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Fresas frontales, metal duro integral

Resumen - Fresa frontal de metal duro
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Fresas frontales, metal duro integral

Resumen - Fresa frontal de metal duro
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Fresas frontales, metal duro integral
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Resumen - Fresa frontal de metal duro

Fresado desbaste/acabado para INOX Name-
Recubri- ro de
m @enmm  Material Norma Tipo miento dientes I_g_llIlPégmn
- format) ZGT 3-20 "“"if“fa‘g?g{" WN w el 3 e 1/352 1937
3-20 Metalduo  yy w el 4+ :____1;352 1938
r-mep Gr 3-16  Meladuo  wN w @t | 2 ° 1/353 1939
fermeD 6T 3-16 MEROU®  WN w BEe] 2 2000 e | 1/3541940
SRR — formaD G 3-20 Meladuo wy w WEc | 3 o 1/354 1941
format) ZGT 3-16 “_‘_‘iﬁ‘g‘gﬂ;‘,"_’ WN w WEc] 2 20 e  1/355 1942
OB — formaD GT 3-16 Vel duo W sl > '®  1/356 1943
fim formaD 6T 6-20 Vel Ao wN w ~ '®  1/356 1944
format) zGgr g0 Metalduo w [ ® 1/357 1945
' 6-20 Metalduo w Weec! 3 e  1/357 1946
2-12 Melg oo wN N pulido 1 . |®@ | 1/3582310
2-20 Metalduo  wy W corta pulido 2 - ] 1/358 2479
3-20 Melzdue  wN W corta pulido 3 B | B EE
3-20 Metaduo  yy W corta pulido 3 e  1/359 2370
5-20 Metaduo  wN W corta pulide 3 (] 1/360 2370
6-20 “"‘If“;'gﬂ';{" WN W larga puido 3 @  1/360 2370
6-20 Meladuo WN  Wextralarga  pulido 3 ® 1/361 2370
4-20 MeZ U DIN6527 W larga pulido 4 e 1/361 2456
6-20 Metalduo  wy w pulido 3 e ¢ 1/362 2429
Fresado desbaste/acabado Niiiria- Ref. |
para mecanizado de mate- Recubri-  rode
rial templado Penmm  Material Norma Tipo miento dientes I i III. Pagina
045 Metalduo wN  Newao: M 2 ® © ® 1/363 2403
1-20 Metalduo g Nerga [N 2 ® © ® 1/364 2414
0,5-10 “".ﬁ‘fe;f‘.'j{“ WN N corta 2 & @ 1/365 2422
05-16 Metalduro  wn H larga - 2 e @ 1/366 2423
3-10 Mewdde WN  Nedracots [l <+ © @ @ 1/367 2436
3-20 Metalduo  yy Nega [SEE <+ © e @ 1/367 2437
3-16  Mela cuo  wN Hlorga |G~ 4 .~ ® @ 1/368 2434
6-25 Ve oHC  WN H BEENE c: e e 1/368 2381
6-25 Metaduo  wN H N s e ® 1/369 2380
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g-20 Metalduo  wy I [ ® ¢ ® 1/370 2386
Fresa de desbarbar Niime- I lIIl Ref. |
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Metalaur® DIN 6527 N pulido 2 © 0 © @ 1/371 2442
N oarar®. DIN 6527 N pulido 2 © O © e | 13712440
Metal duro DIN 6527 N pulido 2 (00O © @  1/371 2446
e rar® DIN 6527 N pulido 4 © O © e  1/3722442
Metal duro DIN 6527 N pulido 4 © O © e  1/3722440
e aur® DIN 6527 N pulido 4 © 0 0 e 1/372 2446
"".g‘g'ﬁ‘j;',m DIN 6527 N B : e O e e  1/3732483
Metalaur® DIN 6527 N WA + e e e 1/373 2441
el DIN 6527 N AN <+ e O e e  1/373 2449
“"‘iﬁ‘tg_'g‘::{" DIN 6527 N A ¢+ © O © e O 1/373244
e rar® DIN 6527 N 0 e . 1/374 2444
Metal duro ~ WN N i s o o ¢ o o 1/375 1947-
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® recomendado O adecuado ) parcialmente apto
1 1305 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).
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Fresa frontal

Fresas frontales, metal duro integral

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal
taladrar. 5 duro N 55% B
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de LI integral || N
ranuras para chaveteros y lengiietas de ajuste P9,
asi como para el mecanizado universal. DIN @/ —
6527 ‘ -
o]
| 6535-HA o &M@
pulido )
| D ——
2322 GUHRING
Aplicacién ACERO | runoicon  [REERCIONES METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
_ _ _ _ 8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velmy %0 60 - - - - 70 8 2 % - 50 - - - - 2315
il 115 92 74 50 40 322 120 9 40 150 120 80 - 30 - - 2322
.........._,_) | GUHFRING]
2315 2322 el
< 1000 N/mm? pulido
0d;=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm € €
2 3 50 6 0.005 20,33 24,46 ...0200
3 4 50 6 0.01 I? 99 23,83 ...0300
4 5 54 6 0.02 16,82 22,95 ...0400
5 6 54 6 0.02 16,82 22,95 ...0500
6 7 54 6 0.024 16,72 2213 ...0600
8 9 58 8 0.032 19,84 2990  .,.0800
10 1 66 10 0,038 3288 43,46 ...1000
12 12 73 12 0.046 47,26 61,84 ...1200
14 14 75 14 0.054 64,96 85,59 ...1400
16 16 82 16 0.054 7861 10055  ...1600
18 18 84 18 0.066 113,78 149,48 ...1800
20 20 92 20 0.066 133,08 158,96 ...2000 |
(w210) (wa21)
Fresa frontal
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal 4
taladrar. é duro N ‘ m )
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de integral i .-I : \% | - L Nl
ranuras para chaveteros y lengiietas de ajuste, asi T AT A\ . = kS
como para el mecanizado universal. DIN —ﬁ/ %.. ~ Iz
6527 L +
= —
6535-HA 2327 fn )I
pulwo ‘professional quality
f on ] %‘ _
— 2966 GUHRING

Aus-

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 < 60 >60
N/mm?* N/mm?® N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 60 60 30 - 70 56 25 90 - 50 - - - - 2327
115 92 74 50 40 32 120 96 40 150 120 80 - 30 - - 2466
2327 2466 Ref.
<1000 N/mm? pulido _
Od,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d; = h6 f,
mm mm mm mm mm € €
2 6 57 6 0.005 26,28 29,12 ...0200
25 7 57 6 0.005 26,28 - ...0250
28 7 57 6 0.01 26,28 = ...0280
3 7 57 6 0.01 23,25 29,12 ...0300
38 8 57 6 0.02 26,00 = ...0380
W210) W220)

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos
de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

Continta en la pagina siguiente

Para articulos a partir de 110 ecm pueden
aplicarse gastos de transporte adicionales.
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Fresas frontales, metal duro integral

L i I AR L

Fresa frontal

Conti do de Ia péai

format)

[ETNTH
m ACERD 2327 2466 Ref.
- < 1000 N/mm? pulido
N ©d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d: = h6 f,
mm mm mm mm mm € €
4 8 57 6 0.02 21,82 27,87 ...0400
48 10 57 6 0.02 26,00 S ...0480
5 10 57 6 0.02 21,82 27,87 ...0500
5.75 10 57 6 0.02 26,00 = -.0575
6 10 57 6 0.024 21,32 26,02 ...0600
7 13 63 8 0.032 28,88 42,45 ...0700
7.75 16 63 8 0.032 32,02 = ..0775
8 16 63 8 0.032 2529 35,42 ...0800
9 16 72 10 0.038 48,16 6157  ..0900
9.7 19 72 10 0,038 52,87 N ..0970
10 19 72 10 0.038 4254 52,37 ..1000
1 22 83 12 0.038 66,52 e .1100
17 22 83 12 0.038 8818 -  [.1170
12 22 83 12 0.046 60,13 7348 ...1200
14 22 83 14 0.054 83,42 101,90 ..1400
16 26 92 16 0.054 100,97 122,97 ..1600
18 26 92 18 0.066 = 176,79 ...1800
20 32 104 20 0.066 16824 18519  ..2000
(W210) (W220)

Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de ranuras para chaveteros y

lengiietas de ajuste P9, asi como para el mecanizado universal.

Metal

duro
integral

6535-HA

30°

A

2354
pulido

2482

Aplicacion ACERO INOX | runoicon  [SEEREIRIE METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve in/min) —29 70 - = = = 90 25 & = = = = = - 2354
: 15 92 74 - - - 120 40 - - - - - - - 2482
234 2482 el
<1000 N/mm? puido |G
@di=h10 Longitud de filos I, Longitud total |y @ vastago d.=h6 f.
mm mm mm mm mm € €
3 20 75 3 0.007 31,92 28,88 ...0300
L 25 75 4 0.014 3532 31,89 ...0400
5 30 75 b 0.014 3744 33,37 ...0500
6 30 75 6 0.017 37,44 33,37 ...0600
8 40 100 8 0.024 64,14 59,46  ...0800
10 40 100 10 0.03 89,77 78,08 ...1000
12 45 150 12 0036 13600 10941 ..1200
14 45 150 14 0.045 - 148,75 ...1400
16 65 150 16 0.045 215,09 200,32 ...1600
18 65 150 18 0.057 - 231,69 ...1800
20 65 150 20 0.057 295,00 262,59 ...2000
(w210) (W220)
1 ,308 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresa pequena

Fresas frontales, metal duro integral

Caracteristicas: Con corte central, adecuada para taladrar, conforme a la
norma de fabrica.

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de ranuras para chaveteros y
lenglietas de ajuste, asi como para el mecanizado universal.

Nota: La utilizacion hasta el limite de desgaste es mas economica que el
reafilado.

2351 @d,=h10.
pulido

2472 @ d, = e8.

[iFwe |

2338 @d,=h10,

AITING

3

Metal o || 2 ’
duro 5’ a7 M {_on ]
integral noo 6535-HB

v %

30"

\«.

L -

2351 Fo
puli

o TormmaD

R —— =

2472 GUHRING
- Fire

B
e Cortis

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.

