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FRESAS INTEGRALES — CONTENIDO GENERAL

Navegador (por material de la pieza) - M - N S H N

- C1 C1 C1
! 5

s g
g F €9 €908 (9 c9  C908
5 53 Desbaste c4 c98 C4 C4 948
g gt
o8 1 Semiacabado c2 c2 2 93 o 35
% :g g E c2
:E 'g g £ C5 C5 C2 c907
Scocf RERRST= Acabadoy copiado €907 €907 €907 C159 45
8g8% €920 C920 (€920 €920
S L e 2
€398 cs cs (o}:] cs cs
c @ EQ 49
E2 g E Fresas de forma c7 c7 c7 c7 c7
g § § « ~ Fresas de disco D2 D7 D2 D7 D2 D7 D2 D7 D2D76 "
g g < y para portafresas D4 D4 D4 D4 D42
I
&G Linea basica de metal duro  S9 S9 S9 69
.
sc8ctg e Se—
§EEES, — Ranurado s8 S71. S8 S8  S7L 79
538888
Es8383
2525 F RIS S semiacabado s8 s71. S8  s8 STl CE
255

s739 s739  S739 5739
105
ST /crafianaco S740 S740 5740 5740
$536
BENEN—— Desbaste y HFC S765 S765 S765  S6. S765 (o 109
RN =] Fresado trocoidal §77. S71.  S71. §77. s52. 121
: 5662
. . 5 . 126
L — T S76. S26. S76. oo S76. S5
i — TR s768  S2  S768 s2 S5 15
: s2
&= rresado en copia s791 o S511 se29  s2  s5 1S3

E Fresado de roscas Formas de rosca: M, MF, UNC, UNF, G, NPT 167

Herramientas de metal duro para procesos
seguros y productividad.
Utilizadas normalmente con CNC y fabricacién automatizada.
Adecuadas para parametros de corte elevados.
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2/DORMER HERRAMIENTAS ROTATIVAS INTEGRALES — iINDICE (ALFABETICO)
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HERRAMIENTAS PARA FABRICACION BASICA, MANTENIMIENTO, REPARACION, REVISION.
UTILIZADAS NORMALMENTE CON MAQUINAS CONVENCIONALES.
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Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez. Adecuada para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia P9
y operaciones de fresado en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada para aceros
blandos, materiales no férreos y aleaciones de titanio de resistencia media.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.
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DCON MS tolerancia hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1101.0 - 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1101.5 - 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101.8 - 1.80 6.00 4.00 48.0 2 - -
€1102.0 - 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.5 - 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1102.8 - 2.80 6.00 5.00 49.0 2 - -
€1103.0 - 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.5 - 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.8 - 3.80 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.0 - 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.5 - 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1103/16 3/16 476 6.00 8.00 520 2 - -
(1105.0 - 5.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1105.5 - 5.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
€1105.752 - 5.75 6.00 8.00 520 2 - -
(1106.0 - 6.00 6.00 8.00 520 2 - -
(1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1106.5 - 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
€1107.0 - 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.5 - 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.752 - 1.75 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1105/16 5/16 7.94 10.00 11.00 61.0 2 - -
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https://dormerpramet.com/p/5983761
https://dormerpramet.com/p/5983771
https://dormerpramet.com/p/5983776
https://dormerpramet.com/p/5983773
https://dormerpramet.com/p/5983863
https://dormerpramet.com/p/5983902
https://dormerpramet.com/p/5983866
https://dormerpramet.com/p/5983869
https://dormerpramet.com/p/5984089
https://dormerpramet.com/p/5983788
https://dormerpramet.com/p/5984094
https://dormerpramet.com/p/5984099
https://dormerpramet.com/p/5983914
https://dormerpramet.com/p/5983917
https://dormerpramet.com/p/5984103
https://dormerpramet.com/p/5983933
https://dormerpramet.com/p/5983937
https://dormerpramet.com/p/5983941
https://dormerpramet.com/p/5983958
https://dormerpramet.com/p/5983785
https://dormerpramet.com/p/5983962
https://dormerpramet.com/p/5983976
https://dormerpramet.com/p/5983981
https://dormerpramet.com/p/5983986
https://dormerpramet.com/p/5983946
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! DC tolerancia h10; Disponible solo en HSS-E.
2 DC tolerancia h10; no ranura en tolerancia P9
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https://dormerpramet.com/p/5984003
https://dormerpramet.com/p/5984007
https://dormerpramet.com/p/5984012
https://dormerpramet.com/p/5984017
https://dormerpramet.com/p/5983905
https://dormerpramet.com/p/5983791
https://dormerpramet.com/p/5983827
https://dormerpramet.com/p/5983794
https://dormerpramet.com/p/5983797
https://dormerpramet.com/p/5983991
https://dormerpramet.com/p/5983800
https://dormerpramet.com/p/5983811
https://dormerpramet.com/p/5983816
https://dormerpramet.com/p/5983782
https://dormerpramet.com/p/5983821
https://dormerpramet.com/p/5983852
https://dormerpramet.com/p/5983831
https://dormerpramet.com/p/5984032
https://dormerpramet.com/p/5983834
https://dormerpramet.com/p/5983949
https://dormerpramet.com/p/5983840
https://dormerpramet.com/p/5983843
https://dormerpramet.com/p/5983808
https://dormerpramet.com/p/5983855
https://dormerpramet.com/p/5983857
https://dormerpramet.com/p/5983903
https://dormerpramet.com/p/5983872
https://dormerpramet.com/p/5983881
https://dormerpramet.com/p/5983996
https://dormerpramet.com/p/5983901
https://dormerpramet.com/p/5983967
https://dormerpramet.com/p/5983749
https://dormerpramet.com/p/5984022
https://dormerpramet.com/p/5984079
https://dormerpramet.com/p/5983906
https://dormerpramet.com/p/5983908
https://dormerpramet.com/p/5983910
https://dormerpramet.com/p/5983912
https://dormerpramet.com/p/5983925
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Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Recubrimiento TiCN

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez. Adecuada para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia P9
y operaciones de fresado en rampa. Su preision la hace indicada para el fresado de chaveteros estdndar con tolerancia P9. El recubrimiento TiCN
incrementa la vida dtil y mejora el rendimiento en materiales duros y abrasivos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12
W16E WI41E MI46E  M108E  MOSE  Pig4D  MGIE  M65D  PIS5D  M43D  W4ID  WI34D  WIG2E WIS2E
M1 w22 m33 w41 il K S O B2 B8 EE B2 S8 @
wSSE  w45D  wI6C  wI25C M6OE  M44E W33E MTTE M90E  M72D  M9BE M7SE M6ID  M9ID

K43 K44 K45 N1.2 N1.3 N21 N22 N23  N3.1

W68D H500D W43 C W36C W103D m77D W60D P177G  B133F 89 F Z89E W30E W57t W9t

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W55 W28E Z93E W45D W40D Z15C m33C Z14C W25C Z10C m20C 78

DCON MS tolerancia hé.

2
[y
[=Y

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1261.0 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1261.5 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1262.0 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1262.5 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.0 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1263.5 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1264.0 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1264.5 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1265.0 5.00 6.00 8.00 52,0 2 - -
(1265.5 5.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.0 6.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1266.5 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.0 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1267.5 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1268.0 8.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1268.5 8.50 10.00 11.00 61.0 2 - -
(1269.0 9.00 10.00 11.00 61.0 2 - -
€12610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
(12610.5 10.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12611.5 11.50 12.00 13.00 70.0 2 - -
(12612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12612.5 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12613.0 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50

8


https://dormerpramet.com/p/5983805
https://dormerpramet.com/p/5983810
https://dormerpramet.com/p/5983861
https://dormerpramet.com/p/5983865
https://dormerpramet.com/p/5983882
https://dormerpramet.com/p/5983884
https://dormerpramet.com/p/5983887
https://dormerpramet.com/p/5983889
https://dormerpramet.com/p/5983892
https://dormerpramet.com/p/5983893
https://dormerpramet.com/p/5983896
https://dormerpramet.com/p/5984475
https://dormerpramet.com/p/5984530
https://dormerpramet.com/p/5984582
https://dormerpramet.com/p/5984645
https://dormerpramet.com/p/5984647
https://dormerpramet.com/p/5984648
https://dormerpramet.com/p/5983813
https://dormerpramet.com/p/5983817
https://dormerpramet.com/p/5983823
https://dormerpramet.com/p/5983826
https://dormerpramet.com/p/5983832
https://dormerpramet.com/p/5983835
https://dormerpramet.com/p/5983838
https://dormerpramet.com/p/5983847
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(12615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
(12616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
(12618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
(12620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
(12622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
(12624.0 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50
(12625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50


https://dormerpramet.com/p/5983850
https://dormerpramet.com/p/5983856
https://dormerpramet.com/p/5983858
https://dormerpramet.com/p/5983868
https://dormerpramet.com/p/5983871
https://dormerpramet.com/p/5983874
https://dormerpramet.com/p/5983880
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Fresa HSS-E de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos con hélice de 40° para fresado de ranuras, perfilado y fresado en rampa en materiales blandos. Su
precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Disefiada especificamente para mecanizar materiales no
férreos.

DCON MS

O B - NN N I S
st | W 4 B8 0
APMX *
A Y <« o,
a0° 20° - OAL R
s DC
DIN 18358 Bright e8
i, | o P9
RN 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.
P12 P23 P22 P22 M1 M2 M21 M22 M3.1 M3.2 NL1 N12 N13
P146D »152D P154D 140D »135D »132D »127D »128D ?123C ?122C ?119C W142F W107E W72E
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1

m72D W64D 46D m75D 44D 22D m75D m29D »128C

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€1592.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1593.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1594.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
€1595.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1596.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1598.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
€15910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 - -
(15912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 - -
(15914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(15916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(15918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
€15920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50


https://dormerpramet.com/p/5984124
https://dormerpramet.com/p/5984130
https://dormerpramet.com/p/5984136
https://dormerpramet.com/p/5984138
https://dormerpramet.com/p/5984140
https://dormerpramet.com/p/5984143
https://dormerpramet.com/p/5984088
https://dormerpramet.com/p/5984098
https://dormerpramet.com/p/5984107
https://dormerpramet.com/p/5984115
https://dormerpramet.com/p/5984121
https://dormerpramet.com/p/5984128
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Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas y fresado en rampa.
Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Versétil, se puede utilizar en aceros blandos, materiales no
férreos y aleaciones de titanio de resistencia media.
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DCON MS

0 g 2 v LU

1§y 30° 190 OAL N
== DC

DIN 18358 Bright e8

H. | ow 9 4 2z @ =

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31l P mi11 w12 wm21 m22 K 2

W53D 590D W61D W45D m40D m37D m30C m22C 734D 729D 31D Z25C 30D »22D

17D Z155D »145D ?136 C 149D »137D 71308 ?145C ?134C ?125C ¥22B P 18B ?151C ?139C
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
?130C
$3.1

Z95F Z71E P48 E 748D Z43D 731D m50D m29D m15D 750D W30C Z25C 1208

S$4.1
7158 7128

DCON MS tolerancia hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1231/16" 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.5 - 2.50 6.00 8.00 520 2 - -
(1233.0 - 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1231/8" 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 - -
(12335 - 3.50 6.00 10.00 54.0 2 - -
(1235/327 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1234.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(12345 - 4.50 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1233/16" 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1235.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(12355 - 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1236.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1231/4" 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1236.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1237.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(12375 - 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1235/16" 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1233/8" 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(12310.0 - 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(12311.0 - 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -


https://dormerpramet.com/p/5984309
https://dormerpramet.com/p/5984368
https://dormerpramet.com/p/5984375
https://dormerpramet.com/p/5984385
https://dormerpramet.com/p/5984329
https://dormerpramet.com/p/5984387
https://dormerpramet.com/p/5983899
https://dormerpramet.com/p/5983807
https://dormerpramet.com/p/5983844
https://dormerpramet.com/p/5984389
https://dormerpramet.com/p/5983895
https://dormerpramet.com/p/5983897
https://dormerpramet.com/p/5983778
https://dormerpramet.com/p/5984319
https://dormerpramet.com/p/5983781
https://dormerpramet.com/p/5983784
https://dormerpramet.com/p/5983787
https://dormerpramet.com/p/5983898
https://dormerpramet.com/p/5983790
https://dormerpramet.com/p/5983793
https://dormerpramet.com/p/5983796
https://dormerpramet.com/p/5983799
https://dormerpramet.com/p/5984393
https://dormerpramet.com/p/5984334
https://dormerpramet.com/p/5984339

ISO

ﬁ < > ») g o PMK
: : 13399 X o] NSH
Product DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(12312.0 - 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(1231727 112 12.70 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12313.0 - 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12314.0 - 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12315.0 - 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(12316.0 - 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(12318.0 - 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(12320.0 - 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(12322.0 - 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(12325.0 - 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
(12330.0 - 30.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

"' DC toleranciae -0.0005 pulgadas /-0.0013 pulgadas


https://dormerpramet.com/p/5984343
https://dormerpramet.com/p/5984314
https://dormerpramet.com/p/5984348
https://dormerpramet.com/p/5984352
https://dormerpramet.com/p/5984356
https://dormerpramet.com/p/5984360
https://dormerpramet.com/p/5984364
https://dormerpramet.com/p/5984378
https://dormerpramet.com/p/5984381
https://dormerpramet.com/p/5984384
https://dormerpramet.com/p/5984394
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Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Recubrimiento TiCN

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez. Adecuada para fresado de ranuras poco profundas y operaciones de
fresado en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. El recubrimiento TiCN incrementa la vida
(til y mejora el rendimiento en materiales duros y abrasivos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P12 PL3 P21 P32 P33 (pall (Pa2 [PAa3] m11 M12

H113D W126D W131D mo7D m85D W59C 750 C W44C »37C Z31C »162D 52D

M2.2  M33 M4l K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l

Z45C Z268 7258 W55D WI8D W80D W64C W87D W67D W54B W31

M2.1
Z155D
K4.2 K43 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1

Wo61C W45C W38B H328B WI1C W69C W53C P159F  P120E 7 80E 180D m72D H51D W34D
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
H50D H25D »184D W45C W35C 7158 H33B 148 H258 7108 H208 8B

DCON MS tolerancia hé.
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DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1392.0 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1393.0 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1394.0 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1395.0 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1395.5 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.0 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1396.5 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.0 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1397.5 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1398.0 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1398.5 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1399.0 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(13910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(13911.0 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
(13912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13913.0 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13915.0 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(13916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(13918.0 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
€13920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
€13922.0 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50


https://dormerpramet.com/p/5984150
https://dormerpramet.com/p/5983982
https://dormerpramet.com/p/5983999
https://dormerpramet.com/p/5984011
https://dormerpramet.com/p/5984021
https://dormerpramet.com/p/5984026
https://dormerpramet.com/p/5984031
https://dormerpramet.com/p/5984036
https://dormerpramet.com/p/5984040
https://dormerpramet.com/p/5984045
https://dormerpramet.com/p/5984050
https://dormerpramet.com/p/5984055
https://dormerpramet.com/p/5983955
https://dormerpramet.com/p/5984016
https://dormerpramet.com/p/5984069
https://dormerpramet.com/p/5984119
https://dormerpramet.com/p/5984145
https://dormerpramet.com/p/5984147
https://dormerpramet.com/p/5984148
https://dormerpramet.com/p/5984149
https://dormerpramet.com/p/5983968
https://dormerpramet.com/p/5983972
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Fresa HSS-E de 2 Filos con Alcance Extra Largo, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos, sin cuello reducido y alcance extra largo para poder mecanizar en cajeras muy profundas en zonas de
dificil acceso. Adecuada para fresado de aceros suaves y materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31 P mi1 w12 m21 m22 K 2

W46 C m52( W54C W40C ?35C ?32C 268 7198 ?134C Z29C Zi31C 7258 7130C ?Z22C
KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
Z17C 749 C ?140C ¥i328 Z144C Z33C w27 A 7408 7308 ¥22B Z19A Z16A 468 71348

B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
»1278 PI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 C W43 ( W25C W13C 143 308 7258 ZI20A

S3.1 S$4.1
ZI15A Z12A
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)
(1676.0 6.00 6.00 13.00 180.0 2
(1678.0 8.00 8.00 19.00 180.0 2
(16710.0 10.00 10.00 22.00 200.0 2
(16712.0 12.00 12.00 26.00 200.0 2
(16716.0 16.00 16.00 32.00 200.0 2


https://dormerpramet.com/p/5984425
https://dormerpramet.com/p/5984428
https://dormerpramet.com/p/5984414
https://dormerpramet.com/p/5984420
https://dormerpramet.com/p/5984422
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Fresa HSS-E de 2 Filos para Ranurado con Alcance Extra Largo, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez para fresado de chaveteros estdndar con tolerancia P9. Proporciona mayor
resistencia y reduce vibraciones en dreas de dificil acceso. Adecuada para aceros blandos y materiales no férreos.

DCON MS

O‘ ’*X’ $ o m

HsS-E | N s — =
APMX | +

I
Mo | E— -
=0 DC
DIN 18358 Bright e8
Q‘» 2DORMER W y 4/ C-/

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31 Par mvi1 w12 w21 m22 K 2

W46 C m52( W54C W40C ?35C ?32C 268 7198 ?134C Z29C Zi31C 7258 7130C ?Z22C
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
Z17C 49 C Z140C ¥i328 Z144C Z33C w27 A 7408 7308 ¥22B Z19A Z16A 468 71348

B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
»1278 PI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 C W43 ( W25C W13C 143 308 7258 ZI20A

S3.1 $4.1
ZI15A ZI12A
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€1352.0 2.00 6.00 7.00 54.0 2 18.00 1.80
(1353.0 3.00 6.00 8.00 56.0 2 20.00 2.80
(1354.0 4.00 6.00 11.00 63.0 2 27.00 3.70
(1355.0 5.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 4.70
(1356.0 6.00 6.00 13.00 68.0 2 32.00 5.70
(1358.0 8.00 10.00 19.00 88.0 2 48.00 7.50
(13510.0 10.00 10.00 22.00 95.0 2 54.50 9.50
(13512.0 12.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13514.0 14.00 12.00 26.00 110.0 2 64.50 11.50
(13516.0 16.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13518.0 18.00 16.00 32.00 123.0 2 74.50 15.50
(13520.0 20.00 20.00 38.00 141.0 2 90.50 19.50


https://dormerpramet.com/p/5984629
https://dormerpramet.com/p/5984634
https://dormerpramet.com/p/5984638
https://dormerpramet.com/p/5984640
https://dormerpramet.com/p/5984642
https://dormerpramet.com/p/5984644
https://dormerpramet.com/p/5984587
https://dormerpramet.com/p/5984598
https://dormerpramet.com/p/5984605
https://dormerpramet.com/p/5984613
https://dormerpramet.com/p/5984622
https://dormerpramet.com/p/5984631
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Fresa HSS-E de 2 Filos Serie Extra Larga, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte larga de 2 filos que proporciona alta rigidez para fresado de ranuras estandar. Disefiada para fresado de ranuras
profundas en éreas de dificil acceso en aceros blandos y materiales no férreos.
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| DC
DIN 1835A Bright e8
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PLT [pr2| (PL3] P21 (P22| [P3E P32] PAT M1 m12 w21 22 KB KR
m4C  m46C  m48C  W3SC m31C wsC w238 WI7B w27C  w3C  wuC  w0B  #2SC m19C
KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52

Z14C »144C ?136C 7298 Z39C Z30C P24 A Zi368 71278 Z20B Z17A Z14A 7418 7318

- N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 §1.2 S2.1
P124B P76 E »157D »138D ?138C P134C P125C W40C W23C m12C »140 C 258 71208 ZI15A
S3.1 S$4.1
Z11A ZI9A
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1225.0 5.00 5.00 22.00 65.0 2 - -
(1226.0 6.00 6.00 27.00 75.0 2 - -
(1227.0 7.00 8.00 33.00 85.0 2 - -
(1228.0 8.00 8.00 33.00 85.0 2 - -
(12210.0 10.00 10.00 40.00 95.0 2 - -
(12212.0 12.00 12.00 45.00 110.0 2 - -
(12214.0 14.00 12.00 52.00 125.0 2 - -
(12216.0 16.00 16.00 58.00 140.0 2 69.50 15.50
(12218.0 18.00 16.00 65.00 150.0 2 76.50 15.50
(12220.0 20.00 20.00 70.00 160.0 2 85.50 19.50
(12222.0 22.00 20.00 75.00 170.0 2 90.50 19.50


https://dormerpramet.com/p/5984281
https://dormerpramet.com/p/5984286
https://dormerpramet.com/p/5984291
https://dormerpramet.com/p/5984294
https://dormerpramet.com/p/5984230
https://dormerpramet.com/p/5984235
https://dormerpramet.com/p/5984240
https://dormerpramet.com/p/5984246
https://dormerpramet.com/p/5984252
https://dormerpramet.com/p/5984257
https://dormerpramet.com/p/5984262
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Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte extra corta de 3 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas y fresado
en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Versdtil, se puede utilizar en aceros blandos y
materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31l Par mi1 omi2 w21 m22 K R

W54 HolE Wo63E W47 HAHE P38 E Z31D Z23D PI36E Z30E P32E 26D PI32E PI24E

PI18E P59 E P48 E ¥138D ZI52E 140 E ¥132D »148D »137D »127D ?123C Z119C Z155D 741D

- N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S4.1

»132D PI50 F 150 PI45E P32 W52E W30E Hi16E PI52E W33D ?126D »120C Z15C Z12C
DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
(30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50


https://dormerpramet.com/p/5984765
https://dormerpramet.com/p/5984792
https://dormerpramet.com/p/5984815
https://dormerpramet.com/p/5984830
https://dormerpramet.com/p/5984838
https://dormerpramet.com/p/5984855
https://dormerpramet.com/p/5983935
https://dormerpramet.com/p/5984676
https://dormerpramet.com/p/5984679
https://dormerpramet.com/p/5984686
https://dormerpramet.com/p/5984697
https://dormerpramet.com/p/5984705
https://dormerpramet.com/p/5984713
https://dormerpramet.com/p/5984721
https://dormerpramet.com/p/5984739
https://dormerpramet.com/p/5984743
https://dormerpramet.com/p/5984756
https://dormerpramet.com/p/5984778
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Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte extra corta de 3 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas y fresado en
rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. El recubrimiento Alcrona mejora el rendimiento y
aumenta la vida de la herramienta.

DCON MS

WL |
gl 30° 12° OAL
== DC
DIN 18358 Alcrona e8

a4 @ 2 @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pax [Pa2 [Pa3l M1 M12

H133E W148E W154E  E114E  WI00E WD W33E m71D W60D W50 W45D 37D P69 E P58 E

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal K KR K21 K22 K23  K3.1  K3.2

Z61E 750D 752D 45D Z41C Z30C W65E W48E W36E m117E WI5E W76D W103E W79E

K41 K42 K43 K44 K45 K51 K5.2 N13 N21 N22 N23 N3

Wo64D W96 D m72D H53D W45C W38C W108D m32D W63D P89 F P 89E W30E W57E HW93E
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
W55E W28E P93 E W50 W40D 720C W40C Z21C W30C Z15C W23C Z12C

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3533.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3533.5 3.50 6.00 6.00 50.0 3 - -
(3534.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3534.5 4.50 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3535.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3535.5 5.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3536.0 6.00 6.00 8.00 520 3 - -
(3536.5 6.50 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3537.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3537.5 750 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3538.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3538.5 8.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3539.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3539.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
(35310.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(35311.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(35312.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35313.0 13.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35314.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35315.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(35316.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(35318.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(35320.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(35322.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(35325.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
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https://dormerpramet.com/p/5984013
https://dormerpramet.com/p/5984018
https://dormerpramet.com/p/5984033
https://dormerpramet.com/p/5984038
https://dormerpramet.com/p/5984048
https://dormerpramet.com/p/5984051
https://dormerpramet.com/p/5984061
https://dormerpramet.com/p/5984066
https://dormerpramet.com/p/5984071
https://dormerpramet.com/p/5984076
https://dormerpramet.com/p/5984092
https://dormerpramet.com/p/5984097
https://dormerpramet.com/p/5984101
https://dormerpramet.com/p/5984106
https://dormerpramet.com/p/5983932
https://dormerpramet.com/p/5983936
https://dormerpramet.com/p/5983944
https://dormerpramet.com/p/5983948
https://dormerpramet.com/p/5983956
https://dormerpramet.com/p/5983960
https://dormerpramet.com/p/5983979
https://dormerpramet.com/p/5983984
https://dormerpramet.com/p/5983994
https://dormerpramet.com/p/5983998
https://dormerpramet.com/p/5984002
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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(35328.0 28.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
(35330.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50


https://dormerpramet.com/p/5984008
https://dormerpramet.com/p/5984023
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Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte extra corta de 3 filos, con hélice de 40°. Su geometria afilada estd disefiada para mecanizar acero blandos y
especialmente aceros inoxidables de resistencia media y alta y materiales no férreos. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros
estandar con tolerancia P9. El recubrimiento Alcrona aumenta la vida de la herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.
P12 P23 P22 P22 P32 P32 PEAT M1 M2 M21 M22 M23  M3.1
W135E W151E W157E H116E 71102 E P94 E ?75D 156D HWI2E W78E W32E 67D W56D W64D
M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M550 W50C W35C W30C W177G W133F P89 F P89 E P80 E w57 E PI93E PI55E W28E 193 E
S1.1

»150D

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3672.0 2.00 6.00 4.00 48.0 3 - -
(3673.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3674.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3675.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3676.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3677.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3678.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(36710.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 2250 9.50
(36711.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(36712.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36714.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(36716.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36718.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(36720.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5984010
https://dormerpramet.com/p/5984025
https://dormerpramet.com/p/5984030
https://dormerpramet.com/p/5984035
https://dormerpramet.com/p/5984041
https://dormerpramet.com/p/5984046
https://dormerpramet.com/p/5984053
https://dormerpramet.com/p/5983973
https://dormerpramet.com/p/5983978
https://dormerpramet.com/p/5983983
https://dormerpramet.com/p/5983992
https://dormerpramet.com/p/5984001
https://dormerpramet.com/p/5984005
https://dormerpramet.com/p/5984020
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Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte corta de 3 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras. Su precision la hace indicada para el fresado de
chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada también para perfilado y fresado en rampa en aceros blandos, materiales no férreos y aleaciones
termorresistentes de resistencia media.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31 P mi11 w12 w21 m22 K 2

m52D m58D W60D W44D W39D 36D Z29C Z21C 736D 730D 732D 7126 C 730D 722D

717D 55D Z45D ?136C 749D »37D Z308 Z45C Z34C Z25C 7228 7188 Z51C Z139C

(B8 nN13 N21 N22 N23 N31 N3.2 N33 N4l SL1 0 S1.2  S21  S3.1 sS4l
?130C P48 E 148D »43D 31D H50D H29D W15D ?150D W29C P24 C 178 138 H10B

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 - -
(3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3057.5 7.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 - -
€3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
(30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50


https://dormerpramet.com/p/5984345
https://dormerpramet.com/p/5984349
https://dormerpramet.com/p/5984369
https://dormerpramet.com/p/5984373
https://dormerpramet.com/p/5984664
https://dormerpramet.com/p/5984701
https://dormerpramet.com/p/5984751
https://dormerpramet.com/p/5984801
https://dormerpramet.com/p/5984851
https://dormerpramet.com/p/5984859
https://dormerpramet.com/p/5984862
https://dormerpramet.com/p/5984866
https://dormerpramet.com/p/5984869
https://dormerpramet.com/p/5984668
https://dormerpramet.com/p/5984671
https://dormerpramet.com/p/5984283
https://dormerpramet.com/p/5984289
https://dormerpramet.com/p/5984295
https://dormerpramet.com/p/5984301
https://dormerpramet.com/p/5984307
https://dormerpramet.com/p/5984313
https://dormerpramet.com/p/5984318
https://dormerpramet.com/p/5984323
https://dormerpramet.com/p/5984328
https://dormerpramet.com/p/5984338
https://dormerpramet.com/p/5984353
https://dormerpramet.com/p/5984357

22

M

é

ISO
13399

PVD

PMK
NSH

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(30525.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 - -
(30528.0 28.00 25.00 45.00 121.0 3 - -
(30532.0 32.00 32.00 53.00 133.0 3 - -


https://dormerpramet.com/p/5984361
https://dormerpramet.com/p/5984365
https://dormerpramet.com/p/5984383
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Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte corta de 3 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras. Su precision la hace indicada para el fresado
de chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada también para perfilado y fresado en rampa en materiales blandos. El recubrimiento Alcrona
aumenta la vida de la herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pax P2 [Pa3l wmi1 M12

1260 MW141D MW146D W108D mo5D W34C m81D Wo65C m55C m48C W41 7134 (C 769D 758D

mM22 M3l m32 Mm33 w4l Kl KR K21 K22 K23 K31 K3.2

250 C Z147C Z140C Zi368 7258 W60D W44D H33D m111D W90D m72( W98D m75D

M2.1
761D
K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52 N13 N21 N22 N23 N3

Ho61B W C W68 C m50C H43B H368B 103 C m77C W60 C Z89E 789D W30D m57D WD

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W50 28D 793D W45C W35C 158 m338 71148 W58 7108 m208B 788

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3523.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3524.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3525.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3526.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3528.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(35210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(35212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(35216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(35220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5984134
https://dormerpramet.com/p/5984137
https://dormerpramet.com/p/5984139
https://dormerpramet.com/p/5984141
https://dormerpramet.com/p/5983927
https://dormerpramet.com/p/5984100
https://dormerpramet.com/p/5983923
https://dormerpramet.com/p/5983974
https://dormerpramet.com/p/5984028
https://dormerpramet.com/p/5984081
https://dormerpramet.com/p/5984127
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Fresa HSS-E de 3 Filos Serie Larga, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte larga de 3 filos que proporciona alta rigidez para el fresado de ranuras estandar y perfilado en aceros blandos y
materiales no férreos . Serie larga disefiada para mecanizar ranuras profundas y paredes en zonas de dificil acceso.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.
P11 (P12 [pL3l P21 (P22 (P3@ P32 AL w11 w12 w21 m22 K B2
W40C W45C W46C W34C P130C P128C Y1228 P1168B ?127C P123C »124C 1208 »25C ?19C
P14C  m48C  w35C  w28B wI38C  ®29C  WI4A W35B W27B W08 WI7A PI14A W40B #1308
B8 nN11 N1.2 N3 N31 N32 N33 N41 S11 0 S1.2  S21  S3.1 sS4l
7123B P76 E »157D »138D W40C W23C m12C 140 C H258 1208 ZI13A ZI10A ZI8A

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN

Product

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

(3463.0 3.00 6.00 12.00 56.0 3 - -

(3464.0 4.00 6.00 19.00 63.0 3 - -

(3465.0 5.00 6.00 24.00 68.0 3 - -

(3466.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 - -

(3467.0 7.00 10.00 30.00 80.0 3 - -

(3468.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 - -

(3469.0 9.00 10.00 38.00 88.0 3 - -

(34610.0 10.00 10.00 45.00 95.0 3 - -

(34611.0 11.00 12.00 45.00 102.0 3 - -

(34612.0 12.00 12.00 53.00 110.0 3 - -

(34613.0 13.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

(34615.0 15.00 12.00 53.00 110.0 3 64.50 11.50

(34616.0 16.00 16.00 63.00 123.0 3 74.50 15.50

(34620.0 20.00 20.00 75.00 141.0 3 90.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5984057
https://dormerpramet.com/p/5984062
https://dormerpramet.com/p/5984067
https://dormerpramet.com/p/5984075
https://dormerpramet.com/p/5984080
https://dormerpramet.com/p/5984085
https://dormerpramet.com/p/5984090
https://dormerpramet.com/p/5984009
https://dormerpramet.com/p/5984014
https://dormerpramet.com/p/5984019
https://dormerpramet.com/p/5984024
https://dormerpramet.com/p/5984034
https://dormerpramet.com/p/5984044
https://dormerpramet.com/p/5984052
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Perfil de la fresa

- e e e W we
Nimero de canales (NOF) @
i Il i i

. 0
onghuddecarte WO W W W Wg W
0 " A Py Py A 3 3 Py A
Angulo de hélice (FHA) 350 30° 30° 350 35° 350 350 350
0 " L Py Py n A Py Py Py
Angulo de hélice (FHA) 350 30° 30° 350 350 35° 350 35°
Angulo de incidencia radial ¥ y y v v y ¥ y
(GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12°
Man 0 e | s em— | s em— | b m— | b e | s em— | s em— | e |
g DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358
Recubrimiento < .
Alcrona Bright TiCN Bright Alcrona Alcrona Alcrona Alcrona
(lase de tolerancia del DC DC DC DC DC DC DC DC
diametro de corte (TCDC) k12 K12 K12 k12 k12 K12 K12 k12
Direccion a, 4. 4o, 4., 4., 4. 4. 4.
Y (5 () (A () L)
Grupo bisico esténdar (BS6) DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
p 844K 844K 844K 844K 844K 844K 844L 844L

CIOLLUTIGIY co22 | ca00 | ca13 Ca07  Ca28  Co08  Ca2 Co48 |

Gama de didmetros de corte
PSF

6.00-24.00 6.00-20.00 6.00-20.00 6.00-20.00 6.00-32.00 6.00-32.00 6.00-30.00 6.00-32.00

02 327 328 329 330 331 332 333

NNNNEHN

EEEEEEEEEEEN
EEEEEENEEEENERN
EEEEEEEEEEREN
E I EEEEEEEEERN
E I EEEEEEEEERN
E I EEEEEEEEERN

|
NENNEEEEENNNNNEER

NENYNNNNNNN

EEENR
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NENNN
EEER
EEER
EEENR
EEENR
EEENR

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
25



M & > ? ? o &
C922 DORMER

Fresa HSS-E-PM de 3-4 Filos para Desbaste, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte corta de 3 o 4 filos, con cuello reducido en didmetros grandes y perfil HRA para romper la viruta y proporcionar
operaciones de desbaste eficientes. La hélice a 35° reduce vibraciones y aumenta el rendimiento. El recubrimiento Alcrona aumenta la vida de la
herramienta y mejora el rendimiento.

DCON MS

DC

HSS-E HRA
PM [

IS
By 35° 12°
== DC
DIN 18358 Alcrona k12

B o 9 4 =

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P23 P41 P23 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2

P95 F W34 W31F Wo65E W55E W48E B4 E W 34E W69F W58 F WolF W50E W47t W40E

M3z m4l Kl KR S 5 B2 B8 GBI G2 B8 G @2 @S

W36D W25D W60F W44F W33F WTF HWIOF W72t WI8F W7/5F H61E WIE W63 E W50

E @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2

W43D 36D W103E W77E HW60E WI3F W55F PI45E W35E Hm15D W33D W14D H25D W10D

S4.1 S4.2

m20D m3D
DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF 1] DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(9226.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(9227.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
(9228.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
09229.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(92210.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
92211.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
€92212.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(92213.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
€92214.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
€92215.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
€92216.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
€92218.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
092220.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
092222.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(92224.0 24.00 25.00 45.00 121.0 4 64.50 23.50
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https://dormerpramet.com/p/5984942
https://dormerpramet.com/p/5984947
https://dormerpramet.com/p/5984951
https://dormerpramet.com/p/5984960
https://dormerpramet.com/p/5985816
https://dormerpramet.com/p/5985825
https://dormerpramet.com/p/5984914
https://dormerpramet.com/p/5984955
https://dormerpramet.com/p/5985001
https://dormerpramet.com/p/5985055
https://dormerpramet.com/p/5985108
https://dormerpramet.com/p/5985117
https://dormerpramet.com/p/5985122
https://dormerpramet.com/p/5985125
https://dormerpramet.com/p/5985128
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13399

Fresa HSS-E de 4 Filos para Deshaste, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos sin corte al centro, inicamente para operaciones de desbaste periférico. El perfil NF estd disefiado para
romper la viruta y proporcionar operaciones de desbaste eficientes. La hélice a 30° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en el desbaste de
aceros blandos.

PVD

0o

PMK
NSH

D/DORMER

2
&
) g
Y
Hss-e | NF 8 Beol )
et APMX
i A Y - LU -
W & | e
== DC
DIN 18358 Bright k12
A. | ow )| |2
844K 4 /4 y

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2
W46E W52E
K13 K21
Z17E P49 E
BB N3
727D PI41F

DCON MS tolerancia hé.

Product

(4006.0

(4008.0

(40010.0

(€40012.0

(40014.0

(40016.0

(40018.0

€40020.0

W54
P40
N2.1
P4E

DC

(mm)
6.00
8.00
10.00
12.00
14.00
16.00
18.00
20.00

W40E
K23
¥132D

N2.2
Z37E

H35E
P44 E
N2.3
P26 E

DCON MS

(mm)
6.00
10.00
10.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00

P32E
K32
Z33E

N3.1
H43E

»26D
727D
N3.2
H25E

APMX

(mm)
13.00
19.00
22.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00

719D
140D
N3.3
Z13E

OAL

(mm)
57.0
69.0
72.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0

M1.1
PI34E
Zi30D

N4.1
P43E

M1.2
P29E
722D

S1.1
130D

NOF

R e R R

M2.1
Z31E
Z19C

§1.2
725D

M2.2
725D
Z116C

S2.1
Z20C

LU

(mm)

37.50
43.50
43.50
53.50

Z30E
Ks.1
46D

S3.1
Z15C

P22
K5.2
Zi34D

$4.1
Z12C

DN

(mm)

11.50
15.50
15.50
19.50
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https://dormerpramet.com/p/5985048
https://dormerpramet.com/p/5984989
https://dormerpramet.com/p/5984954
https://dormerpramet.com/p/5984962
https://dormerpramet.com/p/5984970
https://dormerpramet.com/p/5984978
https://dormerpramet.com/p/5984982
https://dormerpramet.com/p/5984988
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Fresa HSS-E de 4 Filos para Desbaste, Recubrimiento TiCN

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, Ginicamente para operaciones de deshaste periférico. El perfil NF esta disefiado para romper la viruta
y proporcionar operaciones de desbaste eficientes. La hélice a 30° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en operaciones de deshaste. El
recubrimiento TiCN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento en materiales duros y abrasivos.

DCON MS

HSS-E NF
|y

DC

> I

Y

2

><\
|
|
\
|

TSI —

Y 30° 12° » OAL _
== ‘ DC

DIN 18358 TicN k12

a.

DIN
844K 4 // = A
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2  PL3 P21 P32 P33 (Paxl (Pa2 PA3] m11 M12

W9E H104E  W108E W30E W70E »62D W59E 47D 740D m35D 730D P124D P48 E P4E

M2.1  M22 M33 M4l K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l

43 E »135D ?121C ?120C W45E W33E H25E W30E Ho65E m52D W71E W54E 44D W66D
K4.2 K43 K44 K45 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33
W49D W36D m31C W26 ( W74D W56D 43D V82F VI82E W74E W52k W36 E W50E P26 E
N4.1 S1.1  S1.2 S1.3  S21 S22 S3.1 S3.2  S41  S4.2
P86 E 135D W30D 7110 C W27 C ?114C W20 C 7110 C m16C 7 3cC

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4136.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4138.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(41310.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 - -
(41312.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 - -
(41314.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(41316.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(41318.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(41320.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5984416
https://dormerpramet.com/p/5984419
https://dormerpramet.com/p/5984409
https://dormerpramet.com/p/5984448
https://dormerpramet.com/p/5984499
https://dormerpramet.com/p/5984550
https://dormerpramet.com/p/5984600
https://dormerpramet.com/p/5984608
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Fresa HSS-E-PM de 4 Filos para Desbaste, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 4filos, con cuello reducido en didmetros grandes y perfil NRA para romper la viruta y proporcionar operaciones
de desbaste eficientes. La hélice a 35° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en operaciones de deshaste.

DN

DC
|
|
DCON MS

HSS-E NRA
PM
had apmx | 4
g % Y L
| 35° 12° B OAL .
== DC
DIN 1835B Bright k12

i, | on
PN 844K
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pax [pa2 [Pasl wmi1 M12

W506 W56 W58G W46 W38G W 34F W326G W26F H22F W19F Hi6F P13F W34G W29G

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal K KR K21 K22 K23  K3.1  K3.2

W36 W25F V124 F PI21F W19E W13E W306 W26 176 W54G W44G W35F W48G W37G
K4.1 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2 N3.1 N3.2 S1.1 S1.2  S1.3
W30F WA4F W33F W25F H2E W18E W50 F W38F W9F W43G W56 P30 F W)5F HIE
$21 S22 S3.1 S3.2  S41  S4.2
W19E W3E W14E H6E H1E H5E

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4077.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(4078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(4079.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€40710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(40711.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(40712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40713.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5985137
https://dormerpramet.com/p/5985138
https://dormerpramet.com/p/5985139
https://dormerpramet.com/p/5985140
https://dormerpramet.com/p/5985082
https://dormerpramet.com/p/5985086
https://dormerpramet.com/p/5985091
https://dormerpramet.com/p/5985101
https://dormerpramet.com/p/5985106
https://dormerpramet.com/p/5985115
https://dormerpramet.com/p/5985119
https://dormerpramet.com/p/5985120
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Fresa HSS-E-PM de Miiltiples Filos para Deshaste, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte corta de 4 o 6 filos con cuello reducido en didmetros grandes y perfil HRA para romper la viruta y proporcionar
operaciones de desbaste eficientes. La hélice a 35° reduce vibraciones y aumenta el rendimiento. El recubrimiento Alcrona aumenta la vida de la
herramienta y mejora el rendimiento.

DCON MS

DN

HSS-E | HRA T R N e
PM
e APMx |}
g A Y DR
By 35° 12° » OAL .
== DC
DIN 18358 Alcrona k12
i, | o
e 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P22 P23 P41 P23 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2

P93 F W32E W30F Wo64E W54E W48E W40E W33E W66 F W56 F W59F HW48E W47t W40E

M3z m4l Kl KR S 5 B2 B8 GBI G2 B8 G @2 @S

W36D W26D Wo61F W45F W34F W108F W38F HW/0E W6 F W73F W5E W39E W67 E WA9E

E @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2

W40 W35D HW100E W76E W58E W116F W68 F P46 E W37E Hm16D HW36D H16D HW2/D H11D

S4.1 S4.2

Hm21D 9D
DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF 1] DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(4286.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4287.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(4288.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(4289.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(42810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(42811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(42812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(42813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(42814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(42815.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(€42816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(42818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(42820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(42822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(42825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(42828.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(42830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(42832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
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https://dormerpramet.com/p/5984956
https://dormerpramet.com/p/5984959
https://dormerpramet.com/p/5984963
https://dormerpramet.com/p/5984969
https://dormerpramet.com/p/5985054
https://dormerpramet.com/p/5985099
https://dormerpramet.com/p/5985107
https://dormerpramet.com/p/5985110
https://dormerpramet.com/p/5985114
https://dormerpramet.com/p/5985118
https://dormerpramet.com/p/5984915
https://dormerpramet.com/p/5984918
https://dormerpramet.com/p/5984922
https://dormerpramet.com/p/5984925
https://dormerpramet.com/p/5984929
https://dormerpramet.com/p/5984932
https://dormerpramet.com/p/5984936
https://dormerpramet.com/p/5984940

n < - ? ? B g
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Fresa HSS-E-PM de Miiltiples Filos para Desbhaste, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte corta de 4 o 6 filos, con cuello reducido en didmetros grandes y perfil NRA para romper la viruta y proporcionar
operaciones de deshaste eficientes. La hélice a 35° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en operaciones de deshaste. El recubrimiento
Alcrona mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta.

DCON MS

DN

HSS-E | NRA 8 B . X *ﬁﬂfﬂ
PM
%0 ApMx | !
g % Y L
35° 12° - OAL -
== ‘ DC
DIN 1835B Alcrona k12
i, | o
e 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P23 P41 P23 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2

W3G W82 F W30G Wo64F W 54F W43F W40F P33F W66 G W56 596G W48 F W47 F W40F

M3.3 M4 K21 K22 K23 K31 K3.2 K33 K41 K42 K43

W36E W26E W616 W456 W346 W108G L_EE¢ m70F W9%G W73G W59F W39F W67F W49F

3 @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2

W42E H35E W100F HW76F W58F WI3G W5G P46 F W37F HW16E MW36E H16E HW27E H1E

S4.1 S4.2

| DARS WIE
DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(9086.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(9087.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(9088.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(9089.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(90810.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(90811.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
€90812.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(€90813.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€90814.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€90816.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€90818.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€90820.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(90822.0 22.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(90825.0 25.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90830.0 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
(90832.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50


https://dormerpramet.com/p/5985697
https://dormerpramet.com/p/5985701
https://dormerpramet.com/p/5985704
https://dormerpramet.com/p/5985708
https://dormerpramet.com/p/5985830
https://dormerpramet.com/p/5985834
https://dormerpramet.com/p/5985838
https://dormerpramet.com/p/5985841
https://dormerpramet.com/p/5985657
https://dormerpramet.com/p/5985661
https://dormerpramet.com/p/5985663
https://dormerpramet.com/p/5985665
https://dormerpramet.com/p/5985667
https://dormerpramet.com/p/5985670
https://dormerpramet.com/p/5985677
https://dormerpramet.com/p/5985681

PMK
NSH

1ISO
9 ? ? 13399 XY

o

DDORMER

Fresa de HSS-E-PM con Multiples Dientes de Serie Larga para Deshaste, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte larga de 3, 4 0 6 filos con perfil HRA para romper la viruta y proporcionar operaciones de deshaste eficientes en perfiles
profundos. Cuello reducido en didmetros de 10 mm y superiores. La hélice a 35° reduce vibraciones y aumenta el rendimiento en desbaste. El
recubrimiento Alcrona aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.

