-KP:M8310 E 1.0 . 325 0.16 05 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - W 65 008 10
11°
G\ﬁ +I ' KPF geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
LC 0806-KPF:M4310 [ 0.6 u 280 0.16 03 » 140 0.14 03 . 265 0.16 03 - - - - - — H 5 008 06
LC1008-KPF:M4310 £ 2 0.8 u 270 016 04 ® 135 0.4 04 . 255 0.16 0.4 - - - - - - | 5 00 08
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https://dormerpramet.com/p/7637786
https://dormerpramet.com/p/7637789
https://dormerpramet.com/p/7637792
https://dormerpramet.com/p/7637793
https://dormerpramet.com/p/7637582
https://dormerpramet.com/p/6922531
https://dormerpramet.com/p/7637585
https://dormerpramet.com/p/7637586
https://dormerpramet.com/p/6922533
https://dormerpramet.com/p/7637589
https://dormerpramet.com/p/6922534
https://dormerpramet.com/p/7637584
https://dormerpramet.com/p/7637588

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? n { 13399 E¥[D) OQ NSH

1 nxD

N
§]

' RCO8 RC10 RC12 RC16 RC20 RC25 RC32
' 40 50 6.0 80 100 125 160
' RC10-F RC12F RC16-F

' 50 6.0 80

. LC08-KP LC08-KP LC10-KP LC10-KP LC08-KPF LC10-KPF

' 06 10 08 10 06 08

20 —_— 100 — , 0 —
E 250 RC08 = E 20 RCI0F - E 20 1Cos06KP |-
;
0 RC10 " 60 RCI2F " 160 LCos10kP |
RC12 RCI6F LC1008KP
100 100 100
RC16 LC1010KP
63 % 63 63
40 RC25 = m 20
25 RC32 = 25 25
16 \ 16 16
10 2\ 10 10 _&
063 063 3 \ 063 \
04 tx} :§_ 04 04
. f N £ N f

o
006
010
016
025
04
063
10
16
25
40
$
-
006
0.10
016
025
04
063
10
16
25
40
$
-
006
0.10
016
025
04
063
10
16
25
40
$

E
[
s 3
3 =

z LCOB0GKPF |
160 LC1008-KPF |
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n <
.

RCO8
RC10/RC10-F
RC12/RC12-F
RC16/RC16-F

RC20

RC25

RC32

=
2

RC08
RC10/RC10-F
RC12/RC12-F
RC16/RC16-F

RC20

RC25

RC32

A
%

19.9% 1.0%
31.2% 2.5%
43.6% 5.0%
52.7% 7.5%
60.0% 10.0%
71.4% 15.0%
80.0% 20.0%
86.6% 25.0%
91.7% 30.0%
95.4% 35.0%
98.0% 40.0%
99.5% 45.0%
100.0% 50.0%

9

8
10
12
16
20
25
32

8
10
12
16
20
25
32

1.0%

2.86
3.58
4.22
4.63
4.94
5.39
5.70
593
6.10
6.23
6.31
6.36
6.38

100%

iap %&

=
E

25% 5.0%

1.84
2.28
2.68
2,95
314
342
3.62
3.76
3.87
3.95
4.00
4.03
4.04

133
1.64
192
2.10
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

3.0
34
3.7
43
49
54
6.17

3

0.310
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548
0.620

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
211
2.20
2.26
2.30
2.33
2.35
2.35

0.4

35
3.9
43
5.0
5.6
6.3
m

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

-V

0.5

39
44
4.8
5.6
6.2
70
7.94

0.400
0.447
0.490
0.566
0.632
0.707
0.800

15%

0.89
1.01
116
1.26
133
144
1.52
1.58
1.62
1.65
1.67
1.68
1.69

ISO ISO
a 8
07 1.0 125 1.5 2.0
45 53 58 62 69
510 60 66 71 80
56 66 73 79 89
65 77 86 93 106
74 87 97 105 120
82 98 109 119 136
936 1114 1240 13.53 1549
10 15 20
0.566 0.693 0.800
0.632 0.775 0.894
0.693 0.849 0.980
0.800 0.980 1131
0.894 1.095 1.265
1.000 1.225 1414
1.131 1.386 1.600
20% 25% 30% 35%
= x.f
092 088 091 -
1.03 095 090 0.88
111 102 09 091
118 1.07  1.00 095
127 115 107 101
133 121 112 1.05
138 125 116 1.08
142 128 118 111
144 131 120 113
146 132 122 114
147 133 123 115
148 133 123 115

ISO
13399

2.5

74
8.7
9.7
11.6
13.2
15.0
1718

3.0

17

9.2
104
125
14.3
16.2
18.65

30

0.980
1.095
1.200
1.386
1.549
1732
1.960

40%

0.89
0.89
091
0.96
1.00
1.03
1.05
1.07
1.08
1.09
1.09

45%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

v.x1000
PV 8
40 50 6.0 8.0 10.0 12.0
8.0 - - - - -
98 100 - - - -
113 1.8 120 - - -
139 148 155 16.0 - -
160 173 183 196 200 -
183 200 214 233 245 250
2117 23.24 2498 2771 29.66 30.98
40 50 60 80
1131 1.265 1.386 1.600
1.265 1.414 1.549 1.789
1.386 1.549 1.697 1.960
1.600 1.789 1.960 2.263
1.789 2.000 2.191 2.530
2.000 2.236 2.449 2.828
2.263 2.530 2.771 3.200
50% 60% 70% 75% 80%
0.90 - - - -
0.88  1.00 - - -
090 088 093 - -
093 089 0.88 089 1.00
095 090 0.88 088 0.89
097 092 0.89 088 0.88
098 093 0.89 088 0.88
099 093 090 089 0.88
100 094 090 0.89 0.88
100 094 090 0.89 0.88

PMK
NSH

15.0 16.0

31.94 32.00

90 %

100

1.789
2.000
2191
2.530
2.828
3.162
3.578

100 %
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-V

ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK

ﬁ é 9 ? o) (18 13399 avb x — NS H
2

“®

000 030 040 050 060 070 080 090 100 125 150 200 250 3.00 4.00

LC0806-KP 0.6 6.8 78 79 8.0 8.0 - - - - - - - - - -
LC0806-KPF 8 0.6 6.8 78 79 8.0 8.0 - - - - - - - - - -
LC0810-KP 1.0 6.0 74 76 17 78 79 8.0 8.0 8.0 - - - - - -
LC1008-KP 0.8 84 9.6 9.8 9.9 9.9 100 10.0 - - - - - - - -
LC1008-KPF 10 0.8 84 9.6 9.8 9.9 9.9 100 100 - - - - - - - -
LC1010-KP 1.0 8.0 94 9.6 9.7 9.8 99 100 100 100 - - - - - -

@--@ (¢
E

10 15 20 30 40 50 60 80 100
E@FE 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
=24 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000

R um
Bl 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.6 - 0.120 0.155 0.219 0.268 0.310 0.379 0.438 0.490 0.537 0.620 0.693
0.8 0.139 0179 0.253 0.310 0.358 0.438 0.506 0.566 0.620 0.716 0.800
1.0 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.89

I

d & ®§ 1 4 & § = @

LC0806-KP 0.6 3.0 LC0806-KP 0.6 2.5 1.5/35
LC0806-KPF 8 0.6 2.8 LC0806-KPF 8 0.6 2.2 1.5/39
LC0810-KP 1.0 3.0 LC0810-KP 1.0 24 1.5/36
LC1008-KP 0.8 3.8 LC1008-KP 0.8 2.6 1.5/33
LC1008-KPF 10 0.8 3.6 LC1008-KPF 10 0.8 23 1.5/38
LC1010-KP 1.0 3.8 LC1010-KP 1.0 2.6 1.5/33

)

-

v
) - EE/ X swax ) - EE/ a4
% @ DMIN  DMAX = e % @ ﬁ
LC0806-KP 0.6 9.8 15.9 0.8 1.0 LC0806-KP 0.6 0.15
LC0806-KPF 8 0.6 10.2 15.9 0.1 0.1 LC0806-KPF 8 0.6 0.13
LC0810-KP 1.0 99 15.9 0.1 0.1 LC0810-KP 1.0 0.13
LC1008-KP 0.8 122 19.9 0.9 11 LC1008-KP 0.8 0.2
LC1008-KPF 10 0.8 12.6 19.9 0.2 0.2 LC1008-KPF 10 0.8 0.18
LC1010-KP 1.0 122 19.9 0.2 0.2 LC1010-KP 1.0 0.19
Voladizo (multiplo del diametro DCX) <3.0 3.0-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Factor de multiplicacion para la velocidad de corte 1.0 0.9 0.8 0.7 05
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

K2-SLC . Q . [] PRAMET S

Fresas para Copiado y Perfilado en Acabado

Fresa para operaciones de acabado en una amplia gama de aplicaciones, que utiliza plaquitas tipo LC. Plaquitas rectificadas que proporcionan
alta precision. Para perfilado, achaflanado, interpolacién helicoidal, fresado axial (plunge) y en rampa. Cuerpo tratado para alargar la vida de
herramienta.

_. _DCONMS
L
! )
APMX 1.0-3.0mm |
‘ <
1 &
| z
GAMF - [a]
GAMP |
o ] i
% | z
g % o
Ol z |
w A
%7 BD, | | |
e
‘ -
o VVJ 'y
DC

0.03-0.10

7 @

h,, P
Y,
Vi Vi 4
=z 5 3 =BG QN @ RN
Producto < S &) max 7o\ &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12K2R030A12-SLC12-A 12 130 12 30 10.5 2 - 35000 - 0.11 Gl037 (0532
.ﬁ 16K2R035A16-SLC16-A 16 140 16 35 14 2 - 22000 - 0.20 GI038 (0533
20K2R045A20-SLC20-A 20 160 20 45 18 2 - 16000 - 0.38 Gl039 (0534
3 =] =]
G
Gl037 LC12-KP LC 12-KPF
Gl038 LC16-KP -
G039 LC20-KP -
2] 7 ) % E
P= W N@ /f
(0532 (S 5009-T20P 5.0 M5 9 SDRT20P
(0533 (55013-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P
(0534 (S 5015-T20P 5.0 M5 15 SDRT20P


https://dormerpramet.com/p/6756697
https://dormerpramet.com/p/6756698
https://dormerpramet.com/p/6756699

6 ) ISO I1SO ISO E— 0 o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? a {7‘ ) 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q )] D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
12 12.0 5.00 14.00 2.50
16 16.0 5.00 16.00 3.00
20 20.0 5.00 18.00 3.00

o M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

S
m

KP geometria con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.

LC1210-KP:M4310 £ 1.0 u 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC1210-KP:M8310 2 1.0 . 325 0.16 0.5 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - MW 65 008 10
LC1210-KP:M8330 £ 1.0 . 295 0.16 0.5 - - - . 280 0.16 0.5 - - - - - - »m 55 008 10
LC1610-KP:M4310 t 1.0 u 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - — ®m 55 008 10
LC1610-KP:M8310 t 1.0 . 325 0.16 0.5 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - W 65 008 10
LC1610-KP:M8330 £ 2 1.0 . 295 0.16 0.5 - - - . 280 0.16 0.5 - - - - - - »m 55 008 10
LC1613-KP:M4310 £ 13 ! 270 0.16 0.7 - - - . 255 0.16 0.7 - - - - - - ® 5 008 13
LC1613-KP:M8310 £ 13 . 315 0.16 0.7 - - - . 295 0.16 0.7 - - - - - — ® 60 008 13
LC2010-KP:M4310 £ 1.0 u 280 0.16 0.5 - - - . 265 0.16 0.5 - - - - - - W 5 008 10
LC2010-KP:M8310 £ 1.0 . 325 0.16 0.5 - - - . 305 0.16 0.5 - - - - - - MW 65 008 10
LC2016-KP:M4310 2 1.6 u 280 0.6 0.8 - - - . 265 0.16 0.8 - - - - - - ® 5 008 11
LC2016-KP:M8310 £ 1.6 . 325 0.16 0.8 - - - . 305 0.16 0.8 - - - - - - ® 65 008 11
LC2040-KP:M8330 e 40 . 285 0.16 2.0 - - - . 270 0.16 2.0 - - - - - - »m 55 008 27
11°
+I ‘ KPF geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
LC1210-KPF:M4310 £ 10 P 280 016 05 ® 140 014 05 M 265 016 05 - - - - - - m 5 008 10
LC1210-KPF:M8330 £ 1.0 . 295 016 0.5 P 175 0.14 0.5 . 280 0.16 0.5 - - - - - - »m 55 008 10
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https://dormerpramet.com/p/7637601
https://dormerpramet.com/p/6922535
https://dormerpramet.com/p/7637602
https://dormerpramet.com/p/7637606
https://dormerpramet.com/p/6922536
https://dormerpramet.com/p/7637607
https://dormerpramet.com/p/7637608
https://dormerpramet.com/p/6922537
https://dormerpramet.com/p/7637611
https://dormerpramet.com/p/6922538
https://dormerpramet.com/p/7637613
https://dormerpramet.com/p/6922539
https://dormerpramet.com/p/7637615
https://dormerpramet.com/p/7637603
https://dormerpramet.com/p/7637604

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 -— PVD
ﬁ ? ? a ()8 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
v, % LC1210-KP LC1610-KP LC1613-KP LC2010-KP LC2016-KP LC2040-KP LC1210-KPF
RE/ 10 13 30 16 40
ﬁ - - - - -
) 40.0 T ) 40.0 T T
25.0 LC1210-KP ﬁ 25.0 1 LC1210-KPF | |
160 LG 160
100 LC1613-KP 100
LC1630-KP
63 LC2010-KP 63
40 LQ2016-KP 40
25 LC2040-KP 25
16 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
0.4 0.4 \ \
f ~_
0 g 2233 = v 5228382233 &
iap 24
29
) EE/ 0.0 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 125 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0
LC1210-KP 1 1.0 10.0 1.4 11.6 1.7 11.8 1.9 12.0 120 120 - - - - -
LC1210-KPF 1.0 10.0 1.4 1.6 1.7 1.8 1.9 12.0 120 120 - - - - -
LC1610-KP 16 1.0 14.0 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 16.0 16.0 16.0 - - - - -
LC1613-KP 13 134 15.1 153 15.4 15.6 15.7 15.8 15.9 159 160 - - - -
LC2010-KP 1.0 18.0 19.4 19.6 19.7 19.8 199 200 200 200 - - - - -
LC2016-KP 20 1.6 16.8 187 18.9 19.1 193 19.4 19.6 19.7 19.8 199 200 - - -
LC2040-KP 4.0 12.0 15.0 15.5 15.9 16.2 16.5 16.8 171 17.3 17.8 18.2 18.9 19.4 -
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ISO

ISO

ISO

ol v.x1000 PMK
é 9 PVD
@ ? ? u Y] 13399 CVD Q nxD NSH
g ’vlm
@ - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1.386 1.549 1.697 1.960 2.191
16 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
E'f/ -’“L o 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
13 0177 0.228 0.322 0.395 0.456 0.559 0.645 0.721 0.790 0912 1.020
1.6 FE% 0.196 0.253 0.358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 ! 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1.131 1.265
4.0 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
o) R/ B 2 ¥ =~ =
LC1210-KP 12 1.0 4.8 LC1210-KP 12 1.0 47 1.5/19
LC1210-KPF 1.0 44 LC1210-KPF 1.0 3.8 1.5/23
LC1610-KP 16 1.0 6.6 LC1610-KP 16 1.0 4.8 1.5/18
LC1613-KP 13 6.6 LC1613-KP 13 4.8 1.5/18
LC2010-KP 1.0 8.5 LC2010-KP 1.0 5.0 1.5/18
LC2016-KP 20 1.6 8.5 LC2016-KP 20 1.6 49 1.6/19
LC2040-KP 4.0 8.5 LC2040-KP 4.0 4.5 4.0/51
)
&
o o a
o § BE/ omn  omax ﬁ ﬁ o § RE/ .%
LC1210-KP 12 1.0 141 239 1.0 1.2 LC1210-KP 12 1.0 0.44
LC1210-KPF 1.0 15.0 239 0.4 0.4 LC1210-KPF 1.0 0.9
LC1610-KP 16 1.0 18.6 319 11 1.4 LC1610-KP 16 1.0 0.65
LC1613-KP 13 18.6 319 0.6 0.6 LC1613-KP 13 0.62
LC2010-KP 1.0 22.8 39.9 1.3 1.5 LC2010-KP 1.0 0.85
LC2016-KP 20 1.6 22.8 399 0.8 0.8 LC2016-KP 20 1.6 0.79
LC2040-KP 4.0 22.8 399 0.5 0.5 LC2040-KP 4.0 0.54
Voladizo (multiplo del diametro DCX) <3.0 3-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Factor de multiplicacion para la velocidad de corte 1.0 09 0.8 0.7 0.5
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

B AR S

Fresas para Copiado y Perfilado
Fresa que ofrece gran flexibilidad para una amplia gama de aplicaciones en Moldes y Matrices. Una sola herramienta para plaquitas de punta
esférica, toroidales y de alto avance. Las plaquitas rectificadas proporcionan alta precision. Disponibles con mango cilindrico y modular. Cuerpo
tratado para alargar la vida de herramienta.

- DCON MS DCON MS
|
M | 03-40mm 1 I
e 8
GAMF ‘ % %
GAMP ! .
NS @Q |
: 2 2
A A
] ! B A
o B2t | 1o | 3 » == DCON Ms
2 1= 3 o ! 3
L
|
vvy \A4 \ 4 ) @ vy | | A |
DCX DCX‘ DCX«
0.07-0.14
= P
V] V| Vi
> = e > w ~ = ‘
Producto = 3 § = = = 3 - = _'.3 @ N eg d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PPH-08/02-QC12-092 8 2 12 65 19 35 231 - - — 40000 - 014  GI284 (0540
PPH-08/02-QC12-110 8 110 12 65 B5S  53 45 - - ~ 3300 - 014 G284 (0540
PPH-08/02-QC12-132 8 132 1 65 19 75 48 - - ~ 16800 - 05  GI284 (0540
PPH-10/02-QC12-092 0 2 1 8 24 38 30 - - ~ 40000 - 012 G285 (0541
PPH-10/02-QC12-110 0 110 12 8 387 53 519 - - — 40000 - 015 Gl285 (0541
PPH-10/02-QC12-132 0 132 1 8 218 75 76 - - ~ 20300 - 016 G285 (0541
PPH-12/02-QC16-145 12 145 16 10 25 8 63 - - ~ 19800 - 023 Gl286 (0542
PPH-16/02-QC20-166 % 166 20 14 295 100 755 - - ~ 20000 - 037 G287 (0543
PPH-20/02-QC25-191 0 191 2% 17 3% 15 82 - - — 18400 - 064 G288 (0544
PPH-25/02-Q(32-215 %5 RN RS BS 9 - - ~ 1650 - 107 GI289 (0545
PPH-12/02-QC12-083 2 8 12 1 - 2% - - - ~ 40000 - 015 GI286 (0542
PPH-12/02-QC12-110 21 12 10 - 53 - - - ~ 40000 - 015 G286 (0542
PPH-16/02-QC16-092 % 92 16 14 - 9 - - - ~ 36000 - 020 GI287 (0543
Z=3 PPH-16/02-QC16-123 % 123 16 14 - 63 - - - ~ 36000 - 024 G287 (0543
" PPH-20/02-QC20-104 00 104 20 17 - 38 - - - ~ 40000 - 034 G288 (0544
PPH-20/02-QC20-141 0 W 20 17 - 75 - - - ~ 40000 - 041 G288 (0544
PPH-25/02-QC25-121 B 52 - 45 - - - — 40000 - 053 G289 (0545
PPH-25/02-QC25-166 5 166 25 20 - 90 - - - ~ 37100 - 057 G289 (0545
PPH-32/02-QC32-186 2186 RN 2% - 0 - - - ~ 350 - 109 G290 (0546
PPH-32/02-QC32-240 2 MU RN 2% - 10 - - - — 1450 - 137 G290 (0546
PPH-08/02-QC12-110HSCW 8 110 12 65 19 5 301 - - V40000 - 021 G284 (0540
PPH-08/02-QC12-132HSCW 8 132 12 65 19 75 371 - - voB3400 - 022 G284 (0540
PPH-10/02-QC12-092HSCW 10 92 12 8 219 381 %9 - - V40000 - 020 G285 (0541
PPH-10/02-QC12-132HSCW 10 132 12 8 218 751 511 - - v 3400 - 024 G285 (0541
PPH-12/02-QC16-145HSCW 12 145 16 10 215 8 656 - - v 210000 - 028 G286 (0542
PPH-16/02-QC20-166HSCW 16 166 20 14 285 100 872 - - v 25500 - 066 G287 (0543
PPH-20/02-QC25-19THSCW 20 191 25 17 35 15 756 - - voo1850 - 107 G288 (0544
PPH-08/02-QC08-130HSCW 8 130 8 65 - 20 - - - V40000 - 017 G284 (0540
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https://dormerpramet.com/p/7024709
https://dormerpramet.com/p/7024730
https://dormerpramet.com/p/7024732
https://dormerpramet.com/p/7024735
https://dormerpramet.com/p/7024737
https://dormerpramet.com/p/7024739
https://dormerpramet.com/p/7024746
https://dormerpramet.com/p/7024754
https://dormerpramet.com/p/7024762
https://dormerpramet.com/p/7024766
https://dormerpramet.com/p/7024741
https://dormerpramet.com/p/7024743
https://dormerpramet.com/p/7024749
https://dormerpramet.com/p/7024751
https://dormerpramet.com/p/7024757
https://dormerpramet.com/p/7024759
https://dormerpramet.com/p/7024764
https://dormerpramet.com/p/7024765
https://dormerpramet.com/p/7024767
https://dormerpramet.com/p/7024768
https://dormerpramet.com/p/7024731
https://dormerpramet.com/p/7024733
https://dormerpramet.com/p/7024736
https://dormerpramet.com/p/7024740
https://dormerpramet.com/p/7024747
https://dormerpramet.com/p/7024755
https://dormerpramet.com/p/7024763
https://dormerpramet.com/p/7024708

M

=——
DIN 1835A

MODULAR

i
GI284
GI285
GI286
GI287
GI288
61289
GI290

?

|
(0540
(0541
(0542
(0543
(0544
(0545
(0546

€ >

Producto

PPH-10/02-QC10-140HSCW
PPH-12/02-QC12-083HSCW
PPH-12/02-QC12-110HSCW
PPH-16/02-QC16-092HSCW
PPH-16/02-QC16-123HSCW
PPH-20/02-QC20-104HSCW
PPH-20/02-QC20-141HSCW
PPH-16/02-025-P08

PPH-20/02-030-P10

@

PPH08..
PPH 10..
PPH 12..
PPH 16..
PPH 20..
PPH 25..
PPH 32..

D2

(5 42506-107P
(5 43008-T08P
(5 43509-T10P
(5 44013-T15P
(S 45016-T20P
(5 46020-125P
(5 48025-T40P

DCX

(mm)
10
12
12
16
16
20
20
16
20

)

1.0
1.2
2.0
3.0
5.0
7.5
15.0

OAL

(mm)
140
83
110
92
123
104
141

DCON MS

10.5

=

M2.5
M3

M35
M4
M5
M6
M8

-V

PPHE 10..
PPHE 12..
PPHE 16..
PPHE 20..

LB

(mm)

ISO

LU

(mm)
25
26
53
32
63
38
75

ISO I1SO
Lia 13399
=5 = B
(mm) (mm)
- 25 M8
- 30 M10
PPHT 08..
PPHT 10..
PPHT 12..
PPHT 16..
PPHT 20..
PPHT 25..
el
D-T07P/TO9P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

PVD
CVD

(arbide

ANENENENENENEN

FG-15
FG-15

FG-15

max.

40000
40000
40000
43000
43000
40000
40000

o
o

SDRT10P

SDRT20P

v.x1000

nxD

0.22
0.19
0.22
0.29
0.36
0.50
0.62
0.10
0.16

)

(1285
(1286
1286
GI287
GI287
GI288
GI288
GI287
1288

PPHF 08..
PPHF 10..
PPHF 12..
PPHF 16..
PPHF 20..

PMK
NSH

(0541
(0542
(0542
(0543
(0543
(0544
(0544
(0543
(0544

SDRT25P-T
SDRT40P-T
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https://dormerpramet.com/p/7024734
https://dormerpramet.com/p/7024742
https://dormerpramet.com/p/7024744
https://dormerpramet.com/p/7024750
https://dormerpramet.com/p/7024752
https://dormerpramet.com/p/7024758
https://dormerpramet.com/p/7024760
https://dormerpramet.com/p/7024748
https://dormerpramet.com/p/7024756

ISO ISO I1SO Fo) v.x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

D/PRAMET

Q Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0800 80 2.50 7.0 240
1000 10.0 3.00 85 2.60 :
1200 120 3.50 100 3.00 _ Q 3
1600 16.0 400 12,0 400 2 !
2000 200 5.00 150 5.00 =
2500 25.0 6.00 185 6.00 é
3000 300 8.00 25 7.00
3200 320 8.00 35 7.00 chl =

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

i
Q Tl \ F CL1 geometria con disefio de filo agudo.
PPH 0800-CL1:2003 £ - » 285 036 04 ® 145 032 04 . 270 036 0.4 - = = - - - ®m 5 018 08
PPH 1000-CL1:2003 £ - 280 036 05 P 140 032 05 . 265 036 05 = = = - - - B 5 018 10
PPH 1200-CL1:2003 £ 4 - ® 275 036 0.6 P 140 032 06 . 260 036 0.6 = = = - - - B 55 018 12
PPH 1600-CL1:2003 £ - ® 265 036 08 P 135 032 038 . 250 036 0.8 = = = - - - ®m5 018 11
PPH 2000-CL1:2003 £ - ® 260 036 1.0 P 130 032 1.0 . 245 036 1.0 - = = - - - P 5 018 13
PPH 2500-CL1:2003 L - 250 036 13 B 125 032 13 . 235 036 13 = = = - - - B 5 018 17
PPH 3000-CL1:2003 £ 4 - 245 036 15 P 120 032 15 . 230 036 15 = = = - - - ®B 4 018 20
PPH 3200-CL1:2003 £ - ® 245 036 1.6 P 120 032 16 . 230 036 1.6 = = = - - - m 4 018 21
ﬂ u \ F CL4 geometria con disefio de filo agudo para corte interrumpido.
PPH 0800-CL4:8215 £ 4 - W 270 036 04 = = = . 255 036 0.4 = = = - - - MW 5 018 08
PPH 1000-CL4:8215 £ 4 - M 265 036 05 = = = . 250 036 05 = = = - - - W5 018 10
PPH 1200-CL4:8215 £ - W 255 036 0.6 = = = . 240 036 0.6 = = = - - - W5 018 12
PPH 1600-CL4:8215 L - W 250 036 0.8 = = = . 235 036 0.8 = = = - - - W5 018 11
PPH 2000-CL4:8215 £ - W 245 036 1.0 = = = . 230 036 1.0 = = = - - - W 4 018 13
10°
O\%—/ {9} \ F SM1 geometria con disefio de filo muy vivo.

PPHE 1000-SM1:8215 L - W 275 031 05 P 165 028 0.5 . 260 031 05 = = = - - - W5 016 1.0
PPHE 1200-SM1:8215 £ 4 - M 255 036 0.6 P 150 032 06 . 240 036 06 = = = - - - W5 018 12
PPHE 1600-SM1:8215 £ 4 - W 260 031 08 P 155 028 038 . 245 031 038 = = = - - - W5 016 11
PPHE 2000-SM1:8215 £ - W 250 031 1.0 P 150 028 1.0 . 235 031 1.0 = = = - - - W5 016 13
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https://dormerpramet.com/p/7156080
https://dormerpramet.com/p/7156081
https://dormerpramet.com/p/7156082
https://dormerpramet.com/p/7156083
https://dormerpramet.com/p/7156084
https://dormerpramet.com/p/7156085
https://dormerpramet.com/p/7156086
https://dormerpramet.com/p/7156087
https://dormerpramet.com/p/7156088
https://dormerpramet.com/p/7156089
https://dormerpramet.com/p/7156090
https://dormerpramet.com/p/7156091
https://dormerpramet.com/p/7156092
https://dormerpramet.com/p/7156096
https://dormerpramet.com/p/7156097
https://dormerpramet.com/p/7156098
https://dormerpramet.com/p/7156099

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e <D N'S H

D/PRAMET

Q Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0800 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 10.0 3.00 85 2.60 1 @ E¢
1200 12.0 3.50 10.0 3.00 2
1600 16.0 4.00 12.0 4.00 -
2000 20.0 5.00 15.0 5.00 é
2500 25.0 6.00 18.5 6.00 col '&(\ <§>

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H

Producto : 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

14°

{\Q} w A2 geometria positiva para mecanizado ligero a medio.

PPHT 080003-A2:2003 (] 03 ® 275 010 03 P 140 0.09 0.3 . 260 0.10 03 - = = - - - ®m 5 007 03
PPHT 080005-A2:2003 (] 05 ® 270 0.13 03 B 135 012 03 . 255 013 03 = = = - - - B 5 009 05
PPHT 080010-A2:2003 £ 4 1.0 ® 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 100005-A2:2003 (] 05 P 270 013 03 ® 135 0.12 03 . 255 013 03 = = = - - - B 5 009 05
PPHT 100008-A2:2003 £ 08 ® 305 014 04 2 155 013 04 . 285 0.14 04 - = = - - - P®m 60 010 0.8
PPHT 100010-A2:2003 L 1.0 & 315 014 05 2 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 120005-A2:2003 (] 05 ® 270 013 03 135 012 03 . 255 0.13 03 = = = - - - B 5 009 05
PPHT 120010-A2:2003 £ 1.0 ® 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - P 60 010 1.0
PPHT 120020-A2:2003 £ 20 w320 014 10 2 160 013 1.0 . 300 0.14 1.0 - = = - - - ®m 60 010 13
PPHT 160010-A2:2003 L 1.0 ® 315 014 05 2 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 = = = - - - B 60 010 1.0
PPHT 160013-A2:2003 £ 4 1.3 #7300 015 06 P 150 0.13 0.6 . 285 0.15 0.6 = = = - - - B 60 010 13
PPHT 160020-A2:2003 £ 20 w320 014 1.0 2 160 0.13 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - B 60 010 13
PPHT 200010-A2:2003 £ 1.0 » 315 014 05 P 160 0.13 0.5 . 295 0.14 05 - = = - - - ®m 60 010 1.0
PPHT 200016-A2:2003 £ 1.6 ® 310 014 08 ® 155 0.13 0.8 . 290 0.14 08 = = = - - - ®m 60 010 1.1
PPHT 200030-A2:2003 £ 4 30 P 305 014 15 #1155 0413 1.5 . 285 0.14 15 = = = - - - B 60 010 20
PPHT 200040-A2:2003 £ 4 40 2 295 014 20 P 150 013 2.0 . 280 0.14 20 = = = - - - B 55 010 27
PPHT 250020-A2:2003 £ 20 #0320 014 1.0 2 160 013 1.0 . 300 0.14 1.0 = = = - - - B 60 010 13
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https://dormerpramet.com/p/7156106
https://dormerpramet.com/p/7156107
https://dormerpramet.com/p/7156109
https://dormerpramet.com/p/7156110
https://dormerpramet.com/p/7156111
https://dormerpramet.com/p/7156112
https://dormerpramet.com/p/7156113
https://dormerpramet.com/p/7156114
https://dormerpramet.com/p/7156115
https://dormerpramet.com/p/7156116
https://dormerpramet.com/p/7156117
https://dormerpramet.com/p/7156118
https://dormerpramet.com/p/7156120
https://dormerpramet.com/p/7156121
https://dormerpramet.com/p/7156122
https://dormerpramet.com/p/7156123
https://dormerpramet.com/p/7156124

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
M <€ > | 2 ?» B B = @ g =
2PRAMET

Q BS LE Q] D1 INSL S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0800 0.40 2.60 8.0 2.50 7.0 2.40
1000 0.50 3.20 10.0 3.00 8.5 2.60
1200 0.60 3.90 12.0 3.50 10.0 3.00
1600 0.80 5.20 16.0 4.00 12.0 4.00
2000 1.00 6.40 20.0 5.00 15.0 5.00

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

2.5% K S
Gw i ‘ ' CE1 geometria con disefio robusto para mecanizado de alto avance.

PPHF 080004-CE1:M8330 [ - 200 030 03 ® 120 027 03 190 030 03 - - - m5 027 02 ®m 40 021 0.2
PPHF 100005-CE1:M8330 £ - 190 035 03 & 110 032 03 180 035 03 - - - B 45 032 02 ®m 35 025 02
PPHF 120006-CE1:M8330 £ 4 - 205 045 04 ® 120 041 04 190 045 04 - - - m5 04 03 ®m 40 032 03
PPHF 160008-CE1:M8330 £ - 190 0.60 0.5 P 110 054 05 180 0.60 0.5 - - - 45 054 04 ®m 35 042 04
PPHF 200010-CE1:M8330 L - 185 075 0.6 2 110 0.68 0.6 175 075 06 - - - 45 068 05 ®m 35 053 04
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https://dormerpramet.com/p/7447933
https://dormerpramet.com/p/7447934
https://dormerpramet.com/p/7447935
https://dormerpramet.com/p/7447936
https://dormerpramet.com/p/7447937

M

N

3
X

ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
Ol 13399 VD OQ — NSH

&« >

+J
-V
)

N

5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X
1 @

4

x{®)

4

1.48 135 127 1.22 119 1.16 111 1.08 105 103 1.00 1.00 1.00 1.00

2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

PPHO08-CL1 PPH10-CL1 PPH12-CL1 PPH16-CL1 PPH20-CL1 PPH25-CL1 PPH30-CL1 PPH 32-CL1

4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.5 15.0 16.0

PPH08-CL4 PPH10-CL4 PPH12-CL4 PPH16-CL4 PPH20-CL4

4.0 5.0 6.0 8.0 10.0

PPHE10-SM1  PPHE12-SM1  PPHE16-SM1  PPHE 20-SM1

5.0 6.0 8.0 10.0

PPHF 08-CE1 PPHF 10-CE1 PPHF 12-CE1 PPHF 16-CE1 PPHF 20-CE1

0.6 0.8 1.0 13 1.6

0.40 0.50 0.60 0.80 1.00

PPHT08-A2 PPHTO08-A2 PPHT08-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT12-A2 PPHT12-A2 PPHT 12-A2

0.3 0.5 1.0 0.5 0.8 1.0 0.5 1.0 20

PPHT16-A2 PPHT16-A2 PPHT16-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT25-A2

1.0 13 20 1.0 1.6 3.0 4.0 2.0
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400

40.0
250

400
250
16.0

PPH12-CL1

[ epHrccr |

0.06

0.10

0.16

0.25

0.4
0.63

10
16
25
40

PPH 08-CL4 I .

PPH12-CL4

[ ePHiGas |

0.06

0.10

0.16

0.25

04
0.63

10
16
25
40

PPHE 10-SM1 I -

[ epHETZSMI |

1

0.06

0.10

0.16

0.25

04

0.63
1.0
16
25
40

PPHF 080004-CE1

PPHF 100005-CE1

PPHF 120006-CE1

0.06

0.10

0.16

0.25

04

0.63
1
1

PPHT 080003-A2

PPHT 080005-A2

PPHT 080010-A2

e
=

0.06

0.10

0.16

0.25

0.4

0.63
1
1

J

ISO ISO
(o] (18
PPH20-CL1
PPH 25-CL1
PPH30-CL1
PPH32-CL1
8 2 © 9 T ¥ o v a9
§SE283g22Rz3
1 PPH20-CL4 |
\\_>
8 2 © 9 T ¥ o v a9
§5:5838¢=2=22¢%
PPHE 16-SM1 I
| PPHI M1
g 22 8 3 8 22 22
s 8 s s < & - - ¥
PPHF 160008-CE1 I y
PPHF 200010-CE1 ]
£2 258332 =223¢2
S s s s =
PPHT 100005-A2
PPHT 100008-A2
PPHT 100010-A2
8 2 v ¥ T ¥ o v n o
S 5 S 494 s 8 2 & & <
S s s S =

ISO
13399

v, x1000
PVD {}C’ !
VD Lo xD
1200 —
250 PPHT 120005-A2
160 PPHT 120010-A2
PPHT 120020-A2
100
63
40
25
16 ’\'_\\
N
063 \
04 t(\
0 g = 2 g T g e 2 9
S 8 8 s ° 3 - -

PMK
NSH



; IS0 IS0 IS0 & vxaom PMK
P PVD
ﬁ < ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

), ap, A 400
b i i i i i b i i i i i b i i i i i
ﬁ 250 PPHT160010-A2 | ﬁ 250 PPHT200010-2 || ﬁ 250 ["epHT2s00202 ||

160 PPHT 160013-A2 160 PPHT200016-A2 ] 160

PPHT 160020-A2 PPHT 200030-A2
100 100 100
| ppHT200040-02 |

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 ll__\ 16 16 '\— \

10 \
0.63

04

%
:
=

%/

i
)
|
4
i

o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.4
3
0
6
5
0
{
o
0.06
0.10
0.16
0.25

0.
63
1.0
16
25
40
d
-
0.06
0.10
0.16
0.25
4
3
0
6
5
0
{

J% % 03 04 05 07 10 125 15 20 25 3.0 40 50 60 80 100 120 150 16.0

PPH 08 8 30 35 39 45 53 58 62 69 74 77 80 - - - - - - -
PPH 10 10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - -
PPH 12 12 e 3 43 48 56 66 73 79 89 97 104 M3 M8 120 - - - - -
PPH 16 16 43 50 56 65 77 86 93 106 1.6 125 139 148 155 160 - - - -
PPH 20 20 ) 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - -
PPH 25 25 54 63 70 82 98 109 M9 16 150 162 183 200 214 233 245 250 - -
PPH 32 32 617 711 794 936 1114 1240 1353 1549 1718 18.65 2117 2324 2498 2771 29.66 30.98 3194 32.00

), Koy, um
DCX - 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

PPH 08 8 0.310 0.400 0.566 0.693 0.800 0.980 1131 1.265 1.386 1.600 1.789
PPH 10 10 {@{E 0.346 0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000
=28

PPH 12 12 0.379 0.490 0.693 0.849 0.980 1.200 1386 1.549 1.697 1.960 2191
PPH 16 16 @E 0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
PPH 20 20 ‘ 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2291 2.530 2.828
PPH 25 25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
PPH 32 32 0.620 0.800 1131 1386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
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A ¢« >

19.9%
31.2%
43.6 %
52.7%
60.0 %
71.4%
80.0%
86.6 %
91.7%
95.4%
98.0 %
99.5%
100.0 %

=

a

e

iap%

1.0%
2.5%
5.0%
75%
10.0%
15.0%
20.0%
250%
30.0%
35.0%
40.0%
45.0%
50.0%

1%

2.86
3.58
4.22
4.63
4.94
5.39
5.70
593
6.10
6.23
6.31
6.36
6.38

2.5%

1.84
2.28
2.68
2.95
314
342
3.62
3.76
3.87
3.95
4.00
4.03
4.04

d 8 g

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2
PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1
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10

12

16

20

25

10
12
16
20
25

03
0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
2.0
0.6
0.8
1.0
13
1.6
19

5%

133
1.64
192
210
2.24
243
2.57
2.67
2.75
2.80
2.84
2.86
2.87

74
70
6.4
6.0
9.0
84
8.0
11.0
10.0
8.0
14.0
134
12.0
10.0
18.0
16.8
14.0
12.0
21.0
2.8
3.6
4.2
5.6
72
9.2

?