S0 75 3 70 - - 85 - 0 150 - 105 = - - - 3

Velm/minl 116 92 ?4 50 40 32 120 96 40 250 130 i 10 - 30 - - 2472

B8y 78 69 54 - - 80 67 - 1z 98 89 - - - - 2338

2351 2472 2338 Ref.
< 1000 N/mm? pulido
Zd, Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm € €
05 15 38 3 0005 1500 1986 - ...0050
06* 15 38 3 0.005 1564 19,86 - ...0060
08" 2 38 3 0.005 12,90 16,08 - ...0080
1" 2 38 3 0.005 1 952 13,34 17,46 ...0100
12" 2 38 3 0.005 15,80 20,75 21,95 ...0120
15 2 38 3 0.005 = = 17,82 ...0150
15" 2 38 3 0.005 12,05 13,34 - ...0150
18 2 38 3 0.005 = = 2195 ..0180
18" 2 38 3 0.005 - 20,75 - ...0180
2 4 38 ] 0.005 14,68 17,76 17,93 ...0200
25 b 38 6 0.01 14,99 18,47 17,93 ...0250
3 b 38 6 0.01 14,28 17,76 17,93 ...0300
35 6 38 6 0.02 15,80 1847 17,93 0350
4 7 38 6 0.02 14,28 17,76 17,93 ...0400
45 8 38 6 002 1580 2075 1793 ..0450
b 8 38 6 0.02 14,70 19,86 17,93 ...0500
5.5 8 38 6 0.024 - 20,75 17,93 ...0550
575 8 38 6 0024 e 2297 - .0875
6 8 38 6 0.024 14,70 19,86 17.93 ...0600
675 10 42 8 0032 - 3034 - .07
7 10 42 8 0.032 - 27,87 24,19 ...0700
7.75 10 42 8 0.032 - 28,31 - ..0775
8 1 43 8 0.032 20,80 27,87 24,55 ...0800
87 1 48 10 0.038 - 42,45 33,66 ...0870
9 1 48 10 0.038 - 41,07 - ...0900
9.7 1 48 10 0.038 - 42,45 33,66 ...0970
10 13 50 10 0.038 31,36 40,40 33,66 ...1000
12 15 55 12 0.046 40,10 47,35 50,34 ...1200
14 15 58 14 0.054 - 65,14 = ...1400
16 18 62 16 0.054 - 84,81 - ...1600
18 20 70 18 0.066 - 101,90 - ...1800
20 22 75 20 0.066 - 135,91 - ...2000
*Con mang; c||r forma HA. o - {W210} lWZZUI {WD33] -
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,309

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.




Fresas frontales, metal duro integral
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Fresa pequena

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de ranuras para chaveteros y
lengiietas de ajuste, asi como para el mecanizado universal. En comparacion con

un modelo de 2 filos, el avance es aprox. un 50% superior.
La espiral de 45° permite obtener un corte suave y superficial y lograndose asi
una gran calidad de superficie. Evita la formacion de rebabas en los cantos de

corte.

Weta z I, GUHRING
duro [ on ]
integral no |:|| 6535-HB
v 7 %
R |
45"
I1
I |
‘@ 5\ D ]+
g |2

. Fire
Sl oo DGR oo BRI vewssworiwco
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex Trtamo) Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRF/CFRF/ HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 190 152 122 70 56 45 200 160 70 250 130 110 - - - - 2474
ACERO 2474 Ref. ACERO 2474 Ref.

@d, Longitud Longitud @vastago < 1000 N/mm? _ @d, Longitud Longitud @vastago < 1000 N/mm? _
=eB defilosl; totall, d.=h6 f. =eB defilosl, totall, d.=h6é f.

mm mm mm mm mm € mm mm mm mm mm €

1* 2 a8 3 0.005 17,76 ...0100 5.75 10 45 6 0.024 26,20 ...0575
1.2* 2 38 3 0.005 21,88 ...0120 6 10 45 6 0.024 24,37 ...0600

1& 3 3 3 0005 1776 .05 | 675 10 5 8 0032 3391  ..0875

18" 3 38 3 0.005 21,88 ...0180 7 12 55 8 0.032 33,32 ...0700
2 4 45 6 0.005 24,37 ...0200 7.75 12 55 8 0.032 33,32 ...0775
2.5 5 45 6 0.01 25,44 ...02580 8 13 55 8 0.032 3332 ...0800
3 6 45 6 0.01 24,37 8.7 14 56 10 0.038 4532 ...0870
35 6 45 6 0.02 2437  ...0350 9 14 55 10 0.038 43,15 ...0900
4 7 45 6 0.02 24,37 ...0400 9.7 16 55 10 0.038 45,90 ...0970
4.5 8 45 6 0.02 26,20 ...0450 10 16 55 10 0.038 44,54 ..1000
5 8 45 6 0.02 24,37 ...0500 (Wz20)

5.5 8 45 6 0.024 26,20 ...0650

(W220)

* Con mango cil.,, forma HA.

Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de r para ch
lengiietas de ajuste P9, asi como para el mecanizado universal.

Metal || | 7
duro N )
integral ‘ 5‘% 6527 \i‘

recomendados no vinculantes.

| [
D ||z e
i 6535-HA | | |
2325
<700 <1000 <1400 Ferrit,/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
_ B%Si 8%Si  yecinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 115 92 74 - - - 200 96 40 150 120 80 - 30 - - 2325
@ vas- ACERO 2325 Ref. @ vas- ACERO 2325 Ref.
Odi= Longitud Longitud tagod, <1000 N/mm* [N @d,= Longitud Longitud tagod. <1000 N/mm: | EINN
h10  defilosl, total |, =h6 & h10 defilosl; total | =h6 f.
THint mm mm mm mm € LU mm mm il AL €
2 3 50 6 0.005 24,68 -..0200 6 7 54 6 0.024 22,02 -..0600
25 8 50 6 0.01. 2547 ..0250 7 8 58 8 0.032 3650  ..0700
3 4 50 3] 0.01 24,38 ...0300 8 9 58 8 0.032 27,22 ...0800
35 4 50 6 0.02 27,22 ...0350 10 11 66 10 0.038 44,24 ...1000
4 5 54 6 002 2383 ..0400 12 12 73 12 0.046 5904  ..1200
5 6 54 6 0.02 22,64 -..0500 14 14 75 14 0.054 8851 -..1400
waz1) (W221)
1 ,3 10 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

T W

Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. g Metal m— 17 %

-
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de ranuras para chaveteros y duro 6527 i
lengletas de ajuste, asi como para el mecanizado universal. E:E- '“t?9fa| !

1.9

=L
2K

2330 Fformat

Dl.l"do prafesional quality

ER- - —— —
2348 fn@
- profesional qnalir,

il

.6535-H&

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus— Duplex GG/ Tltaruo > Alumi- Alumi- Aleaciones Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
60 60 - - - - 70 56 25 %0 - 50 - - - - 2330
Velm/min] 100 100 - - - - 120 9 40 150 120 80 - - - - o3
115 92 74 60 48 38 120 96 40 150 120 80 - 30 - - 2468
2330 2348 2468  Ref.
<1000N/mm?  putido | ESEESSEN
0d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d; = h6 f,
mm mm mm mm mm € € €
2 6 57 6 0.005 26,16 35,32 29,1 2 ...0200
3 7 57 6 0.01 26,16 3532 29,12 ...0300
g 8 57 6 002 25,15 3857 2787 ..0400
5 10 57 6 0.02 25,15 33,57 27,87 ...0500
6 10 57 6 0024 2485 32,88 2602 ..0600
7 13 63 8 0.032 - - 41,07 ...0700
8 16 63 8 0.032 28,88 44,10 35,42 ...0800
K] 16 72 10 0038 - - 5346 ..0900
10 19 72 10 0.038 47,26 64,14 52,37 ...1000
1 22 83 12 0042 74,54 - - ...1100
12 22 83 12 0.046 68,10 91,36 73,48 ...1200
14 22 B3 14 0.054 92,93 118,65 101,90 ...1400
16 26 2 16 0054 11056 12297 ..1600
18 2 . 92 . 18 0066 - 2126 17679 ..1800
20 32 104 20 0.066 189,18 234,14 185,19 2000 |

W210) (w212) (W220)

Juego de fresas

2348 Ref.
# del contenido del juego:
mm €
4;5;6:8;10;12 278,18 ...0010
w212)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,31 1

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral
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Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de ranuras, asi como para el
mecanizado universal.

»
{_on

6535-HA

N

7| %

30" ‘
L

noo

Metal
duro
|ntegral

X

1/312

Aplicacion ACERO INOX FUNDICION  |{SEERCIONES METALES NO FERRICOS .
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC  HRC  HRC _
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 60 &0 - - - - 70 56 25 - - - - - - - 2357
115 92 74 - - - 120 96 40 - = = = = = - 2355
2357 235 hal
<1000N/mm*  pulido | EEEEEN
Ody=h10 Longitud de filos I; Longitud total |, @ vastago d; = h6 f

mm. : _mm mm mm mm € £ ;
3 20 75 3 0.01 24,38 3832  ..0300
4 25 75 4 0.02 27,30 41,58 ...0400
5 30 75 5 002 2964 4598 ...0500
6 30 75 6 0.024 3832 60,23 ...0600
8 40 100 8 0.032 53,97 7782 ..0800
10 40 100 10 0038 74,94 101,80 ...1000
12 45 150 12 0.046 118,12 145,65 ...1200
16 65 150 16 0.054 210,88 27388 1600

(W210) (w221)
-

Avellanador cénico y
desbarbador con paso
desigual

De uso universal, con recubrimiento DUO*
para todo tipo de perforaciones.
Propiedades de corte especialmente
buenas gracias a los filosdivididos de
forma desigual. Filos disponibles en L2
1/155.

Todos los precios son precios
recomendados no vinculantes.

professional quality —

1391

Todos los precios en € por unidad sin IVA
(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

T W

Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. g [ Metal " | 1

Aplicacién: Adecuada para el mecanizado universal. La espiral de 45° permite =m duro NH 155 3)'\;7

obtener un corte suave y superficial y lograndose asi una gran calidad de == | integral || 6535-HB 45" | |4 (=]

superficie. Evita la formacion de rebabas en los cantos de corte. " 4
p |\ = _

18|

o T rm—
6527 N
- TIAIN

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <b6 <60 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] 120120 80 = - = 120 96 70 145 145 106 Z = = - 2361
107 80 68 80 60 - 80 67 - 270 190 150 o - = - 2340
2361 2340 Ref.
< 1000 N/mm?
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d; = h6 f.

mm mm mm mm mm € €

3 7 57 6 0.005 28,90 19,10 ...0300

4 8 57 6 0.007 ] 28,90 19,10  ...0400

5 10 57 6 0008 2890 1957 ..0600
6 10 57 6 0.012 28,90 19,33 ...0600

7 13 63 8 0.012 39,18 - ...0700

8 16 63 8 0.016 38,39 23,97 ...0800
9 16 72 10 0.016 56,68 - ...0900
10 19 72 10 0.02 56,74 3495  ..1000
12 22 83 12 Q,OZ4 80,46 50,54 ...1200
14 22 83 14 0.024 102,79 - ...1400
16 26 92 16 0.038 136,26 100,66 ...1600
18 26 92 18 0.038 17854 - ..1800
20 32 104 20 0.048 214.90 15305  1...2000 |

(W212) (W033)
Juego de fresas
2361 Ref.
# del contenido del juego: —
mm €
4:5:6:8;10;12 217,69 ..0010
Ww212)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,31 3

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral
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Fresa frontal con paso de espiral de 41°/43°/45°

Caracteristicas: Herramienta especialmente eficaz con corte central, adecuada
para taladrar.

Aplicacion: Adecuada para el taladrado, rampas, el ranurado y el desbaste. Se
puede utilizar para el fresado de desbaste, de ranuras y el acabado. Gracias al
paso desigual de la espiral, pueden alcanzarse velocidades de corte mas altas.

=

Metal
duro

integral

DIN
6527

o]

6535-HE

]z;":%,

/4

U)o

Ademas, en el fresado de desbaste y de ranuras se pueden alcanzar avances o .
hasta un 60 % superiores. AtHeH
8=
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <5 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B%Si  ycinc Duropl. Ref.