S

QY

DCON MS

AN EE
PM A’ '
I A - LU _
g 35° 12° . OAL N
=3 DC
DIN 18358 Alcrona k12
DIN
K'l‘. 844L 01 WJ g & |

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P23 P22 P22 P23 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2

W33E m73D W72E m58D m49D m43D m37D m30D W59E W50E W53E H43D W40 W36D

M3.3  Ma.1 K21 K22 K23 K31 K3.2 K33 K41 K42 K43

m32( m23C W55E H4E W31E WI7E W79E W63D W36E W66 E W53D W80D W60D W44D

E @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2
W38C W31C Wo0D HW68D 52D W104E W61E Z141D 34D W15C W32C W14C W24C W10C
sa.1  s4.2
W19C m3(
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4926.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 - -
(4928.0 8.00 10.00 38.00 88.0 3 - -
(49210.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
(49212.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(49214.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(49216.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(49218.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(49220.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(49222.0 22.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(49225.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
€49230.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
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https://dormerpramet.com/p/5984967
https://dormerpramet.com/p/5984976
https://dormerpramet.com/p/5984933
https://dormerpramet.com/p/5984937
https://dormerpramet.com/p/5984941
https://dormerpramet.com/p/5984945
https://dormerpramet.com/p/5984949
https://dormerpramet.com/p/5984953
https://dormerpramet.com/p/5984957
https://dormerpramet.com/p/5984961
https://dormerpramet.com/p/5984965
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Fresa de HSS-E-PM con Multiples Dientes de Serie Larga para Deshaste, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte larga de 4 0 6 filos, con perfil NRA para romper la viruta y proporcionar operaciones de deshaste eficientes en perfiles
profundos. La hélice a 35° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en operaciones de desbaste. Cuello reducido en didmetro 10 mm y
superiores. El recubrimiento Alcrona mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta.

n
=
4
(@]
(&)
[a]

HSS-E NRA 2 **ﬂ‘l' |';‘

PM oo

W |

35° 12° _

== DC

DIN 1835B Alcrona k12

)| oa ¢ @) 9 4 =

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P23 P22 P22 P23 M11 M12 M21 M22 M31 M3.2

W33F H73E m72F W58E W49E H43E W37E W30E W59F W50F W53F H43E H42E W36E

M4.1 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42 K43

23D W55F W41F m31F m97F m79F W63E W36 F W66 F W53E W30E W60E W44E

m =<
B W
S W

5 BE B2 B8 N1 N32 Ss11 0 Ss1.2  S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2
38D 31D HWo0E W68 E W52E HW83F W49F PI4E W34E Hm15D 32D W14D W24D H10D
S4.1 S4.2
m19D m3D

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(9486.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
(9488.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(94810.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
(94812.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(94814.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(94816.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(94818.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
€94820.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
€94825.0 25.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
€94832.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
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https://dormerpramet.com/p/5985214
https://dormerpramet.com/p/5985222
https://dormerpramet.com/p/5985181
https://dormerpramet.com/p/5985184
https://dormerpramet.com/p/5985188
https://dormerpramet.com/p/5985192
https://dormerpramet.com/p/5985196
https://dormerpramet.com/p/5985200
https://dormerpramet.com/p/5985204
https://dormerpramet.com/p/5985211

PMK
NSH

A <« o ) B B B

. . HSS-E ~ HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E
(6digo de Material (BMC) PM PM PM PM PM PM

0o}

Perfil de la fresa N N N N N N

Nimero de canales (NOF)
Longitd decorte WO W W

A A A A A A

Angulo de hélice (FHA) 45° 45° 30° 30° 30° 30°
0 - A A A A A A
Angulo de hélice (FHA) 45° 45° 30° 30° 30° 30°
Angulo de incidencia radial ¥ y y v ¥ v
(GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12°
=——] ————1 ————1 ————1 =——] ————1
Mango DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358 DIN 18358
Recubrimiento < . < .
Bright Alcrona Bright TicN Bright TiCN
(lase de tolerancia del DC DC DC DC DC DC
didmetro de corte (TCDC) k10 k10 k10 k10 k10 k1o
() [ [ L) () [
. . DIN DIN DIN DIN DIN DIN
Grupobasicoestandar (BSG) gaax  gaak  saak  sask  saaL  saal

e —

CadigodeFamila deProducto [IK P Y = - S O I I N

Gama de didmetros de corte
PSF

3.00-20.00 3.00-32.00 2.00-40.00 2.00-25.00 2.00-40.00 2.00-40.00

036 337 (338 40 341 43

| | | |
| | | | | |
| | 4] | 4] |
| | 4] 4] 4] 4
| | 4] 4] 4] .4
| | 4] 4] 4] 4
4 | 4] 4
| | 4] 4
| | 4] | 4 |
| | 4] | 4] |
| | 4] | 4] |
| | 4] | 4 |
| | 4] | 4 |

4] 4] 4] .4

4] 4] 4] 4
| | | | | |

4] 4] 4] .4
| | 4] | 4] |
| | 4] 4] 4] 4
| | 4] 4] 4] .4
| | 4] 4] 4] .4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Fresa HSS-E-PM de 3-4 Filos, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 3 0 4 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado general y fresado en rampa. Con hélice de
45°y disefiada para mecanizar materiales de alta resistencia. Cuello reducido en didmetro 10 mm y superiores.

) DC
DIN 1835B Bnght klo
i, | o

' 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P22 P23 (P31 P32 P33 (Pax [Pa2 [PA3] mi1 M12 M21  M22 M3l M3.2
m37D  W33C W30 m26C  mW2C  M19C  WI6C  ®I13C  m36D  M30D W20 MW6C  wauC m2C
M3.3 M4l KLl KL2  KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42 K43

H198 H138B W30D m22D m17D W55D W45D W36C 49D W37D W308B W45 W34 W25C

E @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2
H228B H18B W51C W39C W30C W43D H25D 7129C W57C H10B 178 W78 H13B W58
sa.1  s4.2
108 W4B
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(2993.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(2994.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(2995.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(2996.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(2998.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€29910.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(29912.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
29914.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(29916.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€29920.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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https://dormerpramet.com/p/5984187
https://dormerpramet.com/p/5984191
https://dormerpramet.com/p/5984195
https://dormerpramet.com/p/5984199
https://dormerpramet.com/p/5984203
https://dormerpramet.com/p/5984380
https://dormerpramet.com/p/5984386
https://dormerpramet.com/p/5984388
https://dormerpramet.com/p/5984390
https://dormerpramet.com/p/5984179

n < - ? ? B g
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Fresa HSS-E-PM de Miiltiples Filos, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte corta de 3, 4, 5 0 6 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado general y fresado en rampa. Con
hélice de 45°y disefiada para mecanizar materiales de alta resistencia. Cuello reducido en didmetro 10 mm y superiores. El recubrimiento Alcrona
mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta.

) ‘ DC

DIN 1835B Alcrona k10
i, | o
RN 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P22 P23 P32 P32 P33 P21 P22 P23 M1 M2 M21 M22 M3 M3.2

moSD  MS4C  MSID M6SC  MSSC M48C  M41C M34C Me9D  MS8D M6ID MS0C  M47C m40C

M3.3 M4l KLl K12 K13 K21 K22 K23 k3.1 K32 K33 K4l K42 K43

M3B W28  MW6D W44D W33D W11TD WD W72C MW9%D W/5D  M6IB  M9IC  M6SC  M50C
3 @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2

W43B 368 W103C m77C W60 C WI3D W50 Z145C W35C 158 338 HW14B HW258B H10B

s41  s4.2

m20B  mSB
DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX 0AL NOF 1] DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(9073.0 3.00 6.00 8.00 520 3 - -
(9074.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
€9075.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(9076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(9078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(90710.0 10.00 10.00 22.00 720 4 31.50 9.50
(90712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 1150
(90714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 1150
(90716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 850 15.50
(90718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 850 15.50
€90720.0 20.00 20.00 38.00 1040 4 53.50 19.50
€90722.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
(90725.0 25.00 25.00 45.00 1210 5 64.50 2450
(90728.0 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24,50
€90730.0 30.00 25.00 45.00 1210 6 64.50 2450
(90732.0 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50

37


https://dormerpramet.com/p/5985644
https://dormerpramet.com/p/5985685
https://dormerpramet.com/p/5985727
https://dormerpramet.com/p/5985772
https://dormerpramet.com/p/5985820
https://dormerpramet.com/p/5985635
https://dormerpramet.com/p/5985636
https://dormerpramet.com/p/5985637
https://dormerpramet.com/p/5985638
https://dormerpramet.com/p/5985639
https://dormerpramet.com/p/5985640
https://dormerpramet.com/p/5985641
https://dormerpramet.com/p/5985642
https://dormerpramet.com/p/5985643
https://dormerpramet.com/p/5985646
https://dormerpramet.com/p/5985654

n < = 7 P Es § W
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Fresa HSS-E-PM de Miiltiples Filos, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 4, 5 0 6 filos que proporciona alta rigidez en operaciones de perfilado general y fresado en rampa en aceros
blandos y materiales no férreos.

IS
30° 12°
== DC
DIN 18358 Bright k10

B o 9 4 =

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31l P 11 mi2  m21 m22 (K

W53D 59D W61D W45D m40D 36D Z29C Z22C 734D ?29D Z31D Z25C 730D »22D

17D »155D »145D ?136 C 149D »137D 71308 ?145C ?134C ?125C ¥22B P 18B ?151C ?139C
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
?130C
$3.1

Z95F Z71E P48 E 748D Z43D 731D W50 m29D m15D 750D W30C Z25C 1208

S$4.1
7158 7128

DCON MS tolerancia hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
Q2472.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 4 - -
Q4725 - 2.50 6.00 8.00 520 4 - -
(2473.0 - 3.00 6.00 8.00 520 4 - -
2471/8% 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 4 - -
Q4735 - 3.50 6.00 10.00 54.0 4 - -
Q2474.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 4 - -
(2474.5 - 4.50 6.00 11.00 55.0 4 - -
2473/16? 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 4 - -
2475.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
Q4755 - 5.50 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2476.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
Q471/4% 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 4 - -
Q2476.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 4 - -
Q477.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(2477.5 - 7.50 10.00 16.00 66.0 4 - -
2475/16? 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2478.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
2478.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2479.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2479.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2473/8% 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(24710.0 - 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
24711.0 - 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(24712.0 - 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
Q471727 112 12.70 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
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https://dormerpramet.com/p/5984300
https://dormerpramet.com/p/5984305
https://dormerpramet.com/p/5984880
https://dormerpramet.com/p/5984242
https://dormerpramet.com/p/5984882
https://dormerpramet.com/p/5984712
https://dormerpramet.com/p/5984716
https://dormerpramet.com/p/5984884
https://dormerpramet.com/p/5984724
https://dormerpramet.com/p/5984728
https://dormerpramet.com/p/5984747
https://dormerpramet.com/p/5984237
https://dormerpramet.com/p/5984752
https://dormerpramet.com/p/5984757
https://dormerpramet.com/p/5984762
https://dormerpramet.com/p/5984731
https://dormerpramet.com/p/5984775
https://dormerpramet.com/p/5984780
https://dormerpramet.com/p/5984785
https://dormerpramet.com/p/5984794
https://dormerpramet.com/p/5984696
https://dormerpramet.com/p/5984245
https://dormerpramet.com/p/5984250
https://dormerpramet.com/p/5984256
https://dormerpramet.com/p/5984233

A ¢ >

Product 2
(inch)
(24713.0 -
(24714.0 -
(2479/16? 9/16
(24715.0 -
(2475/8? 5/8
(24716.0 -
(24717.0 -
(24718.0 -
24719.0 -
2473/4? 3/4
(24720.0 -
(24721.0 -
(24722.0 -
(2477/8? 7/8
(24723.0 -
(24724.0 -
(24725.0 -
Q4712 1"
(24726.0 -
(24728.0 -
(24730.0 -
(24732.0 -
(24736.0" -
(24740.0" -

! Disponible solo en HSS-E; sin corte al centro
2 DC tolerancia +0.0025 pulgadas / -0.0005 pulgadas

DC

(mm)
13.00
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
18.00
19.00
19.05
20.00
21.00
22.00
22.22
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00
36.00
40.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
40.00

APMX

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
53.00
53.00
63.00

ISO
13399

O0AL

(mm)
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
133.0
133.0
155.0

NOF

(= W= K= e = e S R R R S S eI e e e

PVD

LU

(mm)
37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
43.50
43.50
43.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
72.50
72.50
84.50

o !

PMK
NSH

DN

(mm)
11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
15.50
15.50
15.50
18.50
19.50
19.50
19.50
19.50
19.50
23.50
24.50
24.50
24.50
24.50
24.50
31.50
31.50
39.00
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https://dormerpramet.com/p/5984261
https://dormerpramet.com/p/5984271
https://dormerpramet.com/p/5984799
https://dormerpramet.com/p/5984275
https://dormerpramet.com/p/5984738
https://dormerpramet.com/p/5984280
https://dormerpramet.com/p/5984285
https://dormerpramet.com/p/5984290
https://dormerpramet.com/p/5984296
https://dormerpramet.com/p/5984886
https://dormerpramet.com/p/5984310
https://dormerpramet.com/p/5984315
https://dormerpramet.com/p/5984325
https://dormerpramet.com/p/5984767
https://dormerpramet.com/p/5984690
https://dormerpramet.com/p/5984734
https://dormerpramet.com/p/5984789
https://dormerpramet.com/p/5984228
https://dormerpramet.com/p/5984840
https://dormerpramet.com/p/5984876
https://dormerpramet.com/p/5984700
https://dormerpramet.com/p/5984703
https://dormerpramet.com/p/5984707
https://dormerpramet.com/p/5984720
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C246 2/DORMER

Fresa HSS-E-PM de Miiltiples Filos, Recubrimiento TiCN
Fresa con longitud de corte corta de 4 o 5 filos que proporciona alta rigidez para perfilado en general y operaciones de fresado en rampa. El
recubrimiento TiCN incrementa la vida dtil y mejora el rendimiento en materiales duros y abrasivos.

HSS-E

PM N
T
Y 30° 12°
== ‘ DC
DIN 18358 TiCN k10
i, | o

' 844K

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P12 PL3 P21 P32 P33 (Pall (Pa2 [PAa3] m11 M12

113D W126D W131D mo7D m85D ?75C W74D W59C 750 C W44C 37C Z31C 162D 52D

M2.2  M33 M4l KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41

Z45C Z268 7258 W55D m41D W31D W97D H79D W63 C W86D W66D H538 W30 C

M2.1
Z155D
K4.2 K43 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1

W60 C W44C H38B H318B W90 C W68 ( m52( Z159F  P120E P80 E 780D m72D m51D W34D

N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
W50 25D 784D W43C W35C 7158 m328 71148 W24B 7108 m198B 7i8B

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(2462.0 2.00 6.00 7.00 51.0 4 - -
(2463.0 3.00 6.00 8.00 52.0 4 - -
(2464.0 4.00 6.00 11.00 55.0 4 - -
(2465.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2466.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2467.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(2468.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(24610.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(24611.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(24612.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(24613.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
€24614.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(24615.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(24616.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(24618.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(24620.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
(24622.0 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
(24625.0 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
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https://dormerpramet.com/p/5984163
https://dormerpramet.com/p/5984184
https://dormerpramet.com/p/5984197
https://dormerpramet.com/p/5984200
https://dormerpramet.com/p/5984204
https://dormerpramet.com/p/5984208
https://dormerpramet.com/p/5984217
https://dormerpramet.com/p/5984152
https://dormerpramet.com/p/5984153
https://dormerpramet.com/p/5984154
https://dormerpramet.com/p/5984155
https://dormerpramet.com/p/5984157
https://dormerpramet.com/p/5984159
https://dormerpramet.com/p/5984160
https://dormerpramet.com/p/5984162
https://dormerpramet.com/p/5984166
https://dormerpramet.com/p/5984172
https://dormerpramet.com/p/5984176
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Fresa de HSS-E-PM con Muiltiples Dientes de Serie Larga, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte larga de 4, 5 0 6 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado en acabado de perfiles profundos en aceros blandos y
materiales no férreos, como el aluminio y las aleaciones de titanio de resistencia media.

HSS-E 8
m | N
WAy
30° 12°
) DC
DIN 1835B Bright k10
DIN
Z.l: 844l 0l W J 44 //J 1 J/J
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P3m P32 PAd wmi1 w12 m21 w22 K (KB
W46C W52C W54C W40C W35C ?132C »126B 71198 114 C ?12C P12C » 108 »125C ?19C
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2
714C 7149 C ?140C 71328 P144C ?133C P27 A Y1408 ¥130B ¥22B ZI19A P16 A Y146 B P134B
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
»1278 PI81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 C W43 ( W25C W13C 143 258 7208 P13A
S3.1 S4.1
ZI10A P18 A
DCON MS tolerancia hé.
DC DC DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(2732.0 - 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
(2732.5 - 2.50 6.00 12.00 56.0 4 - -
(2733.0 - 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
2731/8% 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 - -
(2733.5 - 3.50 6.00 15.00 59.0 4 - -
(2734.0 - 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
(2734.5 - 4.50 6.00 19.00 63.0 4 - -
2733/16? 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2735.0 - 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2735.5 - 5.50 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2736.0 - 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
Q731/4% 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2737.0 - 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2738.0 - 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2739.0 - 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2733/8% 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€27310.0 - 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
27311.0 - 11.00 12.00 45.00 102.0 4 - -
(27312.0 - 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q731/2% 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27313.0 - 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27314.0 - 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27315.0 - 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(2735/8% 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(27316.0 - 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50


https://dormerpramet.com/p/5984621
https://dormerpramet.com/p/5984625
https://dormerpramet.com/p/5984695
https://dormerpramet.com/p/5984576
https://dormerpramet.com/p/5984736
https://dormerpramet.com/p/5984662
https://dormerpramet.com/p/5984665
https://dormerpramet.com/p/5984791
https://dormerpramet.com/p/5984670
https://dormerpramet.com/p/5984673
https://dormerpramet.com/p/5984680
https://dormerpramet.com/p/5984571
https://dormerpramet.com/p/5984683
https://dormerpramet.com/p/5984692
https://dormerpramet.com/p/5984699
https://dormerpramet.com/p/5984850
https://dormerpramet.com/p/5984584
https://dormerpramet.com/p/5984588
https://dormerpramet.com/p/5984597
https://dormerpramet.com/p/5984566
https://dormerpramet.com/p/5984603
https://dormerpramet.com/p/5984606
https://dormerpramet.com/p/5984610
https://dormerpramet.com/p/5984677
https://dormerpramet.com/p/5984614

ISO PMK
ﬁ é 9 ? ? 13399 X7 3 b5
DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(27318.0 - 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
2733/4% 3/4 19.05 20.00 75.00 141.0 4 90.50 18.50
(27320.0 - 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
27322.0 - 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50
(27325.0 - 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 2450
Q7312 1" 25.40 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
(27330.0 - 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
(27332.0 - 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
(27340.0" - 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

" Disponible solo en HSS-E; sin corte al centro

2 DC tolerancia +0.0025 pulgadas /-0.0005 pulgadas
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https://dormerpramet.com/p/5984618
https://dormerpramet.com/p/5984843
https://dormerpramet.com/p/5984626
https://dormerpramet.com/p/5984628
https://dormerpramet.com/p/5984632
https://dormerpramet.com/p/5984556
https://dormerpramet.com/p/5984854
https://dormerpramet.com/p/5984857
https://dormerpramet.com/p/5984667
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Fresa de HSS-E-PM con Multiples Dientes de Serie Larga, Recubrimiento TiCN
Fresa con longitud de corte larga de 4, 5 0 6 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado en acabado de perfiles profundos. El recubrimiento
TiCN incrementa la vida de la herramienta y mejora el rendimiento cuando se mecanizan materiales duros y abrasivos.

HSS-E 8
m | N
WA
30° 12°
== ‘ . DC
DIN 18358 TiCN k10
DIN
K.l: 844L 0 WJ 44 // =4
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23] [P3T (P32] P33 (PAdl P42 (P43] m11  M12
W99C W111C W115C m35C W75C 7166 B W66 C H538 P145B W40B P134B »127B »155C P46 C
m21 m22 M3 mal il K2 S OE B2 B8 G B2 S8 @
149 C P140B PI21A ZI20A W50C m37C W28C W36 C W70C H56B W76C W58C W47 A H71B
2 B @4 @5 §BE B2 B8 N1 N2 N3 N21 0 N2.2  N23 N3
W53B W398 H33A H28A W380B 608 W46B 71139 ®105D 170D »170C W63 ( W45C W73C
N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
W43 C m2C ?73C W40B H30B PZI15A W27A PZI14A H20A ZI10A H16A ZI8A
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€2952.0 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
€2953.0 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
(2954.0 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
€2955.0 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
€2956.0 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2957.0 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2958.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€2959.0 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€29510.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€29512.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(29515.0 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(29516.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(29518.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
€29520.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(29525.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
€29530.0 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
€29532.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
€29540.0" 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

! Disponible solo en HSS-E; sin corte al centro
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https://dormerpramet.com/p/5983833
https://dormerpramet.com/p/5983848
https://dormerpramet.com/p/5983859
https://dormerpramet.com/p/5983867
https://dormerpramet.com/p/5984174
https://dormerpramet.com/p/5984219
https://dormerpramet.com/p/5984273
https://dormerpramet.com/p/5984333
https://dormerpramet.com/p/5983809
https://dormerpramet.com/p/5983815
https://dormerpramet.com/p/5983822
https://dormerpramet.com/p/5983825
https://dormerpramet.com/p/5983828
https://dormerpramet.com/p/5983836
https://dormerpramet.com/p/5983842
https://dormerpramet.com/p/5983851
https://dormerpramet.com/p/5983854
https://dormerpramet.com/p/5983862

T I s m
: : 13399 XY Lo NS H

(6digo de Material (BMC) M HsSE  HssE

Perfil de la fresa N N N

Ntmero de canales (NOF)
Longitud de corte QHH QWW WWH

Angulo de hélice (FHA) e 20° 25
Angulo de hélice (FHA) a5 o e
Angulo de incidencia radial v y v
(GAMF) 12° 12° 12°
Mango e | s em— | s em— |
Recubrimiento
Alcrona Bright Bright
(lase de tolerancia del DC DC DC
diametro de corte (TCDC) k10 es es
N 15 5\ 15}
Direccion ' - ~ ~
. . DIN DIN DIN
Grupo basico estandar (BSG) saaL 327D 344K

CadigodeFamila deProcuct I EEZ X O I

Gama de didmetros de corte
PSF

6.00-25.00 2.00-20.00 3.00-30.00

D46 47 D48

NNNNNHE
NNNNNE

|
NENYNNNNNNN
NENNNNNNN

EEHEN
NNNN
NNNN

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Fresa de HSS-E-PM con Muiltiples Dientes de Serie Larga, Recubrimiento Alcrona

Fresa con longitud de corte larga de 3, 4 o 5 filos disefiada para ofrecer rigidez en el acabado de perfiles profundos. Con hélice a 45° y disefiada
para el mecanizado de materiales de alta resistencia. Cuello reducido en didmetros de 10 mm y superiores para evitar el contacto con la pieza. El
recubrimiento Alcrona aumenta la vida de la herramienta.

HSS-E
PM N
A Y
45° 12°
) DC
DIN 18358 Alcrona k10
L4 DIN
>
'~ 844L 0l WJ 44 //J &g J
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.
P22 (P23 P31 (P32) 331 (Pad [PA2 (P43] M11 M12 M21  M22  M31 M32
W35C W58 W74C H59B H50B W44B W378B H318B W62( m52C W55C W45B H41B W358
M33 M4l KLl @ KL2 @ KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43
W32A H25A W55C W41C m31C W98 C W30C W64B W37 C W67C W54A H31B Ho61B W45B
E @5 BE B2 B8 N1 N32  s11 0 Ss1.2 Ss1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2
H38A H32A 918 H69B W538B W33 ( W49( 140 B W358 HW15A W33A W14A HW25A H10A
S4.1 S4.2
H20A W3A
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
€9206.0 6.00 6.00 24.00 68.0 3 - -
(9208.0 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
€92010.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€92012.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
€92014.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
€92016.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
092020.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
092025.0 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
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https://dormerpramet.com/p/5985748
https://dormerpramet.com/p/5985751
https://dormerpramet.com/p/5985711
https://dormerpramet.com/p/5985715
https://dormerpramet.com/p/5985719
https://dormerpramet.com/p/5985723
https://dormerpramet.com/p/5985736
https://dormerpramet.com/p/5985744

ISO

13399

Fresa HSS-E de 2 Filos con Punta Esférica, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez para incrementar la resistencia y reducir vibraciones. Geometria
disefiada para el contorneado de superficies complejas en maquinas CNC. Adecuada para aceros blandos, materiales no férreos y aleaciones de

titanio de resistencia media. Cuello rebajado a partir de @14.

PVD

o !

PMK
NSH

D/DORMER

()]
=
4
o
(&)
[a]

HSS-E N

Mg s

30° 12° . OAL .

== DC

DIN 18358 Bright e8

L4 DIN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

N
—_
~
m

730D
S3.1
Z15C

W59
N1.1
?195G
S$4.1
Z12C

HolE
K22
Z45E

N1.2
71

DCON MS tolerancia hé; RE +0.05 mm.

Product

(5002.0
(5003.0
(5004.0
(5005.0
(5006.0
(5007.0
(5008.0
(50010.0
(50012.0
(50014.0
(50015.0
(50016.0
(50018.0
(50020.0

DC

(mm)
2.00
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
10.00
12.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00

W45E
K23
Z36D

N1.3
P43 F

P40 E
Z49E
N2.1
P48 E

RE

(mm)
1.00
1.50
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
5.00
6.00
7.00
7.50
8.00
9.00

10.00

PI36E
K32
w37E

N2.2
P43 E

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00

729D
K3.3
30D

N2.3
Z31E

»22D
45D
N3.1
W50E

APMX

(mm)
4.00
5.00
7.00
8.00
8.00
10.00
11.00
13.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
22.00

M1.1
PI34E
Z134D
N3.2
H29E

OAL

(mm)
48.0
49.0
51.0
52.0
52.0
60.0
61.0
63.0
73.0
73.0
73.0
79.0
79.0
88.0

M1.2
P29E
725D

N3.3
W15E

M2.1
Z31E
Z22(

N4.1
P50

NOF

NN NN RNNDNRNRNDNDNDNNND

M2.2
Z125D

Z18C
S1.1
W30D

LU

(mm)

P30 E
51D
§1.2
»25D

P22

39D
S2.1
Z20C

DN

(mm)
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https://dormerpramet.com/p/5985037
https://dormerpramet.com/p/5985052
https://dormerpramet.com/p/5985057
https://dormerpramet.com/p/5985062
https://dormerpramet.com/p/5985067
https://dormerpramet.com/p/5985074
https://dormerpramet.com/p/5985081
https://dormerpramet.com/p/5984992
https://dormerpramet.com/p/5985003
https://dormerpramet.com/p/5985013
https://dormerpramet.com/p/5985018
https://dormerpramet.com/p/5985028
https://dormerpramet.com/p/5985033
https://dormerpramet.com/p/5985042

n < = 7 P Es § W
C505 2/DORMER

Fresa HSS-E de 2 Filos con Punta Esférica, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos, que proporciona alta rigidez para aumentar la resistencia y reducir vibraciones. Geometria disefiada
para contorneado de superficies complejas en maquinas CNC. Adecuada para aceros suaves, materiales no férreos y aleaciones de titanio de
resistencia media. Cuello reducido a partir de didmetro 14 mm.

DN
DCON MS

| APMX
30° 190 . OAL .
== DC
DIN 18358 Bright e8

L4 DIN

>

el ®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P12 [pr3| (P21 P22 [pd (P32 AL wmi1 w12 M1 w22 KB

m52D W54D m40D 35D 732D ?26C Z19C 734D 729D 731D Z125C 730D 722D

PLL
W46D
KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S K51
717D
K5.3

749D 740D ?132( 44D »33D ¥1278B 740 C 130 C Z22( 7198 168 »46(C P134C
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 §1.1 §1.2 S2.1
»27C ZI81F P60 E P41E »41D »137D 126D W43D H25D H13D 143D W30C ?25C 1208
S3.1 S$4.1
7158 7128
DCON MS tolerancia hé; RE £0.05 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF ] DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(5053.0 3.00 1.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
(5054.0 4.00 2.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(5055.0 5.00 2.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(5056.0 6.00 3.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(5058.0 8.00 4.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(50510.0 10.00 5.00 10.00 22.00 72.0 2 - -
(50512.0 12.00 6.00 12.00 26.00 83.0 2 - -
(50514.0 14.00 7.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
(50516.0 16.00 8.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
(50520.0 20.00 10.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(50522.0 22.00 11.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
(50530.0 30.00 15.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
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https://dormerpramet.com/p/5985500
https://dormerpramet.com/p/5985506
https://dormerpramet.com/p/5985510
https://dormerpramet.com/p/5985514
https://dormerpramet.com/p/5985530
https://dormerpramet.com/p/5985462
https://dormerpramet.com/p/5985466
https://dormerpramet.com/p/5985470
https://dormerpramet.com/p/5985473
https://dormerpramet.com/p/5985485
https://dormerpramet.com/p/5985488
https://dormerpramet.com/p/5985503

A ¢ > > B B W e
: : 13399 Lo NSH

(6digo de Material (BMC) HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E

Perfil de la fresa N N N N

Nimero de canales (NOF)

Longitud de corte WHHH

Angulo de hélice (FHA) éo (){° 1)§° 1)6°

ingulo de hélice (FHA) o o Al

Angulo de incidencia radial v y v v

(GAMF) 0° 0° 10° 10°

Mango =3 =3 : Z

DIN 18358 DIN 18358 DIN 1835 DIN 1835

Recubrimiento

Brght Brght Brght Bright

(lase de tolerancia del DC DC DC

didmetro de corte (TCDC) is16 di1 h1l
Direccién a. a. a. a.,
Grupo basico estandar (BSG) e o o

il

CadigodeFamila deProcuct | O I N

Gama de didmetros de corte
PSF

1.00-15.00 12.00-32.00 11.00-32.00 4.50 -45.50

3 50 5 a5 353

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Fresa HSS-E para Redondeado de Esquinas
Fresa con un radio rectificado de precisién, adecuada para producir un radio de esquina en todo el perimetro de un componente. El mango Weldon
proporciona un amarre seguro y estable y mejora el acabado superficial del radio mecanizado. Acabado brillante.

I

(%]

¢

m

2

DCX
DCONMS |

W e ,
i u >
DIN 18358 Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31l P4l P42 MLl M12

m33W 37w m38W H28W H25W m2W m22W m18W m15W m13W HNW mow 27U H23U

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal Kl K21 K2.2 K3.1  K3.2

24U 20U 17U mi5U H14U miou m20W mi5W m1w 31w H25W m20W 27w H21W

K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12 N13  N21 N2

m17W 25U m19U 14U m12U 10U m29W E21W m17W m57X W43X 29X 29X W26 X

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
19X W30X m17X mIoX 25U 20U miou mi3u m7u miou ms5U m3u m4U

DCON MS tolerancia hé.

Product RE DCX DCON MS OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
(7001.0 1.00 10.00 10.00 60.0 4
(7001.5 1.50 10.00 10.00 60.0 4
(7002.0 2.00 10.00 10.00 60.0 4
(7002.5 2.50 10.00 10.00 60.0 4
(7003.0 3.00 12.00 12.00 60.0 4
(7003.5 3.50 12.00 12.00 60.0 4
(7004.0 4.00 15.00 12.00 60.0 4
(7005.0 5.00 18.00 16.00 70.0 4
(7006.0 6.00 21.00 16.00 70.0 4
(7007.0 7.00 24.00 16.00 70.0 4
(7008.0 8.00 24.00 16.00 70.0 4
(7009.0 9.00 28.00 20.00 85.0 4
€70010.0 10.00 28.00 20.00 85.0 4
(70012.0 12.00 35.00 20.00 100.0 4
(70012.5 12.50 35.00 20.00 100.0 4
(70015.0 15.00 48.00 25.00 105.0 5
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https://dormerpramet.com/p/5985388
https://dormerpramet.com/p/5985389
https://dormerpramet.com/p/5985469
https://dormerpramet.com/p/5985513
https://dormerpramet.com/p/5985612
https://dormerpramet.com/p/5985618
https://dormerpramet.com/p/5985621
https://dormerpramet.com/p/5985624
https://dormerpramet.com/p/5985628
https://dormerpramet.com/p/5985430
https://dormerpramet.com/p/5985433
https://dormerpramet.com/p/5985436
https://dormerpramet.com/p/5985390
https://dormerpramet.com/p/5985391
https://dormerpramet.com/p/5985392
https://dormerpramet.com/p/5985395

PMK
NSH

1ISO
9 ? ? 13399 XY

0o}

D/DORMER

Fresa para Cola de Milano HSS-E
Disefiada con dngulo opcional de 45°y 60°y mango Weldon para un amarre preciso y estable. Adecuada para formas de cola de milano comunes.
El acabado brillante evita que el material de la pieza se adhiera a los filos de corte de la herramienta.

o

DCON MS

DC

HSS-E N

>
=
[1

o o - OAL
o o DIN 1835B
DC .
Bright 1516

DIN
1833C

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min

y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P32] P33 [Pal (P42 P43 m11  M12
W33y W37y W38y W28Y 25X H22X 18X 15X W13X WX WX m27wW m23W
M2.1 M22 M31 M32 M33 M4l K2.1 K22 K23  K3.1  K3.2

W 24W m20W m17W mi5W W 14W m1ow m15Y iy m31X 25X 20X m27X 21X

K33 K41 K42 K43 K44 K45 N1.1  N1.2 N1.3  N2.1  N2.2

17X m25W H19W H14W H12W m10wW 29X H21X 17X 597 W47 W30Z W30Z W27Z
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
197 m31Y m18Y W7 W317 m25Y W15y W10X mi3w m7w miow 5w 3w 4w

DCON MS tolerancia hé.

| |
N N
o N
=< >

KAPR APMX DC OAL DCON MS NOF

Product
() (mm) (mm) (mm) (mm)

(83012.0X45 45 3.50 12.00 54.0 10.00 10
(83016.0X45 45 4.00 16.00 60.0 12.00 10
(83020.0X45 45 5.00 20.00 63.0 12.00 10
(83025.0X45 45 6.30 25.00 67.0 12.00 10
(83032.0X45 45 8.00 32.00 71.0 16.00 12
(83012.0X60 60 5.00 12.00 54.0 10.00 10
(83016.0X60 60 6.30 16.00 60.0 12.00 10
(83020.0X60 60 8.00 20.00 63.0 12.00 10
(83025.0X60 60 10.00 25.00 67.0 12.00 10
(83032.0X60 60 12.50 32.00 71.0 16.00 12


https://dormerpramet.com/p/5985782
https://dormerpramet.com/p/5985790
https://dormerpramet.com/p/5985801
https://dormerpramet.com/p/5985809
https://dormerpramet.com/p/5985822
https://dormerpramet.com/p/5985786
https://dormerpramet.com/p/5985796
https://dormerpramet.com/p/5985803
https://dormerpramet.com/p/5985817
https://dormerpramet.com/p/5985828
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o

DDORMER

Fresa HSS-E para Ranurasen T
Adecuada para fresado de ranuras en T. Para un amarre preciso y estable en todo tipo de portaherramientas tiene un mango combinado, capaz de
fresar ranuras en T para alojar tornillos estandar con cabeza en T. El acabado brillante evita que el material de la pieza se adhiera al filo de corte.

l
|
!
DCON Ms

HSS-E N 6.8
7\' Y o 21
15° 10° BDIN 1835 - OAL -
DC .
Bright d 11
DIN
851

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min
M21 M22 M31 M32 M33 M4l
W24S W05 175 W155 W14S W05 W15V |V W37y m30U 24U m33u 25U
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
m20U W30S 23S m17S 145 m12S W34U W26U H20U w7y W53y W36Y W36Y W32y
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
m23Y W38V m2V m11W W38y W30V W20V miou m13U 7T miou W57 m3u W4T

DCON MS tolerancia hé.

y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

Pax P2 [Pasl wmi1 M12

W24V 20T 18U 15T 127 m27S 23S

| |
N N
S &
= =

APMX DC TDIN650 DN LH OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

(80011.0X5.0 4.00 11.00 5 4.00 10.5 535 10.00 6
(80012.5X6.0 6.00 12.50 6 5.00 15.0 57.0 10.00 6
(80016.0X8.0 8.00 16.00 8 7.00 20.0 62.0 10.00 6
(80018.0X10.0 8.00 18.00 10 8.00 23.0 70.0 12.00 6
(80021.0X12.0 9.00 21.00 12 10.00 27.0 74.0 12.00 8
(80025.0X14.0 11.00 25.00 14 12.00 31.0 82.0 16.00 8
(80032.0X18.0 14.00 32.00 18 15.00 40.0 90.0 16.00 8
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https://dormerpramet.com/p/5985489
https://dormerpramet.com/p/5985492
https://dormerpramet.com/p/5985495
https://dormerpramet.com/p/5985499
https://dormerpramet.com/p/5985504
https://dormerpramet.com/p/5985507
https://dormerpramet.com/p/5985518

M & > ? ? o &
C822 DORMER

Fresa HSS-E para Ranuras Woodruff
Adecuada para fresado de chaveteros Woodruff en husillos y ejes. El mango combinado proporciona un amarre preciso y estable en todo tipo de
portaherramientas. El acabado brillante evita que el material se adhiera al filo de corte.

HSS-E N

\
|
|
DCON MS

Y ‘ - OAL -
10° 10° an 1835 ‘
DC .,
Bright hil

on L

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min
M21 M22 M31 M32 M33 M4l
W31S W55 175 W155 W145 W155 W19V W14V W37y K[l 24U m33U 25U
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
m20U W30S 23S m17S W145S m12S W34U HW26U H20U mny W53y W36Y W36Y W32y
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
m23Y W38V m2V m11W W38y W30V W20V miou m13U 7T miou W57 m3u W4T

DCON MS tolerancia hé.

y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 261.

P22 P23 m11 M12

W24V 20T 18U 15T 127 W34S W29S

| |
N N
w =
< [

APMX DC OAL DCON MS NOF

Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

(8224.5X1.0 1.00 4.50 50.0 6.00 6
(8227.5X1.5 1.50 7.50 50.0 6.00 6
(8227.5X2.0 2.00 7.50 50.0 6.00 6
(82210.5X2.0 2.00 10.50 50.0 6.00 8
(82210.5X2.5 2.50 10.50 50.0 6.00 8
(82210.5X3.0 3.00 10.50 50.0 6.00 8
(82213.5X3.0 3.00 13.50 56.0 10.00 8
(82213.5X4.0 4.00 13.50 56.0 10.00 8
(82216.5X3.0 3.00 16.50 56.0 10.00 8
(82216.5X4.0 4.00 16.50 56.0 10.00 8
(82216.5X5.0 5.00 16.50 56.0 10.00 8
(82219.5X3.0 3.00 19.50 63.0 10.00 10
(82219.5X4.0 4.00 19.50 63.0 10.00 10
(82219.5X5.0 5.00 19.50 63.0 10.00 10
(82222.5X5.0 5.00 22.50 63.0 10.00 10
(82222.5X6.0 6.00 22.50 63.0 10.00 10
(82222.5X8.0 8.00 22.50 63.0 10.00 10
(82225.5X6.0 6.00 25.50 63.0 10.00 12
(82228.5X6.0 6.00 28.50 63.0 10.00 12
(82228.5X8.0 8.00 28.50 63.0 10.00 12
(82228.5X10.0 10.00 28.50 71.0 12.00 12
(82232.5X8.0 8.00 32.50 71.0 12.00 12
(82232.5X10.0 10.00 32.50 71.0 12.00 12
(82245.5X10.0 10.00 45.50 71.0 12.00 12
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https://dormerpramet.com/p/5986015
https://dormerpramet.com/p/5986019
https://dormerpramet.com/p/5986021
https://dormerpramet.com/p/5985951
https://dormerpramet.com/p/5985954
https://dormerpramet.com/p/5985956
https://dormerpramet.com/p/5985959
https://dormerpramet.com/p/5985965
https://dormerpramet.com/p/5985968
https://dormerpramet.com/p/5985971
https://dormerpramet.com/p/5985974
https://dormerpramet.com/p/5985977
https://dormerpramet.com/p/5985980
https://dormerpramet.com/p/5985983
https://dormerpramet.com/p/5985986
https://dormerpramet.com/p/5985989
https://dormerpramet.com/p/5985992
https://dormerpramet.com/p/5985998
https://dormerpramet.com/p/5986004
https://dormerpramet.com/p/5986007
https://dormerpramet.com/p/5986001
https://dormerpramet.com/p/5986012
https://dormerpramet.com/p/5986009
https://dormerpramet.com/p/5986018

n <

(ddigo de Material (BMC)
Perfil de la fresa

Nimero de canales (NOF)
Angulo de hélice (FHA)

Angulo de hélice (FHA)

Angulo de incidencia radial
(GAMF)

Recubrimiento

(lase de tolerancia del
didmetro de corte (TCDC)

Direccion

Grupo basico estandar (BSG)

HSS

Bright

DIN
1838

°

(

HSS

Bight

DIN
1837

HSS

Y
18°

7DORMER

ISO
13399

HSS

2DORMER

PVD

HSS

2DORMER

PMK
NSH

o !

HSS

DORMER

Cédigo de Familia de Producto D745 D747 D750 D751 D752 p753 ||

Gama de didmetros de corte
PSF

54

50.00 - 250.00

3 56
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£ 58
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200.00 -350.00

3 60

NNNEEEHN

200.00 - 350.00

3 61

NNNEEEHN
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3 62 0 63
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M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

HSS-E

.

A
15°

A
15°

Y
10°
Bight

DC
js16

DIN
885A

Bright

DC
js1é

DIN
1880

30°

Y
12°

TiCN.

DC
js16

DIN
1880

HSS-E

NR
oy

A
30°

A
30°

Y

12°

Bight

DC
js16

DIN
1880

o !

PMK
NSH

I O S S O S I

63.00 - 125.00

L 64

40.00-50.00

3 65
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63.00
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63.00
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NEENEEEEEENEENEESR

NNNN

M Primera Opcidn
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? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY Q NSH
2/DORMER

Sierra circular HSS de paso grande
Disefiada con paso grande ideal para ranuras estrechas y profundas, la geometria neutra de los dientes ayudan a controlar la viruta y previenen el
roce al fresar ranuras profundas. Adecuada para fresado horizontal de ranuras y aplicaciones de tronzado. Acabado brillante.

) ——

~
/

D
DCON MS

HSS

B

Y
15°

7 @)

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P11 PL2 P13 P21 P22 P31 @l M11 M12 M21 M22 M3.1  M3.2

M40Q W450  W46Q  W34Q  W30Q WP W8P WP WP WMT2P WI0P  B12P  ®I0P
KLl K12 KL3 K21 K22 K31 S 2 B8 K2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q m30Q W33Q W50  W30P  E23P  M34Q  M26Q  MG0R  M450R  M300R
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M769R M692R  MS00R  M339R  M200R  M100Q  M6OR

=

|
N
=
©

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D74550.0X.5 50.00 0.5 13.00 48
D74550.0X.8 50.00 0.8 13.00 40
D74550.0X1.0 50.00 1.0 13.00 40
D74550.0X1.2 50.00 1.2 13.00 40
D74550.0X1.5 50.00 1.5 13.00 32
D74550.0X1.6 50.00 1.6 13.00 32
D74550.0X2.0 50.00 2.0 13.00 32
D74563.0X.5 63.00 0.5 16.00 64
D74563.0X.6 63.00 0.6 16.00 48
D74563.0X.8 63.00 0.8 16.00 48
D74563.0X1.0 63.00 1.0 16.00 48
D74563.0X1.2 63.00 1.2 16.00 40
D74563.0X1.5 63.00 1.5 16.00 40
D74563.0X1.6 63.00 1.6 16.00 40
D74563.0X2.0 63.00 2.0 16.00 40
D74580.0X1.0 80.00 1.0 22.00 48
D74580.0X1.2 80.00 1.2 22.00 48
D74580.0X1.5 80.00 1.5 22.00 48
D74580.0X1.6 80.00 1.6 22.00 48
D74580.0X2.0 80.00 2.0 22.00 40
D74580.0X2.5 80.00 25 22.00 40
D74580.0X3.0 80.00 3.0 22.00 40
D745100.0X1.0 100.00 1.0 22.00 64
D745100.0X1.2 100.00 1.2 22.00 64
D745100.0X1.5 100.00 1.5 22.00 48
D745100.0X1.6 100.00 1.6 22.00 48
D745100.0X2.0 100.00 2.0 22.00 48
D745100.0X2.5 100.00 2.5 22.00 48
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https://dormerpramet.com/p/5985455
https://dormerpramet.com/p/5985463
https://dormerpramet.com/p/5985467
https://dormerpramet.com/p/5985475
https://dormerpramet.com/p/5985478
https://dormerpramet.com/p/5985482
https://dormerpramet.com/p/5985486
https://dormerpramet.com/p/5985498
https://dormerpramet.com/p/5985502
https://dormerpramet.com/p/5985508
https://dormerpramet.com/p/5985511
https://dormerpramet.com/p/5985522
https://dormerpramet.com/p/5985527
https://dormerpramet.com/p/5985532
https://dormerpramet.com/p/5985537
https://dormerpramet.com/p/5985561
https://dormerpramet.com/p/5985572
https://dormerpramet.com/p/5985888
https://dormerpramet.com/p/5985925
https://dormerpramet.com/p/5985958
https://dormerpramet.com/p/5985991
https://dormerpramet.com/p/5986024
https://dormerpramet.com/p/5985266
https://dormerpramet.com/p/5985270
https://dormerpramet.com/p/5985283
https://dormerpramet.com/p/5985288
https://dormerpramet.com/p/5985292
https://dormerpramet.com/p/5985297

M

Product

D745100.0X3.0
D745100.0X4.0
D745125.0X1.0
D745125.0X1.2
D745125.0X1.5
D745125.0X1.6
D745125.0X2.0
D745125.0X2.5
D745125.0X3.0
D745160.0X2.0
D745160.0X2.5
D745160.0X3.0
D745200.0X1.6
D745200.0X2.0
D745200.0X2.5
D745200.0X3.0
D745250.0X2.0

é

DC

(mm)
100.00
100.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
160.00
160.00
160.00
200.00
200.00
200.00
200.00
250.00

w

(mm)
3.0
4.0
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
2.0
2.5
3.0
1.6
2.0
25
3.0
2.0

ISO
13399

DCON MS

(mm)
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

PVD

o !