1.5%

112
1.36
1.58
173
1.84
2.00
21
2.20
2.26
2.30
233
2.35
2.35

0.3

8.0

79

16

74

9.9

9.6

94

1.9
114
10.1
15.4
15.1
14.1
126
194
18.7
16.6
15.0
231
6.0

6.8

74

8.8

104
124

10%

1.00
1.20
139
1.51
1.61
1.74
1.84
191
1.96
2.00
2.03
2.04
2.05

0.4

8.0
78
16
10.0
9.8
9.6
12.0
11.6
104
15.6
15.3
144
13.0
19.6
189
17.0
15.5
234
71
79
8.5
9.9
1.5
13.5

?
15% 20%
089 -
101 092
116 1.03
126 11
133 118
144 127
152 133
158 138
162 142
165 144
167 146
168 147
169 148

0.5

8.0

10.0

12.0
1.7
10.6
15.7
154
14.6
13.3
19.7
191
173
15.9
236

9.0
9.6

11.0
12.6
14.6

ISO

25%

0.88
0.95
1.02
1.07
115
1.21
1.25
1.28
131
132
133
133

0.6

79
18

9.9
9.8

1.8
109
15.8
15.6
14.9
13.6
19.8
19.3
17.6
16.2
239

10.7
121
137
15.7

30%

0.91
0.90
0.96
1.00
1.07
112
116
118
1.20
1.22
1.23
1.23

0.7

8.0
79

10.0
9.9

1.9
11.0
159
15.7
15.0
13.9
19.9
19.4
17.9
16.5
24.0

11.8
13.2
14.8
16.8

ISO
Lia

35%

0.8

8.0
8.0

10.0
10.0

12.0
1.2
16.0
15.8
15.2
141
20.0
19.6
18.1
16.8
242

14.2
15.8
17.8

ISO
13399

40%

0.89
0.89
0.91
0.96
1.00
1.03
1.05
1.07
1.08
1.09
1.09

]ap =+

0.9

8.0

10.0

12.0
13
16.0
15.9
15.3
14.3
20.0
19.7
183
171
243

153
16.9
189

45%

0.88
0.89
0.93
0.96
0.99
1.01
1.02
1.03
1.04
1.04

1.0

PVD
CVD

50%

0.90
0.88
0.90
0.93
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.00

1.25

60 %

1.00
0.88
0.89
0.90
0.92
0.93
0.93
0.94
0.94

1.5

o
o

70% 75%

2.0

v.x1000

nxD

80%

2.5

15.9

19.9
194

90%

3.0

16.0

20.0
19.7

PMK
NSH

100 %

4.0

20.0



1.9

3.0
4.0

A E

=
E

0.310
0.346
0.379
0.438
0.490
0.548

0.177
0.196
0.214
0.219
0.268
0.310

100%

0.400
0.447
0.490
0.566
0.632
0.707

0.228
0.253
0.276
0.283
0.346
0.400

100%

10

0.566
0.632
0.693
0.800
0.894
1.000

10

0.322
0.358
0.390
0.400
0.490
0.566

-V

15

0.693
0.775
0.849
0.980
1.095
1.225

15

0.395
0.438
0.477
0.490
0.600
0.693

ISO

20

0.800
0.894
0.980
1131
1.265
1414

20

0.456
0.506
0.551
0.566
0.693
0.800

ISO
(-]

30

0.980
1.095
1.200
1.386
1.549
1.732

30

0.559
0.620
0.675
0.693
0.849
0.980

ISO
13399

40

1131
1.265
1.386
1.600
1.789
2.000

40

0.645
0.716
0.780
0.800
0.980
1131

PVD
CVD

50

1.265
1414
1.549
1.789
2.000
2.236

50

0.721
0.800
0.872
0.894
1.095
1.265

o !

60

1.386
1.549
1.697
1.960
2191
2.449

60

0.790
0.876
0.955
0.980
1.200
1.386

d 8 F

PPHT 08-A2 0.

PPHT 08-A2 8 0.5
PPHT 08-A2 0.8
PPHT 08-A2 1.0
PPHT 10-A2 0.5
PPHT 10-A2 10 0.8
PPHT 10-A2 1.0
PPHT 12-A2 0.5
PPHT 12-A2 12 1.0
PPHT 12-A2 2.0
PPHT 16-A2 1.0
PPHT 16-A2 16 13
PPHT 16-A2 2.0
PPHT 16-A2 3.0
PPHT 20-A2 1.0
PPHT 20-A2 2 1.6
PPHT 20-A2 3.0
PPHT 20-A2 4.0
PPHT 25-A2 25 2.0

max,

24
24
2.5
2.7
3.2
33
34
4.0
4.2
4.6
5.7
5.8
6.0
6.4
72
74
78
8.2
9.3

)

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

8

10
12
16
20
25

EE/

0.6
0.8
1.0
13
1.6
19

v.x1000

nxD

80

1.600
1.789
1.960
2.263
2.530
2.828

80

0.912
1.012
1103
1131
1.386
1.600

PMK
NSH

100

1.789
2.000
2291
2.530
2.828
3.162

100

1.020
1131
1.233
1.265
1.549
1.789

max ’

20
2.5
3.0
4.0
50
6.0

231



A ¢« >

JC\\/

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2

2

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2

232

10

12

16

20

25

0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
2.0

RPMX
—~J
6.3
6.1
5.7
6.8
6.9
6.6
75
79
75
9.0
89
89
8.5
12.3
9.3
9.1
8.8
N4
83

‘ \J DMIN  DMAX

10

12

16

20

25

0.5
0.8
1.0
0.5
0.8
1.0
0.5
1.0
2.0
1.0
13
2.0
3.0
1.0
1.6
3.0
4.0
20

1.0
109
10.7
103
134
13.2
129
15.8
154
14.6
20.4
20.2
19.7
18.9
254
249
241
233
311

15.9
15.9
15.9
15.9
19.9
19.9
19.9
23.9
23.9
239
319
319
319
319
399
399
399
399
49.9

-V

Blgsi
onn [l

0.5
0.5
0.4
0.4
0.7
0.6
0.6
1.0
0.8
0.7
13
13
1.0
12
18
1.6
12
13
18

APMXII

1.2/m
1212
1.2/12
1.2/m
1.5/13
1.5/13
1.5/12
1.8/13
1.8/14
1.8/12
2416
2416
2417
24/M
3/19
3/19
3/20
3/15
3.7/26

ISO

g
oux i

0.5
0.5
0.4
0.4
0.7
0.6
0.6
1.0
0.8
0.7
13
13
1.0
1.2
18
1.6
12
13
18

ISO
Lia

JC\\/

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

ISO
13399

10
12
16
20
25

PVD
CVD

0.8
1.0
13
1.6
19

o
o

RPMX

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

J ‘ \J DMIN  DMAX

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

10
12
16
20
25

0.8
1.0
13
1.6
19

10.0
13.0
157
20.9
26.2
33.0

14.7
18.4
220
294
36.7
46.1

v, x1000

nxD

Bl
|
0.40
0.50
0.60
0.80
1.00
1.20

PMK
NSH

APMXII

0.4/3
0.5/4
0.6/5
0.8/6
1.0/8
1.2/9

g
oux i
040
0.50
0.60
0.80
1.00
1.20



ISO ISO ISO E— v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? [ o] ol 13399 oo 03 <D NS H
P
&
PPHT 08-A2 0.3 0.52 PPHF 08-CE1 8 0.6 0.40
PPHT 08-A2 8 0.5 0.47 PPHF 10-CE1 10 0.8 0.50
PPHT 08-A2 0.8 0.39 PPHF 12-CE1 12 1.0 0.60
PPHT 08-A2 1.0 0.40 PPHF 16-CE1 16 13 0.80
PPHT 10-A2 0.5 0.69 PPHF 20-CE1 20 1.6 1.00
PPHT 10-A2 10 0.8 0.61 PPHF 25-CE1 25 1.9 1.20
PPHT 10-A2 1.0 0.62
PPHT 12-A2 0.5 0.97
PPHT 12-A2 12 1.0 0.79
PPHT 12-A2 2.0 0.68
PPHT 16-A2 1.0 133
PPHT 16-A2 16 13 1.26
PPHT 16-A2 2.0 1.03
PPHT 16-A2 3.0 1.15
PPHT 20-A2 1.0 1.80
PPHT 20-A2 2 1.6 1.59
PPHT 20-A2 3.0 1.21
PPHT 20-A2 4.0 1.27
PPHT 25-A2 25 2.0 1.83

08 0.6 1.0 2.6 03

10 0.8 1.2 3.2 0.4

12 1.0 1.5 3.9 04

16 13 2.0 5.2 0.6

20 1.6 2.5 6.4 0.7

25 1.9 3.0 79 0.9
Voladizo (miiltiplo del diametro DCX) <3.0 3.0-3.5 3.6-4.0 41-45 >4.6
Factor de multiplicacion para la velocidad de corte 1.0 09 0.8 0.7 0.5
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. @ . @ @ 2PRAMET C

MULTISIDE XP Fresa de Perfilado
Fresa de punta esférica que utiliza plaquitas tipo XP.. con APMX de 8 hasta 16 mm. Fijacion exclusiva que permite el montaje de 3 plaquitas.
Disponible con mango cilindrico y modular. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

e MULTISIDE XP
_ _DCON MS
‘ _ _DCON MS
APMX 8.0-16.0mm A ‘ ‘
|
‘ - !
AP Wﬁ;GAMF i z @ Z
i = L ) L TDZ
i = 2 | I ;
Yl < f - f
“ © | S | i
\ | DCON MS
300 Y w5
| | x 3 | ] x 0] x -
K i : 8
3 R PE: U PR
\ \ \
@ [ﬂ ! %é RER ‘
DCX DCX DCX t
0.05-0.19 @
s = = A @ o) b¥
Producto s 3 é = = - = = S S @ ©) @ax i eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16K3R050A16-CXP16 16 200 16 50 - - - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.35 G267 (0520
16K3R050A20-CXP16 16 200 20 50 - - - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.50 GI267 (0520
o 20K3R050A20-CXP20 20 200 20 50 - - - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.52 G268 (0521
onesa - 20K3R060A25-CXP20 20 250 25 60 - - - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.92 G268 (0521
25K3R060A25-CXP25 25 250 25 60 - - - 12.50 0 -5 3 - 20000 - 0.96 G269 (0522
32K3R080A32-CXP32 32 250 32 80 - - - 16.00 0 -5 3 - 15000 - 150 GI270 (0523
16K3R060B20-CXP16 16 m 20 60 - 86.5 - 8.00 0 -5 3 - 22600 - 0.23 G267 (0520
ﬁ 20K3R070B25-CXP20 20 127 25 70 - 95.5 - 10.00 0 -5 3 - 20000 - 0.41 G268 (0521
25K3R080B25-CXP25 5 13725 80 - 105 - 1250 0 5 3 - 20000 - 049 G269 (0522
16K3R035M10-CXP16 16 - 10.5 - - 35 M10  8.00 0 -5 3 - - - 0.07 G267 (0520
ﬁ 20K3R040M10-CXP20 20 - 10.5 - - 40 M10  10.00 0 -5 3 - - - 0.07 G268 (0521
25K3R045M12-CXP25 25 - 12.5 - - 45 M12 12,50 0 -5 3 - - - 0.16  GI269 (0522
& D
N
@l267 XP 16..
Gl268 XP 20..
G269 XP 25..
@l270 XP 32..
DT ¢
11 Od ) = I 5
(0520 US 63009-TO9P 1.2 M3 9 Flag TO9P
(0521 US 63513-T15P 3.0 M3.5 13 Flag T15P
(0522 US 64014-T15P 3.5 M4 14 Flag T15P
(0523 US 65017-T20P 5.0 M5 17 Flag T20P
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https://dormerpramet.com/p/6761723
https://dormerpramet.com/p/6761724
https://dormerpramet.com/p/6761728
https://dormerpramet.com/p/6761729
https://dormerpramet.com/p/6761732
https://dormerpramet.com/p/6761735
https://dormerpramet.com/p/6761727
https://dormerpramet.com/p/6761731
https://dormerpramet.com/p/6761734
https://dormerpramet.com/p/6761726
https://dormerpramet.com/p/6761730
https://dormerpramet.com/p/6761733

[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

D PRAMET

g W1 S

(mm) (mm)
16 16.000 2.00
20 20.000 2.50
25 25.000 3.17
32 32.000 4.00

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

g m ‘ ' FM geometria con disefio neutro para mecanizado ligero.

XP 16ER-FM:M8310 2 - 285 027 08 P 145 024 038 270 027 08 = = = - - - W 5 019 08
XP 20ER-FM:M8330 £ 4 - 260 027 1.0 ®m 155 024 1.0 245 027 1.0 - - - m65 019 1.0 m 50 019 1.0
XP 20ER-FM:M8345 £ - 190 027 1.0 2 110 024 1.0 = = = - - - 45 019 10 = = =
XP 25ER-FM:M8310 L - 270 027 13 ® 135 024 13 255 027 13 = = = - - - W 5 019 13
XP 32ER-FM:M8345 £ - 180 027 1.6 B 105 024 16 = = = - - - 45 019 16 > = =
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https://dormerpramet.com/p/6756232
https://dormerpramet.com/p/7451124
https://dormerpramet.com/p/6756180
https://dormerpramet.com/p/6756234
https://dormerpramet.com/p/6756187

ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
. -~ PVD
@ é a ? 1) 13399 cvD 'O’Q D NS H
' XP 16-FM XP 20-FM XP 25-FM XP 32-FM
' 8.0 10.0 12.5 16.0
400 i i i i
E 250 XP 16ER-FM I :
160 XP2OER-FM |
100 XP 25ER-FM
’ | [ xe3aerim |
- 1N\
40 |
25
16 |- \
10 |
0.63 |- \{
0.4 i i i
i i f
v 5228382233 =
E 0.3 0.4 0.5 0.7 10 125 15 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 80 100 120 150
16 43 50 5.6 6.5 77 8.6 9.3 06 1.6 125 139 148 155 160 - - -
20 49 5.6 6.2 74 8.7 9.7 05 120 132 143 160 173 183 196 200 - -
25 54 6.3 7.0 8.2 9.8 09 M9 136 150 162 183 200 214 233 245 250 -
32 6.2 71 79 9.4 11 124 15 155 172 87 212 232 250 277 297 312 319
Area efectiva para 1 filo de corte.
p w
16 41° 5.568 0.51
20 37° 6.314 0.52
25 37° 7901 0.65
32 37° 10.122 0.83
3 5 10 15 20 30 50 60 80 100
0.438 0.566 0.800 0.980 1131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2191 2.530 2.828
0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
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A € > | 2

a

e

iap%

ISO ISO ISO o
PVD
o ()t 13399 VD Lo

-V

10% 25% 5.0% 75% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 60% 70% 75%

19.9 % 1.0% 286 184 133 112 1.00 089 - - - - - - - - - -
31.2% 2.5% 358 228 164 136 120 101 092 088 091 - - - - - - -
43.6 % 5.0% 422 268 192 158 139 116 103 095 090 088 0.89 - - - - -
52.7 % 75% 463 295 210 173 151 126 111 1.02 096 091 089 088 0.90 - - -
60.0 % 10.0 % 494 314 224 184 161 133 118 107 100 095 091 089 0.88 1.00 - -
71.4% 15.0% 539 342 24 200 174 144 127 115 107 101 096 093 090 0.88 093 -
80.0 % 20.0 % 570 362 257 21 184 152 133 121 112 105 1.00 096 093 089 0.88 0.89
86.6 % 25.0% 593 376 267 220 191 158 138 125 116 1.08 1.03 099 095 090 088 0.88
91.7 % 30.0% 610 387 275 226 19 162 142 128 118 111 105 101 097 092 089 0.88
95.4% 35.0% 623 395 280 230 200 165 144 131 120 113 107 102 098 093 089 0.88
98.0 % 40.0 % 631 400 284 233 203 167 146 132 122 114 108 103 099 093 090 0.89
99.5 % 45.0 % 636 403 286 235 204 168 147 133 123 115 109 104 100 094 090 0.89
100.0 % 50.0 % 638 404 287 235 205 169 148 133 123 115 109 104 100 094 090 0.89
100% 100%
Voladizo (multiplo del diametro DCX) <3.0 31-4.0 41-6.0
Factor de multiplicacion para la velocidad de corte 1.0 0.9 0.7

v.x1000

nxD

80% 90%

>6.1

0.5

PMK
NSH

100 %
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FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

-V

PLANEADO
90° 90°(93°) 90°(93°)
APMX(mm)  3.0(16.0)  APMX(mm)  0.5(1.00  APMX(mm)  0.5(2.0)
DC (mm) 32-80 DC (mm) 12-20 DC (mm) 16-35
| £ | & £
Mango cilindrico i E | : I
g {3 g

Weldon
o I 9
Modular hs = T |
o 5 i ) =
g'; L4y n . "
a a 2
E
£
8
Portafresas |
e
"
2
Pagina £ 240 0 243 3 246

=

ISO N . . & . .
Forma de la plaquita é 0 ‘

Plaquitas de corte VCGT 220530 CN.. 0502 WN.. 0403
N.° de filos de corte 2 4 6
Superficies

contorneadas
(fresado en copia)

AUAN
Planeado 0 [ | [ |

Interpolacion
helicoidal

Fresado axial
progresivo

Mecanizado
en rampa

Ranurado
poco profundo

profundo

Fresado axial
(plunge)

22
<

S ZI = =
e

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
239
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SVC22C @ PRAMET S
g

> Fresas para Mecanizado de Materiales No Férreos con Refrigeracion Interna

; Fresa de alta productividad para aluminio y materiales no férreos que utiliza plaquitas VCGT 22 con APMX de 16 mm. Refrigeracién interna.
Adecuada para planeado, fresado axial progresivo (plunge), escuadrado, ranurado y fresado en rampa. Disponible con mango cilindrico, modular
y para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

-V

-~ DCONMS
A
KAPR 90°
APMX 3.0(16.0) mm §
@
z
AP GAMF ] o DHUB DHUB
o HI "x\; TDZ DCON MS
i = Z ~ ’ ww 2
i ””””” ES @Aﬁ) <O( Ly KWW E
| O Y
Y : ‘
\: w
L IR
-

0.03-05

h, B
Z,
0.03-0.55 v v A
= z = q o) by
=2 :§=3=2¢82¢23%:ROQN wRET
Producto = 3 § g 2 = E B8 E £ & 3 O7AC, max. | J @A =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 32A2R045A25-5V(22C 32 120 25 - 45 - - - - - 4 3 2 - 10400 v° 046 Gl141 (0560
owssa - 40A3R045A32-5V(22C 40 150 32 - 45 - - - - - 3 3 - 9300 v 091 G141 (0560
o 32A2R048M16-SV(22(C 32 Al 17 - - 48 29 M6 - - 1" 3 2 - - v’ 017 G141 (0560
voouss - 40A3R048M16-SV(22C 40 Al 17 - - 48 29 M6 - - 13 3 3 - - v 024 G141 (0560
50A03R-590V(C22C 50 - 22 18 - 56 40 - 10 63 4 3 3 - 8400 V' 042 G141 (0563
63A04R-S90V(C22C 63 - 22 18 - 56 50 - 10 63 6 3 4 - 7400 v 0.68 Gl141 (0563
80A05R-S90V(C22C 80 - 27 20 - 56 63 - 12 7 8 3 5 - 6600 v 112 G141 (0562
o]
Gl o
G141 VCGT 220530F-FA

% o /@) = 'E o & g

(0560 US 4511-120 5.0 M4.5 N - - FlagT20
(0562 US4511-120 5.0 M4.5 N SDRT20-T - -
(0563 US4511-120 5.0 M4.5 n SDRT20-T HS 1030C -
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https://dormerpramet.com/p/6757989
https://dormerpramet.com/p/6757990
https://dormerpramet.com/p/6757984
https://dormerpramet.com/p/6757985
https://dormerpramet.com/p/6757986
https://dormerpramet.com/p/6757987
https://dormerpramet.com/p/6757988

A € 512 2 8 8B = 0 = o
L* J ‘

13399 VD o XD NSH

VCGT 22-FA PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

2205 12.700 5.20 22.00 5.50

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
23° e —
“ h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para mecanizado medio a deshaste.
VCGT 220515F-FA:HF7 [ 1.5 = = = = = = - - - W 255 024 04 = = = = = =
VCGT 220520F-FA:HF7 [ 2.0 = = = = = = - - - W 25 030 05 = = = = = =
VCGT 220530F-FA:HF7 [ ] 3.0 = = = = = = - - - | 210 048 1.0 = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6751854
https://dormerpramet.com/p/6751855
https://dormerpramet.com/p/6751856

ISO

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 -~ PVD
@ ? ? a i N 13399 CVD OQ nxD NSH
a‘“‘D 5% 10% 15% 20% 25% 30%  40% 50%  60% 70% 75%  80% 920%  100%
({x.v 148 135 127 122 119 116 11 108 105 103 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 095 0.85 075 0.85 095 1.00 1.00 1.00 1.00
= x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
40.0 T T T T T
‘ VCGT22-FA E 250 [ vearzos30rfa |-
16.0
. 15 2.0 3.0 100
63
¥ - - -
25
1.6
1.0
0.63
04
f
"'g3sgg3g=raz =
APMX/I
E 05 3.0 12,0 = B
¢ 32 8.0 12.0/87
= 0.86 031 0.05 40 8.0 12.0/87
50 6.0 10.4/100
63 42 7.2/100
80 31 5.3/100
P
&
SMAX SMAX
DMIN DMAX [ﬁ- %- E
40 64.0 42 12,0 9
58.0 80.0 77 12,0
78.0 100.0 90 12,0
104.0 126.0 93 12,0
138.0 160.0 97 12,0
nm
@ e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3578
40 . 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4,000
50 [@ 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2.449 2.828 3162 3.464 4,000 4472
63 ‘ 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4490 5,020
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4,000 4382 5.060 5.657
RE/ = 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
3.0 /FEf 0.268 0.346 0.490 0.600 0.693 0.849 0.980 1.095 1.200 1386 1.549
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A ¢« >

SCNO5C . . @

?

ISO

ISO

(-]

ISO

13399

PVD
CVD

Fresas para Aplicaciones de Moldes y Matrices con Refrigeracion Interna
Fresa para una amplia gama de aplicaciones en el drea de acabado de Moldes y Matrices, con APMX de 0.5 mm. Plaquitas rectificadas CNHX 05
de doble cara con 4 filos de corte, que proporcionan alta precision y economia. Disponible con mango cilindrico y modular. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

o vx1000 PMK
e rxD NS H
2PRAMET S

| DCONMS
A
KAPR 90°(93°)
APMX 0.5 (1.0 mm) 3
o
GAMF a
GAMP S:Z} 1
” ! | <_(|
[ 2 i /t‘%/? o
@ Oz .. .TDZ
7 10 I
o _DCONMS
[ 2
A o
> r
-
e ) \i
@ @ ) )
0.02-0.07 N
& =
< w a : ‘
(@] = =) e =1 = = o §>. q @ a d"
Producto = 3 § - = 3 S @ max. B i eA e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
12A2R020A10-SCNO5C-C 12 100 10 20 - - -15 -8 2 - 48700 v 0.08  GI330 (0601
16A3R020A14-SCNO5C-C 16 130 14 20 - - -13.5 -7.8 3 - 42200 v 0.16  GI330 (0601
20A5R020A18-SCNO5C-C 20 160 18 20 - - -12.7 -1.5 5 v 37700 v 0.31 GI330 (0601
- 12A2R020M06-SCNO5C-C 12 35 6.5 - 20 M6 -15 -8 2 - - v 0.04 GI330 (0601
16A3R025M08-SCNO5C-C 16 43 8.5 - 25 M8 -13.5 -7.8 3 - - v 0.05 GI330 (0601
20A5R030M10-SCNO5C-C 20 49 10.5 - 30 M10 -12.7 -1.5 5 v - v 0.08 G330 (0601
5 ‘o)
AN
Gl330 (NHX0502..
¥ 2
i O (®) = I =
(0601 US 62005-T06P 0.9 M2 49 Flag TO6P
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https://dormerpramet.com/p/7636576
https://dormerpramet.com/p/7636577
https://dormerpramet.com/p/7636578
https://dormerpramet.com/p/7636620
https://dormerpramet.com/p/7636621
https://dormerpramet.com/p/7636622

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

CN HX 0 5 2/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0502 4.800 2.10 2.40

o m N s H

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

W #E
23° ‘ — WM geometria rascadora (Wiper) para semiacabado y acabado.

CNHX 050205ER-WM:M4310 @ 0.5 350 0.10 05 = = = 335 010 05 = = = - - - m 70 01 05
C(NHX050205ER-WM:M8330 & 0.5 310 010 05 = = = 290 0.10 05 = = = - - - B 60 010 05
C(NHX050210ER-WM:M4310 @ 1.0 440 0.10 0.5 = = = 420 0.10 05 = = = - - - |8 010 05
CNHX050210ER-WM:M8330 @ 1.0 390 010 05 = = = 370 010 05 = = = - - - m75 010 05
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https://dormerpramet.com/p/7639195
https://dormerpramet.com/p/7639196
https://dormerpramet.com/p/7639197
https://dormerpramet.com/p/7639198

4N

5%

> |2

10% 15% 20%

P ISO ISO ISO
° ﬂ { ) 13399

25% 30% 40 % 50% 60 %

PMK
NSH

100 %

R GO Q 2

o
@)
O

148

0.5%

1.35 127 1.22

1.0% 2.0% 3.0%

119 1.16 1.1 1.08 1.05

4.0% 5.0%

6)

2.04

1.85 1.68 1.59

CNHX 05-WM

153 148

0.5

0.50

1.0

0.50

o e L T 1
= 250 i CNHX0S0210ER-WMIP] = 250 CNHX 050210ER-WM [H]
160 [ CNHX050210ER-WM [PIWIPER | 160 CNHX 050210ER-WM [H] WIPER ..
100 10.0
6.3 6.3
40 4.0
25 25
16 16
1.0 1.0 |-
063 Y 063
N
0.4 0.4
|| f f
v s 2283822233 = v 52283822233 =
’”* ’
e RPMX APMX/I
- ~J Bl
12 0.4 12 24 1/25
16 0.4 16 15 1/40
20 0.5 20 1.1 1/54

1.00
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SWNO04C . . @ PRAMET S

Fresas para Aplicaciones de Moldes y Matrices con Refrigeracion Interna

Fresa para una amplia gama de aplicaciones en el drea de acabado de Moldes y Matrices, con APMX de 0.5 mm. Plaquitas rectificadas WNHX 04
con 6 filos de corte, que proporcionan alta precision y economia. Disponible con mango cilindrico y modular. Cuerpo tratado para alargar la vida
de herramienta.

_DCON MS

KAPR 90°(93°)
APMX 0.5(2.0mm)

DIN 1835A

TDZ
» M i

DCON MS
jo—————
‘ —

w
-
@@ e v QN B |

DC DC

\@
APMX
&
OAL
Y
A

OA

LU

0.02-0.07

A R

2 w o ; :
(] = > e =l = = (o) §>. q @ a ¢ ?
Producto = 3 § - = 3 S :@: max. B*:‘ i eA e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16A2R020A14-SWNO04C-C 16 140 14 20 - - -13.5 -8 2 - 33200 v 0.14  GI331 (0602
= 20A3R020A18-SWN04C-C 20 160 18 20 - - -12 -8 3 - 19700 4 0.27  GI331 (0602
oniessa - 25A4R020A22-SWNO4C-C 25 180 22 20 - - -11.5 -8 4 v 26600 4 0.45 GI331 (0602
32A6R020A25-SWN04C-C 32 200 25 20 - - -11.2 -8 6 v 23500 v 0.69  GI331 (0602
16A2R025M08-SWN04C-C 16 43 8.5 - 25 M08 -13.5 -8 2 - 33200 v 0.05 GI331 (0602
20A3R030M10-SWN04C-C 20 49 10.5 - 30 M10 -12 -8 3 - - v 0.07  GI331 (0602
25A4R033M12-SWN04C-C 25 55 125 - 33 M12 -11.5 -8 4 v - 4 0.10  GI331 (0602
32A6R040M16-SWN04C-C 32 63 17 - 40 M16 -11.2 -8 6 v - 4 0.21 GI331 (0602
35A6R043M16-SWN04C-C 35 66 17 - 43 M16 -1 -8 6 v - v 022  GI331 (0602
3 o
G
GI331 WNHX0403..
dY q % T K
[ W N@ = + =
(0602 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/8238749
https://dormerpramet.com/p/7636661
https://dormerpramet.com/p/7636662
https://dormerpramet.com/p/7636663
https://dormerpramet.com/p/8238780
https://dormerpramet.com/p/7636664
https://dormerpramet.com/p/7636665
https://dormerpramet.com/p/7636666
https://dormerpramet.com/p/7636667

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
1 ovb O'Q nxD NS H
a (‘ I 3399

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

0403 6.200 2.60 3.38

o m N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
ma#%
%' ‘ — WM geometria rascadora (Wiper) para semiacabado y acabado.
M -
WNHX 040305ER-WM:M4310 @ 0.5 290 0.15 1.0 = = = 275 015 1.0 - = = - - - |5 01 07
WNHX 040305ER-WM:M8330 ® 0.5 260 0.15 1.0 = = = 245 015 1.0 = = = - - - ®B 5 010 07
WNHX 040310ER-WM:M4310 @ 1.0 370 015 1.0 = = = 350 015 1.0 = = = - - - m 70 010 07
WNHX 040310ER-WM:M8330 ® 1.0 330 015 1.0 = = = 310 0.15 1.0 = = = - - - m65 010 07
WNHX 040315ER-WM:M4310 @ 1.5 390 015 1.0 = = = 370 015 1.0 - = = - - - m7 010 07
WNHX 040315ER-WM:M8330 @ 15 345 015 1.0 = = = 325 015 1.0 = = = - - - B 65 01 07
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https://dormerpramet.com/p/7639270
https://dormerpramet.com/p/7639271
https://dormerpramet.com/p/7639272
https://dormerpramet.com/p/7639273
https://dormerpramet.com/p/7639274
https://dormerpramet.com/p/7639275

@ 6 ; ? g ISO ISO ISO v.x1000 PMK
L ° a i 1a 13399 nxD NSH
ae
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.00 1.00
ae
Yo 0.5% 1.0% 2.0% 3.0% 4.0% 5.0%
X.V 2.04 1.85 168 1.59 1.53 148
‘ WNHX 04-WM
' 0.5 1.0 1.5
' 0.50 0.50 0.50
, 00 , 00 N
= 250 " WNHX040305ER-WM (P) | = 250 WNHX 040305ER-WM (H) |
o WNHX 040310ER-WM (P) 60 WNHX 040310ER-WM (H)
: i WNHXO4031SERWM(P) | : WNHX 040315ER-WM (H)
100 WNHX 040305ER-WM (P) WIPER | ™ 100 WNHX 040305ER-WM (H) WIPER
3 WNHX 040310ER-WM (P) WIPER | | 63 WNHX 040310ER-WM (H) WIPER ..
WNHX 040315ER-WM (P) WIPER WNHX 040315ER-WM (H) WIPER
40 40
25 25
16 i-_ B ‘\ 16 [
10 : \\ 10
0.63 |-} Y 0.63
04 04 |-
f f
v 5228382233 = v g2 28382233 =
>
max RPMX APMX/I
. ~J Il
16 16
20 0.4 20 0.7 1.1/100
25 0.5 25 0.5 0.75/100
32 0.5 32 0.3 0.4/100
35 0.5 35 0.3 0.4/100
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
é 9 ? ? a i‘ a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH




ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO
20° 18°
APMX (mm) 1.0 APMX (mm) 17
DCX (mm) 16-66 DCX (mm) 32-125
£ E
| ) 0
Mango cilindrico 'i | 3[ o
n n
i3 s
Weldon
E E
£ £
< <
Modular ° &
0 W
o) o]
[=] [=]
£ H
) L S
Portafresas & !
T S
n
g g
Pagina 0 252 £ 258
1SO . M . S H . M . S H

Forma de la plaquita @ ' @

. BNGX 10T3
Plaquitas de corte ANHX10T3 SNGX 1104
N.° de filos de corte 4/2 8
Planeado <7 [ | [ |
Interpolacién 3
helicoidal / o 4
Escuadrado 4
poco profundo u u
Fresado axial 3
(plunge) g | [ |
Fresado axial 2

y
progresivo ’/ u 4
Mecanizado !
en rampa / u 4
Fresado de superficies ()
conformadas Q B B
(fresado en copia) —
Ranurado
poco profundo // 4 v

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
251



¥, 1000 PMK
7ixD NS H

ISO ISO ISO
ﬁ é 9 ? ? o] (18 13399 &b

SBN10 . @ . @ @ PRAMET S

Fresa de Alto Avance para Plaquitas BN.. 10 con refrigeracion Interna

Fresa de alto avance en didmetros pequefios que utiliza plaquitas de doble cara BNGX 10 con 4 filos de corte y APMX de 1 mm. Refrigeracion
interna. Adecuada para una amplia gama de operaciones. Disponible con mango cilindrico, modular y para portafresas. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

o e!

- _DCONMs
)
KAPR 20°(29°) <
o)
APMX 1.0mm 3
z
g
/G,’ii B ”}GAMF
\ 157 2
\ L o _TDZ _ DCON MS
Ol 3 ws? = Kww S
S i i ] B
'
A o} DCONMS \ %
\ . e
Nl B o ° 4
ql ' e  20° (DCX <42 mm)
vvv \ A4 \ 4 * LR v oy [t ' Y : 29° (DCX > 42 mm)
DC DC pcee | | !