Ve [m/min] 180 152 122 80 64 51 200 160 70 250 250 - - 100 - = 23an
Desta- 2371 Ref. Desta- 2371 Ref.
lonado lonado

Longi- lateral @de <1000 Longi- lateral @ de <1000
@d, tudde del  cuello Longitud@ vastago N/mm? Od, tudde del  cuello Longitud @ vastago N/mm?
=e8 filosl: cuellol; dy totall, d;=h6 f. =e8 filosl: cuellols ds totall, d:=h6 f.
3 8 21 27 57 ] 0.019 39,58 ...0300 7 16 27 6.5 63 8 0.039 58,59 ...0700
35 10 21 32 57 6 0019 4337 ..0360 | 75 19 27 7 63 8 0039 6395 ..0750
37 11 21 34 57 (] 0.019 45,03 ...0370 8 19 27 7.5 63 8 0.053 67,24 ...0800
4 11 21 37 57 6 0028 3958 ..000 | 85 19 32 8 72 10 0053 7378  ..0850
4.5 11 21 42 57 B 0.028 43,37 ...0450 9 19 32 85 72 10 0.053 83,46 ...0900
4.7 13 21 44 57 ] 0.028 45,03 ...0470 95 22 32 9 72 10 0.053 92,20 ...0950
5 13 21 471 57 6 0028 3958 .0800 [ 10 22 32 92 72 10 0065 9979  ..1000
55 13 21 5.2 57 (] 0.028 43,37 ...0550 12 26 38 1.2 83 12 0.079 129,06 1200
57 13 21 64 57 6 0028 4503  ..0570 16 32 44 15 92 16 0095 221,17  ..1600
6 13 21 55 57 &} 0.039 49,29 ...0600 20 38 54 19 104 20 0.11 335,98 ..2000 |
65 16 27 6 63 8 0039 5416  ..0650 w221
W221)
Fresa frontal
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal
DIN format
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de contornes, asi como para el 5 _duro N ‘ 2"}? % 6527 professional “”“Q
mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el acabado. integral ELl
7R
+ ¥ P N
A g
e
[ on ]
6535-HA
2363
pulido
R — —
B535-HB
2375

Aplicacién ACERO METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bh5 <B0 >80
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRF/CFRF/ HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [/min] 30 25 50 - - 68 - 50 100 - 75 - - - - 2363
cImimitl "5 45 a0 65 = : 80 z 65 15 - 90 = = = - 2375
ACERO 2363 2375 Ref.
< 1000 N/mm? pulido
0d,=h10 Longitud de filos I Longitud total |, @ vastago d, = h6 :
mm mm mm mm mm € €
2 4 50 & 10,007 1872 2118 ..0200
3 5 50 6 0.013 16,75 20,46 ...0300
4 8 54 6 0.017 16,75 19,61 ...0400
(W210) w212
Continua en la pagina siguiente
1 ,3 1 ﬁ Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal

Continuado de la pagina anterior

2363 2375 Ref.
<1000N/mm* " puiido RN
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d. = h6 f.

mm mm mm mm mm € €

5 9 54 6 0.021 17,16 20,24 ...0500

6 10 54 6 0.025 17.16 20,24 ...0600

8 12 58 8 0.033 24,90 28,86 ...0800
10 14 66 10 0042 40,10 4481 ..1000
12 16 73 12 0.05 57,26 63,28 ...1200
14 18 75 14 0.057 72,75 79,54 ...1400
16 22 82 16 0.071 108,98 118,49 ...1600
18 24 84 18 0.075 13750 144,46 ...1800
20 26 92 20 0.089 169,60 180,29  ...2000

(W210) (W212)

Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [Metal %
H 113 ¥ ! (! -
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para el | duro N ﬁ;— f% {ow ] E% o
30° |

mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el acabado. integral 5535-HB

6527

6527 .
Kol 2470 GUHRING
e
i P —
2341
G:rtrs
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
45 45 40 - - - 88 88 = 1 - 75 - - - - 218
Velm/min] 116 92 74 50 0 32 120 9 40 150 120 80 - 30 - - 2470
120 100 60 80 60 - % 70 - 270 190 150 - = = - 234
ok gl T I —————
0d,=h10 mm min @ véstago d; = h6 f,
mm 2378 2470 2341 2378 2470 2341 mm ~ mm € € €
2 @ - /S 4 - 57 50 6 0.006 - 3287 14,93 ...0200
3 8 8 6 57 57 50 6 0.01 26,14 32,57 1493  ...0300
4 " " 8 57 57 50 B 0.02 2816 3181 1572 ...0400
5 13 13 8 57 57 50 6 0.02 27 84 31,81 19,32 ...0500
6 13 13 12 87 57 57 6 0.025 27,84 3542 22,45 ...0600
7 16 16 - 63 63 - 8 0.032 32,78 41,64 - ...0700
8 19 19 19 63 63 63 8 0.032 33,82 41,64 29,61 ...0800
9 19 19 = 72 72 = 10 0.039 48,94 53,80 _E 0900
10 22 22 22 72 72 72 10 0.034 50,12 65,77 46,05 ...1000
12 26 26 26 83 83 83 12 0.048 74,90 88,95 5786 ...1200
14 26 26 - 83 83 - 14 0.058 97,88 114,58 - ...1400
16 32 32 32 92 92 92 16 0.058 128,96 151,40 83,43 ...1600
18 32 32 = 92 92 = 18 0.073 170,98 192,24 L E -..1800
20 38 38 38 104 104 104 20 0.073 212,14 239,14 147,88 ...2000
w212) (W220) (W033)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,31 5

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral
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Fresa frontal

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para el , duro
mecanizado universal. También es adecuada para el rebordeado y el acabado. integral
=4
6535-HA 30
b .-] -
Ay
o, -

o |ALEACIONES :
Aplicacion ACERO FUNDICION  [Fepesaiee METALES NO FERRICOS

<700 <1000 <1400 Femrit/ us Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC  HRC
8% Si B%Si ycinc Duropl. Ref.

Ve [m/min] 115 92 74 - - - 120 96 40 - - - - - - - 24N

| GLIHRING|
2071 ol
<1000 V' [

Od,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d, =h6 f.
mm mm mm mm mm €
3 20 75 3 0.01 3752  ..0300
4 25 75 4 0.02 42,45 ...0400
5 30 5 5 002 4532 ...0600
6 30 75 6 0.024 57,32 ..0600
8 40 100 8 0.032 58,70 ...0800
10 40 100 10 0.038 84,81 ...1000
12 45 150 12 0.046 135,91 ...1200
14 45 150 14 0.054 16122 ..1400
16 65 150 16 0.054 202,35 ...1600
18 _ 65 150 18 0066 22786 ..1800
20 65 150 20 0.066 266,05 ...2000
(W220)
Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°
GUHRING

|
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para . duro N 4? :P% 6[;;;
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el integral
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado.
El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave 7 on |
y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza.

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Eg Metal

6535-HB 5%38°

Aplicacién ACERO i runpicon  [REERERNS METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit,/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 190 152 122 - - 70 200 160 - - - - - 100 = - 2460
2460 Ref.
<1000 N/
0d,=h10 Longitud de filos 1, Longitud total |, @ vastago d, = h6 f.
mm : nm fh fHi L €
6 10 54 6 0.039 1.8 ...0600
8 12 58 8 0.053 45,32 ...0800
10 14 66 10 0.065 63,65 ...1000
12 16 73 12 0.079 84,81 ...1200
14 18 75 14 0.095 104,53_ ...1400
16 22 82 16 0.095 138,65 ...1600
18 24 84 18 0.1 20235 ...1800
20 26 92 20 0.11 210,68 ...2000
(W220)
1 ,316 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral
T e

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

Caracteristicas: Metal duro integral de grano ultrafino, con corte al centro. [ Metal o ] m
: : d 5> %|| DN || o] '
Velocidad de corte apréx. un 50% superior a la de o 49 6527
herramientas sin recubrimiento. Apto para el mecanizado en seco. | (integral _6535HA | )
Refrigeracion por aire recomendada. % o
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para el @/ re : % =
mecanizado universal. Para profundidades de fresado de hasta 2 x D. También se I
puede utilizar para el rebordeado y ;
el acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. - )
El paso desigual de la espiral de 35°/38° permite obtener una marcha especialmente el - L [_ &
suave y, de este modo, un excelente acabado superficial en la pieza. En comparacion i L
con las herramientas convencionales se obtiene una vida util notablemente superior, i
asi como una méaxima estabilidad en el mecanizado. Ademas, se pueden lograr unos -———12
avances hasta un 60 % superiores. g
- Fire
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs < 50 >80
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/f HRC HRC  HRC
B%Si B8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] 190 162 122 = = 70 200 160 70 = = ~ = 100 = - 2448

[ a0 JEPTTTRENETS

<1000 N/mm: RN

B@d,=h10 Longitud de filos | Longitud total I, @ vastago d, = h6 f.

mm mm mm mm mm €

6 13 57 ] 0.039 36,04 ...0600

8 19 63 B 0.053 50,87 ...0800
10 22 72 10 0.065 76,45 ...1000
12 26 83 12 0.079 97,58 ...1200
14 26 83 14 0.095 130,02 ...1400
16 32 92 16 0.095 169,72 ...1600
18 32 92 18 0.11 237,69 ...1800
20 38 104 20 0.11 263,06 ...2000

(W220)

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. g [ Metal _ DIN m
i
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para E; | duro N ||& :ﬂ 6527 {_ow
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el integral 6535-HB
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. N |
El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave %.
y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza. e -
I
/
=
Aplicacién ACERO | FUNDICION ‘E‘gﬁ,‘;\ggﬁ? METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
V¢ [m/min] 190 152 122 - - 70 200 160 70 - - - - 100 - - 2462

| GUHRING |
[ acero  PTOYRNNCTS

<1000 N/m: N

@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d = h6 f.

mm mm mm mm _mm €

6 13 57 6 0.039 38,99 ...0600
8 19 63 8 0.053 53,80 ...0800
10 22 72 10 0.065 79,22 ...1000
12 26 83 12 0.079 100,34 ...1200
14 26 83 14 0.095 135,91 ...1400
16 32 82 16 0.095 176,79 ...1600
18 32 % 18 011 24329 ..1800
20 38 104 20 0.11 268,69 ...2000

(W220)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,317

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.
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Fresas frontales, metal duro integral
51100 N LR
A B R T
Juego de fresas
2462 Ref.
(=p] # del contenido del juego:
g mm €
. 6;8;10;12; 16 342,13 ...0020
(W220)

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

Caracte’ristlcas. Con cor_‘t_e al centro, adecuada para taladrar. . j\gew -ti’-‘@‘; oiN |ls : g aft
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para % s N ol Y| 6527 (ow | professional quality

el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el integral | 6535-HE. -
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado.

El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave %,

y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza. e u

5

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 180 160 120 - - - 100 80 - 300 300 @ - - 60 - - 2483
2483 Ref.
<1000 N/mm - |
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ véstago d, =h6 f.
mm ) mm ) mm mm - mm € |
6 13 57 6 0.039 36,82 ...0600
8 19 63 8 0.053 50,88 ...0800
10 22 72 10 0.065 74,90 ...1000
12 26 83 12 0078 9499 ..1200
14 26 83 14 0.095 128,42 ~...1400
16 32 92 16 0.095 167,22 ...1600
18 32 92 18 0.11 230,10 ...1800
20 38 104 20 0.11 254,10 ...2000
W212)

Juego de fresas

2461 Ref.
# del contenido del juego:
mm €
6:8;10;12; 16 321,11 ...0020
AN
1 131 8 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



T
Fresas frontales, metal duro integral
T e

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave
y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza.