NOF

40
40
80
64
64
64
64
48
48
64
64
64
80
80
80
64
100

PMK
NSH
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https://dormerpramet.com/p/5985303
https://dormerpramet.com/p/5985308
https://dormerpramet.com/p/5985326
https://dormerpramet.com/p/5985331
https://dormerpramet.com/p/5985339
https://dormerpramet.com/p/5985342
https://dormerpramet.com/p/5985346
https://dormerpramet.com/p/5985349
https://dormerpramet.com/p/5985351
https://dormerpramet.com/p/5985429
https://dormerpramet.com/p/5985471
https://dormerpramet.com/p/5985516
https://dormerpramet.com/p/5985407
https://dormerpramet.com/p/5985410
https://dormerpramet.com/p/5985413
https://dormerpramet.com/p/5985415
https://dormerpramet.com/p/5985423

? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY Q NSH
2/DORMER

Sierra circular HSS de paso fino
Disefiada con geometria neutra de los dientes para ayudar a controlar la viruta y evitar roces al fresar ranuras profundas. El paso fino la hace ideal
para ranuras estrechas y profundas y se puede utilizar para fresado horizontal de ranuras y aplicaciones de tronzado. Acabado brillante.

v

HSS f Lo
e 5
DIN
Bright 1837

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PiT [pr2) (P13l P21 [P22| [P3X P32 PAY Mi1 M12 M21 M22 M3l M3.2

M40 W450  W46Q  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP W12P WP WP KT12P K0P
i 2 I8 G B2 G5 B2 9 K2 K| 2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q m30Q W33Q W50  W30P  E23P  M34Q  M26Q  MG0R  M450R  M300R
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M769R M692R  MS00R  M339R  M200R  M100Q  M6OR

Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D74732.0X.3 32.00 0.3 8.00 80
D74732.0X.4 32.00 0.4 8.00 80
D74732.0X.5 32.00 0.5 8.00 80
D74732.0X.6 32.00 0.6 8.00 64
D74732.0X.8 32.00 0.8 8.00 64
D74732.0X1.0 32.00 1.0 8.00 64
D74732.0X1.2 32.00 1.2 8.00 48
D74732.0X1.5 32.00 15 8.00 48
D74732.0X1.6 32.00 1.6 8.00 48
D74732.0X2.0 32.00 2.0 8.00 48
D74740.0X.3 40.00 0.3 10.00 100
D74740.0X.4 40.00 0.4 10.00 100
D74740.0X.5 40.00 0.5 10.00 80
D74740.0X.8 40.00 0.8 10.00 80
D74740.0X1.0 40.00 1.0 10.00 64
D74740.0X1.2 40.00 1.2 10.00 64
D74740.0X1.5 40.00 15 10.00 64
D74740.0X1.6 40.00 1.6 10.00 64
D74740.0X2.0 40.00 2.0 10.00 48
D74750.0X.3 50.00 0.3 13.00 128
D74750.0X.4 50.00 0.4 13.00 100
D74750.0X.5 50.00 0.5 13.00 100
D74750.0X.6 50.00 0.6 13.00 100
D74750.0X.8 50.00 0.8 13.00 80
D74750.0X1.0 50.00 1.0 13.00 80
D74750.0X1.2 50.00 1.2 13.00 80
D74750.0X1.5 50.00 1.5 13.00 64
D74750.0X1.6 50.00 1.6 13.00 64
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https://dormerpramet.com/p/5985688
https://dormerpramet.com/p/5985692
https://dormerpramet.com/p/5985696
https://dormerpramet.com/p/5985700
https://dormerpramet.com/p/5985705
https://dormerpramet.com/p/5985709
https://dormerpramet.com/p/5985713
https://dormerpramet.com/p/5985721
https://dormerpramet.com/p/5985725
https://dormerpramet.com/p/5985729
https://dormerpramet.com/p/5985741
https://dormerpramet.com/p/5985745
https://dormerpramet.com/p/5985749
https://dormerpramet.com/p/5985756
https://dormerpramet.com/p/5985765
https://dormerpramet.com/p/5985770
https://dormerpramet.com/p/5985774
https://dormerpramet.com/p/5985778
https://dormerpramet.com/p/5985783
https://dormerpramet.com/p/5985805
https://dormerpramet.com/p/5985810
https://dormerpramet.com/p/5985814
https://dormerpramet.com/p/5985823
https://dormerpramet.com/p/5985827
https://dormerpramet.com/p/5985831
https://dormerpramet.com/p/5985835
https://dormerpramet.com/p/5985839
https://dormerpramet.com/p/5985842

M

Product

D74750.0X2.0
D74750.0X2.5
D74750.0X3.0
D74763.0X.5
D74763.0X.6
D74763.0X.8
D74763.0X1.0
D74763.0X1.2
D74763.0X1.5
D74763.0X1.6
D74763.0X2.0
D74763.0X2.5
D74763.0X3.0
D74763.0X4.0
D74780.0X.5
D74780.0X.6
D74780.0X.8
D74780.0X1.0
D74780.0X1.2
D74780.0X1.5
D74780.0X1.6
D74780.0X2.0
D74780.0X2.5
D74780.0X3.0
D74780.0X4.0
D747100.0X.5
D747100.0X.6
D747100.0X.8
D747100.0X1.0
D747100.0X1.2
D747100.0X1.5
D747100.0X1.6
D747100.0X2.0
D747100.0X2.5
D747100.0X3.0
D747100.0X4.0
D747125.0X1.0
D747125.0X1.2
D747125.0X1.5
D747125.0X1.6
D747125.0X2.0
D747125.0X2.5
D747125.0X3.0
D747125.0X4.0
D747160.0X1.0
D747160.0X1.2
D747160.0X1.5
D747160.0X2.0
D747160.0X2.5
D747160.0X3.0
D747200.0X1.0
D747200.0X1.2
D747200.0X2.0
D747200.0X3.0

é

DC

(mm)
50.00
50.00
50.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
63.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
80.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
100.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
125.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
160.00
200.00
200.00
200.00
200.00

w

(mm)
2.0
25
3.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
0.5
0.6
0.8
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
2.5
3.0
4.0
1.0
1.2
1.5
1.6
2.0
25
3.0
4.0
1.0
1.2
1.5
2.0
25
3.0
1.0
1.2
2.0
3.0

ISO
13399

DCON MS

(mm)
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00

PVD

o !

NOF

64
64
48
128
100
100
100
80
80
80
80
64
64
64
128
128
128
100
100
100
100
80
80
80
64
160
160
128
128
128
100
100
100
100
80
80
160
128
128
128
128
100
100
100
160
160
160
128
128
128
200
200
160
128

PMK
NSH
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https://dormerpramet.com/p/5985845
https://dormerpramet.com/p/5985847
https://dormerpramet.com/p/5985849
https://dormerpramet.com/p/5985969
https://dormerpramet.com/p/5986002
https://dormerpramet.com/p/5986008
https://dormerpramet.com/p/5986010
https://dormerpramet.com/p/5986013
https://dormerpramet.com/p/5986016
https://dormerpramet.com/p/5985874
https://dormerpramet.com/p/5985876
https://dormerpramet.com/p/5985878
https://dormerpramet.com/p/5985880
https://dormerpramet.com/p/5985882
https://dormerpramet.com/p/5985891
https://dormerpramet.com/p/5985895
https://dormerpramet.com/p/5985902
https://dormerpramet.com/p/5985906
https://dormerpramet.com/p/5985909
https://dormerpramet.com/p/5985912
https://dormerpramet.com/p/5985915
https://dormerpramet.com/p/5985918
https://dormerpramet.com/p/5985921
https://dormerpramet.com/p/5985924
https://dormerpramet.com/p/5985927
https://dormerpramet.com/p/5986034
https://dormerpramet.com/p/5985893
https://dormerpramet.com/p/5985896
https://dormerpramet.com/p/5985899
https://dormerpramet.com/p/5985903
https://dormerpramet.com/p/5985907
https://dormerpramet.com/p/5985910
https://dormerpramet.com/p/5985913
https://dormerpramet.com/p/5985916
https://dormerpramet.com/p/5985919
https://dormerpramet.com/p/5985922
https://dormerpramet.com/p/5985935
https://dormerpramet.com/p/5985938
https://dormerpramet.com/p/5985941
https://dormerpramet.com/p/5985944
https://dormerpramet.com/p/5985947
https://dormerpramet.com/p/5985950
https://dormerpramet.com/p/5985953
https://dormerpramet.com/p/5985955
https://dormerpramet.com/p/5985967
https://dormerpramet.com/p/5985970
https://dormerpramet.com/p/5985973
https://dormerpramet.com/p/5985979
https://dormerpramet.com/p/5985982
https://dormerpramet.com/p/5985985
https://dormerpramet.com/p/5986000
https://dormerpramet.com/p/5986003
https://dormerpramet.com/p/5986014
https://dormerpramet.com/p/5986020
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Y
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? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY Q NSH
2/DORMER

Sierra circular HSS de paso fino

Disefiada con paso grande, ideal para componentes de seccion delgada. Adecuada para ranurar y cortar. Nmero de dientes desde 130 hasta 220.
La geometria neutra de los dientes, ademds de ayudar a controlar la viruta, también previenen el roce al cortar tubos y tuberias. . El acabado de
6xido al vapor actta para retener el fluido de corte y evitar la soldadura de la viruta en la herramienta.

ST

2DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

W40Q

m40Q
N2.1
W769R

Product

W45Q
m30Q
N2.2
W692R

D750200.0X1.8
D750225.0X2.0
D750250.0X2.0
D750275.0X2.5
D750300.0X2.5
D750315.0X2.5
D750350.0X2.5

60

W46Q
m220Q
N2.3
H500R

DC

(mm)
200.00
225.00
250.00
275.00
300.00
315.00
350.00

P22 P22 P32 P32 PR M1 M2 M21 M22 M3 M3.2

N340 W30Q W9P  W4P W8P WI4P  W12P  W12P WP W12P K0P
i B2 GE B2 D @2 K| K2 N1 N2 N3
m37Q0 W30Q W33Q W50  M30P  M23P  M34Q  MW26Q0  MG0R  M450R  M300R
N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M339R M200R W100Q  M6OR

w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DB(5 DAH6 DBC6
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.8 32.00 130 5 100 8 45 9 50 n 63
2.0 32.00 140 5 100 8 45 9 50 n 63
2.0 32.00 160 5 100 8 45 9 50 n 63
2.5 32.00 180 5 100 8 45 9 50 N 63
25 32.00 180 5 100 8 45 9 50 1 63
2.5 32.00 200 5 100 8 45 9 50 1 63
2.5 32.00 220 5 120 8 45 9 59 N 63


https://dormerpramet.com/p/5985940
https://dormerpramet.com/p/5985943
https://dormerpramet.com/p/5985946
https://dormerpramet.com/p/5985949
https://dormerpramet.com/p/5985952
https://dormerpramet.com/p/5985957
https://dormerpramet.com/p/5985960

? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY Q NSH
2/DORMER

Sierra circular HSS de paso fino

Disefiada con paso grande, ideal para componentes de seccion delgada. Adecuada para ranurar y cortar. Nimero de dientes desde 160 hasta 350.
La geometria neutra de los dientes, ademds de ayudar a controlar la viruta, también previenen el roce al cortar tubos y tuberias. . El acabado de
6xido al vapor actta para retener el fluido de corte y evitar la soldadura de la viruta en la herramienta.

HSS f i
. 18

2DORMER

ST

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P12 P23 P22 P22 P32 P32 2T M1 M2 M21 M22 M3l M3.2

M40 W450  W46Q  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP WI2P WP WP K12P K0P
i 2 I8 G B2 G5 B2 9 K2 K| 2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q W30Q W33Q W50  W30P  M23P  M340  M26Q  MG0R  M450R  W300R
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M769R M692R  MS00R  M339R  M200R  M100Q  M6OR

DC w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DB(5 DAH6 DBC6
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D751200.0X1.8X160 200.00 1.8 32.00 160 4 100 8 45 9 50 n 63
D751200.0X1.8X200 200.00 1.8 32.00 200 3 100 8 45 9 50 n 63
D751225.0X2.0X180 225.00 2.0 32.00 180 4 100 8 45 9 50 n 63
D751225.0X2.0X220 225.00 2.0 32.00 220 3 100 8 45 9 50 N 63
D751250.0X2.0X200 250.00 2.0 32.00 200 4 100 8 45 9 50 1 63
D751250.0X2.0X250 250.00 2.0 32.00 250 3 100 8 45 9 50 1 63
D751275.0X2.5X220 275.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 N 63
D751300.0X2.5X220 300.00 2.5 32.00 220 4 100 8 45 9 50 1 63
D751300.0X2.5X300 300.00 25 32.00 300 3 100 8 45 9 50 1 63
D751315.0X2.5X240 315.00 2.5 32.00 240 4 100 8 45 9 50 1 63
D751350.0X2.5X280 350.00 25 32.00 280 4 120 8 45 9 50 1 63
D751350.0X2.5X350 350.00 25 32.00 350 3 120 8 45 9 50 1 63


https://dormerpramet.com/p/5985963
https://dormerpramet.com/p/5985966
https://dormerpramet.com/p/5985972
https://dormerpramet.com/p/5985975
https://dormerpramet.com/p/5985978
https://dormerpramet.com/p/5985981
https://dormerpramet.com/p/5985984
https://dormerpramet.com/p/5985990
https://dormerpramet.com/p/5985993
https://dormerpramet.com/p/5985996
https://dormerpramet.com/p/5986005
https://dormerpramet.com/p/5985668

? 3 1ISO Fo) PMK
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2/DORMER

Sierra circular HSS de paso grande

Disefiada con paso grande, ideal para componentes de seccién delgada. El rectificado y la geometria neutra de los dientes, ademds de ayudar a
controlar la viruta, también previenen el roce al cortar tubos y tuberias. Adecuada para ranurar y cortar. El acabado de 6xido al vapor actua para
retener el fluido de corte y evitar la soldadura de la viruta en la herramienta.

HSS f; -
| - . & g R

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P12 P23 P22 P22 P32 P32 AT M1 M2 M21 M22 M3l M3.2

M40 W450  W46Q  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP W12P WP WP KT12P K0P
i 2 I8 G B2 G5 B2 9 K2 K| 2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q m30Q W33Q W50  W30P  E23P  M34Q  M26Q  MG0R  M450R  M300R
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M769R M692R  MS00R  M339R  M200R  M100Q  M6OR

DC w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DB(5 DAH6 DBC6
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D752250.0X2.0X128 250.00 2.0 32.00 128 6 100 8 45 9 50 n 63
D752300.0X2.5X160 300.00 25 32.00 160 6 100 8 45 9 50 n 63
D752315.0X2.5X160 315.00 25 32.00 160 6 100 8 45 9 50 n 63
D752350.0X2.5X180 350.00 2.5 32.00 180 6 120 8 45 9 50 N 63
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https://dormerpramet.com/p/5985807
https://dormerpramet.com/p/5985821
https://dormerpramet.com/p/5985826
https://dormerpramet.com/p/5985673

? 3 1ISO Fo) PMK
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2/DORMER

Sierra circular HSS de paso grande

Disefiada con paso grande, ideal para componentes de seccién delgada. El rectificado y la geometria neutra de los dientes, ademds de ayudar a
controlar la viruta, también previenen el roce al cortar tubos y tuberias. Adecuada para ranurar y cortar. El acabado de éxido al vapor actua para
retener el fluido de corte y evitar la soldadura de la viruta en la herramienta.

HSS f; -
| - . & g R

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

P12 P23 P22 P22 P32 P32 2T M1 M2 M21 M22 M3l M3.2

M40 W450  W46Q  W34Q  W30Q WP M4P  MISP WP WI2P WP WP K12P K0P
i 2 I8 G B2 G5 B2 9 K2 K| 2 N1 N2 N3
m40Q W300 W20 W37Q W30Q W33Q W50  W30P  M23P  M340  M26Q  MG0R  M450R  W300R
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
M769R M692R  MS00R  M339R  M200R  M100Q  M6OR

DC w DCON MS NOF P DHUB DAH4 DBC4 DAH5 DB(5 DAH6 DBC6
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
D753250.0X2.0 250.00 2.0 32.00 100 8 100 8 45 9 50 n 63
D753350.0X2.5 350.00 25 32.00 140 8 120 8 45 9 50 n 63

63


https://dormerpramet.com/p/5985676
https://dormerpramet.com/p/5985691

PMK
NSH

A <« o 2l B B B
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o !

- Fresa HSS-E con Corte Lateral y Frontal de paso fino
by
;o -y Disefiada con paso fino ideal para ranuras estrechas y profundas, la geometria escalonada de los dientes escalonados ayuda a controlar las virutas
‘,’ V - durante el fresado. Una herramienta muy versétil que se puede utilizar para fresado horizontal de ranuras y aplicaciones de tronzado. El acabado
/ ¥y 1 A brillante evita que el material de la pieza se adhiera a los filos de corte de la herramienta.
1 }-/
Wi [

DC
. DCONMS _

A
HSS-E / .
S s

Y DC
10° Bright jS 16

9 @) i g

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31l P32 PaL P2 [Pa3l mi1 M12

W46 X m52X W 54X 40X W35X W31X W29X W 24X H20X 18X 15X 12X W4 X W35X

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal K KR K21 K22 K23  K3.1  K3.2

37X W30X H23X 20X W18X H10X W30X W2X W17X W49X W40X 32X 44X W33X
K3.3 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
W27 X W40X W30X 22X 19X 16X W46 X W34X W27 X W83X W62 X W42X W42X 37X
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 S1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1  S3.2 S41  S4.2
W27 X W44X W25X 13X W44S W30V m20W mi5W m20W W14S mi5wW m10S m12W [ EN

Product DC W DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)

D76363.0X1.6 63.00 1.6 22.00 32

D76363.0X2.0 63.00 2.0 22.00 32

D76380.0X3.0 80.00 3.0 27.00 32

D763100.0X2.0 100.00 2.0 32.00 44

D763125.0X3.0 125.00 3.0 32.00 44
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https://dormerpramet.com/p/5985735
https://dormerpramet.com/p/5985739
https://dormerpramet.com/p/5985771
https://dormerpramet.com/p/5985695
https://dormerpramet.com/p/5985724

Fresa Frontal HSS-E, Acabado Brillante
Los tamarios estdndar de los agujeros de montaje la hacen adecuada para conos portafresas. Didmetros hasta 50 mm. Adecuada para operaciones
de corte y ranurado. Acabado brillante.

ISO

13399

PVD

0o}

PMK
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g
HSS-E N .
Cw
A Y
30° 12° Bright
DC 7 DIN
jsi6 1880 <7 4 //

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23] P31 (P32] P33 (Padl P42 (PA3] m11  M12
W40C W45C W46C W34C W30C »1278B W29( W24B 1208 H18B » 158 » 128 W34C W29C
M21 mM22 M31 Mm32 M33 M4l [ K2 EE EE B2 2B EE S
m31C W5B  WI7B w158 M14A  W10A  W20C  WISC  MI1C M37C  W30C  M24B  M33C  W25C
BE i @2 @B @2 @5 EE B2 B8 0 n~N11 N12 N13 N21 N22
m0A W30 W23B WI7B  MI4A M12A M348 W28 W08  W76E w570  M38D  M38C  M34C
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S13  S21 S22 S3.1  S3.2
m5C  m40C m23C  m2C w4C  mIsC w17C m30B K208 WI0A WI13A W7A WIT0A PISA
sa.1  s4.2
P8A  W4A

Product DC w DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm)
D40040.0 40.00 320 16.00 8
D40050.0 50.00 36.0 2200 8
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https://dormerpramet.com/p/5985296
https://dormerpramet.com/p/5985300
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Fresa Frontal HSS-E, Recubrimiento TiCN

Los tamafios estandar de los agujeros de montaje la hacen adecuada para conos portafresas y se pueden utilizar en operaciones de corte y
ranurado. Didmetros hasta 63 mm. El recubrimiento TiCN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento en el fresado de materiales
duros y abrasivos.

DCON MS

HSS-E N

A Y ‘.

30° 12° o

CwW

e » @ @9 @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 PaL P2 [Pa3] wMi1 M12

W86 C W96 C W100C W74C Wo65C H578B m52C H428 W358 W38 W28 H218 m48C B4 C

M21 M22 M31 M3.2 M33 wmal Kl K21 K22 K23  K3.1  K3.2

W43 C W358 W358 W308B W27A W20A W35C W26C W19C W62 ( W50C W40B W54C W42C
k33 K41 K42 K43 K44 K45  K5.1 N11 N1.2 N13  N21  N22
W34A 508 HW38B W28B W24A W20A 578 W43B HW33B ZI159E »1120D HW30D W30 C W72C

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
W51C W84C W50C W25C W34C 7132C Z35C W358 W58 W15A W27 A W 14A W20A W10A

S4.1 $4.2
H16A H8A
Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D42063.0 63.00 40.0 27.00 8
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Fresas Frontales de HSS-E para desbaste, Acabado Brillante
Disefiada con perfil de desbaste NR y paso grande para una alto volumen de arranque de viruta en operaciones de deshaste. Agujeros estandar
que permiten utilizar soportes estandar. Acabado brillante.

Hss-E | NR
|G|

A Y
30° 12° Bright

e » @ @ @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 261.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 Pax P42 [Pasl M1l M12

W40D W45D W46D W34D m30D ?27C m29D W24C ?20C m18C Z15C Z12C W34D 29D

M21 M22 M3.1 M3.2 M33 M4l K21 K22 K23  K3.1  K3.2

W31D W25C ?17C ?15C W14B H10B m m15D Wm11D W37D W30D W24C W33D W50
K3.3 K41 K42 K43 K44 K45  K5.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
W08 W30C W23( W17C W148B W28 W34C W26 ( W20C P76 F w57 E W38E W38D W34D
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
25D 40D 23D 12D 740D 715D 717D W30C 7120 C 7108 7138 7178 7108 758

S4.1 $4.2
7I8B 148
Product DC w DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm)
D40263.0 63.00 40.0 27.00 8
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(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM

Perfil de la fresa N N N N N N

Nimero de canales (NOF)
ongiudde ot Wy Wy oW R gy

A A A A A A

Angulo de hélice (FHA) 30° 30° 30° 30° 30° 30°
‘ o 3 Py Py Py A 3
Angulo de hélice (FHA) 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Angulo de incidencia radial y y v v v v
(GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12°
Mango
g DIN 6535HA| DIN 6535HB| DIN 6535HA| DIN 6535HB| DIN 6535HA| DIN 6535HB|

Recubrimiento ‘ l ‘ l ‘

Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TIAIN
(lase de tolerancia del DC DC DC DC DC DC
diametro de corte (TCDC) h10 h10 h10 h10 h12 h12

b [ [ A b [
Grupo béSi(O esta’nd ar (BSG) JDORMER 2DORMER DORMER DORMER JDORMER DORMER

ﬁ

CadigodeFamila deProducto [EX P S Y I I N

Gama de didmetros de corte

pSE 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00  2.00-20.00 Set

70 A7 72 73 74 LA75 76
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
4 | 4 | 4 |
4 | 4 | 4] |
| | | | | |
| | | | | |
4 | 4 | 4 |
| | | | | |
4 4 4 4 4 4
4 | 4 | 4 |
| | | | | |
4 4 4 4 4] 4
4 4 4 4 4 4
4 4
4] 4
4 4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos
Fresa con longitud de corte media de 2 filos con hélice de 30° que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar.

__CHWx45°

DCON MS

HM N

W | S
| 10
- A E e

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 Pa1  Pa2 [Kid (K12 [Ki3
H106K HI119K W123K WK W30 K 771 W66 K m53) »45) W40 ¥134) W30 K 159K 44K
K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52 K53
W98K W30K Z164) m87K W67 K Zi54) m3l) m61) Zi45) 7i38) Z32) mo1) me9) Zi53)
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S1.3

P1355K 267K W179K W179K 71160 K ZI115K W187K W109K 56K ?1187 K 172K H38) 7136 ?715)
DCON MS tolerancia h6; DC<10.00 mm: CHW + 0.03x45° mm; DC>10.00 mm: CHW + 0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMx 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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https://dormerpramet.com/p/5983010
https://dormerpramet.com/p/5983013
https://dormerpramet.com/p/5983021
https://dormerpramet.com/p/5983029
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos
Fresa con longitud de corte media de 2 filos con hélice de 30° que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. Mango cilindrico a
partir de @5 mm. Recubrimiento TiAIN para mayor resistencia a la temperatura y mayor vida de la herramienta.

2
 CHwxas® é
o
O N~ _ -
" N ) APMX = %
i | b | e
N RREE
é‘» 5 DORMER K/l M M ‘,,* ’ B/J t/l]

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 PAl P42 P43 [Kid K12
H132K W148K 153K E113K  E100K W38 W98 K W79 W67 59 m50) 741 W 100K W74K
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52

W56K W107K W37K m70) W95K m72K m59) mss) mo7) H49) m42) m35) m100J m75)

B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
H58) 1296 K 222K W 149K W 149K W133K W96 K HW156K WK 47K 1156 K 2160 K Y164 K W47)
s1.2  S1.3
»45) »120)

DCON MS tolerancia h6; DC<10.00 mm: CHW £ 0.03x45° mm; DC>10.00 mm: CHW + 0.05x45° mm.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea $991.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9222.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9222.,5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9223.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9224.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9225.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

! Mango cilindrico


https://dormerpramet.com/p/5982753
https://dormerpramet.com/p/5982756
https://dormerpramet.com/p/5982761
https://dormerpramet.com/p/5982764
https://dormerpramet.com/p/5982767
https://dormerpramet.com/p/5982770
https://dormerpramet.com/p/5982774
https://dormerpramet.com/p/5982778
https://dormerpramet.com/p/5982786
https://dormerpramet.com/p/5982944
https://dormerpramet.com/p/5982949
https://dormerpramet.com/p/5982954
https://dormerpramet.com/p/5982958
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos
Fresa con longitud de corte media de 3 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar.
n
=
 CHWx45° &
S 3
a
HM N R L S S =G %
Py y - OAL -
ol 30° 12°
DC
DIN 6535HA Bright h10
|5 , l N
' ‘-P DORMER 4 // 0 ) ’ W 4/ o/
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.
W106) W119) W123) mo1) H30) Z711 MWo6) W53 45| W40 1341 H30)J ?159) P144)
m9s) m30) P164| ms7) m67) P154| [ EX W61l 45| 71381 7321 Wil [ [0 71531
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 S1.2 S1.3
P1355K W 267K W179K W179) 71160 ) Z1115) W187) W109) W56) »1187) i72) W38 71361 P43
DCON MS tolerancia h6; DC<9.00 mm: CHW + 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW + 0.05x45° mm.
DC CHW DCON MS APMx OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
$90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 720 3
$90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3
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https://dormerpramet.com/p/5983082
https://dormerpramet.com/p/5983086
https://dormerpramet.com/p/5983095
https://dormerpramet.com/p/5983099
https://dormerpramet.com/p/5983105
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https://dormerpramet.com/p/5983064
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https://dormerpramet.com/p/5983091
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos
Fresa con longitud de corte media de 3 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. Mango cilindrico

para didmetros mayores de 5 mm. Recubrimiento TiAIN para mayor resistencia a la temperatura y mayor vida de la herramienta.

CHWx45°

ISO
13399

PVD

DCON MS

0o}

PMK
NSH

D/DORMER

S I > —
HM | N 3 O
APMX

% Py y - OAL -

Ly 30° 12°
' DC
DIN 6535HB TiAIN hlo
9‘» JDORMER 4 // 0 w,* g W 4/ o/

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 P43 KD K2
H132) W148) H153) m113) H100) kR LX) | VeI W67 W59 W50 41l Hm100) W74)
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K42 K43 K44 K45 K51 K52
m56) m107) ma7) w70l mos5) m72) 59| m3sl W67 491 m41 W35l m100| w75l
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
W58 ?1296 K ?1222K 149K W149) m133) W96 156 o1 P147) »1156) »160)J Y 64) W47l
S1.2 S1.3
?1451 20|

DCON MS tolerancia h6; DC<9.00 mm: CHW + 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW £ 0.05x45° mm.

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea $991.

DC CHW DCON MS APMX O0AL NOF

Product

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

$9332.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3

$9332.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3

$9333.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3

$9334.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3

$9335.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3

$9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3

$9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3

$9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3

$9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3

$93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3

$93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3

$93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3

$93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3

$93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3

$93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

! Mango cilindrico
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https://dormerpramet.com/p/5982812
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https://dormerpramet.com/p/5982790
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos
Fresa con longitud de corte media de 4 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar.

___CHWx45°

DCON MS

| -
| | S
| 022

- G g G e

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 [Kid| [Ki2
W 106) m119) m123) o1 m30)J Z71l W66) W53 451 401 V341 7181 W30 »59)
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41l K42 K43 K44 K45 K51 K52
v44) W9 m30) Y1641 m37) m67) P154| W31l Wil 45| 7381 Z321 o1l [ [0
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 S11 S1.2
71531 »1355) W 267) W179) W179) 21160 Z1115) W187) W109) W56) »1187) »72) W38 1361
s1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2  S41  S4.2

7i43] 7401 7351 71301 7251 7231 7 20|

DCON MS tolerancia h6; DC<9.00 mm: CHW + 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW + 0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMx 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
$90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
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https://dormerpramet.com/p/5983157
https://dormerpramet.com/p/5983162
https://dormerpramet.com/p/5983176
https://dormerpramet.com/p/5983186
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos
Fresa con longitud de corte media de 4 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. Mango cilindrico
para didmetros mayores de 5 mm. Recubrimiento TiAIN para mayor resistencia a la temperatura y mayor vida de la herramienta.

__CHWx45°

DCON MS

N ¢ B=SSTUO
W o | & L
) x

ol 9 @ & (4 4 &

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 [Kid| [Ki2
H132) W148) H153) m113) H100) kR LX) | VeI W67 W59 W50 41l Hm100) W74)
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
W56 m107) W7 W0l m95) m72) 59| W33 Wo7| W49 m41 W35 W1001 W5l
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
W58 7129 ) ¥1222) W149) W149) m133) W96 156 o1 P147) »1156) »160)J Y 64) W47l
$1.2 S1.3  S21 S22 S3.1  S3.2 S41  S4.2

71451 7451 7601 7491 7451 7351 7351 7281

DCON MS tolerancia h6; DC<9.00 mm: CHW + 0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW £ 0.05x45° mm.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea $991.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9442,0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9442,5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9443.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9444.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9445.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
$94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

! Mango cilindrico
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Juego de Fresas de Metal Duro

Juego de fresas de metal duro con recubrimiento TiAIN. Gama $922, 933 0 S944 (2, 3 o 4 filos). El juego contiene 03, 4, 5, 6, 8 y 10 mm.
Presentadas en una caja de plastico.

HM

A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Didmetros en el Juego

Product A B .

$991SET922 $922 6 03.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
$991SET933 $933 6 03.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 $944 6 03.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
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HERRAMIENTAS DE METAL DURO PARA FABRICACION MIXTA.
ADECUADAS PARA PARAMETROS DE CORTE MODERADOS.
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(ddigo de Material (BMC)
Perfil de la fresa

Ntmero de canales (NOF)
Longitud de corte
Angulo de hélice (FHA)

Angulo de hélice (FHA)

Angulo de incidencia radial
(GAMF)
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(lase de tolerancia del
didmetro de corte (TCDC)

Direccion

Grupo basico estandar (BSG)
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Gama de didmetros de corte
PSF

1.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 1.00-20.00 2.00~-20.00 1.00~20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 1.50~-20.00 2.00-20.00 3.00 - 20.00 3.00 -20.00
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5802 HA 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Ranurado, Mango HA DIN 6535
Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia P9 y
operaciones de fresado en rampa. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento y alarga la vida de la herramienta.
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CHW=x45°
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Jﬁ DCON MS

! ! g A Y - OAL -
TINIE

A a.

DIN 6535HA AlCIN (A

. ZRCACCN AT NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

206K H230K 238K H176K EI155K  H137) H143K W114) w97 W34 m72) W58 W121K  W102K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

W107K m39) Z75) m99) ms5) Z76) Z75) Z63) W205K H152K H114K 210K EW171K  W137)

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12  NL3

H186K H143K H115) m173) m131) mo5) W32 Wo68) W1%) W147) W114) Z408K  P1307K 206K

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W206K W184K 132K  W215K  W125K  P64K  PI215K  PI83K 7i81) Z71) 7i55) 7i41) 7i32)

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$802HA1.0 1.00 - 3.00 3.00 38.0 2
$802HA1.5 1.50 - 3.00 3.00 38.0 2
S802HA2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
$802HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HA4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 2
S802HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
S802HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
S802HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
$802HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
S802HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
$802HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Ranurado, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia P9 y
operaciones de fresado en rampa. El mango Weldon evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. El recubrimiento AICrN mejora el
rendimiento y alarga la vida de la herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

206K H230K 238K H176K E155K  H137) H143K W114) w97 W34) m72) W58 W121K  W102K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

W107K m39) Z75) m99) ms5) Z76) Z75) Z63) W205K H152K H114K 210K E171K  W137)

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12  NL3

H186K H143K H115) m173) m131) mo5) W32 W68 ) W1%) W147) H114) »2408K  P307K 206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W206K W184K 132K  W215K  W125K 7164 K 215K 783K 7i81) Z71) 7i55) 7i41) 7i32)

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$802HB2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 2
$802HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 2
$802HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 2
$802HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB4.5 450 0.13 6.00 5.00 54.0 2
$802HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 2
$802HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 2
$802HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 2
$802HB8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 2
S802HB9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 2
$802HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 2
$802HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 2
$802HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 2
S802HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 2
$802HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 2
$802HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 2


https://dormerpramet.com/p/5983439
https://dormerpramet.com/p/5983443
https://dormerpramet.com/p/5983250
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https://dormerpramet.com/p/5983262
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Ranurado, Mango HA DIN 6535
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9 y operaciones de
fresado en rampa. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.

o

__CHwx45°

\
DCON Ms

DIN 6535HA AlCIN (A

# ZRCAZR AN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLL MIL2

Hi66K H186K HW192K H142K MWI125K W11 115K m93J W78 Wo68) m59) m47) W97 K W31K

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KO KR N B2 R EBE E&E

W35K m71) m79) W) mo1) Wo60) W166K WI123K W92K H170K W138K H110) H150K E115K

B8 k0 92 K5 (4 K5 KS§ K82 K88 nN11 N2 NL3 N21 0 N22

m93J W140) m105) m77) Wo66) W) 159 118 m92) 330K P1247K  H166K H166K  E148K

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W107K W173K  W101K  »52K  ®173K 67K m72) Wo64) m49) m33) m30J

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S812HA2.0 2.00 - 6.00 6.00 57.0 2
$812HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
S812HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HA4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 2
S812HAS.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
S812HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
$812HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
$812HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
$812HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
$812HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
$812HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Ranurado, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9 y operaciones
de fresado en rampa. El mango Weldon evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la
herramienta y mejora el rendimiento.

__CHwx45°

DCON MS

DIN 6535HB AlCIN (A

= ZRCAZR AN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

Hi66K H186K H192K H142K MWI125K W11 115K m93J m78) Wo68) m59) m47) W97 K W31K

M21 M22 M31 M32 M33 M4l K KEE KR N B2 R EBE E@E

W35K m71) m79) W6s) mo1) Wo60) W166K W123K W92K H170K H138K H110) H150K E115K

B8 k0 2 K5 (4 5 KS§ K82 K88 nN11 N2 NL3 N21 N22

W93J W 140) m105) m77) W66) W56 m159) m118) mI2) P1330K V1247 K 166K 166K 148K
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
107K H173K  H101K 52K 173K ?67 K m72) Wo64) m49) W38 m30)J

DCON MS tolerancia h6; DC < 7.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$812HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 2
$812HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 2
$812HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 2
$812HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 2
$812HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 2
$812HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 2
$812HBY.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 2
$812HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 2
$812HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 2
$812HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 2
S812HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 2
$812HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 2
$812HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 2
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos con hélice de 40°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. El recubrimiento AICrN
aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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W |
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P31 P32 P33 P4l MLl M12 M2.1

H199K 223K 230K E170K ET150K  E133) H138K H111) M%) W32 m70) 115K W97 K W102K

M3l w32 (K K21 K22 K23 K31 K33 K4l K42

W94) W31l 196K H145K 109K W202K 164K W131) W178K  H136K  E110) W165) m125)

£y

m<
XN
— N

E @5 EE BE BB s12 s21 s3.1 sal

o1 m78) W65) m187) HW141) m109) W69 53] W40) 31
DCON MS tolerancia hé.
Product DC DCON MS APMX 0AL NOF

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

$7101.0 1.00 3.00 3.00 40.0 2
§7101.5 1.50 3.00 4.50 40.0 2
$7102.0 2.00 3.00 6.50 40.0 2
§7102.5 2.50 3.00 6.50 40.0 2
$7103.0 3.00 6.00 9.00 50.0 2
$7104.0 4,00 6.00 12.00 50.0 2
§7105.0 5.00 6.00 15.00 50.0 2
$7106.0 6.00 6.00 20.00 60.0 2
$7108.0 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$71010.0 10.00 10.00 22.00 75.0 2
$71012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$71016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$71020.0 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Ranurado
Fresa con longitud de corte media de 2 filos que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9 y operaciones de
fresado en rampa. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12
W146K  W164K  MI69K  M125K  E1I0K  m98)  M101K  WS2) W69 M6l W5 M41) WSSk MK
M2l m22 M1 m32 w33 ma1 il KB S BN B2 B8 EE Ea
W76k W6  W70)  W60) W54 W53 M145K  M08K  MSIK  M150K  M12K  W97)  MI33K  M102K
K52 K53
W10

K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12 N1.3  N21  N2.2

ms2) m123) m93) Hos) H59) W48) m139) m3a1) 287K  P216K  ET144K 144K  E129K
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W93 K W 152K W38 K Z45K 152K 759K W58 W51 W39 m29) m23)

DCON MS tolerancia h6; DC < 7.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$8222.0 2.00 - 6.00 8.00 57.0 2
$8222.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8223.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 2
$8224.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 2
$8225.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 2
$8226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$8227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$8228.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 2
$8229.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 2
$82210.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 2
$82212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 2
$82214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$82216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$82218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$82220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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https://dormerpramet.com/p/7106954
https://dormerpramet.com/p/7106955
https://dormerpramet.com/p/7106956
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Ranurado, Mango HA DIN 6535

Fresa con longitud de corte extra corta de 3 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia
P9. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de |a herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada también para fresado en rampa y fresado axial
(plunge).
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 W97l W84l w72l W58 121 m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

m107) W39 7751 W W51 276l Z751 7631 W205) m152) H114) m210J m171) m1371

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12  NL3

H186) W143) 1151 m1731 W31l W95 W82l [ ] W1%| 1471 1141 P1408 K »1307K 206K
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
W 206) W184) m132) m215) m125) P164) ?1215) »183) 781l L4l 551 L0 7321

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.75 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HA1.0 1.00 - 3.00 3.00 38.0 3
S803HA1.5 1.50 - 3.00 3.00 38.0 3
S803HA2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HA2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HA3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.5 450 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HA4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HA6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HA7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HA8.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HA9.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HA10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HA12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HA14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HA16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HA18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
S803HA20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3
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https://dormerpramet.com/p/5983303
https://dormerpramet.com/p/5983307
https://dormerpramet.com/p/5983375
https://dormerpramet.com/p/5983379
https://dormerpramet.com/p/5983382
https://dormerpramet.com/p/5983392
https://dormerpramet.com/p/5983397
https://dormerpramet.com/p/5983402
https://dormerpramet.com/p/5983405
https://dormerpramet.com/p/5983410
https://dormerpramet.com/p/5983415
https://dormerpramet.com/p/5983425
https://dormerpramet.com/p/5982537
https://dormerpramet.com/p/5982576
https://dormerpramet.com/p/5982600
https://dormerpramet.com/p/5982602
https://dormerpramet.com/p/5983320
https://dormerpramet.com/p/5983333
https://dormerpramet.com/p/5983343
https://dormerpramet.com/p/5983352
https://dormerpramet.com/p/5983363
https://dormerpramet.com/p/5983387
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Ranurado, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte extra corta de 3 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia
P9. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de |a herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada también para fresado en rampa y fresado axial
(plunge).
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 W97l W84l m72| W58 121 m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

m107) W39 7751 W W51 Z76l Z751 7631 W205) m152) H114) m210J m171) m1371

K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 N1l N12  NL3

W186) W143) 1151 1731 1311 oI m321 W68 1%l W 1471 W 1141 Z408K  P1307K 206K

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
W206) W184) W132) W215) W125) 7i64) 7i215) 7183) 781l 71l 7551 411 71321

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.75 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.75 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S803HB2.0 2.00 - 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.5 2.50 0.08 6.00 3.00 50.0 3
S803HB2.8 2.80 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.0 3.00 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.5 3.50 0.08 6.00 4.00 50.0 3
S803HB3.8 3.80 0.08 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.0 4.00 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.5 4.50 0.13 6.00 5.00 54.0 3
S803HB4.8 4.80 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.0 5.00 0.13 6.00 6.00 54.0 3
S803HB5.75 5.75 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.0 6.00 0.13 6.00 7.00 54.0 3
S803HB6.75 6.75 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.0 7.00 0.13 8.00 8.00 58.0 3
S803HB7.75 7.75 0.13 8.00 9.00 58.0 3
S803HBS.0 8.00 0.20 8.00 9.00 58.0 3
S803HBY.0 9.00 0.20 10.00 10.00 66.0 3
S803HBY.7 9.70 0.20 10.00 11.00 66.0 3
$S803HB10.0 10.00 0.20 10.00 11.00 66.0 3
S803HB11.7 11.70 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB12.0 12.00 0.20 12.00 12.00 73.0 3
S803HB14.0 14.00 0.20 14.00 14.00 75.0 3
S803HB16.0 16.00 0.20 16.00 16.00 82.0 3
S803HB18.0 18.00 0.20 18.00 18.00 84.0 3
$803HB20.0 20.00 0.30 20.00 20.00 92.0 3
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https://dormerpramet.com/p/5982539
https://dormerpramet.com/p/5982542
https://dormerpramet.com/p/5982544
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https://dormerpramet.com/p/5982517
https://dormerpramet.com/p/5982519
https://dormerpramet.com/p/5982521
https://dormerpramet.com/p/5982525
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Ranurado, Mango HA DIN 6535
Fresa con longitud de corte corta de 3 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9. El recubrimiento
AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada también para fresado axial (plunge) y fresado en rampa.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

W 166) W186) m192) m142) m125) m1111 m15) mo3| W78l W68 B9 w471 m97) W31

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KO KR N B2 R EBE E&E

ma5) w71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) m138) m1101 m150) m115)

B8 K0 K2 K5 (4 [O5 KS§ K82 K88 nN11 N2 NL3 N2 N22

o3| 1401 1051 W77l Moo L E 1591 W18l W2l 330K #1247K  H166K  E166) W148)

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) W173)  W101) 7i52) ?173) 7i67) 7721 Zi641 7491 7381 7301

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HA2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HA2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HA4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HAS.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HA7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
S813HA8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HA9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
S813HA10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
S813HA12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
S813HA14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HA16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
S813HA18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
S813HA20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3
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https://dormerpramet.com/p/5983619
https://dormerpramet.com/p/5983504
https://dormerpramet.com/p/5983567
https://dormerpramet.com/p/5983600
https://dormerpramet.com/p/5983633
https://dormerpramet.com/p/5983637
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https://dormerpramet.com/p/5983536
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Ranurado, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte corta de 3 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9. El mango Weldon
evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada
también para fresado en rampa y fresado axial (plunge).
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

W 166) W186) m192) m142) m125) m1111 m15) mo3| W78l W68 |59 w471 m97) W31

M21 M22 M31 M32 M33 M4l K KEE KR N B2 R EBE E@E

ma5) w71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) m138) m1101 m150) m115)

G5 K0 K2 K5 (4 05 KS§ K82 K88 nN11 N2 NL3 N2 N22

o3| 1401 1051 W77l Wo6 | L E 1591 W18l W2l 330K #1247K  H166K  E166) W148)

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m107) W173)  W101) 7i52) ?173) 7i67) 7721 7641 7491 7381 7301

DCON MS tolerancia hé; DC < 7.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S813HB2.0 2.00 0.00 6.00 6.00 57.0 3
S813HB2.5 2.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.0 3.00 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB3.5 3.50 0.08 6.00 7.00 57.0 3
S813HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB4.5 450 0.13 6.00 8.00 57.0 3
S813HB5.0 5.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
$813HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 57.0 3
S813HB7.0 7.00 0.13 8.00 13.00 63.0 3
$813HB8.0 8.00 0.20 8.00 16.00 63.0 3
S813HB9.0 9.00 0.20 10.00 16.00 72.0 3
$813HB10.0 10.00 0.20 10.00 19.00 72.0 3
$813HB12.0 12.00 0.20 12.00 22.00 83.0 3
$813HB14.0 14.00 0.20 14.00 22.00 83.0 3
S813HB16.0 16.00 0.20 16.00 26.00 92.0 3
$813HB18.0 18.00 0.20 18.00 26.00 92.0 3
$813HB20.0 20.00 0.30 20.00 32.00 104.0 3
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https://dormerpramet.com/p/5983527
https://dormerpramet.com/p/5983530
https://dormerpramet.com/p/5983539
https://dormerpramet.com/p/5983542
https://dormerpramet.com/p/5983545
https://dormerpramet.com/p/5983548
https://dormerpramet.com/p/5983549
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos
Fresa con longitud de corte corta de 3 filos con hélice de 40° que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. El recubrimiento AICrN
aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PLx |pr2) (P13l P21 [P22| (P23 [P P32| (P33 AL PA2l M1 M12  m21
m199) W23 W230) W10/ WI150) W13 M138) M1 W9 M$l W70l W15, W97 m102)
m22 M1 m32 Killl KD S BN G2 B8 G5 G2 B8 @E @
W84 W94l WSl W1%) W45 W109) W202) W164) W13 W178)  W136)  M101 WIS W25