™)
EoE )

DCX DCX DC
DCX
0.17-0.41

<)

_n = == a oc = o e 1 f
Producto 2 8 8 § g = = = g E = % % N@w @ N g
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
16E2R030A16-SBN10-C 16 94 100 16 - 30 - - - - 20 -12 -10 2 v' 31100 v 013 GI329 (0310
16E2R050A16-SBN10-C 16 94 150 16 - 50 - - - - 20 -12 -0 2 - 31100 v 0.18 GI329 0310
16E2R030A14-SBN10-C 16 94 150 14 - 30 - - - - 20 -12 -10 2 - 31100 v~ 0.8 GI329 (0310
18E2R030A16-SBN10-C 18 114 150 16 - 30 - - - - 20 -1 10 2 - 29200 v° 023 GI329 (0310
20E3R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v° 025 GI329 (0310
20E3R080A20-SBN10-C 20 134 160 20 - 80 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v* 029 GI329 0310
20E3R040A18-SBN10-C 20 134 180 18 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v~ 029 GI329 0310
20E4R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 4 - 27700 v° 028 GI329 (0310
'3:” 25E4R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -10 4 v\ 24800 V7 042 GI329 (0310
25E4R100A25-SBN10-C 25 184 180 25 - 100 - - - - 20 9 -10 4 v/ 24800 v 0.51 GI329 (0310
25E4R050A22-SBN10-C 25 184 220 22 - 50 - - - - 20 9 -10 4 v/ 24800 v~ 0.58 GI329 (0310
25E5R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -10 5 — 24800 v° 042 GI329 (0310
32E5R070A32-SBN10-C 32 254 150 32 - 70 - - - - 20 -8 -10 5 v' 21900 v 073 GI329 (0310
32E6R070A32-SBN10-C 32254 150 32 - 70 - - - - 20 -8 -10 6 v' 21900 v© 076 GI329 (0310
32E5R120A32-SBN10-C 32254 200 32 - 120 - - - - 20 -8 -10 5 v/ 21900 v 0.96 GI329 (0310
35E5R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 5 v/ 21000 v 1.08 GI329 (0310
35E6R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 6 v 21000 v© 1.08 GI329 (0310
16E2R025M08-SBN10-C 6 94 43 85 - - 25 M8 - - 20 -12 -10 2 31100 v* 0.05 GI329 (0310
18E2R025M08-SBN10-C 18 14 43 85 - - 25 M8 - - 20 -1 -10 2 - 29200 v° 0.05 GI329 (0310
20E3R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M10 - - 20 -10 -10 3 - 27700 v° 0.7 GI329 (0310
20E4R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M0 - - 20 -10 -10 4 - 27700 v° 0.06 GI329 (0310
o 25E4R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -10 4 v/ 24800 v~ 0.08 GI329 (0310
voous - 25E5R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -10 5 — 24800 v~ 0.0 GI329 0310
28E5R035M12-SBN10-C 28 214 57 125 - - 35 M12 - - 20 -85 -10 5 v/ 23400 v 0.12 GI329 (0310
32E5R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 5 v' 21900 v© 021 GI329 (0310
32E6R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 6 v’ 21900 v© 021 GI329 0310
35E6R043M16-SBN10-C 35 284 66 17 - - 43 M6 - - 20 -75 -10 6 v’ 21000 v© 023 GI329 0310
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https://dormerpramet.com/p/7259577
https://dormerpramet.com/p/7452543
https://dormerpramet.com/p/7452542
https://dormerpramet.com/p/7452544
https://dormerpramet.com/p/7259578
https://dormerpramet.com/p/7452545
https://dormerpramet.com/p/7259579
https://dormerpramet.com/p/7455018
https://dormerpramet.com/p/7452546
https://dormerpramet.com/p/7452547
https://dormerpramet.com/p/7259720
https://dormerpramet.com/p/7253577
https://dormerpramet.com/p/7452548
https://dormerpramet.com/p/7452549
https://dormerpramet.com/p/7259721
https://dormerpramet.com/p/7452550
https://dormerpramet.com/p/7452551
https://dormerpramet.com/p/7452552
https://dormerpramet.com/p/7452553
https://dormerpramet.com/p/7259722
https://dormerpramet.com/p/7459341
https://dormerpramet.com/p/7452554
https://dormerpramet.com/p/7253578
https://dormerpramet.com/p/7452555
https://dormerpramet.com/p/7452556
https://dormerpramet.com/p/7253579
https://dormerpramet.com/p/7452557

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
> » £ g - 2288 3 :EOOQN o) b
Producto 2 =8 588 2 ® 8 E S E 3 3 O; max. B A
(mm) (mm) (mm) (mm)— (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §] ()
[ 40E6R043M16-SBN10-C 40 334 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 6 v’ 19600 v 027 GI329 (0310
voouss - 40E7R043M16-SBN10-C 40 334 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -0 7 v’ 19600 v© 0.26 GI329 (0310
40A05R-SMOBN10-C 40 334 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v’ 19600 v© 023 GI329 (0312
40A07R-SMOBN10-C 40 334 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 7 v’ 19600 v 027 GI329 (0312
42A05R-SMOBN10-C 42 354 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v' 19100 v' 0.23 GI329 (0312
42A07R-SMOBN10-C 42 354 16 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 7 v' 19100 v' 036 GI329 (0312
&4 50A07R-SMOBN10-C 50 45 22 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v’ 17500 v 046 G343 (0311
50A08R-SMOBN10-C 50 45 22 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 8 v 17500 v 034 GI343 (0311
52A07R-SMOBN10-C 52 47 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v' 17200 v 049 GI343 (0311
52A08R-SMOBN10-C 5 47 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 8 v 17200 v' 037 GI343 (0311
66A08R-SMOBN10-C 66 61 27 21 - 50 - 124 7 29 -6 -7 8 v’ 15200 v 0.89 GI343 (0313
ch © )
7\
Gl329 BNGX 10T3... ANHX 10T3..
Gl343 BNGX 10T3... -
B, N
=z & '®) = I & % &
(0310 US 42507-107P 1.2 M2.5 7 Flag TO7P - - -
(0313 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 - D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1230C
(0312 US 42507-107P 1.2 M2.5 7 - D-TO7P/TO9P FG-15 HS 0830C
0311 US 42507-T07P 1.2 M2.5 7 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C
2PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1013 5.800 2.76 9.92 3.90
ES
S
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.
Producto : Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
015
- EREUIID
M geometria con disefio positivo para mecanizado de alto avance.
BNGX 10T308SR-M:8215 E 08 M 240 065 0.7 - - - . 225 0.65 0.7 - - - - - - » 45 036 05
BNGX 10T308SR-M:M6330 E 3 08 M 210 065 0.7 - - - . - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-M:M8310 E J 08 M 250 065 0.7 - - - . 235 0.65 0.7 - - - - - - ®m 5 036 05
BNGX 10T308SR-M:M8330 E 08 M 240 065 0.7 - - - . 225 0.65 0.7 - - - - - - ®m 45 036 05
BNGX 10T308SR-M:M8340 E 08 M 225 065 0.7 - - - ! 210 0.65 0.7 - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-M:M8345 E 08 M 180 065 0.7 - - - . - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-M:M9325 E 08 M 275 065 0.7 - - - . 260 0.65 0.7 - - - - - - ®m 55 036 05
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https://dormerpramet.com/p/7464854
https://dormerpramet.com/p/7464855
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https://dormerpramet.com/p/7464825
https://dormerpramet.com/p/7464826
https://dormerpramet.com/p/7464827
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https://dormerpramet.com/p/7259724
https://dormerpramet.com/p/8259010
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https://dormerpramet.com/p/7601335
https://dormerpramet.com/p/7451990
https://dormerpramet.com/p/7451992
https://dormerpramet.com/p/7451993
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https://dormerpramet.com/p/7451995

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o M N S H
Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.08
28° | Iy , -,
{%@ lH'- ' MM geometria muy positiva para fresado de alto avance.

BNGX 10T308SR-MM:M6330 & 0.8 u 215 065 06 M 150 0.59 0.6 . - - - - - - MW 60 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8310 @ 0.8 u 255 0.65 06 P 130 059 0.6 . - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8330 @ 0.8 ! 245 065 06 M 145 059 0.6 . - - - - - - P 60 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8340 @ 0.8 u 230 0.65 0.6 M 135 059 0.6 . - - - - - - W 55 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8345 & 0.8 1 180 065 06 M 105 059 06 | - - - - - - WM 45 046 05 - - -
BNGX 10T308SR-MM:M9325 @ 0.8 u 280 0.65 0.6 - - - . - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-MM:M9340 @ 0.8 ! 250 0.65 0.6 M 150 0.59 0.6 . - - - - - - H 60 046 05 - - -

0.09 |y =
14° 14° Hl l-

HM geometria con disefio robusto para fresado de alto avance.

BNGX10T308SR-HM:8215 & 08 | - - - - - P 20 065 04 - - - - - - m 50 065 04

BNGX 10T308SR-HM:M8310 & 08 = - - - - - - P50 065 04 - - - - - - W 5 065 04
BNGX10T308SR-HM:M8330 ® 08 | - - - - - - o o065 04 - - - - - - B 50 065 04
2PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1013 5.800 2.76 9.72 4.70

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

0.05
31°
2 ‘ l ; l ' F geometria con disefio positivo para acabado y semi acabado.

ANHX 10T320SR-F:M8310 $ 20 . 380 010 25 P 190 0.09 25 . = = = = = = = = = = = =
ANHX 10T320SR-F:M8330 e 20 . 340 0.0 25 #1200 0.09 25 . = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7253609
https://dormerpramet.com/p/7474618
https://dormerpramet.com/p/7474619
https://dormerpramet.com/p/7253607
https://dormerpramet.com/p/7253608
https://dormerpramet.com/p/7253620
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https://dormerpramet.com/p/7451996
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ISO ISO ISO o V1000 PM K
é 9 1 ~ PVD
@ ? ? o] 1) 13399 VD 'OQ 7xD NSH
ae
Sox 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 135 1.27 1.22 119 116 1.1 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
-f 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 065 065 067 0.68 0n 0.72 0.74 0.79 1.00
=X
' BNGX 10-M BNGX 10-MM BNGX 10-HM ' ANHX 10-F
. 0.8 0.8 0.8 . 2.0
¥ - : : H  ow
y 0 [ y Lo 00 R
= 250 ‘BNGX‘ |v|Jvuan“M[P]‘ } = 250 FNGX?OT}@SR-MM[M] 1 = 250 BNGX 10T308SR-HM [H] |
16.0 ‘BNG)‘( |vlJ‘uu.nl"M [I(]‘ I il 16.0 BNGX 10T308SR-MM [S] | 16.0
10.0 BNGX10T308SR-M [H] | 100 10.0
63 63 6.3
40 40 40
25 25 25
16 1.6 16
10 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f ‘ f
© 52258382233 & v §=2 258382233 & 0 52258382233 &
400 i i i i i
E 250 | ANHX10T320SR-F I il
16.0
10.0
63
40
25 \
16
10
0.63
04
f
© 52258382233 =
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? o] Y] 13399 cvD o nxD NSH
BNGX 10 (HFC)
" a
ﬁ 0.00 030 040 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
16 9.40 12.85 1336 13.80 14.20 14.56 14.88 1519 1547
18 1140 1485 1536 15.80 16.20 16.56 16.88 1719 1747
20 1340 16.85 17.36 17.80 18.20 18.56 18.88 1919 1947
2% 18.40 21.85 2236 2280 2320 23.56 2388 2419 2447
) L 25.40 28.85 2936 29.80 3020 30.56 3088 3119 3147
3 28.40 31.85 3236 32.80 33.20 33.56 33.88 3419 3447
4 : 33.40 36.85 3736 37.80 3820 38.56 38.88 3919 3947
) 3540 38.85 3936 39.80 4020 4056 40.88 4179 na
50 8398 46.09 46.45 46.82 4718 4754 4790 4826 4856
52 45.98 48.09 48.45 488 4918 49.54 49.90 5026 50.56
66 59.98 62.09 62.45 62.82 6318 63.54 63.90 6426 64.56
a
ﬁ 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
- 130 110 0.90 0.80 072 068 0.65 0.50
=
BNGX 10 BNGX 10 (HFC) . BNGX 10 (HFC) ANHX 10
Fan.\ f a 2% RPMX APMX/I RPMX APMX/I
max 0.3 0.6 1.0 ﬁ E ﬁ E
16 35 012 e 16 38 1017 16° 265/100
18 35 012 e 110 060 030 18 38 1017 13° 215/100
20 40 0.15 20 38 1017 1° 1.80/100
25 40 015 25 26 1124 08° 1.25/100
E}) 40 017 3 18 133 0.5° 0.75/100
35 40 017 35 16 1137 0.5° 0.75/100
40 40 017 40 13 1/46 04° 0.55/100
2 40 017 2 13 1/46 04° 0.55/100
50 45 030 50 04 0.55/100 - -
52 45 030 52 0.4 0.55/100 - -
66 45 030 66 03 0.4/100 - -
P
&
BNGX 10 (HFC) BNGX 10 (HFC)
o a o
4 B e on Sl g
16 04 015 16 24 318 05 05
18 07 015 18 254 35.8 05 05
20 07 015 20 294 398 05 05
25 07 015 25 394 498 05 05
3 07 0.2 3 53.4 6.8 05 05
35 07 02 35 59.4 69.8 05 05
40 07 0.2 40 69.4 798 05 05
2 07 0.2 2 73.4 8.8 05 05
50 03 02 50 89.6 99.6 05 05
52 03 02 52 936 1036 05 05
66 03 02 66 1216 1316 05 05
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6 ; ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
PVD
ﬁ ? (o] (18 13399 cvD o] rxD NS H
L 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
~ 1l
16 0438 056 0800 0980 1131 138 1600 1789 1960 2263 2530
18 0465 0600 0849 1039 1200 1470 1697 1897 2058 2400 2683
2 0490 062 08% 1095 1265 1549 178 2000 2191 2530 288
2 [@FE 0548 0707 1000 1225 4% 1732 2000 2236 2449 288 3162
3 2 060 0800 1031 138 1600 190 2263 250 2771 3200 3578
35 0648 083 118 1449 16 2049 236 2646 2898 3347 37
40 0693 089 1265 1549 178 2191 250 288 3098 3578 4000
2 0710 097 129 1587 1833 245 259 2898 375 3666 4099
ANHX 10
RE/ B 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
20 @E 0219 0283 0400 0490 0566 069 0800  08% 0980  1B1 1265
R T maxa /DCX
BNGX 107308 160 044 ANHX 107320 0.05
#
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ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

SSN11 . @ . @ @ 2 PRAMET S

Fresa de alto avance para plaquitas SN.. 11 con refrigeracion interna.

Fresa de alto avance en didmetros grandes que utiliza plaquitas de doble cara SNGX 11 con 8 filos y APMX de 1.7 mm. Refrigeracion interna.
Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango cilindrico, modular y para portafresas. Cuerpo tratado para una vida
(til més larga.

_ DCON MS,__
KAPR 18° 2
APMX 1.7mm z
| o
GAMP GAMF
\‘ } e
| - 3 oz
N L ix [ © - DCON MS
.
05 o g
1 = X
/ / 72 DCON MS Y
= b 2
g i
| % | = - e %
vvvy D | | ‘ )X
v )\ Y )X 1 ;
! !

0.20-0.46

v, | |
@ DCX DCX ?D&J

0.20-0.46
_n = == = s = 5 1> f
Producto E = 3 § 2 = = E g = % % :@f @ N g i@
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32E3R070A32-SSN11-C 3 183 150 3 - 0 - - - - -115 -10 3 - 1750 v 069 G339 (0314 -
32E3R120A32-SSN11-C 32 183 200 32 - 120 - - - - 115 -0 3 - 1750 v 089 G339 (0314 -
35E3R050A32-SSN11-C 35 212 200 32 - 50 - - - — -1 -0 3 - 16800 v 108 G339 (0314 -
32E3R040M16-SSN11-C 32 183 63 17 - - 40 M6 - - -115 -10 3 - 1750 v 019 G339 (0314 -
B3O 35E3R04M16-SSNT1-C 35 212 63 17 - - 4 M6 - - 11 -0 3 - 16800 v 019 G339 (0314 -
40E4RO43M16-SSN11-C 40 262 66 17 - — 4 M6 - - -105 -10 4 v 15700 v 026 G339 (0314 -
40A04R-SMOSN11-C 40 262 - 16 124 - 4 - 84 56 -105 -10 4 v 15700 v 019 G339 (0316 -
42A04R-SMOSN11-C 9 282 - 16 141 - 4 - 84 56 -105 -10 4 v 15300 v 021 G339 0318 -
50A05R-SMOSN11-C 50 361 - 2 181 - 4 - 104 63 -10 -10 5 v 14000 v 031 G339 (0320 -
50A06R-SMOSN11-C 50 361 - 2 181 - 4 - 104 63 -10 -10 6 v 14000 v 043 G339 (0320 -
52A05R-SMOSN11-C 5 381 - 2 181 - 4 - 104 63 -10 -10 5 v 13800 v 047 G339 (0320 -
52A06R-SMOSN11-C 5 381 - 2 181 - 40 - 104 63 -0 -10 6 v 13800 v 046 GI339 (0320 -
63A06R-SMOSN11-C 63 491 - 2 181 - 40 - 104 63 -0 -10 6 v 1250 v 046 G339 0320 -
&% 63008R-SMOSN11-C 63 491 - 2 181 - 40 - 104 63 -10 -10 8§ v 1250 v 060 G339 0320 -
" 66A06R-SMOSN11-C 6 521 - 27 181 - 50 - 124 7 -0 -10 6 v 1200 v 088 G339 (032 -
66A08R-SMOSN11-C 6 521 - 27 181 - 50 - 124 7 -0 -10 8§ v 1200 v 088 G339 (0322 -
80A07R-SMOSN11-C 80 661 - 27 381 - 50 - 124 7 -0 -10 7 v 11100 v 095 G339 €0324 AC00T
80A09R-SMOSN11-C 80 661 - 27 381 - 50 - 124 7 -0 -10 9 v 11100 v 103 G339 (0324 AC00T
100A08R-SMOSN11-C 00 8.1 - 32 451 - 50 - 144 8§ -0 -10 8 v 9900 v 183 G339 (0324 ACO02
115A08R-SMOSN11-C 15 1011 - 32 451 - 5 - 144 8 -0 -10 8 v 9200 v 230 G339 (0324 ACO02
125A08R-SMOSN11-C 125 1111 - 40 51 - 6 - 164 9 -10 -10 8 v 800 v 334 GI339 (0324 AC003

R (©]

GI339 SNGX 1104..
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https://dormerpramet.com/p/7799390
https://dormerpramet.com/p/7799391
https://dormerpramet.com/p/7799393
https://dormerpramet.com/p/7799394
https://dormerpramet.com/p/7799395
https://dormerpramet.com/p/7799396
https://dormerpramet.com/p/7799318
https://dormerpramet.com/p/7799319
https://dormerpramet.com/p/7799340
https://dormerpramet.com/p/7799341
https://dormerpramet.com/p/7799342
https://dormerpramet.com/p/7799343
https://dormerpramet.com/p/7799344
https://dormerpramet.com/p/7799345
https://dormerpramet.com/p/7799346
https://dormerpramet.com/p/7799347
https://dormerpramet.com/p/7799348
https://dormerpramet.com/p/7799349
https://dormerpramet.com/p/7799350
https://dormerpramet.com/p/7799351
https://dormerpramet.com/p/7799352

R < - : g 0 S W oty o o
¢ ® B [0 ~ » =x

~J
-J

(0314 US 44012-T15P 35 M4 12 - - FlagT15P -
(0316 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HCS 0840C
(0318 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 90835
(0320 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
(0322 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C
(0324 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
2 ® o~

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

SNGX 11 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1104 10.600 4.56 4.76

D1

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

°o M N S H
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

SNGX 1104165R-M:8215 £ 16 W20 060 10 - - - W25 060 10 - - - - - - - - -
SNGX 1104165R-M:M8310 & 1.6 W25 060 10 - - - M260 060 10 - - - - = = - - -
SNGX 110416SR-M:M8330 8 1.6 . 260 0.60 1.0 = = = . 245 0.60 1.0 = = = = = = = = =
SNGX 110416SR-M:M8340 8 1.6 . 245 0.60 1.0 = = = ! 230 0.60 1.0 = = = = = = = = =
SNGX110416SR-M:M9325 & 16 M 305 060 10 - - - M 285 060 10 - - - - - - - - -
SNGX1104165R-M:M9340 ® 16 M 270 060 10 - - - [ - - - - - - - - - - - -
0.1
- . -
l H' ' MM geometria muy positiva para fresado de alto avance.
SNGX 110416SR-MM:M6330 & 1.6 . 175 0.60 1.0 W 125 054 1.0 . = = = - - - W 5 042 08 = = =
SNGX 110416SR-MM:M8340 & 1.6 . 190 0.60 1.0 W 110 054 1.0 . = = = - - - W 45 042 08 - = =
SNGX110416SR-MM:M8345 ®# 16 M 150 060 10 M 9 054 10 [ - - - - - - W35 0408 - - -
SNGX 110416SR-MM:M9340 @ 1.6 . 210 0.60 1.0 W 125 054 1.0 . = = = - - - | 5 042 08 = = =
113
H ' HM geometria con disefio robusto para fresado de alto avance.
SNGX 110416SR-HM:8215 8 1.6 . 230 1.00 1.0 = = = . 215 1.00 1.0 = = = - - - W 4 070 07
SNGX 110416SR-HM:M8310 & 1.6 . 240 1.00 1.0 = = = . 225 1.00 1.0 = = = - - - W 4 070 07
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https://dormerpramet.com/p/7799778
https://dormerpramet.com/p/7799777
https://dormerpramet.com/p/7799779
https://dormerpramet.com/p/7799790
https://dormerpramet.com/p/7799791
https://dormerpramet.com/p/7799792
https://dormerpramet.com/p/7799794
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o i m N S H
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

Iy L
H - ' HM geometria con disefio robusto para fresado de alto avance.

SNGX 110416SR-HM:M8330 ® 1.6 . 235 100 1.0 = = = . 220 1.00 1.0 = = = - - - /45 070 07
SNGX110416SR-HM:M9325 ® 1.6 . 260 1.00 1.0 > o = . 245 100 1.0 = = = - - - ®m 5 07 07
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https://dormerpramet.com/p/8174565
https://dormerpramet.com/p/8174620

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? a (28 13399 CcVD Q nxD NSH
a;CX 5%  10%  15%  20%  25%  30%  40%  50%  60%  70%  75%  80%  90%  100%
@ 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SNGX11-M SNGX 11- MM SNGX11-HM
RE/ 16 16 16
g : : :
a0, 400 T T a0, 400 T T a0, 400 T
ﬁ 250 ‘SNGXHM‘MSR-‘M[P]‘ } | ﬁ 250 ‘SNGX“HMI‘GSR-N‘IM[PI‘ } | ﬁ 250 ‘SNGX‘HMI‘GSR-I‘IM[P]‘ I
16.0 | SNGX1104165R-M [K] I g 16.0 ‘SNGX‘IHI-"‘UJ"'M‘M[M‘] | 16.0 ‘SNGX‘HM‘I‘GSR-I‘IM[K]‘ }
10.0 10.0 SNGX 110416SR-MM [S] 10.0 SNGX 110416SR-HM [H] -
63 6.3 63
40 40 4.0
25 25 25
1.6 1.6 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
0.4 0.4 -l 04
f - f f
0 g 2249382233 = . s 2249382233 = ' g 228382283 =
HFC
g a
ﬁ 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70
32 18.30 19.53 20.76 21.99 23.22 24.46 25.07 25.69 26.30 26.92 27.53 28.15 28.76
35 21.20 2243 23.66 24.89 26.12 27.36 2797 28.59 29.20 29.82 30.43 31.05 31.66
40 26.20 2743 28.66 29.89 3112 32.36 32.97 33.59 34.20 34.82 3543 36.05 36.66
42 28.20 29.43 30.66 31.89 33.12 34.36 34.97 35.59 36.20 36.82 3743 38.05 38.66
50 36.10 37.33 38.56 39.79 41.02 42.26 42.87 43.49 4410 44.72 4533 4595 46.56
52 38.10 39.33 40.56 41.79 43.02 44.26 44,87 45.49 46.10 46.72 4733 47.95 48.56
63 w_A 49.10 50.33 51.56 52.79 54.02 55.26 55.87 56.49 5710 57.72 58.33 58.95 59.56
66 52.10 53.33 54.56 55.79 57.02 58.26 58.87 59.49 60.10 60.72 61.33 61.95 62.56
80 66.10 67.33 68.56 69.79 71.02 72.26 72.87 73.49 74.10 74.72 75.33 75.95 76.56
100 86.10 87.33 88.56 89.79 91.02 92.26 92.87 93.49 94.10 94.72 95.33 95.95 96.56
115 101.10 102.33 103.56 104.79 106.02 107.26 107.87 108.49 109.10 109.72 110.33 110.95 111.56
125 111.10 112.33 113.56 114.79 116.02 117.26 117.87 118.49 119.10 119.72 120.33 120.95 121.56
a
A - 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60 1.70
- 1.37 0.98 0.81 0.71 0.64 0.62 0.59 0.58 0.56 0.54 0.53 0.52
=>f
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@ é 9 ? 3 ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
: o] Y] 13399 Vb o D NSH
! 2
ty z
SNGX SNGX (HFC) SNGX (HFC)
foo @ RPMX APMX/ % £
32 5.0 0.25 32 0.8 1.4/100 32 0.2 0.3
35 5.0 0.25 35 0.8 1.4/100 35 0.2 0.3
40 5.2 0.30 40 0.7 1.2/100 40 0.2 0.3
42 5.2 0.30 42 0.7 1.2/100 42 0.2 0.3
50 53 0.30 50 0.5 0.9/100 50 0.3 0.4
52 53 0.30 52 0.5 0.9/100 52 0.3 04
63 5.4 0.30 63 0.4 0.7/100 63 0.3 0.4
66 5.4 0.30 66 0.4 0.7/100 66 0.3 0.4
80 5.5 0.35 80 0.3 0.5/100 80 03 0.4
100 5.5 0.35 100 0.2 0.3/100 100 0.3 04
115 5.5 0.35 115 0.2 0.3/100 115 0.3 0.4
125 5.5 0.35 125 0.2 0.3/100 125 0.3 0.4
_— um
- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1.183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3.175 3.666 4,099
50 0.775 1.000 1414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
52 @FE 0.790 1.020 1.442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4,079 4561
63 =z 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4490 5.020
66 0.890 1.149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5.138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657
100 1.095 1414 2.000 2449 2.828 3.464 4.000 4472 4,899 5.657 6.325
115 1175 1.517 2.145 2.627 3.033 3.715 4.290 4.796 5.254 6.066 6.782
125 1.225 1.581 2.236 2.739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6.325 7.071
SNGX
Al 0.2 0.5 10 17
X 1.20 1.00 0.50 0.25
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-V

ISO

SNGX (HFQ)

[SMAX [SMAX

DMIN DMAX &- %-
32 480 638 07 14
35 540 69.8 08 15
40 64.0 798 09 15
I 68.0 83.8 10 16
50 84.0 99.8 09 14
52 88.0 103.8 10 14
63 109.0 1258 10 14
66 1150 1318 1 14
80 143.0 159.8 10 13
100 183.0 199.8 09 1
115 2130 2298 1 13
125 2330 2498 12 14

ISO
(18

i

ISO

e

13399

CvD

ol v.x1000 PMK
OQ 7xD NSH
SNGX R T
SNGX 110416 46 0.92
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PLANEADO

Mango cilindrico

Weldon

Modular

Portafresas

Pagina
1SO

Forma de la plaquita

Plaquitas de corte

N.° de filos de corte

Planeado

Interpolacion
helicoidal

Escuadrado
poco profundo

Fresado axial
(plunge)

Fresado axial
progresivo

Mecanizado
en rampa

Fresado de superficies
conformadas (fresado
en copia)

Ranurado poco
profundo

9

qly

Q|

YN &

ISO

SSO012 SPDO09
12° 19°
APMX (mm) 19 APMX (mm) 2.0
DCX (mm) 35-125 DCX (mm) 32-140
£ H
=) S]
N ~
- v
2 i g
E
B =
T -— 8
Mo
o
"
G
(=]
E H
g .S
N | ]
o~
s S
8 S
266 3 270
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.M.N S H.M

SOHT 1205

@

PD.. 0905

ISO
(-]

ISO

13399

PVD
CVD

o
o

¥, 1000 PMK
7ixD NS H

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

SZD07

APMX (mm)

DCX (mm)

p

276

IDCW 0703

1.0
16-25

16 - 25 (mm)

DCX =

H

SZDO09
APMX (mm) 1.0
DCX (mm) 25-63

€
£
&
n
o~
"
i 3
€
£
&
n
o~
"
5
[=)
E
£
3
2
"
5
o

3 280
r N H

ZDCW 09T3

4
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4
4
4
4
4
4

SZD12

APMX (mm) 1.6
DCX (mm) 32-80

€
£
S
I~
on
n
>
a
=
£
=
2
n
>
a
H
ZDEW 1204
4
|
4
4
4
4
4
4
M Primera Opcidn

P10pcidn Alternativa
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

LT -

VER 5012 12° Fresado de alto avance con refrigeracion interna

Fresa de alto avance de 12° “S0.. 12" muy versétil que utiliza plaquitas de una sola cara, con APMX de 1.9 mm. Adecuada para una amplia gama
de aplicaciones en la mayoria de materiales. Disponibles con mango cilindrico, modular y para porta fresas, con paso diferencial. Refrigerante a
través de canales y cuerpo tratado para una mayor duracion de la herramienta.

DCON MS
KAPR 12° <
&
APMX 1.9mm @
z
A [m]
GAMF
GAMP
DCON MS
E é
/ . 5 _Toz
I 2\ &
‘ < \
A

OAL

LU

g
L

0.09-0.93

0.09-0.93
g [="=) L o i 0
Producto 2 8 8 § g = = = g g % % f@} @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

35E3R050A32-55012-C 35 173 200 32 - 50 - - - - -5 5 3 - 15700 v 1.07 GI350 SQ501 -
35E3R120A32-5S012-C 35 173 200 32 - 120 - - - - -5 5 3 - 15700 v 0.95 GI350 SQ501 -

40E4R120A32-55012-C 40 223 200 32 - 120 - - - - -5 5 4 - 14700 v 1.00 GI350 SQ501 -
e 35E3R040M16-5S012-C 35 173 63 17 - - 40 M6 - - -5 5 3 - 15700 v* 0.5 GI350 SQ501 -
voouss - A40E4R043M16-5S012-C 40 223 66 17 - - 443 M6 - - -5 5 4 - 14700 v 0.18 GI350 SQ501 -

42A04R-SM0S012-C 42 243 - 16 124 - 40 - 84 56 -5 5 4 - 14300 v* 0.6 GI350 SQ502 -

50A05R-SM0S012-C 50 323 - 22 181 - 40 - 104 63 -5 5 5 v' 13100 v 023 GI350 SQ503 -

52A05R-SM0S012-C 52 343 - 22 181 - 40 - 104 63 -5 5 5 v/ 12800 v° 035 GI350 SQ503 -
k2 63A06R-SM0S012-C 63 453 - 27 221 - 50 - 124 7 -5 5 6 v' 11700 v 048 GI350 SQ504 —
5245 66A06R-SM0S012-C 66 483 - 27 221 - 50 - 14 7 -5 5 6 v’ 11400 v* 051 GI350 SQ504 -

80A07R-SM0S012-C 80 623 - 27 221 - 50 - 124 7 -5 5 7 v’ 10400 v 076 GI350 SQ504 -

100A08R-SM0S012-C 100 823 - 32 451 - 50 - 144 8 -5 5 8 v’ 9300 v 132 GI350 SQ505 AC002

125A10R-SM0S012-C 125 1073 - 40 561 - 63 - 164 9 -5 5 10 v 8300 v 246 GI350 SQ505 AC003

R 2]

GI350 SOHT 1205..

4 ¢ ® 8 K »

50501 US 4011-T15P 35 M4 10.6 FLAGT15P - -
5Q502 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HCS 0840C
SQ503 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HS 1030C
SQ504 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T HS 1230C
5Q505 US 4011-T15P 35 M4 10.6 - SDRT15P-T -
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https://dormerpramet.com/p/8551763
https://dormerpramet.com/p/8551764
https://dormerpramet.com/p/8551765
https://dormerpramet.com/p/8551766
https://dormerpramet.com/p/8551767
https://dormerpramet.com/p/8551768
https://dormerpramet.com/p/8551769
https://dormerpramet.com/p/8551870
https://dormerpramet.com/p/8551871
https://dormerpramet.com/p/8551872
https://dormerpramet.com/p/8551873
https://dormerpramet.com/p/8551874
https://dormerpramet.com/p/8551875

ISO I1SO ISO

g o o ¥x1000 PMK
@ é 9 ? o Ol 13399 &b OQ — NSH

-V

2 ® -

AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
SOHT 12 2/PRAMET
Q IC D1 )
(mm) (mm) (mm)
1205 12.700 4.50 5.15

C
e

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto : Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.20
0.1

.12
22

10° :Q} H IH' M geometria es adecuada para una amplia gama de condiciones de trabajo. Disefiada con desprendimiento
= positivo, faceta T media y redondeo del filo de corte para un fresado HFC suave. Primera eleccion para aceros,
S - fundiciones y aceros endurecidos.

—
-t

5

SOHT 120514SR-M:8215 ® 14 . 215 100 1.0 P 125 090 1.0 . 200 1.00 1.0 - - - B 5 070 08 m 40 068 0.8
SOHT 120514SR-M:M8310 ® 14 . 225 100 1.0 2 110 090 1.0 . 210 1.00 1.0 = = = - - - W 45 068 08
SOHT 120514SR-M:M8330 8 14 . 220 1.00 1.0 2 130 090 1.0 . 205 1.00 1.0 - - - & 5 070 08 m 40 0.68 0.8
SOHT 120514SR-M:M8340 8 14 . 205 1.00 1.0 P 120 090 1.0 u 190 1.00 1.0 - - - ®m5 07 08 = = =
SOHT 120514SR-M:M9325 ® 14 . 245 100 1.0 > = = . 230 1.00 1.0 = = = - - - /4 068 08
SOHT 120514SR-M:M9340 ® 14 . 215 1.00 1.0 2 125 090 1.0 . = = = - - - ®m 5 07 08 = = =

T
* I IHI i MM geometria afilada, adecuada para aplicaciones con grandes voladizos o piezas de paredes finas y delgadas.
Disefiada con desprendimiento positivo, faceta T estrecha y un redondeo del filo de corte para un fresado HFC

' suave. Primera eleccion para aceros inoxidables y superaleaciones.
SOHT120514SR-MM:M6330 ® 14 M 19 100 10 m 135 0% 10 - - - - - -N55 00 s - - -
SOHT120514SR-MM:M8340 ® 14 W 205 100 10 m 120 09 10 [ - - - - - -MWs0 070 s @ - - -
SOHT120514SR-MM:M8345 # 14 M 165 100 10 m 95 090 10 || - - - - - - m 4 070 08 - - -
SOHT120514SR-MM:M9325 # 14 M 245 100 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
SOHT120514SR-MM:M9340 # 14 M 215 100 10 M 125 09 10 [ - - - - - - m 5 070 08 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8551713
https://dormerpramet.com/p/8551714
https://dormerpramet.com/p/8551715
https://dormerpramet.com/p/8551716
https://dormerpramet.com/p/8551717
https://dormerpramet.com/p/8551718
https://dormerpramet.com/p/8551742
https://dormerpramet.com/p/8551743
https://dormerpramet.com/p/8551744
https://dormerpramet.com/p/8551747
https://dormerpramet.com/p/8551748

ISO

ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? Y] 13399 CVD Q nxD NSH
aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘) g SOHT 12-M SOHT 12-MM
RE/ 14 14
B
\DS‘/ 200 2.00
ap ‘ 40.0 T T T T T ap ‘ 40.0 T T T T T
ﬁ 250 ‘SDII'I"1205"I4SR-M[P]‘ } I ﬁ 250 ;0HT]ZOS!4$R-MM[P] } I
16.0 ‘SOII'I"1205‘14SR-‘M[K]‘ I g 16.0 ‘SOHT‘1205‘I‘4$R-MM[M‘] |
10.0 SOHT 120514SR-M [H] 10.0 SOHT 120514SR-MM [S]
63 6.3
40 40
25 25
1.6 1.6
1.0 1.0
0.63 0.63
04 04
f - f
© 52258382233 & vog = T g=2233 =
HFC
g a
ﬁ 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.50 1.60 1.70 1.80 1.90
35 17.3 19.2 211 229 24.8 26.7 28.6 30.5 314 324 33.1 33.5 339
40 22.3 24.2 26.1 279 29.8 317 33.6 35.5 36.4 374 38.1 38.5 38.9
42 24.3 26.2 28.1 29.9 31.8 33.7 35.6 37.5 384 394 40.1 40.5 40.9
50 32.3 34.2 36.1 379 39.8 4.7 43.6 45.5 46.4 474 48.1 48.5 489
52 34.3 36.2 38.1 39.9 41.8 43.7 45.6 475 484 494 50.1 50.5 50.9
63 w4 453 47.2 491 50.9 52.8 54.7 56.6 58.5 594 60.4 61.1 61.5 61.9
66 483 50.2 521 539 55.8 57.7 59.6 61.5 62.4 63.4 64.1 64.5 64.9
80 62.3 64.2 66.1 67.9 69.8 7.7 73.6 75.5 76.4 774 78.1 78.5 78.9
100 82.3 84.2 86.1 87.9 89.8 91.7 93.6 95.5 96.4 974 98.1 98.5 98.9
125 107.3 109.2 111.1 112.9 114.8 116.7 118.6 120.5 1214 122.4 123.1 123.5 123.9
a
A 0.00 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40 1.50 1.60 1.70 1.80 1.90
.y - 2.20 2.00 1.80 1.60 1.40 1.20 1.10 1.00 0.90 0.80 0.70 0.60
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
ﬁ < > ? ? o i 3309 avb 5 o N'S H
] 2
ty z
£ RPMX APMX/I % foae
35 10.0 0.10 35 9.6 1.9/11 35 16 017
40 10.0 0.10 40 6.9 1.9/16 40 16 017
I'y) 10.0 012 I'y) 6.1 1.9/18 I'y) 16 015
50 10.0 0.12 50 43 1.9/25 50 16 0.10
52 10.0 012 52 40 19/27 52 16 0.10
63 10.0 015 63 26 1.9/41 63 16 0.05
66 10.0 0.15 66 25 1.9/44 66 16 0.05
80 10.0 0.20 80 19 1.9/59 80 16 0.05
100 10.0 0.20 100 14 1.9/79 100 16 0.05
125 10.0 0.20 125 1.0 1.9/105 125 16 0.05
. 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
35 0.648 0.837 1183 1.449 1.673 2.049 2366 2.646 2.898 3.347 3.742
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4000
Iy} 0.710 0917 1.296 1.587 1.833 2.245 2592 2.898 3.175 3.666 4.099
50 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3464 4.000 4472
52 E@FE 0.790 1.020 1442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4079 4561
63 s 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2750 3175 3.550 3.888 4490 5.020
66 0.890 1.149 1,625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4,596 5138
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4382 5.060 5.657
100 1.095 1414 2.000 2449 2.828 3464 4.000 4472 4.899 5.657 6325
125 1.225 1.581 2236 2739 3.162 3.873 4472 5.000 5477 6325 7.071
a,
0.2 0.6 1.0 15 1.9
X 20 16 1.2 0.8 05
SMAX SMAX
DMIN DMAX ﬁ- ;Mg-
46.0 69.8 19 19
56.0 79.8 19 19
60.0 83.8 19 19
76.0 99.8 19 19 SOHT R T
80.0 103.8 19 19
1020 158 19 19 SOHT120514 337 121
108.0 131.8 19 19
136.0 159.8 19 19
100 176.0 199.8 19 19
125 2260 249.8 19 19
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

L -

PENTA HF Fresa de Alto Avance con Refrigeracion Interna

Fresa de alto avance de alta productividad que utiliza plaquitas positivas de una sola cara PD.. 09 con 5 filos de corte y APMX de 2 mm. Refrigeracion
interna. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango cilindrico y para portafresas. Cuerpo tratado para alargar la vida
de herramienta.