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ Metal - = ; ; m i
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para duro 5’ M Lo |
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el == '“t?9fa| [E0]|| s535-HA m
-
—

acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. @/ %
-

35%/38°

ALEACIONES

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 < 60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm?® nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 190 152 122 50 40 32 200 160 50 250 200 130 - 100 - - 2463
2063 Rt
<1000 N [
Od =h10 Longitud de filos I Longitud total |, @ vastago d; = h6 %
mm mm mm mm mm €
10 40 100 10 0.065 12036 ...1000
12 45 150 12 0.079 178,30 ...1200
16 65 150 16 0.095 33663  ..1600
20 65 150 20 0.11 447,09 ...2000
25 75 150 25 0.165 605,65 ...2500
(W220)

Fresa frontal con paso de espiral de 36°/38°

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ Metal DIN m
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para el . duro NH A‘? f)% 6527 |

mecanizado universal. Para profundidades de fresado de hasta 2 x D. También se integral 6335-HA

puede utilizar para el rebordeado y I

el acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el @/ %.

acabado. El paso desigual de la espiral de 36°/38° permite obtener una marcha : + ™

especialmente suave y, de este modo, un excelente acabado superficial en la pieza. | *°"% ds

1
dz

@ﬁ

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <b5 <80 >80
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve lm/min] 190 152 122 60 48 38 180 144 70 250 200 130 - - - - 2513
ACERO 2513 Ref.
<1000 N/ |
@d,=h10 Longitud de filos I, O de cuello Longitud total I, @ vastago d, = h6 f.
il min fm LY, Hin mm €
4 1 3.7 57 6 0.028 41,65 ...0400
5 13 47 57 ] 0.028 41,65 ...0600
6 13 55 57 6 0.039 50,97 ...0600
8 19 75 63 8 0.053 70,49 ...0800
10 22 9.2 72 10 0.065 107.36 ...1000
12 26 11.2 83 12 0.079 136,66 ...1200
16 32 15 92 16 0.095 236,34 ...1600
20 38 19 104 20 0.11 366,50 ...2000
wW221)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,31 9

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

T T O T T NN

=
e

Fresa frontal con paso de espiral de 40°/42° y refrigeracion interior

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal || M m
A S w : : d NH |[s57% | DN | /(]
La refrigeracion interior aumenta la productividad gracias a la evacuacion Bre 4+ Y| 6527
de virutas optimizada. @ | - integral | | | 6535-H8
Aplicacidn: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para @/ % .
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el i
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. 40747 | B
El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave .
y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza. s i
v -— L )

Aplicacion ACERO ACERO TEMPLADO

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplexl GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bsb <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] 190 152 122 70 56 45 200 160 70 250 200 130 E = = - 2454
2454 Ref.
<1000 N/
@d,=h10 Longitud de filos I, 0 de cuello Longitud total I, @ véstago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm mm €
6 13 5.5 57 6 0.038 86,67 ...0600
8 19 75 63 8 0.053 11373 ..0800
10 22 9.2 72 10 0.065 169,07 ...1000
12 26 1.2 83 12 0079 21680  ..1200
16 32 15 92 16 0.085 37491 ...1600
20 38 19 104 20 o 57574 ..2000
(w221)

Fresa para trabajos en «plongée», UNI, HAIMER MILL

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal VA T
Equilibrado preciso a < 1 gmm, suavidad de marcha elevada y proteccion del disro N m 7 om | + HAIMER
husillo. integral | | | 6535-H8 | | 319733 i !
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el )
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. e a5°
El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave
y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza. d3
by .o o
/ he] g=]
\\_ —
L k]
I3
I1
AN
icaci k - {ALEACIONES ¢
Aplicacion ACERO B D FUNDICION  [EepEciaiEs METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
e o . -  B%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 410 300 - 160 120 - 220 190 85 800 560 - - 70 - - 2222
=
2222 Fer
Destalonado late- <1000 N/mm? |
0d, =19 Longitud de filos I, ral del cuello I; O de cuello Longitud total |,  Bisel angular 45°  (Z vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
4 1 15 38 58 0.08 6 0.026 28,08 ...0400
5 13 18 4.8 58 0.1 6 0.033 28,08 0500
6 13 20 5.7 58 012 6 0.038 28,08 ...0600
8 19 26 7.6 64 016 8 0.052 3644 ...0800
10 22 305 9.5 73 0.2 10 0.065 49,24 1000
12 26 36.5 114 84 0.24 12 0.078 66,98 1200
14 26 36.5 133 84 0.28 14 0.081 9357 1400
16 32 425 15.2 93 0.32 16 0.104 114,28 ...1600
18 32 425 171 93 036 18 0.117 17336 ...1800
20 38 52 19 105 0.4 20 013 178,29 ...2000
(W218)
1 ,320 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).




G L

Fresas frontales, metal duro integral

1N

Juego de fresas para trabajos en «plongéen, UNI, HAIMER MILL

HAIMER
(=1}
-
—
=
2222 Ref.
# del contenido del juego: _
mm €
6;8;10; 12 199,69 ...0001
6:8;10;12; 16 313,96 ...0003
w218
Fresa frontal subtalla DIVER
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. == [ Metal 2 || DIN m
Aplicacién: Se puede utilizar para ranuras, rampas (hasta 45°), desbastes, E= . duro N 35 4 U 6527
acabados y taladrados a velocidad maxima con una herramienta en distintos integral /3843
materiales. ] ]
78 —% Con ]
A | 6535-HB
ds
| —]
f i = S— i
i b kel o]
]
I3

A‘-EAPERNES METALES NO FERRICOS

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <5 <60 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Vc[m/min] 190 1562 122 100 80 64 164 128 60 250 200 130 5 - 5 - 2499
2099 Fer
Destalonado late- <1000 N/mm* | STERGRN
@d,=h10 Longitud de filos |; ral del cuello I 0 de cuello d; Longitud total |, @ vastago d, = h6 4
mm_ . _mm _ mm. mm  mm mm. _mm €
5.7 13 21 5.7 57 6 0.01 6547 ...0570
7.7 19 27 74 63 8 0.015 88,77 ..0770
9.7 22 32 9.3 72 10 0.025 132,38 ...0970
11.7 26 38 11.3 83 12 0.03 170,19 ..1170
13.7 26 38 13.2 83 14 0.03 22395 ..1370
15.6 32 44 15.1 92 16 0.035 293,83 ...1560
195 38 54 19 104 20 0.04 44512  ..1950
waz21)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,3 21

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral
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(=7}
-
—

Fresa frontal DIVER

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal [ m
S " . i || N ﬁyilq, DIN :
Aplicacién: Se puede utilizar para ranuras, rampas (hasta 45%), desbastes, . = a U 6527
acabados y taladrados a velocidad maxima con una herramienta en distintos integral L | |sevmerar
materiales.
%‘ ‘%’ {ow ]
> 6535-HB
ds
IR 1
by o Y
\ o -
LB | ]
I3
4
2506
ALEACIONES
<700 <1000 <1400 Femrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm® martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRF/CFRP/ HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 190 152 122 100 80 64 160 128 60 250 200 130 - - = - 2505
2505 Fet
Destalonado late- < 1000 N/mm? _
Od=h10 Longitud de filos |, ral del cuello Iy @ de cuello d; Longitud total I; @ vastago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm €
6 13 20 5.7 57 6 0.01 6547  ..0600
8 19 26 7.7 63 8 0.015 88,77 ...0800
10 22 30 9.5 72 10 0025 13238  ...1000
12 26 36 115 83 12 0.03 170,19 ...1200
14 26 36 13.5 83 14 0.03 223,95 ...1400
16 32 42 155 92 16 0.035 293,83 ...1600
20 38 52 19.5 104 20 0.04 445,12 ...2000 |
W2z21)

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 40°/42°

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal [ o !ow:-m-
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para ) duro UNI 56 6527
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el integral 40142
acabado. Se puede utilizar para el fresado desbastador, de ranuras y el acabado. T r &
El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha especialmente suave % HPC A
y. de este modo, un excelente acabado de superficies en la pieza. i
d3
\
\ o
-L—I
I3

Aplicacion ACERO

8 FUNDICION ESPECIALES METALES NO FERRICOS

<700 <1000 <1400 Femit/ s- Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <b5 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC  HRC
8%Si B8%Si  ycine Duropl. Ref.
Ve [m/min] 180 120 90 120 90 - 200 170 80 - - = = = = - 2224
tarmat) ZGT Smmnand) SGT
2224 Rel. 2224 Ref.
<1000 -. <1000 .
Od,= Longitud Longitud @ véstago Numero N/mm? Od,= Longitud Longitud @ vastago Numero N/mm?
h10 defilosl, totall, d,=h6 de f, h10 defilosl, ftotall, d;=h6  de f,
mm  mm mm mm  dientes mm € mm mm mm mm  dientes  mm €
3 8 57 6 5 0.012 53,44 0300 12 26 83 12 6 0072 140,40 ...1200
4 11 57 6 6 0.02 53,44 ...0400 16 32 92 16 6 009 251,86 ...1600
5 13 57 6 6 0.03 53,44 ...0500 20 38 104 20 6 0N 358,69 ...2000 |
6 13 67 6 6 0035 5344  ..0600 W210)
8 19 63 8 6 0.045 65,64 ...0800
10 22 72 10 6 0055 105,34 1000
(W210)
1 ,322 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresa frontal, 45°

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y
acabado de precision. La espiral de 45° permite obtener un corte suave
y superficial, logréandose asi una gran calidad de superficie. Evita la
formacion de rebabas en los cantos de corte.

Herramienta universal

=

| Metal
| duro
integral

U8

Lo | DN
=Y 6527

6535-HB

2349/2350 Q)I' tis

Aplicacién ACERO AE‘Q%EEEEEESS METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <556 <60 >60
N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC  HRC  HRC
B%Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.

67 67 - - o 105 450 360 220 - v - - 2383

Ve [m/min] 100 - - 160 120 - 220 160 160 - - - - 2349

100 - - 160 120 - 220 160 160 - - = - 2350

forma)  Qortis  Cortis
ACERO 2383 2349 2350  Ref.
< 700 N/mm?
@d1=h10 Longitud de filos 1. Longitud total |, P vastagod, =h6  Namero de f.
mm mm mm mm dientes mm € € €
6 13 57 6 6 0.03 42,92 22,79 - ...0600
28 19 63 8 6 0.04. 54,29 2731 = -..0800
10 22 72 10 6 0.05 81,24 46,27 - ...1000
12 26 83 12 il 0.065 11041 54,85 = ~..1200
14 26 83 14 6 0.065 138,15 - - ...1400
16 32 92 16 6 0.075 185,75 96,03 - ...1600
16 65 120 16 6 0.075 - - 161,08  [..1600
18 32 92 18 8 0.075 217,20 - - ...1800
20 38 104 20 8 0.1 272N 136,90 - ...2000
20 75 135 20 8 0.1 - - 216,13 ...2000
{(W212) (W033) (W033)

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

Para articulos a partir de 110 ecm pueden
aplicarse gastos de transporte adicionales.




Fresas frontales, metal duro integral
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Fresa frontal

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y
acabado de precision. El elevado paso de la espiral de 45° permite obtener

una marcha especialmente suave y, de este modo, un excelente acabado de
superficies en la pieza. En comparacion con las herramientas convencionales, se
obtiene una vida util notablemente superior.