B E @5 EE B2 B8 s12 s21 s3.1 sal

WOt W78 W65 | W1871 W41 W1091 W69 | W53 W40 W31l
DCON MS tolerancia hé.
Product DC DCON MS APMX 0AL NOF

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

§7131.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
§7132.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
§7133.0 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$7134.0 4,00 4,00 12.00 50.0 3
§7135.0 5.00 5.00 15.00 50.0 3
§7136.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
§7138.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$71310.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$71312.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$71314.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
§71316.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$71318.0 18.00 18.00 38.00 100.0 3
$71320.0 20.00 20.00 38.00 100.0 3
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https://dormerpramet.com/p/7002449
https://dormerpramet.com/p/7002450
https://dormerpramet.com/p/7002451
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Ranurado
Fresa con longitud de corte media de 3 filos que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar con tolerancia P9 y operaciones de
fresado en rampa. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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. CHWx45° ch3
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ol TN —
" " DE APMX %
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

m145)  W162)  W167)  M124)  W109) W97 W100) W81l W63l W60l WS w41l Mg W71
M2l m22 M1 m32 w33 ma1 il KB KBS BN B2 B8 S E2
m/5) W6l w69l w591 wSs3 w20 W144)  W107) WSO M149) W12 W91 MI132)  M101

G5 K0 K92 K5 (4 K5 KS§ K82 K88 nNi1 N2 NL3 N2 N22

W31l 1221 Ho2| W6/l W58 48| 1381 1041 m30| 284K 214K E143K W143) m128)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
m92) m150) W37 ?145) 150) »158) 71131 11001 w77l 7581 7451

DCON MS tolerancia h6; DC < 7.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 7.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$8232.0 2.00 - 6.00 8.00 57.0 3
$8232.5 2.50 0.08 6.00 12.00 57.0 3
$8233.0 3.00 0.08 6.00 12.00 57.0 3
$8234.0 4.00 0.13 6.00 14.00 57.0 3
$8235.0 5.00 0.13 6.00 16.00 57.0 3
$8236.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$8237.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$8238.0 8.00 0.20 8.00 19.00 63.0 3
$8239.0 9.00 0.20 10.00 21.00 72.0 3
$82310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
$82312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 83.0 3
$82314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$82316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$82318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$82320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3


https://dormerpramet.com/p/7106969
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DDORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos, Serie Larga
Fresa con longitud de corte larga de 3 filos con hélice a 40° que proporciona alta rigidez para el perfilado de paredes profundas. El recubrimiento
AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P23 P31 [ps2) (P33 PaL [PA2] M1 M12  m21

W140) m157) m162) m120) m106) W4 w97 W78l W66 W58 B4 W31 W68) w7

m22 m31 m32 Killl K KIS N B2 OG5 GBI G2 B8 @ 2
591 W66 | m57| m138) m102) m77) m142) m115) W92l W125) %) W78l 1161 W33
3 4 @5 [BE B2 B8 N1 N2 N1L3 0 N21 0 N22  N23 N3 N3.2

Wo64! W5 W6l 1321 H99I W77l P249K 187K 125K PI125) Z112) »81)J ?131) ¥76)
N3.3 S1.2 S2.1 S3.1 S4.1
739) 49| m37| 28| 22|

DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)
$7143.0 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$7144.0 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$7145.0 5.00 5.00 19.00 60.0 3
$7146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$7148.0 8.00 8.00 31.00 75.0 3
$71410.0 10.00 10.00 31.00 75.0 3
$71412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$71414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$71416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3
$71418.0 18.00 18.00 57.00 125.0 3
$71420.0 20.00 20.00 57.00 125.0 3
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos, Serie Extra Larga
Fresa con longitud de corte extra larga de 3 filos, con dngulo de hélice de 40°, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado de paredes
muy profundas. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento y alarga la vida de la herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

Pz [pr2) (P13 P21 [P22| (P23 P31 [P2) (P33 AL [PA2 M1 M12  Mm21
W83, WO3) W101) W75 M66) WSl M6l W49l W41 W36l M3 ES0)  W42)  W44)
m22 M1 w32 Killl KB S B B2 B8 B B2 B8 @ @
W36 W41 m35] mg6) W64 W43)  WS9) W72 WSSl W79) MG W49l W73 WSS

3 [a @5 [BE B2 8 N1 N2 N3 N21 0 N22  N23 N3l N3.2

401 W35 291 [_EE] Ho2l 481 Z178K  PI134K 2190 K 7190 »180)J ¥158) ¥194) ¥55)
N3.3 S$1.2 S2.1 S3.1 S4.1
728) m30| 23| 18| W14

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm)
$7153.0 3.00 3.00 25.00 100.0 3
$7154.0 4.00 4.00 31.00 100.0 3
$7155.0 5.00 5.00 31.00 100.0 3
$7156.0 6.00 6.00 38.00 100.0 3
$7158.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$71510.0 10.00 10.00 57.00 125.0 3
$71512.0 12.00 12.00 75.00 150.0 3
$71514.0 14.00 14.00 75.00 150.0 3
$71516.0 16.00 16.00 75.00 150.0 3
$71518.0 18.00 18.00 75.00 150.0 3
$71520.0 20.00 20.00 75.00 150.0 3
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(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM

Perfil de la fresa N N N N N N N

Nimero de canales (NOF)
Longitud de corte QWHE wgw WWH HQHHH QWHE W” WWE

‘ . 3 Py Py A 3 3 Py
Angulo de hélice (FHA) 34 3 34° 34° 20° 40° 40°
0 " L Py Py n A Py Py
Angulo de hélice (FHA) 34 34 34° 3° 20° 20° 20°
Angulo de incidencia radial v y y v ¥ v ¥
(GAMF) 9° 9° 9° 9° 10° 10° 10°
Mango = = = = = = =
g DIN 6535HA| DIN 6535HB| DIN 6535HA| DIN 6535HB| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA|

Recubrimiento \ I A I A I A I \ I A I A

AN ACTN AlCTN AICTN AICTN ACTN AlCTN
(lase de tolerancia del DC DC DC DC DC DC DC
diametro de corte (TCDC) h10 h10 h10 h10 h9 h9 h9

() (A (A () () (A [

DIN DIN DIN DIN

Grupo basico estandar (BSG) 6527K 6527K 65271 65271 DORMER DORMER 2DORMER

-
-

CITLUTLIIIY 304HA | S804HB | SB14HA S814HB _S716 5717 . s718 |

Gama de didmetros de corte
PSF

2.00-25.00 2.00-25.00 2.00-25.00 2.00-25.00 2.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00

9 | L397 98 99 100 101 102

NENNEEEEESEENEEEEEEHN
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NNNEEEEHN

NENNEEEEENEEEEERER
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EEHEN
EEHEN

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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5804HA 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Mango HA DIN 6535
Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos, que proporciona alta rigidez en operaciones de perfilado poco profundo y fresado axial (plunge).
El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 W97l W84l w72l W58 121 m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

m107) W39 7751 W W51 276l Z751 7631 W205) m152) H114) m210J m171) m1371

K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S K51 N1l N12  NL3

W186) W143) 1151 1731 1311 oI m321 W68 1% W 1471 W 1141 ?1408 ) #1307 ¥1206)

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Zi206) w184)  w132)  W215) M125) 7i64) 7i215) 7183) 781l 71l 7551 411 7321

DCON MS tolerancia hé; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

£y

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S804HA2.0 2.00 - 6.00 4.00 50.0 4
$804HA3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
S804HA4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
S804HA5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
$804HA6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
S804HA8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HA10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
S804HA12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
S804HA16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HA20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
S804HA25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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https://dormerpramet.com/p/5982577
https://dormerpramet.com/p/5982578
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5804HB 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos, que proporciona alta rigidez en operaciones de perfilado poco profundo y fresado axial (plunge).
El mango Weldon evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el
rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P43 mi1 m12

W 206) W230) W238) m176) m155) 1371 W143) 1141 W97l W84l w72l W58 121 m102)

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K K21 K22 K2.3

m107) W39 7751 W W51 Z76l Z751 7631 W205) m152) H114) m210J m171) m1371

K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S K51 N1l N12  NL3

W186) W143) 1151 1731 1311 oI m321 W68 1%l W 1471 W 1141 »1408 ) #1307 71206

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Zi206) w184)  w132)  W215) M125) 7i64) 7i215) 7183) 781l 71l 7551 411 71321

DCON MS tolerancia hé; DC < 8.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$804HB2.0 2.00 - 6.00 4.00 50.0 4
$804HB3.0 3.00 0.08 6.00 5.00 50.0 4
$804HB4.0 4.00 0.13 6.00 8.00 54.0 4
$804HB5.0 5.00 0.13 6.00 9.00 54.0 4
$804HB6.0 6.00 0.13 6.00 10.00 54.0 4
$804HB8.0 8.00 0.13 8.00 12.00 58.0 4
$804HB10.0 10.00 0.20 10.00 14.00 66.0 4
$804HB12.0 12.00 0.20 12.00 16.00 73.0 4
$804HB16.0 16.00 0.20 16.00 22.00 82.0 4
$804HB20.0 20.00 0.30 20.00 26.00 92.0 4
$804HB25.0 25.00 0.30 25.00 32.00 121.0 4
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5814HA 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Mango HA DIN 6535
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado general y fresado axial (plunge). El
recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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__CHwx45°

DCON MS

DIN 6535HA AlCIN (A
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

W 166) W186) m192) m142) m125) m1111 m15) mo3| W78l W68 B9 w471 m97) W31

M21 M22 M31 M32 M33 M4l KD KO KR N B2 R EBE E&E

ma5) w71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) m138) m1101 m150) m115)

G5 K0 K2 K5 (4 5 KS§ K82 K88 nNi1 N2 NL3 N21 0 N22

W3l 1401 1051 W77l 66| 5| W1591 W18 W92l 71330 W1247) 71166 ) »1166) P1148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»107) m173) m101)J »52) w173 P167) 7721 P641 49| »381 7301

DCON MS tolerancia h6; DC < 8.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S814HA2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
$814HA3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
S814HA4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
S814HA5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HA6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HA8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HA10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S814HA12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HA16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HA20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
S814HA25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4
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5814HB 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Mango HB DIN 6535
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado general y fresado axial (plunge). El mango
Weldon evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLL MIL2

W 166) W186) m192) m142) m125) m1111 m15) mo3| W78l W68 |59 w471 m97) W31

mM22 M1 m32 M3z w41 K K S BN B2 @8 EE E2

w71l Z791 4[4 L4 60| W166) W123) mo2) m170) m138) m1101 m150) m115)

i K92 K95 Koa K495 K50 [KS2 (8§ n~N11 N12 NL3 N21 N22

W3l 1401 1051 W77l W66 5| W1591 W18 W92l 71330 W1247) »1166) »1166) P1148)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
»107) m173) m101)J »52) w173 P167) 7721 P641 49| Z381 7301

DCON MS tolerancia h6; DC < 8.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 8.00 mm: CHW £0.05x45° mm.

m<
&N
—

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$814HB2.0 2.00 0.00 6.00 7.00 57.0 4
$814HB3.0 3.00 0.08 6.00 8.00 57.0 4
$814HB4.0 4.00 0.13 6.00 11.00 57.0 4
$814HB5.0 5.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB6.0 6.00 0.13 6.00 13.00 57.0 4
$814HB8.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$814HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$814HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$814HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$814HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$814HB25.0 25.00 0.30 25.00 45.00 121.0 4

99


https://dormerpramet.com/p/5983612
https://dormerpramet.com/p/5983621
https://dormerpramet.com/p/5983624
https://dormerpramet.com/p/5983627
https://dormerpramet.com/p/5983630
https://dormerpramet.com/p/5983635
https://dormerpramet.com/p/5983604
https://dormerpramet.com/p/5983607
https://dormerpramet.com/p/5983609
https://dormerpramet.com/p/5983615
https://dormerpramet.com/p/5983618

h < 2 2 & W om W
S716 D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con hélice a 40° que proporciona alta rigidez en operaciones de perfilado estandar. El recubrimiento
AICrN mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta.

HM N NN S

DC
IS %
>
n
g 1
x
v
DCON MS

E A Y - OAL -
il 40° 10°
' l DC
DIN 6535HA AlCTN h9

- GEEEEE

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PLT (P12 (P13 (P21 (P22 (P23 (P31 (P32 (P33 (P4l [P42] M11 mM12 M2l
m199) H223) H230) m170) H150) 1331 H138) W11 W94 W32l Wm0l W115) m97) m102)
m22 m31 m32 Killl K2 KIS N G2 G5 I G2 B8 EE 2
W4l W94 W31l W1%) W145) m109) W202) W164) W1311 m178) W136) 1101 W1651 W1251
B E @5 EE B2 B8 s12 s21 s3.1 sal
WOt W78 W65 | W1871 W41 W1091 W69 | W53 W40 W31l

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX 0AL NOF

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

§7162.0 2.00 4.00 6.50 40.0 4

§7163.0 3.00 3.00 9.00 40.0 4

$7164.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4

§7165.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4

$7166.0 6.00 6.00 16.00 50.0 4

$7168.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4

$71610.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4

$71612.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4

$71614.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4

$71616.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4

$71618.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4

$71620.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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https://dormerpramet.com/p/7002462
https://dormerpramet.com/p/7002463
https://dormerpramet.com/p/7002464
https://dormerpramet.com/p/7002465
https://dormerpramet.com/p/7002466
https://dormerpramet.com/p/7002467
https://dormerpramet.com/p/7002468
https://dormerpramet.com/p/7002469
https://dormerpramet.com/p/7002470
https://dormerpramet.com/p/7002471
https://dormerpramet.com/p/7002472
https://dormerpramet.com/p/7002473
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S717 DIDORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Serie Larga
Fresa con longitud de corte larga de 4 filos con hélice a 40°, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado en paredes profundas. El
recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.

x
<
2
DC
LY
n
2
x
\
DCON Ms

Py - OAL -
40° 10°

A l DC

DIN 6535HA AlCEN h9

é‘* 2 DORMER 0 4 d v* ’

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 3L [p32) (P33 PAr  PA2] m11 M12  M21

W140) m157) m162) m120) m106) W4 W97 W78l W66 W58 B4 W31 W68) w7

M3l w32 K K21 K22 K23 K31 K32 K33 KAl K42

W66 | m57| m138) m102) m77) m142) m115) W92l W125) %) W78l 1161 W33
K4.4 K45  K5.1 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
W64 W55 W6l W1321 W9 W77 1249 K 71187 K P1125K 71125) 7112) »181) 71131) »176)
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
¥39) W49 W37l W28 W22

m<
b2l
- N

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm)
$7173.0 3.00 3.00 19.00 60.0 4
$7174.0 4.00 4.00 19.00 60.0 4
$7175.0 5.00 5.00 19.00 60.0 4
$7176.0 6.00 6.00 31.00 75.0 4
$7178.0 8.00 8.00 31.00 75.0 4
$71710.0 10.00 10.00 31.00 75.0 4
$71712.0 12.00 12.00 50.00 100.0 4
$71714.0 14.00 14.00 57.00 125.0 4
$71716.0 16.00 16.00 57.00 125.0 4
$71718.0 18.00 18.00 57.00 125.0 4
$71720.0 20.00 20.00 57.00 125.0 4


https://dormerpramet.com/p/6706699
https://dormerpramet.com/p/6706700
https://dormerpramet.com/p/6706701
https://dormerpramet.com/p/6706702
https://dormerpramet.com/p/6706703
https://dormerpramet.com/p/6706704
https://dormerpramet.com/p/6706705
https://dormerpramet.com/p/6706706
https://dormerpramet.com/p/6706707
https://dormerpramet.com/p/6706708
https://dormerpramet.com/p/6706709
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Serie Extra Larga
Fresa con longitud de corte extra larga de 4 filos, con dngulo de hélice de 40°, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado de paredes
muy profundas. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento y alarga la vida de la herramienta.

__DCON MS

- APMX -
N - OAL .
40° 10°
A DC
DIN 6535HA AlCIN h9

i~ 44

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

Pz [pr2) (P13 P21 [P22| (P23 P31 [P2) (P33 AL [PA2l M1 M12  Mm21

W38 W98 m101)J m75) Wo66) 591 mo1) B4 B4 W36l W3l m50) m42) W44)

m22 M1 w32 Kl K S BE B2 B8 B B2 B8 EE @

W36l W41l W35 m36) Wo4) 48) m39) m72) W58 m79) W60 W91 | VEY W55
3 4 @5 [BE B2 B8 N1 N2 N1L3 0 N21 0 N22  N23 N3 N3.2
W40 W35 W29 W83l W62l W48 Z178K  P134K 190K 2190 »180) »158) Y194 »55)
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
v28) 30! W23 W18l W41

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm)
$7183.0 3.00 3.00 25.00 100.0 4
$7184.0 4.00 4.00 31.00 100.0 4
$7185.0 5.00 5.00 31.00 100.0 4
$7186.0 6.00 6.00 38.00 100.0 4
$7188.0 8.00 8.00 41.00 100.0 4
$71810.0 10.00 10.00 57.00 125.0 4
$71812.0 12.00 12.00 75.00 150.0 4
$71814.0 14.00 14.00 75.00 150.0 4
$71816.0 16.00 16.00 75.00 150.0 4
$71818.0 18.00 18.00 75.00 150.0 4
$71820.0 20.00 20.00 75.00 150.0 4
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https://dormerpramet.com/p/6706769
https://dormerpramet.com/p/6706770
https://dormerpramet.com/p/6706771
https://dormerpramet.com/p/6706772
https://dormerpramet.com/p/6706773
https://dormerpramet.com/p/6706774
https://dormerpramet.com/p/6706775
https://dormerpramet.com/p/6706776
https://dormerpramet.com/p/6706777
https://dormerpramet.com/p/6706778
https://dormerpramet.com/p/6706779
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HERRAMIENTAS DE METAL DURO PARA PROCESOS SEGUROS Y PRODUCTIVIDAD.
UTILIZADAS NORMALMENTE CON CNC Y FABRICACION AUTOMATIZADA.
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(6digo de Material (BMC) HM HM

Perfil de la fresa N N

Nimero de canales (NOF)

Longitud de corte QHWE WHW

Angulo de hélice (FHA) 4)6° 4760

Angulo de hélice (FHA) ol || e

Angulo de incidencia radial y y

(GAMF) 10° 10°

Mango

DIN 6535HA DIN 6535HA

Recubrimiento

AITIN AITIN
(lase de tolerancia del DC DC
diametro de corte (TCDC) h9 h9
Direccion a. a.
Grupo basico estandar (BSG) IDORMER IDORMER

CadigodeFamila deProucto [T O A

Gama de didmetros de corte
PSF

3.00-20.00 3.00-20.00

106 107

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
105
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S 7 3 9 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Achaflanado, 60°
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. La punta a 60° esté disefiada para fresar chaflanes
en maquinas CNC. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.

o

DC
1
|
|
|
|
DCON Ms

HM N

<APMX_
g Py y OAL
| 40° 10°
DC
DIN 6535HA AITIN h9
a.

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P23 P31 [ps2] (P33 Pal [PA2 M1 M12 M2l

H199K 223K 230K E170K ET150K  E133) H138K H111) M%) W32 m70) 115K W97 K W102K

mM22 M3l w32 (K K21 K22 K23 K31 K32 K33 KAl K42

m34) W) W31 HW196K H145K H109K 202K  H164K m131) W 178K W 136K m110J W165) W125)
K4.3 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
W) W78) HW65) W187) W141) W109) P1355N 267N W179N W179K HW160K W115K W187K W109K
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?156 K W69 W53) m40) W31

DCON MS tolerancia hé.
KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF
Product
() (mm) (mm) (mm) (mm)

$7393.0 60 3.00 3.00 9.00 40.0 2
$7394.0 60 4.00 4.00 12.00 50.0 2
$7395.0 60 5.00 5.00 15.00 50.0 2
$7396.0 60 6.00 6.00 16.00 50.0 2
$7398.0 60 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$73910.0 60 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$73912.0 60 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$73916.0 60 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$73920.0 60 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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https://dormerpramet.com/p/6706886
https://dormerpramet.com/p/6706887
https://dormerpramet.com/p/6706888
https://dormerpramet.com/p/6706889
https://dormerpramet.com/p/6706890
https://dormerpramet.com/p/6706891
https://dormerpramet.com/p/6706892
https://dormerpramet.com/p/6706893
https://dormerpramet.com/p/6706894
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos para Achaflanado, 90°
Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. La punta a 90° esté disefiada para fresar chaflanes
en maquinas CNC. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento.

0o}

DCON MS

DC
|
|
|
|
|

HM N

| APMX

g Py y - OAL
Ll 40° 10°

DC

DIN 6535HA AITIN h9

a.

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P23 P31 (ps2) (P33 Pal [PA2 M1l M12  m21

H199K 223K 230K H170K ET150K  E133) H138K H111) M%) W32 m70) 115K W97 K W102K

mM22 M3l w32 (K K21 K22 K23 K31 K32 K33 KAl K42

m34) W) W31 H196K H145K H109K 202K  H164K m131) W 178K W 136K m110J W165) W125)
K4.3 K44 K45 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
W) W78) HWo65) W187) W141) W109) P1355N 267N W179N HW179K HW160K W115K W187K W109K
N3.3 S1.2 S21  S3.1  S4.1
?156 K W69 W53) W40) W31

DCON MS tolerancia hé.
KAPR DC DCON MS APMX OAL NOF
Product
() (mm) (mm) (mm) (mm)

$7403.0 90 3.00 3.00 9.00 40.0 2
$7404.0 90 4.00 4.00 12.00 50.0 2
$7405.0 90 5.00 5.00 15.00 50.0 2
$7406.0 90 6.00 6.00 16.00 50.0 2
$7408.0 90 8.00 8.00 20.00 64.0 2
$74010.0 90 10.00 10.00 22.00 70.0 2
$74012.0 90 12.00 12.00 25.00 75.0 2
$74016.0 90 16.00 16.00 32.00 90.0 2
$74020.0 90 20.00 20.00 38.00 100.0 2
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https://dormerpramet.com/p/6706895
https://dormerpramet.com/p/6706896
https://dormerpramet.com/p/6706897
https://dormerpramet.com/p/6706898
https://dormerpramet.com/p/6706899
https://dormerpramet.com/p/6706900
https://dormerpramet.com/p/6706901
https://dormerpramet.com/p/6706902
https://dormerpramet.com/p/6706903
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(6digo de Material (BMC)
Perfil de la fresa

Nimero de canales (NOF)
Longitud de corte
Angulo de hélice (FHA)

Angulo de hélice (FHA)

Angulo de incidencia radial
(GAMF)

Mango

Recubrimiento

(lase de tolerancia del
diametro de corte (TCDC)

Direccion

Grupo basico estandar (BSG)

DIN 6535HA

AlCrN

DC
h9

a.

(A

2DORMER

DIN 6535HB

AlCrN

DC
h9

a.

(A

2DORMER

I

DIN 6535HA

Hi

DC
h9

a.

LAY

2 DORMER

DIN 6535HA

Hi

DC
h9

a.

(LAY

DORMER

-J

DIN 6535HA

Hi

DC
h9

a.

(A

DORMER

DIN 6535HA

Bright

DC
h9

a.

(A

2 DORMER

DIN 6535HA

Bright

DC
h9

DIN 6535HA

Bright

DC
h9

a.

2DORMER

PMK

X NSH

0o}

HM

DIN 6535HA
|

TisiN

DC
h9

a.

2DORMER

CIOLLULLIIY 5765 |S765HB 5637 S610 _S611  S638 5650 s654 | se14  ss36 |

Gama de didmetros de corte
PSF

6.00-20.00 6.00-20.00 2.00-12.00 2.00-20.00 3.00-20.00 6.20-20.30 1.00-20.00 6.00-20.00 3.00-16.00 6.00-12.00

110 11 112 113 114 115 116 117 118 119
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| | | | | | |
| |
| |
| |
| |
|
|
|
|
M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa

109
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S765 D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos para Desbaste, Mango HA DIN 6535

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con hélice a 40° y paso diferencial para reducir vibraciones. El perfil NRA esté disefiado para romper
la viruta y proporcionar operaciones de deshaste eficientes. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta..
Adecuada también para operaciones de ranurado y desbaste trocoidal.

__CHWx45°

DC
> ¥
T
= ¥
X

|
|
|
|
T
DCON MS

HM &

Jua - OAL -
W |

Q I DC
DIN 6535HA AlCEN h9

Be | g @ 9 @ 44 ¥ 2

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

£y

PiE P12 P13 P2m (P22 P23 p3im P32 P33 PAE PA2 M1 mM12 M21
W211) W236) W243) W180) W158) W140) W146) W117) W99) HW36) W74) W122) W103) W108)
m22 m31 m32 K KD K O B2 BE G B2 EE EE .
m39)J W100) MW36) W208) W154) m116) W214) W174) m139) m189) W145) m117) m176) W132)
S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

W7) 83| W69 W199) W149) W116) m72) 5| W42 W33
DCON MS tolerancia h6; CHW +£0.02x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7656.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
$7658.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$76510.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
§76512.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
$76514.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
$76516.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
$76518.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
$76520.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4
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https://dormerpramet.com/p/6706864
https://dormerpramet.com/p/6706865
https://dormerpramet.com/p/6706866
https://dormerpramet.com/p/6706867
https://dormerpramet.com/p/6706868
https://dormerpramet.com/p/6706869
https://dormerpramet.com/p/6706870
https://dormerpramet.com/p/6706871
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos para Deshaste, Mango HB DIN 6535

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con hélice a 40°y paso diferencial para reducir vibraciones. EI perfil NRA estd disefiado para romper la
viruta y proporcionar operaciones de desbaste eficientes. El mango Weldon evita que la fresa se deslice en el portaherramientas. Recubrimiento
AICrN. Adecuada también para operaciones de ranurado y desbaste trocoidal.

(2]
=
 CHWx45° 5
sy (6]
a
| ea S SS0
oo APMX
E Py y - OAL -
U 40° 10°

Q I DC
DIN 6535HB AlCEN h9

Be | g o 9 @ 44 ¥ 2

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

£y

PiE P12 P13 P2m (P22 P23 p3im P32 P33 PAE PA2 M1 mM12 M21
W211) W236) W243) W180) W158) W140) W146) W117) W99) W36) W74) W122) W103) W108)
m22 m31 m32 K KD KOS O B2 BE G B2 EE EE
m39)J W100) MW36) W208) W154) m116) W214) W174) m139) m189) W145) m117) m176) W132)
S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

W7) 83| W69 | W199) W149) W116) m72) W5 W42 W33
DCON MS tolerancia h6; CHW +0.02x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$765HB6.0 6.00 0.10 6.00 16.00 50.0 4
$765HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$765HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 70.0 4
$765HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 75.0 4
$765HB14.0 14.00 0.30 14.00 32.00 90.0 4
$765HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 90.0 4
$765HB18.0 18.00 0.30 18.00 38.00 100.0 4
$765HB20.0 20.00 0.40 20.00 38.00 100.0 4


https://dormerpramet.com/p/8030362
https://dormerpramet.com/p/8030363
https://dormerpramet.com/p/8030364
https://dormerpramet.com/p/8030365
https://dormerpramet.com/p/8030366
https://dormerpramet.com/p/8030367
https://dormerpramet.com/p/8030368
https://dormerpramet.com/p/8030369
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5637 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de Un Solo Filo

Fresa con longitud de corte corta de 1 filo que proporciona un alto rendimiento en operaciones de ranurado. La S637, con geometria super
positiva, estd disefiada para un mecanizado de alta velocidad en paredes delgadas de materiales no férreos. La superficie pulida evita que el
material de la pieza se adhiera al filo de corte.

:
=
S
‘

< APMX
Py y OAL
25° 20°
DC
DIN 6535HA Hi h9
h., | .
' " DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709R W533R  W357R  W357P  W320P M229P W373P  MH219P W112P W373S  H144S

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6372.0 2.00 2.00 10.00 40.0 1
$6373.0 3.00 3.00 12.00 40.0 1
$6374.0 4.00 4.00 15.00 50.0 1
$6375.0 5.00 5.00 16.00 50.0 1
$6376.0 6.00 6.00 20.00 60.0 1
$6378.0 8.00 8.00 22.00 63.0 1
$63710.0 10.00 10.00 25.00 72.0 1
$63712.0 12.00 12.00 30.00 83.0 1


https://dormerpramet.com/p/6706872
https://dormerpramet.com/p/6706873
https://dormerpramet.com/p/6706874
https://dormerpramet.com/p/6706875
https://dormerpramet.com/p/6706876
https://dormerpramet.com/p/6706877
https://dormerpramet.com/p/6706878
https://dormerpramet.com/p/6706879
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos que proporciona alta rigidez en fresado de ranuras estandar y perfilado. La S610, con geometria super
positiva, estd disefiada para un mecanizado de alto rendimiento en materiales no férreos. La superficie pulida evita que el material de la pieza
se adhiera al filo de corte.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709P W533P W357P M3570 3200 W2290 W3730 H2190 H1120 W373R H14R

DCON MS tolerancia h6; RE £0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6102.0 2.00 0.10 4.00 6.50 40.0 2
$6103.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2
$6103.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2
$6104.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2
$6104.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2
$6105.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2
$6106.0 6.00 0.10 6.00 20.00 50.0 2
$6108.0 8.00 0.10 8.00 20.00 64.0 2
$61010.0 10.00 0.10 10.00 22.00 75.0 2
$61012.0 12.00 0.10 12.00 25.00 75.0 2
$61014.0 14.00 0.10 14.00 32.00 90.0 2
$61016.0 16.00 0.10 16.00 32.00 90.0 2
$61020.0 20.00 0.10 20.00 38.00 100.0 2
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https://dormerpramet.com/p/8030270
https://dormerpramet.com/p/6706592
https://dormerpramet.com/p/6706593
https://dormerpramet.com/p/6706594
https://dormerpramet.com/p/6706595
https://dormerpramet.com/p/6706596
https://dormerpramet.com/p/6706597
https://dormerpramet.com/p/6706598
https://dormerpramet.com/p/6706599
https://dormerpramet.com/p/6706600
https://dormerpramet.com/p/6706601
https://dormerpramet.com/p/6706602
https://dormerpramet.com/p/6706604
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S611 DORMER

Fresa de Metal Duro de 2 Filos, Serie Extra Larga

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez en fresado y perfilado en zonas de dificil acceso. La
S611, con geometria super positiva, esta disefiada para un mecanizado de alto rendimiento en materiales no férreos. La superficie pulida evita
que el material de la pieza se adhiera al filo de corte.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W638P 430 P W321P 3210 2880 2060 W3360 1970 1010 W336R H130R

DCON MS tolerancia hé; RE +0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6113.0XD3 3.00 0.10 3.00 9.00 40.0 2 15.00 2.80
$6113.0XD6 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 2 15.00 2.80
$6114.0XD4 4.00 0.10 4.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6114.0XD6 4.00 0.10 6.00 12.00 50.0 2 20.00 3.70
$6115.0 5.00 0.10 6.00 15.00 50.0 2 20.00 4.60
$6116.0 6.00 0.10 6.00 16.00 80.0 2 40.00 5.50
$6118.0 8.00 0.10 8.00 20.00 80.0 2 40.00 7.40
$61110.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 2 60.00 9.20
$61112.0 12.00 0.10 12.00 25.00 100.0 2 60.00 11.00
$61114.0 14.00 0.10 14.00 32.00 125.0 2 75.00 13.00
$61116.0 16.00 0.10 16.00 32.00 125.0 2 75.00 15.00
$61120.0 20.00 0.10 20.00 38.00 125.0 2 75.00 19.00


https://dormerpramet.com/p/8030271
https://dormerpramet.com/p/8030272
https://dormerpramet.com/p/8030273
https://dormerpramet.com/p/8030274
https://dormerpramet.com/p/8030275
https://dormerpramet.com/p/6706584
https://dormerpramet.com/p/6706585
https://dormerpramet.com/p/6706586
https://dormerpramet.com/p/6706587
https://dormerpramet.com/p/6706588
https://dormerpramet.com/p/6706589
https://dormerpramet.com/p/6706591
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 2 Filos, Alcance Extra Largo

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos, con mango rebajado que proporciona espacio al mecanizar paredes profundas. La 5638, con
geometria super positiva, estd disefiada para mecanizado de alta velocidad en materiales no férreos. La superficie pulida evita que el material de
la pieza se adhiera al filo de corte.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W709N E533N  E357N  E357N  H320N  H229N  E373N H219N HT12N H3730  H1440

Mango Reducido; DCON MS tolerancia h6; RE £0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6386.2 6.20 0.10 6.00 8.00 100.0 2
$6388.2 8.20 0.10 8.00 10.00 100.0 2
$63810.3 10.30 0.10 10.00 14.00 125.0 2
$63812.3 12.30 0.10 12.00 16.00 125.0 2
$63816.3 16.30 0.10 16.00 20.00 125.0 2
$63820.3 20.30 0.10 20.00 25.00 125.0 2
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https://dormerpramet.com/p/6706880
https://dormerpramet.com/p/6706881
https://dormerpramet.com/p/6706882
https://dormerpramet.com/p/6706883
https://dormerpramet.com/p/6706884
https://dormerpramet.com/p/6706885
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DDORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos
Fresa con longitud de corte corta de 3 filos con paso diferencial para reducir vibraciones, reducir la carga en el husillo y mejorar el acabado
superficial. El rompevirutas dnico frontal ayuda a romper la viruta para su facil evacuacion en materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
H7800 W6080 W3930 W393N  E352N  EH252N  E410N E24IN EI23N E410P E158P

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6501.0 1.00 4.00 3.00 40.0 3
$6501.5 1.50 4.00 4.50 40.0 3
$6502.0 2.00 4.00 6.50 40.0 3
$6502.5 2.50 4.00 6.50 40.0 3
$6503.0XD3 3.00 3.00 9.00 40.0 3
$6503.0XD6 3.00 6.00 9.00 50.0 3
$6504.0XD4 4.00 4.00 12.00 50.0 3
$6504.0XD6 4.00 6.00 12.00 50.0 3
$6505.0 5.00 6.00 15.00 50.0 3
$6506.0 6.00 6.00 16.00 50.0 3
$6508.0 8.00 8.00 20.00 64.0 3
$65010.0 10.00 10.00 22.00 70.0 3
$65012.0 12.00 12.00 25.00 75.0 3
$65014.0 14.00 14.00 32.00 90.0 3
$65016.0 16.00 16.00 32.00 90.0 3
$65020.0 " 20.00 20.00 38.00 100.0 3

!Sin paso diferencial y divisor de viruta


https://dormerpramet.com/p/8030279
https://dormerpramet.com/p/8030280
https://dormerpramet.com/p/8030281
https://dormerpramet.com/p/8030282
https://dormerpramet.com/p/8030283
https://dormerpramet.com/p/8030284
https://dormerpramet.com/p/8030285
https://dormerpramet.com/p/8030286
https://dormerpramet.com/p/8030287
https://dormerpramet.com/p/8030288
https://dormerpramet.com/p/8030289
https://dormerpramet.com/p/8030290
https://dormerpramet.com/p/8030291
https://dormerpramet.com/p/8030292
https://dormerpramet.com/p/8030293
https://dormerpramet.com/p/8030294
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos para Deshaste, Largo Alcance

Fresa con longitud de corte corta de 3 filos para deshaste, con cuello reducido y paso diferencial para reducir vibraciones, maximizar la
productividad y la vida de filo. La $654, con perfil NRA, rompe la viruta para su facil evacuacion. Estd disefiada para el desbaste de alto rendimiento
en materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7090 W5330 3570 E357N  E320N  H229N 373N H219N  ET12N E373P H14°P

DCON MS tolerancia h6; RE £0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6546.0 6.00 0.10 6.00 13.00 75.0 3 40.00 5.50
$6548.0 8.00 0.10 8.00 20.00 75.0 3 40.00 7.40
$65410.0 10.00 0.10 10.00 22.00 100.0 3 60.00 9.20
$65412.0 12.00 0.12 12.00 26.00 100.0 3 60.00 11.00
$65416.0 16.00 0.16 16.00 32.00 125.0 3 75.00 15.00
$65420.0 20.00 0.20 20.00 40.00 150.0 3 100.00 19.00
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https://dormerpramet.com/p/8030306
https://dormerpramet.com/p/8030307
https://dormerpramet.com/p/8030308
https://dormerpramet.com/p/8030309
https://dormerpramet.com/p/8030310
https://dormerpramet.com/p/8030311
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S614 DORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos, Serie Extra Larga
Fresa con longitud de corte extra larga de 3 filos para aplicaciones de perfilado ligero en dreas de dificil acceso. La S614, con geometria super
positiva, esta disefiada para fresado de alto rendimiento en materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
M638G W480G W321G M321F W288F  MM206F  M336F E197F  MW10TF 3361 1301

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$6143.0XD3 3.00 3.00 19.00 60.0 3
$6143.0XD6 3.00 6.00 19.00 75.0 3
$6144.0XD4 4.00 4.00 19.00 60.0 3
$6144.0XD6 4.00 6.00 19.00 75.0 3
$6145.0 5.00 6.00 19.00 75.0 3
$6146.0 6.00 6.00 31.00 75.0 3
$6148.0 8.00 8.00 41.00 100.0 3
$61410.0 10.00 10.00 50.00 100.0 3
$61412.0 12.00 12.00 50.00 100.0 3
$61414.0 14.00 14.00 57.00 125.0 3
$61416.0 16.00 16.00 57.00 125.0 3


https://dormerpramet.com/p/8030295
https://dormerpramet.com/p/8030296
https://dormerpramet.com/p/8030297
https://dormerpramet.com/p/8030298
https://dormerpramet.com/p/8030299
https://dormerpramet.com/p/8030300
https://dormerpramet.com/p/8030301
https://dormerpramet.com/p/8030302
https://dormerpramet.com/p/8030303
https://dormerpramet.com/p/8030304
https://dormerpramet.com/p/8030305
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de Multiples Filos con Radio de Esquina
Fresa con longitud de corte extra corta de 4 0 6 filos con radio de esquina, hélice de 25°y geometria especifica para mecanizado de alto avance en
materiales endurecidos hasta 63 HRc. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el rendimiento.

DCON MS

A Y
25° 0°
DC
DIN 6535HA TisiN h9

- BN EEWEE

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
H205E W122E W104D W135E  MWINE W86D m73D

DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5366.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 6.00 60.0 4
$5368.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 8.00 64.0 6
$53610.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 10.00 75.0 6
$53612.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 12.00 75.0 6
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https://dormerpramet.com/p/6766502
https://dormerpramet.com/p/6706839
https://dormerpramet.com/p/6706840
https://dormerpramet.com/p/6706841
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(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM

Perfil de la fresa N N

- -
Ntmero de canales (NOF)
Longitud de corte QWHE WEHH WWH W

‘ . 3 Py Py 3
Angulo de hélice (FHA) 2 * : x
Angulo de incidencia radial y y y y
(GAMF) 10° 10° 10° 10°
Mango
(lase de tolerancia del DC DC DC DC
diametro de corte (TCDC) h9 h9 h9 h9
Recubrimiento \ I \ I \ I )
AN ACTN AlCTN AICTN

. % u u > ﬂ > u >

Direccion n ~ . ™~ "

Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER

. » [3 ¢
Refrigeracién (CSP) l:l l:l

| |

LU 577048 5771HB S772HB S7738 |

Gama de didmetros de corte
PSF

10.00-20.00 10.00 - 20.00 10.00 -20.00 10.00 - 20.00

122 123 124 125

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
121
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Fresa de Metal Duro de 5 Filos

Fresa con longitud de corte corta de 5 filos con hélice desigual para reducir vibraciones, especialmente al utilizarla con estrategias de fresado
dindmico. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada para fresado trocoidal, escuadrado,
interpolacién helicoidal y fresado en rampa.

FCT
u
Jﬁ DCON Ms

HM N

T I

Q I DC
DIN 6535HB AlCEN h9

v~ G4

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P23 P31 [ps2) (P33 AL [PA2] M1 M12  m21

2111 H2361 2431 1801 W1581 1401 W46l 1171 L B W36 W74 1221 m1031 m1081

M3l w32 K K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42

W100| W36| W208| W 1541 m116| W 2141 W 1741 W1391 1891 W1451 1171 m1761 W 1321

K4.4 K45 B8 s12 s21  s31 s4l

W7 | HW83G W69G W19 W1491 W16l W72 W56 G W46 330G
DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

£y

m<
SN
- N

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$770HB10.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 5
$770HB12.0 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 5
$770HB16.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 5
$770HB20.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 5
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https://dormerpramet.com/p/8030386
https://dormerpramet.com/p/8030387
https://dormerpramet.com/p/8030388
https://dormerpramet.com/p/8030389
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 5 Filos con Divisores de viruta y Refrigeracion Interna

Fresa con longitud de corte corta de 5 filos con cuello reducido y hélice desigual que ayuda a reducir vibraciones, especialmente al utilizarla con
estrategias de fresado dindmico. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Rompevirutas y refrigeracién
interna para mejorar la evacuacion de viruta en operaciones de cajeado.

DCON MS

(&) —
HM & DL A@&* - |
EE% ;L 1%° j B =OAL -
M IR
SIS NACEZNEN”

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

W222)
M2.2
93|

1021

W248)

M3.1
W1051

W37

W255)

Mm3.2
W90|

m721

DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

P23 P51 [p32] (P33 PaL [PA2] M1 M12  m21

m189) W 166) W 1471 m153) H1231 1041 Wm0l W78l 1281 m1081 1131

m218) m162) m122) W225) m183) W46l m198) W1521 W123] W1851 W 1391

BB s12 s21 s31 sS4l
W2091 W1561 W1221 | V! W59 W44G W35G

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 72.0 5 30.00 9.70
S771HB12.0 12.00 0.20 12.00 30.00 83.0 5 38.00 11.70
$771HB16.0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44.00 15.70
S771HB20.0 20.00 0.30 20.00 48.00 104.0 5 54.00 19.70

123


https://dormerpramet.com/p/8030394
https://dormerpramet.com/p/8030395
https://dormerpramet.com/p/8030396
https://dormerpramet.com/p/8030397
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S772HB 2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 5 Filos, Serie Larga

Fresa con longitud de corte larga de 5 filos con hélice desigual que ayuda a reducir vibraciones, especialmente al utilizarla con estrategias
de fresado dindmico. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada para fresado trocoidal,
escuadrado, interpolacion helicoidal y fresado en rampa.

o

&
[307
i
|
|
|
I
£ DCON MS

APMX
s v - OAL -
# 10°
' l DC
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PiE P12 P13 p2m (P22 P23 p3m P32 P33 PAE PA2 M1 mM12 M21
W148G W165G W170G W126G W1116G W98 F W102G W82F W69F W60F W52F W35G HW72G W76G
m22 m31 m32 K KD S O B2 BE G B2 EE EE .
W62G W70G W60G W146G W108G W16 W150G W1226G W97 F W1326G W1026G W82F W123F Wo2F
S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

W68 F W58G W48G HW139F W104F W81F HW50F W39F W29F H23F
DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$772HB10.0 10.00 0.20 10.00 38.00 100.0 5
$772HB12.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 5
$772HB16.0 16.00 0.30 16.00 55.00 125.0 5
$772HB20.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 5
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https://dormerpramet.com/p/8030390
https://dormerpramet.com/p/8030391
https://dormerpramet.com/p/8030392
https://dormerpramet.com/p/8030393
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Fresa de Metal Duro de 5 Filos con Divisores de Viruta, Serie Larga

Fresa con longitud de corte larga de 5 filos con cuello reducido y hélice desigual que ayuda a reducir vibraciones, especialmente al utilizarla con
estrategias de fresado dindmico. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Rompevirutas y refrigeracién
interna para mejorar la evacuacion de viruta en operaciones de cajeado.

wn
=
=z
o
zZ ()
[a] (a]
of NOENENTET )
HM Fs D; AT § -
Wil APMIX A
2 v LU -
* 10° OAL -

'l DC

DIN 6535HB AlCrN

S RATRZ

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P23 P31 [p32] (P33 PaL [PA2 M1 M12  m21

W156 W173¢ W179¢ MW1326 M117G  WI103F  W107G W36 F W72F W63 F W55F W39F W76F W30F

M2.2  M31 M3.2 KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42

Wo65F W74F Wo63F W1536  H113G W85G H158G W128G W102F W139G  M107G W36F W129F WI7F

K43 K44 K45 B8 s12 s21  s31  s4l

W71F HWo6TF HW50F W146F W109F W85F W53F W4TF W30F W24F
DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

=)

=
v
3

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$773HB10.0 10.00 0.20 10.00 42.00 100.0 5 52.00 9.70
$773HB12.0 12.00 0.20 12.00 42.00 100.0 5 54.00 11.70
$773HB16.0 16.00 0.30 16.00 60.00 125.0 5 68.00 15.70
S773HB20.0 20.00 0.30 20.00 67.00 125.0 5 75.00 19.70
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https://dormerpramet.com/p/8030398
https://dormerpramet.com/p/8030399
https://dormerpramet.com/p/8030400
https://dormerpramet.com/p/8030401

ao« o I s o
! : 13399 XY O NSH
C6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM

Perfil de la fresa N N N N N N N N N N

W
Nimero de canales (NOF)
ongiudde ot WO W W W Wy Wy Wy Wy Wy Wiy

i o A A A A A A A A A A A A A
Angulo de hélice (FHA) a0° a0° : p a0° : a0° a0° a0° a0° a0° 45° a0°
( o A A A A A A A A A A A A A
Angulo de hélice (FHA) a0° a0° : : 40° : 40° 40° 40° a0° a0° a5° a0°
Angulo de incidencia radial ¥ y y v v y y . v ¥ v y Y
(GAMF) 10° 10° 10° 10° 7° 10° 4° 4° 3° 10° 10° -10° -6°
Manao
g DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA DIN 6535HA| DIN 6535HB| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA| DIN 6535HA|
£ £ £ £ £
Recubrimiento A I h I | A I h I h I < . |
Alcr AN TisiN TisiN AlcrN TisiN AN AlCrN AITIN Diamond Bright TisiN TisiN
(lase de tolerancia del DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC
TG ) h9 h9 ho ho h9 h9 ho ho h9 h9 h9 ho ho
Direccion u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-» u-»
) (A 2 (Y () (Y (A Y (Y (Y (A ¥ % L 3
Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER

LTI 5761 | 5763 | 5766 _S767 S722HB 5768 5260 5262 | 5219 S612  S662 5521 5523 |

Gama de didmetros de corte
PSF

3.00-20.00 3.00-20.00 4.00-20.00 4.00-20.00 3.00-20.00 4.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 3.00-20.00 1.00-12.00 3.00-20.00 3.00-16.00 1.50-16.00
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13399

PVD
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3.00-16.00 1.00-20.00
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? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY O NSH
2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con hélice a 40° y paso diferencial para reducir vibraciones y mejorar el acabado superficial en
operaciones de perfilado. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento y aumenta la vida de la herramienta.. Adecuada también para operaciones
fresado axial (plunge), fresado en rampa y fresado trocoidal.