PENTA HF _DCONMS
i
KAPR 19° <
APMX 2.0mm @
z
R a
GAMP GAMF
A" ‘E”’}i:i: 2,
| ! o
‘ 'y ‘
o= % . DCON MS
800 _ =
- z A 2 w
o W%y o -
< ‘ < .
A

*
“U
Q|
8
Y
—]

0.065 - 0.975

g 4 2 £

0.065-0.975
g [='a) [ oo 1 L
> — o L
Producto s = 3 § g = = CE: % N@w @ N G’E d %
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
—— 32E2R060A32-SPD09-C 32 184 250 32 - 60 - 24 10 2 - 13100 v 134 G245 (0340 -
owssa 4OE3R060A32-SPD09-C 0 255 2% 32 - 60 - -1 10 3 - 1700 v 143 G245 (0340 -
42A03R-519PD09-C 2 w5 - 16 12 - 4 -8 10 3 - 1150 v 018 G245 (0342 -
50A04R-S19PD09-C 50 3%3 - 2 18 - 4 3 10 4 - 1050 v 023 G245 (0343 -
50A05R-S19PD09-C 50 33 - 2 18 - 4 3 10 5 - 1050 v 033 G245 (0343 -
52A04R-S19PD09-C 5 33 - 2 18 - 4 3 10 4 - 10300 v 025 G245 (0343 -
63A05R-S19PD09-C 63 482 - 2 18 - 4 -1 10 5 - 9400 v 044 G245 (0343 -
63A06R-S19PD09-C 63 482 - 2 18 - 4 1 10 6 - 9300 v 045 G245 (0343 -
66A06R-S19PD09-C 6 512 - 2 18 - 4 1 10 6 - 900 v 035 G245 (0343 -
& 66A06R-S19PD09-CF 6 512 - 27 2 - 5 1 10 6 - 9100 v 06 6245 (0344 -
" 80A05R-519PD09-C 8 63 - 27 3 - 5 -1 10 5 — 8300 v 084 G245 (0341 ACO0T
80A06R-S19PD09-C 8 63 - 27 3 - 5 -1 10 6 - 800 v 08 G245 (0341 AC001
100A06R-519PD09-C 00 583 - 32 45 - 50 -1 10 6 - 740 v 146 G245 (0341 ACO02
100A08R-S19PD09-C 00 83 - 32 45 - 5 -1 10 8 - 740 v 140 G245 (0341 ACO02
125A08R-S19PD09-C 125 1103 - 40 3% - 6 -1 10 8 - 6600 v 310 G245 (0349 -
125A10R-S19PD09-C 125 1103 - 40 36 - 6 -1 10 10 - 6600 v 311 G245 (0349 -
140A08R-S19PD09-C 140 1253 - 40 3% - 6 -1 10 8 - 600 v 357 G245 (0349 -
e © © 0
61245 PD.X 0905ZE.. PDKT 0905.. PDMW 0905..

I 2 = ¥ = & i

(0340 US 45011-T20P 5.0 M5 n - - Flag T20P
0341 US 45011-T20P 5.0 M5 n SDRT20P-T - -
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https://dormerpramet.com/p/6920665
https://dormerpramet.com/p/6920666
https://dormerpramet.com/p/6761256
https://dormerpramet.com/p/6761257
https://dormerpramet.com/p/6920667
https://dormerpramet.com/p/6761258
https://dormerpramet.com/p/6761259
https://dormerpramet.com/p/6920668
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https://dormerpramet.com/p/6920710
https://dormerpramet.com/p/6761261
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~J

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 . ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

o ®) = § = ye

0342 US 45011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 90835 -

0343 US 45011-T20P 5.0 M5 1 SDRT20P-T HS 1030C -

0344 US 45011-T20P 50 M5 1 SDRT20P-T HS 1230C -

0349 US 45011-T20P 50 M5 n SDRT20P-T HSD 2040 -

2 it l

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

PDMX 09 2 PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

° M N S H
Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.2
e d . AP . .
5 ﬁ i ' M geometria con disefio positivo para mecanizado medio con alto avance.

PDMX 0905ZEER-M:8215 £ - . 215 1.00 1.2 & 125 090 1.2 ! 200 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDMX 0905ZEER-M:M8330 & - . 220 1.00 1.2 W 130 090 1.2 u 205 1.00 1.2 = = = = = = - = =
PDMX0905ZEER-M:M8345 & - M 165 100 12 M 9 09 12 - - - - - - - - - - - -
PDMXO0905ZEER-M:M9340 & - M 215 100 12 W 125 090 12 || - - - = = =

' R geometria con disefio robusto para mecanizado de alto avance.

PDMX 0905ZESR-R:8215 £ - ®m25 100 13 - - - |m20 1.00 13 - - - - - - m 40 070 09
PDMX0905ZESR-R:M8330 & - #1215 100 13 - - — M 200 1.00 === - - - w4 070 09
PDMX0905ZESR-R:M8345 & - W 165 100 13 - - - | - - - - - - - - - - - -
PDMXO90SZESR-R:M9325 & - #1245 100 13 - - - M 230 100 13 - - - - - - ®m 45 070 09
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https://dormerpramet.com/p/6756188
https://dormerpramet.com/p/7447926
https://dormerpramet.com/p/6756190
https://dormerpramet.com/p/6756191
https://dormerpramet.com/p/6755681
https://dormerpramet.com/p/7447927
https://dormerpramet.com/p/6756076
https://dormerpramet.com/p/7049050

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

PDKT 09 JPRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0905 13.500 5.50 9.00 5.47

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

L4 . . . ) A
i ‘ ' FM geometria muy positiva para mecanizado ligero a fresado medio con alto avance.
17° AT

PDKT 090530ER-FM:8215 L 3.0 240 1.00 12 2 140 090 1.2 225 1.00 1.2 - - - P 60 070 1.0 - - =
PDKT 090530ER-FM:M6330 @ 3.0 210 1.00 1.2 W 150 090 1.2 - - - - - - H 60 070 1.0 - - -
PDKT 090530ER-FM:M8310 @& 3.0 250 1.00 1.2 2 125 090 1.2 235 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDKT 090530ER-FM:M8330 @& 3.0 245 100 12 W 145 090 1.2 230 1.00 1.2 - - - 60 070 1.0 - - -
PDKT 090530ER-FM:M8345 @ 3.0 180 1.00 1.2 W 105 090 1.2 - = = - - - W 4 070 10 - - =
PDKT 090530ER-FM:M9325 @ 3.0 275 1.00 1.2 - - - 260 1.00 1.2 = = = = = = = = =
PDKX 09 2 PRAMET

Q BS IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0905 2.00 13.500 5.50 9.00 5.47

BS
IC

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 7q f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
G| g N .
o i ‘ ' FM geometria muy positiva para fresado medio con alto avance.
PDKX 0905ZEER-FM:M6330 @ - 195 1.00 12 W 135 090 1.2 = = = - - - W 5 07 10 = = =
PDKX 0905ZEER-FM:M8345 & - 165 1.00 12 W 95 090 12 = = = - - - W 4 070 1.0 = = =
PDKX 0905ZEER-FM:M9340 @ - 215 1.00 1.2 W 125 090 1.2 = = = - - - |5 070 10 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6755683
https://dormerpramet.com/p/6925531
https://dormerpramet.com/p/6922543
https://dormerpramet.com/p/7447925
https://dormerpramet.com/p/6756071
https://dormerpramet.com/p/7048989
https://dormerpramet.com/p/7056845
https://dormerpramet.com/p/6756072
https://dormerpramet.com/p/6756073

ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

nxD

PDMW 09 2 PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0905 13.500 5.50 9.00 5.47

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2 -
nm ) .
(7‘; i ‘ ' SR éngulo de desprendimiento de 0° para fresado de alto avance.
20°
PDMW 090530SR:M8310 L2 3.0 245 1.00 1.4 = = = 230 1.00 1.4 - = = - - - W 45 070 10
PDMW 090530SR:M8345 8 30 180 1.00 14 = = = = = = = = = = = = = = =
PDMW 090530SR:M9325 8 3.0 270 1.00 14 = = = 255 1.00 14 = = = - - - ®m5 070 10
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https://dormerpramet.com/p/6922544
https://dormerpramet.com/p/6756074
https://dormerpramet.com/p/6756075

ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬁ ; ? o) (18 13399 Vb OQ — NS H

-V

aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
@ 1.48 1.35 1.27 1.22 119 116 11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 065 065 067 0.68 0n 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
ﬁ PDKX 09-FM PDMX 09-M PDMX 09-R PDKT 09-FM PDMW 09
RE/ - - - 30 30
\BDS/ 200 200 200 - -
% 400 T T T T T a0, 400 T T T T T ), 40.0 T T T T T
250 [ PDKX090SZEERFM |- ﬁ 250 [ POMXo0%05ZEER-M |- ﬁ 250 [ pDMX0905ZESRR__ ||
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
63 63 6.3
40 4.0 40
25 25 25
16 16 16
1.0 10 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
© 52258382233 & v 52258332233 & 0 52258382233 >
ap 400 T T T T T ap 400 T T T T T
ﬁ 20 [ eokTosossoerm || ﬁ 20 [ omwosossose |-
16.0 16.0
10.0 10.0
63 63
40 4.0
25 25
16 16
1.0 10
0.63 0.63
04 04
f f
0 s 228382233 = 0 s 2283822233 =

% 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

32 184 20.1 20.7 203 219 22.5 23.0 23.6 24.2 25.7 211 30.0
40 25.5 27.2 2.8 284 29.0 29.6 30.1 30.7 313 32.8 34.2 371

42 27.5 29.2 29.8 30.4 31.0 316 321 32.7 333 348 36.2 391

50 353 370 37.6 38.2 38.8 394 399 40.5 a1 426 44.0 46.9
52 - 373 39.0 39.6 40.2 408 N4 M9 4.5 4. 44.6 46.0 489
63 48.2 499 50.5 511 517 52.3 52.8 534 54.0 55,5 56.9 59.8
66 ) 512 529 535 541 54.7 553 55.8 56.4 57.0 58.5 59.9 62.8
80 65.3 67.0 67.6 68.2 68.8 69.4 69.9 70.5 AN 72.6 74.0 76.9
100 85.3 87.0 87.6 88.2 88.8 89.4 89.9 90.5 91 92.6 94.0 96.9
125 1103 123 1129 1135 14.1 114.6 15.2 115.8 116.4 17.9 1193 122.2
140 1253 1273 1279 1285 129.1 129.7 130.2 130.8 1314 132.9 1343 137.2

a
ﬁ 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.25 1.50 2.00

- 3.00 3.00 2.90 2.80 2.70 2.60 2.50 2.40 2.25 1.50 1.50
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é ; o) IS0 IS0 & wxioo PMK
P PVD
! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

Seguir las instrucciones para fresado de superficies planas (planeado). En caso de mecanizar cerca de una superficie vertical, reducir el avance
por diente (f ) al 50% para evitar vibraciones y dafios en el filo de corte.

il

Y = @ M e H

Y} 50 0.20 40 8.0 1.80/16 )
40 50 020 2 80 20016 ﬁ i ) 20
) 50 0.20 50 8.0 200/16 o
50 6.0 020 52 8.0 200/16 s 3.0 23 15
5 6.0 020 63 70 20018
63 70 0.5 66 6.0 20021
66 70 025 80 50 20024
80 8.0 030 100 3.0 2.00/40
100 8.0 030
7
&
4 \ SMAX SMAX 4 R a,

DMIN DMAX ;;ﬂ- _ ﬁ Ifé>
40 637 80.0 200 200 32 18 0.20
2 675 84.0 200 200 40 18 0.20
50 833 100.0 200 200 2 20 0.20
52 873 1040 2.00 200 50 20 0.20
63 1092 1260 200 200 52 20 0.20
66 115.2 1320 200 200 63 20 0.5
80 183 160.0 2.00 200 66 20 0.25
100 1833 2000 2.00 2.00 80 20 0.30

100 20 030

ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

32 0.620 0.800 1131 1386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
42 0.710 0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3175 3.666 4.099
50 @Fg 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
=2 0.790 1.020 1442 1.766 2.040 2.498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561

0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020

0.890 1149 1.625 1.990 2.298 2.814 3.250 3.633 3.980 4.596 5138

0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

R T T,
7] 45 11 68
40-140 45 11 73
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

SZD07 ! . @ PRAMET S

FEED ZD07 Fresa de Alto Avance con Refrigeracion Interna

Fresa de alto avance de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara ZD.. 07 con 4 filos de corte y APMX de 1 mm. Refrigeracion
interna. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango cilindrico y modular. Cuerpo tratado para alargar la vida de
herramienta.

% FEED 7D
__DCON MS
M | 10mm [ )
| N 12
@l ] s
77 _
", M
DCX
AR R

0.175-0.44

< @ dd g & @

DCX
DC
OAL
DCON MS
L
LF
GAMF
GAMP
&
i)
L=
(&0
%
B

Producto 7o\
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
16E2R030A16-SZD07 16 6 100 16 30 - -5 8 2 - 47400 v 0.13 G201 (0350
16E2R065A16-SZD07 16 6 145 16 65 - -5 8 2 - 47400 v 0.22 G201 (0350
= 20E3R040A20-SZD07 20 10 120 20 40 - -5 8 3 - 42400 v 0.25 G201 0350
owssa - 20E3R080A20-SZD07 20 10 165 20 80 - -5 8 3 - 42400 v 033 G201 (0350
25E3R050A25-SZD07 25 15 140 25 50 - -5 8 3 - 37900 v 0.47 G201 (0350
25E3R100A25-SZD07 25 15 190 25 100 - -5 8 3 - 37900 v 0.60 G201 (0350
3 ]
A
G201 ZDCW 0703..
2] 74 ) % E e
@ W N@ = v &
(0350 US 2205-107P 0.9 M2.2 5 Flag TO7P
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https://dormerpramet.com/p/6760246
https://dormerpramet.com/p/6760248
https://dormerpramet.com/p/6760249
https://dormerpramet.com/p/6760250
https://dormerpramet.com/p/6760247
https://dormerpramet.com/p/6760245

[~ SO SO SO — vx 1
A <€ > | 2 2 B B & =W 948 = ™
ZDCW 07 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0703 6.800 2.60 3.18

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
u i i )
o i ‘ . ZDCW geometria especial para fresado de alto avance.
20°
ZDCW 070304:M8310 L 0.4 420 0.60 0.4 = = = 395 0.60 0.4 - = = - - - | 80 042 03
ZDCW 070304:M8325 e 04 325 060 04 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDCW 070304:M8345 £ 4 0.4 305 0.60 0.4 = = = = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6922554
https://dormerpramet.com/p/6756014
https://dormerpramet.com/p/6755968

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 1 -— PVD
@ ? ? u { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
aeDcx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ IDCW 07 E o .
250 IDCW070304[P] ||
160 ZDCW 070304 [K] l .
. 0.4 100 ZDCW 070304 [H]
63
¥ -
25
16
1.0
0.63 |-
0.4 . . .
[ f
¢ 8 228 3Tg2=2g3 =
0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
16 6.0 12.0 12.9 13.7 144 15.1 15.7 16.2 16.8
20 10.0 16.0 16.9 17.7 18.4 19.1 19.7 20.2 20.8
25 15.0 21.0 219 22.7 234 24.1 24.7 25.2 25.8
0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
s - 1.50 1.50 1.13 1.00 0.88 0.75 0.61 0.60
- X ekv. .
,=h,_ APMYX (mm/diente)

3

Seguir las instrucciones para fresado de superficies planas (planeado). En caso de mecanizar cerca de una superficie vertical, reducir el avance
por diente (f ) al 50% para evitar vibraciones y dafios en el filo de corte.

ln,, ’

y b
16 5.6 0.12
20 5.6 0.15
25 5.6 0.17
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HEC HFC

E 03 06 10 RPMX APMX/I RPMX APMX/I

£ 16 78 1009 16 05 0.75/100

e 150 080 040 20 97 1017 20 03 040/100
25 49 10/13 25 02 020100



ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ é 9 ? ? n { 18 13399 CVD oﬁ nxD NSH
P
&
ShAX ShAX f
DMIN DMAX T o [y
16 21.0 32.0 0.10 0.40 16 0.12
20 29.0 40.0 0.10 0.30 20 0.15
25 39.0 50.0 0.15 0.25 25 0.17
pum
@ B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 FE 0.438 0.566 0.800 0.980 1.131 1.386 1.600 1.789 1.960 2.263 2.530
20 @ 0.490 0.632 0.894 1.095 1.265 1.549 1.789 2.000 2.191 2.530 2.828
25 h 0.548 0.707 1.000 1.225 1.414 1.732 2.000 2.236 2449 2.828 3.162
R T
ZDCW 070304 1.70 0.60
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M

€ >

__soo JOY QO

FEED ZD09 Fresa de Alto Avance con Refrigeracion Interna
Fresa de alto avance de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara ZD.. 09 con 4 filos de corte y APMX de 1 mm. Refrigeracion
interna. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango cilindrico, modular y para portafresas. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

-V

ISO ISO ISO

(o] ()8 13399

CvD

e
PVD
O

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

FEED /D
M | 10mm ——«DCONMS
i
o
3
e (e 2 DCON MS
e | g .. |TDZ
f 9 z _ _DCONMS
I s (@) Q
| g | = L kww
I ® I
<
7 RE ' hn
- w
-
) O
L DC DC
031-0618 5
< by = #
0.31-0.618 4 4 4 4
= = q o) &%
122 i--23833B8Qla84
Producto = B 8 53 = 2 g2 3 3@ @Q N Ox 92
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25E2R080B25-SZD09-C 25 1.6 140 25 80 - - - - -6 10 2 - 22800 V' 046 G191 SQ400
25E2R140B25-SZD09-C 25 11.6 200 25 140 - - - - -6 10 2 - 22800 v°  0.63 GI191 SQ400
32E2R080B32-SZD09-C 32 18.7 140 32 80 - - - - -6 10 2 - 20100 v~ 076 GI191 SQ400
e 25E3R032M12-SZD09-C 25 16 54 125 - 32 M12 - - -6 10 3 - - v 011 G191 SQ400
voouss - 32E3R040M16-SZD09-C 32 187 63 17 - 40 M6 - - -6 10 3 - - v' 021 G191 SQ400
40A04R-SM0ZD09-C 40 267 - 16 - 40 - 8.4 5.6 -6 10 4 v' 18000 v° 034 GI191 SQ402
&4 50A05R-SM0ZD09-C 50  36.7 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 5 v 16000 v 041 G191 SQ403
63A06R-SM0ZD09-C 63 497 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 6 v'o14300 v© 0.60 GI191 SQ403
5 ©
2N
Gl191 ZDCW 09T3..
¥ »
i & ) = I ~ & &
SQ400 US 3006-T09P 2.0 M3 6 - - Flag TO9P -
$Q402 US 3006-TO9P 2.0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
$Q403 US 3006-T09P 2.0 M3 6 D-T07P/TQ9P FG-15 - HS 1030C
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https://dormerpramet.com/p/6759694
https://dormerpramet.com/p/6759695
https://dormerpramet.com/p/6759697
https://dormerpramet.com/p/6759675
https://dormerpramet.com/p/6759672
https://dormerpramet.com/p/6759666
https://dormerpramet.com/p/7049098
https://dormerpramet.com/p/7049110

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - w0 =

nxD

ZDCW 09 2/PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0913 9.525 3.40 3.97

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
[y > o o
o i ‘ . ZDCW geometria especial para fresado de alto avance.
20°

ZDCW 09T304:M8310 L 0.4 320 1.00 0.6 = = = 300 1.00 0.6 - = = - - - W 60 070 04
ZDCW 09T304:M8325 e 04 250 1.00 06 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDCW 09T304:M8345 £ 4 0.4 235 1.00 0.6 = = = = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756270
https://dormerpramet.com/p/6756015
https://dormerpramet.com/p/6755969

@ 6 a ? 3 ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
. : o) Ol 13399 Vb o D NSH
aeDcx 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
(©) 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ ZDCW 09 E o [ L ]
160 IDCW 09T304[KI ||
' 0 4 100 ZDCW 097304 [H]
63
¥ -
25
16
1.0 [i—
0.63 \I
04 — f
" sgERIgc=gs =
E 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
25 1.6 174 18.2 19.0 19.7 20.3 20.9 21.5 22.0
32 18.7 24.5 25.3 26.1 26.8 274 28.0 28.6 29.1
40 27.7 33.5 34.3 35.1 35.8 36.4 37.0 37.6 38.1
50 36.7 423 431 438 44.5 45.1 45.7 46.2 46.7
63 49.7 55.3 56.1 56.8 57.5 58.1 58.7 59.2 59.7
E 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00
X - 2.00 2.00 2.00 1.75 1.50 1.25 113 1.00

Q

h 2R,,, Ji
X —_
" BMX (mm/diente)

Seguir las instrucciones para fresado de superficies planas (planeado). En caso de mecanizar cerca de una superficie vertical, reducir el avance
por diente (f ) al 50% para evitar vibraciones y dafios en el filo de corte.

ln* ’

@ Laf(;’ fmax
25 1.7 0.15
32 7.7 0.17
40 7.7 0.20
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HFC HFC
E 03 06 10 RPMX APMX/I RPMX APMXII
£t 25 120 1006 09 1.00/65
o 200 150 100 D) 75 1M 05 0.75/100
40 36 10117 04 0.55/100



ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ é 9 ? ? n { 18 13399 CVD oﬁ nxD NSH
P
9
SHAX SHAX \ f
DMIN DMAX T o = X
25 35.0 50.0 0.45 1.00 25 0.15 0.15
32 49.0 64.0 0.45 0.85 32 0.15 0.17
40 65.0 80.0 0.50 0.85 40 0.15 0.20
p1m
@ - 3 S 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
32 e 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
40 @ 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2.191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 ‘
63 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3.175 3.550 3.888 4.490 5.020
R T
ZDCW 097304 2.27 0.52
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A ¢« >

=l B R i

?

ISO

ISO
L) 1

ISO
3399

FEED ZD12 Fresa de Alto Avance con Refrigeracion Interna
Fresa de alto avance de alta productividad que utiliza plaquitas de una sola cara ZD.. 12 con 4 filosde corte y APMX de 1.6 mm. Refrigeracion
interna. Adecuada para una amplia gama de aplicaciones. Disponible con mango cilindrico, modular y para portafresas. Cuerpo tratado para
alargar la vida de herramienta.

o vx1000 PMK

PVD

cVD o] s NSH
PRAMET S

FEED /D
M | 16mm
DCON MS
TDZ
e mm—
Gane | | i DCON MS
K T = L Lkww
I ! S -
g g ‘ b g Y
I © I EE
\ - Y
W/ b | -
DC DC
@ [ﬂ DCX DCX
0.46-0.925 5
< e = #
0.46-0.925 4 4 4 4
= = q o] by <P
s s 13--25831B6Q0 &S,
Producto 8 & 3 § = = B 2 £ F 3 @ @ max. B QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
o 32E3R040M16-SZD12-C 32 145 63 17 - 40 M6 - - -6 10 3 - - v 019 GN92 SQ220 -
voouss - 40E4R040M16-SZD12-C 40 225 63 17 - 40 M6 - - -6 10 4 - - v 022 GI92 SQ20 -
50A04R-SM0ZD12-C 50 325 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 4 v’ 14000 v° 038 G192 SQ033 -
&4 63A05R-SM0ZD12-C 63 455 - 22 - 40 - 104 64 -6 10 5 v’ 12500 v© 057 GI192 SQ033 -
80A05R-SM0ZD12-C 80 625 - 27 - 50 - 12 7 -6 10 5 v 11100 v© 1.07 GI192 0371 AC001
5 ©
AN
@l192 ZDEW 1204..
ao) | .-
x ‘@) = 'E 4 & 2
(0371 US4011-T15P 35 M4 10.6 D-TO8P/T15P FG-15 - -
$Q033 US4011-T15P 3.5 M4 10.6 D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
$Q220 US4011-T15P 3.5 M4 10.6 - - FlagT15P -
2 @ o~
AC001 KS 1230 K.FMH27
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https://dormerpramet.com/p/6759673
https://dormerpramet.com/p/6759674
https://dormerpramet.com/p/6759667
https://dormerpramet.com/p/6759669
https://dormerpramet.com/p/6759670

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1204 12.700 4.40 4.76

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.20
u i ’ )
o i ‘ . ZDEW geometria especial para fresado de alto avance.
20°

ZDEW 120408:M8310 L 0.8 270 1.00 1.0 = = = 255 1.00 1.0 - = = - - - |5 070 07
ZDEW 120408:M8325 ® 038 205 1.00 1.0 = = = = = = = = = = = = = = =
ZDEW 120408:M8345 8 0.8 195 1.00 1.0 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756271
https://dormerpramet.com/p/6756016
https://dormerpramet.com/p/6755970

ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
é 9 PVD
ﬁ ? ? a (28 13399 CcVD ﬁ nxD NSH
a"DCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
o % ZDEW 12 N2 o [ L L]
20 [ zoewraoaos Pl |-
160 ZDEW120408[K] ||
EE/ 08 100 ZDEW 120408 [H]
63
BS/ 40
25
1.6
1.0 j |
0.63 |
0.4 |
N I N B f
¢ 8 2 =8 3Tg=2=2g3 =
- a
A 0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60
32 14.5 22.7 23.5 24.2 24.8 254 26.0 26.5 27.0 27.5 28.0 28.5 289
40 s 22.5 30.7 315 32.2 32.8 334 34.0 34.5 35.0 35.5 36.0 36.5 36.9
50 325 40.7 415 42.2 4.8 434 44.0 44.5 45.0 455 46.0 46.5 46.9
63 i 45.5 53.7 54.5 55.2 55.8 56.4 57.0 57.5 58.0 58.5 59.0 59.5 59.9
80 62.5 70.7 71.5 72.2 72.8 734 74.0 74.5 75.0 75.5 76.0 76.5 76.9
a
A 0.00 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 1.30 1.40 1.50 1.60
- 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 2.50 2.25 2.00 1.80 1.65 1.50
=>f
2R,
f=h x e (mm/diente)
:om APMX

Seguir las instrucciones para fresado de superficies planas (planeado). En caso de mecanizar cerca de una superficie vertical, reducir el avance
por diente (f ) al 50% para evitar vibraciones y dafios en el filo de corte.

g

32 10.0 0.15
40 10.0 0.17
50 10.0 0.20
63 10.0 0.20
80 10.0 0.25

286

HFC HFC
ay 05 10 16 @ RPMX APMX/I RPMX APMX/I
ﬁ 32 10 1.6/1 12 1.60/78
SECAN 300 200 150 40 55 16/18 07 110/100
50 33 1.6/29 0.5 0.75/100
63 2.2 1.6/43 03 0.40/100
80 15 1.6/63 0.2 0.20/100



ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
@ é 9 ? ? a Y] 13399 ?\58 OQ nxD NSH

® &

DMIN DMAX = = % LY

32 44.0 64.0 0.75 1.60 32 0.25 0.15
40 60.0 80.0 0.75 1.50 40 0.25 0.17
50 80.0 100.0 0.80 1.35 50 0.25 0.20
63 106.0 126.0 0.70 1.00 63 0.25 0.20
80 140.0 160.0 0.65 0.85 80 0.25 0.25

. 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100

32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 277 3.200 3.578
40 e 0.693 0.894 1.265 1.549 1789 2291 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 [@ 0.775 1.000 1414 1732 2.000 2449 2.828 3.162 3.464 4.000 4472
63 . 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
80 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

ZDEW 120408 3.52 0.64
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ISO ISO ISO o v.x1000 PMK
-— PVD R
s ; ? ? o) 1) 13399 VD OQ 7xD NSH

BISELADO




n <

PLANEADO

Mango cilindrico

Weldon

Modular

Portafresas
Pagina
ISO

Forma de la plaquita

Plaquitas de corte

N.° de filos de corte

Fresado de chaflanes

9

SSD09

45°
APMX (mm)

DC (mm) 10-25

a_:._

0 292

i
¢

SDE. 0903

45

S

ISO ISO ISO

¥, 1000 PMK
7ixD NS H

J(T)-SXP16
15°-75°
APMX (mm) ~ 7.0-28.0
DC(mm) 35-45

fol
PVD
? (o] ] 13399 b Lo
FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR
N-SS009 STC 2516 2636
45° 45° 45° 10°- 80°
APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 8.5
DC(mm) 8-25 DC (mm) 20 DC(mm) 1-19 DC (mm) 5-23
E
£
n
£ | s
: L
5 . ey (R
E
£
n
3 295 3 298 3 301 3 304

H.MK S .MKN .MKN
g & 4

SOMT 0973 TCX 16STC TCMT 1673
4 3 3
| | |

TCMT 1673

M Primera Opcidn

XPHT 1604

P10pcidn Alternativa
291



ISO ISO ISO Fo) v,x1000 PMK
PVD
ﬁ < > ? ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

Fresa de Achaflanar a 45° para Plaquitas Cuadradas SD.. 09
Fresa para achaflanado a 45° con plaquitas SD.. 09, con APMX 4.5 mm. Adecuada para achaflanado frontal y trasero. Disponible con mango
cilindrico, Weldon y cono Morse. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

. DCONMs
KAPR 45° 1 4 S —
APMX 45mm P ~PEONMS |
E I |
| ‘
AP GAMF N ! o i
s | Pk |
2 \ 2 ]z 1y 2
D> ‘ S = g 3
2, { b e
GLL i [ i j S
‘ \ |
\ 3 ‘ 3 ‘ 4
& v
vvvy T T
M \ DC DC DC
DCX DCX DCX
0.095-0.15
g = s o T 2
e 5 = = 2 5 :BOQN R P
Producto = = 3 § = g 3 3 o @ (Y |\ @A (2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 16N2R027A16-S5D09 16 28 200 16 27 - - 0 0 2 - 32200 - 034 GI129 (0070
omzea - 25N3R042A25-SSD09 25 37 200 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 0.77  Gl129 CHO11
T0N1R027B16-SSD09-A 10 22 75 16 27 - - 0 0 1 - 40700 - 0.13  GI129 (0070
S:Tjs 16N2R027B16-SSD09-A 16 28 75 16 27 - - 0 0 2 - 32200 - 0.14  GI129 (0070
25N3R042B25-SSD09-A 25 37 98 25 4 - - 0 0 3 - 25800 - 037 G129 CHO1
= 16N2RO30E02-SSD09-A 16 28 94 - - 30 2 0 0 2 - 3200 - 0.14  Gl129 (0070
onazsa - 25N3R043E03-SSD09-A 25 37 124 - - 43 3 0 0 3 - 25800 - 038 GI129 CHOM
R 0] 0]
S
G129 SDEW 0903.. SDEX 0903..
2| s -
A o =) = 1§ F
0070 US 3507-T15 M3.5 7 FlagT15
CHO11 US 3509-T15 M35 9 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6757771
https://dormerpramet.com/p/6757772
https://dormerpramet.com/p/6757762
https://dormerpramet.com/p/6757763
https://dormerpramet.com/p/6757764
https://dormerpramet.com/p/6757798
https://dormerpramet.com/p/6757829

ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'Q — NS H

O PRAMET

Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0903 9.525 4.40 3.18

Producto

7d f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

EN geometria con angulo de desprendimiento de 0° para fresado de chaflanes a 45°.

SDEW 090308EN:M8330
SDEW 090308EN:M8340

® 08 235 0.0 45
e 08 210 0.10 45

195 0.10 45 = = = = = = - -

= = = !220 0.10 45 = = = - - - /45 009 07

0.15 :
s S

SN geometria con angulo de desprendimiento de 0° para fresado de chaflanes a 45°.

SDEW 090308SN:M8330
SDEW 090308SN:M8340

e 08 215 015 45
8 08 195 015 45

= = = 200 0.15 45 = = = - - - B 4 011 07
185 0.15 45 - - - = = = - -

O PRAMET

g IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
0903 9.525 4.40 3.18

Producto

74 f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

M N S H
Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

e 1E

74 geometria con dngulo de desprendimiento de 0° para fresado de chaflanes a 45°.

SDEX 090308FN-74:M8330

® 03 .305 012 45 ®m 180 0.11 45 !285 012 45 - - - ®m7 011 36 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447971
https://dormerpramet.com/p/6800848
https://dormerpramet.com/p/7447972
https://dormerpramet.com/p/6800849
https://dormerpramet.com/p/7447973

6 ; ISO ISO I1SO — Fo v,x1000 PMK
1 -—> PVD
@ ? ? a { N 13399 CcVD oﬁ nxD NSH
‘ SDEW 09 EN SDEW 09 SN SDEX 09-74
. 0.8 0.8 0.8
400 i i i i i 400 i i i i i + 400 i i i i i
E 250 [ sbewooososEN |- E 250 ™ spEwososossN |- = 250 [ spExosososN-74 |-
16.0 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 F=\ 40
25 25 \ 25
16 16 16
10 ] 10 ] 10
063 063 063
0.4 0.4 04
f f f
v 5228382233 = v g2 28382233 = © 52258382233 =
fi f
X.V min max
& g -
10 22 1.09 0.20 0.30
16 28 1.17 0.25 0.34
25 37 1.24 0.32 0.39
aeD c 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<j f
=

45° 042 054 067 035 044 055 030 038 047 027 034 042 025 031 039 023 029 036 021 027 034 019 024 030

)

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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KAPR 45°
APMX 4.5mm
GAMP GAMF
- ‘E"")’
1 E
2%
o) »
G

Fresa de Achaflanar a 45° para Plaquitas Cuadradas SOMT 09 con Refrigeracion Interna

ISO
(-]

ISO T
13399 cvD

o
o

v.x1000

nxD

D/PRAMET

PMK
NSH

S

Fresa para achaflanado a 45° con plaquitas SOMT 09, con APMX 4.5 mm y refrigeracion interna. Adecuada para achaflanado frontal y trasero.
Disponible con mango Weldon. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

DCON MS
f-———————

DIN 1835B

OAL

LU

0.095-0.18

Producto

16N2R027B16-55009-C
25N3R0428B25-55009-C
8N1R027B16-55009-C

X &

5Q500 US 3006-T09P

DC

(mm)
16
25

DCX

(mm)
28.8
37.8
20.5

O0AL

(mm)
110
125
90

DCON MS

E)
ES

LU

(mm)
27
42
27

= GAMF

o o o

o]

SOMT 09T3..

=

M3

= GAMP

o o o

1 )/A
N@w max.

2 - 26600
3 - 21300
1 - 37700

0.23
0.49
0.16

ANANAN

G146
GI146
Gl146

Flag TO9P

50500
50500
5Q500
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https://dormerpramet.com/p/6758333
https://dormerpramet.com/p/6758334
https://dormerpramet.com/p/6758332

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

SOMT 09 2PRANET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
0913 9.550 3.50 9.55 397

Valores de inicio adecuados para velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Condiciones validas para dngulo de 90° Consulte nuestra APP Calculadora para mds cdlculos.

°o m N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

15°
ﬁ gl)? ' M geometria con disefio positivo para mecanizado medio.

SOMT 09T308-M:8215 $ 03 W25 014 25 w165 013 25 P 260 014 25 - - - w6 013 20 - - -
SOMT 097308-M:M5315 £ 08 P30 014 25 - - - P30 014 25 - - - - - - - - -
SOMT 09T308-M:M8330 £ 08 W20 014 25 M 160 013 25 ¥ 255 014 25 - - - w65 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M8340 £ 08 M 250 014 25 M 150 013 25 W 235 014 25 - - - W 60 013 20 - - -
SOMT 09T308-M:M9315 £ 038 W38 014 25 - - - @360 014 25 - - - - 0

MI geometria con disefio positivo y estable para mecanizado medio.

SOMT 09T304-MI:8215 ® 04 . 230 014 25 ®m 135 013 25 ! 215 014 25 - - - ®m 5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M8310 ® 04 . 255 014 25 & 130 013 25 u 240 014 25 = = = = = = = = =

SOMT 09T304-MI:M8330 ® 04 . 230 014 25 W 135 013 25 u 215 014 25 - - - ®m5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M8340 e 04 . 210 014 25 W 125 013 25 ! 195 0.14 25 - - - ®m 5 010 20 = = =

SOMT 09T304-MI:M9315 ® 04 . 320 014 25 = = = ! 300 0.14 25 = = = = = = = = =

SOMT 09T304-MI:M9340 ® 04 . 265 014 25 W 155 013 25 . = = = - - - 65 010 20 = = =
0.07

IE' ' P geometria muy positiva para mecanizado medio.