Herramienta universal

(=7}
-
—

Metal
duro
integral

NH

Lt

o

DIN
6527

6535-HA

X
® -

Aplicacién ACERO INOX FUNDICION  (RIERCIONES METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC  HRC
B%Si B%Si  ycine Duropl. Ref.
Velm/min] 190 152 122 120 96 77 200 160 106 450 360 220 - 55 - - 2484
ACERO 2484 Ref.
<1000 N |
Zd1=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ véstago d. = h6 2
mm mm mm mm Numero de dientes mm €
3 8 57 6 6 0.015 38,13 ...0030
4 1 57 6 6 0.025 36,04  ...0040
5 13 57 6 6 0.025 3391 ...0050
L 13 87 L 6 0.031 3391 L.0060
8 19 63 8 6 0.042 41,64 ...0080
10 22 72 10 6 0.05 63,65 .0100
12 26 83 12 6 0.059 87,82 0120
16 32 92 16 6 0.071 167,02 ...0160
20 38 104 20 8 009 21911 L.0200
25 45 121 25 10 0.13 362,12 ...0250
(W220)
Fresa frontal
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y Metal »
acabado de precision. El elevado paso de la espiral de 45° permite obtener duro N ‘ 3‘)::% 7 om | &rtfs
una marcha especialmente suave y, de este modo, un excelente acabado de integral “lHinaalll esaswa
superficies en la pieza. En comparacion con las herramientas convencionales se
obtiene una vida util notablemente superior. %
* || HsC ‘
I

=
/4
&

Aplicacién ACERO INOX FUNDICION  |{SGEREIONES METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 120 100 80 90 - - 120 - - 600 400 - - - - - 2374
Cortis
2374 Ref.
<1000 N/mm? AR
@d1=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ véstago d; = h6 A
mm mm mm mm Nimero de dientes mm €
& 26 70 b 6 005 3194 ...0600
8 36 20 8 6 0.03 38,76 ...0800
10 46 100 10 6 003 6584 ..1000
12 56 110 12 6 0.052 78,45 ...1200
16 66 130 16 6 0.06 165,92 ...1600
20 76 140 20 8 0.08 218,10 ...2000
(W033)
1 ,32“ Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa frontal

Caracterist : Con corte al centro, adecuada para taladrar. f N ]
i - i ° ’ 5 ' ﬂﬁ:ﬂ' il INOX STe | o] fﬂ@
kpllcﬂcl(?n: Se pu._leda utilizar para el fresado c!e contornos, asi como para | 1 /I 4 Y professional quality
el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado y el integral | | [10/C] 6535-HB |
acabado. @/ %
-
o . + %
- TIAIN
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <5b <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm® martens. tenitico GTS 850 N/mm?® nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - 107 107 84 - - - - 54 = = - o« - - - N
~ INOX 2377 Ref. ~ INOX 2377 Ref.
?d,= Longitud Longitud @ vastago Ferrit,/martens. _ ?dy= Longitud Longitud @ vastago Ferrit./martens. _
0/-0,03 defilosl; totall, d.=h6 f. 0/-0,03 defilosl; totall, d,=h6 f
mm mm mm mm _mm mm mm mm mm mm €
2 6 40 6 0.002 ...0200 10 22 70 10 0.03 7212 ...1000
25 8 40 6 _0.003 0250 12 26 75 12 003 101,99 ...1200
3 8 45 6 0.005 ...0300 14 26 85 16 0.03 160,33 ...1400
35 10 45 6 0.006 -.0350 16 32 100 16 003 169,18 ...1600
4 11 45 6 0012 ...0400 20 38 105 20 0.03 265,83 ...2000
45 1 45 6 0.014 ...0450 25 45 120 25 0.03 435,28 ...2500
5 13 50 8 0500 w12
5.5 13 50 6 ..0550
6 13 50 8 --.0600
8 19 60 8 ...0800
85 19 70 10 ...0850
Fresa frontal
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. == | Metal »
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y —m| duo ||INOX é%—% Cow | I
acabado de precision. La espiral de 45° permite obtener un corte suave y integral [1O00]] ] ss3sHa |

superficial y lograndose asi una gran calidad de superficie. Evita la formacion
de rebabas en los cantos de corte. En comparacion con las herramientas
convencionales se obtiene una vida Util notablemente superior. Herramienta

14

457

/N

universal
<700 <1000 <1400 Ferrt/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC  HRC  HRC
8% Si B8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] 170 152 122 20 72 58 200 160 106 450 360 220 & 55 - - 2485
ACERO 2485 Ref.
<1000\ I
0d,=h10 Longitud de filos |, Longitud total |, @ vastago d, = hB f.
mm mm mm mm Namero de dientes mm €
6 30 75 6 6 0.031 49,39 ...0600
8 40 100 8 6 0.042 5732 ...0800
10 40 100 10 6 0.05 101,90 ..1000
12 45 150 12 6 0.059 141,39 ...1200
16 65 150 16 6 0.071 254,63 ...1600
2 65 150 20 8 009 38215 ..2000
25 75 150 25 10 0.13 97647  ..2500 |
(w220}
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,325

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.

=
G



Fresas frontales, metal duro integral

L i I AR L

Fresas de desbastar

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal 7 » : F at
Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino : dure | INOX 2;; 34 %J | [oii ] professional quality
rompe la viruta para una eliminacion facil. Gracias a esto se consigue prolongar integral [100)]]| 6535-H8

Herramienta de uso universal.

m, la vida dtil de la herramienta, asi como mejorar la calidad de superficie. =T

+ ¥

®
:

12
- TIAN
Aplicacion ACERO INOX FUNDICION  [fSEREIONES METALES NO FERRICOS _
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRF/CFRF/ HRC HRC HRC
- B _ o o B%Si B%Si  ycinc Duropl. _ _ Ref.
Ve [m/min] - 300 235 160 - - 295 - - - - - - 65 - 45 2393
DL O 2393 Ref.
Ferrit/martens. | RN
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total 1, @ vastago d; = h6 £
mm mm mm mm Nimerodedientes ~ mm €
6 16 57 6 3 0.023 52,22 ...0600
8 16 63 8 3 0.03 61,10 ...0800
10 22 72 10 4 0.028 91,14 ...1000
12 26 83 12 4 0.034 111,07 ...1200
16 32 92 16 4 0.039 185,10 ...1600
20 38 104 20 4 0.038 297,94 ...2000
(W212)

Fresas de desbastar

Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino Metal || R 5
produce virutas pequenas y faciles de eliminar. duro || INOX m
Gracias a esto se consigue prolongar la vida Gtil de la herramienta, asi como integral Fﬂ
mejorar la calidad de superficie.

7

+

B
3

3
Y

6535-HB

d2

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <85 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8% Si B% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - 294 234 158 - - - - 158 - - - - - - - 2397
2397 Ref.
Ferrit/martens. || RN
Od,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ véstago d; = h6 f,
mm mm mm mm Nimero de dientes mm €
& - 18 . 57 6 3 00138 6221 ..0600
8 16 63 8 3 0.018 61,10 ...0800
10 22 72 10 4 0017 9220  ...1000
12 26 83 12 4 0.02 113,66 ...1200
16 32 92 16 4 0.024 190,86 ...1600
20 38 104 20 4 0.024 307,18 ...2000
W212)
1 ,325 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).

L il
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Fresas de desbastar

Fresas frontales, metal duro integral

Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino [ Metal ) ]
produce virutas pequefas y faciles de eliminar. | duro HR DIN 2‘55% { on ] rt's
Gracias a esto se consigue prolongar la vida (til de la herramienta, asi como integral 6527 || esshe
mejorar la calidad de superficie. .
D F
45° b 45°
1]
R = Qs
-] k)
I2
AN+
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs <B0 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/f HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 150 110 90 85 - - 150 100 - - - = = = & - 2404
Cortis
ACERO 2404 Ref.
<1000 N/ AN
0d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d, =h6 £
mm mm mm mm Nimero de dientes mm €
4 & 57 g 3 0015 4815 ...0400
5 13 57 6 3 0.025 48,15 ...0500
6 13 57 6 4 0.025 48,15 ...0600
8 16 63 8 4 0.035 53,47 ...0800
10 22 72 10 4 0.052 83,76 ...1000
12 26 83 12 4 0.052 10563  ..1200
16 32 92 16 4 0.07 1 5?,33 ...1600
20 38 104 20 4 0084 24924 ...2000
(W033)
Fresas de desbastar
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [
__ P _ ; ":E‘a' & ) Format
Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino o W professional quality
produce virutas pequefas y faciles de eliminar. integral EIC] || ssasHs )
Gracias a esto se consigue prolongar la vida atil de la herramienta, asi como [
mejorar la calidad de superficie. @/ %e
Herramienta de uso universal. 4 .
11
® BTl
= h=]
i s ‘
- TAIN
P o DGO viocon SSRGS e worewcos | SAGGROTGNRARD
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm?* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve[m/min] - 290 235 160 - - - - 160 - - - - - - - 2398
format)
[ 2398 Ref.
Ferrit/martens. | RSN
0 d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d; = h6 f:
mm mm mm mm Nimero de dientes mm €
6 7 . 54 B . 4 001 (4704 ...0600
8 9 58 8 4 0.013 55,10 ...0800
10 14 66 10 4 0017 80,41 --1000
12 16 73 12 4 0.02 105,68 ..1200
16 22 82 16 b 0.019 179,49 ...1600
20 26 92 20 6 0.015 270,72 ...2000
(w212
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,327

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.




Fresas frontales, metal duro integral

o0 SR AL
O T NN

(=7}
-
—

Fresas de desbastar

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal | [ % » | at
Aplicacién: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino _ duro HR 9 38 % | (on ] professional quality
produce virutas pequefias y faciles de eliminar. integral [100] || ss3s-+e

mejorar la calidad de superficie.