&
|
L DCON MS

N
A APMX
E by y - OAL -
0 40° 10°

'l DC

DIN 6535HA AlCrN h9

Be | 9 4 2 @ 9 2 (&

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

Q

£y

PLT (P12 (P13 (P21 (P22 (P23 (P31 (P32 (P33 (P4l [P42] m11 mM12 M2l
H211) H236) W243) H180) H158) W1401 146 W71 W99 36! W74 W122) m103) m108)
m22 m31 m32 Killl K KIS N B2 @5 GBI G2 B8 @ 2
W39 1001 W6 W 208) W154) m116) W214) W174) W1391 W189) W145) m1171 W76l 1321
B E @5 EE B2 B8 s12 s21 s3.1 sal
W7 | 83| W69 W19 W1491 W16l W72 5| W42 W33

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX 0AL NOF

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

$7613.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4

$7614.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4

$7615.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4

§7616.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4

$7618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4

$76110.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4

$76112.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4

$76114.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4

$76116.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4

$76120.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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https://dormerpramet.com/p/6706996
https://dormerpramet.com/p/6706997
https://dormerpramet.com/p/6706998
https://dormerpramet.com/p/6706999
https://dormerpramet.com/p/6707000
https://dormerpramet.com/p/6707001
https://dormerpramet.com/p/6707002
https://dormerpramet.com/p/6707003
https://dormerpramet.com/p/6707004
https://dormerpramet.com/p/6707005

h < 2 2 & W om W
S763 DIDORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos con diferentes radios de esquina disponibles y hélice a 40°, con paso diferencial, para reducir vibraciones
y mejorar el acabado superficial en operaciones de contorneado donde se requiere un radio. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento.
Adecuada también para fresado axial (plunge), fresado en rampa, interpolacion helicoidal y desbaste en Z.

DCON MS

HM N N0 N —
g A ¥

40° 10°

Q l DC
DIN 6535HA AlCEN h9

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

£y

P11 [p12] P13 P21 (P22] (P23 P31 (P32 P33 P41 P42 wM11 M12 M2l

W211) W236) W243) W180) W158) W1401 W146) W1171 W99 86| W74 W122) W103) W108)

m22 m31 m32 Kl KR KIS G0 B2 B8 G B2 S8 EE @

39| W1001 W6 | W 208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) W1171 1761 1321

S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

97| Hs3| [ [ W19 1491 1161 72| W56 | W4 W33
DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$7633.0XR0.3 3.00 0.30 3.00 9.00 40.0 4
$7634.0XR0.3 4.00 0.30 4,00 12.00 50.0 4
$7634.0XR0.5 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
$7635.0XR0.3 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
$7635.0XR0.5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$7636.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$7636.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$7638.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7638.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
$76310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$76312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$76312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
$76314.0XR1.5 14.00 1.50 14.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
$76316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
$76318.0XR2.0 18.00 2.00 18.00 38.00 100.0 4
$76320.0XR3.0 20.00 3.00 20.00 38.00 100.0 4
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https://dormerpramet.com/p/6706843
https://dormerpramet.com/p/6706844
https://dormerpramet.com/p/6706845
https://dormerpramet.com/p/6706846
https://dormerpramet.com/p/6706847
https://dormerpramet.com/p/6706848
https://dormerpramet.com/p/6706849
https://dormerpramet.com/p/6706850
https://dormerpramet.com/p/6706851
https://dormerpramet.com/p/6706852
https://dormerpramet.com/p/6706853
https://dormerpramet.com/p/6706854
https://dormerpramet.com/p/6706856
https://dormerpramet.com/p/6706857
https://dormerpramet.com/p/6706855
https://dormerpramet.com/p/6706858
https://dormerpramet.com/p/6706861
https://dormerpramet.com/p/6706859
https://dormerpramet.com/p/6706860
https://dormerpramet.com/p/6706862
https://dormerpramet.com/p/6706863

h < 2 2 & W om W
S766 DIDORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con hélice desigual y paso diferencial para reducir vibraciones y mejorar el acabado superficial en
operaciones de perfilado. El recubrimiento TiSiN incrementa la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Adecuada también para fresado
axial (plunge), fresado en rampa y fresado trocoidal.

___CHWx45°

S S —

J:
hY
<
x
DCON MS

b R
B | o g 2 d 2 2 € 2

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P11 [p12] P13 P21 (P22] (P23 P31 (P32 P33 P41 P42 wM11 M12 M2l
W211) W236) W243) W180) W158) W1401 W146) W1171 W99 86| W74 W122) W103) W108)
m22 m31 m32 Kl KR KIS G0 B2 B8 G B2 S8 EE @R
39| 1001 W6 | W 208) W154) m116) W214) W174) 1391 m189) W145) W1171 1761 1321
B E @5 EE B2 B8 s12 s21 s3.1 sal
97| Hs3| [ [0 W19 1491 1161 72| W56 | W4 W33
DCON MS tolerancia h6; CHW £0.02X45° mm.
DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7664.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4
$7665.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$7666.0 6.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4
$7668.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4
$76610.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$76612.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4
$76614.0 14.00 0.30 14.00 26.00 83.0 4
$76616.0 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$76620.0 20.00 0.40 20.00 38.00 104.0 4
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https://dormerpramet.com/p/6707006
https://dormerpramet.com/p/6707007
https://dormerpramet.com/p/6707008
https://dormerpramet.com/p/6707009
https://dormerpramet.com/p/6707010
https://dormerpramet.com/p/6707011
https://dormerpramet.com/p/6707012
https://dormerpramet.com/p/6707013
https://dormerpramet.com/p/6707014

? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY O NSH
2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina

Fresa con longitud de corte corta de 4filos, con diferentes radios de esquina disponibles, hélice desigual y paso diferencial para reducir vibraciones
y mejorar el acabado superficial en operaciones de contorneado donde se requiere un radio. El recubrimiento TiSiN mejora el rendimiento.
Adecuada también para fresado axial (plunge), fresado en rampa y deshaste en Z.

DCON MS

HM N 2

ioor | -
e RRES
B | e g 2 i 2 2 2 <&

PiE P12 P13 P2m (P22 P23 p3lm P32 P33 PAE PA2 M1l mM12 M21
W211) W236) W243) W180) W158) W1401 W146) W1171 W99 86| W74 W122) W103) W108)
m22 m31 m32 K KD S O B2 B G B2 EE oE .
W89 | 1001 M6 | W208) W154) m116) W214) W174) W1391 m189) W145) m1171 m1761 W1321
S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

W7 | 83| W69 | W19 W1491 W16l W72 W5 W42 W33
DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$7674.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 11.00 57.0 4
$7674.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 11.00 57.0 4
$7675.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7675.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 13.00 57.0 4
$7676.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 13.00 57.0 4
$7678.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$7678.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$76710.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$76710.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 720 4
$76710.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$76712.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$76712.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
§76712.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$76716.0XR0.3 16.00 0.30 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$76716.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
§76720.0XR0.3 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR0.5 20.00 0.50 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR1.0 20.00 1.00 20.00 38.00 104.0 4
$76720.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4


https://dormerpramet.com/p/6707015
https://dormerpramet.com/p/6707016
https://dormerpramet.com/p/6707017
https://dormerpramet.com/p/6707018
https://dormerpramet.com/p/6707019
https://dormerpramet.com/p/6707020
https://dormerpramet.com/p/6707021
https://dormerpramet.com/p/6707022
https://dormerpramet.com/p/6707023
https://dormerpramet.com/p/6707024
https://dormerpramet.com/p/6707025
https://dormerpramet.com/p/6707026
https://dormerpramet.com/p/6707027
https://dormerpramet.com/p/6707028
https://dormerpramet.com/p/6707029
https://dormerpramet.com/p/6707030
https://dormerpramet.com/p/6707031
https://dormerpramet.com/p/6707032
https://dormerpramet.com/p/6707033
https://dormerpramet.com/p/6707034
https://dormerpramet.com/p/6707035
https://dormerpramet.com/p/6707036
https://dormerpramet.com/p/6707037
https://dormerpramet.com/p/6707038
https://dormerpramet.com/p/6707039

? 3 1ISO Fo) PMK
! : 13399 XY O NSH
2/DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos

Fresa con longitud de corte media de 4 filos con hélice de 40°, paso diferencial y mango Weldon que proporciona alta rigidez en el perfilado de
paredes profundas. Cuello reducido para evitar el contacto con la pieza. El recubrimiento Alcrona mejora el rendimiento y aumenta la vida de la
herramienta.

DCON MS

o BRI N
N L y
U D
w =
- G P e S

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PLx |pr2) (P13l P21 [P22| (P23 [P P32| (P33 AL PA2l M1 M12  m21
m199) W23 W230) W10/ WI150) W13 M138) M1 W9 M$l W70l W15, W97 m102)
m22 M1 m32 Killl KD S BN G2 B8 G5 G2 B8 @E @
W84 W94l WSl W1%) W45 W109) W202) W164) W13 W178)  W136)  M101 WIS W25

1
K43 K44 K45  K5.1 s1.2 Ss21  S3.1 sS4l

WOt W78 W65 | W1871 W41 W1091 W69 | W53 W40 W31l
DCON MS tolerancia hé; RE +0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$722HB3.0 3.00 0.10 6.00 9.00 50.0 4 15.00 2.80
$722HB4.0 4.00 0.10 6.00 11.00 57.0 4 20.00 3.70
$722HB5.0 5.00 0.10 6.00 13.00 57.0 4 20.00 4.60
$722HB6.0 6.00 0.10 6.00 20.00 60.0 4 25.00 5.50
$722HB8.0 8.00 0.20 8.00 20.00 64.0 4 26.00 7.40
$722HB10.0 10.00 0.20 10.00 27.00 70.0 4 32.00 9.20
$722HB12.0 12.00 0.20 12.00 26.00 83.0 4 37.00 11.00
S722HB14.0 14.00 0.20 14.00 26.00 83.0 4 37.00 13.00
$722HB16.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4 42.00 15.00
$722HB18.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4 42.00 17.00
$722HB20.0 20.00 0.20 20.00 38.00 104.0 4 50.00 19.00
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https://dormerpramet.com/p/8030351
https://dormerpramet.com/p/8030352
https://dormerpramet.com/p/8030353
https://dormerpramet.com/p/8030354
https://dormerpramet.com/p/8030355
https://dormerpramet.com/p/8030356
https://dormerpramet.com/p/8030357
https://dormerpramet.com/p/8030358
https://dormerpramet.com/p/8030359
https://dormerpramet.com/p/8030360
https://dormerpramet.com/p/8030361

h < 2 2 & W om W
S768 DIDORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Serie Larga

Fresa con longitud de corte larga de 4 filos con hélice desigual y paso diferencial para reducir vibraciones y mejorar el acabado superficial en
aplicaciones de perfilado en paredes profundas. Cuello reducido para evitar el contacto con la pieza. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y
mejora el rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P23 P51 [ps2] (P33 Pa1 [PA2 M1 M12  m21

W1481 W1651 m1701 1261 m11l W98 G 1021 W32G W69 G W60G W526G W5 m721 W76l

m22 m31 m32 K KD KIS O B2 BE G B2 EE oE .
W62 | W70 W60 | W1461 m1081 W31l W1501 m1221 W97 G m1321 m1021 W382G W123G W26
S a 5 KM K2 K8 @ s12 s21 s31 s4d

W68 G W58 W48 W139G W104G HW1G W50 HW39G W29G W23G
DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7684.0 4.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 3.70
$7685.0 5.00 0.10 6.00 19.00 75.0 4 32.00 4.60
$7686.0 6.00 0.10 6.00 25.00 75.0 4 32.00 5.50
$7688.0 8.00 0.20 8.00 30.00 75.0 4 38.00 7.40
$76810.0 10.00 0.20 10.00 40.00 100.0 4 50.00 9.20
$76812.0 12.00 0.30 12.00 45.00 100.0 4 55.00 11.00
$76816.0 16.00 0.30 16.00 65.00 125.0 4 75.00 15.00
$76820.0 20.00 0.30 20.00 65.00 125.0 4 75.00 19.00
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https://dormerpramet.com/p/8030343
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado estandar. El recubrimiento AICrN alarga la
vida de la herramienta y mejora el rendimiento al fresar materiales dificiles de mecanizar. La hélice de 40° con paso diferencial reduce vibraciones,
maximiza la productividad y aumenta la vida de la herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 M33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42  HL1l  H21 H3.1  H3.2
mo7) mo7) W9 mo7| W33 H/0| W56 | 401 32| W1791 106G W118G W97G

DCON MS tolerancia hé.

Product DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$2603.0 3.00 6.00 9.00 57.0 4
$2604.0 4.00 6.00 12.00 57.0 4
$2605.0 5.00 6.00 13.00 57.0 4
$2606.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4
$2608.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$26010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4
$26012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4
$26014.0 14.00 14.00 32.00 83.0 4
$26016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4
$26018.0 18.00 18.00 38.00 92.0 4
$26020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con diferentes radios de esquina disponibles que proporciona alta rigidez en operaciones de perfilado
estandar cuando se requiere un radio. El recubrimiento AICrN mejora el rendimiento en materiales dificiles de mecanizar. La hélice a 40°con paso
diferencial reduce las vibraciones y maximiza la productividad.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 M33 M41 M42 S13 S22 S3.2  S42  H11 H21 H3.1  H3.2
m97) m97) W99 o7l W83 W70l 5| W40 W32 W1791 106G W118G WI7G

DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$2623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$2623.0XR0.5 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$2624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$2624.0XR1.0 4.00 1.00 6.00 12.00 57.0 4
$2625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$2625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$2626.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$2626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$2628.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR1.5 8.00 1.50 8.00 20.00 64.0 4
$2628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$26210.0XR0.3 10.00 0.30 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 72.0 4
$26210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$26212.0XR0.3 12.00 0.30 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$26212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$26214.0XR0.3 14.00 0.30 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR0.5 14.00 0.50 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR1.0 14.00 1.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR2.0 14.00 2.00 14.00 32.00 83.0 4
$26214.0XR3.0 14.00 3.00 14.00 32.00 83.0 4
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Product

$26216.0XR0.3
$26216.0XR0.5
$26216.0XR1.0
$26216.0XR2.0
$26216.0XR2.5
$26216.0XR3.0
$26216.0XR4.0
$26218.0XR0.3
$26218.0XR0.5
$26218.0XR1.0
$26218.0XR2.0
$26218.0XR3.0
$26220.0XR0.3
$26220.0XR0.5
$26220.0XR1.0
$26220.0XR2.0
$26220.0XR2.5
$26220.0XR3.0
$26220.0XR4.0
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RE

(mm)
0.30
0.50
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0.30
0.50
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(mm)
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos, Largo Alcance

Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos, que proporciona alta rigidez para el fresado y perfilado en dreas de dificil acceso. Cuello rebajado
para evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento al fresar materiales
dificiles de mecanizar. El dngulo de hélice de 40° estd disefiado para fresado de alto rendimiento.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 M33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
W64 W64 W65 W64 W54 W61 W38l X6 221

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2193.0 3.00 3.00 5.00 60.0 4 30.00 2.80
$2194.0 4.00 4.00 8.00 60.0 4 32.00 3.70
$2195.0 5.00 5.00 9.00 60.0 4 32.00 4.60
$2196.0 6.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$2198.0 8.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$21910.0 10.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$21912.0 12.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$21914.0 14.00 14.00 22.00 125.0 4 85.00 13.00
$21916.0 16.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$21918.0 18.00 18.00 26.00 125.0 4 85.00 17.00
$21920.0 20.00 20.00 26.00 125.0 4 85.00 19.00
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado estandar. El recubrimiento Diamante alarga
la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Para fresado de materiales abrasivos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N5.1

W350G
DCON MS tolerancia hé.
Product DC DCON MS APMX 0AL NOF

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

$6121.0 1.00 3.00 3.00 50.0 4
$6121.5 1.50 3.00 4.50 50.0 4
$6122.0 2.00 3.00 6.50 50.0 4
$6122.5 2.50 3.00 6.50 50.0 4
$6123.0 3.00 3.00 9.00 50.0 4
$6124.0 4.00 4.00 12.00 50.0 4
$6125.0 5.00 5.00 15.00 50.0 4
$6126.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$6128.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$61210.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$61212.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con paso diferencial y diferentes radios de esquina disponibles para operaciones de contorneado donde
se requiere un radio. La S662, con geometria super positiva, esta disefiada para el mecanizado de alto rendimiento de materiales no férreos.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
W7090 W5330 3570 E357N  E320N  H229N 373N H219N  ET12N E373P H14°P

DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$6623.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 9.00 57.0 4
$6624.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 12.00 57.0 4
$6624.0XR0.5 4,00 0.50 6.00 12.00 57.0 4
$6625.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 15.00 57.0 4
$6625.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 15.00 57.0 4
$6626.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 57.0 4
$6626.0XR2.0 6.00 2.00 6.00 16.00 57.0 4
$6628.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$6628.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$66210.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 72.0 4
$66210.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 72.0 4
$66212.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR2.5 12.00 2.50 12.00 26.00 83.0 4
$66212.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 26.00 83.0 4
$66216.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 92.0 4
$66216.0XR4.0 16.00 4.00 16.00 32.00 92.0 4
$66220.0XR2.0 20.00 2.00 20.00 38.00 104.0 4
$66220.0XR4.0 20.00 4.00 20.00 38.00 104.0 4

139


https://dormerpramet.com/p/8030312
https://dormerpramet.com/p/8030313
https://dormerpramet.com/p/8030314
https://dormerpramet.com/p/8030315
https://dormerpramet.com/p/8030316
https://dormerpramet.com/p/8030317
https://dormerpramet.com/p/8030318
https://dormerpramet.com/p/8030319
https://dormerpramet.com/p/8030320
https://dormerpramet.com/p/8030321
https://dormerpramet.com/p/8030322
https://dormerpramet.com/p/8030323
https://dormerpramet.com/p/8030324
https://dormerpramet.com/p/8030325
https://dormerpramet.com/p/8030326
https://dormerpramet.com/p/8030327
https://dormerpramet.com/p/8030328
https://dormerpramet.com/p/8030329
https://dormerpramet.com/p/8030330
https://dormerpramet.com/p/8030331
https://dormerpramet.com/p/8030332
https://dormerpramet.com/p/8030333
https://dormerpramet.com/p/8030334
https://dormerpramet.com/p/8030335

M & > ? ? o &
S521 DORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina

Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos, con diferentes radios de esquina disponibles y cuello reducido que proporciona alta rigidez para
el contorneado cuando se requiere un radio. El recubrimiento TiSiN mejora el rendimiento y la hélice a 45° estd disefiada para el mecanizado de
alto rendimiento en materiales endurecidos hasta 63 HRc.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 m70G W60 E W78G W64G W50E H428B

DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5213.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 4.00 60.0 4 14.00 2.80
$5214.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5214.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 5.00 60.0 4 16.00 3.70
$5215.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5215.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 6.00 60.0 4 18.00 4.60
$5216.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5216.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 7.00 60.0 4 20.00 5.50
$5218.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 9.00 64.0 4 26.00 740
$5218.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 9.00 64.0 4 26.00 7.40
$52110.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52110.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 11.00 70.0 4 31.00 9.20
$52112.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52112.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 13.00 75.0 4 37.00 11.00
$52116.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
$52116.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 17.00 90.0 4 43.00 15.00
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina

Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con diferentes radios de esquina disponibles que proporciona alta rigidez para el perfilado estandar
donde se requiere un radio. El recubrimiento TiSiN mejora el rendimiento y la hélice a 40° esté disefiada para el mecanizado de alto rendimiento
en materiales endurecidos hasta 63 HRc.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 W70G W60 E W78G W64G W50E H428B

DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5231.5XR0.2 1.50 0.20 6.00 4.50 50.0 4
$5232.0XR0.2 2.00 0.20 6.00 6.50 50.0 4
$5233.0XR0.2XD3 3.00 0.20 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD3 3.00 0.30 3.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.2XD6 3.00 0.20 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.3XD6 3.00 0.30 6.00 9.00 50.0 4
$5233.0XR0.5XD6 3.00 0.50 6.00 9.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD4 4.00 0.30 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD4 4.00 0.50 4.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.3XD6 4.00 0.30 6.00 12.00 50.0 4
$5234.0XR0.5XD6 4.00 0.50 6.00 12.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD5 5.00 0.30 5.00 15.00 50.0 4
§5235.0XR0.5XD5 5.00 0.50 5.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.3XD6 5.00 0.30 6.00 15.00 50.0 4
$5235.0XR0.5XD6 5.00 0.50 6.00 15.00 50.0 4
$5236.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 16.00 50.0 4
$5236.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 16.00 50.0 4
$5238.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 20.00 64.0 4
$5238.0XR2.0 8.00 2.00 8.00 20.00 64.0 4
$52310.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 22.00 70.0 4
§52310.0XR1.5 10.00 1.50 10.00 22.00 70.0 4
$52310.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 22.00 70.0 4
$52312.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 25.00 75.0 4
§52312.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 25.00 75.0 4
$52312.0XR3.0 12.00 3.00 12.00 25.00 75.0 4
$52316.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 32.00 90.0 4


https://dormerpramet.com/p/6706724
https://dormerpramet.com/p/6706725
https://dormerpramet.com/p/6706727
https://dormerpramet.com/p/6706726
https://dormerpramet.com/p/6706728
https://dormerpramet.com/p/6706729
https://dormerpramet.com/p/6706730
https://dormerpramet.com/p/6706731
https://dormerpramet.com/p/6706732
https://dormerpramet.com/p/6706733
https://dormerpramet.com/p/6706734
https://dormerpramet.com/p/6706735
https://dormerpramet.com/p/6706736
https://dormerpramet.com/p/6706737
https://dormerpramet.com/p/6706738
https://dormerpramet.com/p/6706741
https://dormerpramet.com/p/6706739
https://dormerpramet.com/p/6706740
https://dormerpramet.com/p/6706744
https://dormerpramet.com/p/6706742
https://dormerpramet.com/p/6706743
https://dormerpramet.com/p/6706745
https://dormerpramet.com/p/6706746
https://dormerpramet.com/p/6706747
https://dormerpramet.com/p/6706749
https://dormerpramet.com/p/6706748
https://dormerpramet.com/p/6706751
https://dormerpramet.com/p/6706750
https://dormerpramet.com/p/6706752
https://dormerpramet.com/p/6706753
https://dormerpramet.com/p/6706757
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DC RE DCON MS APMX 0AL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$52316.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 32.00 90.0 4
$52316.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 32.00 90.0 4
$52316.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 32.00 90.0 4
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Radio de Esquina, Largo Alcance

Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos, con diferentes radios de esquina disponibles y hélice de 40° que proporciona alta rigidez para el
perfilado de dreas de dificil acceso donde se requiere un radio. Cuello reducido para evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento
TiSiN aumenta la vida til y mejora el rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W1191 W70G HW60E W78G W64G W50E W428B
DCON MS tolerancia h6; RE £0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$5243.0XR0.3 3.00 0.30 6.00 5.00 75.0 4 30.00 2.80
$5244.0XR0.3 4.00 0.30 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5244.0XR0.5 4.00 0.50 6.00 8.00 75.0 4 32.00 3.70
$5245.0XR0.3 5.00 0.30 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5245.0XR0.5 5.00 0.50 6.00 9.00 75.0 4 32.00 4.60
$5246.0XR0.3 6.00 0.30 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR0.5 6.00 0.50 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5246.0XR1.0 6.00 1.00 6.00 10.00 75.0 4 40.00 5.50
$5248.0XR0.3 8.00 0.30 8.00 12.00 75.0 4 40.00 7.40
$5248.0XR0.5 8.00 0.50 8.00 12.00 75.0 4 40.00 740
$5248.0XR1.0 8.00 1.00 8.00 12.00 75.0 4 40.00 740
$52410.0XR0.5 10.00 0.50 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR1.0 10.00 1.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52410.0XR2.0 10.00 2.00 10.00 14.00 75.0 4 40.00 9.20
$52412.0XR0.5 12.00 0.50 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR1.0 12.00 1.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52412.0XR2.0 12.00 2.00 12.00 16.00 100.0 4 60.00 11.00
$52416.0XR0.5 16.00 0.50 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR1.0 16.00 1.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR2.0 16.00 2.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
$52416.0XR3.0 16.00 3.00 16.00 22.00 125.0 4 85.00 15.00
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https://dormerpramet.com/p/6706649
https://dormerpramet.com/p/6706650
https://dormerpramet.com/p/6706651
https://dormerpramet.com/p/6706652
https://dormerpramet.com/p/6706653
https://dormerpramet.com/p/6706656
https://dormerpramet.com/p/6706654
https://dormerpramet.com/p/6706655
https://dormerpramet.com/p/6706659
https://dormerpramet.com/p/6706657
https://dormerpramet.com/p/6706658
https://dormerpramet.com/p/6706660
https://dormerpramet.com/p/6706661
https://dormerpramet.com/p/6706662
https://dormerpramet.com/p/6706665
https://dormerpramet.com/p/6706664
https://dormerpramet.com/p/6706663
https://dormerpramet.com/p/6706669
https://dormerpramet.com/p/6706666
https://dormerpramet.com/p/6706667
https://dormerpramet.com/p/6706668
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos

Fresa con longitud de corte media de 4 filos con hélice de 40° y refuerzo en el filo, que permite fresar materiales endurecidos hasta 70 HRc. El
recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el rendimiento y el paso diferencial reduce vibraciones, maximizando la productividad y la vida
de la herramienta. Disefio sin radios para producir esquinas vivas.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
m1191 m70G W60 E W78G W64G W50E H428B

DCON MS tolerancia hé.
Product DC DCON MS APMX 0AL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)

$5611.0 1.00 6.00 3.00 50.0 4
$5611.5 1.50 6.00 4.50 50.0 4
$5612.0 2.00 6.00 6.50 50.0 4
$5612.5 2.50 6.00 6.50 50.0 4
$5613.0 3.00 6.00 9.00 50.0 4
$5614.0 4.00 6.00 12.00 50.0 4
$5615.0 5.00 6.00 15.00 50.0 4
$5616.0 6.00 6.00 20.00 60.0 4
$5618.0 8.00 8.00 20.00 64.0 4
$56110.0 10.00 10.00 22.00 70.0 4
$56112.0 12.00 12.00 25.00 75.0 4
$56114.0 14.00 14.00 32.00 90.0 4
$56116.0 16.00 16.00 32.00 90.0 4
$56118.0 18.00 18.00 38.00 100.0 4
$56120.0 20.00 20.00 38.00 100.0 4
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https://dormerpramet.com/p/8030370
https://dormerpramet.com/p/8030371
https://dormerpramet.com/p/8030372
https://dormerpramet.com/p/8030373
https://dormerpramet.com/p/8030374
https://dormerpramet.com/p/8030375
https://dormerpramet.com/p/8030376
https://dormerpramet.com/p/8030377
https://dormerpramet.com/p/8030378
https://dormerpramet.com/p/8030379
https://dormerpramet.com/p/8030380
https://dormerpramet.com/p/8030381
https://dormerpramet.com/p/8030382
https://dormerpramet.com/p/8030383
https://dormerpramet.com/p/8030384
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para Acabado

Fresa con longitud de corte corta de 6 0 8 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de acabado de paredes profundas. Cuello rebajado para
evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento al fresar materiales
dificiles de mecanizar. La hélice a 50° esta disefiada para dejar un acabado superficial de alta calidad.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 wm33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
W30G W30G W82F W30F W68 F W58F W47 F H33F W27 F

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$2254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$2256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$2258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$22510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$22512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$22514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$22516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$22518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$22520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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https://dormerpramet.com/p/6706801
https://dormerpramet.com/p/6706802
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para Acabado, Serie Larga

Fresa con longitud de corte larga de 6 0 8 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de acabado de paredes profundas. Cuello rebajado para
evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento al fresar materiales
dificiles de mecanizar. La hélice a 50° esta disefiada para dejar un acabado superficial de alta calidad.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 M33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
W64G W64G W65F W64F W54F W46 F H38F H6F W2F

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$2264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$2266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$2268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$22610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$22612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$22614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$22616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$22618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$22620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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https://dormerpramet.com/p/6706780
https://dormerpramet.com/p/6706781
https://dormerpramet.com/p/6706782
https://dormerpramet.com/p/6706783
https://dormerpramet.com/p/6706784
https://dormerpramet.com/p/6706785
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para acabado, Serie Extra Larga

Fresa con longitud de corte extra larga de 6 o 8 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de acabado de paredes muy profundas. Cuello
rebajado para evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento AITiN alarga la vida de la herramienta y mejora el rendimiento al fresar
materiales dificiles de mecanizar. La hélice a 50° estd disefiada para dejar un acabado superficial de alta calidad.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 wm33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
W40G W40G WAF W40F W34F H2oF W24F m17F W14F

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$2278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$22710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$22712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$22714.0 14.00 14.00 75.00 150.0 6 110.00 13.00
$22716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$22718.0 18.00 18.00 75.00 150.0 8 110.00 17.00
$22720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para Acabado

Fresa con longitud de corte corta de 6 0 8 filos con hélice a 50° que proporciona alta rigidez para el acabado de paredes profundas. Cuello reducido
para evitar el contacto con la pieza. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida util y mejora el rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta
63 HRc.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W1196 m706 W60 E W78G W64G W50E H42A

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5253.0 3.00 6.00 8.00 50.0 6 20.00 2.80
$5254.0 4.00 6.00 11.00 50.0 6 20.00 3.70
$5256.0 6.00 6.00 15.00 50.0 6 20.00 5.50
$5258.0 8.00 8.00 20.00 64.0 6 30.00 7.40
$52510.0 10.00 10.00 22.00 70.0 6 32.00 9.20
$52512.0 12.00 12.00 25.00 75.0 6 37.00 11.00
$52514.0 14.00 14.00 30.00 90.0 6 44.00 13.00
$52516.0 16.00 16.00 30.00 90.0 8 46.00 15.00
$52518.0 18.00 18.00 35.00 100.0 8 53.00 17.00
$52520.0 20.00 20.00 38.00 100.0 8 58.00 19.00
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para Acabado, Serie Larga
Fresa con longitud de corte larga de 6 0 8 filos con hélice a 50° que proporciona alta rigidez para el acabado de paredes profundas. Cuello reducido

para evitar el contacto con la pieza. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida util y mejora el rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta
63 HRc.

a

HM N 8ﬂ&\\ B ——

| <DON.

DCON MS

APMX *
il 50° -26° - OAL -
DC
DIN 6535HA TisiN h9

O. | e

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W66 W57G WA9E W636 W526 W40 H34A

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5263.0 3.00 6.00 19.00 75.0 6 30.00 2.80
$5264.0 4.00 6.00 19.00 75.0 6 32.00 3.70
$5266.0 6.00 6.00 31.00 75.0 6 40.00 5.50
$5268.0 8.00 8.00 31.00 75.0 6 40.00 7.40
$52610.0 10.00 10.00 45.00 100.0 6 60.00 9.20
$52612.0 12.00 12.00 50.00 100.0 6 60.00 11.00
$52614.0 14.00 14.00 57.00 125.0 6 85.00 13.00
$52616.0 16.00 16.00 57.00 125.0 8 85.00 15.00
$52618.0 18.00 18.00 57.00 125.0 8 85.00 17.00
$52620.0 20.00 20.00 57.00 125.0 8 85.00 19.00
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Fresa de Metal Duro de Multiples Filos para acabado, Serie Extra Larga

Fresa con longitud de corte extra larga de 6 o 8 filos, con dngulo de hélice de 50°, que proporciona alta rigidez en aplicaciones de acabado de
paredes muy profundas. Cuello rebajado para evitar el contacto con la pared de la pieza. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el
rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS

3
HM N 81[“&% ’’’’’ _ ]L ’’’’’ 7H

L

APMX J }
2 v - LU |
50° -26° - OAL -
DC
DIN 6535HA TisiN h9

O. | e

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W596 W35G W30E W396 W326 H25E H21A

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5273.0 3.00 6.00 25.00 100.0 6 60.00 2.80
$5274.0 4.00 6.00 31.00 100.0 6 60.00 3.70
$5276.0 6.00 6.00 38.00 100.0 6 60.00 5.50
$5278.0 8.00 8.00 41.00 100.0 6 60.00 7.40
$52710.0 10.00 10.00 57.00 125.0 6 85.00 9.20
$52712.0 12.00 12.00 75.00 150.0 6 110.00 11.00
$52716.0 16.00 16.00 75.00 150.0 8 110.00 15.00
$52720.0 20.00 20.00 75.00 150.0 8 110.00 19.00


https://dormerpramet.com/p/6706828
https://dormerpramet.com/p/6706829
https://dormerpramet.com/p/6706830
https://dormerpramet.com/p/6706831
https://dormerpramet.com/p/6706832
https://dormerpramet.com/p/6706833
https://dormerpramet.com/p/6706835
https://dormerpramet.com/p/6706837
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Angulo de hélice (FHA) 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
( o A A A A A A A A A A A A
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica

Fresa con longitud de corte corta de 2 filos, disefiada para reducir vibraciones y aumentar la resistencia. Geometria de punta esférica disefiada
para el contorneado de alto rendimiento de superficies complejas. El recubrimiento X-CEED mejora el rendimiento en el fresado de materiales
dificiles de mecanizar.

()
=
P4
RE 8
o
HM N R S S R— —L
_o| APMX
!! ! Py - OAL -
TP

‘. DC

DIN 6535HA X-CEED h9

u > 2 DORMER
L)

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P21 PaL P2 [Pa3l M1 M12

H161F W181F  M18F  M138F W112F Wo0F W76F W66 F W57 F P46 F W94F m79F

M2.1 M22 M3.1 M3.2 K2.1 K22 K23  K3.1  K3.2

M4.1

W383F Wo6OF w77F w66 F Z58E W161F  E19F W89F W165F W134F W107F W146F  W112F
N4.2
wi72F

P22
W121F
M3.3
P59 E
K3.3 K41 K42 K43 K44 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
W64E
N4.1
»1187F

m90F H136F W102F m75F W154F  W115F W39F 135G PI267G PI179G RI179F RI160F
S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
ZiI126F  P112F 7186 E Z65E Z51E

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
ZI115F  W187F  W109F 756 F

DCON MS tolerancia h6; RE +0.01 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5011.0 1.00 0.50 3.00 3.00 38.0 2
$5011.5 1.50 0.75 3.00 3.00 38.0 2
$5012.0 2.00 1.00 3.00 6.00 38.0 2
$5012.5 2.50 1.25 3.00 7.00 38.0 2
$5013.0 3.00 1.50 3.00 7.00 38.0 2
$5014.0 4.00 2.00 6.00 8.00 57.0 2
$5015.0 5.00 2.50 6.00 10.00 57.0 2
$5016.0 6.00 3.00 6.00 10.00 57.0 2
$5017.0 7.00 3.50 8.00 13.00 63.0 2
$5018.0 8.00 4.00 8.00 16.00 63.0 2
$5019.0 9.00 4.50 10.00 16.00 72.0 2
$50110.0 10.00 5.00 10.00 19.00 72.0 2
$50112.0 12.00 6.00 12.00 22.00 83.0 2
$50116.0 16.00 8.00 16.00 26.00 92.0 2

154


https://dormerpramet.com/p/5983112
https://dormerpramet.com/p/5983117
https://dormerpramet.com/p/5983137
https://dormerpramet.com/p/5983142
https://dormerpramet.com/p/5983149
https://dormerpramet.com/p/5983153
https://dormerpramet.com/p/5983163
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https://dormerpramet.com/p/5983172
https://dormerpramet.com/p/5983177
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https://dormerpramet.com/p/5983132
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Punta Esférica, Alcance Extra Largo

Fresa con longitud de corte corta y alcance extra largo de 4 filos, que proporciona alta rigidez para aumentar la resistencia y reducir vibraciones en
aplicaciones profundas. Geometria de punta esférica disefiada para el contorneado de alto rendimiento de superficies complejas. El recubrimiento
X-CEED mejora el rendimiento en el fresado de materiales dificiles de mecanizar.

RE

DC
|
\
|
DCON Ms

A N APMX

A - OAL -
Wi |

‘. DC

DIN 6535HA X-CEED h9

u > 2 DORMER
L

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P21 PaL P2 [Pa3 M1 M12

H161E M181E M18E  M138E W112E WI0E W76E W66 E W57E P46 E W94E W79E

M2.1 M22 M3.1 M3.2 K2.1 K22 K23  K3.1  K3.2

M3.3 M4.1

W383E W6oE w77 P66 E 759D Z58D W161E  MW119E W39E W165E W134E W107E  MW146E  M112E
N4.1 N4.2
P187E »72E

K3.3 K41 K42 K43 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2

W90E H136E  W102E W75t H115E W39E Z355F  m267F  E179F  E179E E160E

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
Z115E M187E  W109E P56 E PI126E  P112E 786D Z165D 751D

DCON MS tolerancia hé; RE +0/-0.01 mm.

|
N
o
N
m

DC RE DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5113.0 3.00 1.50 6.00 8.00 80.0 4
$5114.0 4.00 2.00 6.00 11.00 80.0 4
$5115.0 5.00 2.50 6.00 13.00 80.0 4
$5116.0 6.00 3.00 6.00 13.00 80.0 4
$5117.0 7.00 3.50 8.00 16.00 100.0 4
$5118.0 8.00 4.00 8.00 19.00 100.0 4
$5119.0 9.00 4.50 10.00 19.00 100.0 4
$51110.0 10.00 5.00 10.00 22.00 100.0 4
$51112.0 12.00 6.00 12.00 26.00 100.0 4
$51116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 100.0 4
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos con cuello rebajado, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria de punta
esférica disefiada para ofrecer un alto rendimiento en el contorneado de alto rendimiento de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN
aumenta la vida Gtil y mejora el rendimiento al fresar materiales dificiles de mecanizar.

DC
|
DCON MS

RE zi
o
HM N i
APMX
2 v R LV
30° 3° OAL -
DC
DIN 6535HA TiSiN h9
u > 2 DORMER
L}

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23

W30F

W30F

M3.3
W82F

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

Product

$2291.5XD4
$2292.0XD3
$2292.0XD4
$2293.0XD3
$2293.0XD6
$2294.0XD4
$2294.0XD6
$2295.0XD5
$2295.0XD6
$2296.0
$2298.0
$22910.0
§22912.0
$22914.0
$22916.0
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DC

(mm)
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
4.00
4.00
5.00
5.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00

Ma.1 M4.2 S1.3 S2.2 S3.2 $4.2
W30F W68k W58F W47F W33F W27F

RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.75 4.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
1.00 3.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
7.00 14.00 32.00 90.0 2 44.00 13.00
8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00


https://dormerpramet.com/p/6706514
https://dormerpramet.com/p/6706516
https://dormerpramet.com/p/6706517
https://dormerpramet.com/p/6706518
https://dormerpramet.com/p/6706519
https://dormerpramet.com/p/6706520
https://dormerpramet.com/p/6706521
https://dormerpramet.com/p/6706522
https://dormerpramet.com/p/6706523
https://dormerpramet.com/p/6706524
https://dormerpramet.com/p/6706525
https://dormerpramet.com/p/6706526
https://dormerpramet.com/p/6706527
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica, Alcance Largo

Fresa con longitud de corte extra corta y largo alcance de 2 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria
de punta esférica disefiada para el contorneado de alto rendimiento de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida util y mejora
el rendimiento al fresar materiales dificiles de mecanizar.

%)
=
&
RE zi o
o la}
OE X — ] — I
am || N ) — s
- APMX
s y - LU o
30° 3° - OAL -
DC
DIN 6535HA TiSiN h9
u > 2 DORMER
L}

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 M33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
W64F W64F W65F W64F W54F W46 F H38F H6F W2F

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2311.5XD4 1.50 0.75 4.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$2312.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 60.0 2 14.00 1.90
$2312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$2313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$2313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$2314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$2314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$2315.0 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$2316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$2318.0 8.00 4.00 8.00 10.00 75.0 2 40.00 7.40
$23110.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 40.00 9.20
$23112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$23116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica, Alcance Extra Largo

Fresa con longitud de corte extra corta y alcance extra largo de 2 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones.
Geometria de punta esférica disefiada para el contorneado de alto rendimiento de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida
(til y mejora el rendimiento al fresar materiales dificiles de mecanizar.

DCON MS

A Y

30° 3° - OAL -
DC
DIN 6535HA TisiN h9
u > 2 DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P23 m23 wm33 M41 M42 S1.3 S22 S3.2  S42
WA0F WA0F WAF W40F W34F H2oF W24F m17F W14F

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$2332.0XD3 2.00 1.00 3.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$2333.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$2334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$2335.0 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$2336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$2338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 7.40
$23310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$23312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$23314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$23316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica
Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos con cuello rebajado, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria de punta
esférica disefiada para ofrecer un alto rendimiento en el contorneado de superficies complejas en materiales no férreos.