SOMT 09T304-P:M8330 ® 04 M 250 014 25w 150 013 25 W1 235 014 25 - - - w60 010 20 - - -
SOMT 09T304-P:M8340 ® 04 M 230 014 25 ®W 135 013 25 ¥ 215 014 25 - - - W55 010 20 - - -
SOMT 09T304-P:M9325 e 04 W30 014 25 - - - 300 014 25 - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6753419
https://dormerpramet.com/p/6754629
https://dormerpramet.com/p/7451031
https://dormerpramet.com/p/6800889
https://dormerpramet.com/p/6754617
https://dormerpramet.com/p/6753418
https://dormerpramet.com/p/6756266
https://dormerpramet.com/p/7451029
https://dormerpramet.com/p/6800887
https://dormerpramet.com/p/6754616
https://dormerpramet.com/p/6754603
https://dormerpramet.com/p/7451030
https://dormerpramet.com/p/6800888
https://dormerpramet.com/p/6754577

042 0.63 080 035 051 066 030 044 057 027 040 051 025 036 046 023 033 043 021 031 040 019 028 036

6 ) ISO ISO I1SO — o v,x1000 PMK
1 -— PVD
@ ? ? u { N 13399 CVD oﬁ nxD NSH
' SOMT 09-M SOMT 09-MI SOMT 09-P
' 08 04 04
400 i i i i i 400 i i i i i $ 400 i i i i i
E 250 [ somToorzosm |- E 250 [ somToorsoami |- = 250 [ somroomzoar |-
16.0 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 == 40 ===
25 25 25
16 16 \ 16
10 10 I 10
063 0.63 | 0.63 |
04 04 04
f f f
) 8 2 2 85 3 3 2 2 95 g =D 0 8§ 2 ©2 8 I 32 2 9gs = 0 83 2 2 5 T g2 2 g =
fi f
X.V min max
CH -
8 20.5 1.06 0.18 0.29
16 28.8 117 0.25 0.34
25 37.8 1.24 0.32 0.39
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
<} f
=>
45°
X.V

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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M

€ >

STC

kKR | 4
eawe GAMF
s
E
A
3 \%
L

3 ISO ISO ISO

o
PVD
: (o] Y] 13399 cvD o

RMBN

Fresa para achaflanado y grabar a 45° para plaquitas TC.T 16 y refrigeracion interna

¥x1000 PMK
nxD NSH
PRAMET S

Fresa para achaflanado y grabar a 45° con plaquitas TC.T 16, con APMX 8.5 mm y refrigeracion interna. Adecuada para achaflanado frontal.
Disponible Ginicamente con mango Weldon. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

- - DCON MS
A
0
I3}
®
Z
o
1 .
<
o]
A
DCX
ﬂ 2

Producto

20N1R040B20-STC-000887

DIN 18358

298

,\\\\\

US 2002-T15P

DCX

(mm)

22.8

E L

= z = = & L
o S N
=

(mm) (mm) (mm) (mm)

1.1 114 20 40 1 v 0.26

A

TC.T16 STC
®) = I
3.0 4 85

% 1A

GI223 5Q222

Flag T15P


https://dormerpramet.com/p/8057898

A € > |2 2 8 8B = ®m o = o
e ) )

13399 VD o XD NSH

TCXT 16 STC 2 PRANET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

16 9.525 4.60 16.50 3.97

3¢ M N S H
Product i R
JoClEIo E.E 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.08
15° m 328 es un rompevirutas afilado y la primera eleccion para el acabado fino de aceros. Presenta un dngulo de
- desprendimiento ligeramente positivo sin faceta T. También es adecuado para fundicién.
TCMT 16-001328:M8330 - 04 . 150 013 85 P 90 0.2 85 ! 140 013 85 - - - - - - - - -
H ' 344 El rompevirutas 344 es afilado y la primera eleccion para el mecanizado completo de aleaciones no
25° 2 @ férreas. Presenta un dngulo de desprendimiento muy positivo sin faceta T. También es condicionalmente
adecuado para superaleaciones.
TCGT 16-001344:HF7 SN VI . - - -PF- - - m2 00 85 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8057899
https://dormerpramet.com/p/8058020

ISO ISO ISO m—— o vx1000 PM K
1 - PVD
@ é a ? ? o} ) 13399 cvD OQ D NS H
' TCGT 16-001344 TCMT 16 -001328
Ref
400 i i i i i 00 i i i i i
E 250 1 TCGT 16 -001344 | g E 250 1 TCMT 16-001328 | .
16.0 16.0
10.0 100
63 _\ 63 _\\
40 \ 40
25 25
16 \ 16 \
10 10
0.63 0.63 ——
04 04
f f
v 5228382233 = © 5228382233 =

B & 8 b &

1.1 22.8 11 0.1 018
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? a (18 13399 CVD Q nxD NSH

2516 . @ ! @ 2PRAMET S

Fresa de Achaflanar a 45° para Plaquitas TCMT 16 con Refrigeracion Interna
Fresa para achaflanado a 45° con plaquitas TCMT 16, con APMX 8.5 mm y refrigeracion interna. Adecuada para achaflanado frontal. Disponible
Ginicamente con mango Weldon. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

DCON MS
KAPR 45°
APMX 8.5mm CJ o
0
&
EL"L ,,,,_:,;EAMF %
w7 1 )
& %, )
O » A
777
2
: /\%
Qe
. > vy
DC
DCX

h, 0.065 - 0.095

g 1 Il
S (] = = o)) g §> q B ﬂ’
Producto = = 3 § = max. Bﬁﬁs QA &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
= 2516-45-11 31 1 100 16 30 2 - 18100 v 0.20 G155 SQ220
onsss - 2516-45-19 39 19 100 20 30 2 - 16200 v 031 G55 5Q220

GI155 TCMT 16T308E-FM:T8..

i g ) = I

5Q220 US 4011-T15P 35 M4 10.6 FlagT15P
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https://dormerpramet.com/p/6758330
https://dormerpramet.com/p/6758331

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

nxD

O PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

Producto 3 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.08
FM es un rompevirutas versatil y la primera eleccion para el acabado de aceros. Se caracteriza por un dngulo
“ ‘T ‘ ‘ ' de desprendimiento positivo y una faceta T positiva y estrecha. También es adecuado para aceros inoxidables y,
condicionalmente, para fundiciones y aleaciones no férreas.
TCMT 16T308E-FM:T8315 [J 170 0.17 1.7 ® 100 0.15 17 160 0.17 17 ® 510 020 17 - - - - - -

TCMT 16T308E-FM:T8415 [ J 0.8 210 017 17 W 110 015 17 190 017 1.7 » 525 020 1.7 = =
TCMT 16T308E-FM:T8430 ® 08 185 0.17 17 W 100 0.15 17 150 017 1.7 » 510 020 1.7 = =
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https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W v =

. TCMT 16-FM

. 08
H

40.0 T T T T T

16.0

10.0

63 A\

4.0

25

1.6 \

1.0

0.63

0.4 f
" 83283822233 =

® @& @ v &

11.0 31.0 1.02 0.10 0.18

19.0 39.0 110 0.14 0.20
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

BTN 258 s

Fresa Ajustable para Plaquitas TCMT 16
Fresa para achaflanado ajustable que utiliza plaquitas TCMT 16, con APMX 8.5 mm. Angulo ajustable entre 10°y 80°. Disponible inicamente con
mango Weldon. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

=DCON MS=
il
KAPR 10°- 80° } ; .
APMX 8.5mm 2
P
‘ | e
GAMP L

OAL

SESUPGS

)

®

0.03-0.08

hm
g oc == (=9 1 0
5 g = E £ £ QN IR |
Producto s = 3 § S S 3 :@: max. B [e
(mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
5.0 31.0 10
55 31.0 15
7.0 29.5 30
2636-05-25 11.0 29.5 100 25 45 -8 0 1 - 18100 - 035  GI294  (HO40
16.0 285 60
21.0 26.5 75
23.0 26.0 80
o]
C YN A
G294 TCMT 16T304E-FM:TS... TCMT 16T308E-FM:TS...

n <& o ®) = I &

CHO40 USI 0614 (A 2669 US 4011-T15P 3.5 M4 10.6 FlagT15
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https://dormerpramet.com/p/6827937

o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W v =

D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 440 16.50 3.97

(3 RE M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
0.08

15° N FM es un rompevirutas versatil y la primera eleccion para el acabado de aceros. Se caracteriza por un dngulo
“ ‘T ‘ ‘ ' de desprendimiento positivo y una faceta T positiva y estrecha. También es adecuado para aceros inoxidables y,

120 condicionalmente, para fundiciones y aleaciones no férreas.
TCMT 16T304E-FM:T8315 [ 0.4 155 012 1.7 W 90 011 1.7 145 012 1.7 465 014 1.7 - - - - = =
TCMT 16T304E-FM:T8415 [ 0.4 190 0.2 1.7 W 100 011 17 170 0.2 1.7 P 480 0.14 17 - - - - - -
TCMT 16T304E-FM:T8430 [ 0.4 180 012 1.7 W 95 011 17 145 012 1.7 P2 495 0.14 17 - - - - - -
TCMT 16T308E-FM:T8315 [ 0.8 170 017 1.7 W 100 0.15 17 160 0.17 1.7 P 510 020 17 - - - - = =
TCMT 16T308E-FM:T8415 [ 0.8 210 017 1.7 W 110 015 1.7 190 017 1.7 m 525 020 1.7 - - - - = =
TCMT 16T308E-FM:T8430 [ 0.8 185 0.7 1.7 M 100 0.15 17 150 017 1.7 2 510 020 17 - - - - - -

305


https://dormerpramet.com/p/6753622
https://dormerpramet.com/p/8553258
https://dormerpramet.com/p/7973859
https://dormerpramet.com/p/6753623
https://dormerpramet.com/p/8553260
https://dormerpramet.com/p/7973861

6 ) ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
1 - PVD
@ ? ? a i N 13399 CcVD OQ nxD NSH
‘ TCMT 16-FM
' 08 04
400 i i i i i
E 250 W‘
160 TCMT 16T308E-FM ...
10.0
63
40
25 Depende del angulo de ajuste
KAPR -,
16
1.0
0.63
0.4
f
v s 2283822233 =
<} E xX.V fmin fmax
10° 26 5.0 31.0 1.38 0.24 0.59
15° 3.9 55 31.0 130 0.17 0.40
30° 76 7.0 29.5 118 0.10 0.20
45° 10.7 1.0 29.5 113 0.09 0.14
60° 13.2 16.0 285 1.09 0.09 0n
75° 14.7 21.0 26.5 1.06 0.09 0.10
80° 15.0 23.0 26.0 1.06 0.09 0.10
ae
e 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50-1.00
< =
10° 055 091 146 045 074 119 039 0.64 103 035 058 09 032 053 084 029 049 o078 027 046 073 024 041 065
15° 037 0.61 09 030 050 08 02 043 069 023 039 062 021 035 05 020 033 05 018 031 049 016 | 0.27 | 044
30° 019 032 051 015 026 041 013 022 036 012 020 032 o011 018 029 010 017 027 009 016 025 008 014 023
45° 013 022 036 011 018 029 009 016 025 008 014 023 008 013 021 007 012 019 007 011 o018 006 010 0716
60° 011 018 029 009 015 024 008 013 021 007 012 018 006 011 017 006 010 016 005 0.09 015 005 008 013
75° 010 016 026 008 013 021 007 012 019 006 010 017 006 0.09 015 005 009 o014 005 008 013 004 0.07 0122
80° 010 016 026 008 013 021 007 011 018 006 010 016 006 0.09 015 005 009 014 005 008 013 004 0.07 0N
X.V 135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00
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? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] L1g 13399 VD o D NSH

. @ ! @ 2PRAMET S

Fresa de Filo Largo para Achaflanado, para Plaquitas XPHT 16, Refrigeracion Interna

Fresa de achaflanado que utiliza plaquitas de una sola cara XPHT 16 con APMX de 7 a 8 mm. Refrigeracién interna. Adecuado para achaflanado
frontal. Disponible para solo para portafresas en dngulos de chaflan de 15°, 25°, 30°, 35°, 40°, 45°, 50°, 55°, 60" y 75°. Cuerpo tratado para alargar
la vida de herramienta.

KAPR 15°-75°
APMX 7.0-280mm QCONMS o
KWW =
X
GAMP GAMF
e pme———o

Z
vy vv v
0.05-0.11
= ) o = =) = = = L ( % Q o] HF
(] S [ o = = = 5 x ¢l
Producto = = - § E £ 2 £ 2 § 3 2 3@3 max. B GA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () (mm) (mm) (mm) () ()
35T03R-S15XP1607-C 35 906 50 27 22 15 124 7 700 -6 -1 3 6 - 15200 v° 132 GI208 CHO50
35T03R-525XP1612-C 35 873 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 3 6 - 15200 v° 115 GI208 CH050
35T03R-S30XP1614-C 35 851 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 3 6 - 15200 v 111 GI208 CHO50
35T03R-535XP1616-C 35 824 50 27 22 35 124 7 1600 -6 0 3 6 - 15200 v° 1.04 GI208 CHO50
35T03R-S40XP1618-C 35 794 50 27 22 40 124 7 1800 -6 1 3 6 - 15200 v° 096 GI208 CH050
35T03R-545XP1620-C 35 761 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 3 6 - 15200 v° 090 GI208 CH050
35T03R-S50XP1622-C 35 724 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 3 6 - 15200 v° 0.83 GI208 CHO50
35T03R-555XP1623-C 35 684 50 27 22 5 124 7 2300 -6 2 3 6 - 15200 v° 072 GI208 CHO50
[Tz 35TO3R-S60XP1625-C 35 642 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 3 6 - 15200 v° 0.63 GI208 CH050
oneo 45TO3R-S75XP1628-C 45 60.1 50 27 22 75 124 7 2800 -5 5 3 6 - 13400 v°  0.64 G208 CH050
45T04R-525XP1612-C 45 973 50 27 22 25 124 7 1200 -6 0 4 8 v'o13400 v 1.24 GI208 CHO50
45T04R-S30XP1614-C 45 951 50 27 22 30 124 7 1400 -6 0 4 8 v’ 13400 v 121 GI208 CHO50
45T04R-S35XP1616-C 45 924 50 27 22 35 124 7 1600 -6 2 4 8 v’ 13400 v 130 GI208 CHO50
45T04R-540XP1618-C 45 895 50 27 22 40 124 7 1800 -6 2 4 8 v/ 13400 v© 1.08 GI208 CHO50
45T04R-545XP1620-C 45 861 50 27 22 45 124 7 2000 -6 2 4 8 v’ 13400 v' 1.03 GI208 CHO50
45T04R-S50XP1622-C 45 824 50 27 22 50 124 7 200 -6 2 4 8 v’ 13400 v' 096 GI208 CHO50
45T04R-S55XP1623-C 45 784 50 27 22 55 124 7 2300 -6 2 4 8 v 13400 v°  0.88 G208 CHO50
45T04R-S60XP1625-C 45 742 50 27 22 60 124 7 2500 -5 4 4 8 v/ 13400 v© 078 GI208 CHO50
o]
Cx 5
G208 XPHT 1604..

%z ) = I - "

CHO50 US 3509-T15 3.0 M35 9 D-T07/T15 FG-15 HS 1230C
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https://dormerpramet.com/p/6760360
https://dormerpramet.com/p/6760347
https://dormerpramet.com/p/6760355
https://dormerpramet.com/p/6760354
https://dormerpramet.com/p/6760362
https://dormerpramet.com/p/6760353
https://dormerpramet.com/p/6760361
https://dormerpramet.com/p/6760363
https://dormerpramet.com/p/6760364
https://dormerpramet.com/p/6760359
https://dormerpramet.com/p/6760352
https://dormerpramet.com/p/6760351
https://dormerpramet.com/p/6760350
https://dormerpramet.com/p/6760349
https://dormerpramet.com/p/6760348
https://dormerpramet.com/p/6760357
https://dormerpramet.com/p/6760356
https://dormerpramet.com/p/6760358

[~ ISO 1ISO I1SO E—— vx
n < 9\ 2 ? B O ms w8 S

XPHT 16-FA 2 PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.40 15.88 4.76

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

XPHT 160408F-FA:HF7 e 08 | - - - - - -W- - - m»s o0mB0 - - - - -
XPHT 16 /PRAMET
g W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 4.40 15.88 4.76

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

e
m

E geometria con disefio de filo muy positivo para fresado de chaflanes.

XPHT 160412E:8215 £ 1.2 225 0.10 15.0 ® 135 0.09 15.0 210 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M6330 £ 1.2 190 0.10 15.0 W 135 0.09 15.0 = = = = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8330 £ 1.2 220 0.10 15.0 W 130 0.09 15.0 205 0.10 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 160412E:M8340 L 1.2 195 0.0 15.0 m 115 0.09 15.0 185 0.10 15.0 = = = = = = = = =
0.15
00 T M pie @ o "
w m ‘ ' S geometria con disefio de filo muy positivo para fresado de chaflanes.
XPHT 1604125:8215 E 1.2 210 0.2 15.0 2 125 0.11 15.0 195 0.12 15.0 = = = = = = = = =
XPHT 1604125:M8330 e 12 210 072 15.0 W 125 0.11 150 ®) 195 0.2 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M8340 ® 12 190 0.2 15.0 W 110 0.17 15.0 I 180 0.12 15.0 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6752075
https://dormerpramet.com/p/6753426
https://dormerpramet.com/p/7451137
https://dormerpramet.com/p/7451127
https://dormerpramet.com/p/6835887
https://dormerpramet.com/p/6753427
https://dormerpramet.com/p/7451128
https://dormerpramet.com/p/6803614

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

: ﬁ gl)} ' S geometria con disefio de filo muy positivo para fresado de chaflanes.
XPHT 1604125:M9325 £ 1.2 . 270 0.12 15.0 - - - u 255 0.12 15.0 - - - - - - - - -
XPHT 1604125:M9340 £ 12 M5 012 150 M 145 011 15000 - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/6754583
https://dormerpramet.com/p/6754608

ISO ISO ISO Fo v,x1000 PMK
-— PVD
o) (18 13399 Vb OQ — NS H

-V

A € > | 2

] XPHT 16 E XPHT 165 XPHT 16-FA
RE/ 12 12 08
ﬁ - - -

% 1200 —— a 400 —— ), 0 ——
250 [ xeHTi60412E |- ﬁ 250 [ xeHTie0412s |- ﬁ 250 [ XPHT160408FFA |-

160 [t 160 — 160 [t

100 100 100

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 10

063 063 063

04 ¢ 04 ¢ 04 ¢

o
006
010
016
025
04
63
10
16
25
40
0
-
006
0.10
016
025
04
3
0
6
5
40
0
-
006
010
016
025
04
063
10
16
5
40
0

s =2 2 4

0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50 - 1.00

15° 061 098 134 050 0.80 110 04 069 095 039 062 08 035 056 078 033 052 072 031 049 067 027 044 060
25° 037 0.60 08 031 049 067 026 042 058 024 038 05 022 035 048 020 032 044 019 030 041 017 027 037
30° 032051 070 02 041 057 022 036 049 020 032 044 018 029 040 017 027 037 016 025 035 014 023 031
35° 028 044 061 023 036 050 019 031 04 017 028 038 016 025 035 015 024 032 014 022 030 012 020 027
40° 025 039 054 020 032 044 017 028 038 016 025 034 014 023 031 013 021 029 012 020 027 011 018 024
45° 022036 049 018 029 040 016 025 035 014 023 031 013 021 028 012 019 02 01 018 025 010 016 02
50° 021033 045 017 027 037 015 023 032 013 021 029 012 019 026 011 018 024 010 017 023 009 015 020
55° 019 031 042 016 025 035 014 022 030 012 020 027 011 018 025 010 017 023 010 015 021 009 014 019
60° 018 029 040 015 024 033 013 021 028 012 018 025 011 017 023 010 016 021 009 015 020 008 013 018
75° 016 026 036 013 021 029 012 019 025 010 017 023 009 015 021 009 014 019 008 013 018 007 012 016

135 1.27 1.22 119 116 113 m 1.00

AR @

B9 86 ts <RBRBSE & &
15° 7 35.0 90.6 1.16 0.43 0.70 55° 23 45.0 78.4 1.22 0.09 0.1
25° 12 35.0 87.3 1.16 0.20 0.32 60° 25 45.0 741 1.23 0.08 0.10
30° 14 35.0 85.1 1.17 0.16 0.25 75° 28 45.0 60.1 1.31 0.07 0.08
35° 16 350 824 117 0.13 0.20 Las fresas con angulo de ajuste de 15° pueden utilizarse como HFC. Utilizar los avances
40° 18 35.0 794 1.17 0.11 0.16 de la tabla de chaflanes.

45° 20 35.0 76.0 118 0.09 0.14

50° 22 35.0 724 1.18 0.08 0.12

55° 23 35.0 68.4 1.20 0.08 0N

60° 25 35.0 64.1 1.20 0.07 0.09

25° 12 45.0 97.3 118 0.23 0.34

30° 14 45.0 95.0 118 0.18 0.26

35° 16 45.0 924 1.19 0.15 0.21

40° 18 45.0 89.5 1.19 0.12 0.17

45° 20 45.0 86.0 1.20 0.1 0.15

50° 22 45.0 82.4 1.21 0.09 0.13
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RANURADO



¥, 1000 PMK
7ixD NS H

A € > | 2

ISO ISO ISO o
PVD
Y] 13399 cvD o

-J
2

FRESAS INTERCAMBIABLES — NAVEGADOR

PLANEADO

[ | soosN S90CN(XN) F-SCC
90° 90° 90°
APMX (mm)  4.0-140  APMX(mm) 14.0-30.5 APMX(mm) 11.0-18.0
DC(mm) 63200 DC(mm) 125-315 DC(mm) 25-40

E E
e = 2
Mango cilindrico ¢ “l > 0 T
e g <
I I
= =
€ =
=, = £ E al
L @ T8 g
Weldon &= =t n N | ]
&% L
é é [l
Modular
Portafresas
Pagina 0 314 3 320 0 325

I1SO . M . . M . . " .
Forma de la plaquita d d é 9 é

CNHQ 1005

Plaquitas de corte gmﬂg E XNHQ 1205 CCMX
XNHQ 1606

N.° de filos de corte 4 2 2

Ranurado profundo

Fresado de escuadra
profunda

Planeado

Planeado trasero

Fresado de ranuras
en «T»

Escuadrado poco
profundo

Ranurado poco
profundo

LY LRV IENIGEY
N
N
|

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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¥, 1000 PMK
7ixD NS H

ISO IS0 IS0 o
PVD
Lo

ﬁ é 9 : Y] 13399 cvD

Fresa de Disco con Corte Lateral y Frontal
90° disc mill utilising SNHQ inserts. Suitable for slot, shoulder, rear side and face milling. Available in arbor or stub arbor style. Body treated for
longer tool life.

0
-V
2

KAPR 90°
w 40-14.0mm

}GAMF Y
S A
= f —E.

I . mA 5

I D D

“:‘ O l D ! '

‘ N
7

0.07 - 0.09

3 0.07-0.09

— = X o o T 0
Producto = 3 g g é S E1 % CE: N@@‘w @ N QE d %
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
80F8N-S90SN11N4 8 - 27 & 16 40 - 25 05 & - 1230 - 021 Gh51 DIO11 -
80F8N-S90SN11N5 80 - 27 4 16 50 - 25 05 8 - 12300 - 022 G152 DIO19 -
80F8N-S90SN12N6 80 - 27 4 16 600 - 25 -05 8 - 800 - 025 G153 D012 -
80F8N-S90SN12N8 8 - 27 4 16 80 - 25 05 8 - 800 - 025 G157 DIO13 -
100G10N-S90SN12N6 00 - 32 48 24 600 - 25 05 10 - 750 - 043 G153 D012 -
100G10N-S90SN12N8 00 - 32 48 24 800 - 25 05 10 - 750 - 042 G157 D013 -
100G10N-S90SN12N10 00 - 32 48 24 1000 - 25 05 10 - 750 - 046 G154 DI04 -
100G10N-S90SN12N12 00 - 32 48 24 1200 - 25 05 10 - 750 - 066 G158 D015 -
125H12N-S90SN12N6 125 - 40 58 31 600 - 25 05 12 - 600 - 06 G153 D012 -
125H12N-S90SN12N8 125 - 40 58 31 800 - 25 05 12 - 600 - 073 G157 D013 -
_& 125H12N-590SN12N10 125 - 40 58 31 1000 - 25 05 12 - 600 - 066 G154 DI04 -
5255 125H12N-S90SN12N12 125 - 40 58 31 1200 - 25 05 12 - 600 - 076 G158 D015 -
160H16N-S90SN12N6 160 - 40 58 43 600 - 25 05 16 - 5900 - 08 G153 D012 -
160H16N-S90SN12N8 60 - 40 58 43 800 - 25 05 16 - 500 - 110 G157 DIO13 -
160H16N-S90SN12N10 60 - 40 58 43 1000 - 25 05 16 - 500 - 114 G154 DI04 -
160H16N-S90SN12N12 160 - 40 58 43 1200 - 25 -05 16 - 500 - 130 G158 DIO15 -
160H15N-S90SN12N14 160 - 40 58 43 1400 - 25 05 15 - 500 - 140 G158 DIO15 -
200J18N-590SN12N6 0 - 5 72 6 600 - 25 05 18 - 50 - 140 Gh53 D012 -
200J18N-S90SN12N8 0 - 5 72 6 80 - 25 05 18 - 500 - 178 GH57 D013 -
200J18N-590SN12N10 0 - 5 72 6 1000 - 25 -05 18 - 500 - 189 G54 D014 -
200J18N-590SN12N12 0 - 5 72 6 1200 - 25 05 18 - 500 - 223 G158 D015 -
200J18N-590SN12N14 0 - 5 72 6 1400 - 25 05 18 - 5300 - 267 G158 D015 -
63A03R-S90SN11N4 63 40 16 34 105 400 3 25 05 6 - 13900 - 037 Gh51 D21 -
__ 63A03R-S90SNTINS 63 40 16 34 105 500 3 25 05 6 - 13900 - 036 G152 DIO21 -
&4 63703R-S90SN12N6 63 40 16 34 105 600 3 25 05 6 - 950 - 037 G153 D02 -
" 80A04R-S90SN11N5 80 40 2 40 175 500 4 25 05 8 -~ 1300 - 048 G52 DIOB3 -
80A04R-S90SN12N6 80 40 2 40 175 600 4 25 05 8 - 800 - 050 G153 DI04 -


https://dormerpramet.com/p/6758320
https://dormerpramet.com/p/6758321
https://dormerpramet.com/p/6758372
https://dormerpramet.com/p/6758450
https://dormerpramet.com/p/6758373
https://dormerpramet.com/p/6758374
https://dormerpramet.com/p/6758375
https://dormerpramet.com/p/6758451
https://dormerpramet.com/p/6758376
https://dormerpramet.com/p/6758377
https://dormerpramet.com/p/6758378
https://dormerpramet.com/p/6758452
https://dormerpramet.com/p/6758379
https://dormerpramet.com/p/6758380
https://dormerpramet.com/p/6758381
https://dormerpramet.com/p/6758382
https://dormerpramet.com/p/6758383
https://dormerpramet.com/p/6758453
https://dormerpramet.com/p/6758454
https://dormerpramet.com/p/6758455
https://dormerpramet.com/p/6758456
https://dormerpramet.com/p/6758457
https://dormerpramet.com/p/6758322
https://dormerpramet.com/p/6758323
https://dormerpramet.com/p/6758324
https://dormerpramet.com/p/6758325
https://dormerpramet.com/p/6758326

ﬁ é ; ? 3 ISO ISO ISO T o v.x1000 PMK
. : o] L) 13399 cvD Lo 7xD NS H
« z 8 3 5 35 | %5 ¢ Q[ S 4% 2
Producto = 3 & ® S S , S = @ ey (.3 [\ @A 5 &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §]
100A05R-S90SN12N6 100 50 27 48 235 6.00 5 2.5 -0.5 10 - 7500 - 0.86 GI153 DI025 -
E4 125B06R-S90SN12N6 125 50 40 56 24 6.00 6 2.5 -0.5 12 - 6700 - 1.20 GI153 DIOT2 AC003
160BO8R-S90SN12N10 160 50 40 70 4 10.00 8 2.5 -0.5 16 - 5900 - 1.83 Gl154 DI0O14 -
3 o]
C
Gl151 SNHQ 1102..
Gl152 SNHQ 1103..
Gl153 SNHQ 1203..
Gl154 SNHQ 1205..
Gl157 SNHQ 1204..
Gl158 SNHQ 1207
7 Py
AN ) = I A &
DIOT1 US 3504-T09P 3.0 M3.5 4 D-T07P/TQ9P FG-15 -
DI012 Us70 5.0 M4 5 D-107/T15 FG-15 -
DI013 Us71 5.0 M4 7 D-T07/T15 FG-15 -
DI014 Us72 5.0 M4 9 D-T07/T15 FG-15 -
DI015 Us73 5.0 M4 1 D-T07/T15 FG-15 -
DI019 US 3505-TO9P 3.0 M3.5 5 D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830
DI021 US 3504-T09P 3.0 M3.5 4 D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830
DI022 Us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 0830
DI023 US 3505-TO9P 3.0 M3.5 5 D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030
DI024 Us70 5.0 M4 5 D-107/115 FG-15 HS 1030
DI025 Us70 5.0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1230
2 @ -
AC003 KS 2040 K.FMH40
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https://dormerpramet.com/p/6758327
https://dormerpramet.com/p/6758328
https://dormerpramet.com/p/6758329

é > ISO ISO ISO o v,x1000 PMK
PVD
ﬁ ? ? (o] Y] 13399 o e nxD N'S H

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1102 11.000 430 2300
1103 11.000 430 2.700
1203 12.700 5.00 3.200 il
1204 12.700 5.00 4.500 E¢
1205 12.700 5.00 5.400 7
1207 12.700 5.00 7.000 Z
1213 12.700 5.00 3.400 +M¢

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o P M N S H
Producto : 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
; ' ‘ 24°
‘i-i’:-‘_ ﬁ/ {\Q} E EN geometria con disefio especial para fresado de ranuras.
SNHQ 1203AZEN:8215 £ - W45 010 - ® 245 010 - . 390 010 - = = = = = = = = =
SNHQ 1203AZEN:M8340 £ - W37 010 - ® 220 010 - u 350 010 - = = = = = = - - -
SNHQ 1204AZEN:8215 £ 4 - W 405 010 - ® 240 0.0 - . 380 010 - = = = > = = - - -
SNHQ 1204AZEN:M8340 £ - H 355 010 - ® 210 010 - u 335 010 - = = = = = = - - -
SNHQ 1205AZEN:8215 £ - H 39 010 - ® 230 010 - . 370 010 - = = = = = = = = =
SNHQ 1205AZEN:M8340 L - W 345 010 - ® 205 010 - u 325 010 - = = = = = = = = =
SNHQ 1207AZEN:8215 £ 4 - H 380 010 - ®m 225 010 - . 360 010 - = = = > = = - - -
SNHQ 1207AZEN:M8340 £ - W335 010 - ® 200 010 - u 315 010 - = = = = = = - - -
0.15

' 3 15
Y v/»L {\l:]} { T TN geometria con disefio especial para fresado de ranuras.

N i

SNHQ 1102AZTN:M8330 E - W 365 020 - ® 215 018 - . 345 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1102AZTN:M8340 2 - W33 020 - P 200 018 - ! 315 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1103AZTN:M8330 E 2 - W 345 020 - ® 205 018 - . 325 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1103AZTN:M8340 £ 2 - M315 020 - ® 18 0.18 - u 295 020 - - - - - - - - - -
. .02

A ;150 o

Gie: {\Q} ﬁ TN geometria con disefio especial para fresado de ranuras.

SNHQ 1203AZTN:M8330 £ 2 - W 345 020 - ® 205 018 - . 325 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1203AZTN:M8340 E - W 315 020 - ® 185 0.18 - u 295 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZTN:M8330 2 - W 335 020 - P 200 020 - . 315 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1204AZTN:M8340 E 2 - W30 020 - P 180 020 - ! 285 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZTN:M8330 E 2 - H 330 020 - ® 195 020 - . 310 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1205AZTN:M8340 £ 2 - W29 020 - ® 175 020 - u 280 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZTN:M8330 2 - W 320 020 - ® 19 020 - . 300 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 1207AZTN:M8340 2 - H 29 020 - ® 170 020 - u 275 020 - - - - - - - - - -
SNHQ 12T3AZTN:M8340 2 - H 300 020 - m 180 018 - ! 285 020 - - - - - - - - - -


https://dormerpramet.com/p/6753412
https://dormerpramet.com/p/6800876
https://dormerpramet.com/p/6753413
https://dormerpramet.com/p/6800881
https://dormerpramet.com/p/6753414
https://dormerpramet.com/p/6803509
https://dormerpramet.com/p/6753415
https://dormerpramet.com/p/6803594
https://dormerpramet.com/p/7451017
https://dormerpramet.com/p/6800871
https://dormerpramet.com/p/7451018
https://dormerpramet.com/p/6800872
https://dormerpramet.com/p/7451019
https://dormerpramet.com/p/6800877
https://dormerpramet.com/p/7451020
https://dormerpramet.com/p/6800882
https://dormerpramet.com/p/7451021
https://dormerpramet.com/p/6803590
https://dormerpramet.com/p/7451022
https://dormerpramet.com/p/6803595
https://dormerpramet.com/p/6835853

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] <D NS H
o il 13399 &b oﬁ

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 5.00 12.70 3.200
1204 12.700 5.00 12.70 4.500
1205 12.700 5.00 12.70 5.400
1207 12.700 5.00 12.70 7.000

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o m N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15
15°
{Q} ‘ ' TRL geometria con disefio especial para fresado de ranuras.

SNHQ 120305TRL:M8340 L 0.5 230 020 - ® 135 018 - 215 020 - - = = = = = = = =
SNHQ 120310TRL:M8340 2 1.0 285 020 - ® 170 018 - 270 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120315TRL:M8340 8 1.5 300 020 - ® 180 0.18 - 285 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120405TRL:M8340 £ 0.5 220 020 - ® 130 020 - 205 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120415TRL:M8340 L2 1.5 290 020 - ® 170 020 - 275 020 - - = = = = = = = =
SNHQ 120505TRL:M8340 ® 05 215 020 - ® 125 020 - 200 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120515TRL:M8340 8 1.5 280 020 - ® 165 020 - 265 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120705TRL:M8340 £ 0.5 210 020 - ®m 125 020 - 195 020 - = = = = = = = = =
SNHQ 120710TRL:M8340 o 1.0 265 020 - ® 155 020 - 250 020 - = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/6800873
https://dormerpramet.com/p/6800874
https://dormerpramet.com/p/6800875
https://dormerpramet.com/p/6800878
https://dormerpramet.com/p/6800880
https://dormerpramet.com/p/6800883
https://dormerpramet.com/p/6803508
https://dormerpramet.com/p/6803591
https://dormerpramet.com/p/6803592

-V

ISO ISO ISO E— Fo v,x1000 PMK
ﬁ é 9 ? o) (18 13399 avb OQ — NS H

aeD c 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00
X.V 1.48 135 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 103 1.00 1.00 1.00 1.00

29 swmanze SNHQ AZIN SNHQ 12TRL
RE/ - - 05-15
BS/

| snHa1207.. -
| sNHQ1205.. -
]
]

SNHQ1204.. —

SNHQ 1203..

SNHQ1103..

SNHQ 1102..

f
" 522832382233 =
4|t
_ i
80 4 16 16
100 5 2% 1
==/ | 7 ) 125 6 31 31
160 5 It} B
200 9 62 62
63 3 10.5 63
80 4 175 80
100 5 35 100
125 6 P 125
160 8 a 160
4|5t
a 5 10 15 20 25

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s = s = D = = =

80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 - - - -
100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 - -
W 125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
63 0.25 0.32 0.18 0.23 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15
80 0.28 0.36 0.20 0.26 0.17 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17
100 0.32 0.41 0.23 0.29 0.19 0.24 0.16 0.21 015 0.19
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
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6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -— PVD * }
@ ? ? u { N 13399 CcVD Q nxD NSH

a, 32 40 50 63 80
fmln fmax fmln fmax fmln fmax fmln fmax fmln fmax
80 - - - - - - - - - -
100 - - - - - - - - - -
L= | W 125 - - - - - - - - - -
160 0.16 021 0.5 0.19 - - - - - -
200 018 0.3 0.16 021 0.15 0.19 - - - -
63 0.1 0.14 0.10 0.13 0.10 0.2 0.10 0.1 - -
80 0.12 0.15 0.1 0.14 0.10 0.13 0.10 0.2 0.10 0.1
100 013 0.7 012 015 0.1 0.14 0.10 0.3 0.10 0.2
125 0.15 019 0.13 0.7 0.12 0.15 0.1 0.14 0.10 013
160 0.16 0.21 0.15 019 0.13 0.7 0.2 0.16 0.1 0.14
a, 100 125 160
fmln fmax fmln fmax fmln fmax

80 - - - - - -
100 - - - - - -

==/ i v i) 125 - - - - - -
160 - - - - - -
200 - - - - - -
63 - - - - - -
80 - - - - - -
100 0.10 011 - - - -
125 0.10 012 0.10 011 - -
160 0.10 013 0.10 012 0.10 011
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A ¢« >

? 3 ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
. : (o] Y] 13399 cvD o XD NS H

S90CN(XN) . @ . 2PRAMET S

KAPR 90°
w 14.0-30.5mm
GAMF
-

Fresa de Disco con Corte Lateral y Frontal con Anchura Regulable
90° disc mill utilising CNHQ and XNHQ inserts. Suitable for slot, shoulder, rear side and face milling. Available in arbor or stub arbor style. Body
treated for longer tool life.

OAL

cw cw

[

71 [ [ [UEITS T
[

&1

DHUB

O

i !