Gracias a esto se consigue prolongar la vida Gtil de la herramienta, asi como %
Herramienta de uso universal. +

e &

X

P IS T
Iz ‘
==
| TIAIN

Ty o : IALEACIONES :

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <85 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B%Si B%Si  yecinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - 294 234 158 = = = = 158 e = = = = 5 — 2400
[T 2400 Ref.
Ferrit./martens. _
Od,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d. = h6 3
mm . LAl mm Numero de dientes mm €
4 1 57 6 3 0.009 52,22 ...0400
5 13 57 6 4 0.009 52,22 ...0500
6 16 57 6 4 0.01 52,22 ...0600
7 16 63 8 4 0.011 59,23 ...0700
8 16 63 8 4 0013 6110 ..0800
9 19 72 10 4 0.015 86,36 ...0900
10 22 72 10 4 0.017 91,14 ..1000
12 26 83 12 4 0.02 117,19 ...1200
14 26 83 14 5 0.019 137,80 ...1400
16 32 92 16 5 0019 19086 ..1600
20 38 104 20 6 0.015 310,74 ...2000
2 45 121 25 6 0019 53865  |.2600
(w212)

Fresas de desbastar
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. 5 Metal

%&

r

7
fiylco| Eommat)

Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado. El dentado moleteado fino _ duro HR
produce virutas pequefias y faciles de eliminar. integral | |

Gracias a esto se consigue prolongar la vida Gtil de la herramienta, asi como I
mejorar la calidad de superficie. %-ﬁ
Herramienta de uso universal. 4 N
| "
- g
I — I
JEX 0 B
B |
13
 TAIN
Aplicacion ACERO | FUNDICION i‘}'g%‘ég‘lg&? METALES NO FERRICOS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC ~ HRC  HRC
8%Si B8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - 290 235 160 - - - - 160 - - - - - - - 2401
L INOX | 2401 Ref.
Destalonado late- Ferrit/martens. | RSN
0 d,=h10 Longitud de filos I, ral del cuello |5 Odecuellod; Longitud total |, @vastagod; =h6  Numero de f.
mm mm mm mm mm mm dientes mm €
6 16 20 55 57 8 4 0.01 6336  ..0600
8 16 26 7.5 63 8 4 0.013 74,10 ...0800
10 22 3 9.5 72 10 4 0017 10942 ...1000
12 26 37 115 83 12 4 0.02 140,59 ...1200
16 51 51 165 100 16 b 0.019 229,02 ...1600
20 38 59 19.2 110 20 6 0.015 368,66 ...2000
IW212)
1 ,328 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa de desbastar MTC

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ Metal T 7 . Fer "
Aplicacién: Se puede utilizar para el mecanizado MTC (Multi-Task-Cutting) | duro HR m m Low ] professional quality

en centros de torneado/fresado de nueva generacion (MTM). El dentado |integral || 0| | es3s-He

moleteado fino produce virutas pequenias y faciles de eliminar. Gracias a esto se [

consigue prolongar la vida atil de la herramienta, asi como una mejor calidad de %.

superficie. Especialmente adecuada para fresar ranuras profundas. Lk + %

—  wocon SRS e vorimco: |

<700 <1000 <1400 Ferrit/  Aus- Duplex GG/ Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones Grafto <55 <60 >80

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%5Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - 225 = = - - 225 = = "= = =~ = 208 -~ - 2412
Tommat)
2412 Ref.
Destalonado lateral < 1000 N/mm? _
@ d, Radio angular r Longitud de filos I, del cuello Iy Longitud total |,  @véstagod;=h6  Nimero de f.
mm mm mm mm mm mm dientes mm €
6 05 9 18 57 6 4 0.032 60,09 ...0600
8 0.5 12 24 63 8 4 0.045 67,96 ...0800
10 0.5 15 30 72 10 4 0.057 10021 1...1000
12 0.5 18 36 83 12 4 0.064 139,96 ...1200
16 ! 24 48 100 18 4 0066 19904  ..1600
20 1 30 60 110 20 5 0.074 396,88 ...2000
W212)

Fresas para agujeros oblongos con radio angular

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Recomendamos usar estas herramientas solo en portaherramientas de
amarre térmico o hidroexpansibles.

2
| integral "] 6527 || ssasmn
Aplicacién: Se pueden usar para fresado en copiado y de ranuras, asi como % Iy
el mecanizado universal con radio angular para reducir el efecto de entallado 35
i . )
en la pieza, lo que resulta en un menor desgaste de los bordes durante el

-
fresado de ranuras. Adecuado para el mecanizado HSC. __I_m Ni.
Hsc | ) ) l
N 2 d

== et : GUHRING
E | ‘dir N a}%ﬂ DIN 7 om | | ) :
/4

13
icaci LEACIONES
<700 <1000 <1400 Ferrit. Aus- Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8% Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 115 92 74 80 64 51 120 96 40 150 120 80 - 30 - - 249

2091 ol

Destalonado <1000 N/mm? |G

@d,=h10 Radioangularr Longitud defilos|; lateral del cuellol; @decuellod; Longitud total |, & vastago d,=h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
6 05 10 21 57 57 6 0.024 2680  ...0605
6 1 10 21 5.7 57 6 0 024 26,80 ...0610
8 05 16 27 7. 63 8 0.032 36,20 ...0805
8 1 16 27 7.7 63 8 0.032 36,20  ...0810
8 15 16 27 Tl 63 8 0.032 36,20 ...0815
8 2 16 27 71 63 8 0032 3620 ..0820
(w221)
Contintia en la pagina siguiente
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,329

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

RS TORO B O LT

Fresas para agujeros oblongos con radio angular

Continuado de la pagina anterior

o ACERO 2491 Ref.
- Destalonado <1000 N/mm? |
— 0d,=h10 Radioangularr Longitud de filos |,  lateral del cuello | @ decuellod: Longitud total |, (@ vastago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
10 05 19 32 9.5 72 10 0.038 54,19 ...1005
10 1 19 32 a5 72 10 0.038 54,19 ...1010
10 1.5 19 32 9.5 72 10 0.038 54,19 ...1015
10 2 19 32 95 72 10 0.038 54,19 ...1020
12 05 22 38 115 83 12 0.046 78,89 ...1205
12 1 22 38 115 83 12 0.046 78,89 ...1210
12 1.5 22 38 11.5 83 12 0.046 78,89 1215
12 2 22 38 11.5 83 12 0046 7889  ..1220
16 1 26 44 155 92 16 0.054 127,07 ..1610
16 2 26 44 15.5 92 16 0.054 127,07 ...1620
20 1 32 54 195 104 20 0.066 194,99 ...2010
20 1.5 32 54 195 104 20 0.066 194,99 ...2015
20 2 32 54 195 104 20 0.066 194,99 ...2020
w221)
Fresas frontales con radio angular
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal o m
Recomendamos usar estas herramientas solo en portaherramientas de E _ duro N E} 4‘% o
amarre térmico o hidroexpansibles. integral
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en rampa, de ranuras y de DIN |l
contornos con radio angular para reducir el efecto de entallado en la pieza, lo Com | I
que resulta en un menor desgaste de los bordes durante el fresado en rampa y : 652?_ 6535-HA -~
de ranuras. Adecuado para el mecanizado HSC. | o
%.@ U s~ | I
. + ¥ 1 i
‘~7 I2
% HSC I3

Aplicacion ACERO

i : ALEACIONES :

<60

> 60

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 115 92 74 80 64 51 120 96 40 150 120 80 - 30 - - 2492
2492 Ref.
Destalonado < 1000 N/mm?
0d,=h10 Radioangularr Longitud de filosl, lateral del cuellol; @ decuellod: Longitud total |, @ vastago d; =h6 f:

mm mm mm mm mm mm mm mm €
(] 0.5 13 21 5.7 L) B 0.024 36,20 ...0605
6 1 13 21 5.7 57 6 0.024 36,20 ...0610
8 05 19 27 £%) 63 8 0.032 50,26 ...0805
8 1 19 27 7.7 63 8 0.032 50,25 ...0810
8 1.5 19 27 7.7 63 8 0.032 50,25 ...0815
8 2 19 27 Tt 63 8 0.032 50,_25 ...0820
10 05 22 32 95 72 10 0.038 74,53 ..1005
10 1 22 32 95 72 10 0038 7453 ..1010
10 1.5 22 32 8.5 72 10 0.038 74,53 1015
10 2 22 32 95 72 10 0.038 7453  ..1020
12 0.5 26 38 115 83 12 0.046 95,21 ..1205
12 1 26 38 115 83 12 0.046 95,21 1210
12 1.5 26 38 115 83 12 0.046 9521 1215
12 2 26 38 115 83 12 0.046 95,21 1220
e 1 32 44 155 92 16 0054 15875  ..1610
16 1.5 32 44 155 92 16 0.054 158,75 ..1615
16 2 32 44 155 92 16 0.054 158,75 ..1620
20 i 38 B 195 104 20 0066 23649  ..2010
20 1.5 38 54 195 104 20 0.066 236,49 ..2015
20 2 38 54 195 104 20 0.066 236,49 ...2020

waz21)
1 ,330 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal con radio angular y refrigeracion interior

Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado HSC. [ Metal i |12
Nota: Con INOX, utilizar refrigeracion. | duro || H F M Cow ]
|integral O] || es35-HA
Do
V| U R
30"

oo T O 7 I e

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus— Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm?* nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC HRC  HRC _
B%Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 230 170 - 90 60 - 180 40 - - - - - 100 90 - 197
Destalonado lateral 1917 Ref.
Od,=h10  Radio angularr Longitud de filos 1; del cuello I Odecuellod;  Longitud total I, Pastago d; =h6 [ SERURIN
mm mm mm mm mm mm mm €
¥ 05 2 15 28 57 6 8371 ..0800
4* 0.8 3 18 38 57 6 8371 ...0400
5" 0.8 4 20 4.7 57 6 83,71 ...0500
6 1 5 20 5.7 57 6 82,45 ...0600
8 15 6 26 117 63 8 92,98 ...0800
10 = 8 30 95 72 10 12494 ..1000
12 2 10 36 11.5 83 12 174,13 ...1200
16 25 12 42 155 82 16 26188 ..1600 |
Ssn refrigeracion interior. waz21)

Fresa frontal con radio angular y refrigeracién interior

Aplicacion: Se puede utilizar para el desbastado HSC con a, reducido y f.. [ Metal 7 [ m
. - % Con )

duro H Pl v i| j ]
Nota: Con INOX, utilizar refrigeracién. integral D0 | sk

VEE

Aplicacién ACERO "é‘gfp'ggﬁl'i? METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO

<700 <1000 <1400 Ferit/ Aus— Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >80

N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRP/CFRPf HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 115 85 - 45 30 = 20 20 - - - - = 50 45 = 1920
Destalonado lateral 1920 Ref.
@d,=h10  Radioangularr  Longitud de filos I, del cuello I; Odecuellod;  Longitud total |, Pvastago d, =h6 [ SERURIN
mm mm mm mm mm. mm mm €
3 05 2 30 28 80 6 118,34 ...0300
4 0.8 3 32 38 80 6 118,34 ...0400
5 0.8 4 40 47 80 6 11436 ...0500
6 1 5 43 57 80 6 114,36 ...0600
8 15 6 63 77 100 8 13571 ..0800
10 2 8 78 9.5 120 10 190,06 ...1000
12 2 10 73 11.5 120 12 243,19 ...1200
16 25 12 100 15.5 150 16 402_.83 ...1600 |
*Sin refrigeracion interior. waz21)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,331

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.
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Fresa esférica

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal || i 7 g eI [ % [ 1

ﬁ f -
Aplicacion: Fresa universal para fresado de reproduccion. Se puede utilizar con ) duro N 2 [ ow | A ‘
limitaciones para el fresado en rampa, de avance horizontal, de contornos, de integral [l 0535-HB o

m‘, alineado y de ranuras.
Np—

[ e A L

2424

“AmiNe Cortis o

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <b5 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B% Si y cinc Duropl. Ref.
Vc [m.I’mln] = - 42 - i - = - = = = = = -. s = .- s = “'s
150 110 85 60 60 - 120 90 - 330 240 290 - 45 - - 2424
forma)  @ortis
Longitud de filos |; Longitud total I, = i Pk
©@d=h10 mm mm @ véstago d; = h6 f.
mm 2413 2424 2413 2424 mm mm € €

i 2 - 38 - 3 0,002 2180 - .0100

15° 25 - 38 - 3 0.003 21,12 - ...0150

2* 3 - 38 - 3 0.005 19,22 - ...0200

3 5 5 50 50 6 0.008 26,19 1932 ...0300

4 8 8 54 54 6 0.011 26,19 19,32 ...0400

5 Kl 9 54 54 6 0013 2132 1944 ..0500

6 10 10 54 54 6 0.016 30,02 19,79 ...0600

8 12 12 58 58 8 0.022 48,54 26,60 ...0800

10 14 14 66 66 10 0027 8100 4026 ..1000

12 16 16 73 73 12 0.032 101,10 52,18 ...1200

16 - 22 - 82 16 0032 - 8492 ..1600
20 - 26 - 92 20 0.032 - 138,39 ...2000

* Con mango cilindrico + DIN 6535-HA. w212 {(Wo33)
1 Iaaz Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa esférica