DCON MS

ob .
a
W . T
APMX
A y S
30° 1'5c - OAL
DC
DIN 6535HA Bright h9
u > 2 DORMER
Y

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
HW709N W533N W357N W357N W320N 229N W373N HW219N H112N W3730 W1440
DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.
DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$6291.0" 1.00 0.50 4.00 0.80 50.0 2 10.00 0.90
$6291.5" 1.50 0.75 4.00 1.20 50.0 2 12.00 1.40
$6292.0" 2.00 1.00 4.00 1.60 60.0 2 18.00 1.90
$6293.0 3.00 1.50 6.00 5.00 57.0 2 20.00 2.80
$6294.0 4.00 2.00 6.00 6.00 57.0 2 20.00 3.70
$6295.0 5.00 2.50 6.00 7.00 57.0 2 20.00 4.60
$6296.0 6.00 3.00 6.00 8.00 57.0 2 20.00 5.50
$6298.0 8.00 4.00 8.00 10.00 64.0 2 25.00 7.40
$62910.0 10.00 5.00 10.00 12.00 75.0 2 35.00 9.20
$62912.0 12.00 6.00 12.00 14.00 75.0 2 35.00 11.00
$62916.0 16.00 8.00 16.00 18.00 90.0 2 45.00 15.00
$62920.0 20.00 10.00 20.00 22.00 100.0 2 50.00 19.00

angulo de desprendimiento de 11°.
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https://dormerpramet.com/p/8030276
https://dormerpramet.com/p/8030277
https://dormerpramet.com/p/8030278
https://dormerpramet.com/p/6706530
https://dormerpramet.com/p/6706531
https://dormerpramet.com/p/6706532
https://dormerpramet.com/p/6706533
https://dormerpramet.com/p/6706534
https://dormerpramet.com/p/6706535
https://dormerpramet.com/p/6706536
https://dormerpramet.com/p/6706537
https://dormerpramet.com/p/6706538
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos con cuello rebajado, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria de punta
esférica disefiada para ofrecer un alto rendimiento en el contorneado de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y
mejora el rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS

HM N
A
30° -10°
DC
DIN 6535HA TisiN h9
u > 2 DORMER
LY

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119F W70 H60D W78E W64E H50D W42A

DCON MS tolerancia hé; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5291.5 1.50 0.75 6.00 3.00 50.0 2 6.00 1.40
$5292.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5292.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 50.0 2 8.00 1.90
$5293.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5293.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 2 14.00 2.80
$5294.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5294.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 2 20.00 3.70
$5295.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5295.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 2 20.00 4.60
$5296.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 2 20.00 5.50
$5298.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 2 30.00 7.40
$52910.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 2 32.00 9.20
$52912.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 2 38.00 11.00
$52916.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 2 46.00 15.00
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https://dormerpramet.com/p/6706499
https://dormerpramet.com/p/6706500
https://dormerpramet.com/p/6706501
https://dormerpramet.com/p/6706502
https://dormerpramet.com/p/6706503
https://dormerpramet.com/p/6706504
https://dormerpramet.com/p/6706505
https://dormerpramet.com/p/6706506
https://dormerpramet.com/p/6706507
https://dormerpramet.com/p/6706508
https://dormerpramet.com/p/6706509
https://dormerpramet.com/p/6706510
https://dormerpramet.com/p/6706511
https://dormerpramet.com/p/6706513
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica, Alcance Largo

Fresa con longitud de corte extra corta y largo alcance de 2 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria
de punta esférica disefiada para el contorneado de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el rendimiento al
fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS

HM N

A BT
30° -10° - OAL o

DC

DIN 6535HA TisiN h9

u > 2 DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W%F W57 m49D H63E W52E 40D W34A

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5311.5 1.50 0.75 6.00 3.00 75.0 2 10.00 1.40
$5312.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5312.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 75.0 2 14.00 1.90
$5313.0XD3 3.00 1.50 3.00 5.00 60.0 2 21.00 2.80
$5313.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 75.0 2 21.00 2.80
$5314.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 60.0 2 28.00 3.70
$5314.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 75.0 2 28.00 3.70
$5315.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 60.0 2 32.00 4.60
$5315.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 75.0 2 32.00 4.60
$5316.0 6.00 3.00 6.00 10.00 75.0 2 40.00 5.50
$5318.0 8.00 4.00 8.00 12.00 75.0 2 40.00 7.40
$53110.0 10.00 5.00 10.00 14.00 75.0 2 40.00 9.20
$53112.0 12.00 6.00 12.00 16.00 100.0 2 60.00 11.00
$53116.0 16.00 8.00 16.00 32.00 125.0 2 80.00 15.00


https://dormerpramet.com/p/6706471
https://dormerpramet.com/p/6706472
https://dormerpramet.com/p/6706473
https://dormerpramet.com/p/6706474
https://dormerpramet.com/p/6706475
https://dormerpramet.com/p/6706476
https://dormerpramet.com/p/6706477
https://dormerpramet.com/p/6706478
https://dormerpramet.com/p/6706479
https://dormerpramet.com/p/6706480
https://dormerpramet.com/p/6706481
https://dormerpramet.com/p/6706482
https://dormerpramet.com/p/6706483
https://dormerpramet.com/p/6706485
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Fresa de Metal Duro de 2 Filos con Punta Esférica, Alcance Extra Largo

Fresa con longitud de corte extra corta y alcance extra largo de 2 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones.
Geometria de punta esférica disefiada para el contorneado de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el
rendimiento al fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS

W1

HM N

Wooa | g - L -

30° -10° - OAL -
DC
DIN 6535HA TisiN h9
u > 2 DORMER
'y

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W5oF W35E W30D W39E W32E 25D H21A

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5332.0XD4 2.00 1.00 4.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5332.0XD6 2.00 1.00 6.00 4.00 100.0 2 20.00 1.90
$5333.0XD4 3.00 1.50 4.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5333.0XD6 3.00 1.50 6.00 5.00 100.0 2 30.00 2.80
$5334.0XD4 4.00 2.00 4.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5334.0XD6 4.00 2.00 6.00 8.00 100.0 2 40.00 3.70
$5335.0XD5 5.00 2.50 5.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5335.0XD6 5.00 2.50 6.00 9.00 100.0 2 50.00 4.60
$5336.0 6.00 3.00 6.00 10.00 100.0 2 60.00 5.50
$5338.0 8.00 4.00 8.00 12.00 100.0 2 60.00 740
$53310.0 10.00 5.00 10.00 14.00 125.0 2 85.00 9.20
$53312.0 12.00 6.00 12.00 16.00 125.0 2 85.00 11.00
$53314.0 14.00 7.00 14.00 32.00 150.0 2 110.00 13.00
$53316.0 16.00 8.00 16.00 32.00 150.0 2 110.00 15.00
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https://dormerpramet.com/p/6706539
https://dormerpramet.com/p/6706540
https://dormerpramet.com/p/6734333
https://dormerpramet.com/p/6706542
https://dormerpramet.com/p/6706543
https://dormerpramet.com/p/6706544
https://dormerpramet.com/p/6706545
https://dormerpramet.com/p/6706546
https://dormerpramet.com/p/6706547
https://dormerpramet.com/p/6706548
https://dormerpramet.com/p/6706549
https://dormerpramet.com/p/6706550
https://dormerpramet.com/p/6706551
https://dormerpramet.com/p/6706552
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Punta Esférica

Fresa con longitud de corte extra corta de 4 filos con cuello reducido que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria de punta
esférica disefiada para el contorneado de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el rendimiento al fresar
materiales endurecidos hasta 63 HRc.

DCON MS

HM N
A
30° -10°
DC
DIN 6535HA TisiN h9
u > 2 DORMER
LY

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2
W119E 70D W60 C W78D 64D W50 C W42A

DCON MS tolerancia hé; RE +0/-0.02 mm.

DC RE DCON MS APMX OAL NOF L DN
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$5343.0 3.00 1.50 6.00 5.00 50.0 4 14.00 2.80
$5344.0 4.00 2.00 6.00 8.00 50.0 4 20.00 3.70
$5345.0 5.00 2.50 6.00 9.00 50.0 4 20.00 4.60
$5346.0 6.00 3.00 6.00 10.00 50.0 4 20.00 5.50
$5348.0 8.00 4.00 8.00 12.00 64.0 4 30.00 7.40
$53410.0 10.00 5.00 10.00 14.00 70.0 4 32.00 9.20
$53412.0 12.00 6.00 12.00 16.00 75.0 4 38.00 11.00
$53414.0 14.00 7.00 14.00 32.00 90.0 4 44.00 13.00
$53416.0 16.00 8.00 16.00 32.00 90.0 4 46.00 15.00
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https://dormerpramet.com/p/6706575
https://dormerpramet.com/p/6706576
https://dormerpramet.com/p/6706577
https://dormerpramet.com/p/6706578
https://dormerpramet.com/p/6706579
https://dormerpramet.com/p/6706580
https://dormerpramet.com/p/6706581
https://dormerpramet.com/p/6706582
https://dormerpramet.com/p/6706583
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Fresa de Metal Duro de 4 Filos con Punta Esférica, Alcance Largo

Fresa con longitud de corte extra corta y largo alcance de 4 filos con cuello reducido, que proporciona alta rigidez y reduce vibraciones. Geometria
de punta esférica disefiada para el contorneado de superficies complejas. El recubrimiento TiSiN aumenta la vida dtil y mejora el rendimiento al

fresar materiales endurecidos hasta 63 HRc.

PVD

DCON MS

o !

DDORMER

P
HM N i ST [ —
o APMX *
I by - LU
W | % | )
DC
DIN 6535HA TisiN h9
u > 2 DORMER
LY

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

H1.1 H2.1 H2.2
Wo6E m57D W49C

DCON MS tolerancia h6; RE +0/-0.02 mm.

Product L5
(mm)
$5353.0 3.00
$5354.0 4.00
$5355.0 5.00
$5356.0 6.00
$5358.0 8.00
$53510.0 10.00
$53512.0 12.00
$53514.0 14.00
$53516.0 16.00
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H3.1 H3.2
Wo63D m52D

RE

(mm)
1.50
2.00
2.50
3.00
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00

H4.1
W40C

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
6.00
6.00
8.00

10.00
12.00
14.00
16.00

H4.2
H34A

APMX

(mm)
5.00
8.00
9.00
10.00
12.00
14.00
16.00
32.00
32.00

OAL

(mm)
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
100.0
125.0
125.0

NOF

e L EE R R

LU

(mm)
21.00
28.00
32.00
40.00
40.00
40.00
60.00
80.00
80.00

DN

(mm)
2.80
3.70
4.60
5.50
7.40
9.20
11.00
13.00
15.00


https://dormerpramet.com/p/6706566
https://dormerpramet.com/p/6706567
https://dormerpramet.com/p/6706568
https://dormerpramet.com/p/6706569
https://dormerpramet.com/p/6706570
https://dormerpramet.com/p/6706571
https://dormerpramet.com/p/6706572
https://dormerpramet.com/p/6706573
https://dormerpramet.com/p/6706574
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Fresa de Barril de Metal Duro de 3-4 Filos

Fresa con longitud de corte media de 3 0 4 filos, con un gran radio tangencial y punta esférica para incrementar el contacto con la pieza, reducir
drésticamente el tiempo de mecanizado y mejorar el acabado superficial entre pasadas. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta
y mejora el rendimiento. Para operaciones de semi acabado y acabado.

PRFRAD(2)

HM N 8

]

>

-U Il

=

3

! \
\
|
|
|
|

L DCON MS

by y - OAL -
il 300 80

' l u >

DIN 6535HA AlCIN LY

2/DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2  PL3 P21 PaL P2 [Pa3 M1 M12

H161F WI181F  M18F  M138F W112F WI0E W76E W66 E W57E P46 E W94F m79F

M2.1 M22 M3.1 M3.2 K2.1 K22 K23  K3.1  K3.2

M3.3 M4.1

W383F W6oE w77 P66 E Z59E Z58E Wm161F  H19F W39F W165F W134F W107E  M146F  MW112F
N4.1 N4.2
P187F wi72F

K3.3 K41 K42 K43 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2

W90E H136E  W102E W75t H154E  W115E W39E P13551 »1267 | 21791 Z179F  P160F

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 S1.1 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
ZI115F  W187F  W109F 756 F 758 E 756 E P43 E 7i33E P26E

DCON MS tolerancia hé; RE +0.01 mm; PRFRAD(2) £0.01 mm.

DC RE PRFRAD(2) DCON MS APMX OAL NOF
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$7916.0 6.00 1.00 95.0 6.00 22.00 67.0 3
$7918.0 8.00 1.00 90.0 8.00 25.00 75.0 3
$79110.0 10.00 2.00 85.0 10.00 26.00 75.0 4
$79112.0 12.00 2.00 80.0 12.00 28.00 83.0 4
$79116.0 16.00 3.00 75.0 16.00 31.00 90.0 4
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https://dormerpramet.com/p/8030338
https://dormerpramet.com/p/8030339
https://dormerpramet.com/p/8030340
https://dormerpramet.com/p/8030341
https://dormerpramet.com/p/8030342
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Forma de la rosca (THFT) M M M M MF MF UNC UNF NPT G
Y WY WY i Y WY WY Y Y Wi
Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER
Longitud Util (ULDR) 2xD 2xD 2xD 2xD 1.5xD 1.5xD 2xD 2xD 1.5xD
C(]dlgo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
Geometria del canal (FDC) @ % % % % % % @ % %
Angulo de la hélice del canal A A A A A A 2 2 ) 2
(FHA) 10° 10° 27° 27° 10° 10° 10° 10° 10° 10°
Mano (direccién de corte) @ @ @ @ @ @ @

4
45
45

Recubrimiento

Alcrona Pro Alcrona Pro; Alcrona Pro: Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro; Alcrona Pro; Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro

Mango

DIN 6535HA DIN 6535HB| DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HB DIN 6535HB| DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HA

11

Tipo de salida del refrigerante
(CXSQ)

CIOLLUTEIGRIRY 200 | 1205 | 210 U215 )220 U225 235 245 | 260 280 |

Gama de didmetros de corte
PSF

M4 - M16 M8 - M16 M6 -M16 M6-M16 =~ M6-M24 = M12-M18 1/4-3/4 1/4-3/4 1/8-2" 1/8-3"

168 169 170 17 172 173 174 175 176 177
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4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Fresa de Roscar de Metal Duro, con Avellanador, Métrico

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Con avellanador a 60 ° para achaflanar en un solo ciclo de mecanizado. Recubrimiento Alcrona Pro para
el mejor resultado de mecanizado en una amplia gama de materiales.

L
<
DCON MS

eI e —— il
—— L APMx |
M 2DORMER 2xD *M
- OAL
A
HM % 10°

@ ‘

Alcrona Pro DIN 6535HA

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 Mm12
H1728 W193B W2008 W1438B W130B W115B W133B  M107B W90B H79B Wo67B P155B H62B H528B
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H55B W45B 7138B W47A W40A P136 A H30A P26 A W1308 W9%B H72B H1238B  W100B W30B
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13
H109B W33B 678 H101A W76A W56A W48A 140 A 1148 W36B8 H668 W400C H300C 200 C
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W262C W235C W170C W610C W 360 C m180C 290 C W145C W65C W40A P40 A Z130A PI33A PI25A
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1
P125A PI21A PI20A P16 A P160 A

Rosca Interna

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF W
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J2003.2X.7 M4 0.70 3.20 8.40 57.0 6.00 3 9.50
J2004.1X.8 M5 0.80 410 11.20 57.0 6.00 3 12.10
J2004.8X1.0 M6 1.00 4.80 13.00 63.0 8.00 3 14.40
J2006.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2008.2X1.5 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2009.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20011.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20013.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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https://dormerpramet.com/p/6821169
https://dormerpramet.com/p/6821290
https://dormerpramet.com/p/6821291
https://dormerpramet.com/p/6821292
https://dormerpramet.com/p/6821293
https://dormerpramet.com/p/6821294
https://dormerpramet.com/p/6821167
https://dormerpramet.com/p/6821168
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Fresa de Roscar de Metal Duro, Refrigeracion Interna y Avellanador, Métrico

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes a
izquierda o derecha casi hasta el fondo. Con avellanador a 60 ° para achaflanar. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado
y con refrigercion interna para una mejor evacuacion de la viruta

L
<
DCON MS

2 DORMER 2xD

2 =)

I
o
10 OAL
(R ‘
Alcrona Pro DIN 6535HB

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 Mm12
H1728 W193B W2008 W1438B W130B W115B W133B  W107B H90B W79B Wo67B P155B H62B H528B
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H55B W45B W38B W47A W40A W36A H30A P26 A W1308 W9%B H72B H1238B W100B W30B
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13

H109B W33B 678 H101A W76A W56A W48A 140 A HW1148B W36B W66B8 W400C H300C 200 C
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2

W262C W235C W170C W610C W 360 C m180C 290 C W145C W65C W40A W40A PI30A H33A PI25A
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1

H25A PI21A H20A P16 A P160 A

Rosca Interna

TDZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF W
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J2056.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2058.2X1.50 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2059.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20511.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20513.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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https://dormerpramet.com/p/6821297
https://dormerpramet.com/p/6821298
https://dormerpramet.com/p/6821299
https://dormerpramet.com/p/6821295
https://dormerpramet.com/p/6821296
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o

DDORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, con Angulo de Hélice de 27°, Métrico

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado en una amplia gama de materiales
y hélice de 27 ° para una accién de corte més suave.

DCON MS

Lassaasal
M 2DORMER 2xD OAL
WY
A
B
c W
Alcrona Pro DIN 6535HA

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 Mm12
W1818 W203B W210B W1568B W137B M121B W140B W112B 958 H33B W70B P58 B H65B H558B
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H58B W47B P140B H50A WA P138A W32A w127 A W137B M1018B W76B H1298 W105B W34B
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13
H1158B 378 H718B W 106A W30A W59A W51A 142 A W120B 908 H708 W420C H315C W210C
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W275C W247C W179C W 640 C W378C W189C W305C W153C W69 C W42A 42 A PI132A PI135A 7126 A
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1
P26 A P22A P21A Z17A HW63A P145A

Rosca Interna

1DZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2104.5X1.0 M6 1.00 450 13.00 57.0 6.00 3
J2106.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2107.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 720 8.00 3
J2109.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21010.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21012.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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https://dormerpramet.com/p/6821302
https://dormerpramet.com/p/6821303
https://dormerpramet.com/p/6821304
https://dormerpramet.com/p/6821305
https://dormerpramet.com/p/6821300
https://dormerpramet.com/p/6821301
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D/DORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, con Angulo de Hélice de 27° y Refrigeracion Interna, Métrico

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes a
izquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado con refrigercion interna para una mejor
evacuacion de la viruta y hélice de 27 ° para una accion de corte mas suave.

2 DORMER 2xD

% A OAL
27°

(R ‘

Alcrona Pro DIN 6535HA

DCON MS

A
M
WY
HM

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 Mm12
HM1818 W203B W210B W1568B W137B M121B W140B W112B W98 H33B W70B H58B H65B H558B
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H58B W47B W40B H50A WA W38A W32A P27 A HW137B W1018B W76B H1298 W105B W34B
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13

H1158B 378 H718B W106A W30A W59A W51A W42A 1208 908 H708 W420C H315C W210C
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2

W275C W247C W179C W 640 C W378C W189C W305C W153C W69 C H42A W42A PI132A H35A P26 A

S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1

H26A P22A H21A Z17A HW63A P145A

Rosca Interna

1DZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2154.5X1.0 M6 1.00 450 13.00 57.0 6.00 3
J2156.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2157.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 720 8.00 3
J2159.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21510.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21512.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4


https://dormerpramet.com/p/6821308
https://dormerpramet.com/p/6821309
https://dormerpramet.com/p/6821310
https://dormerpramet.com/p/6821311
https://dormerpramet.com/p/6821306
https://dormerpramet.com/p/6821307
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DDORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, Métrica Fina
Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado en una amplia gama de materiales.

__DCON MS

APMX
Lassaasal
MF 2DORMER 1.5xD OAL
WY
A
HM % 10°
¢ 9
Alcrona Pro DIN 6535HA

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 m12
W190E W212E W242E 163 E W143E W127E W46 E HW118E H99E W37E W74E H61E W6OE W58 E
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
W61E W50E P42E W52D W44D 140D W33D ?129D W143E W106E W30E W136E W110E W33E
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l NL2 N13
W120E WIE W74 W111D W84D W62D H53D P144D W126E WI5E W73E WA440F W330F W220F
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W288F W259F W187F W671F W39 F W198F W319F W160F W72F W44D »144D 733D 736D 728D
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1
»128D 123D 122D ?18D W66D 748D

Rosca Interna

1DZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2204.8X.5 M6 0.50 4.80 10.00 57.0 6.00 3
12206.0X.75 M8 0.75 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2206.0X1.0 M8 1.00 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2208.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22010.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22010.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22012.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22012.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22014.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22014.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22016.0X2.0 M20 2.00 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J22016.0X2.5 M20 2.50 16.00 42.50 105.0 16.00 5
J22019.0X3.0 M24 3.00 19.00 50.00 125.0 20.00 5
J22020.0X2.0 M24 2.00 20.00 35.00 104.0 20.00 5

172


https://dormerpramet.com/p/6821322
https://dormerpramet.com/p/6821323
https://dormerpramet.com/p/6821324
https://dormerpramet.com/p/6821325
https://dormerpramet.com/p/6821312
https://dormerpramet.com/p/6821313
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https://dormerpramet.com/p/6821315
https://dormerpramet.com/p/6821316
https://dormerpramet.com/p/6821317
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https://dormerpramet.com/p/6821320
https://dormerpramet.com/p/6821321
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D/DORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, Refrigeracion Interna, Métrica Fina

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado y con refrigercion interna para una
mejor evacuacion de la viruta.
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MEF 2 DORMER 1.5xD
WY A
A OAL
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Alcrona Pro DIN 6535HB

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 m12
W190E W212E W242E 163 E W143E W127E W46 E HW118E H99E W37E W74E H61E W6E W58 E
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H61E W50E W42E W52D W44D W40D W33D ?129D W143E W106E W30E W136E W110E W33E
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l NL2 N13
W120E WIE W74 W111D W84D W62D W53D W44D W126E WI5E W73E W440F W330F W220F
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W288F W259F W187F W671F W39 F W198F W319F W160F W72F 44D W44D 733D W36D 728D
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1

W28D 123D H22D »118D W66D »148D

Rosca Interna

1DZ TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J22510.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 720 10.00 4
J22512.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22514.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22516.0X1.5 M18 1.50 16.00 30.00 92.0 16.00 5
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https://dormerpramet.com/p/6821331
https://dormerpramet.com/p/6821332
https://dormerpramet.com/p/6821327
https://dormerpramet.com/p/6821328
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Fresa de Roscar de Metal Duro, Refrigeracion Interna, UNC

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado y con refrigercion interna para una
mejor evacuacion de la viruta.

__DCON MS

T

&) UL —

UNC 2DORMER 2xD S T ﬂ

APMX '

% A OAL
10°

( R ‘
Alcrona Pro DIN 6535HB

I
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 m12
H181H W203H H210H W156H W 137H HW12TH W 140H H112H H95H W33 H H70H W58 H W65H W55H
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H58H W47H W40H W506 W46 W38G W326 Y1276 HW137H  W10TH W76H H129H W105H W34H
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13
H115H W37H W71H 106G W30G 596G W516 W426G W120H HI0H H70H W4201 H3151 2101
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W2751 2471 1791 W6401 W3781 1891 W3051 W1531 69| W46 W46 ?132G W35G Y1266
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1

W26G6 Y226 W16 176 636 P145G

Rosca Interna

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2354.8-20 1/4 20 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2355.5-18 5/16 18 5.50 14.00 57.0 6.00 3
J2357.5-16 3/8 16 7.50 19.00 63.0 8.00 4
J2358.0-14 7116 14 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J23510.0-13 1/2 13 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23510.0-12 9/16 12 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23512.0-11 5/8 1 12.00 26.00 83.0 12.00 4
J23514.0-10 3/4 10 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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https://dormerpramet.com/p/6821334
https://dormerpramet.com/p/6821335
https://dormerpramet.com/p/6821336
https://dormerpramet.com/p/6821337
https://dormerpramet.com/p/6821339
https://dormerpramet.com/p/6821338
https://dormerpramet.com/p/6821340
https://dormerpramet.com/p/6821341
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D/DORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, Refrigeracion Interna, UNF

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado y con refrigercion interna para una
mejor evacuacion de la viruta.

__DCON MS

T
%) UL —
UNF DORMER 2xD e AR ﬂ
APMX 1
% A OAL
10°

( R ‘
Alcrona Pro DIN 6535HB

I
2 |

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 m12
W181K 203K 210K 156K 137K W121K 140K W112K W95K H33K W70K 58K W65K 55K
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
W58K W47K W40K H50) m42) m33) m32) v127) H137K  W10TK W76K H129K W105K W34K
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13

W115K W87 K W71K H106) 30 W59 W51 W42) 120K 90K 70K W420L W315L W210L
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2

W275L W247L W179L W640L W378L W189L W305L W153L Mool m42) m4) 732) m35) 7126)

S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1

W6) v22) m21) ?17) W63 »145)

Rosca Interna

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2454.8-28 1/4 28 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2456.0-24 5/16,3/8 24 6.00 14.00 57.0 6.00 3
J2458.0-20 7/16,1/2 20 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J24510.0-18 9/16,5/8 18 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J24514.0-16 3/4 16 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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https://dormerpramet.com/p/6821344
https://dormerpramet.com/p/6821345
https://dormerpramet.com/p/6821346
https://dormerpramet.com/p/6821342
https://dormerpramet.com/p/6821343
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Fresa de Roscar de Metal Duro, NPT
Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado en una amplia gama de materiales.

__DCON MS

Lassaasal
NPT 2DORMER HM OAL
WY
A
b w» G
‘
Alcrona Pro DIN 6535HB

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P43 M1l m12

H212R  W242R  MW163R H143R HI127R  H146R  HI118R HW99R m37R W74R Ho61R W69R H58R

M2.2 M23 M3.1 M32 M33 M4l M4.2 K21 K22 K2.3

Wo61R W50R W42R W52Q W44Q W40Q W33Q 7129Q HW143R W106R W30R W136R W110R W88R
K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N12  N13
WI1R W74R W111Q W34Q W62Q W53Q W44(Q HW126R HW95R H73R W440S W330S W220S
N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2
2885 W259S W1875S W671S W39 W198S W319S W160S m72S W44Q W44Q 7133Q W36Q »128Q
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1

W28Q 7123Q W22Q 7118Q W66Q ?148Q

Rosca Interna

g.l
N o
=
L]

= 1
N S
[

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)
J2607.9-27 1/8 27 7.90 11.50 58.0 8.00 3
J2609.9-18 1/4,3/8 18 9.90 15.92 66.0 10.00 3
J26015.9-14 1/2,3/4 14 15.90 20.46 82.0 16.00 4
J26019.9-11.5 172" 1.5 19.90 27.12 92.0 20.00 5
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https://dormerpramet.com/p/6821349
https://dormerpramet.com/p/6821350
https://dormerpramet.com/p/6821347
https://dormerpramet.com/p/6821348
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D/DORMER

Fresa de Roscar de Metal Duro, G(BSP)

Herramienta universal de alto rendimiento para mecanizar didmetros iguales o mayores que TDZ con el mismo paso. Agujeros ciegos o pasantes
aizquierda o derecha casi hasta el fondo. Recubrimiento Alcrona Pro para el mejor resultado de mecanizado en una amplia gama de materiales.
Adecuada para producir roscas interiores y exteriores.

__DCON MS

APMX
Lassaasal
G 2DORMER 1.5xD OAL
WY
A
HM % 10°
c W
Alcrona Pro DIN 6535HA

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P43 w11 m12
H190N 212N W242N 163N W143N 127N 146N 118N H99IN W37 N 74N H61N 6N W58N
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K21 K22 K2.3
H6IN H50N H42N H52M W44M W40M W33 M P129 M HW143N  H106N W30N H136N  E110N W33N
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K4S N1l N1L2 N13
H120N WI1N W74N H11M W34M W62M W53M W44M 126N HI5N W76N W4400 3300 2200
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2
W2380 W2590 W1870 W6710 W39%0 W1980 W3190 W1600 m720 W44M W44M P33 M H36M 128 M
S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H3.1
H28M 723 M H2M 718 M W66 M 7148 M

Rosca Interna y Externa

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2806.0-28 1/8 28 6.00 15.00 57.0 6.00 3
J28010.0-19 1/4 19 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J28014.0-19 3/8 19 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J28016.0-14 1/2,5/8 14 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J28020.0-14 5/8,3/4,7/8 14 20.00 35.00 104.0 20.00 5
J28025.0-11 173" 1 25.00 45.00 121.0 25.00 6

177


https://dormerpramet.com/p/6821356
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ﬁ ? > ISO Fo PMK

é > ! : 13399 X7 O ML
C6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
(édigp deTipo de Lima D D D D D D DC DC DC D D D D
Rotativa (BTC)

c c c C c c c c c c
Forma de la Lima Rotativa AH Aﬁ BH Bﬁ Cﬁ Cﬁ DA Dg E@ F% F% G% G%
<

Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TIAIN Bright Bright TIAIN Bright TIAIN

Recubrimiento

Grupo ba’sico esta’ nd ar ( BSG) DORMER 2DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER 2DORMER JDORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER IDORMER

Angulo de aplicacién

Punta de la Lima Rotativa % %

CITLULEIIEY Psot | P0IC_| 803 P03C__P805_ PBOSC__P807  PSO7C | P09 P8I1_ PSIIC__P8I3_ P813C|

Gama de didmetros de corte
PSF

3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-12.70

182 183 184 185 186 187 188 189 L 190 191 192 193 194

|
Primera Opcion 20

o

pcién Alternativa
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ISO Fo} PMK
@ é 9 ? ? 13399 XY NSH

HM HM HM HM HM HM HM HM
DC DC DC DC DC DC DC DC
o IRRELIRRETARNCYNNTY IRNCY IR JRRLY
A I A
Bright TIAIN Bright Bright Bright TIAIN Bright Bright
2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER
60° 90°

| Pg1s_ PaisC_ Ps17  P819 P21 Pa2iC_ P83 P85

3.00-16.00 8.00-12.70 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-16.00

£ 195 196 197 | EJ 198 199 [EJ 200 LD 201 202

P1 | | | | | | | |
P2 | | | | | | | |
P3 | | | | | | | |
P4 | | | | | | | |
M1 | | | | | ] | |
M2 | | | | | ] | |
M3 | | | | | | | |
M4 | | | | | | | |
K1 | | | | | | | |
K2 | | | | | | | |
K3 | | | | | | | |
K4 | | | | | | | |
K5 | | | | | | | |
N1

N2

N3 | | | | | | | |
N4

N5

S1 | | | | | | | |
S2 | | | | | | | |
S3 | | | | | | | |
sS4 | | | | | | | |
H1 | | | | | | | |
H2 | | | | | | | |
H3 | | | | | | | |
H4 | | | | | | | |

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Lima Rotativa - Cilindrica sin corte Frontal, Forma A, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar superficies. Metal duro integral en didgmetro 36 mm
y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

LU

HM A a
Bright

DC DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

P31 [P12] P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 KB K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KW K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |
H4.1  H4.2
|| ||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8016.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P8016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8018.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P8019.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P80112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0
P80116.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814046
https://dormerpramet.com/p/6814047
https://dormerpramet.com/p/6814048
https://dormerpramet.com/p/6814049
https://dormerpramet.com/p/6814090
https://dormerpramet.com/p/6814091
https://dormerpramet.com/p/6814092
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D/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar superficies. Metal duro integral en didmetro @6
mmy por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta, reducir
friccién y mejorar la evacuacion de viruta.

2
&
g
Y
= | — ]
A
LU
OAL
HM A a A I
TIAIN
DC 2 DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 [P3.T (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
I G2 B8 I 2 @8 4 5 K8 K52 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P801(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P801(C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P801(8.0X6.0" 8.00 6.00 19.00 64.0
P801(9.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 64.0
P801(12.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814093
https://dormerpramet.com/p/6814094
https://dormerpramet.com/p/6814095
https://dormerpramet.com/p/6814096
https://dormerpramet.com/p/6814097
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Lima Rotativa - Cilindrica con corte Frontal, Forma B, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro
integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

LU

w o @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

P31 [P12] P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 KB K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KW K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |
H4.1  H4.2
|| ||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8033.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8036.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P8036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8038.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P8039.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P80312.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0
P80316.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814098
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Lima Rotativa - Cilindrica con Corte Frontal, Forma B, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro
integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la
vida de herramienta, reducir friccion y mejorar la evacuacién de viruta.

DCON MS

DC

LU

w B g

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

P31 (P12 P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 K K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KE K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |
H4.1  H4.2
|| ||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P803(C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P803(6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P803(8.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P803(9.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P803(12.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral en
didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

LU

HM C é
Bright

- W NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

P31 [P12] P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 KB K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KW K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |
H4.1  H4.2
|| ||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8056.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P8056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8058.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P8059.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P80512.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0
P80516.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814110
https://dormerpramet.com/p/6814111
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Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral
en didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de
herramienta, reducir friccion y mejorar la evacuacion de viruta.

0o}

DCON MS

LU

HM Cé <

TIAIN

- A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

P31 (P12 P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 K K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KE K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |
H4.1  H4.2
|| ||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P805C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P805(6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P805(8.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P805(9.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P805(12.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814117
https://dormerpramet.com/p/6814118
https://dormerpramet.com/p/6814119
https://dormerpramet.com/p/6814120
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Lima Rotativa — Esférica, Forma D, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

o

(2]
=
b4
o
%)
[a]
|
3] - B
o
A
Ly
OAL
HM D %
Bright
DC 2 DORMER ic & M
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P8 (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 Mal1 M4z K K2 B EBE EBE &S
| | | | | | | | | | | | | |
B G2 B8 I 2 @8 4 K5 K8 K2 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8074.0X3.0 4.00 3.00 3.40 38.0
P8076.3X3.0" 6.30 3.00 5.00 38.0
P8076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8078.0X6.0 " 8.00 6.00 6.00 52.0
P8079.6X6.0 " 9.60 6.00 8.00 54.0
P80712.7X6.0 " 12.70 6.00 11.00 56.0
P80716.0X6.0 " 16.00 6.00 14.00 59.0

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814122
https://dormerpramet.com/p/6814123
https://dormerpramet.com/p/6814124
https://dormerpramet.com/p/6814125
https://dormerpramet.com/p/6814126
https://dormerpramet.com/p/6814127
https://dormerpramet.com/p/6814128
https://dormerpramet.com/p/6814129
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Lima Rotativa — Esférica, Forma D, Recubrimiento TiAIN
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.
Metal duro integral en didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para
alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacion de viruta.
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PMK
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(2]
=
z
(@]
O
[a]
A
O Y — .
o
A
LU
OAL
HM D% )
TIAIN
DC DORMER ic & M
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
P11 [p12) pa3 P21 (P22 (P23 (P31 P32) P33 PAl P42 (P43 M1l M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
G B2 B8 I 2 @8 4 K95 K59 K82 K88 n~s1 nNs2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P807(3.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P807(6.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P807(8.0X6.0" 8.00 6.00 6.00 52.0
P807(9.6X6.0" 9.60 6.00 8.00 54.0
P807(12.7X6.0 " 12.70 6.00 11.00 56.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814130
https://dormerpramet.com/p/6814131
https://dormerpramet.com/p/6814132
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Lima Rotativa — Ovalada, Forma E
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas. Metal duro integral en didmetro 06
mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8096.3X3.0" 6.30 3.00 9.50 42.0
P8096.0X6.0 6.00 6.00 10.00 50.0
P8098.0X6.0 " 8.00 6.00 15.00 60.0
P8099.6X6.0 " 9.60 6.00 16.00 60.0
P80912.7X6.0 " 12.70 6.00 22.00 67.0
P80916.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank

190


https://dormerpramet.com/p/6814135
https://dormerpramet.com/p/6814136
https://dormerpramet.com/p/6814137
https://dormerpramet.com/p/6814138
https://dormerpramet.com/p/6814139
https://dormerpramet.com/p/6814140
https://dormerpramet.com/p/6814141

PMK
NSH

A <« o ) B B B

P 8 1 1 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples dngulos, redondeado de esquinas y corte
en dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 " 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples dngulos, redondeado de esquinas y corte
en reas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacién de viruta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P811(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P811C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P811(9.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P811(€12.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Arbol con punta, Forma G, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en mdltiples dngulos y corte en éreas de dificil acceso.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8133.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8136.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P8136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8138.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P8139.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P81312.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0
P81316.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00 70.0

" Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Arbol con punta, Forma G, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en mdltiples dngulos y corte en éreas de dificil acceso.
Metal duro integral en didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para
alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacion de viruta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS W OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P813(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P813(6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P813(9.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P813(12.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Llama, Forma H, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura. Metal
duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8156.0X6.0 6.00 6.00 14.00 50.0
P8158.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P8159.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 65.0
P81512.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0
P81516.0X6.0 " 16.00 6.00 36.00 81.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Llama, Forma H, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura.
(abeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TIAIN para alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la
evacuacion de viruta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P815(8.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P815(12.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 77.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Cénica a 60°, Forma)
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para achaflanado, cortes en V y preparacién para soldadura. Metal duro
integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8173.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8176.0X6.0 6.00 6.00 4.00 50.0
P8179.6X6.0" 9.60 6.00 8.00 56.0
P81712.7X6.0 " 12.70 6.00 11.00 59.0
P81716.0X6.0 " 16.00 6.00 14.50 63.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Conica a 90°, Forma K
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para achaflanado, cortes en V y preparacién para soldadura. Metal duro
integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8193.0X3.0 3.00 3.00 1.50 38.0
P8196.0X6.0 6.00 6.00 3.00 50.0
P8199.6X6.0" 9.60 6.00 4.70 53.0
P81912.7X6.0 " 12.70 6.00 6.30 55.0
P81916.0X6.0 " 16.00 6.00 8.00 57.0

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L, Acabado Brillante

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango
de acero endurecido.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Product DC DCON MS L OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P8216.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8218.0X6.0 " 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P8219.6X6.0 " 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P82112.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0 14
P82116.0X6.0 " 16.00 6.00 33.00 78.0 14

! Brazed on steel shank
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Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L, Recubrimiento TiAIN
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango
de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta.
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Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
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DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS LU OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P821(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P821(12.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0 14

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814188
https://dormerpramet.com/p/6814189
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Lima Rotativa — Cono, Forma M

PVD

0o}

PMK
NSH

D/DORMER

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros y acabado de superficies en dngulos estrechos u
otras dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

LU

OAL

HM M%

Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33
| | | | | | || || ||
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l w42 K
| | | | | | | | |
K3.1 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51
| | | | | | | | |

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2 H1.1

| | | | | | || || || ||
H4.1 H4.2
| |

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L
(mm) (mm) (mm)
P8233.0X3.0 3.00 3.00 11.00
P8236.3X3.0" 6.30 3.00 12.70
P8236.0X6.0 6.00 6.00 20.00
P8239.6X6.0 " 9.60 6.00 16.00
P82312.7X6.0 " 12.70 6.00 22.00
P82316.0X6.0 " 16.00 6.00 25.00

! Brazed on steel shank

O0AL

(mm)
38.0
49.0
50.0
64.0
71.0
71.0

N3.1

H2.2
|

M1.1

N3.2

H3.1
|

PRFA

M1.2

N3.3

H3.2
|
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https://dormerpramet.com/p/6814190
https://dormerpramet.com/p/6814191
https://dormerpramet.com/p/6814192
https://dormerpramet.com/p/6814193
https://dormerpramet.com/p/6814194
https://dormerpramet.com/p/6814195
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Lima Rotativa — Cono Invertido, Forma N
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para cortes en V invertidos y achaflanado trasero. Metal duro integral en
didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

]
=
P4
o}
&}
DV
I o -
: 8 I
- OAL -
HM N g
Bright
DC 2 DORMER
L.
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P8 (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
B G2 B8 I 2 @8 4 K5 K8 K2 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS LU O0AL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8253.0X3.0 3.00 3.00 4.00 38.0 10
P8256.3X3.0" 6.30 3.00 6.00 39.0 12
P8256.0X6.0 6.00 6.00 8.00 50.0 10
P8259.6X6.0 " 9.60 6.00 9.50 55.0 16
P82512.7X6.0 " 12.70 6.00 12.70 58.0 28
P82516.0X6.0 " 16.00 6.00 19.00 64.0 18

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814196
https://dormerpramet.com/p/6814197
https://dormerpramet.com/p/6814198
https://dormerpramet.com/p/6814199
https://dormerpramet.com/p/6814200

https://dormerpramet.com/p/6814201
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Codigo de Material (BMQ) HM HM HM HM HM HM HM HM HM

Cédigo de Tipo de Lima ST ST ST ST ST ST ST ST ST

Rotativa (BTC)

Forma de la Lima Rotativa A H B ﬁ C H DA E é F H G 6 H 6 L %
Recubrimiento

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER

Punta de la Lima Rotativa %

CIOLLULLGEIY 7ot | P703 | P70s_ P707  P709  P7TI P73 P71s P72 |

Gama de didmetros de corte
PSF

6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 8.00-12.70 9.60-12.70

204 205 206 207 208 209 210 M 212

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
203
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Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en
didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DC
DCON MS

LU

OAL

HM Aa

Bright

ST DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || ||

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7018.0X6.0" 8.00 6.00 19.00 64.0
P7019.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 64.0
P70112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059539
https://dormerpramet.com/p/7059540
https://dormerpramet.com/p/7059541
https://dormerpramet.com/p/7059542
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Lima Rotativa - Cilindrica con Corte Frontal, Forma B
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar superficies y esquinas a derecha.
Metal duro integral en didmetro @6 mmYy por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros.

DC

DCON MS

LU

OAL

*

ST

Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || ||

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7038.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P7039.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P70312.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059543
https://dormerpramet.com/p/7059544
https://dormerpramet.com/p/7059545
https://dormerpramet.com/p/7059546

PMK
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o

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal
duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DC
|
|
|
|
DCON MS

LU

OAL

HM C é
Bright

- A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || ||

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7058.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P7059.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P70512.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059547
https://dormerpramet.com/p/7059548
https://dormerpramet.com/p/7059549
https://dormerpramet.com/p/7059550
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P707 2/DORMER

0o}

Lima Rotativa — Esférica, Forma D

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién
para soldadura. Metal duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccion para aceros.

DC
|
|
|
|
|
|
|
\
[l

DCON Ms

LU

OAL

HM Dg -
- EN®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || || || |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7076.0X6.0 6.00 6.00 470 50.0
P7078.0X6.0 " 8.00 6.00 6.00 52.0
P7079.6X6.0 " 9.60 6.00 8.00 54.0
P70712.7X6.0 " 12.70 6.00 11.00 56.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059551
https://dormerpramet.com/p/7059552
https://dormerpramet.com/p/7059553
https://dormerpramet.com/p/7059554
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P709 DDORMER

0o

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas. Cabeza de metal duro
en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros.

DC
|
|
|
T
DCON MS

LU

OAL

HM E %
Bright

- A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || ||

soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P70912.7X6.0 " 12.70 6.00 22.00 67.0

" Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059555
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Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado en multiples dngulos, redondeado de
esquinas y corte en dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de
acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DC

T
DCON MS

LU

OAL

Bright

ST 2 DORMER

R & B N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || ||

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7118.0X6.0 " 8.00 6.00 20.00 65.0
P7119.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P71112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059556
https://dormerpramet.com/p/7059557
https://dormerpramet.com/p/7059558
https://dormerpramet.com/p/7059559
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o

Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado en miltiples angulos y corte en dreas de
dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccion para aceros.

DCON MS

DC

LU

OAL

HM G 6
Bright

- = Bae

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || || || |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7138.0X6.0" 8.00 6.00 19.00 64.0
P7139.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P71312.7X6.0" 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059560
https://dormerpramet.com/p/7059561
https://dormerpramet.com/p/7059562
https://dormerpramet.com/p/7059563
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Lima Rotativa — Llama, Forma H
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacién para
soldadura. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros.

DCON MS

DC

L

LU

OAL

HM Hé

Bright

ST | onune

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || ||

soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7158.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P71512.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0

" Brazed on steel shank

21


https://dormerpramet.com/p/7059564
https://dormerpramet.com/p/7059565
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Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de
superficies en dngulos cerrados y estrechos u otras dreas de dificil alcance. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién
para aceros.

PRFA

<DC
[
\
|
|
|
I
DCON MS

LU

OAL

HM L a
Bright

= A& N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || ||

soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS LU 0AL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
P72110.0X6.0 " 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P7219.6X6.0 " 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P72112.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 77.0 14

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059567
https://dormerpramet.com/p/7059566
https://dormerpramet.com/p/7059568
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(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM

(6digo de Tipo de Lima

VA VA V. V. V. VA VA VA

Rotativa (BTC) A A A
Forma de la Lima Rotativa A H (0 ﬁ DA E é F 6 G 6 H 6 L %

Recubrimiento

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER

CadigodeFamila deProucto [ U A T N O I I

Gama de didmetros de corte
PSF

3.00-12.70 3.00-12.70 3.00-12.70 8.00-12.70 3.00-12.70 6.00-12.70 8.00-12.70 8.00-12.70

214 215 216 217 218 219 220 221

| | | | | | | |

| | | | | | | |

| | | | | | | |

| | | | | | | |
4

4 4 4 4 4 4 4 4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
213
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Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A

PVD

DCON MS

LU

OAL

HM A a
Bright

L

o !

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en diametro @6 mm y
por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros inoxidables.

VA DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2
| | | | | | | | | |

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS LU
(mm) (mm) (mm)
P6013.0X3.0 3.00 3.00 14.00
P6016.3X3.0" 6.30 3.00 12.70
P6016.0X6.0 6.00 6.00 18.00
P6018.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00
P6019.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00
P60112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00

! Brazed on steel shank

4

4

OAL

(mm)
38.0
45.0
50.0
64.0
64.0
70.0


https://dormerpramet.com/p/7059502
https://dormerpramet.com/p/7059504
https://dormerpramet.com/p/7059503
https://dormerpramet.com/p/7059505
https://dormerpramet.com/p/7059506
https://dormerpramet.com/p/7059507
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Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral en
didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

| Dconwms

LU

OAL

HM C é
Bright

S~

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33 M4l wm42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6056.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P6056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6058.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P6059.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P60512.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059508
https://dormerpramet.com/p/7059510
https://dormerpramet.com/p/7059509
https://dormerpramet.com/p/7059511
https://dormerpramet.com/p/7059512
https://dormerpramet.com/p/7059513
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P607

Lima Rotativa — Esférica, Forma D

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura. Metal
duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros

inoxidables.

PVD

DC

LU

OAL

HM D %
Bright

| DCON MS

o !

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2
| | | | | | | | | |

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS LU
(mm) (mm) (mm)
P6073.0X3.0 3.00 3.00 2.50
P6076.3X3.0" 6.30 3.00 5.00
P6076.0X6.0 6.00 6.00 470
P6078.0X6.0 " 8.00 6.00 6.00
P6079.6X6.0 " 9.60 6.00 8.00
P60712.7X6.0 " 12.70 6.00 11.00

! Brazed on steel shank

4

4

OAL

(mm)
38.0
38.0
50.0
520
54.0
56.0


https://dormerpramet.com/p/7059514
https://dormerpramet.com/p/7059516
https://dormerpramet.com/p/7059515
https://dormerpramet.com/p/7059517
https://dormerpramet.com/p/7059518
https://dormerpramet.com/p/7059519

n <

P609

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E

ISO
9 ? ? 13399

PVD

o !

PMK
NSH

D/DORMER

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas. Cabeza de metal duro en mango de

acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

2]
=
P4
o}
&}
o
S S | — =
LU
- OAL
HM E%
Bright
- W EN e
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33 M4l wm42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]
soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P6098.0X6.0 " 8.00 6.00 15.00 60.0
P6099.6X6.0 " 9.60 6.00 16.00 60.0
P60912.7X6.0 " 12.70 6.00 22.00 67.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059520
https://dormerpramet.com/p/7059521
https://dormerpramet.com/p/7059522

A o« > I

P611

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F

ISO
13399

PVD

PMK
NSH

o !

DDORMER

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado en mltiples dngulos, redondeado de esquinas y corte en dreas
de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera

eleccién para aceros inoxidables.

(%]
=
z
O
O
a
{ 3
LU
- OAL
HM F %
Bright
I N A
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l m42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P6113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6116.3X3.0" 6.30 3.00 12.70 45.0
P6116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6118.0X6.0 " 8.00 6.00 20.00 65.0
P6119.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 64.0
P61112.7X6.0" 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank


https://dormerpramet.com/p/7059523
https://dormerpramet.com/p/7059525
https://dormerpramet.com/p/7059524
https://dormerpramet.com/p/7059526
https://dormerpramet.com/p/7059527
https://dormerpramet.com/p/7059528

n < = 7 2 Es § W
P613 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado en mdltiples dngulos y corte en dreas de dificil acceso. Metal

duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros
inoxidables.