Ll

OAL

N @ |

<, C
0.07 -0.09 V) v v
s - S = 5 = = 3 3 g 1 @‘ © max. QA & &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
125H04N-S90CN10N18 125 18 40 56 34 140-185 -10 4 4 8 - 7800 - 1.19  GI195 DIO5T -
160HO6N-S90CN10N18 160 18 40 56 50 140-185 -8 4 6 12 - 6900 - 1.80 G195 DI052 -
160H05N-S90XN12N24 160 24 40 56 50 19.0-243 -8 5 5 10 - 5200 - 250 G196 DIoS6 -
200J07N-S90CN10N18 200 18 50 Al 60 140-185 -8 4 7 14 - 6100 - 285 GIN95 DIOS3 -
200J06N-S90XN12N24 200 24 50 Al 60 19.0-243 -8 5 6 12 - 4700 - 3.60 GI96 DI057 -
200J06N-S90XN16N30 200 30 50 Al 60 245-305 -9 5 6 12 - 4000 - 6.00 GI197 DIO6O  —
onas 250J09N-S9OCNTON18 250 18 50 VAl 85 140-185 -8 4 9 18 - 5500 - 530 GI95 DI05S4 -
250J08N-S90XN12N24 250 24 50 Al 85 19.0-243 -8 5 8 16 - 4200 - 750 G196 DI058 -
250J08N-S90XN16N30 250 30 50 Al 85 245-305 -8 5 8 16 - 3600 - 8.00 GI197 DI061 -
315J12N-S90CN10N18 315 18 50 Al 110 14.0-185 -8 4 12 24 - 4900 - 7.80  GI195 DIOSS -
315J10N-S90XN12N24 315 24 50 VAl 110 19.0-243 -8 5 10 20 - 3700 - 1070 GIN96 DIOS9 -
315K10N-S90XN16N30 315 30 60 8 110 245-305 -8 5 10 20 - 3200 - 13.00 GI97 DIo62 -
125B04R-S90CN10N18 125 50 40 70 25 140-185 -10 4 4 8 - 7800 - 1.65 G195 DI0O71  ACO03
160B0O6R-S90CN10N18 160 50 40 70 4 140-185 -8 5 6 12 - 6900 - 2.55  GI95 DIo72 -
onass 160BO5R-S90XN12N24 160 50 40 70 4 19.0-243 -8 5 5 10 - 5200 - 250 G196 DI074 -
200C06R-S90XN12N24 200 50 40 90 52 19.0-243 -8 5 6 12 - 6100 - 470 GI196 DIO75 -
E4  200C07R-S90CN10N18 200 50 40 90 52 140-185 -8 4 7 14 - 6100 - 405 G195 DIO73 -
3 ol
Co
G195 (NHQ 1005..
G196 XNHQ 1205..
G197 XNHQ 1606..
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https://dormerpramet.com/p/6760153
https://dormerpramet.com/p/6760152
https://dormerpramet.com/p/6760157
https://dormerpramet.com/p/6760151
https://dormerpramet.com/p/6760156
https://dormerpramet.com/p/6760160
https://dormerpramet.com/p/6760150
https://dormerpramet.com/p/6760155
https://dormerpramet.com/p/6760159
https://dormerpramet.com/p/6760149
https://dormerpramet.com/p/6760154
https://dormerpramet.com/p/6760158
https://dormerpramet.com/p/6760161
https://dormerpramet.com/p/6760162
https://dormerpramet.com/p/6760164
https://dormerpramet.com/p/6760165
https://dormerpramet.com/p/6760163

A ¢« >
& 9 9

?
=
DI051
DI052
DI053
DI054
DI055
DI056
DI057
DI058
DI059
DI060
DI061
DI062
DI071
DI072
DI073
DI074
DI075

Z

AC003

125H04N-5-14-08
160H06N-S-14-12
200J07N-S-14-14
250J09N-5-14-18
315J12N-5-14-24
160HO5N-5-19-10
200J06N-5-19-12
250J08N-5-19-16
315J10N-5-19-20
200J06N-5-25-12
250J08N-5-25-16
315K10N-S-25-20
125B04R-5-14-08
160B06R-S-14-12
200C07R-S-14-14
160B05R-S-19-10
200C06R-S-19-12

KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12
KL-2530-XN16
KL-2530-XN16
KL-2530-XN16
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1418-CN10
KL-1924-XN12
KL-1924-XN12

?

KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12
KR-2530-XN16
KR-2530-XN16
KR-2530-XN16
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1418-CN10
KR-1924-XN12
KR-1924-XN12

it

KS 2040

?

ISO

ISO
(-]

S

KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS617M
KS617M
KS617M
KS617M
KS 623M
KS 623M
KS 623M
KS613F
KS 613F
KS 613F
KS617M
KS617M

DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500

SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20

SDRT20
SDRT20
SDRT20

$56005-T09P
S56005-T09P
556005-T09P
556005-T09P
$56005-T09P
S56005-T09P
55 6005-T09P
556005-T09P
$56005-TO9P
$56005-T09P
S 6005-T09P
$56005-TO9P
556005-TO9P
$5.6005-T09P
S 6005-T09P
$56005-T09P
$56005-T09P

ISO
13399

PVD
CVD

e,

Lo

Ve

%1000

nxD

/W@%E/

SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09

US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US4011-T15P
US4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P

3.5
35
35
35
35
35
35
35
35
3.5
3.5
3.5
3.5
35
35
35

&

K.FMH40

M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4

10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6

SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P

PMK
NSH
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é ) - ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
@ ‘ ? ‘ ? ‘ (o] ) 13399 o OO ixD NSH
CNH Q 2/PRAMET
Q BCH IC D1 L W1
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1005 0.50 10.000 4.70 10.00 5.400
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mds calculos
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15 _ 041 I
;éé; m ‘ ' TN disefio especial para fresado de ranuras en condiciones ligeras a pesadas.
10° o
CNHQ 1005AZTN:M8330 £ 2 - 310 015 - #1855 0.14 - 290 015 - - - - - - - - -
CNHQ 1005AZTN:M8340 £ 2 - 280 015 - ® 165 014 - 265 015 - = = = = = = = =
O/PRAMET
g BCH IC D1 L W1
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) BCH
1205 0.50 10.000 4.70 12.70 5.400 l
1606 0.50 12.000 5.90 16.00 6.400
a
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos
Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

TN disefio especial para fresado de

ranuras.

XNHQ 1205AZTN:M8330 L d 310 0.5 Z 185 0.14 - 290 015 - = = = = = = = =
XNHQ 1205AZTN:M8340 L d 275 0.15 Z 165 0.14 - 260 0.15 - = = = = = = = =
XNHQ 1606AZTN:M8330 L d 300 0.15 7 180 0.14 - 285 015 - = = = = = = = =
XNHQ 1606AZTN:M8340 L 2 270 0.5 Z 160 0.14 - 255 015 - = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447875
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https://dormerpramet.com/p/7451121
https://dormerpramet.com/p/6803612
https://dormerpramet.com/p/7451122
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6 ; ISO ISO ISO E— o v.x1000 PMK
-—> PVD
ﬁ ? ? a Y] 13399 CcVD OQ nxD NSH
aeD c 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 1.00
@ 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
») % XNHQ 10
ﬁ -
Al
CNHQ1005AZTN |
f
© 52258382233 &
5 g
125 34 34
160 50 50
200 60 60
250 85 85
315 110 110
125 25 125
160 44 160
200 52 200
a, 5 10 15 20 25
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s 2> > 2> > >
125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
200 0.44 0.57 0.32 041 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
250 0.50 0.64 0.35 0.45 0.29 0.37 0.25 0.32 0.23 0.29
315 0.56 0.72 0.39 0.51 0.32 0.42 0.28 0.36 0.25 0.32
— 125 0.35 0.45 0.25 0.32 0.21 0.27 0.18 0.23 0.16 0.21
__ ) 160 0.40 0.51 0.28 0.36 0.23 0.30 0.20 0.26 0.18 0.23
TR TSI T Te
200 0.44 0.57 0.32 0.41 0.26 0.33 0.23 0.29 0.20 0.26
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ISO ISO ISO v.x1000 PMK
M Y B M s W B8 5 W
a, 32 40 50 63 80
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
s > > > > >
125 015 0.19 - - - - - - - -
160 0.16 0.21 015 0.19 - - - - - -
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 - - - -
250 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 013 017
315 0.22 0.29 0.20 0.26 0.18 0.23 0.16 0.21 015 0.19
125 015 0.19 0.3 017 012 015 0m 0.14 0.10 0.3
160 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.16 0Mm 0.14
200 0.18 0.23 0.16 0.21 0.15 0.19 0.13 0.17 0.12 0.15
a, 100 125 160 200
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
«_ s > > > >
125 - - - - - - - -
160 - - - - - - - -
200 - - - - - - - -
250 - - - - - - - -
315 0.13 017 - - - - - -
125 010 012 010 011 - - - -
160 0.10 0.13 0.10 0.12 0.10 0Mm - -
200 0Mn 0.14 0.10 013 0.10 012 0.10 0Mn
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ISO ISO I1SO Fo) v,x1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? u (18 13399 CVD Q nxD NSH

F-SCC . @ . 2PRAMET S

_ " Fresa para Ranuras en T para Plaquitas CCMX, con Refrigeracion Interna
. Fresa para ranuras en T que utiliza plaquitas CCMX de una sola cara. Refrigeracién interna. Adecuada para ranuras en T, refrentado trasero,

' escuadrado y ranurado poco profundo. Disponible Gnicamente con mango Weldon. Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

_ DCON MS
KAPR 90° — _
APMX 11.0-18.0mm
GAMP \'GAMF PN m
F— G, = il :6'
B Olz )
<C
%

)
£

0.05-0.08

;
'/ Vi 4
g X 1 I
< 2 = 35 = o) ( Nt q o] &Y
Producto = . = § = E 1 max. B‘:}s eA =)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25F1R030B25-5CC06-C 25 12 86 25 25 11.00 1 2 - 28100 v 0.26 GI148  SQ213
32F1R038B32-5CC08-C 32 16 98 32 33 14.00 1 2 - 19100 v 0.50 G149 SQ212
40F2R046B32-5CC09-C 40 20 105 32 41 18.00 2 4 - 14900 4 0.56 GI150  SQ212
o]
ch - |
Gl148 (CMX 060304
G149 (CMX 081308
GI150 (CMX 097308
o) ¢
3 o o) = I 5
SQ212 US 3007-T09P 2.0 M3 73 Flag TO9P
SQ213 US 2506-107P 1.2 M2.5 6.3 Flag TO7P
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
0603 6.350 2.80 6.40 3.50 <
0813 8.030 3.50 8.10 4.40 i
0913 9.525 3.50 9.70 3.97
S} o
Y ~
% L s

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.12
20° SV ] p—

15 m ‘ . TS1 disefio especial para fresado de ranuras en T en condiciones ligeras a medias.
(CMX 060304S-TS1:M8330 @ 0.4 240 010 - ® 140 0.09 - 225 010 - - = = = = = = = =
(CMX 0603045-TS1:M8340 & 0.4 215 010 - 125 009 - 200 0.10 - = = = = = = = = =
(CMX 08T308S-TS1:M8330 £ 4 0.8 275 010 - ®m 165 010 - 260 0.10 - = = = = = = = = =
C(CMX 09T308S-TS1:M8330 £ 0.8 270 010 - ® 160 0.0 - 255 010 - = = = = = = = = =
(CMX 09T308S-TS1:M8340 L 0.8 240 010 - P 140 0.0 - 225 010 - = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447874
https://dormerpramet.com/p/6800824
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ISO ISO ISO

é o) v, x1000 PMK
PVD
ﬁ ; ? o) (18 13399 VD OQ — NS H

®) g C(CMX 06-TS1 C(CMX 08-TS1 C(CMX 09-TS1

-V

RE/ 04 08 08
ﬁ - - -

a, a, a,
[ cowxososossTst |- [ cowxostossTs1 |- [ comxoomsoss st |-

[

s =2 2 4

ae

e 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

X.V 148 135 1.27 1.22 119 116 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

<w]

o
n
[

t3
n
N
o
n
w
[
n
E=
o
n
uv
[
n
[~}
4
n
[
o

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
= = = = = > = =

25 0.25 0.40 0.18 0.29 0.15 0.24 0.13 0.21 0.12 0.19 0.09 0.15 0.09 0.14
32 0.28 0.45 0.20 0.32 0.17 0.27 0.14 0.23 0.13 0.21 0.10 0.17 0.09 0.15
40 0.32 0.51 0.23 0.36 0.18 0.30 0.16 0.26 0.14 0.23 0.12 0.19 0.10 0.17

a,=12 a,=16 a=20 a,=25 a=32 a =40

fon  foax oo fax fmine foac  foin Fex fmme foae  foin e finax

S = D = D = D = > = D> =

25 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 - - - -
32 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13 - -
40 0.10 0.15 0.09 0.14 0.08 0.13 0.07 0.12 0.07 0.11 0.08 0.13
Vdlido para ranurado en T
Valido para escuadrado y fresado inverso

Valido para fresado en escuadra

n 6.4
14 8.0
18 9.7
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> IS0 150 IS0 — o w0 pMK
] - PVD
é 9 r ? o) & 13399 22 '0’:: o e

OTRAS PLAQUITAS DE FRESADO




[~ | ISO 1ISO 1ISO —— ux
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

nxD

ADKT 15 7 PRANED

Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1505 9.525 440 15.55 5.60

WA1

o m N s H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15
07 23° Ay A
“ m ‘ ' M geometria muy positiva para mecanizado medio.

ADKT 1505PDER-M:M8330 L 0.8 235 020 5.0 MW 140 0.8 5.0 220 020 5.0 - - - 5 016 40 = = =
ADKT 1505PDER-M:M8340 ® 038 210 020 50 W 125 018 50 195 020 5.0 - - - 5 016 40 = = =
ADKT 1505PDER-M:M9325 £ 4 0.8 290 020 5.0 = = = 275 020 5.0 = = = = = = = = =
D/PRAMET

g W1 L S

(mm) (mm) (mm)

1513 9.525 12.20 3.97

WA1

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20° B
h‘ ‘ ' F geometria con disefio positivo muy afilado para mecanizado ligero a medio.
ADKX 15T308ER-F:M8345 £ 4 0.8 ! 170 0.10 10.0 W 100 0.09 10.0 . = = = - - - 1 40 007 80 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447792
https://dormerpramet.com/p/6800798
https://dormerpramet.com/p/6754542
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. ISO 1SO ISO —
A <€ > | 2 2?2 8 B &2 =
APMT 16
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
1604 9.600 450 17.00 476 )%

v.x1000 PMK
nxD NSH
O PRAMET

° M N S H
Product by
FogucD ® 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
'@ h‘ ‘ ' F geometria con disefio positivo para mecanizado ligero.
APMT 1604PDER-F:M8330 £ 2 - . 320 010 2.0 M 190 0.09 20 ! 300 0.10 2.0 - - - ® 8 007 16 - - -
- 0.5 -
R “ m ‘ ' FM geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
APMT 1604PDER-FM:M8330 - 285 0.6 20 W 170 014 20 270 0.16 2.0 - - - »m7 013 16 - - -
APMT 1604PDER-FM:M8345 @ - 205 016 2.0 W 120 014 20 - - - - - - »m 5 013 16 - - -
0.15
20°
E h‘ ‘ ' ER-R geometria con disefio positivo para desbaste.
APMT1604PDER-R:M8330 & - M 255 016 50 - - - M 240 016 50 - - - - - - - - -
: 017
st'* “ m ‘ ' SR-R geometria con disefio positivo para mecanizado en desbaste.

APMT1604PDSR-R:M8330 & - M 255 018 50 - - — [ 240 018 50 - - -
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https://dormerpramet.com/p/7447833
https://dormerpramet.com/p/7447834
https://dormerpramet.com/p/7156043
https://dormerpramet.com/p/7447835
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

Q D1 L S
(mm) (mm)

(mm)

63 5.50 15.00 8.00

&

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.25
15° . .
‘ ' 563 geometria universal.

CNM 563:M8330 [ 1.2 185 0.30 10.0 = = = 175 030 10.0 = = = = = = = = =
CNM 563:M8340 £ 1.2 220 030 10.0 = = = 205 030 10.0 = = = = = = = = =
D/PRAMET

g IC L S
(mm) (mm)

(mm)

0905 16.200 9.40 5.64

»

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

[ J RE M N S H
Producto ; T § @ = 0 o w oof o w o of o w w oofoap w o oofooap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10°
é— h‘ H ‘ ' R geometria con disefio negativopara mecanizado ligero a pesado.
HNMF 0905165N-R:8215 ® 16 = = = = = = 380 015 15 - - - - -
HNMF 090516SN-R:M5315  ® 1.6 = = = = = = 265 030 3.0 - - = = = = - - -

157 0.19 e
g; “ ‘ ' M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

HNEF 090508EN-M:M5315 & 08 || - - - - - - W 0130 - - - _ - - -

332


https://dormerpramet.com/p/7447876
https://dormerpramet.com/p/6800828
https://dormerpramet.com/p/6756109
https://dormerpramet.com/p/6756173
https://dormerpramet.com/p/6756169

ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

Q IC L S
(mm) (mm) (mm)

0905 16.200 9.40 5.64
Y

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

[ J RE M N S H
Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.21
187 6° S e
H ‘ . R geometria con disefio negativopara mecanizado ligero a pesado.

HNMF 090516SN-R:8215 £ 16 - - - - - - m20 03 30 - - - - - - - - -
HNMF 090516SN-R:M5315 # 1.6 = = = - - - m25 03 30 - - - - - -
D/PRAMET

ODMT 05

g IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

0504 12.700 4.40 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

4 RE M N > ;
Producto ; v f ap e f ap e f ap Ve f ap v f ap v f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.1
t 1 i10° “‘ . ZIN disefio ligeramente positivo para mecanizado medio.
15°
ODMT 0504ZZN:M8340 ¢ - Ewoass - - -BEwoassl - - -0 - - -0 - - -
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https://dormerpramet.com/p/6756172
https://dormerpramet.com/p/6756173
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ISO ISO ISO — o V1000 PMK
o il 13399 &b O'Q — NS H

n <« > | 2 2

OFKR 07 2 PRAMET

Q IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

0704 17.845 2.65 4.56

w

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2
12° h‘ ‘ ' M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.
15°
OFKR 0704SN-M:M8330 L - 235 025 15 W 140 023 15 220 025 15 - = = = = = = = =
OFKR 0704SN-M:M8340 £ - 215 025 15 W 125 023 15 200 025 15 = = = = = = = = =

RDET 2/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0802 8.000 3.40 238
1003 10.000 4.40 3.18

1213 12.000 4.40 3.97 .

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15° 15° Iy . . .
i ‘ . SN disefio positivo para mecanizado de acabado.
RDET 0802MOSN:M8340 8 - 335 015 05 P 200 0.14 05 315 015 05 - - - B8 012 04 = = =
RDET 1003MOSN:M8340 8 - 310 015 1.0 ® 185 0.14 1.0 290 015 1.0 - - - m7 012 08 = = =
RDET 12T3MOSN:M8340 o - 280 020 1.5 P 165 0.18 15 265 020 15 - - - m7 014 12 = = =
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https://dormerpramet.com/p/7447924
https://dormerpramet.com/p/6800838
https://dormerpramet.com/p/6800839
https://dormerpramet.com/p/6800840
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

Q INSD D1 S
(mm) (mm)

(mm)

2006 20.000 5.20 6.35

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.2 S
> ) .
H i ‘ ' MOT éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
20°

RDHX 2006MOT:M8310 L2 - 240 035 3.0 = = = 225 035 3.0 - = = - - - W45 018 13
RDHX 2006MOT:M8325 8 - 180 035 3.0 = = = = = = = = = = = = = = =
D/PRAMET

RPET 12

g INSD D1 )
(mm) (mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.15
10° L - . .
i ‘ . MOSN disefio positivo para mecanizado de acabado.

RPET 1204MOSN:8215 L. - 325 020 15 ® 195 018 15 305 020 15 - - - 8 014 12 = = =
RPET 1204MOSN:M8330 8 - 320 020 1.5 P 190 0.18 15 300 020 15 - - - 8 014 12 = = =
RPET 1204MOSN:M8340 L2 - 295 020 15 ® 175 0.8 15 280 020 15 - - - m7 014 12 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6756284
https://dormerpramet.com/p/6756009
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https://dormerpramet.com/p/6800845

ISO ISO ISO — o v.x1000 PMK
- PVD
ol 13399 cvD O'Q XD NSH

n <« > | 2 2

RPEW 12 2 PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0.14 [
I
i ‘ . MOSN éngulo de desprendimiento de 0° para fresado en acabado.
15° ‘

RPEW 1204MOSN:M8330 L2 - 285 020 15 = = = 270 020 15 = = = - - - ®m 5 01 08
RPEW 1204MOSN:M8340 8 - 265 020 15 = = = 250 020 1.5 = = = = = = = = =
D/PRAMET

g INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

1204 12.000 4.40 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
= | o .
i ‘ . 12 disefio positivo para mecanizado de acabado.
RPEX 1204MOSN-12:M8340 & - . 215 030 15 ®m 125 027 15 ! 200 030 1.5 - - - ®m5 021 12 = = =
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
Y] <D NS H
o il 13399 &b oﬁ

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1203 12.700 1.6 3.18
1504 15.875 2.0 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

{Q} h‘ ‘ ' AFFN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
SEEN 1203AFFN:M8330 L - 270 015 2.0 ® 160 0.14 2.0 255 015 20 - = = = = = = = =
SEEN 1203AFFN:M8340 £ - 245 015 20 ® 145 0.4 2.0 230 015 2.0 = = = = = = = = =

g

g

H ‘ ' AFSN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio a pesado.

SEEN 1203AFSN:8215 L d - 255 020 20 = = = 240 020 2.0 = = = - - - B 5 013 10
SEEN 1203AFSN:M8330 L - 255 020 20 > = = 240 020 2.0 = = = - - - ®m 5 013 10
SEEN 1203AFSN:M8340 L. - 230 020 20 = = = 215 020 20 = = = = = = = = =

SEEN 1203AFSN:M9315 L d - 340 020 20 = = = 320 020 20 = = = - - - ®Bm6 013 10
SEEN 1203AFSN:M9325 L d - 315 020 20 = = = 295 020 20 = = = - - - B 6 013 10

il

S

H ‘ ' AFSN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio a pesado.

0.15
:20°E

SEEN 1504AFSN:M8330 L d - I240 020 3.0 = = = !225 0.20 3.0 = = = - - - /|45 013 13

SEEN 1504AFSN:M8340 8 - 225 020 3.0 = = 2= 210 020 3.0 = = = = = = = = =
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)
1203 12.700 1.6 3.18
1204 12.700 1.6 476
1504 15.875 2.0 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o & M N s H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
15° N
@% “ m‘ ‘ ' AFEN preparacion del filo geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.
SEER 1203AFEN:M8330 £ - 265 024 25 W 155 022 25 250 024 25 - - - |65 02 20 - = =
SEER 1203AFEN:M8340 £ 2 - 245 024 25 W 145 022 25 230 024 25 - - - 60 022 20 = = =

0.15

15 15° - . . . .
éE “ H ‘. AFSN preparacion del filo geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.

SEER 1203AFSN:M8330 E - 265 025 25 2 155 023 25 250 025 25 - - - P 65 020 20 - - -
SEER 1203AFSN:M8340 E 2 - 240 025 25 2 140 023 25 225 025 25 - - - P 60 020 20 - - -
SEER 1204AFSN:M8330 E 2 - 265 025 25 P2 155 023 25 250 025 25 - - - P65 020 2.0 - - -
SEER 1504AFSN:M8330 E 2 - 255 025 35 2 150 023 35 240 025 35 - - - P 60 020 28 - - -
SEER 1504AFSN:M8340 ® - 230 025 35 2 135 023 35 215 025 35 - - - P 5 020 28 - - -
SEET 12 2 PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (nm) 1,
1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 7q f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
10° —
6% h‘ ‘ ' AFEN preparacién del filo geometria positiva para todo uso.
SEET 1204AFEN:M8330 L - . 265 024 25 W 155 022 25 ! 250 024 25 - - - 65 02 20 = = =
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https://dormerpramet.com/p/6941439
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B =2 W v =

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

o i m N s H
Producto g 7d f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

AFSN preparacion del filo geometria positiva para todo uso.

SEET 1204AFSN:8215 s - 265 023 25 ® 155 021 25 [ 250 023 25 - - - ®m 65 021 20 = = =
SEET 1204AFSN:M8330 s - 265 024 25 ® 155 022 25 M 250 024 25 - - - ®m65 02 20 = = =
SEET 1204AFSN:M8340 s - 240 025 25 P 140 023 25 P 225 025 25 - - - w6 023 20 = = =
SEET 1204AFSN:M9325 s - 340 020 25 = = = 320 020 25 = = o = o = -
SEET 12-PM 2/PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1213 13.400 420 15 3.97

Producto : Ve f ap 74 f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15 -
é@ {Q} ‘ ' PM geometria con disefio positivo para todo uso.
150 -
SEET 12T3M-PM:M8330 L - 265 025 20 & 155 023 20 250 025 2.0 - - - 65 020 16 = = =
SEET 12T3M-PM:M8340 £ 4 - 245 025 20 & 145 023 20 230 025 20 - - - 60 020 1.6 = = =
SEET 12T3M-PM:M9325 £ 4 - 325 025 20 = = = 305 025 20 = = = = = = = = =
SEET 12T3M-PM:M9340 kL - 290 025 2.0 ® 170 023 2.0 = = = - - - m7 02 16 - = =
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

n <« > | 2 2

SEET 12-FA PRAMET

Q IC D1 M S .

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

[ J RE M N S H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
20° -
h‘ ‘ ' FA geometria muy positiva para fresado en acabado a mecanizado medio.
SEET 1204AFFN-FA:HF7 e - | - - - - - -PB- - - m3moo0B 30 - - - _
Q/PRAMET

Q IC D1 M S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.50 1.6 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

h‘ ‘ ' AFEN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
SEEW 1204AFEN:M8330 L - 265 015 25 - = = 250 0.5 25 - = = - = = - = =
SEEW 1204AFEN:M8340 £ - 240 015 25 = = = 225 015 25 = = = = = = = = =

0.1 -
?‘; H ‘ . AFSN preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
20°

SEEW 1204AFSN:8215 L d - 250 020 25 = = = 235 020 25 = = = - - - ®m5 013 10
SEEW 1204AFSN:M8330 L 2 - 245 020 25 > = = 230 020 25 = = = - - - ®m45 013 10
SEEW 1204AFSN:M8340 L. - 225 020 25 > = © 210 020 25 = = = = = = = = =

SEEW 1204AFSN:M9325 L d - 305 020 25 = = o= 285 020 25 = = = - - - ®m60 013 10
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ISO ISO ISO E— o v,x1000 PMK
o il 13399 avb OO — NS H
2 PRAMET

Q BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 2.00 12.700 0.5 4.76
1504 1.40 15.875 1.1 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1

M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

SNHF 1204ENSR-M:M8330 & - 235 015 4.0 = = = 220 015 40 = = = = = = = = =
SNHF 1504ENSR-M:M8340 & - 220 015 6.0 > o 2o 205 0.15 6.0 = = = = = = = = =

D PRAMET

g BS IC M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 1.40 12.700 0.9 4.76
1504 1.40 15.875 13 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ENEN geometria negativa estandar para planeado a 75°.

SNHN 1204ENEN:8215 L 275 015 6.0 > = = 260 0.15 6.0 = = = - - - ®m5 011 10
SNHN 1204ENEN:M8330 L d 270 0.15 6.0 = = = 255 0.15 6.0 = = = - - - ®m5 011 10
SNHN 1204ENEN:M8340 L d 245 015 6.0 = = = 230 015 6.0 = = = = = = = = =
SNHN 1204ENEN:S26 L 110 0.15 6.0 = = = = = = = = = = = = = = =
SNHN 1504ENEN:8215 L 260 0.15 9.0 > = = 245 015 9.0 = = = - - - ®m5 011 13
SNHN 1504ENEN:M8330 L 260 0.15 9.0 = = = 245 015 9.0 = = = - - - ®m5 011 13
SNHN 1504ENEN:M8340 L d 235 015 9.0 = = = 220 0.15 9.0 = = = = = = = = =
SNHN 1504ENEN:S26 L 105 0.15 9.0 = = = = = = = = = = = = = = =
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
o il 13399 &b OO — NS H

O PRAMET

(mm) (mm) <(/
1204 12.700 4.76 0%
1504 15.875 476

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

‘ ' N plaquita de fresado con geometria negativa, se puede usar también para torneado.
SNUN 120408:M8330 L 0.8 260 0.13 45 = = = 245 013 45 - = = - - - 5 010 10
SNUN 120412:M8330 8 1.2 275 013 45 = = = 260 0.13 45 = = = - - - B 5 01 10
SNUN 150412:M8330 8 1.2 255 015 6.0 = = = 240 015 6.0 = = = - - - ®m5 012 13

SOMT 05 2/PRAMET

g IC D1 L )

(mm) (mm) (mm) (mm)

0502 5.570 2.50 5.57 2.63

Producto ; Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
20°

% ‘ . M geometria con disefio positivo para mecanizado ligero a medio.

SOMT 050204SR-M:M6330 @ 0.4 255 0.05 25 M 180 0.05 25 = = = - - - m75 004 20 = = =

SOMT 050204SR-M:M8330 @ 0.4 290 0.05 25 W 170 0.05 25 275 0.05 25 - - - P70 004 20 = = =

SOMT 050208SR-M:M8330 L 0.8 350 0.05 25 M 210 0.05 25 330 0.05 25 - - - 8 004 20 = = =
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IS0 IS0 IS0 — o uxao R
o il 13399 avb O'O XD NSH

O PRAMET

Q IC S
(mm)

(mm)

0903 9.525 3.18
1203 12.700 3.18
1504 15.875 4.76

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

‘ ' N plaquita de fresado con dngulo de desprendimiento de 0°, se puede utilizar también en torneado.
SPGN 090308:M8340 ® 038 225 015 20 = = = 210 0.15 2.0 = = = - = = - - -
SPGN 120308:M8330 ® 038 230 0.15 4.0 = = = 215 015 4.0 = = = = = = - - -
SPGN 150412:M8330 8 1.2 225 020 5.0 = = = 210 020 5.0 = = = = = = = = =
D/PRAMET

g IC M S BS
(mm) (mm) (mm) (mm)

2506 25.000 3.5 6.35 2.40

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
%@ “ H ‘ . DZ geometria con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado pesado.
20° ‘
SPGN 2506DZSR:M8326 £ 4 - 110 0.50 12.0 = = = 100 0.50 12.0 = = = = = = = = =
SPGN 2506DZSR:M8346 8 - 9 0.50 12.0 = = = = = = = = = = = = = = =
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ISO ISO ISO o V1000 PMK
il 13399 &b 'oﬁ 7xD NSH
2PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 0.9 3.18 1.60
1504 15.875 13 4.76 1.70

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
¥
_A'I ' EDER preparacién del filo con angulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
SPKN 1203EDER:M8330 £ - W25 015 40 - - - W20 015 40 - - - - - - - - -
SPKN 1203EDER:M8340 £ - W30 01540 - - - P25 015 40 - - - - - - - - -
SPKN 1504EDER:M8330 £ - m23502050 - - - P2 020 5 - - - - -
SPKN 1504EDER:M8340 £ - W20 02 5 - - - P15 020 5 - - - = =
0.13
%; :lj}? ' EDSR preparacién del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio.
20°
SPKN 1203EDSL:M8330 E 2 - ! 240 020 4.0 - - - . 225 020 40 - - - - - - P 45 013 1.0
SPKN 1203EDSR:M8330 E - u 240 020 4.0 - - - . 225 020 40 - - - - - - 45 013 1.0
SPKN 1203EDSR:M8340 £ - m25 020 40 - - - P20 020 40 - - - - - - - - -
SPKN 1203EDSR:M9325 £ - ?M20 020 40 - - - M5 020 40 - - - - - - w55 0B 10
SPKN 1203EDSR:526 £ - ®m9% o020 40 - - - - - - - - - - - - - - -

EDS. Preparacion del filo EDSR (a derecha) / EDSL (a izquierda) con dngulo de desprendimiento de 0° para
mecanizado medio.

SPKN 1504EDSR:8215 £ - ®m22 025 50 - - - P25 025 50 - - - - - - w4 0B 13
SPKN 1504EDSR:M8330 £ - w22 0550 - - - w2505 50 - - - e Y
SPKN 1504EDSR:M8340 £ - mM25 025 50 - - - #1990 025 50 - - - - - - - - -
SPKN 1504EDSR:M9315 € - w28 02550 - - - W2 05 50 - - - - - - w55 0B 13
SPKN 1504EDSR:M9325 € - w20 025 50 - - - W25 05 50 - - - - - - w5 013 13
SPKN 1504EDSR:S26 £ - ®WmP 02550 - - - - - - = = =
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[~ | ISO ISO I1SO E—— vx
n < - \ 2 ? B O ms w8 S

O PRAMET

Q IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1203 12.700 12.70 0.9 3.18
1504 15.875 15.88 1.2 4.76

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

° M N S H
Producto £ 3 fE
® 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1
15°
%’@ “ ‘ . EDSR preparacion del filo geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.
5°
SPKR 1203EDSR:M8330 £ 2 - 265 020 4.0 ® 155 0.18 4.0 250 020 4.0 - = = - = = - = =
SPKR 1203EDSR:M8340 £ 3 - 240 020 40 P 140 0.18 4.0 225 020 4.0 = = = = = = = = =
0.25
15°
“ ‘ . EDSR preparacion del filo geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.
5°
SPKR 1504EDSR:M8330 £ - 245 025 50 & 145 025 5.0 230 025 50 - - - - - - - - -
SPKR 1504EDSR:M8340 £ 2 - 225 025 50 B 135 025 50 210 025 5.0 = = = = = = = = =
OPRAMET
g IC S
(mm) (mm) Q/
1203 12.700 3.18 &
1504 15.875 4.76
1904 19.050 4.76
2506 25.400 6.35

o
~
—

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més cdlculos.

Producto ; 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

G\- ‘ ' N plaquita de fresado con dngulo de desprendimiento de 0°, se puede utilizar también en torneado.

SPUN 120304:M8330 T 04 195 0.15 4.0 > = © 185 0.15 4.0 = = = = = = = = =
SPUN 120308:M8330 e 038 230 015 4.0 = = = 215 015 4.0 = = = = = = = = =
SPUN 120308:526 & 038 95 015 4.0 = = = = = = = = = = = = = = =
SPUN 120312:M8330 L 12 245 015 40 > o 2o 230 015 40 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/7451049
https://dormerpramet.com/p/6803603
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o~ ISO 1ISO 1ISO — vx
A € > | 2 2?2 B B 2 - 0 =

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos.

Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)

‘ G- ‘ ' N plaquita de fresado con dngulo de desprendimiento de 0°, se puede utilizar también en torneado.
SPUN 150412:M8330 8 1.2 225 020 5.0 - - - 210 020 5.0 - - - - - - - - -
SPUN 190408:M8330 2 0.8 210 020 6.0 = = = 195 020 6.0 = = = = = = = = =
SPUN 190412:M8330 8 1.2 220 020 6.0 = = = 205 020 6.0 = = = = = = = = =

0.4 -
%D “ H ‘ ' N plaquita de fresado con dngulo de desprendimiento de 0°, se puede utilizar también en torneado.
20°

SPUN 2506165:M8326 8 1.6 115 040 12.0 = = = 105 040 12.0 = = = = = = = = =
SPUN 2506205:M5326 8 2.0 145 0.40 120 = = = 135 040 120 = = = = = = = = =
SPUN 2506205:M8326 8 2.0 120 0.40 12.0 = = = 110 0.40 12.0 = = = = = = = = =
SPUN 2506205:M8346 8 2.0 100 0.40 12.0 - - - - - - - - - - - - - - -
SPUN 2506205:526 8 2.0 45 040 120 = = = = = = = = = = = = = = =

TPCN 16 2/PRAMET

g BS IC L M S

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 1.20 9.530 16.10 2.5 3.18

Producto : 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1
%B m ‘ . XNCB disefio especial para fresas de disco.
20°
TPCN 1603PDSN:M8330 s - W15 020 - - - - W - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7451054
https://dormerpramet.com/p/7451055
https://dormerpramet.com/p/7451056
https://dormerpramet.com/p/6801314
https://dormerpramet.com/p/6801301
https://dormerpramet.com/p/6801316
https://dormerpramet.com/p/6801317
https://dormerpramet.com/p/6751794
https://dormerpramet.com/p/7451104

ISO ISO ISO o V1000 PMK
@ é 9 ? ? {J a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH
T P K N 2/PRAMET
Q IC L M S BCH BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

1603 9.530 16.50 25 3.18 1.20 130
2204 12700 22.00 35 4.76 1.20 1.50

o i M N S H

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
'

g _A'I ' PDER preparacion del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado ligero a medio.
TPKN 1603PDER:M8330 e - w15 015 40 - - - s o5 40 - - - - - - - - -
TPKN 1603PDER:M8340 ® - w5015 40 - - - P65 015 40 - - - - - - - - -
TPKN 2204PDER:8215 e - w10 01555 - - - P8 015 55 - - - - -
TPKN 2204PDER:M8330 ® - wI1% 01555 - - - w180 015 55 - - - = =
TPKN 2204PDER:M8340 e - ®mI10 01555 - - - @ 015 55 - - - - - - - - -

0.16

?’; :g]? ' PDSR preparacién del filo con dngulo de desprendimiento de 0° para mecanizado medio.

20°
TPKN 1603PDSR:M8330 [ - u 185 0.20 4.0 = = = ! 175 020 4.0 = = = - - - »m 3 013 08
TPKN 1603PDSR:M8340 € - w65 020 40 - - - P15 020 40 - - - - - - - - -
TPKN 1603PDSR:526 e - w7500 40 - - - - - - - - - - - - - - -
TPKN 2204PDSR:M8310 [ - ! 195 020 5.5 = = = ! 185 020 55 = = = - - - ®m 3 013 10
TPKN 2204PDSR:M8330 £ - ! 175 020 5.5 = = = ! 165 020 5.5 = = = - - - ®m 3 013 10
TPKN 2204PDSR:M8340 € - w60 020 55 - - - 150 020 55 - - - - - - - - -
TPKN 2204PDSR:M9325 e - w2 020 55 - - - W25 020 55 - - - - - - @4 0B 10
TPKN 2204PDSR:526 e - wm 7502055 - - - - - - - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/7451105
https://dormerpramet.com/p/6803606
https://dormerpramet.com/p/6753422
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https://dormerpramet.com/p/6803608
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‘R

7‘ ISO

ISO

(18

150 PVD
13399 cvb

L5

v.x1000 PMK
nxD NSH
O PRAMET

Q IC L M S BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1603 9.530 16.50 25 3.18 1.40
2204 12.700 22.00 3.5 4.76 1.40
S
—
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mds calculos
o M N s H
Producto g 74 f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.1 -
15°
“ ‘ ' PDSR preparacion del filo geometria con rompevirutas para mecanizado medio a pesado.
5
TPKR 1603PDSR:M8330 E 2 - 185 020 4.0 2 110 0.18 4.0 175 020 4.0 - - - - - - - - -
TPKR 1603PDSR:M8340 £ 2 - 165 020 40 P 95 0.18 40 155 020 4.0 - - - - - - - - -
TPKR 2204PDSR:M8330 2 - 175 020 55 P 105 0.18 5.5 165 020 5.5 - - - - - - - - -
TPKR 2204PDSR:M8340 E 2 - 160 020 55 P 95 0.18 5.5 150 020 5.5 - - - - - - - - -
TPKR 2204PDSR:M9325 [J - 220 020 55 - - - 205 020 5.5 = = = = = = = = =
TPUN 2/PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18
2204 12.700 22.00 4.76
Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener mas calculos
Producto g Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap

(mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth) (mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth) (mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

N plaquita de fresado con dngulo de desprendimiento de 0°, se puede utilizar también en torneado.