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ Metal

B - . . dtise N ﬁ DIN 7 o
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado y de ranuras, asi 2 U 6527
como para el mecanizado universal. '“tegm 6535-HA

Nota: Fresado en copiado; valores de corte preferentes en a, =005 xd, y

.
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
V[m/min] 150 120 96 130 104 83 140 112 80 370 295 - = = = - 2465
2065
<1400 N/mm? [
Od,=h10 Longitud de filos | Longitud total I, @ véstago d; = h6 :
mm mm mm mm mm €
2 6 57 6 002 28,31 0200
3 7 57 3] 0.02 28,31 ...0300
4 8 57 & 0025 2831 ..0400
5 10 57 B 0.03 28,31 ...0500
] 10 57 ] 0.03 2831 ...0600
g 16 63 8 0.035 36,04 0800
10 19 72 10 0.4 46,76 1000
12 22 83 12 005 6514 1200 |
(w220)

Fresa de copiado HSC con radio completo

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. == [ Metal || ‘ & . m
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado en copiado. El cuello rebajado | duro N ? 2 t‘ [ow ] '
permite optimizar el alcance de la herramienta, por lo que esta especialmente |integral | i @ <6mm
indicada para su aplicacion en la construccion de moldes. % N | "
Nota: Fresado en copiado; valores de corte preferentes ena, =005 xd, y a, @/ % : ' ]
=0,1xd,. o E f 5 5 7250 ‘9]
@ 6-12 mm
I
S o= d
= il ] |‘ b=
. I2
2 3
Signum
icaci - ALEACIONES - :
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRPf HRC  HRC  HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 200 160 128 160 128 102 200 160 22 120 110 90 - 120 - - 2485
Ref.
Destalonado <55HRC  [SERERI
@dy=h8 Radio r £0.01 Longitud de filos |,  lateral del cuello |; @ de cuellod; Longitud total |, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
2 A 3 20 18 57 6 003 8112 0020
3 1.5 35 20 28 57 6 0.04 81,12 0030
4 2 4 20 3.8 57 6 0.045 79,14 ...0040
6 3 6 20 5.6 57 6 0.05 7914 ...0060
8 4 7 26 7.6 63 8 0.07 80,17 0080
10 5 2 30 96 72 10 01 9857 ..0100
12 6 10 35 115 83 12 0.12 14638  ..0120 |
wz21)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,333

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



1.9

Fresas frontales, metal duro integral
R |1

Fresa esférica

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. il m
! EERNEE =R

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado, el acabado, asi ) duro N 6527

como para el rebordeado y el fresado de contornos. El cuello rebajado permite integral 6535-HA
optimizar el alcance de la herramienta, por lo que esta especialmente indicada %
+ § %

para su aplicacion en la construccion de moldes. Herramienta universal
* ¥

Nota: Fresado en copiado; valores de corte preferentes en a,=0,05 xd, ya, = 30
0,1 x dy.

@ . w_ _____________ o

. Fre
ol oo DRRRNSR rooo R s orimco
<700 <1000 <1400 Femit/ Aus- Duplex Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC  HRC  HRC :
8%Si B%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 150 120 96 130 104 83 140 112 80 370 205 - = - = - 2420
C 2420 Ref.
Ferrit./martens. | NG
@d,=h10 Radio r Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm_ mm_ mm € ;
4 2 11 57 6 0.025 30,59 ...0400
9 25 13 57 6 003 --.0500
6 3 13 57 6 0.03 2 ...0600
8 4 19 63 8 0.035 35,57 ...0800
10 5 22 72 10 0.04 4769 ...1000
12 6 26 83 12 0.05 68,96 ...1200
14 i 26 83 14 006 8861  ..1400
16 8 32 92 16 0.07 108,43 ..1600
20 10 38 104 20 0.085 177,46 ...2000

(w221)

Fresa arco circular

Reduccién del coste por pieza y tiempos de produccion
considerablemente mas cortos gracias al aumento significativo de la
distancia entre pasadas ..

r = radio de fresa de segmentos curvos/fresa copiadora
a. = Pasada
R. = Rugosidad tedrica

e 2[R bl
werfe-(5] e

— Rix 1000 [pm]

1 Iaaﬁ Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA
ettt recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).

P



Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa de arco circular, FORMAT GT, tangencial

Aplicacion: Para destalonados y semi-acabados y acabados de contornos
estrechos. Mecanizado de radios interiores estrechos. Posibilidad de angulos de

ataque variables. Conformacion libre. Mejor calidad de la superficie al aumentar el

espacio e

ntre pasadas a,.

Metal | &

duro m M [ om | %"

integral | | ] | [[m2s || ssas+a o

R2
~ e
1 \—

-1 -
e L2

1928
Pulido
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B8%Si ycinc Duropl. E
Ve i, —a0 180 150 80 100 80 135 135 - - = - - 120 - - 1922
cimm 490 150 130 80 100 80 135 135 - - - - - 120 - - 1928
1922 1928 el
< 1000 N/mm? Pulido
Zn Longitud de filo L2 Longitud total L1 @ de vastago D2 =h6 R1 R2 t.
mm mm mm mm mm mm mm € €
2 24 70, 8 1 98 0.048 192,86 17558  ...0200
4 28 83 12 2 90 0.072 263,76 239,54 ...0400
6 30 105 16 3 80 0.096 378,58 352,86 ...0600
(w201) w201)
Fresa de arco circular, FORMAT GT, cénica
Aplicacion: Para destalonados y semi-acabados y acabados de contornos Format ) =
estrechos. Mecanizado de radios interiores estrechos. h:s::l N gﬂlqj id on ] % 5 pretessons! nunﬂ:—u‘) =Gr
Posibilidad de angulos de ataque variables. Conformacion libre. Mejor calidad s 4 e +
de la superficie al aumentar el espacio entre pasadas a.. integra =R e
R3 ’
R1 ® | ©
® :
5 L2 or

8]

1929/1931

-t

1930/1932
Pulido
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
190 150 130 80 100 80 135 135 - - - - - 120 - - 1929
Ve [mymin] 190 180 130 80 100 80 135 135 = i = = = 120 = - 1930
190 160 130 80 100 80 135 135 - - - - - 120 - - 1931
190 150 130 80 100 80 135 135 = - = - & 120 = - 1932
" 7 de 1930 1981 1932 Ref.
Longitud de filo L2 Longitud véstago A2 Pulido Pulido
ZD1 mm total L1 D2=h6 R1 mm R3
mm 1929 1930 1931 1932 mm mm  mm 1929 1930 1931 1932 mm mm € € € € 1
2 10 10 - - 75 8 1 300 300 - = 9 0.048 196,34 179,02 - - ...0200
4 14 14 - - 100 12 2 450 450 - - 2 0072 27656 25166 - - ..0400
6 18 18 12 12 120 16 3 1200 1200 800 800 3 0.096 414,94 389,20 414,94 389,20 ...0600
8 16 16 11 1 120 16 4 1200 1200 BOO BOD 4 0.096 414,94 389,20 414,94 389,20 ..0800
W201) W201) (W201) Ww201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,335

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.
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ntegral

A

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

Caracteristicas: Con corte al centro.

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, asi como para

el mecanizado universal. También se puede utilizar para el rebordeado

y el acabado. El paso desigual de la espiral permite obtener una marcha
especialmente suave y, de este modo, un excelente acabado de superficies en la

pieza. Alta capacidad de desprendimiento de viruta

Aplicacion ACERO
<700 <1000 <1400 Ferrit/
N/mm? N/mm? N/mm? martens.
; 200 160 130 115
Velm/minl —200 160 130 115
Destalonado lateral
Longitud del cuello Iy
Bd,=h10 defilos|; mm
mm mm 1949 1950
4 6 10 -
6 B8 12 -
8 12 16 -
10 13 20 -
12 15 24 -

Aus-

tenitico

80
80

O de

1949

38

5.6
75
9.5
11.5

=

35%/38*

I

Metal o | [2 |
duro N §§ 4 {ﬁ‘ a4
integral | ooj|

FUNDICION  [ERRCIONES

Duplex GG/ GGG Titanio >
GTS 850 N/mm?
70 115 66 60
70 115 65 60
cuello ds Longitud @ vastago
mm total |, d; =hB
1950 mm mm
- 40 6
- 40 3]
- 50 8
- 50 10
- 50 12

ds

forn‘m)
professional quality

d;

6535-HA

1949

Con ]

6535-HB

1950

METALES NO FERRICOS

Alumi-  Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <860 >80
nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
- - - - - - - 1949
= = = = = = ~ 1950
1949 1950  Ref.
Bisel angular < 1000 N/mm? [N AR
45° A
mm mm _€ €
0.2 0.018 31,25 26,88 ...0400
0.2 0.027 31,25 26,88 ...0600
0.25 0.036 3542 35,42 ...08B00
0.25 0.05 49,69 49,69 ...1000
0.25 0,059 6365 6365  ..1200 |
W201) (W201)

Fresa frontal con paso de espiral de 35°/38°

Caja sostenible de material orgénico:

* De glucosa, minerales, fibras naturales y cera

» Circuito de CO; cerrado y reciclable

* Amplia renuncia al crudo limitado disponible

* Sus propiedades son similares al del polipropileno

* La caja estd compuesta en un 93 % por materiales sostenibles

1949 1950 Ref.
# del contenido del juego: Vastago HA ~ Vastago HB
mm € €
4:6:8;10;12 202,16 202,16 ...1899
(W2o1) (W201)
1 1336 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de [=_M | R [ - ?
corte de 45° con cérr'naras:“r dpe virutasgampiiadpas. ° E:E-. gj:zl UNI ,3“??9“ ‘ (/ji/ m| m9 :Gl' ‘
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado, para grandes —=mm integral | 00| | es35-He o
profundidades de corte con el maximo arranque de viruta con una marcha muy 4
suave. La torsion dinamica perrrli1:e una _aplicaciérl HPC con valores de corte %/ % ‘ HPC r_ =
elevados y valores de rotura de virutas ideales. i ~ age
]
i B e O
|
e
(S ol
 TAIN
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG T:tamo > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito % 55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] 230 140 = = = = 160 = = = - - = = & - 2797
format) IGT
2797 Ref.
<1000 N/mm* - N
@d,=h10 Longitud de filos | Longitud total |, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° f,
mm mm mm mm mm mm €
3 8 57 6 0.1 0.028 21,84 ...0300
4 1 57 6 0.1 0.035 20,96 ...0400
5 13 57 6 0.15 0.035 22,92 ...0500
6 13 57 6 0.2 0.04 23,89 ...0600
8 19 63 8 0.2 0.05 32,33 ...0800
10 22 72 10 0.2 0.07 42,49 ...1000
12 26 83 12 0.3 0.09 59,32 ...1200
14 26 83 14 03 0.1 89,14 ...1400
16 32 92 16 0.3 0.13 93,39 ...1600
18 32 92 18 0.4 0.15 138,08 ...1800
20 38 104 20 0.4 0.17 144,36 ...2000