DCON MS

DC

W

LU

OAL

HM G 6
Bright

VA | oooene m » @

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

M11 M1.2 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33 M4l wm42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]
DC=6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6138.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P6139.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P61312.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059529
https://dormerpramet.com/p/7059530
https://dormerpramet.com/p/7059531
https://dormerpramet.com/p/7059532

n < - ? ? B g
P615 2/DORMER

Lima Rotativa — Llama, Forma H
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura. Cabeza
de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

DCON MS

|

|

|

|
N

OAL

HM Hé

Bright

VA DoRER @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l m42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]

soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6158.0X6.0 " 8.00 6.00 19.00 64.0
P6159.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 65.0
P61512.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059533
https://dormerpramet.com/p/7059534
https://dormerpramet.com/p/7059535

ﬁ é 9 ? ? 13399

P621

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

ISO

PVD

PMK
NSH

o !

D/DORMER

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en dngulos
cerrados y estrechos u otras dreas de dificil alcance. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

(%]
=
z
(o]
O
[a]
A
PRFA
{2 R ——— 3
LU
- OAL -
HM L @
Bright
Ve,
VA 2 DORMER m | ﬁ @ E i
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33 M4l wm42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]
soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Product DC DCON MS L OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P6218.0X6.0 " 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P62110.0X6.0 " 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P62112.7X6.0 " 12.70 6.00 32.00 71.0 14

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/7059536
https://dormerpramet.com/p/7059537
https://dormerpramet.com/p/7059538

A ¢ > ) B B R O®m
: : 13399 o] NSH

(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM

(6digo de Tipo de Lima A A A AL A AL RP P

Rotativa (BTC) : : : t
Forma de la Lima Rotativa A H B ﬁ C H D A F 6 L 6

Recubrimiento

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

GrUpO ba’sico esta’nd ar (BSG) 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2IDORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2IDORMER
Aingulo de aplicacion 135°  180°

Punta de la Lima Rotativa % % G@

=

|

CadigodeFamila deProducto [P e N Y S S O N N I

Gama de didmetros de corte
PSF

6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 3.00-8.00 3.00-8.00

224 225 226 227 228 229 230 231

| | | | | |
| | | | | |
4 4 4 4 4 4
| | | | | | | |
4 4 4 4 4 4

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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n < = 7 P Es § W
P831 2/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica sin corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en didmetro #6 mmy por
encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos y plasticos.

DCON MS

LU

OAL

HM A a
Bright

AL DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | | 4] 4] | | 4 4

DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8316.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8319.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 64.0
P83112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814202
https://dormerpramet.com/p/6814203
https://dormerpramet.com/p/6814204

w o @

9 ®) g IS0 o PMK
! : 13399 XY Q NSH
2/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con corte Frontal, Forma B
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro integral

en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para metales no férreos y
pldsticos.

DCON MS

LU

OAL

AL 2DORMER

Bright

N S

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

N1.1 N1.2 N1.3
| | |

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | 4] 4] | | 4 4

DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product

P8336.0X6.0
P8339.6X6.0 "
P83312.7X6.0"

! Brazed on steel shank

DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
6.00 6.00 18.00 50.0
9.60 6.00 19.00 64.0
12.70 6.00 25.00 70.0
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https://dormerpramet.com/p/6814205
https://dormerpramet.com/p/6814206
https://dormerpramet.com/p/6814207

PMK
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A <« o 2l B B B

o !

DDORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral en
didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos y plasticos.

DCON MS

DC

LU

OAL

HM C é
Bright

c - A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | | |4 |4 || || |4 4]
DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8356.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8359.6X6.0 " 9.60 6.00 19.00 64.0
P83512.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814208
https://dormerpramet.com/p/6814209
https://dormerpramet.com/p/6814210

HM D %
Bright

PMK
NSH

1ISO
9 ? ? 13399 XY

o !

D/DORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura. Metal

duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no
férreos y plasticos.

< DCON MS

DC

OAL

AL 2 DORMER

R AN &

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

N1.1 N1.2 N1.3
| | |

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | 4] 4] | | 4 4

DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product

P8376.0X6.0
P8379.6X6.0 "
P83712.7%6.0"

! Brazed on steel shank

DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
6.00 6.00 4.70 50.0
9.60 6.00 8.00 54.0
12.70 6.00 11.00 56.0
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https://dormerpramet.com/p/6814211
https://dormerpramet.com/p/6814212
https://dormerpramet.com/p/6814213
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P8 4 1 2/DORMER

o !

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para contorneado en miltiples angulos, redondeo de esquinas y corte en dreas
de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccion para metales no férreos y pldsticos.

DCON MS

DC
I

LU

OAL

HM F %
Bright

SET N A

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | | 4] 4] | | 4 4

DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8416.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8419.6X6.0" 9.60 6.00 19.00 64.0
P84112.7X6.0 " 12.70 6.00 25.00 70.0

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814214
https://dormerpramet.com/p/6814215
https://dormerpramet.com/p/6814216
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P842

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

PVD

PMK
NSH

o !

D/DORMER

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en dngulos
cerrados y estrechos u otras dreas de dificil alcance. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en

mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos y pldsticos.

DCON MS

l pRFA

DC

LU
- OAL -
HM L @
Bright
Ve,

AL 2 DORMER m | ﬁ @ E i

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1

| | | | | | |4 |4 || || |4 4]
DC =6.00 mm: DCON MS tolerancia h6; DC > 6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Product DC DCON MS L OAL PRFA

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

P8426.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8429.6X6.0" 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P84212.7X6.0" 12.70 6.00 32.00 71.0 14

! Brazed on steel shank
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https://dormerpramet.com/p/6814217
https://dormerpramet.com/p/6814218
https://dormerpramet.com/p/6814219
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DDORMER

Fresa con Corte de diamante — Angulo de puntaa 135°
Lima rotativa tipo GRP con corte de diamante y espacio medio entre filos para contorneado, recortar formas y hacer agujeros. Mango de metal

duro para proporcionar rigidez. Primera eleccion para fibra de vidrio composites.

)
=
=z
o
o
a
- OAL -
|
Bright
% GRP 2DORMER % 2\
135° NS
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
N4.3
|
DCON MS tolerancia h6.
Product DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)

P8433.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0

P8436.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0

P8438.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0
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https://dormerpramet.com/p/7059572
https://dormerpramet.com/p/7059573
https://dormerpramet.com/p/7059574

n < - ? ? B g
P844 2/DORMER

Fresa con Corte de diamante

Lima rotativa tipo GRP con corte de diamante y espacio medio entre filos para contorneado, ranurado, fresado de cavidades y recortar formas.
Mango de metal duro para proporcionar rigidez. Primera eleccion para fibra de vidrio composites.

1)
=
P4
o
%)
a
_ Y
A
9] S _
o
'
A
LU
- OAL -
|
Bright
[Wﬁ GRP 2DORMER % >\
180° NS
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
N4.3
|
DCON MS tolerancia hé.
Product DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8443.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8446.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8448.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0
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https://dormerpramet.com/p/7059575
https://dormerpramet.com/p/7059576
https://dormerpramet.com/p/7059577

A ¢ >

(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM
(édigp deTipo de Lima As As AS AS

Rotativa (BTC)

Forma de la Lima Rotativa A H C ﬁ D g E é

Recubrimiento
Bright Bright Bright Bright

Grupo basico estandar (BSG) DORMER 2DORMER 2DORMER DORMER

HM
AS

d
Bright

2DORMER

HM
AS

o
Bright

2DORMER

HM
AS
d

Bright

DORMER

ISO
13399

HM
AS

a
Bright

2DORMER

HM
AS

my
Bright

2DORMER

PVD

0o}

PMK
NSH

CadigodeFamila deProducto [ A N O I S I I

Gama de didmetros de corte

per 3.00 3.00 3.00 3.00
234 235 236 237

4 4 4 4

4 4 4 4

| | | |

| | | |

| | | |

| | | |

3.00

238

3.00

239

3.00

240

3.00

24

3.00

242

M Primera Opcidn

P10pcion Alternativa
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13399

Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para recortar y desharbar superficies. Mango de metal duro
para mayor rigidez. Primera eleccién para superaleaciones termorresistentes.

DC

PVD

o !

DCON MS

PMK
NSH

DDORMER

- LU >
- OAL -
HM A a
Bright
AS 2 DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
4 4 .4 .4 .4 | | | | | | | | | | | | |
DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Product DC DCON MS LU 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5013.0X3.0 3.00 3.00 12.00 38.0
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https://dormerpramet.com/p/7806100
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D/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para recortar y desharbar contornos y arcos circulares.
Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccién para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

T&
|
1

HM C é
Bright

-~ A NN®

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
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https://dormerpramet.com/p/7806101
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P507 DDORMER
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Lima Rotativa — Esférica, Forma D
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para tallado intrincado, grabado en metales y preparacion
para soldadura. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

VT
|
|
i
|
|
|
|
|
i

OAL

HM D % -
- WN®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 §1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
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https://dormerpramet.com/p/7806102
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D/DORMER

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado de esquinas redondas. Mango de metal
duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

<DC
R
|
H
|
|
i
i
|
i

OAL

HM E% X
-~ WAANS

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
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Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado en mudiltiples dngulos, redondeo de
esquinas y corte en dreas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

HM F %
Bright

-~ WM ey

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 §1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
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Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G

Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado en mdltiples dngulos y corte en dreas de
dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

T&
|
|
|
|
|
|
I

OAL

HM G 6
Bright

ST O

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

M3.1 M32 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P5133.0X3.0X8.0 3.00 3.00 8.00 38.0
P5133.0X3.0X14.0 3.00 3.00 14.00 38.0
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Lima Rotativa — Llama, Forma H
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado de esquinas redondas y preparacion para
soldadura. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

Bright

AS

2DORMER

o &

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

M3.1 M3.2
4 4
DCON MS tolerancia hé.

M3.3 M4l M4.2 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 $4.1 $4.2

4] 4] 4] | | | | | | | | |

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product

P5153.0X3.0
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DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.00 3.00 6.00 38.0
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Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de
superficies en dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones
termorresistentes.

a PRFA

DCON MS

LU

OAL

HM L @
Bright

= RSN

Grupo de Material de |a pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 $1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS LU OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
P5213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
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Lima Rotativa — Cono, Forma M
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para agrandar agujeros, acabado de superficies y cote en
dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

PRFA

HM M%

Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | | | | | | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Product DC DCON MS LU OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
P5233.0X3.0 3.00 3.00 15.00 38.0 7
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(6digo de Material (BMC) HM HM HM HM
(6digo de Tipo de Lima BR BR
Rotativa (BTC)

Recubrimiento

Bright Bright

Grupo basico estandar (BSG) IDORMER IDORMER
Angulo de aplicacion %05
Punta de la Lima Rotativa %

CadigodeFamila deProuct | T O S I N N

Gama de didmetros de corte
PSF

Set Set 4.90-10.70 4.90-10.70 Set

244 245 246 247 248

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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Juego de Limas Rotativas
Juego con varias limas rotativas en diferentes formas y tamarios.
A =Tipos del Juego, B = No del Juego, C = Limas Rotativas en el Juego
Product Nr. A B C
P83001 NrO1 P8O3 + P8OS -+ P807 -+ P809 + P13 5 P8039.6X6.0; P8059.6X6.0; P8079.6X6.0; P8099.6X6.0;
P8139.6X6.0
P83002 Nr02 PBO3C -+ PROSC + PBO7C + P811C 4 P13C 5 P8039.6X6.0; P805(9.6X6.0; P807(9.6X6.0; P811(9.6X6.0;
P813(9.6X6.0
P83003 Nr03 P60T + P05 + P607 -+ P611 + P621 5 P6019.6X6.0; P6059.6X6.0; P6079.6X6.0; P6119.6X6.0;
P62110.0X6.0
P83004 Nr04 P703 + P705 + P707 -+ P711 + P721 5 P7039.6X6.0; P7059.6X6.0; P7079.6X6.0; P7119.6X6.0;
P72110.0X6.0
P5013.0%3.0; P5053.03.0; P5073.03.0; P5093.0%3.0;
P83006 Nr06 P501 + P505 + P507 + P509 + P511 + P513 + P515 + P521 + P523 10 P5113.0x3.0; P5133.0%3.0x8.0; P5133.0%3.0x14.0;
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P5153.0%3.0; P5213.0x3.0; P5233.0%3.0


https://dormerpramet.com/p/6814221
https://dormerpramet.com/p/7059569
https://dormerpramet.com/p/7059570
https://dormerpramet.com/p/7059571
https://dormerpramet.com/p/7806110
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Lima Rotativa - Expositor
Expositor de 40 piezas para limas rotativas de la serie P8xx, tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos. Acabado brillante.

A =Tipos del Juego, B = No del Juego, C = Limas Rotativas en el Juego

Product Nr. A B C

P89001EMPTY - - - -

P803(6.0X6.0; 8.0X6.0; 9.6X6.0; 12.7X6.0) X 2; P805(6.0X6.0; 8.0X6.0;
9.6X6.0; 12.7X6.0) X 2; P811(6.0X6.0; 8.0X6.0; 9.6X6.0; 12.7X6.0) X 2;
P813(6.0X6.0; 8.0X6.0; 9.6X6.0; 12.7X6.0) X 2;
P821(6.0X6.0; 8.0X6.0; 9.6X6.0; 12.7X6.0) X 2

P89001 Nr01 P803 + P805 + P811 + P813 + P821 40
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Lima Rotativa Paso 1 para Extraccion de Tornillos Rotos, Cilindrica solo con corte Frontal

Lima rotativa Paso 1 de metal duro para extraccién de tornillos rotos. Cuando un tornillo se rompe en el interior de un agujero roscado y es
necesario extraerlo, utilice primero P100 para planear la superficie del tornillo roto. En sequndo lugar utilice P101. Esta serie de herramientas
asegura que la rosca del agujero no sufre dafios cuando se extrae la pieza rota.

DCON MS

OAL

BR 2 DORMER

[0

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

PLx [pr2) (P13 P21 [P22| (P23 Pp3m [p32) (P33 AL PA2] M1 M12  m21
"= @® ® ® ® ® ® =® = = n=

M2.2 M23
| |

Product

P1004.9
P1006.4
P1007.8
P1009.3
P10010.7

246

| | |
M3.1 M3.2 mM3.3
| | |

DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24;32; M8
7.80 6.00 19.00 65.0 3/8-16; 24; M10
9.30 6.00 19.00 65.0 7/16-14; 20; M12
10.70 6.00 25.00 70.0 1/2-13;20; M14


https://dormerpramet.com/p/7806111
https://dormerpramet.com/p/7806112
https://dormerpramet.com/p/7806113
https://dormerpramet.com/p/7806114
https://dormerpramet.com/p/7806115
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Lima Rotativa Paso 2 para Extraccion de Tornillos Rotos, Conica a 150°

Paso 3, que consiste en taladrar el tornillo roto con una broca.

DCON MS

PMK
NSH

0o}

D/DORMER

Lima rotativa Paso 2 de metal duro para extraccién de tornillos rotos. Cuando un tornillo se rompe en el interior de un agujero roscado y es
necesario extraerlo, P101 genera un punto para centrado en la superficie del tornillo roto, previamente aplanada por P100. Lo prepara para el

g ]
A
L ILU
- OAL -l
150°
HM
Bright ﬁ
--

BR 2 DORMER |
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 277.

Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 [p3T (P32] P33 (PAd P42 M11 m12  Mm21

| | | | | | || || || || || | | |
M22 M23 M3.1 M3.2 mM3.3

| | | | |
Product DC DCON MS LU OAL

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

P1014.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1016.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24;32; M8
P1017.8 7.80 6.00 5.00 50.0 3/8-16; 24; M10
P1019.3 9.30 6.00 5.00 50.0 7/16-14; 20; M12
P10110.7 10.70 6.00 5.00 50.0 1/2-13;20; M14
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Kit de extraccion de tornillos

Las herramientas para extraer tornillos rotos a derecha vienen en juegos de cuatro. En primer lugar, se utiliza la lima rotativa P100 para aplanar
el perno. En sequndo lugar, se utiliza la lima rotativa P101 para crear un cono de inicio. En tercer lugar, se utiliza la broca extracorta HSS-E A117
para taladrar un agujero para el extractor. Finalmente, se utiliza el extractor de tornillos con un giro en sentido antihorario para extraer el perno
roto sin dafiar las roscas.

A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C = Didmetros en el Juego

Product Nr. A B C

M902M6-M8 M6—-M8 M900, P100, P101, A117 4 P1004.9, P1014.9, A1173.0, M9002
M902M8-M10 M8—-M10 M900, P100, P101, A117 4 P1006.4, P1016.4, A1174.0, M9003
M902M10-M12 M10-M12 M900, P100, P101, A117 4 P1007.8,P1017.8, A1174.2, M9003
M902M12-M14 M12-M14 M900, P100, P101, A117 4 P1009.3,P1019.3, A1176.0, M9004
M902M14-M16 M14-M16 M900, P100, P101, A117 4 P10010.7,P10110.7, A1178.0, M9005
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FRESAS INTEGRALES — PAGINA RESUMEN

Fresa de Metal Duro de 5 Filos con Divisores de viruta y Refrigeracion Interna
Fresa con longitud de corte corta de 5 filos con cuello reducido y hélice desigual que ayuda a reducir vibraciones, especialmente al utilizarla con
estrategias de fresado dindmico. El recubrimiento AICrN aumenta la vida de la herramienta y mejora el rendimiento. Rompevirutas y refrigeracion
interna para mejorar la evacuacion de viruta en operaciones de cajeado.

/
/
0
+|7 DCON MS

OAL

2/DORMER

uay
ﬂﬁm A y
# 10°
] ‘ DC
DIN 6535HB AlCIN
u -> 2DORMER
LY

h9
B

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cédigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 266.

Piy P12 P13 P2E P22 P23 p3W P32] B3 PAD P2l mi1 m12 M21
m22) W248) W255) M189) M166) M1471  W153)  W1231  W104] W90l W81 W8] W1081 W13
m22 M3l m32 KB KB S w K23 K31 K32 K33 K41l K42
mo3| W05/ W90l W21 mI62)  W12) W25 183)  W1461  m198)  W1521  WI1231  m185| W39
K8 Ka K5 KSE B2 K s12  s21 s31 sS4l
m102] W87l W721  W2091 W15 W11 M761 W591  M44G W35G
DCON MS tolerancia h6; RE +0.01 mm.
DC RE DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S771HB10.0 10.00 0.20 10.00 25.00 720 5 30.00 9.70
57Q.o 12.00 0.20 12.00 30.00 o 83.0 5 38.00 1170
s7 0 16.00 0.30 16.00 39.00 92.0 5 44,00 15.70
Pos.  Descripcion Pos.  Descripcion
o Denominacion de la fresa integral e Operaciones de fresado

Imagen

Descripcion del producto

(aracteristicas del producto

Representacion esquematica de la herramienta

Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de corte y la

guia de avance

(6digo de producto

Dimensiones del producto

Pagina estandar donde se muestran las fresas integrales; los detalles de la pagina especifica serdn diferentes.
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Simbolos generales
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RESUMEN DE SIMBOLOS

B Usoprincipal Pl Uso posible
Perfil de la fresa
Fresa de uso general para materiales de haja NRA  Rompevirutas con perfil asimétrico redondeado Paso fino
a alta resistencia 0000 depaso grande e
F$ Rompevirutas con perfil de semiacabado NR  Rompevirutas con perfil redondeado de paso Paso grande
000 grande o
HRA  Rompevirutas con perfil asimétrico redondeado W Fresa para materiales no férreos
0 de paso fino (suaves y maleables)
NF ) w |NRA  Para materiales no ferreos con rompevirutas con
Rompevirutas con perfil plano de paso grande perfil asimetrico redondeado de paso grande
Numero de canales (NOF)

Ndmero de canales = 1 (un solo diente)
Numero de canales = 2 (dientes)
Numero de canales = 3 (dientes)
Nimero de canales = 3 (paso diferencial)
Ntmero de canales = 3 — 4 (dientes)

@ Nimero de canales = 3 — 5 (dientes)

Longitud de corte

SIS

Numero de canales = 3 — 6 (dientes)

Niumero de canales = 4 (dientes)

Nimero de canales = 4 (paso diferencial)

Nimero de canales = 4 — 5 (dientes)

Nimero de canales = 4 — 6 (dientes)

Nimero de canales =5 (dientes)

Niumero de canales = 6 — 12 (dientes)

Niimero de canales = 6 — 8 (dientes)

Ndmero de canales = 8 (dientes)

@0 @@

Nimero de canales = 10 — 12 (dientes)

QQE Longitud de corte, corta

QHE Longitud de corte, media

Angulo de Ia hélice del canal (FHA)

Longitud de corte, larga

Longitud de corte, extracorta

1]
QQEE Longitud de corte, extralarga

0° Angulo de hélice de 0° (canal recto)
10° Angulo de la hélice de 10° (canal)
15° Angulo de la hélice de 15° (canal)

250 Angulo de la hélice de 25° (canal)

28°

30°

34°

35°

Angulo de la hélice de 28° (canal)

Angulo de la hélice de 30° (canal)

Angulo de la hélice de 34° (canal)

Angulo de la hélice de 35° (canal)

40° Angulo de la hélice de 40° (canal)
45° Angulo de la hélice de 45° (canal)
50° Angulo de la hélice de 50° (canal)

+ Hélice desigual (variable)
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Angulo de incidencia radial (GAMF)

_zyeo Angulo de incidencia radial de -26° (corte) ;/0 Angulo de incidencia radial de 5° (corte) 1*/30 Angulo de incidencia radial de 13° (corte)
_1“/00 Angulo de incidencia radial de -10° (corte) ;/o Angulo de incidencia radial de 7° (corte) z%o Angulo de incidencia radial de 20° (corte)
_’éo Angulo de incidencia radial de -6° (corte) go Angulo de incidencia radial de 8° (corte) 1@/50 Angulo de incidencia radial de 15° (corte)
go Angulo de incidencia radial de 0° (corte) ;/o Angulo de incidencia radial de 9° (corte) 1“/8° Angulo de incidencia radial de 18° (corte)
;/e Angulo de incidencia radial de 3° (corte) 1%0 Angulo de incidencia radial de 10° (corte)
Zo Angulo de incidencia radial de 4° (corte) lyzo Angulo de incidencia radial de 12° (corte)
Mango
' DIN 1835B mango Weldon DIN 6535 HA mango cilindrico DIN 1835A mango cilindrico
DI 5B DI 535! DI 5,
(=]
DIN 6535 HB mango Weldon sp=—) DIN 1835-B mango (Weldon) o D (roscado)
DIN 6535HB DIN 1835
Clase de tolerancia del diametro de corte (TCDC)
DC . - DC . » DC . »
d11 d11 —Tolerancia en base al didmetro hil h11 - Tolerancia en base al didmetro K10 k10 —Tolerancia en base al didmetro
zg 8 —Tolerancia en base al didmetro thCZ h12 — Tolerancia en base al didmetro leCZ k12 —Tolerancia en base al didmetro
Eg h9 — Tolerancia en base al didmetro JleC a js14 —Tolerancia en base al didmetro
DC . i DC |/, . W
h10 h10 - Tolerancia en base al didmetro js16 js16 — Tolerancia en base al didmetro

Direccion

h, .. . H., ..
™~ Radial, diagonal, axial Radial
u"’ Radial, diagonal Radial

Refrigeracion (CSP)

é
l : l Refrigeracion interna
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Grupo basico estandar (BSG)
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RESUMEN DE SIMBOLOS

. DIN  DIN 6527 K Normas para fresas integrales de DIN
pormer - Normas Dormer 6527K | metal duro 851 DIN 851 Normas para fresas de ranuras en «T»
DIN DIN DIN  DIN 885 A Normas para fresas de planear y
327D DIN 327 D Normas para brocas de ranurar 1880 DIN 1880 Normas para portafresas 885A  refrentar
DIN . DIN ) DIN  DIN 1833 C Normas para fresas tipo cola de
844L DIN 844 L Normas para fresas integrales de HSS 1837 DIN 1837 Normas para sierras de corte fino 1833C milano
DIN DIN 844 KN fresas integral DIN DIN 1838 N ierras de cort
844K ormas para fresas integrales 1838 ormas para sierras de corte grueso
DIN * piygsa7 LN fresas de metal d DIN " pingson fresas de chavet
65271 ormas para fresas de metal duro 850 ormas para fresas de chavetero
Angulo de aplicacion
60° » 150°
Avellanador de 60° ~<— Punta de la broca 135° Punta de la broca de punteo 150°
a® 135° e p
90° R 5
Avellanador de 90 &1+ Punta de la broca 180
ﬁ 180°

Punta de la Lima Rotativa

@

Extremo de fresa integral

Forma de la Lima Rotativa

Extremo de corte frontal

Extremo de punta de broca

Af

Forma cilindrica sin corte frontal

Forma cilindrica con corte frontal

Forma cilindrica con punta esférica

Forma esférica

Forma ovalada

Codigo de Tipo de Lima Rotativa (BTC)

Forma de drbol con punta esférica

Forma de drbol con punta

Forma de llama

Forma de avellanador 60°

Forma de avellanador 90°

Forma de cono con punta esférica

Forma de cono

Forma de cono invertido

ST

VA

DC

Geometria de corte para acero

Geometria de corte para acero inoxidable

Geometria de corte doble

AL

GRP

AS

Geometria de corte para aluminio

Geometria de corte para fibra de vidrio y
materiales compuestos

Geometria de corte para superaleaciones

BR

Geometria de corte para extraccion de tornillos
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RESUMEN DE SIMBOLOS

HSS  Acero rdpido H::/;E Herramienta de acero rdpido pulvimetaldrgico

HSS-E  Acero rpido al Cobalto HM | Material duro
Recubrimiento

Brillante (sin recubrimiento) Recubrimiento de nitruro de titanio y silicio Recubrimiento de nitruro de titanio y aluminio
Bright TiSiN ATIN
| \

Acabado superficial pulido brillante Recubrimiento de carbonitruro de titanio Recubrimiento de nitruro de aluminio y cromo
Hi TiCN Alcrona

Tratamiento superficial templado al vapor - . L - . .

S P P P ‘ Recubrimiento de nitruro de aluminio y titanio ‘ l Recubrimiento de nitruro de aluminio y cromo

s (oxidacion por vapor) TiAIN ACN

Recubrimiento especial de AITiN (con la méxima - .
‘ P ( ‘ . Recubrimiento diamantado

xceep | resistencia a la oxidacion)

Operaciones de desharbado

Diamond

Desharbado: operacion de retirada de tornillo 1
Desharbado: operacion de retirada de tornillo 2

\ Desharbado y tallado de ranuras cerradas

PEE

%_ Guiado de fibras compuestas

Otros simbolos

dieJeal4

Desharbado y tallado de superficies curvas

Desharbado de radios de filete

Desharbado y tallado a mano alzada

Desharbado de chaflanes

Desbarbado trasero invertido

Desharbado de superficies planas

Desharbado de escuadras

Desbarbado de ranuras en «V»

=l 21 =

% Tamano de tornillo
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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 catdlogo 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 utilizacién de un lenguaje comun en las descripciones de
nuestras herramientas de corte facilitara la comunicacidn entre sistemas. Le ahorrara mucho tiempo, pues le facilitard la recopilacion 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!

DC

Codigo IS0
13399

APMX
BD
BDX
BCH
BS
(BDP
(O]
(DX
w

CZCMS

D1
DAH4
DAH5
DAH6
DBC1
DBC2
DBC4
DBC5
DBC6

DC

DCB
DCCB

] : 8| :
8 D A
APMX } i
- U
L oA - - OAL N
1)
3 8
i S "
| E— | o e
LU APMX '
L OAL -
- OAL o
Descripcion (6;1;%(;;50 Descripcion (6;1;%355 g Descripcion
Profundidad de corte mdxima DCN Didmetro de corte minimo OAL Longitud total
Didmetro del cuerpo DCONMS  Didmetro de conexién P Paso de la lama
Didmetro del cuerpo maximo DCX Didmetro de corte maximo PRFA  Angulo de perfil
Longitud del chaflén de esquina DHUB  Didmetro de apoyo PRFRAD(2) Radio de perfil
Longitud del filo wiper DN Didmetro del cuello RE Radio
Profundidad del agujero de conexién GAMF  Angulo de incidencia radial S Espesor de la plaquita de corte
Didmetro de corte de la plaquita GAMP  Angulo de desprendimiento axial S1 Espesor total de la plaquita de corte
Profundidad de corte maxima CHW  Anchodel chaflan de esquina TDZ Tamafio del didgmetro de rosca
Ancho de corte IC Didmetro de la circunferencia inscrita TP Paso de rosca
(6digo de tamafio de conexion del lado de INSD  Didmetro de plaquita TPI  Hilos por pulgada
lamaquina INSL  Longitud de plaquita W1 Anchodeplaquita
Didmetro del agujero de fijacién KAPR  Angulo del filo de corte de la herramienta Niimero de filos periféricos en la
Didmetro del agujero de acceso KWD  Profundidad del chavetero I herramienta
Didmetro del agujero de acceso KWW  Ancho del chavetero
Didmetro del agujero de acceso L Longitud del filo de corte
Didmetro de la circunferencia de pernos 1 LB Longitud del cuerpo
Didmetro de la circunferencia de pernos 2 LE Longitud efectiva del filo de corte
Didmetro de la circunferencia de pernos LF Longitud funcional
Didmetro de la circunferencia de pernos LH Longitud del cabezal
Didmetro de la circunferencia de pernos LU Longitud dtil
Didmetro de corte LUX Longitud dtil maxima
Didmetro del agujero de conexién M Dimensién M
Didmetro de escariado del agujero de conexién NOF Nimero de canales
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Materiales

Acero rapido

Acero
rapido al cobalto

Acero rapido al
cobalto sinterizado

Materiales de metal duro
(o materiales duros)

HSS

HSS-E

HSS-E
PM

HM

ISO
13399

PMK
NSH

o
o]

PVD

MATERIALES Y RECUBRIMIENTOS

Se trata de un acero rdpido de aleacion media que presenta una buena maquinabilidad y un excelente rendimiento. EI HSS presenta
caracteristicas de dureza, tenacidad y resistencia al desgaste que lo hacen atractivo en una amplia variedad de aplicaciones, por ejemplo en
brocas y machos de roscar.

Este acero rdpido contiene cobalto para aumentar la dureza en caliente. La composicion del HSCo proporciona una buena combinacion de
tenacidad y dureza. Posee una buena maquinabilidad y una elevada resistencia al desgaste, lo que lo hace apropiado para brocas, machos de
roscar, fresas y escariadores.

El acero rdpido al cobalto sinterizado (HSCo pulvimetaltrgico) es un sustrato producido mediante tecnologia pulvimetaltrgica. Las
herramientas que emplean sustratos producidos por este método presentan una tenacidad y molturabilidad superiores.

Un sustrato pulvimetalurgico sinterizado, formado por un compuesto de carburo metdlico con metal aglutinante. La materia prima mds
importante es el carburo de tungsteno (WC). El carburo de tungsteno contribuye al endurecimiento del material. El carburo de téntalo (TaC),
el carburo de titanio (TiC) y el carburo de niobio (NbC) complementan al WCy adaptan sus propiedades segun se desee. Estos tres materiales
se conocen como carburos cdbicos. El cobalto (Co) actda como aglutinante y mantiene el material unido.

Tratamientos superficiales/ Recubrimientos superficiales

Brillante
(sin recubrimiento)

Tratamiento de templado
al vapor

Acabado superficial
pulido brillante

Recubrimiento de nitruro
(TiCN)

Recubrimientos de nitruro
(TiAIN, TiAIN-Top y X-CEED)

Recubrimiento

de nitruro

de titanio y aluminio
(AITiN)

Recubrimientos Alcrona
(AICrN, Alcrona,
Alcrona-Top y Alcrona-Pro)

Recubrimiento de nitruro
de titanio y silicio
(TiSiN)

Recubrimiento
diamantado
(DLC)
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El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los filos
de corte en los materiales abrasivos.

El templado al vapor proporciona una superficie de 6xido azul fuertemente adherida que permite retener el aceite de corte y evitar que la
viruta se suelde con la herramienta, lo cual contrarresta la formacién de un filo de aportacion. El templado al vapor puede aplicarse a cualquier
herramienta brillante, pero es més eficaz en brocas y machos de roscar.

El acabado superficial pulido brillante mejora enormemente el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y gomosos. El pulido facilita
la evacuacion de virutas y evita que el material se acumule en los filos de corte y en los canales.

El carbonitruro de titanio es un recubrimiento cerdmico que se aplica mediante tecnologia de recubrimiento de PVD. EI TiCN es mds
duro que el TiN y tiene un menor coeficiente de friccion. Debido a su dureza y tenacidad — en combinacion con una buena

TicN resistencia al desgaste— se utiliza principalmente en el campo del fresado para mejorar el rendimiento de las fresas.
El nitruro de aluminio y titanio es un recubrimiento cerdmico multicapa aplicado mediante la tecnologia de recubrimiento PVD,
' ' que presenta una gran tenacidad y estabilidad a la oxidacién. Estas propiedades lo convierten en ideal para alcanzar velocidades
y avances mas rapidos, al tiempo que mejora la vida util de la herramienta. EI TIAIN se utiliza en aplicaciones de taladrado, roscado
TIAIN TiAIN Top

X-CEED

AITIN

AICrN Al

AlcronaTop Al

TiSiN

Diamond

con macho y fresado y es apropiado para el mecanizado sin refrigerante. El recubrimiento TiAIN-Top es el mismo que el TiAIN, pero
con un proceso posterior al recubrimiento disefiado para suavizar las imperfecciones, mejorar el flujo de la viruta y reducir la
formacion de filos de aportacion.

El recubrimiento TIAIN de tipo X-CEED — también conocido como recubrimiento Futura-Nano — es un recubrimiento de nanocapas
disefiado para aplicaciones de mayor dureza en caliente y de mayor tension.

El nitruro de titanio y aluminio (AITiN) es una tecnologia de recubrimiento de base amplia y nanocapa que supone una mejora de
los recubrimientos convencionales de TiAIN y puede ofrecer una tenacidad superior, una alta dureza en caliente y resistencia a la
oxidacion.

La familia Alcrona (AICrN) engloba recubrimientos de nitruro de aluminio y cromo que se utilizan principalmente para fresas. Las
dos propiedades tnicas de estos recubrimientos son la alta dureza en caliente y la alta resistencia a la oxidacion. Cuando se utilizan
en herramientas para aplicaciones de mecanizado que implican fuertes tensiones mecénicas y térmicas, estas propiedades se
traducen en una mayor resistencia al desgaste. Existen varios niveles o versiones especiales de estos recubrimientos, que son
especificos para diversas herramientas y aplicaciones.

crona

Icrona Pro

EI TiSiN esta disefiado para condiciones de corte extremas y para el mecanizado a alta velocidad de materiales duros. Este
recubrimiento multicapa tiene una capa exterior de nanocompuesto con nanocristalitos de SisN4 en una matriz cristalina de TiN y
esta disefiado para proteger el filo de corte frente a la transferencia de calor, la oxidacion y la abrasion. Los recubrimientos de TiSiN
pueden funcionar bien en condiciones de lubricacion minima o nula.

El recubrimiento diamantado — también conocido como carbono diamantado (DLC) — proporciona la méxima lubricidad cuando se
utiliza en herramientas de metal duro y evita la formacién de filos al mecanizar grafito o materiales blandos no férreos.
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INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

Nomenclatura

»

Mango

Angulo de la hélice
Canal

Diametro exterior DC
Longitud de corte AP
Longitud total OAL

m
MTMQOO®>

»
o

5 1 Entalladura
8 2 Angulo de incidencia principal
7 3 Angulo de incidencia secundario
4 Talén

\fp 5 Filo de corte
3 6 Angulo de desprendimiento

7 Ancho de la parte plana de incidencia principal

8 Ancho de la parte plana de incidencia secundaria
9 Carade corte
Caracteristicas de la fresa integral — eleccion del numero de canales
El nimero de canales debe determinarse por:
e el material fresado;
¢ el tamafio de la pieza;
e |as condiciones de fresado.
2 canales 3 canales 4 canales (o multicanal)
BAJA < FUERZA DE DESVIACION o ALTA
GRANDE - ESPACIO DE VIRUTA | PEQUENO
- Gran espacio de viruta - Espacio de viruta casi del mismo tamao que para « Méxima rigidez
« Expulsion de la viruta sencilla 2 canales - Maxima drea de seccién: espacio de viruta pequefio
- Serecomienda para ranurado - Area dle seccién més grande: mayor rigidez que para « Ofrece el mejor acabado superficial posible
- Serecomienda para fresado pesado 2 canales « Serecomienda para perfilado, fresado lateral y ranurado
« Mejor acabado superficial hueco

Menor rigidez debido a la pequenia superficie de la
seccion

Peor calidad del acabado superficial
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Caracteristicas de la fresa integral: angulo de la hélice

El aumento del nimero de canales hace que la carga sobre cada
diente sea mas homogéneay, en consecuencia, esto permite un mejor
acabado. Pero con un angulo de la hélice alto, la carga FV alrededor
del eje de la fresa aumenta también.

1ISO Fol PMK
? 13399 N OQ NSH

INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

Un FV elevado puede provocar:

e problemas de carga en los rodamientos del husillo;

e movimiento de la fresa a lo largo del eje del husillo. Para evitar este
problema es necesario utilizar un portaherramientas mecanico

o hidraulico tipo Weldon o mejor.

Consejos generales para fresar

El fresado es un proceso de mecanizado de superficies, que consiste en el eliminado progresivo de una determinada cantidad de material de
la pieza de trabajo con un valor de avance relativamente bajo y con una alta velocidad de rotacién. Las principal caracteristicas del proceso de
fresado es la eliminacidén de material de cada labio de la fresa, partiéndolo en pequefias pociones (viruta).

Tipo de fresas

Las tres operaciones basicas de fresado se muestran a continuacion: (A) fresado cilindrico, (B) fresado frontal, (C) fresado de acabado.

En el fresado cilindrico el eje de rotacion de las fresas es paralelo a la superficie de la pieza de trabajo a mecanizar. La fresa esta rodeada de
dientes a lo largo de su circunferencia, cada diente actia como un punto de corte de la herramienta. Las fresas usadas para el fresado cilindrico
pueden tener estrias rectas o helicoidales, generando una seccion de corte ortogonal u oblicua.

En el fresado frontal, la fresa se monta en el husillo de la maquina o en un portaherramientas, esta fresa tiene un eje de rotacion perpendicular
a la superficie de la pieza de trabajo. Las fresas frontales, tienen los filos de corte localizados en la periferia de la fresa y en la parte frontal.

En el fresado de acabado, las fresas generalmente rotan sobre un eje vertical a la pieza de trabajo. La fresa también puede estar inclinada

respecto a la pieza de trabajo en caso que se quieran realizar superficies cdnicas. Los dientes de corte estan localizados en la periferia de la
fresay en la parte frontal.
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Aplicaciones
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INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

El Volumen de Viruta Arrancado (MRR) y las aplicaciones estan estrechamente relacionadas. Por cada aplicacion diferente, nosotros tenemos
un valor distinto de Volumen de Viruta Arrancado (MRR) que aumenta con el aumento del area de contacto entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En el catdlogo Dormer se muestran las distintas aplicaciones en distintos iconos.

Contorneado Fresado Frontal

Ranurado

Fresado por penetracion Fresado en rampa

La profundidad radial de corte
debe ser inferior a 0.25 X
diametro de la fresa frontal.

La profundidad radial de corte
debe ser inferior a 0.9 x diametro,
la profundidad axial de corte debe
ser inferior a 0.1 x didmetro de las

fresa frontal.

Fresado eficaz

Tipos de cortes
Fresado inverso o concurrente frente a fresado convencional

FRESADO INVERSO O CONCURRENTE

Para mecanizar ranuras para
chavetas. La profundidad radial de
corte ha de serigual que el
didmetro de la fresa frontal.

Es posible realizar un taladro en la

pieza de trabajo solamente con las

fresas frontales que tienen corte al
centro, en estas aplicaciones el
avance tiene que ser reducido.

Tanto la profundidad radial
como la axial se realizan
simultaneamente en la pieza
de trabajo.

FRESADO CONVENCIONAL

Espesor max.
de la viruta formada

T
\o.

—

En el fresadoinverso o concurrente, la fresa gira en la misma direccion
que el avance de la mesa. El diente se encuentra con la pieza de
trabajo en la parte superior del corte, por lo que produce primero la
parte mas gruesa de la viruta. En aplicaciones horizontales, la fuerza
resultante creada por el fresado inverso puede actuar como fuerza
de sujecion, que actua en direcciéon a la mesa de la maquina.

Es importante asegurarse de que la maquina-herramienta no tiene
holgura en el husillo. Por lo general, el fresado inverso mejora
el acabado superficial del producto y aumenta la vida util de la
herramienta.

Espesor cero
al inicio de la viruta

\ Giro

\,

—

En el fresado convencional, la fresa gira en la direccidon opuesta a la
de avance de la mesa. Por lo tanto, la anchura de la viruta comienza
en cero y aumenta hasta un maximo al final del corte. Esto puede
provocar un desgaste acelerado de la herramienta en determinadas
condiciones. El fresado convencional puede ser ventajoso cuando se
fresa acero laminado en caliente, endurecido en superficie y aceros
con cascarilla superficial.

FRESADO PERIFERICO (CILINDRICO, BLOQUE)

Fresado periférico: fresado de una superficie
paralela al eje de la fresa integral.

) La profundidad de corte radial
debe ser inferior a 0.1 del
didametro de la fresa: ar < 0.1 DC.

ar<0.1DC
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Fresado axial

Movimiento directo entre la pieza y la linea central de la fresa integral cuando esta se hunde directamente en la pieza.

&G

max 0.75 x APMX

max DC

APMX

%4 7

DC

Para poder «taladrar», es decir, fresar con avance axial, una fresa integral debe tener un filo de corte de la cara final que llegue hasta el centro.
Un ejemplo de este tipo de operacion de taladrado macizo es el fresado de chavetas en el centro de un eje.

En el mandrinado, la profundidad de un agujero puede ser de hasta el 75 % de la longitud del filo de corte. Sin embargo, en el taladrado macizo
no debe exceder 0.5-1.0 DC.

Ranurado

ar=DC
La profundidad de corte radial es igual al didmetro de la fresa: ar = DC.
Todas las aplicaciones de ranurado son una combinacién de fresado convencional y fresado inverso o concurrente. Consulte la seccion contigua.

Seleccidn de la fresa integral

Utilice la herramienta mas corta disponible para la aplicacién con el mayor didmetro permitido y la menor longitud de canal que permita la
profundidad de corte. Las fresas integrales extralargas tienen un voladizo excesivo, por lo que puede ser necesaria una reduccién del avance de
hasta un 25 %. Las fresas integrales de longitud corta, debido a su corta longitud total y de canal, tienen una mayor rigidez, por lo que puede
ser necesario un aumento de las velocidades de avance de hasta el 25 %.

Velocidades

Las fresas integrales de metal duro deben funcionar a mayor velocidad que las de acero rdpido. Muchas veces, los cortes mas ligeros a mayor
velocidad pueden mejorar el acabado de la pieza.

Cuando debe realizarse un corte de ranura, la velocidad debe reducirse aproximadamente un 20 %. Las velocidades se deben reducir al fresar
materiales duros o dificiles de mecanizar, o al realizar cortes complejos. Las velocidades se deben aumentar al fresar materiales blandos o al
realizar cortes ligeros. También hay que aumentar la velocidad para los cortes de acabado.

Refrigerantes

El uso de refrigerantes se recomienda al fresar acero dulce y aleaciones de alta temperatura. El cometido del medio refrigerante es dirigir las
virutas lejos de la herramienta de corte y la pieza. Esto evita que se produzcan dafios en los filos de corte debido al recortado de las virutas. En
el mecanizado de titanio, el flujo de refrigerante debe ser intenso y dirigirse a la zona de corte para evitar el sobrecalentamiento y ayudar a la
eliminacién de la viruta.
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

J@L

has™
-

APMX EFW =DC

¥

APMX

FFW = 1xDC

.
APMX

FFW = 0.5xDC

Avance por diente f, (mm/diente)
dependiendo de las condiciones de
trabajo; puede que sea necesario
ajustar estos valores +25 %.

SOLO se deben considerar los valores
en esta tabla como . (avance por
revolucion) si se realiza un fresado de
penetracion (plunging) en el material
con una fresa integral con corte al
centro.

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente f:
. - I L . L - SOLO PARA
1. Localice su cddigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 48C, «C» es el cédigo alfabético).
. : . . S FRESAS HSS,
2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro més adecuado para su aplicacién de corte. HSS-EY
3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. HSS-E-PM
4. Lainterseccién (celda) del didmetro y el c6digo alfabético es el avance por diente f,.
¢ DC(mm)
1.00 2.00 3.00 400 500 6.00 800 100 120 16,0 200 250 28.0 32.0 360 40.0 63.0 80.0 100.0
A 0002 0003 0.003 0005 0005 0005 0007 0009 0011 0015 0018 0023 0027 0030 0033 0034 0043 0.045 0.042
B 0003 0.04 0004 0006 0006 0007 0009 0012 0014 0018 0023 0029 0033 0038 0041 0043 0.054 0057 0.052
- C 0004 0004 0.005 0007 0008 0008 0011 0015 0017 0023 0029 003 0042 0.047 0.051 0054 0.067 0.071 0.065
E D 0005 0.006 0.006 0009 0010 0.010 0014 0018 0.022 0029 0.036 0.045 0052 0.059 0.064 0067 0.084 0.089 0.082
E E 0006 0007 0008 0011 0012 0013 0017 0023 0027 0036 0045 0056 0.065 0074 0.080 0.084 0.105 0.111 0.102
£
g F 0007 0008 0010 0013 0014 0016 0020 0028 0032 0043 0054 0067 0078 008 009% 0101 0126 0133 0122
E G 0009 0.010 0012 0016 0017 0019 0024 0033 0039 0052 0065 0081 009 07107 0115 0121 07151 0.160 0.147
= H 0010 0012 0014 0019 0021 002 0029 0040 0047 0062 0078 0097 0112 0128 0138 0145 0181 0192 0176
I 0012 0015 0017 0023 0025 0027 0035 0048 0.05 0075 0.093 0116 0135 0.153 0.166 0.174 0218 0230 0212
J 0015 0017 0020 0.027 0030 0.032 004 0057 0067 009 0112 0.139 0162 0.8 0.199 0209 0261 0.276 0.254
Esta tabla es vélida para fresas integrales y fresas huecas.
Formulas (sistema métrico) Términos Férmulas (sistema imperial)
2 (m/min) Velocidad de corte SFIM (pies/min)
D
v,= % n (rev/min) Velocidad del husillo RPM  (rev/min) M= %
v, (mm/min) Velocidad de avance IPM (pulgadas/min)
_ v. X 1000 i SEMx 12
DCxn f, (mm/diente) Avance por diente IPT ' (in/diente) RPM = TDCxm
Ve =f,xzxn Dc (mm) Diametro de corte Dc (in) IPM = IPT x T x RPM
_ z () Numero de dientes T ()
27 7xn IPT= _Ipm
a, (mm) Profundidad de corte boc (in) T TxXRPM
v .
0= % a, (mm) Ancho de corte woc (in) MRR = IPM x DOC x WOC
Q (cm*/min) Tasa de eliminacion de metal MRR  (pulg/min)
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

J@L

™
-

APMX EFW = DC

ot

APMX
FFW = 1xDC

1
APMX

FFW = 0.5xDC

Avance por diente

IPT (pulgada/diente): dependiendo
de las condiciones de trabajo puede
ser necesario ajustar estos valores
+25 %.