TPUN 110304:M8330 ® 04 = = = > = = 150 010 1.2 = = = - - - ®m 30 01 04
TPUN 160304:8215 ® 04 155 015 40 > = = 145 015 4.0 = = = = = = = = =
TPUN 160304:H10 ® 04 = = = = = = 65 0.15 4.0 = = = = = = = = =
TPUN 160304:M8330 ® 04 155 0.15 4.0 = = = 145 0.15 4.0 = = = = = = = = =
TPUN 160304:526 ® 04 65 015 40 > = = = = = = = = = = = = = =
TPUN 160308:8215 ® 08 185 015 4.0 > = = 175 015 4.0 = = = = = = = = =
TPUN 160308:M8330 e 03 = = = = = = 155 018 15 = = = - - - ® 3 011 06
TPUN 160312:M8330 e 12 = = = = = = 155 020 1.5 = = = - - - ®m 3 011 08
TPUN 220408:M8330 ® 08 170 020 5.0 > = = 160 020 5.0 = = = = = = = = =
TPUN 220412:M8330 e 12 = = = > o = 155 020 2.0 = = = - - - ®m 3 011 10
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ISO ISO ISO E— o V1000 PMK
@ é 9 ? ? a i‘ a 13399 E\\;[D) OQ nxD NSH

D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0702 6.500 2.95 6.90 238
1013 10.000 3.95 10.60 3.97 1
Q
Y
2 L

Producto g 7d f ap \7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

g lH' ' EN geometria con angulo de desprendimiento de 0° para fresado de ranuras.
XDHW 070210EN:M8310 e 10 ! 310 0.10 1.0 - - - . 290 0.10 1.0 - - - - - - W 60 005 10

0.05 ‘

IH' ' SN geometria con dngulo de desprendimiento de 0° para fresado de ranuras.
XDHW 070210SN:M8310 10 ! 310 010 1.0 - - - . 290 0.10 1.0 - - - - - - W6 005 10
XDHW 070210SN:M8325 % 10 ® 230 010 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
XDHW 10T310SN:M8310 g 10 u 275 015 1.0 - - - . 260 0.15 1.0 - - - - - - W5 008 10
XDHW10T310SN:M8325  # 10 P 210 015 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
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[~ ] ISO 1ISO 1ISO —— vx
R € > | 2 2 8B B &5 ® g = m

INSTRUCCIONES




é

Fresasa 90" con plaquitas positivas AD.. 11 con APMX de 9 mm. Adecuada para planeado, escuadrado, ranurado, interpolacién helicoidal, fresado
trocoidal , en rampa y axial (plunge). Disponible con mango cilindrico, Weldon, cono Morse, modular y para portafresas (con paso diferencial).

-V

ISO

ISO
(W]

5O e
13399 cvD

o

v, x1000

nxD

PMK
NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — PAGINA RESUMEN

o ouc JORTH QORGRT

FORCE AD11 Fresa de Escuadrado con Refrigeracion Interna

Cuerpo tratado para alargar la vida de herramienta.

o
“
» FORCE AD
KAPR 90°
APMX 9.0mm
GAVF DCON MS
e
P
05 -
i g X %
=

OAL

2PRAMET o S

DCON MS
KWw g
4
w
-t
0 ‘90#
DCCB
DC |
DCON MS
- TDZ
[s:] | ——
2]
g w —
b 7] |
z
z |- DCON MS 2
o
] oY Y
‘ &aaa i y-\.gon—l D 3
DC DC,

<

=2 = o) e o
o = x . N 2 2 2 5 % qu (o] ﬂ]lb?
Producto s 3 § g 2 2 = B g = e 3 = QA & %
(mm) (om) (m) (om) () (om) () (mm) ~ (mm) () () ‘ l ) { ;;, ﬁ ; . @

16A2R024A14-SAD11E-C 6 160 14 - 24 - - - - - - -128 4
16A2R024A16-SAD11E-C 6 135 16 - 24 - - - - - - -128 4 2 0100 0.19 QOZS@
16A2R050A16-SAD11E-C 6 135 16 - 5 - - - - - -128 4 2 30100 0.20 $Q025 ™=
18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 - 29 - - - - - - 12 45 2 28400 v 035 GI169 SQ025 -
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 2 - 27000 v 033 GI169 50020 -
20A2R0 AD11E-C 20 150 20 - 70 - - - - - -5 5 2 - 27000 v 032 GI169 50020 -
20A3R0 AD11E-C 20 200 18 - 29 - - - - -5 5 3 - 27000 v° 036 GI169 50025 -
20A3R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 27000 v* 031 G169 SQ025 -

=3 22A3R029A20-SAD11E-C 2 20 20 - 29 - - - - - - -5 5 3 - 25600 v° 045 G169 SQ025 -
25A3R034A25-SAD11E-C 25 170 25 - 34 - - - - - - -102 5 3 24100 v 0 42 GI169 SQ020 -

/6 [e] j ioj

G169 ADMX 11T3.. @ ADEX 11T3..

LI & @ = o~ & ¥ &

$Q020 US 62506-T07P 12 M25 6 @ - - Flag T07P -

5Q021 US 62506-T07P 1.2 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - -

5Q022 US 62506-T07P 1.2 M2.5 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C

$Q023 US 62506-T07P 12 M2.5 6 D-T07P/T09P FG-15 - HS 1030C

5Q025 US 62505-T07P 1.2 M2.5 5 - - Flag T07P -

2 @ ~

AC001 KS 1230 @ K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40

Pagina estandar donde se muestran las fresas intercambiables; los detalles de la pagina especifica seran diferentes.
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Pos.

€ > 2

-V

Descripcion

ISO

ISO ISO
Y] 13399 cvD

v, x1000

e
PVD
O

nxD

PMK
NSH

FRESAS INTERCAMBIABLES — PAGINA RESUMEN

Pos.

Descripcion

© © 600060060606 00

Denominacion de la fresa

Recomendaciones de grupo de material

Sistema de fijacién de la plaquita de corte

Imagen

Descripcién de la herramienta

Angulo de posicién y profundidad de corte tedricaméxima (mm)

Geometria de la herramienta

Representacion esquematica de la herramienta

(alidad de superficie posible

Tipo de corte/condiciones de trabajo

Rango maximo de espesor de viruta medio (mm) para fresas con mango o fresas

para portafresas

Aplicaciones del producto

Tipo de mango

®© 0 © © 6 6 6 6 © 6 6 6

26/

(6digo 150 de la fresa

Dimensiones (mm), dngulos " (°) y cddigo de tamafio de conexion

Niimero de dientes

Paso de dientes irregular

Revoluciones de la fresa maximas

Alimentacion de refrigerante interna

Peso (kg)

Grupo de plaquitas de corte compatibles ?

Grupo de piezas de repuesto ?

Grupo de accesorios especiales ?

Plaquitas de corte compatibles

Piezas de repuesto

Accesorios especiales

R Y= angulo de incidencia radial (GAMF) del asiento de la plaquita; consulte la informacién técnica sobre las fresas intercambiables.

7= angulo de incidencia axial (GAMP) del asiento de la plaquita; consulte la informacion técnica sobre las fresas intercambiables.

2)

Los iconos de las piezas de repuesto y los accesorios especiales estan disefiados de forma esquematica para facilitar su comprension. No se incluyen en la lista de iconos. En algunos casos, los
tornillos se completan con informacion sobre el valor del par en Nm, la longitud del tornillo y el tamafio de la rosca.
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ISO ISO ISO a vx1000 PMK
P PVD
ﬁ < > ! ? n Y] 13399 CVD Q nxD NSH

PLAQUITAS DE FRESADO — PAGINA RESUMEN

o 2PRAMET
m w1 D1 L s e
- (mm) (mm) (mm) (mm) Q‘y
nn 6.530 2.90 11.00 3.97
O /.

L booLs

1
7?4
W1

Valores de inicio adecuados para la velocidad de corte (vc), avance (f) y profundidad de corte (ap). Consulte nuestra APP Calculadora de mecanizado para obtener més calculos.

o & P M N s H

Producto : ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap

ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

- \/ g{: —"I S F geometria con disefio positivo muy afilado para mecanizado ligero. @
04

ADMX 11T304SR-F:8215 ® 04 M 245 010 20 w 145 009 20 P 230 010 20 ¥ 735 012 20 ¥ 60 008 16 - - -
ADMXT1T304SR-F:M8330 @ 04 W 240 010 20 1 140 009 20 #] 225 010 20 ¥ 720 012 20 ® 60 008 16 - - -
ADMX117304SR-F:M8340 @ 0.4 M 220 010 20 1 130 009 20 # 205 010 20 - - - P 55 008 16 - - -
ADMX 11 F:M9340 W 285 010 20 P 170 009 20 || - - - - -m7 008 16 - - -
ADMX 11 F:8215 W 29 010 20 ® 170 009 20 P 275 0.10 870 012 20 P 70 008 16 - - -
ADMX11T308SR-F:M8330 & 0.8 M 285 0.0 20 ® 170 0.09 20 W 270 010 20 ® 85 012 20 ® 70 008 16 - - -
ADMX11T308SR-F:M8340 @ 08 M 260 010 20 ® 155 0.09 20 ] 245 010 20 w65 008 16
ADMX 11T308SR-F:M9340 F 3 08 B 340 0.10 20 7 200 0.09 ) 0 7 85 0.08 16
Pos.  Descripcion Pos.  Descripcion

Denominacion de la plaquita de corte (6digo IS0 para la plaquita de corte:Calidad

Tabla de tamafios de plaquita de corte (mm) Adecuado para condiciones
Representacion esquematica de la plaquita de corte Radios de plaquita de corte (mm)
Imagen representativa de una plaquita de corte

Descripcién de la geometria

Perfil del filo de corte principal Area de aplicacion de la plaquita de corte ¥

060060690

Simbolos: caracteristicas especiales y tipo de filo de corte

U Las recomendaciones para la correccion de la velocidad de corte se encuentran al final del capitulo de fresado, en la seccion técnica.

La informacidn técnica aparece inmediatamente después de las paginas sobre las fresas, sus plaquitas compatibles e
informacidn sobre las velocidades de corte iniciales. Esto le ayudara a utilizar las herramientas de forma correcta. Si no
esta seguro de como utilizar o interpretar esta informacidn, consulte la seccion técnica al final del capitulo de fresado
0 péngase en contacto con su representante de Dormer Pramet.

Pagina estdndar donde se muestran plaquitas de fresado; los detalles de la pagina especifica seran diferentes. La mayoria de las plaquitas se
pueden encontrar en este catdlogo justo después de la fresa correspondiente o, alternativamente, en el capitulo de plaquitas independiente.
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B Uso principal

P1  Usoposible

Acabado: calidad superficial muy buena

Mecanizado medio: calidad superficial buena

Desbaste: rugosidad superficial ilimitada

2600

Adecuado para condiciones de trabajo estables

Adecuado para condiciones de trabajo inestables

Adecuado para condiciones de trabajo muy
inestables

Planeado

Escuadrado poco profundo

Escuadrado profundo

Ranurado poco profundo

Ranurado profundo

SINEYNN

Fresado axial (plunge)

Fresado axial progresivo

Mecanizado en rampa

Interpolacion helicoidal

Interpolacion helicoidal en un orificio
previamente perforado

LN

Fresado de chaflanes

Fresado de ranuras en «T»

Planeado trasero

Superficies contorneadas (fresado en copia)

Primera eleccion

Opcion universal

R~

- Plaquita de corte con geometria wiper

Piezas con paredes finas y delgadas

Voladizo largo

Mecanizado de alto avance

u Condiciones de trabajo pesadas

K F Filo vivo
KE Filo redondeado

Filo con faceta

Filo redondeado con faceta

ﬂ P Filo redondeado con doble faceta

S S —Tornillo de sujecion a través del agujero

c C— Sujecion superior

S(C)

Sistema F

Sistema SC

N

Par de apriete del tornillo (Nm)
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i 7;7 =
DIN 1835A mango cilindrico ' Cono DIN 69871-1 Jox . Portafresas DIN 8030, fresa helicoidal
DIN 1835A 7388-1 DIN 8030
1
E==J - DIN 1835B mango Weldon Cono DIN 2080-1 =275 Portafresas DIN 8030, fresa de disco
DIN 18358 1S0 297 DIN 8030
O =
Mango cono Morse DIN 228-1 @ Cono MAS BT (JIS-B-6339)
DIN 228A JIs B 6339
1=
o Mango roscado Portafresas DIN 8030
MODULAR
Piezas técnicas
a. i6n (9 i a . p .
Rfellaqon (%) entre el ancho radial del corte y e A Profundidad de corte (mm) Ndmero de dientes
DC  didmetro de corte
a, Relacidn (%) entre el ancho radial del corte y el o Longitud de trabajo efectiva de la herramienta
o . Didametro de la fresa (mm) ;
bcx  didmetro de corte maximo (mm)

Factor de multiplicacién para la velocidad de
corte

Factor de multiplicacién para el avance
(mecanizado en la linea central)

2

4

Factor de multiplicacién para el avance
(mecanizado excéntrico)

£

4

Rompevirutas

Radio de esquina de la plaquita (mm)

G &k

Longitud del filo wiper (mm)

Avance (mm/diente)

Avance inicial (mm/diente)

Avance minimo (mm/diente)

o 3% -

Avance maximo (mm/diente)

ﬂa_h
o
x

356

ax,

3

o

=

=
[
2
=

-

W

Diametro maximo de la fresa (mm)

Didmetro efectivo de la fresa (mm)

Ancho méximo del drea mecanizada (mm)

Profundidad de corte para corte de inmersion
(mm)

Angulo maximo para mecanizado en rampa (°)
Profundidad de corte maxima sobre la longitud

de corte (mm)

Profundidad méxima por revolucion para
didmetro méximo del agujero (mm)

Profundidad méxima por revolucion para
didmetro minimo del agujero (mm)

Paso de contorneado en el fresado convencional
(mm)

Paso de contorneado en fresado transversal
ascendente/descendente (mm)

Nimero de dientes (fresas helicoidales)

5 X
3 4
1 2

Alcance efectivo de la herramienta (mm)

Nimero de dientes efectivo

Sm—
- >

Angulo de la entrada (°)

Ntimero de filos en uso

Didmetro del agujero (mm)

Rugosidad de la superficie mecanizada Ra (mm)

Paso de rosca

iEh:8 0/

Hilos por pulgada

.
N\

Tiempo (min)

@
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DENOMINACION CODIGO ISO — FRESAS PARA PORTAFRESAS

B I I N N B N .

- S 90 A D 16 E
ANSI Ls JLe JL 7 L8 J[ 9o J[Lw J[n |[n|]
300 04 N - | S 90 S N 12 N 4
1 I B : [ 5
Diametro de corte Tipo de fresa, g:saig‘";(r?n Y Ne de filos 3::;‘;; Tipo de fijacion I’\nguI?K(:‘epac)Jsicién

fes7
o
A 150 6462/A
g DIN 8030/A
DC
F DC=27mm
g G DC=32mm
DC H DC=40mm
J  DC=50mm
S}_ K DC=60mm
DC
M DC=80mm
®
DCX

B :© B 0 | DT

%

BISOG462/B € 1S06462/C
DIN8O30/8  DIN8030/C
pe= om0 Direccion del corte
DC=1.250
V vV
- T —J
. A A |
: l
O—
OO0
00— —
[T N N
ooo—1 N

Forma de plaquita Angulo de incidencia de plaquita
H 0 p R A B IC H o P
3] 5| mm ) O O
o0 - —
5/32"
C — D 4.76
. . 3/16"
. T ¢ D e 15\E 5.56
7/32"
/ :“"’} v 6.35 03 02| 04
E F g
7.94 04 03 05
20° 25° 5/16”
E M v w 9.525 05 04 07
3/8"
. 12.7 07 05 09
FE~=8  w'm "
30° e 15875 09 06 M
- 5/8"
19.05 1m0 B
L A B K P 0 34
\E | 25.4 410 18
85° 82 55° 11° Especial 5/1"
| |r\‘ I/\' //\' 31.75 181323
11/4”
BT | T 1
Angulo de incidencia Longitud de filo (ancho)
CW (mm)/ (") APMX
ALP I — w [1/16”
G 0156 | 2.5 -
] N_ 0.187] 3 ><l
0250 4
N AlP=0° C AP=7° P AP=11° 0331 s g
. . . L CW, ] 0375] 6
D ALP= 15° E ALP= 20° F ALP= 25

358

(G C % 2

@O

il =t
v 1
=)

75°

60°

45°

@
-
7
N

@

DC [mm]

Longitud del filo de corte

S

04

05

08

07

09

25

31

T

A

06
08

09

2
7
33
44

54

C

Cl=g =gl

04

05

06

08

09

25

32

E

26

32

M

04

05

08

07

09

25

31

v

08

09

22

27

33

44

54

W

L3

03

04

05

06

08

17

2

06

07

09

25

31
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DENOMINACION CODIGO ISO — FRESAS DE ESCUADRADO CON MANGO

Il BN Bl N BN N R Il KN I KN ' N
S A D

32 A 4 R 042 B 32 - 1 E
ANSI Lo L2 s JLe s e ][] Ls J Lo [w][n]|][n][nB]
125 A 4 R 150 w 125 -~ | S A D 11 E
Bl B | 6 |
Diametro de corte Tipo de fresa y angulo de posicion Balan¢o Mango Tamaiio de mango
g A E ) N H K (mm) = A ¢ DIN 1835A 6-40mm 250" 1.250"
bc n n n n n “ () e — B W 150 3338-2, DIN 18358 6-50mm 3752000
g A ] Bd eAdel) Al == E - 150296, DIN 228-1 1-6 -
- < ~ Nomo=
be e ¢ - 150 297, DIN 208-1 40-50mm -
= N° de filos Direccién del corte B N - 15012 164-1, DIN 69893 25100 mm -
N, R L N - | R8 RS - 1.250"
B [ X - MAS BT 30-50 -
1 | i _ _ m
ﬂ TIF T X - CAPTO 3-10
pex Im;h - (A ANSI B5.50 - 40/50
11 I 12
Forma de plaquita Angulo de incidencia de plaquita Longitud del filo de corte
A B IC H O P S T C D E M V W R K
@ = om0 @OOPDANOLOET L0
3.97 03 06 04 06 02
5/32" 1.2
c — D 4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
S T . \E 3/16” 1.5"
Z—E " 5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
; 732" 18"
N E F 6.35 03 02 04 08 1 06 07 08 08 11 04 06
| \,/ 147 b
5 5 7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
2 2 5/16" 25"
E M v 9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3
86° 12.7 07 05 09 12 2 12 15 13 12 2 08 12
NE~=8 ‘ " m "~
30° o 15.875 09 06 M 15 27 16 19 16 15 27 10 15
- 5/8" 5"
L A B K 19.05 o m 07 13719 33 19 23 19 19 3 13 19
P 0 25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 1725
85 82° 55 11 ; Especial 5/1” 8"
| | r\ I /\' //\ 31.75 1 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 3
11/4” 10"
| 8 | I | 13
Sist. de medida Tipo de fijacion Angulo de incidencia

N ALP=0° C AP=T7°

D ALP= 15° E ALP= 20°

P ALP=11°

F ALP= 25°
359
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DENOMINACION CODIGO ISO — PLAQUITAS DE FRESADO

1 2 ] [ 3 L 4]
ANSI . o -
| 2 e 4
Forma de plaquita Angulo de incidencia de plaquita Tipo de plaquita
" 0 p R A B N W2 v
= 2w v
 © ¢ O F V721
C D A v au
s T c D LE QE M A av
G AT
E F W 40— v e
" AR i —g
i L A g EE
N B = & ° N “ —
S5 B s,  EE
H v o
L A B K
p 0 C %27,
I B 5 A o el 757
X Especial
I 3
Tolerancia
(mm) (")
M(z) S(x) IC(%) M (%) S(+) IC(%)
A 0.005 0.025 0.025 0.0002" 0.001" 0.0010"
F 0.005 0.025 0.013 0.0002" 0.001” 0.0005"
C 0.013 0.025 0.025 0.0005" 0.001” 0.0010”
H 0.013 0.025 0.013 0.0005" 0.001” 0.0005"
E 0.025 0.025 0.025 0.0010" 0.001" 0.0010"
G 0.025 0.130 0.025 0.0010" 0.005" 0.0010"
J 0.005 0.025 0.05-0.13 0.0002” 0.001" 0.002" - 0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 0.0005” 0.001” 0.002” - 0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0.0010” 0.001” 0.002” - 0.005"
M 0.08-0.18 0.130 0.05-0.13 0.003" - 0.007" 0.005" 0.002" - 0.005"
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 0.003" - 0.007" 0.001” 0.002" - 0.005"
U 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 0.005" - 0.015" 0.005" 0.003"-0.010"

A B @ o [
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DENOMINACION CODIGO ISO — PLAQUITAS DE FRESADO

5 | 5 |
. Angulo Angulo
Longttud'del filo de corte Espesor de corte deincidencia de corte
1.C. H 0 P S T C D E M V W R K I I
o) KAPR
ALP
om0 POOEDANOLBs Q& | |
3.97 B 06 04 06 0
5/32" 1.2 KAPR ALP
4.76 e S04 08 04 \10;\ 04 04 08 I3 \ s A 15° A 30
. Symbol o o
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 \ ¢ (mm) () = 60 - 5
7/32" 1.8" ; E 75° C 7°
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 01 1.59 1716
e > F 85° D 15°
m 1.98 5/64"
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05| 07 P 90° E 2°
5/16” 25" 02 238 3/32" ] 7%
9.525 05 04 07 09 1609 11 09 09 16 06 09 19 )
3/8" 3" 03 318 1/8 G 30°
12.7 — 07 05 09 12 2 12 E B 12 2 08 12 I3 307 530" N "
15.875 09 06 1 15 27 16 19 16 15 27 10|15 04 476 3/16" z Especial P 1°
5/8" 5"
19.05 no B9 B 9B 91933 B9 s 536 | I .
3/4" 6" 06 6.35 W 1 Especial
25.4 410 18 25 44 25 3126 25 44 17 25|
5/1” 8’ 07 7.94 5/16"
31.75 81323 3154 32 38 32 31 54 20 31  Especi
= \ \ \ \ \ "\ \ \ 09 95 38" 217 — Especial
11/ 10
ANSI e 8
53 | | 6a | | 7a Diseiio del filo
Circulo inscrito Espesor Radio de punta . )
- Filo vivo - Filo redondeado
& . .
./ - Filo vivo con faceta - Filo redondeado con faceta
ﬁ i I i I - - Filo con doble faceta - Filo redondeado con doble faceta
Symbol
1.C. S (mm) (")
Symbol Symbol .
s s e o2 w1 NN 9
135 1 1588 116 0.2 0099 1/256
Th?d 3.969 5/32" 1.2 1.984 5/64" 0.5 0.198 1/128" Direccién del avance
1.5 4763 316" 1.5 2.381 3/32" 1 0.397 1/64"
18 555 732 2 o3 2079 3 | —>f
2 630 25 3969 53 31191 | 364 R O .— e >
25 7938 5/16 34763 | 316 4 1588 1167 ‘ N ’
3955 3.5 | 555 73 5 1984 5/l f <—. |
4 12700 172" 4 6350  1/4" 6 2381 3/32" L O
5 15.875 5/8" 5 7.938 5/16" 7 2.778 7/64"
6 19.050 3/4" 6 9.525 3/8" 8 375 1/8"
7 ouns 7 B e 0 e ssr [ 10
3 25400 1 3 12700 12 12 476 316
0 31750 54 9 14288 916" U 5556 73 Designacion del rompevirutas
12 38.100 6/4" 10 15.875 5/8" 16 6.350 1/4"
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PARAMETROS DE LA HERRAMIENTA DE CORTE DE ACUERDO CON LA NORMA 1SO 13399

Todas las herramientas de corte se definen por una serie de parametros segtin la norma 1SO 13399. Esta lista contiene todos los parametros
utilizados en este catalogo junto con sus definiciones.

La ISO 13399 es una norma internacional relativa a las herramientas de corte. Proporciona dimensiones y parametros en un formato neutral,
que es independiente de cualquier sistema particular o nomenclatura de una empresa. Cuando las herramientas de corte estan claramente
definidas segun una norma global, cualquier tipo de software puede procesar los datos electrénicos con mayor rapidez, lo que mejora la calidad
de la comunicacién y contribuye a que el intercambio de informacidn sea fluido. La utilizacion de un lenguaje comun en las descripciones de
nuestras herramientas de corte facilitara la comunicacidn entre sistemas. Le ahorrarda mucho tiempo, pues le facilitara la recopilacién de datos
de alta calidad de nuestras 40 000 herramientas de metal duro e intercambiables. Al utilizar un sistema compatible con la norma ISO 13399, no
sera necesario interpretar los datos e introducirlos en el sistema manualmente.

SOLO SON EJEMPLOS!

30°
4 i 77
—A -
DCON MS @ 0y = S \ ) Z
; b Y N o
L Yo Ls, L L AN\ s
3
§ - <DCONMS
N o
g % = DCON Ms a
] S [ . kww 2
| 8 {1 (DCONMS A GAMP 777:;>GAMF
2 - B
| soaa 9 03 \ 9 . ; H 77777 —(\)’]% %
[Lie) \ v pis ¢ & vy v g | &
_oc, | _oc,| _oc,] 24
(6;' ;%;;SO Descripcion (6;!;23350 Descripcion (6:!;;;;;50 Descripcion
APMX  Profundidad de corte méxima DC Didmetro de corte LF Longitud funcional
BD Didmetro del cuerpo D(B Didmetro del agujero de conexién LH Longitud del cabezal
BDX Didmetro del cuerpo maximo DCCB  Didmetro de escariado del agujero de conexién LU Longitud dtil
BCH Longitud del chaflan de esquina DCN Didmetro de corte minimo LUX Longitud dtil méxima
BS Longitud del filo wiper DCONMS  Didametro de conexion M Dimension M
(BDP  Profundidad del agujero de conexion DCX Didmetro de corte méximo NOF Nimero de canales
(O]} Didmetro de corte de la plaquita DHUB  Didmetro de apoyo 0AL Longitud total
DX Profundidad de corte méxima DN Didmetro del cuello P Paso delalama
w Ancho de corte GAMF  Angulo de incidendia radial PRFA  Angulo de perfil
CMS (6digo de tamario de conexién del lado de GAMP  Angulo de desprendimiento axial PRFRAD(2) Radio de perfil
lamdquina CHW  Ancho del chaflan de esquina RE Radio
D1 Didmetro del agujero de fijacion IC Didmetro de la circunferencia inscrita S Espesor de la plaquita de corte
DAH4  Didmetro del agujero de acceso INSD  Didmetro de plaquita S1 Espesor total de la plaquita de corte
DAH5  Didmetro del agujero de acceso INSL Longitud de plaquita TDZ Tamafio del didgmetro de rosca
DAH6  Didmetro del agujero de acceso KAPR  Angulo delfilo de corte de la herramienta TP Paso de rosca
DBC1  Didmetro de la circunferencia de pernos 1 KWD  Profundidad del chavetero TPI Hilos por pulgada
DBC2  Didmetro de la circunferencia de pernos 2 KWW  Ancho del chavetero W1 Ancho de plaquita
DBC4  Didmetro de la circunferencia de pernos L Longitud del filo de corte - Ntimero de filos periféricos en la
DBC5  Didmetro de la circunferencia de pernos LB Longitud del cuerpo herramienta
DBC6  Didmetro de la circunferencia de pernos LE Longitud efectiva del filo de corte
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CALIDADES DE FRESADO — RESUMEN

Sin recubri- Sin recubri-
Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD oho Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD oo
£
2
&
&
o
&2 a
m S
o
&2 :
g 1
= =
o |
&2
|
Sin recubri- Sin recubri-
Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD - Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD o
o | .
=
1 o
H | |
Sin recubri- Sin recubri-
Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD R Grupo Metal duro con MTCVD Metal duro con PVD P
o
2
s
= =] =]
S 5 @
2 R 28
= =
e 8
2
=
(=3 =] wn
11
= = =
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wv
v
=
2
= . .7 .
= o 5 ., Descripcion del material de corte
= = =]
g e Sg g
=2 @ c 9 = @
= = S5 o ]
s -} [~
G e < £ o £ ) s
= ) () @ - 9 ‘= - ")
o = S = S 2 s 2 |- B 2
— o= = =
S =< =< = = & 3 s S & &
P0-Ps0 B Este material tiene una fiabilidad operati ionaly esté disefiado para l corte d
ste material tiene una fiabilidad operativa excepcional y esté disefiado para el corte de
M8345 “-.l “QUU “-. P = " materiales dificiles y resistentes en condiciones adversas.
M30-mM40 W
 r0-p3s b . T
Material de fresado con una fiabilidad operativa excepcional. Especialmente adecuado
M6330 M20-m35 M “.ll ‘-gﬂﬂ “-ll PVD =  +/- | parael mecanizado de materiales dificiles de mecanizar. Potente en aplicaciones donde
- prevalecen las condiciones duras y los cortes dificiles.
P01-P10 J”|
= La calidad mas resistente al desgaste para aplicaciones con moldes y matrices. Ofrece
M4303 Ko1-K10 L] .U ll ﬂﬂ VD g8 un rendimiento excepcional a altas velocidades de corte y bajos avances en condiciones
| —ad B —~ad = E de corte estables. Adecuada para operaciones de acabado en piezas con materiales
2 complejos.
|
| pos—pis
Mo5—M15 4 - :g Calidad universal para aplicaciones en moldes y matrices. Adecuada para operaciones
M4310 m gl _.af _.ad 0 £ E - deacabado y semidesbaste. Esta calidad combina una elevada resistencia al desgaste
u e con una extraordinaria fiabilidad de funcionamiento.
|
P01-P10 J”]
Mo1-M10 (4 = Material de fresado con excelente resistencia al desgaste. Es la mas adecuada para el
e S mecanizado de materiales duros y de alta resistencia en condiciones de corte estables
2003 m B el _.af] _aaf] P S E 7 yvelocidades de corte medias/altas. Adecuado para el corte de otros materiales del
| | 2 grupo de piezas, excepto metales no ferrosos.
d
:g Calidad submicron para el fresado de metales no férreos y sus aleaciones, con un buen
M0315 | “-.l ‘--UU “-IU PVD E - equilibrio entre resistencia al desgaste y tenacidad. Cuenta con un recubrimiento tnico
e con excelentes propiedades de friccion.
P20-P40 f | Calidad especial para operaciones duras. Esta calidad es apta principalmente para el
mecanizado de todo tipo de metales (incluidos los inoxidables) en «estado blando».
M8326 “-.l “-UU “-.D PVD = " También se puede emplear para el mecanizado de fundiciones mas blandas. Apta para
M15-M30 (4 el mecanizado M15-M30 a velocidades medias con condiciones de corte medias.
P30-P50 § | (alidad especial para operaciones duras. Esta calidad presenta una fiabilidad de
M8346 “-.l ‘-gﬂﬂ “-l PVD = - funcionamiento excepcional y esta disefiada para cortes pesados en condiciones
M30-M40 W desfavorables en materiales complejos y dificiles de mecanizar.
Material de fresado sin recubrimiento con excelente resistencia a la erosién de la
S26 | “-.l ‘ggﬂﬂ “-IU - v ++  superficie de corte. Disefiada exclusivamente para el mecanizado de aceros al carbono
y aleados a bajas velocidades de corte.
Material resistente y sin recubrimiento, adecuado para el mecanizado en el que
545 P30-P45 L “-.l ‘ﬂﬂﬂﬂ “-. N - + prevalecen las bajas velocidades de corte y las condiciones de corte adversas.
M10-M20 4 =
= Calidad sin recubrimiento disefiada fundamentalmente para el mecanizado de metales
HF7 m | “.ll ‘ﬂﬂﬂﬂ —anfl ] - £ | ++  noféreos; tambien se puede utilizar para otros materiales (excepto acero). Esta calidad
3 puede utilizarse en torneado, fresado e incluso mandrinado.

|
364



-V

ISO

ISO
(-]

ISO
13399

v.x1000 PMK

NSH

PVD
CVD

g

nxD

CALIDADES DE FRESADO — RESUMEN

-]
3 g @
s S g
- S v ] A1 .
= = o 58 1= Descripcion de la calidad
£ g 5 58 g
8 S o c8 =
S = - = = S o K]
S s ) = ez £ o =
= 3 S @ = a = = - i
= © i~ = = ‘© = = S ]
=] o & [ =3 A = S - -
7 o 2 S ] g9 3 5 3 §
= < < =< = <= o e o « =
P05-P25 | A R - .
Un material de fresado con alta resistencia a la abrasion incluso bajo una alta carga
M9315 BN B A--UU Agﬂ.l ‘-QUD MT-CVD = --- | térmica, el principal dmbito de aplicacion son las velocidades de corte mds altas con
4 una profundidad de corte media o pequenia.
P10-P30 | | Este material de fresado tiene un equilibrio ideal entre la resistencia al desgaste y la
tenacidad, est diseiado principalmente para operaciones de deshaste. La ventaja
M9325 MAEEIN M g gl  _g ] MO = -~ esunaexcelenteresistencia al desgaste incluso a velocidades de corte relativamente
altas con una excelente fiabilidad, este material es mas adecuado para aplicaciones
4 que utilizan velocidades més altas y velocidades de avance mds bajas.
| . - . S
Muy resistente, cuya principal ventaja es la alta resistencia del filo de corte y la
resistencia a las condiciones de corte adversas. Aunque este material tiene un
M9340 M30-Md0 M gl _.a| _.mll wroo =77 recubrimiento MT-CVD M30 — M40, es posible utilizar la refrigeracion por emulsion
m para su aplicacién, especialmente en condiciones 6ptimas de corte.
P05-P2 ) . . -
05-P20 Una de las calidades de fresado mas resistentes a la abrasién, que debe utilizarse
en condiciones estables. Su principal ventaja es la altisima resistencia a la tension
— | = p—
= = - ermica y al desgaste por abrasion. Se utiliza principalmente para el mecanizado de
UEELEN Kos-K25 | NPREREENSS | REEET RNl termica y al desgaste por abrasin, Se utiliza principalmente para el mecanizado ¢
- materiales duros y muy duros, en particular fundicion.
P01-P10 |
ES aterial especialmente desarrollado para el fresado en copia, caracterizado por su alta
= Material especialmente d llado para el fresad pi terizado p It
M8310 Mo1-M10 (4 .U .U ﬂﬂ VD g g resistencia a la abrasion. Es adecuado para el mecanizado a velocidades de corte mas
m H —adl el ~adl = E elevadas en condiciones de corte estables y para el mecanizado de practicamente todos
2 los grupos de materiales (especialmente los materiales mas duros y resistentes).
d
P10-P20 |
- s uno de los materiales més versétiles para el fresado, tanto por la gama de piezas
M10-M20 (4 _ Es uno de los materal il | fresado, tanto por la gama d
m | S como por el abanico de aplicaciones posibles. Se caracteriza por su gran resistencia
8215 sl _amfl|  _.md] PO £ | +/- aldesgaste y su fiabilidad operativa. Otras ventajas son su excelente resistencia al
| El agrietamiento por choque de temperatura. Gracias a sus propiedades (nicas, este
4 material es sin duda uno de los pilares de la gama de fresas.
|
P20-P40 [ | El principal dmbito de aplicacion de esta matriz es el mecanizado de todo tipo de aceros
(incluido el acero inoxidable) en “estado blando”. También puede utilizarse para el
M8325 “-.l “-UU “-.D PVD - " mecanizado de fundiciones més blandas. Adecuada para el mecanizado de M15 — M30
M15-M30 (4 a velocidades medias en condiciones de corte medias.
P20-P40 | |
M20-m35 W
m - = Esta calidad es universal y se puede utilizar para el mecanizado de varios tipos de
e materiales. Sin embargo, su principal area de aplicacion es con aceros y fundiciones
M8330 4 “-.l “-UU “-.l P E - maleables. Se recomienda para el fresado a velocidades medias con condiciones de
a corte inestables.
d
d
| P2s-ps0 b
= Un material especialmente desarrollado para el fresado de copias, caracterizado por su
M8340 M20-M40 W ll ﬂﬂ . VD g /- alta resistencia a la abrasion. Es adecuado para el mecanizado a velocidades de corte
~ad ] ~ad £ més altas en condiciones de corte estables y para el mecanizado de prcticamente todos
=

los grupos de materiales (especialmente los mds duros y resistentes).
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Identificacion de calidades

Tipo de operacion

Taladrado

Fresado

Torneado

Ranurado
y tronzado

H
submicron H
ultra submicron H

S

MT-CVD
PVD

+/-

++

J
-J

ISO ISO

- o (18

Recubrimiento/Sustrato Generacion
0PVD L .
1CVD Aplicacion especial 1-9
2PVD .
30UD Libre
4PVD
5CVD Grupo K, H
6 PVD
7CVD Grupo M, S
sl Universal
9CVD
B (BN
D PCD
Sustrato
Sustrato de base WC-Co
Sustrato de base WC-Co de grano fino (< 1pm)
Sustrato de base WC-Co de grano muy fino (< 0.5 pm)
Sustrato con carburos ctibicos
Recubrimiento

Metodo de recubrimiento quimico a media temperatura

Metodo de recubrimiento fisico

Calidad sin recubrimiento

Efecto de la refrigeracion

ISO T
13399 CvD

v.x1000

e
Q nxD

PMK
NSH

CALIDADES DE FRESADO — RESUMEN

2 5

® @

Efecto muy negativo en la vida de la herramienta — no se recomienda la refrigeracion

Efecto ligeramente negativo en la vida de la herramienta

Rango IS0

01-05

05-10

10-20

20-30

30-40

40-50

El efecto de la refrigeracién puede ser tanto positivo como negativo: las condiciones especificas de trabajo son el factor determinante

Efecto positivo en la vida de la herramienta — se recomienda la refrigeracion

Nivel de influencia

‘gﬂﬂﬂ ‘nﬂﬂﬂ ‘nlﬂﬂ ‘nl.U “lll Nivel 1-5
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Partes de una plaquita intercambiable

Filo wiper

¥, 1000 PMK
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DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

Filo de corte principal

Agujero de fijacion

Radio de esquina

Geometria de la herramienta de fresado

Los angulos constructivos determinan la orientaciéon bdsica de la
posicién de asiento en la que se sujeta la plaquita de corte vy, por
tanto, son importantes para el disefio del cuerpo de la fresa. Hay
dos angulos: angulo frontal axial GAMP -y _(inclinacién trasera de la
herramienta) y dngulo frontal radial GAMF - yf(inclinacién lateral dela
herramienta); vea la imagen mas abajo.