SOLO al penetrar materiales de
metal duro con una fresa integral de
corte central se pueden considerar
los valores de esta tabla como /PR
(avance en pulgadas por revolucién).

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente /PT:
1. Localice su cédigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 157C, «C» es el cédigo alfabético).

2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro mds adecuado para su aplicacion de corte.

3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla.
4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cédigo alfabético es el avance por diente /PT.

SOLO PARA
FRESAS HSS,
HSS-EY
HSS-E-PM

T o0 mMm m O A ™ >

Avances (pulgada/diente)

J

1/16

.0625
.0001
.0001
.0002
.0002
.0002
.0003
.0004
.0004
.0005
.0006

3/32
.0938
.0001
.0002
.0002
.0002
.0003
.0003
.0004
.0005
.0006
.0007

1/8

1250
.0001
.0002
.0002
.0002
.0003
.0004
.0005
.0006
.0007
.0008

5/32

1563
.0002
.0002
.0003
.0004
.0004
.0005
.0006
.0007
.0009
0011

3/16

1875
.0002
.0002
.0003
.0004
.0005
.0006
.0007
.0008
.0010
0012

Esta tabla es vélida para fresas integrales y fresas huecas.
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1/32
.2188
.0002
.0002
.0003
.0004
.0005
.0006
.0007
.0008
0010
0012

1/4
.2500
.0002
.0003
.0004
.0004
.0006
.0007
.0008
.0009
0011
.0014

5/16

3125
.0003
.0004
.0004
.0006
.0007
.0008
.0009
0011
0014
.0017

o DC (pulgadas)

38 7/16 12
3750 .4375 .5000
.0004  .0004 .0005
.0004  .0005 .0006
.0005 .0006 .0007
.0007  .0008 .0009
0008  .0010  .0011
0010 .0012  .0014
0012 .0014 0017
0014 .0017  .0020
0017 .0020 .0024
0020 .0024  .0028

9/16

5625
.0006
.0007
.0008
.0010
0013
0016
.0019
.0022
.0027
0032

5/8
.6250
.0006
.0007
.0009
0011
0014
.0017
.0020
.0024
.0030
0035

3/4

.7500
.0007
.0009
.0011
0013
0017
.0020
.0024
.0029
.0035
.0042

/8 1 11/8 11/4 112

.8750 1.0000 1.1250 1.2500 1.5000
.0008 .0009 .0011  .0012 .0013
0011 .0012 .0014 | .0015 .0017
0013 .0015 .0017  .0019  .0020
0017 .0019 .0021  .0023  .0026
0020 .0023  .0027
.0024 .0028 .0032 .0035 .0039
0030 | .0033 .0039 .0042 .0046
0035 .0040 .0046 .0050 .0056
0043 .0048 .0056 .0060 .0067
0051 .0058 .0067 .0072 .0080

0029 .0032
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — FACTORES DE CORRECCION

Factores de correccion para la velocidad de corte v,y el avance por diente f, para operaciones de ranurado a diferentes profundidades de corte.

APMX FFW /DC 25%
X.V 1.25
x.f 1.25
>
Escuadrado

50%

1.00

1.00

100%

Factores de correccion para la velocidad de corte v,y el avance por diente f, para escuadrado cuadrado con < 50 % de inmersién radial.

APMX EFW / DC 5% 10%

({x.v 148 135

X.f 2.29 1.67
—>

Recomendamos evitar el fresado con un 50 % de inmersion radial.

Fresado en copia plano (con fresas de punta esférica)

15%

1.27

1.40

20%

1.22

1.25

25%

1.19

1.15

30%

1.16

1.09

Factores de correccion para la velocidad de corte v, para el fresado en copia plano a diferentes profundidades de corte.

APMX FFW /DC 5% 10%

X.V 2.29 1.67

Desplazamiento de linea f, (distancia de paso) para lograr una rugosidad superficial teérica R .

-

28

2

0.13
0.15
0.18
0.20
0.22
0.25
0.28
0.31
0.33
0.36
0.38
0.40
0.42
0.45
0.47

15%

1.40

4

0.18
0.22
0.25
0.28
0.31
0.36
0.40
0.44
0.47
0.51
0.54
0.57
0.59
0.63
0.67

20%

1.25

8

0.25
0.31
0.36
0.40
0.44
0.51
0.57
0.62
0.67
0.72
0.76
0.80
0.84
0.89
0.95

25%

1.15

16

0.36
0.44
0.50
0.56
0.62
0.71
0.80
0.88
0.95
1.01
1.07
1.13
1.19
1.26
134

Las dimensiones del desplazamiento de linea que se muestran se expresan dnicamente en unidades del sistema métrico (mm).

30%

1.09

32

0.50
0.62
0.71
0.80
0.87
1.01
1.13
1.24
134
143
1.52
1.60
1.68
1.79
1.89

63

0.70
0.86
1.00
1.12
1.22
1.41
1.58
173
1.87
2.00
2.13
2.24
2.35
2.51
2.65

40%

m

1.02

40%

1.02

150%

0.50

0.50

125

0.97
1.20
1.39
1.56
1.71
1.98
2.22
2.44
2.63
2.82
2.99
3.15
331
3.53
3.73

>50%

1.00

1.00

50%

1.00

250

132
1.66
1.94
218
2.40
2.78
3.12
3.43
3.7
3.97
4N
4.44
4.66
4.97
5.27
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — FACTORES DE CORRECCION

Como utilizar esta tabla para encontrar el factor de correccion para el avance por

diente (f, 0 IPT) para fresado en copia plano:
1. Localice en la fila superior de |a tabla la inmersion radial més adecuada (a, / DC) para su
aplicacion de corte.
3. Localice en la columna izquierda de la tabla la inmersién axial mds adecuada
(ap /D) para su aplicacion de corte.
4. Lainterseccion (célula) de las inmersiones radial y axial es el factor de correccion del avance
DC |

por diente.

Ejemplo de fresado en copia plano:

1. Sise utiliza una fresa de punta esférica de 8 mm con una profundidad de corte de 0.8 mm
RENXEEW (ap), el objetivo es !(?grar una ruggsldad superficial teor}ca de 32 um:
7 2. Elfactor de correccion de la velocidad de corte con una inmersion axial del 10 % = 1.67 se
puede consultar en la tabla 3a.
. 3. Ladistancia de paso para a R,, de 32 ym = 1.01 mm se puede consultar en la tabla 3b.

APMX EFW 4. Elfactor de correccién para el avance por diente con una inmersion axial del 10 %y una
inmersion radial de 1.01/8 = 12.6 % se puede consultar en la tabla 3cy, en este caso, es de
233.

Factores de correccién para el avance por diente f, en el caso del fresado en copia plano con un desplazamiento de linea < 50 % x DC a diferentes profundidades de corte.

I-\Fl;l\vllvx AEI;I\‘:IVX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 50%
5% 5.26 3.82 3.21 2.87 2.65 2.50 2.40 2.34 2.29
10% 3.82 2.78 2.33 2.08 1.92 1.82 1.75 1.70 1.67
15% 3.21 2.33 1.96 1.75 1.62 1.53 1.47 143 1.40
20% 2.87 2.08 1.75 1.56 1.44 136 131 1.28 1.25
25% x.f 2.65 1.92 1.62 1.44 133 1.26 1.21 1.18 1.15
30% —> 2.50 1.82 1.53 136 1.26 1.19 1.14 1 1.09
35% 2.40 1.75 1.47 131 1.21 1.14 1.10 1.07 1.05
40% 2.34 1.70 143 1.28 1.18 11 1.07 1.04 1.02
45% 2.31 1.68 141 1.26 1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
50% 229 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

Para mejorar la calidad superficial, la herramienta o superficie debe inclinarse con un dnqulo de inclinacién de 10° - 15°.
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

b1

N

¢ 5

Avance por diente £, (mm).

2 S

Dependiendo de las condiciones de trabajo puede ser necesario ajustar estos valores +25 %.

Como utilizar esta tabla para encontrar

el valor de avance por diente f;:

1. Localice su cddigo alfabético en la pagina
del producto (ejemplo: 40V, «U» es el
cddigo alfabético).

2. Localice en la fila superior de la tabla el
didmetro mds adecuado para su aplicacion
de corte.

3. Localice su c6digo alfabético en la colum-
na de la izquierda de la tabla.

4. Lainterseccion (celda) del didmetroy el
cddigo alfabético es el avance por diente

f

7

Avances para fresas: (800, (801, (810, (820, (822, (825, (830, (835, (837, (831, (700, (710, D745, D747, D750, D751, D752, D753, D200, D763.

100 120
P _ _
Q — —
R — —
S 000 002
E 1 o0 om0
€ U 0030 0030
S v om0 003
W 0040 0050
X 005 0050
Y 0060 0060
Z 0070 0070

16.0 20.0 25.0
0.020  0.040  0.040
0.030  0.050  0.050
0.030  0.050  0.060
0.040  0.060  0.060
0.050  0.060  0.060
0.060  0.070  0.080
0.070 ~ 0.090  0.100
0.000 0110 = 0.120

32.0
0.200
0.040
0.600
0.040
0.050
0.060
0.060
0.070
0.100
0.110
0.110

38.0

0.040
0.060
0.060
0.070
0.070
0.110
0.130
0.150

¢ DC(mm)
50.0 63.0 80.0
0.200 = 0.200  0.200
0.040 = 0.040  0.040
0.600 =~ 0.600  0.600
0.050  0.050  0.060
0.060 = 0.060 -
0.060  0.060 -
0.070 ~ 0.070 = 0.080
0.070 ~ 0.070 = 0.090
0110  0.110 = 0.110
0.130 - -

Los valores de avance f, que se muestran se expresan tnicamente en unidades del sistema métrico (mm).

100.0
0.200
0.040
0.600
0.070

0.090
0.100
0.110

125.0 160.0 200.0 300.0 350.0
0200 0200 0200  0.200  0.200
0.040  0.040  0.040  0.040  0.040
0.600  0.600  0.600  0.600  0.600
0.080  0.09  0.100  0.100  0.100
0100 0170 0120 0120 @ 0.120
0110 0170 0120  0.120  0.120
0120 0130  0.140  0.140  0.140

SIERRAS DE CORTE DE HSS — TABLAS DE ELECCION DE PASO POR DIENTE

Opciones de paso de los dientes para las sierras de corte D750, D751, D752, D753

Diametro (t)

60

2.5

Seccion de metal duro
Paso de sierra (P)
3 4 5 6 8
[ P TN
[P TN « |
2. H
M
P W |
P IR « |
e

“ IS0 P = grupo de material de la pieza de acero
IS0 M = grupo de material de la pieza de acero inoxidable

O

Espesor de pared (t)

1.5

w

Perfiles y tubos
Paso de sierra (P)
2.5 3 4 5 6 8
M
P TN « |
TN« |
[P O « |
[P NN K

n IS0 K = grupo de material de la pieza de fundicion
IS0 N = grupo de material de la pieza no férreo
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — TABLA DE AVANCES POR DIENTE

— ! Avance por diente f, (mm)
dependiendo de las condiciones de
loc | Lloc [ a,=1xDC DC trabajo; puede que sea necesario
S | o ajustar estos valores 25 %.
a, = 0.5xDC _U_ a, = 0.5xDC .
P 1 SOLO al penetrar materiales de metal
} l_ duro con una fresa integral de corte
eadl central se pueden considerar los
a,=DC a, > 0.5xDC a,=DC valores de esta tabla como f,
(avance por revolucién).
Cémo utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente f,:
1. Localice su cddigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 199K, «K» es el cddigo alfabético). SOLO PARA
2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro més adecuado para su aplicacidn de corte. FRESAS DE
3. Localice su cédigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. METAL DURO
4. Lainterseccin (celda) del didmetro y el cédigo alfabético es el avance por diente £,.
@ DC(mm)
100 200 3.00 400 500 600 7.00 800 9.00 100 120 140 160 180 20.0 220 25.0
A 0002 0003 0.004 0005 0006 0.007 0008 0009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0021 0.025 0.028
B 0002 0003 0.004 0005 0006 0007 0.008 0009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0021 0025 0.028
C 0002 0003 0004 0005 0.006 0007 0.008 0.009 0010 0011 0014 0015 0017 0.019 0021 0025 0.028
D 0002 0003 0004 0005 0.007 0008 0009 0010 0011 0012 0014 0015 0017 0019 0021 0025 0.028
E 0002 0003 0004 0008 0009 0012 0013 0014 0015 0016 0019 0021 0024 0026 0028 0.030 0034
F 0002 0003 0006 0010 0013 0016 0017 0019 0021 0022 0026 0029 0032 0035 0039 0042 0047
E G 0.002 0005 0008 0014 0018 0022 0024 0026 0028 0031 0035 0040 0.044 0048 0.053 0.057 0.064
g | 0003 0006 0011 0019 0024 0030 0032 0036 0039 0042 0049 0054 0061 0066 0073 0079  0.088
=
5 J 0004 0009 0014 0026 0033 0041 0044 0048 0.053 0.057 0066 0.074 008 009 009 0107 0.120
K 0006 0012 0019 0035 004 0054 0059 0064 0070 0.076 008  0.09 0110 0120 0.132 0142 0.160
N 0008 0016 0025 0047 0.058 0072 0078 008 009 0101 0117 0131 0.146 0160 0.175 0.189  0.212
0 0070 0021 0034 0062 0078 00% 0.104 0114 0124 0135 0156 0.174 0195 0213 0233 0252 0.283
P 0014 0028 0045 008 0104 0128 0138 0.152 0166 0.180 = 0207 0231 0259 0283 0311 0335 0376
R 0018 0037 0060 0110 0138 0170 0184 0202 0221 0239 0276 0308 0345 0377 0414 0446 0501
S 0024 0049 0080 0147 0183 0226 0245 0269 0294 0318 0367 0410 0459 0502 0550 0593  0.667
Férmulas (sistema métrico) Términos Férmulas (sistema imperial)
v, (m/min) Velocidad de corte SFM (pies/min)
V= XBEXT Xll()) f);( i n (rev/min) Velocidad del husillo RPM (rev/min) SFM = _RPMXDCXm ><7§(>< T
Ve (mm/min) Velocidad de avance IPM (pulgadas/min)
- VX100 SFM x 12
DCxm f, (mm/diente) Avance por diente IPT  (in/diente) RPM = DCX
Ve =f,xzxn DC (mm) Diametro de corte DC (in) IPM = IPT % T x RPM
Ve z () Nimero de dientes T ()
= xn pre _IPM
a, (mm) Profundidad de corte boc (in) ~ TXRPM
0= % a, (mm) Ancho de corte woc (in) MRR= IPM x DOC X WOC
Q (cm*/min) Tasa de eliminacion de metal MRR | (pulg./min)
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — TABLA DE AVANCES POR DIENTE

Avance por diente /PT
% % — 1 % (pulgadas): dependiendo de las
condiciones de trabajo puede ser

,}LL JLL a, = 1xDC DC necesario ajustar estos valores
B 1 +25%.
8, = 0.5xDC l— 1 _U_ chSURIINe SOLO al penetrar materiales de
} metal duro con una fresa integral de
eadl corte central se pueden considerar
a,=DC a, > 0.5xDC a,=DC los valores de esta tabla como /PR

(avance en pulgadas por revolucién).

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente /PT:

1. Localice su cddigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 653K, «K» es el cédigo alfabético). SOLO PARA
2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro méds adecuado para su aplicacion de corte. FRESAS DE
3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. METAL DURO

4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cddigo alfabético es el avance por diente /PT.

o DC (pulgadas)

1/16 3/32 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16 3/8 7716 12 9/16 5/8 3/4 7/8 1
.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 3125 3750 4375 5000 .5625 .6250 .7500  .8750 1.0000
.0001  .00017  .0002  .0002  .0002 = .0002 =~ .0003  .0003  .0004  .0005  .0005 = .0006 = .0007  .0008  .0010  .0011
0001 .0001  .0002  .0002  .0002  .0002 = .0003 = .0003  .0004  .0005 .0005  .0006 @ .0007  .0008  .0070  .001M
.0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 0011
0001  .0001  .0002  .0002  .0002  .0003 = .0004 = .0004  .0004  .0005  .0006  .0006 = .0007  .0008  .0010  .0011
.0001  .0001 .0002  .0003  .0004  .0004 .0005  .0006 ~ .0006 ~ .0007  .0007  .0009  .0009  .0011 = .0012  .0013
.0001 | .0002  .0002  .0004  .0005  .0006 = .0006 ~ .0007  .0009  .0009 .0011  .0012 ~ .0013  .0015  .0017 = .0019
.0002 ~ .0002  .0004  .0006  .0007  .0007 = .0009 .0070  .0012 ~ .0013  .0015  .0016  .0017  .0020  .0023 = .0025
0002 .0003 = .0005  .0007  .0009  .0011  .0012 = .0014  .0016  .0018  .0020 = .0022  .0024  .0028  .0031  .0035
0003  .0004 = .0007  .0010  .0012  .0014  .0017 = .0019  .0022  .0024  .0027 = .0030  .0032  .0037  .0043 = .0047
.0004  .0006 = .0009 .0014  .0016  .0019  .0022 = .0025  .0029  .0032  .0036 = .0040  .0043  .0050  .0056  .0063
0005  .0007 = .0011  .0019  .0022  .0025  .0029 = .0034  .0038  .0043  .0048  .0053 = .0057  .0066  .0075  .0083
0006  .0010 = .0015 = .0024  .0029  .0034  .0039  .0045  .0051 ~ .0057  .0063  .0070  .0076 = .0088  .0100  .0111
.0008  .0014 = .0020  .0033  .0038  .0045  .0052 = .0060  .0068  .0076 = .0084  .0094  .0100  .0117 0133 = .0148
0011 0018 .0027 | .0043  .0051  .0060  .0069  .0080  .0091  .0101  .0112 = .0125 = 0134  .0156  .0177 = .0197
0015 0024  .0036 = .0058  .0067  .0080  .0091  .0106  .0120 0135  .0149  .0166 @ .0178 = .0207  .0236  .0263

Avances (pulgadas)
-_a MM m O A ™ >

w X UV O = X -
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — FACTORES DE CORRECCION

Ranurado

Factores de correccion para la velocidad de corte v,y el avance por diente f, para operaciones de ranurado a diferentes profundidades de corte.

a,/DC 25% 50% 100 % 150 %
({ X.V 1.25 1.00 0.75 0.50
X.f 1.25 1.00 0.75 0.50
—>
Escuadrado

Factores de correccion para la velocidad de corte v,y el avance por diente f, para escuadrado cuadrado con < 50 % de inmersién radial.

a,/DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 250%
gX.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 m 1.00
x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00
—>

Recomendamos evitar el fresado con un 50 % de inmersion radial.

Fresado en copia plano (con fresas de punta esférica)

Factores de correccion para la velocidad de corte v, para el fresado en copia plano a diferentes profundidades de corte

ap/D( 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50%
X.V 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

Desplazamiento de linea f, (distancia de paso) para lograr una rugosidad superficial tedrica R,

o Mm
{,pC ) - 2 4 8 16 32 63 125 250

2 0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 132
3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66
4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 139 1.94
5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18
6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.7 2.40
8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 1.4 1.98 2.78
10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 222 3.12
12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 1.73 2.44 3.43
14 0.33 0.47 0.67 0.95 1.34 1.87 2.63 3.7
16 0.36 0.51 0.72 1.01 143 2.00 2.82 3.97
18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 4
20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 2.24 3.5 4.44
22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 331 4.66
25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 497
28 0.47 0.67 0.95 134 1.89 2.65 3.73 527

Las dimensiones del desplazamiento de linea que se muestran se expresan dnicamente en unidades del sistema métrico (mm).
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — FACTORES DE CORRECCION

Como utilizar esta tabla para encontrar el factor de correccion para el avance por

diente (f, 0 IPT) ) para fresado en copia plano:

1. Localice en la fila superior de la tabla la inmersién radial més adecuada (a, / DC) para su
aplicacion de corte.

3. Localice en la columna izquierda de la tabla la inmersién axial mds adecuada
(ap /D) para su aplicacion de corte.

4. Lainterseccion (célula) de las inmersiones radial y axial es el factor de correccion del avance
por diente.

oC Ejemplo de fresado en copia plano:

1. Si se utiliza una fresa de punta esférica de 8 mm con una profundidad de corte de 0.8 mm

(ap), el objetivo es lograr una rugosidad superficial tedrica de 32 pm.
a, . Elfactor de correccion de la velocidad de corte con una inmersién axial del 10 % = 1.67 se
) puede consultar en la tabla 3a.
. 3. La distancia de paso para a R, de 32 ym = 1.01 mm se puede consultar en la tabla 3b.
ae

4. Elfactor de correccion para el avance por diente con una inmersion axial del 10 %y una
inmersion radial de 1.01/8 = 12.6 % se puede consultar en la tabla 3¢y, en este caso,
esde 2.33.

N

Factores de correccién para el avance por diente f, en el caso del fresado en copia plano con un desplazamiento de linea < 50 % x D( a diferentes profundidades de corte.
APMX  APMX

FFW EFW 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40 % 50%
5% 5.26 3.82 321 2.87 2.65 2.50 2.40 2.34 229
10% 3.82 2.78 2.33 2.08 1.92 1.82 1.75 1.70 1.67
15% 3.21 2.33 1.96 1.75 1.62 1.53 1.47 143 1.40
20% 2.87 2.08 1.75 1.56 1.44 1.36 131 1.28 1.25
25% x.f 2.65 1.92 1.62 1.44 133 1.26 1.21 1.18 1.15
30% —> 2.50 1.82 1.53 136 1.26 1.19 1.14 m 1.09
35% 2.40 1.75 1.47 131 1.21 1.14 1.10 1.07 1.05
40 % 2.34 1.70 143 1.28 1.18 m 1.07 1.04 1.02
45% 2.31 1.68 141 1.26 1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
50 % 229 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

Para mejorar la calidad superficial, la herramienta o superficie debe inclinarse con un dngulo de inclinacién de 10° - 15°.
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FRESA INTEGRAL DE METAL DURO EN FORMA DE BARRIL — TABLA DE AVANCES POR DIENTE

0.

o

5xDC

[
I

r

DC

6.00

0.030

0.037

0.062

8.00

0.039

0.050

0.084

Avance por diente f,(mm) dependiendo
de las condiciones de trabajo; puede
que sea necesario ajustar estos valores
+25%.

o DC(mm)
10.00

0.053

0.064

0.111

delatabla.

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de

avance por diente f;

1. Localice su cédigo alfabético en la pagina del producto
(ejemplo: 121F, «F» es el cédigo alfabético).

2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro mds
adecuado para su aplicacion de corte.

3. Localice su cédigo alfabético en la columna de la izquierda

4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cédigo alfabético es
el avance por diente f,.

SOLO PARA FRESAS INTEGRALES DE METAL
DURO EN FORMA DE BARRIL HM $791

12.00

0.067

0.083

0.141

16.00

0.096

0.118

0.203
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FRESAS DE ROSCAR — CONSEJOS GENERALES

INDICACIONES GENERALES SOBRE EL FRESADO DE ROSCAS

1. El fresado de roscas es el proceso por el cual se generan roscas mediante la interpolacion circular de una fresa con una geometria de rosca
especifica conformada alrededor de su perimetro.

2. Para poder utilizar una fresa de roscar se necesita una maquina CNC capaz de realizar recorridos circulares.

3. Las mdaquinas CNC mas modernas estan equipadas con ciclos de mecanizado para el fresado de roscas.

4. Consulte el manual o pdngase en contacto con el proveedor de la maquina para obtener mas informacion.

Caracteristicas y ventajas

. El fresado de roscas proporciona una mayor fiabilidad y vida util.

. Las pequefias virutas que producen las fresas de roscar son propias de un roscado normal.

Se pueden realizar ajustes de tolerancia utilizando coordenadas exactas.

Puede generar una rosca mas completa en el fondo del orificio.

Capaz de mecanizar una gran variedad de materiales.

. La misma fresa puede producir roscas de diferente tamafo siempre que el paso sea el mismo.
Se pueden crear tanto roscas a izquierda como a derecha con la misma herramienta.

. Algunas fresas de roscar también pueden mecanizar el chaflan de entrada (J200 y J205).

0N LA WN PR

ELECCION DE LA HERRAMIENTA

Las fresas de roscar tienen un cédigo de articulo basado en el tipo, el diametro DCy el paso TP.
El cédigo de articulo es el nimero que deberd utilizar para encargar su herramienta.
Consulte siempre el catdlogo para asegurarse de que tiene las dimensiones de rosca correctas.

J22010.0X1.5

Esta fresa de roscar se puede
utilizar para roscas > M12x1,5
(M14x1,5, M18x1,5, etc.)

DC

Programacion con Rprg

e Para un ajuste sencillo de la tolerancia de la rosca, programe siempre con correccién de radio.

e Elvalor Rprg es el valor de inicio para una fresa nueva, y se encuentra impreso en el mango de la fresa. Este valor debe introducirse en el
descentrado de la memoria de la herramienta.

e Rprgse basaen lalinea cerotedrica de larosca, es decir, cuando realiza la programacion con el Rprg, la rosca nunca esta sobredimensionada,
sino ajustada.

e Esto significa que, modificando ligeramente las coordenadas del programa, puede crear una rosca del tamafio requerido.

Recomendaciones

e Utilice siempre los datos de corte correctos (consulte la tabla de datos de corte en la seccion «Producto»).
e Utilice el tamafo de broca recomendado para el didametro de la rosca, como en el caso de los machos de roscar convencionales.
e Para un ajuste sencillo de la tolerancia de la rosca, comience siempre con el valor Rprg impreso en el mango de la fresa.

e Utilice un calibre para comprobar la tolerancia en la primera rosca y determinar si el radio requiere una correccién. El radio puede corregirse
2 o 3 veces antes de que la fresa de roscar se desgaste.

e Al realizar un mecanizado en seco, se recomienda utilizar aire comprimido para la eliminacion de virutas.
e En el roscado de materiales mas dificiles, se recomienda realizar multiples pasadas.
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FRESAS DE ROSCAR — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

Los valores indicados son los valores iniciales recomendados para el mecanizado de toda la

profundidad de la rosca en una sola pasada.

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance

por diente f; (mm):

1. Localice su cédigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 181B, «B»
es el cddigo alfa).

2. Seleccione la columna que coincida con el didmetro de su fresa en la fila
superior de la tabla con el paso de rosca P o TP/ (en las filas con iconos de
laizquierda).

3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla.

4. Lainterseccién (celda) de la columna Didmetro + Paso y el cédigo
alfabético es el avance por diente f.

Correccion del avance por diente para las pasadas multiples:

1. Enel caso de que la rosca se mecanice en 2 pasadas, los valores de avance
indicados en la tabla aumentaran en un 30 - 40 %.

2. Enel caso de que la rosca se mecanice en 3 pasadas, los valores de avance
indicados en la tabla aumentarén en un 55 - 65 %.

3. Enel caso de que la rosca se mecanice en 4 pasadas, los valores de avance
indicados en la tabla aumentaran en un 80— 90 %.

(Ejemplo: J2003.2X.7 mecanizado WMG M4.1 con velocidad de avance A en
4 pasadas, f,=0.017 x 1.80 =0.031 mm/diente).

o DC(mm)
3.20 4.10 4.50 4.80 550 6.00 - 6.50 7.50 7.90 8.00 8.20 9.50 9.90 10.00 - 11.6012.00 - 13.6014.00 - 16.00 - - 19.0020.00 25.00
m 0.70 0.80 1.00 1.00 - 125 - 125150 - - 150 175 1.75 2.00 - 2.00 2.00 - 2.00 - - - - - - - -
A 0.017 0.022 0.023 0.024 - 0.024 - 00290036 - - 0.040 0.044 0.047 0.053 - 0056 0.068 - 0071 - - - - - - - -
B 0.022 0.029 0.031 0.032 - 0.032 - 0.038 0048 - — 0.053 0.059 0.063 0.070 - 0.075 0.090 - 0.095 - - - - - - - -
C 0028 0.036 0.039 0.040 - 0040 - 0.048 0060 - - 0066 0.074 0.079 0.088 - 0.094 0113 - 0119 - - - - - - - -
m - - - 050 - 075 1.00 - - - 100 - - - 1.00 1.50 1.00 1.50 - 1.00 1.50 1.50 2.00 2.50 3.00 2.00 -
D - - — 0.044 - 0.041 003 - - - 0057 - - - 0.075 0.067 0.079 0.071 - 0.083 0.071 0.092 0.081 0.073 0.067 0.096 —
E - - - 0058 - 00550048 - - - 0076 - - - 0.000.08 - 0.1050.094 - 0.110 0.095 0.122 0.108 0.097 0.089 0.128 -
F - - - 0073 - 0.069 0.060 - - - 009 - - - 0125011 - 01310118 - 0.138 0.119 0.153 0.135 0.121 0.111 0.160 —
'1’!% - -|-|2 18 - |- |-[16]|- |14 -|-|-[13|122|- M|-|-[10]|-|-]|-|-|-]-]-
G - N - 0019 0.023 - N - 0030 - 0034 - . - 0.053 0051 - 005 - - 0.066 - - - - - - -
— H - - - 0.025 0030 - - - 0040 - 0045 - - - 0.071 0.068 - 0073 - - 0.088 - - - - - - -
E, | - - — 0.031 0038 - - - 0050 - 005 - - - 0.089 0.08 - 0091 - - 01M0 - - - - - - -
P
g
§ '1.2%" — 23 - 24— -2 — - s - e -
J - - - 0023 - 002 - - - - 0041 - - - 0062 - - - - - 008 - - - - - - -
K - - - 0030 - 003 - - - - 0054 - - - 008 - - - - - 010 - - - - - - -
L - - - 0038 - 0044 - - - - 0.068 - - - 0104 - - - - - 0138 - - - - - - -
'1’% S D E I R R e e TS R R B D R A R ) B T A
M - - - - =-9000 - - - - - - - - 0064 - - - - - 008 - 0083 - - - 0116 0131
N - - - - -0038 - - - - - - = - 00 - - - - =016 - 0111 - - = 01550175
0 - - - - - 04 - - - - - - - -0 - - - - =013 - 0139 - - - 071940219
'1’2’% S e R R e 7 e BT [ e e B VI PG R B e
QO - - - - - - - - -—0039 - - - 00 - - - - - - 009015 - - - - - -
R - - - - - - - - - 002 - - - 0059 - - - - - = 05015 - - - - - -
S - - - - - = = = - 0065 - - - 0074 - - - - - - 01309 - - - - - -
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FRESAS DE ROSCAR — TABLA DE NUMERO DE PASADAS

Como utilizar las tablas para encontrar los incrementos

de profundidad por pasada:

1. Seleccione la tabla que corresponda a su perfil de rosca (ejemplo: «<M12» es
una rosca métrica).

2. Busque la columna que corresponda a su paso de rosca en la fila superior de
la tabla.

3. Busque en esa columna de abajo el nimero de pasadas recomendado y
para cada pasada, consulte el incremento de la profundidad de corte radial.
(Ejemplo: para un paso de 1.75, el ndmero de pasadas recomendado es de
5y la profundidad radial de la 1.2 pasada es de 0.277 mm; la 2.2, de 0.228
mm, etc.).

4. Se recomienda aumentar el nimero de pasadas para los materiales mds
dificiles de mecanizar.

5. Para obtener un resultado de acabado 6ptimo, se recomienda repetir la
(iltima pasada.

Numero de pasadas y profundidad de corte radial por pasada recomendados para rosca métrica hembra (60°).

L 0.50
1 0.158
2 0.131
<
g 3 -
2 4 -
S
o, 5 _
=
6 —
7 —
Altura 0.289
derosca

0.70

0.221
0.183

0.404

0.75

0.168
0.138
0.127

0.433

Profundidad de corte radial por pasada (mm)

0.80

0.224
0.185
0.135

0.544

1.00

0.224
0.185
0.168

0.577

1.25

0.228
0.188
0.173
0.133

0.722

1.50 1.75 2.00 2.50 3.00
0.237 0.277 0.283 0.323 0.387
0.196 0.228 0.234 0.267 0.320
0.179 0.209 0.214 0.244 0.293
0.138 0.161 0.164 0.187 0.225
0.116 0.135 0.138 0.158 0.189

- - 0.122 0.139 0.167

- - - 0.125 0.151
0.866 1.010 1.155 1.443 1.732

Numero de pasadas recomendado y profundidad de corte radial por pasada en roscas hembra unificadas (60°).

" 28
1 0.203
2 0.167
g 3 0.154
2 1 -
3
o, 5 —
=
6 -
7 —
Altura 0.524
derosca ’

24

0.237
0.195
0.179

0.611

20
0.232
0.191
0.175
0.135

0.733

Profundidad de corte radial por pasada (mm)

18
0.258
0.213
0.195
0.149

0.815

16
0.251
0.207
0.190
0.146
0.123

0.917

14 13 12 1 10
0.287 0.309 0.299 0.327 0.328
0.237 0.255 0.247 0.270 0.271
0.217 0.234 0.226 0.247 0.248
0.166 0.179 0.174 0.189 0.190
0.140 0.151 0.146 0.160 0.160

- - 0.130 0.140 0.141

- - - - 0.128
1.047 1.128 1.222 1333 1.466
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FRESAS DE ROSCAR — TABLA DE NUMERO DE PASADAS

Numero de pasadas recomendado y profundidad de corte radial por pasada en roscas G (BSP) hembra (55°).

AN
17
"

N.° de pasadas

Altura de

A N1 B W N =

7

rosca

Numero de pasadas recomendado y profundidad de corte radial por pasada en roscas NPT hembra (60°).

WA
17
"

N.° de pasadas

Altura de

274

A 1 AW N =

rosca

28

0.225
0.186
0.170

0.581

27

0.283
0.233
0.214

0.730

Profundidad de corte radial por pasada (mm)

19

0.271
0.224
0.205
0.156

0.856

14

0.318
0.263
0.241
0.185
0.155

1.162

Profundidad de corte radial por pasada (mm)

18

0.348
0.287
0.263
0.202

1.100

14

0.390
0.322
0.295
0.226
0.190

1.423

1

0.362
0.299
0.274
0.210
0.177
0.157

1.479

11.5

0.423
0.349
0.320
0.246
0.207
0.183

1.728
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LIMAS ROTATIVAS — CONSEJOS GENERALES

Indicaciones generales sobre las limas de metal duro

La limas de metal duro a menudo se utilizan para la preparacién y el acabado de componentes de una amplia variedad de materiales.
Normalmente se utilizan de forma manual y se montan en amoladoras rectas con accionamiento neumatico

Caracteristicas y ventajas

1. Los mangos de acero templado mejoran la rigidez y reducen el riesgo de torsidn o vibracion.
2. Los mangos de precision mejoran el agarre y reducen la probabilidad de rotacién.

3. Los elementos especiales de soldadura previenen los fallos por alta temperaturay proporcionan mayor robustez para resistir la presion y los
impactos.

. La geometria universal de doble corte es adecuada para una amplia variedad de materiales y aplicaciones.
. Existen también geometrias especificas adecuadas a cada material: acero (ST), acero inoxidable (VA), aluminio (AL) y fibra de vidrio (GRP).
. Disponible con revestimiento de TiAIN para aumentar la vida Util de la herramienta con materiales abrasivos.

Las limas de punta esférica se fabrican con geometria de dientes alternos (Skip).

0 N O U N

. Esto proporciona una geometria activa hacia el centro de la lima, lo cual mejora el corte y reduce la probabilidad de acumulacién y atascos
de virutas.

Dientes alternos (Skip) Normal

La seguridad es lo primero

1. Las herramientas de rotacion de alta velocidad pueden ser peligrosas si no se emplean correctamente.
. Desconecte siempre la amoladora recta del suministro de aire antes de cambiar la lima.
. Compruebe el estado de la amoladora recta y utilice versiones de bajas vibraciones si es posible.

A W N

. Utilice siempre el equipo de proteccidn adecuado y asegurese de que todas las personas que se encuentren cerca también estén protegidas.

OPOO0POO

El equipo de proteccion personal debe llevarse puesto en todo momento!
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LIMAS ROTATIVAS — CONSEJOS GENERALES

Recomendaciones

e Utilice siempre la amoladora recta con la velocidad nominal adecuada.

¢ El mantenimiento rutinario de las amoladoras rectas es importante; asegurese de que estan engrasadas y de que los rodamientos no estan
desgastados.

e Cuando cambie la lima, limpie siempre la tuerca de fijacidn, la pinza y el macho de roscar interno de la amoladora recta.
¢ Intente evitar choques mecanicos y fuertes impactos en las limas.
e Para evitar el choque térmico, intente que la lima no se sobrecaliente.

e No introduzca la lima a mucha profundidad en el material de la pieza de trabajo ni la fuerce en esquinas o canales.

Trouble shooting using burrs
Problema Causa
Utilizar un régimen de revoluciones demasiado bajo puede causar rebotes

Desprendimiento de virutas

de los dientes de la lima Excentricidad (husillo, pinza o rodamiento desgastados)

Introduccién profunda y forzado de la lima en la pieza de trabajo

La longitud del canal o la longitud total es excesiva
Obstruccion de los dientes

delalima

La geometria seleccionada no es adecuada para el material de la pieza de trabajo

Régimen de revoluciones demasiado elevado para el tamafio de la lima y el material de la pieza de trabajo
Desgaste prematuro

Excentricidad (husillo, pinza o rodamiento desgastados)

Régimen de revoluciones demasiado elevado, causa sobrecalentamiento
Desprendimiento

de la cabeza del mango
Funcionamiento prolongado, causa sobrecalentamiento
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LIMAS ROTATIVAS — VELOCIDAD DE TRABAJO RECOMENDADA

AL DC
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8 10 12 16 20
min. 64000 32000 24000 20000 16 000 12000 10000
max. 83000 42000 32000 25000 21000 16000 13000
M min. 45000 23000 17000 14000 12000 9000 7000
max. 64000 32000 24000 20000 16 000 12000 10000
min. 58000 29000 22000 19000 15000 11000 9000
max. 77000 39000 29000 23000 20000 15000 12000
N min. 64000 32000 24000 20000 16000 12000 10000
max. 96000 48000 36000 29000 24000 18000 15000
S min. 45000 23000 17000 14000 12000 9000 7000
max. 58000 29000 22000 18000 15000 11000 9000
H min. 51000 26 000 20000 16000 13000 10000 8000
max. 71000 36000 27000 22000 18000 14000 11000
ST BR
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8 10 12
min. 100000 65000 60000 55000 35000
max. 60000 45000 35000 30000 20000
VA BR
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8 10 12
M min. 100000 65000 60000 55000 35000
max. 60000 30000 25000 20000 15000
GRP
(rev/min)
IS0 DC (mm)
3 6 8
N4 min. 25000 20000 18000
max. 30000 25000 22000
AS
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3
S min. 60000
max. 80000
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WMG (GRUPO DE MATERIAL)

Dureza Restistencia
GRUPO IS0 WMG (GRUPO DE MATERIAL) Traccion
(HB 0 HRC)
(MPa)
P11 po— izad Sulfurizados <240HB <830
P1 PR ciacnecanzade - Sulfurizados y fosforizados <180HB <620
(aceros al carbono con mayor maquinabilidad) = =
P13 Sulfurizados/fosforizados y al plomo < 180HB <620
P21 Contiene < 0.25% C <180HB <620
P2 P22 ACEROS AL CARBONO L . Contiene < 0.55% C <240HB <830
(aceros compuestos principalmente de hierro y carbono) B
P23 Contiene > 0.55% C <300HB <1030
P31 Recocido <180HB <620
N P32 g(cEe':gsS ;I\ ch\:;):o con un contenido de aleacion del 10 %) Templado y endurecido 180~ 260HB > 620<900
P33 s 260~ 360 HB >900.< 1240
X Recoci 26 HR <
PAT.. \CERO DE HERRAMIENTAS ecocido < 26HRC <900
R P2 (aleaciones especiales para herramientas, moldes y matrices) Templado y endurecido 26-39HRC > 900 <1240
P43 R L 0y 39— 45HRC > 1240 < 1450
M1 M1.1 ACERO INOXIDABLE FERRITICO <160 HB <520
M1.2  (aleaciones al cromo no endurecidas) 160 -220HB >520 <700
M2 Recocido <200HB <670
M2 Mm2.2 ACERQ INOXIDABLE MARTENS.”KO Enfriadas y templadas 200-280HB > 670 <950
(aleaciones al cromo endurecidas) —
M2.3 Templado por precipitacion 280-380HB >950 < 1300
M3.1 <200HB <750
M M3 Mm3.2 A(ERO. INOXIDABLE APSTEN”KO : 200-260 HB >750<870
(aleaciones cromo - niquel y cromo - niquel - manganeso)
M3.3 260300 HB > 870 < 1040
M4.1 AUTENITICO-FERRITICO (DUPLEX) O ACERO INOXIDABLE SUPER AUSTENITICO <300HB <990
M4
M4.2  ACEROS INOXIDABLE AUSTENITICOS ENDURECIDOS POR PRECIPITACION 300-380HB <1320
K11 FUNDICION GRIS (ASTM A48) 0 FUNDICION GRIS AUTOMOCION (ASTM A159 Ferritica o feritca-peritca < 1801B < 190
R 112 |FUNDICONGRIS( HOL; & ) Ferrtica-perlitica o periiica 180 240HB >190<310
(fundicion hierro - carbono con micro estructura de grafito laminar) =
K1.3 Perlitica 240-280HB >310<390
K1 NDICION MALEABLE (ASTM A602) Ferlica < 16048 <400
K2 K2 (fundicion de hierro-carbono con una microestructura libre de grafito) e o pilite U8 =22 >SS
k23 g Perltica 200~ 240HB > 550 < 660
K3.1 . Ferritica <180HB <560
K3 K32 FUND.K.I,ON DU.C TIL (ASTM A536) ) Ferritica o perlitica 180-220HB > 560 < 680
(fundicion de hierro-carbono con microestructura de grafito nodular) =
K3.3 Perlitica 220-260HB > 680 < 800
ka1 FQNDICION GRIS AUSTENITICQ (ASTM A43f>) (fundiciones de aleacion de hierro-carbono con <180HB <190
microestructura de grafito laminar austenitico)
K4 ka2 FQNDI(ION DUCTIL AUSTENITICA (ASTM ll\t.l39 0 ASTM A571) (fundiciones de hierro-carbono con <240HB <740
microestructura de grafito nodular austenitico)
K4.3 . <280HB > 840 <980
FUNDICION DUCTIL AUSTEMPERADA (ASTM A897)
k4.4 - ) . . 280-320HB > 980 <1130
(fundiciones de hierro y carbono con microestructura de ausferrita)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280
K5.1 Ferriti <180HB <400
FUNDICION DE GRAFITO COMPACTADO CGI (ASTM A842) e
K5 K52 (fundicion de hierro-carbono con estructura vermicular de grafito) Ferritico-peritico 180~ 220H8 > 400450
K5.3 s Perlitico 220- 260 HB > 450 < 500
N1.1 Aluminio forjado comercialmente puro <60HB <240
N1 N1.2 Aleaciones de aluminio foriado Templado medio 60— 100 HB > 240 <400
N1.3 ) Templado completo 100150 HB >400 <590
N2 <75HB <240
N2  N2.2 Fundicion de aluminio 75-90HB >240<270
N2.3 90— 140HB > 270 < 440
N N3.1  Aleaciones de cobre de facil mecanizacion = =
N3  N3.2 Aleaciones de cobre de viruta corta con maquinabilidad moderada - -
N3.3  Cobre electrolitico y aleaciones de cobre de viruta larga con baja maquinabilidad = =
N4.1 Polimeros termoplasticos = =
N4  N4.2  Polimeros termoendurecibles - -
N4.3  Composites o polimeros reforzados = =
N5  N5.1 Grafito - -
S11 <200HB <660
S1 $1.2  Titanio o aleaciones de titanio 200-280HB > 660 <950
$13 280360 HB > 950 <1200
S2.1 . . . <200HB <690
S S2 22 Aleaciones termorresistentes con base hierro 200— 280 HB > 690 <970
S3 531 Aleaciones termorresistentes con base niquel < 260HB =940
$3.2 q 280 - 360 HB > 940 < 1200
S41 ) . <240HB <800
S4 42 Aleaciones termorresistentes con base cobalto 240-320HB > 800 < 1070
H1  H11  Fundicion en frio <440HB -
H21 - < 55HRC -
H2 H22 Fundiciones templadas < 55 HRC ~
H H3.1 <5THRC =
H3 W32 Aceros templados < 55 HRC 51— 55 HRC N
H4.1 55— 59 HRC -
H4 He2 Acero templados > 55 HRC > 59 HRC -
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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 - 317
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 - 47.7
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
1125 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
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