Los dngulos de trabajo son el dngulo de posicion KAPR -k, el angulo

frontal ortogonal GAMO vy, y el éngulo de desprendimiento del filo de

corte LAMS - A .

* El éngulo frontal ortogonal GAMO -y, no solo afecta al grado
de deformacién plastica de la viruta del corte, sino también a la
fuerza de corte y la temperatura. Cuanto mayor sea el angulo de
desprendimiento GAMO -v,, menor serd la fuerza de corte y la
demanda de potencia del motor del husillo (y viceversa).

Angulos de trabajo y de construccién para herramientas de fresado

Angulo de esquina
Filo de corte menor

Cara

Faceta

Flanco

Faceta del flanco

Asentado de plaquita

e El dngulo de posicién KAPR - i, determina el espesor de la viruta

con un valor de avance por diente f, y de profundidad de corte
axial a, determinados. Por tanto, influye sobre las fuerzas de corte,
la carga especifica, el desgaste y la vida Gtil de la herramienta. Al
reducir el angulo de posicién KAPR -k a un avance constante f, se
produce una reduccion del espesor de viruta h.

El angulo de desprendimiento del filo de corte LAMS-2, junto
con el dngulo de posicién KAPR -« y el angulo frontal GAMO -,
determinan el punto de primer contacto entre el filo y la pieza
de trabajo. Por eso afecta a la resistencia del filo a las virutas
durante el corte interrumpido. Asimismo, afecta a la direccién de
evacuacion de las virutas.

Los angulos de trabajo de la herramienta pueden determinar la
bancada utilizando las férmulas o los diagramas siguientes.
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ELECCION DE LA HERRAMIENTA
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A la hora de elegir una herramienta, es necesario tener en cuenta
muchos criterios. Uno de los principales requisitos es que el lugar de
primer contacto entre la cufia de corte y la pieza se encuentre mas
alejado de la puntay del filo de corte. Sin embargo, esto depende de
la geometria bésica de la cufia de corte, es decir, los angulos GAMO
-, LAMS - 7‘5' KAPR -1, asi como de la posicién mutua de la fresa
y el borde de entrada de la pieza. La siguiente imagen muestra las
diferentes geometrias de fresa (o mejor dicho, las combinaciones
de angulos radiales y axiales) en algunas de las condiciones de
acoplamiento mas adversas (es decir, cuando el eje de la fresa esta en
linea con el borde de la pieza). En la parte inferior de la figura hay una
representacion de la plaquita intercambiable con una indicacién de
la zona en la que la plaquita hace el primer contacto con la pieza. La
figura muestra que en estas condiciones adversas de acoplamiento,

Angulo de entrada

KAPR=90°

IYYYYYYYYY

[RRRANNN
a

las herramientas con geometria negativa-negativa son las que mejor
funcionan, mientras que las herramientas con geometria positiva-
positiva seran las mas problematicas. Otro criterio es la eliminacidn
de las virutas. Las herramientas con geometria negativa-negativa
empujan la viruta hacia la superficie de trabajo (hacia la pieza)
mientras que las que tienen geometria positiva-positiva hacen lo
contrario, es decir, alejan la viruta de la superficie de trabajo, o lo
que es lo mismo, de la pieza. Por lo tanto, la combinacién de dngulos
negativos y positivos es una solucién éptima.

hes = 0,71f
k.= 1,09 k.,
k/b, = 0,77

Al seleccionar el dngulo de entrada para planeado, entre otras cosas,
debe tener en cuenta la potencia y rigidez de la maquina (tamafio
y tipo de portaherramientas), su capacidad dindmicay la profundidad
de eliminacién de virutas méaxima. Por ejemplo, si dispone de una
maquina de alto rendimiento (50-100 kW) con un portaherramientas
ISO 50 y corta a gran profundidad, su primera opcion deberia ser una
fresaconunangulode entradaentre 90°-58°. Por otro lado, sitiene una
mdquina de baja potencia (hasta 10 kW) con un portaherramientas
ISO 40 (HSK 63) y prevé cortar a 2-3 mm de profundidad, deberia
optar por una herramienta con un angulo de entrada de 45°-10°
(es decir, HFC) o con plaquitas redondas. Por lo tanto, seria un
equilibrio ideal elegir una herramienta con un angulo de entrada de
45°, que también puede admitir mayores profundidades de corte y,
en comparacién con una herramienta con un angulo de entrada de

368

90°, puede cortar a la misma profundidad con hasta un 30 % mas
de avance y aproximadamente con la misma carga. Por ultimo, es
importante destacar que cuanto menor sea el angulo de entrada,
mas fina serd la viruta y mas larga serd la seccién acoplada de la cufia
de corte, lo que es importante de cara a la disipacion del calory a la
distribucién de la fuerza a lo largo del filo de la plaquita. También
es importante mencionar el cambio en la direccidn de las fuerzas de
corte resultantes, que, en términos simplificados, pueden visualizarse
como perpendiculares al filo. (La disminucion del dngulo de entrada
aumenta el componente pasivo de la fuerza de corte que entra en el
husillo y disminuye el componente radial activo de la fuerza de corte).
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La siguiente imagen muestra la gama de fresas Pramet con respecto al dngulo de entrada y la geometria basica del cuerpo de la fresa (es decir,
el angulo axial y radial de la cara). Sin embargo, hay que sefialar que la geometria de la plaquita puede modificar la geometria resultante de la
herramienta, tal y como se indica en la siguiente figura.

Negativa - Negativa < Negativa - Positiva —> Positiva - Positiva
o b
(2]
SWN04C SCNO5C
ﬁ m SADO7D SAD11E SAD16E
STN10 STN16 ﬁ ' ’
g w ﬁ SAP10D SAP16D SAP10D SVC22C
SLN12 SLN16 SLN12X w w 0
' $5009 SSD12 FTB27X
JT)-SLSN w 4 ﬁ
F-5CC S90SN S9OCN(XN)  J(T)-SAD11E  J(T)-SAD16E  J(T)-SSAP J(T)-CSD12X
o
o
O
- ™ o
oL
PN SPN13 FSB22X
. . ) .
n |
AT ANEE B N N N,
SHNO6C ~ SHNO9C ~ SSD09  N-SS009 2516 SSF13F S0D05 S0D06D SSE09 SSN12Z
. i
[aa]
< P
SON06C SOE06Z
o
o
~N
- m ﬁ ﬁ‘a
o
o '
L SBN10 SSN11 SPDO9 $5012

LR B .
SN UEE

SRDOS SRDO7 SRD10 SRD12 SRD16
[ ]
SRD10 SRD12 1252 K3-CXP n ﬂ ;

g : i $7007 57009 S7012 2636 J(T)-5XP16

K2-PPH K2-SLC K2-SRC

369



6 9 1SO ISO ISO — o 4x1000 PMK
1 -—> PVD * }
@ ? ? a i N 13399 CcVD Q nxD NSH

ELECCION DE LA HERRAMIENTA

Geometria resultante (fresa + plaquita intercambiable)

GAMO GAMO

SROE

N

En la siguiente tabla se enumeran las tres geometrias basicas de las fresas y la prioridad aproximada de su uso en funcidén del tipo de material
mecanizado. En la seccién del catdlogo correspondiente encontrard informacion mas detallada sobre las distintas familias de herramientas en
funcion de las geometrias de las plaquitas.

Seleccion de la geometria de la fresa en funcion de la aplicacion

Condiciones
Negativa-Negativa Negativa-Positiva Positiva-Positiva
. GAMP (AR.) - + +
Parametro estructural GAMFRR) ) ) N
del cuerpo
GAMO - + +
Aceros al carbono, aceros aleados (< 300 HB) | 4] [ | [ |
Aceros inoxidables (< 300 HB) [ | 4
Aceros inoxidables (> 300 HB) [ | 4
. . Fundicién, hierro maleable | 4 4
Material mecanizado
Aleaciones de aluminio |4 [ |
Cobre y sus aleaciones 4 [ |
Titanio y sus aleaciones 4 | 4
Aceros endurecidos (40— 55 HRC) | 4] 4

Numero de dientes de la fresa

El nimero de dientes de la fresa también es importante para la anchura de la superficie fresada, ya que determina las caracteristicas de fuerza
(y acusticas) del corte, como se indica en la siguiente imagen.

Avance por minuto + ++ +++
Materiales dificiles de mecanizar +++ ++ +
Requisitos de potencia + ++ +++
Rugosidad resultante +++ ++ +
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Paso de dientes

000 &0

Fuerzade o

corte ~
Fuerzade o
corte ~—
Fuerza de

corte ~—
Fuerzade o
corte ~—
Fuerza de @
corte ~—

Tiempo de corte Tiempo de corte Tiempo de corte Tiempo de corte Tiempo de corte
| | | i i
N (A N A N - N A N %
/ S e N o S % N o S
| 1 1 i |
0o1filo Solo 1 filo 10 2filos 2 filos 2 o 3 filos
en contacto en contacto en contacto en contacto en contacto
permanentemente permanentemente

Ademas, algunas familias de herramientas ofrecen la opcion de  paso de diente desigual si se prevé un riesgo de vibracion, es decir,
elegir entre un paso de dientes uniforme o desigual. El uso de una principalmente cuando se trabaja con un mayor voladizo o cuando
herramienta con un paso de dientes desigual interfiere con la  se mecaniza con una profundidad de corte radial elevada y en
oscilacion armdnica y, como resultado, ayuda a mejorar la estabilidad  condiciones que no son del todo estables.

y a reducir el riesgo de vibracidn. Esto significa que se debe elegir un

Entrada de diente individual WWMWMWW

Amplitud de la vibracion

371



n <

- ?

ISO ISO ISO T o v,x1000 PMK
(o] Y] 13399 VD x D NS H

-V

ELECCION DE LA PLAQUITA DE CORTE

Al elegir una plaquita intercambiable, preste también atencidon a su microgeometria, que se indica mediante iconos directamente en la seccidn
correspondiente del catdlogo. Abajo se muestra un resumen de los tipos de filos de corte que puede encontrar en nuestras plaquitas.

Resumen de diseiios de filo de corte

F flanco.

ALO

BN / faceta

flanco |

ALO

/
BN / faceta

372

filo de corte
Mo de corte

/ GAMO

™_cuiia de corte

filo de corte
Pt

cra

filo de corte
—
@ra

/

GA/MO

filo de corte

faceta

filo de corte

/ faceta

™. cuia de corte

/\

Filos de corte afilados: se recomiendan para plaquitas disefiadas para su uso con fresas para aleaciones de aluminio.
Los filos de corte afilados dan lugar a una deformacién minima de la capa de corte, un menor filo de aportacién y una
menor necesidad de fuerza de corte. Sin embargo, la fuerza del filo de corte es menor en comparacidn con otros tipos.

Filos de corte redondos: filo ligeramente redondeado con el fin de eliminar las microimperfecciones de su
superficie. El rectificado del filo con un radio muy bajo (RE) mejora su resistencia a los dafios mecdnicos, es decir, ala
fractura fragil o al llamado microdesmenuzamiento. Esta modificacién se utiliza actualmente en todas las plaquitas
intercambiables sin faceta (modificacion F anterior), que se utilizan para el fresado de casi cualquier tipo de material.

Filos de corte faceteados: una faceta con una anchura de x y un angulo de y,_aumenta el angulo y, del filo
de corte en la proximidad inmediata del borde, lo que aumenta tambien la fuerza y, por tanto, su resistencia a la
carga mecénica y a los dafios por rotura o fractura. Actualmente se utilizan poco, ya que han sido sustituidos por la
modificacion S.

Filos redondeados con faceta: en comparacion con la modificacion T, la plaquita ha sufrido un rectificado que da
lugar a un redondeo del filo de corte y a un engrosamiento por una faceta. Esta modificacion aumenta la resistencia
del filo contra los dafios mecénicos en mayor medida.

Filos con doble faceta: la doble faceta con una anchura de x, x, y un dngulo de v, v, aumenta adn mds la
resistencia del filo, es decir, su resistencia a la tension mecdnica y a los dafios por rotura o fractura. Apenas se utilizan
para plaquitas de fresado, solamente para los cortes mas complejos.

Filos redondeados con doble faceta: en comparacién con la modificacién K, la plaquita ha sufrido un rectificado
que dalugar a un redondeo del filo de corte y a un engrosamiento por una doble faceta. Esta modificacion proporciona
al filo la maxima resistencia frente a los dafios mecanicos.
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Factores de correccion para un tipo especifico de fresa y de operacion Cyco

Fresas de planear con KAPR 45° — 60° y plaquitas negativas
(SON06C, SHNO6C, SHN09C)

Fresas de planear con KAPR 45° y plaquitas positivas
(SSD13F, SSE09, SSN12Z, FSB22X, SOD05, SOD06D, SOE06Z)

Fresas de escuadrar con KAPR 90°
(SAD07/10/16, STN10/16, SLN12/16, SAP10/16, S5009, SSD12)

Fresas de copiado

(SRC10-SRC20, SRDO5 - SRD16, ...)

Fresas de copiado con mango

(K2-PPH, K2-SLC, K2-SRC, K3-CXP...)

Fresas de disco

(S90CN(XN), S90SN...)

Fresas de escuadrar de filo largo
J(T)-CSD12X, J(T)-SAD11E, J(T)-SAD16E...)
Fresas de planear para mecanizado pesado
(FSB22X, SPN13..)

Fresas de escuadrar para mecanizado pesado
(FTB27X..)

Factores de correccién para durabilidad requerida Cycr

®

Operaciones de mecanizado general
(desde acabado fino hasta deshaste)

minutos 15 20

1.23 1.13

Operaciones de mecanizado pesadas
(desbaste pesado)

Factores de correccion adicionales Cyca

Entorno de mecanizado

Condiciones del material de trabajo (capa dura debido a la forja o a la fundicion)
Condiciones de mecanizado inestables
Condiciones de mecanizado estandar

Condiciones de mecanizado estables

Factores de correccion de la velocidad de corte para refrentado y escuadrado con < 100 % de inmersion radial Cycrer

aeDC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40%
X.V 1.48 135 1.27 1.22 1.19 1.16 m

ISO ISO T o v,x1000 PMK
Y] 13399 CVD 0x nxD NSH
FACTORES DE CORRECCION
1.15 1.00 0.85
1.15 1.00 0.85
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.10 1.00 0.90
1.25 1.00 0.80
1.30 1.00 0.85
1.25 1.00 0.85
30 45 60 90 120
1.00 0.89 0.81 0.72 -
1.23 1.13 1.00 0.89 0.81
Cvea
0.70
0.85
1.00
1.20
50 % 60 % 70% 75% 80 % 90 % 100 %
1.00 1.00 1.00 1.00

Factores de correccién para compensar el afinamiento de la viruta en el refrentado y escuadrado con < 100 % de inmersion radial Cf;rcr

ae

Ac 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 %
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65
= x.f

Velocidad de corte corregida vcc resultante kve
Vee = Ve X kVG x Cyeo X CveT x Cyea X Cverer X Cfzrer Ve

50% 60 % 70% 75% 80%
0.75 0.85 0.95 1.00 1.00
0.67 0.68 0.71 0.72 0.74

— coeficiente de material usado
—velocidad inicial de la pagina del catalogo

90 %

1.00

0.79

100 %

1.00

1.00
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Valor

Niimero de revoluciones

Velocidad de corte

Avance por revolucion

Avance por minuto (velocidad de avance)

Avance por diente

Seccion de viruta

Espesor de viruta (para plaquitas con filo recto)

Espesor de viruta (para plaquitas redondas)

Volumen de viruta

Consumo de potencia

Consumo de potencia aproximado

Nota:

Cantidad

n Ntimero de revoluciones

DC  Didmetro (de la herramienta o de la pieza)

v, Velocidad de corte
f,,  Avance por revolucion
A Seccion de viruta

b

a

KAPR  Angulo de posicién

~-

min
f,  Avancepordiente

z Nimero de dientes

INSD  Didmetro de la plaquitas

374

Profundidad de corte axial (profundidad de corte)
Profundidad de corte radial (ancho de corte)

Avance por minuto (tambien llamado velocidad de avance)

-V

ISO

Unidades

(rev/min)
(mm)
(m/min)
(mm/rev)
(mm?2)
(mm)
(mm)
©)
(mm/min)

(mm/diente)

)

(mm)

ISO ISO
Y] 13399

Unidades

(rev/min)

(m/min)

(mm/rev)

(mm/min)

(mm/diente)

(mm?)

(cm3/min)

(kw)

x 3 XTI OO0 =

Cantidad

Espesor de viruta

o vx1000 PMK
VB o] s NSH
FORMULAS
Formula
A
T DXt
. nXD(Xn
<1000
£
rev = r;’;m =fz>(Z

min
f= frev — fmin
‘ z nxz
A=f,xa,

h=f,xsin KAPR

f b
=X\ s

a,xa,xf,
1000

a xa,xf
_ _p""e” min k %k
T ox10oxn e

a4, xa, Xt

¢ X

Volumen de viruta por minuto

Consumo de potencia
Fuerza de corte por mm?

Coeficiente de influencia del dnguloy,

Eficiencia de maquina normalmente 1 = 0.75

Coeficiente de inflluencia del material de la pieza

Material

Coefficiente x

Acero Fundicion

24000 30000

Unidades

(mm)
(cm3/min)
(kW)
(MPa)
©)

()

()

Al

120000
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PAR DE APRIETE RECOMENDADO PARA TORNILLOS

Par Rosca Longitud Par Rosca Longitud
Tornillo Tornillo

(Nm) - (mm) (Nm) - (mm)
USs 20 0.9 M2 3 US 63513-T15P 3 M3.5 12
US 2205-T07P 0.9 M2.2 5 US 64014-T15P 3.5 M4 14
US 25 1.2 M2.5 5 US 65013-T20 5 M5 13
US 2505-T08P 1.2 M2.5 5 US 65014-T20P 5 M5 14
US 2506-T07P 1.2 M2.5 6 US 65017-T20P 5 M5 17
US 3006-T09P 2 M3 6 US 66015-T25P 7.5 M6 15
US 3007-T09P 2 M3 7 US 68020-T30P 15 M8 20
US 3504-T09P 3 M3.5 4 US 68026-T30P 15 M8 26
US 3507-T15 3 M3.5 7 US 74016-T15P 3.5 M4 16
US 3509-T15 3 M3.5 9
US 3511-T15 3 M3.5 n Atornilladores dinamométricos
US 3512-T15P 3 M3.5 12
US 4008-T15P 35 M4 8 M o, Par Rosca del tornillo
US4011-T15P 3.5 M4 n el & (Nm) defijacion
US4511-T20 5 M4.5 1"
US5012-T15P 5 M5 12 MR-0.8-2.0 Vario 0.5-2.0 M2-M3
us7o0 5 M4 5 MR-1.0-5.0 Vario 0.8-5.0 M25-M5
el 5 M4 7 MR-0.9 fix 09 M2
us72 ° M4 ? MR-2.0 fix 20 M3
Us73 5 M4 1
(53007-To8P 12 M3 7 LA 30 M35
(5 4008-T15P 3 M4 8 MR-3.5 fix 35 M4
(542506-T07P 1 M2.5 6 MR-5.0 fix 50 M5
(543008-T08P 1.2 M3 8
(543509-T10P 2 M3.5 9 Vastagos sustituibles
(544013-T15P 3 M4 13 Véstagos /
(5 45016-T20P 5 M5 16 o -
(546020-T25P 75 M6 2 sustituibles
(5 48025-T40P 15 M8 25 D-T6
(55009-T20P 5 M5 9 D-T6P
(55013-T20P 5 M5 13 D17
(55015-T20P 5 M5 15 D-T7P
(56020-T20P 7.5 M6 20 DT8
(S 8025-T30P 15 M8 25
US 2505-T07P 12 M25 5 AT
US 2506-T07P 12 M2.5 6 D-T9
US 3007-T09P 2 M3 7 D-T9P
US 3505-T09P 3 M3.5 5 D-T15
US4011A-T15P 35 M4 1 D-T15P
ety T e i VI
US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-T20
US45011-T20P 5 M5 1
US 45012-T20P 5 M5 12 Lubricacion de tornillos
US 5011-T20P 5 M5 1 Los tornillos de fijacion de plaquita estan sometidos a una tension
US 5018-T20P 5 M5 18 térmica muy alta. Se recomienda que durante su montaje, todos los
US 52506-T07P 0.8 M2.5 6 tornillos estén lubricados con pasta de alta calidad como MOLYKOTE
US 54511-T15P 5 M4.5 1 1000.
US 62003A-TO6P 0.6 M2 3
US 62004A-T06P 0.6 M2 4
US 62004-T06P 0.6 M2 4
US 62505-T07P 1.2 M2.5 5
US 62506-T07P 1.2 M2.5 6
US 62506-TO8P 1.2 M2.5 6
US 62508-T08P 1.2 M2.5 7
US 63009-T09P 1.2 M3 9
US 63509-T15P 3 M3.5 10
US 63510-T10P 2 M3.5 9
US 63511D-T15P 3 M3.5 1
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Pais de origen

Codigo ANSI

Cddigo interno (nimero de lote)

Parametros métricos
Clasificacion de calidades
Campo de aplicacion de la calidad

Prioridad de seleccion

Velocidad de corte

Profundidad de corte

Velocidad de corte inicial en funcion de la
profundidad de corte y el avance (métrico)

Avance en funcion de la forma y geometria
de la plaquita (métrico)

Profundidad de corte en funcién de la forma
y geometria de la plaquita (métrico)

Etiqueta de aviso

-V

ISO ISO

o (18

—> oljgnday yoaz) ul spep
5066812092091¢

i

6€G7G.9

GCE6IN dpelo
Y-¥d80ELLL XINAY

EE=D)icM

SZE6IN opei
y-¥de(s'e) Xway
y-4d0ELLL XINAY

¥£991008 1

ISO
13399

PVD 54
CVD Q nixD

——Cddigo de barras

@———Numero de producto

ADMX 11T308PR-R <

» ADMX (2.5)2PR-R

Codigo ISO
Calidad

Grade M9325 <

4455-2205998 80016674 QTY 10

Cantidad

Pardmetros en pulgadas

Avance

Velocidad de corte inicial en funcion de la

P [metric] [inch]
Jg v os4028 1115770
W 015005 1 £006-010
S 3, 1,090 | .039-354
£ V. 200140 | ;655460
%ﬂ f, 1015019 = 006-007
S a, 1068 | 1039-268

v,

>

»a,

V;

f,

av
2—v:P-10045 | | 330-150
S #->0,150,19 | 1.006-007
S—a 1054 039-213

2/PRAMET

www.dormerpramet.com
1IWVIdC

wodjawesdiawiop' mmm

:Ell.. :."E:
LIWYHdC

profundidad de corte y el avance (pulgadas)

Avance en funcion de la forma y geometria
de la plaquita (pulgadas)

Profundidad de corte en funcién de la forma

y geometria de la plaquita (pulgadas)

<« Ftiqueta de marca

v, x1000

PMK
NSH

INFORMACION TECNICA IMPRESA EN LA CAJA DE PLAQUITAS
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WMG (GRUPO DE MATERIAL)

Dureza Restistencia  Factores de
GRUPO IS0 WMG (GRUPO DE MATERIAL) Traccion correccion
(HB 0 HRC)
(MPa) kvG
P11 —— izad Sulfurizados <240HB <830 1.33
P1 BPRcciacnecanzade - Sulfurizados y fosforizados <180HB <620 1.49
(aceros al carbono con mayor maquinabilidad) . =
P13 Sulfurizados/fosforizados y al plomo < 180HB <620 1.53
P21 Contiene < 0.25% C <180HB <620 114
P2 P22 ACEROS AL CARBONO L . Contiene < 0.55% C <240HB <830 1.00
(aceros compuestos principalmente de hierro y carbono) B
P23 Contiene > 0.55% C <300HB <1030 0.89
P31 Recocido <180HB <620 0.92
R P32 gi?:gss ;I\ ti?l?iso con un contenido de aleacion del 10 %) Templado y endurecido 180~ 260HB > 620900 0.74
P33 s 260-360HB  >900<1240  0.63
P41 Recocido <26 HRC <900 0.55
R P2 ?aclizgane??:R:cﬂll?s”?ra herramientas, moldes y matrices) Templado y endurecido 26-39HRC > 900< 1240 0.47
P43 R L [0y 39-45HRC  >1240<1450  0.38
M1 M1.1 ACERO INOXIDABLE FERRITICO <160 HB <520 1.22
M1.2 (aleaciones al cromo no endurecidas) 160 - 220 HB > 520 <700 1.03
M2.1 Recocido <200HB <670 1.08
M2 Mg CEROINOKDABLEMARTENSITICO Enfriadas y templadas 200-280HB > 670 <950 0.89
(aleaciones al cromo endurecidas) =
M2.3 Templado por precipitacion 280-380HB >950 <1300 0.75
M3.1 <200HB <750 1.00
M M3 Mm3.2 A(ERO. INOXIDABLE AQSTENITI(O : 200-260 HB >750 < 870 0.86
(aleaciones cromo - niquel y cromo - niquel - manganeso)
M3.3 260—300HB > 870 < 1040 0.77
M4.1 AUTENITICO-FERRITICO (DUPLEX) O ACERO INOXIDABLE SUPER AUSTENITICO <300HB <990 0.75
M4
M4.2  ACEROS INOXIDABLE AUSTENITICOS ENDURECIDOS POR PRECIPITACION 300-380HB <1320 0.64
K11 FUNDICION GRIS (ASTM A48) 0 FUNDICION GRIS AUTOMOCION (ASTM A159 Ferritica o feritca-peritca < 1601B <190 13
R (12 |FUNDICONGRIS( HOR; & ) Ferritica-perlitica o periiica 180-240H8  >190<310  1.00
(fundicion hierro - carbono con micro estructura de grafito laminar) =
K1.3 Perlitica 240-280HB >310 <390 0.75
KT NDICION MALEABLE (ASTM A602) Ferlica < 16048 <400 13
K2 K2.2 o, X . . Ferritica o perlitica 160 — 200 HB > 400 < 550 113
(fundicion de hierro-carbono con una microestructura libre de grafito) —
K2.3 Perlitica 200-240HB > 550 < 660 0.90
K3.1 . Ferritica < 180HB <560 1.23
K3 K32 FUND.K.I,ON DUF TIL (ASTM A536) ) Ferritica o perlitica 180 -220HB > 560 < 680 0.94
(fundicion de hierro-carbono con microestructura de grafito nodular) =
K3.3 Perlitica 220-260HB > 680 < 800 0.76
ka1 FQNDICION GRIS AUSTENITICQ (ASTM A43f;) (fundiciones de aleacion de hierro-carbono con <180HB <190 114
microestructura de grafito laminar austenitico)
K4 Ke2 FQNDI(ION DUCTIL AUSTENITICA (ASTM %\4.1390ASTM A571) (fundiciones de hierro-carbono con <240HB <740 0.86
microestructura de grafito nodular austenitico)
K4.3 . <280HB > 840 <980 0.63
ka4 FUND'I('ION DU(TILAUSTEMPERADA ('ASTMA897) ' 280-320HB  >980 < 1130 0.54
(fundiciones de hierro y carbono con microestructura de ausferrita)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280 0.45
K5.1 Ferriti <180HB <400 1.29
FUNDICION DE GRAFITO COMPACTADO CGI (ASTM A842) e
K5 K52 (fundicion de hierro-carbono con estructura vermicular de grafito) Ferritico-peritic 180~ 220H8 >400=450 097
K5.3 s Perlitico 220- 260 HB > 450 < 500 0.75
N1.1 Aluminio forjado comercialmente puro <60HB <240 1.33
N1 N1.2 Aleaciones de aluminio foriado Templado medio 60— 100 HB > 240 < 400 1.00
N1.3 ) Templado completo 100150 HB >400 <590 0.67
N2.1 <75HB <240 0.67
N2  N2.2 Fundicion de aluminio 75-90HB >240 <270 0.60
N2.3 90— 140HB > 270 < 440 0.43
N N3.1 Aleaciones de cobre de facil mecanizacion = = 0.70
N3  N3.2 Aleaciones de cobre de viruta corta con maquinabilidad moderada - - 0.41
N3.3  Cobre electrolitico y aleaciones de cobre de viruta larga con baja maquinabilidad - - 0.21
N4.1  Polimeros termoplasticos = = 0.70
N4  N4.2 Polimeros termoendurecibles - - 0.27
N4.3  Composites o polimeros reforzados - - 0.29
N5  N5.1 Grafito - - 1.00
S1.1 <200HB <660 1.94
S1 $1.2  Titanio o aleaciones de titanio 200-280HB > 660 <950 1.72
$13 280-360HB  >950 <1200 1.44
S2 521 Aleaciones termorresistentes con base hierr <2008 =60 1.33
S sp.p MeaCiOnEsTermoIresistentes con base hierro 200-280HB  >690<970 117
S3 531 Aleaciones termorresistentes con base niquel < 260HB <940 1.00
$3.2 q 280-360HB  >940<1200 0.83
S4 541 Aleaciones termorresistentes con base cobalto < 24018 =800 0.78
S4.2 240-320HB > 800 < 1070 0.67
H1  H11  Fundicion en frio <440HB - 1.52
H2.1 - <55HRC = 0.90
H2 W22 Fundiciones templadas < 55 HRC N 0.77
H H3.1 < 5THRC - 1.00
H3 2 Aceros templados < 55 HRC 51— 55 HRC B T
H4.1 55— 59 HRC - 0.64
H4 He2 Acero templados > 55 HRC > 59 HRC - NG
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TABLA DE CONVERSION DE DUREZA

Dureza Dureza
Resistencia Resistencia
(MPa) (MPa)
BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL BRINELL VICKERS ROCKWELL ~ ROCKWELL

R, HB HV HRB HRC R, HB HV HRB HRC
285 86 90 1190 - 1190 352 370 - 377
320 95 100 56.2 - 1220 361 380 - 38.8
350 105 110 62.3 - 1255 3n 390 - 39.8
385 114 120 66.7 - 1290 380 400 - 40.8
415 124 130 7.2 - 1320 390 410 - 41.8
450 133 140 75.0 - 1350 399 420 - 2.7
480 143 150 78.7 - 1385 409 430 - 43.6
510 152 160 81.7 - 1420 418 440 - 445
545 162 170 85.8 - 1455 428 450 - 453
575 m 180 871 - 1485 437 460 - 46.1
610 181 190 89.5 - 1520 447 470 - 46.9
640 190 200 91.5 - 1555 456 480 - 477
675 199 210 93.5 - 1595 466 490 - 48.4
705 209 220 95 - 1630 475 500 - 49.1
740 219 230 96.7 - 1665 485 510 - 49.8
770 228 240 98.1 - 1700 494 520 - 50.5
800 238 250 99.5 - 1740 504 530 - 511
820 242 255 - 231 1775 513 540 - 517
850 252 265 - 24.8 1810 523 550 - 52.3
880 261 275 - 26.4 1845 532 560 - 53.0
900 266 280 - 271 1880 542 570 - 53.6
930 276 290 - 285 1920 551 580 - 54.1
950 280 295 - 29.2 1955 561 590 - 547
995 295 310 - 31.0 1995 570 600 - 55.2
1030 304 320 - 32.2 2030 580 610 - 55.7
1060 314 330 - 333 2070 589 620 - 56.3
1095 323 340 - 344 2105 599 630 - 56.8
125 333 350 - 355 2145 608 640 - 573
1155 348 360 - 36.6 2180 618 650 - 57.8
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Como profesional se puede juzgar la calidad del trabajo sélo mirarando
la viruta. Nuestra viruta es una forma limpia y sin complicaciones que
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por eso que la usamos como un simbolo por ser Simplemente Fiables.

DORMER JPRAMET

CONTACTO DEL SOPORTE
DE VENTAS LOCAL
iSIIiVIPRE ACTUALIZADO%

DP-CAT-INDEXMILL-2024-ES

[FoLLow u:
OF g0

[=]% .
ONLINE @ SEGMENTS @ LIBRARY APP.@ CALCULATOR APP@



https://l.ead.me/bboq8h
https://l.ead.me/bb54LL
https://l.ead.me/bb0bNa
https://dormerpramet.com/segments
https://www.dormerpramet.com/store-finder/find

	FRESADO INTERCAMBIABLE 2024
	CONTENIDO GENERAL
	HERRAMIENTAS ROTATIVAS INTEGRALES – ÍNDICE (ALFABÉTICO)
	PLAQUITAS INTERCAMBIABLES – ÍNDICE (ALFABÉTICO)
	PLANEADO
	Plaquitas negativas
	SON06C
	SHN06C
	SHN09C
	SPN13

	Plaquitas cuadradas positivas
	SSD13F
	SSE09
	SSN12Z
	FSB22X

	Plaquitas positivas octogonales y redondas
	SOD05
	SOD06D
	SOE06Z


	ESCUADRADO
	Plaquitas negativas
	STN10
	STN16
	SLN12
	SLN16
	SLN12X

	Plaquitas positivas paralelogramo (forma A)
	SAD07D
	SAD11E
	SAD16E
	SAP10D
	SAP16D

	Plaquitas cuadradas y triangulares positivas
	SSO09
	SSD12
	FTB27X


	ESCUADRADO PROFUNDO
	Fresas helicoidales
	J(T)-SAD11E
	J(T)-SAD16E
	J(T)-SSAP
	J(T)-CSD12X
	J(T)-SLSN


	COPIADO
	Asiento de plaquita redonda (plaquitas RD.. con flanco a 15°)
	SRD05
	SRD07
	SRD10
	SRD12
	SRD16

	Asiento con planos de fijación (plaquitas RC.. con flanco a 7°)
	SRC10
	SRC12
	SRC16
	SRC20


	PERFILADO
	Punta esférica
	L2-SZP
	K2-SRC
	K2-SLC
	K2-PPH
	K3-CXP

	Toroidal
	SVC22C
	SCN05C
	SWN04C


	FRESADO DE ALTO AVANCE
	Plaquitas negativas
	SBN10
	SSN11

	Plaquitas positivos
	SSO12
	SPD09
	SZD07
	SZD09
	SZD12


	BISELADO
	Plaquitas positivos
	SSD09
	N-SSO09
	STC
	2516
	2636
	J(T)-SXP16


	RANURADO
	Fresas de discoy de ranura en T
	S90SN
	S90CN(XN)
	F-SCC


	OTRAS PLAQUITAS DE FRESADO
	A
	ADKT 15
	ADKX 15
	APMT 16

	C
	CNM

	H
	HNEF 09
	HNMF 09

	O
	ODMT 05
	OFKR 07

	R
	RDET
	RDHX 20
	RPET 12
	RPEW 12
	RPEX

	S
	SEEN
	SEER
	SEET 12
	SEET 12-PM
	SEET 12-FA
	SEEW 12
	SNHF
	SNHN
	SNUN
	SOMT 05
	SPGN
	SPGN 25 DZ
	SPKN
	SPKR
	SPUN

	T
	TPCN 16
	TPKN
	TPKR
	TPUN

	X
	XDHW


	INSTRUCCIONES
	Cómo leer los datos del catálogo? (ISO 13399, iconos, navegación...)
	Fresas intercambiables – página resumen
	Plaquitas de fresado – página resumen
	Resumen de símbolos
	Denominación código ISO – fresas para portafresas
	Denominación código ISO – fresas de escuadrado con mango
	Denominación código ISO – plaquitas de fresado
	Parámetros de la herramienta de corte de acuerdo con la norma ISO 13399

	Navegador de calidades y descripción detallada
	Fresado intercambiable – Información técnica
	Definición de términos básicos
	Elección de la herramienta
	Elección de la plaquita de corte

	Fórmulas de mecanizado, correcciones y detalles técnicos
	Factores de corrección
	Formulas
	Par de apriete recomendado para tornillos
	Información técnica impresa en la caja de plaquitas

	Grupos de materiales de pieza (WMG)
	Tabla de conversión de dureza




	HOME: 
	Technical Informations: 
	WMG: 
	NEXT VIEW: 
	PREVIOUS VIEW: 
	Page Overview: 
	Icons Overview: 
	ISO 13399 (Dimensions): 
	Grades Overview: 
	Inserts ISO/ANSI Code: 
	Cutters ISO/ANSI Code: 
	Formulas: 