(W201)

Juego de fresas frontales HPC, paso de espiral
de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

2797 Ref.
# del contenido del juego:
mm €
6:8:;10;12 191,06 ...0001
(wW201)
- TIAN
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 cm pueden 1 ,337

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

RS TORO B O LT

(=7}
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—

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

de viruta con una marcha muy suave. La torsion dinamica permite una aplicacién

Aplicacion: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo arranque Metal
HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas ideales.

g Fformat ) =
duro || UNI 2’% | o] ’""'m-'w-'"_v) =Gr
integral oo 6535-HB

@/ %" X ‘Hpc &
359736 i * 45°
I
i
@5] S N
l2

Aotomite NOX
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex Titanio > Alumi-

Alumi-

m
FUNDICION ESPECIALES METALES NO FERRICOS

Aleaciones

Grafito <5 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Vemmn] 230 140 - - = N T = s = - 5 - - 2189
2799 R
<1000 N/mm- - |
0d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° 1,
mm mm mm mm mm mm €
3 6 54 6 0.13 0.028 20,25 ...0300
4 8 54 6 0.18 0.035 20,25 - ...0400
5 9 54 ] 0.2 0.035 20,25 ...0500
6 10 54 6 0.2 0.04 20,25 ~...0600
8 12 58 8 0.2 0.05 27,10 ...0800
10 14 66 10 0.2 0.07 36,04 ...1000
12 16 73 12 0.3 0.09 49,78 ...1200
14 18 75 14 0.3 0.11 97,16 ...1400
16 22 82 16 0.3 0.13 85,43 ~...1600
18 24 84 18 0.4 0.15 143,31 ...1800
20 26 92 20 04 017 125,65 ...2000
(W201)
Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI
licacion: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo [ Metal & =i
:ﬁanque de viruta con una maprcha muy suave. ta torsion dinamica permite é duro UNI ﬁ ﬂ/ “m_ap :GT
una aplicacién HPC con val de corte elevados y valores de rotura de integral In Eﬁ
virutas ideales. -
(o] " ;s
6535-HB 35%/38° e ———

-

HPC I_/'
90°

Aplicacion ACERO

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi-

G| x| ™

e e )

<60 >60

Alumi- Aleaciones  Grafito <55
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% S5i B% Si y cinc Duropl. Ref.
Velm/min] 127 106 78 53 - - 134 99 - = = - = = = - 2804
ACERO 2804 Ref.
Destalonado lateral <1000 N/mm? RN
Od =h10 Longitud de filos I, 0 de cuello d; del cuello Iy Longitud total I, @ vastago d, =h6 fe
mm mm mm mm mm mm mm €
3 8 28 12 57 6 0.0076 2881 -..0300
4 11 36 15 57 6 0.01 26 28,81 ...0400
5 13 46 i 57 6 0.021 28,81 ...0500
6 13 55 21 57 6 0021 2881  ..0600
8 19 7.5 27 63 8 0.0269 40,52 ...0800
(w201)
Continta en la pagina siguiente
1 ,338 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

Continuado de la pagina anterior formai) 2GT
2804 Fer
Destalonado lateral <1000 N/mm: [N
0d,=h10 Longitud de filos I, 0 de cuello d; del cuello I Longitud total |, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm €
10 22 9.5 32 72 10 0.0437 50,40 ..1000
12 2 115 38 83 12 00437 7021 ..1200
14 26 135 42 83 14 0.0512 100,52 ..1400
16 32 155 4 92 16 00589 10778 ..1600
18 32 175 50 92 18 0.0643 148,72 ...1800
20 38 19.5 54 104 20 ~ 0.0706 160,22 ...2000
(w201)
Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI
Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de [ Metal o = Format ) =
corte de 45° y vastago con destalonado lateral. 5 | duro UNI z}m 75w ] st nuaﬁ_t\_) =Gr
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo arranque integral | I| u& 6535-H8
de viruta con una marcha muy suave. La torsién dindmica permite una aplicacion =
HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas ideales. %1 A HPC r
38 s i i 450
ds ]
3 ) )=
® 5
1 I I
s
1
| TAIN
Aplicacién ACERO DRG]  Funpicon  [NCERCIONES METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
I S N B SAN SkS  yow  Dwopl Relf.
~ Velm/min] 127 106 78 53 - - 134 99 - - - - - - - - 2801
ACERO 2801 Ref.
Longitud de Destalonado @ vastago <1000 N/mm? |
Od,=h10 filos I, lateral del cuello |5 @ de cuello ds Longitud total |, d;=h6é Bisel angular 45° 2
mm mm mm mm mm mm mm ~mm €
3 8 18 2.8 57 6 013 0.028 21,96 ...0300
L 1 21 38 57 6 0.18 0.035 27,96 ...0400
5 13 21 4.8 57 6 0.2 0.035 - 27,96 ...0500
6 13 21 5.5 57 i} 0.2 0.04 27,96 ...0600
8 19 27 75 63 8 02 005 3933 ..0800
10 22 32 95 72 10 0.2 0.07 48,93 ..1000
12 26 38 11.5 83 12 0.3 0.09 68,18 ..1200
14 26 42 135 83 14 03 0.11 10052 ...1400
16 32 44 15.5 92 16 0.3 0.13 104,70 ...1600
18 32 50 175 92 18 04 015 14872 ..1800
20 38 54 19.5 104 20 0.4 0.17 155,58 ...2000
(W201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,339

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.




Fresas frontales, metal duro integral

Juego de fresas frontales HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

format) ZGT
2801 Ref.
# del contenido del juego:
mm €
6:8;10:12 166,06  ...0001
6:8:10;12; 16 27789 ...0003
(W201)

Fresa toroidal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, radio de corte y vastago con Metal 1= & [
destalonado lateral duro UNI ;’?% jj ] |{_om |
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado con el méximo integral | A0l || esasHn
arranque de viruta con una marcha muy suave. La torsion dinamica p i o
una aplicacién HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de %» A HPC ]
virutas ideales. A . - = =g
35°/38 45
| -
~ 5 -
o

<700 <1000 <1400 Ferit/ Aus- Duplex GG/ GGG  Titanio>  Alumi-

METALES NO FERRICOS

dz

Grafito <55

O

<60 >60

Alumi- Aleaciones
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si BY%Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 127 106 78 53 - - 134 99 - = = o= = - -~ 2806
ACERO 2806 Ref.
Destalonado lateral Radio de <1000 N/mm? NI
0d,=h10 Longitud de filos I, del cuello |5 O de cuellod; Longitud total |, @ vastago d; = h6 reborde f,
mm mm mm mm mm mm mm mm €
4 1 21 36 57 6 0.25 0.0126 33,03 ...0400
4 1 21 36 57 6 05 0.0126 33,03 ...0401
4 11 21 3.6 57 6 1 0.01286 33,03 ...0402
5 13 21 4.6 57 6 05 0.021 33,03 ...0500
5 13 21 4.6 57 6 1 0.021 33,03 ...0601
5 13 21 46 57 6 15 0.021 33,03 ...0502
6 13 21 5.5 57 6 05 0.021 33,03 ...0600
6 13 21 50 57 6 1 0.021 33,03 ...0601
6 13 21 5.5 57 6 15 0.021 33,03 ...0602
6 13 21 5.5 57 6 2 0021 13303 ..0603
8 19 27 15 63 8 05 0.0269 49,78 ...0800
8 19 27 L2 63 8 1 0.0269 49,78 ...0801
8 19 27 7.5 63 8 15 0.0269 49,78 ...0802
8 19 27 75 63 8 2 0.0269 49,78 ...0803
10 22 32 95 22 10 05 00437 6274  ..1000
{W201)
1 lgﬁo Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).




Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa toroidal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

Continuado de la pagina anterior

ACERO 2806 Ref. m
Destalonado lateral Radio de <1000 N/mm* - | =
Od,=h10 Longitud de filos I del cuello | @ decuellod; Longitud total |, & vastago d; = h6 reborde f, p—
mm mm mm mm mm mm mm mm €
10 22 32 95 72 10 1 0.0437 62,74 ...1001
10 22 32 95 72 10 15 0.0437 6274  ..1002
10 2 32 95 72 10 2 00437 6274 ..1003
12 26 38 115 a3 12 0.5 0.0437 83,71 ...1200
12 26 38 115 83 12 1 0.0437 83,71 ...1201
12 26 38 115 83 12 1.5 0.0437 83,71 ...1202
12 2 ) 115 8 12 2 00437 8371 ..1208
14 26 42 135 83 14 1 0.0512 122,12 ...1400
14 26 42 135 83 14 2 00512 12212 ...1401
16 32 a4 155 92 16 1 0.0589 12845 ..1600
16 32 44 165 92 16 1.5 0.0589 128,45 ...1601
16 2 44 155 92 16 2 00589 12845  ..1602
16 32 44 15.5 92 16 25 0.0589 128,45 ...1603
18 32 50 175 92 18 15 0.0623 17039 ...1800
18 32 50 175 92 18 25 0.0623 170,39 ...1801
20 38 54 195 104 20 1 0.0706 183,67 ...2000
20 ) 54 195 104 20 15 00706 18367 ..2001
20 38 54 195 104 20 2 0.0706 183,67 ...2002
20 38 54 195 104 20 25 0.0706 18367  ..2003
20 38 54 195 104 20 3 0.0706 183,67 ...2004
20 38 54 195 104 20 4 0.0706 183,67 ...2005
20 38 54 195 104 20 5 0.0708 18367  ..2006 |
(W201)

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, UNI

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de Metal P forrn;np =
corte de 45° y vastago con destalonado lateral. eluis UNI m ﬂ/ 7 om | eatesionai malty _GT

integral nNoo|f || ssas+e

G| X, wec| P

Aplicacion: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo
arranque de viruta con una marcha muy suave. La torsion dinamica permite una
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas

ideales.
35738" L
d3
/ - ———
® s <[ ® s
Iz
I3
4
o el e
- TAIN
- ALEACIONES -
<700 <1000 <1400 Fermit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >80
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 Nfmm® nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC  HRC  HRC
8% Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 127 106 78 53 - - 134 99 - - - - = = = - 2802
format) SGT
2802 Rl
Destalonado lateral Bisel angular < 1000 N/mm? _
@d,=h10 Longitud de filos I, del cuello Iy @ decuellod; Longitud total |, @ véstago d;=h6 45° f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
6 22 30 5.5 63 6 0.2 0.04 44,58 ...0600
B 28 36 7.5 _80 8 02 005 5506 ...0800
10 33 54 95 100 10 0.2 0.07 71,67 ...1000
12 42 54 1.5 100 12 03 009 (9263 ..1200
14 48 54 13.5 100 14 03 0.11 145,07 ...1400
16 53 69 15.5 150 16 0.3 0.13 167,76 ...1600
18 65 84 17.5 150 18 04 015 30408  [..1800
20 84 84 19.5 150 20 0.4 017 244,66 ...2000
(W201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,341

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.
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Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de
corte de 45° con camaras de virutas ampliadas.

Aplicacion: Para materiales de acero inoxidable y titanio, para desbastado y
acabado, para grandes profundidades de corte con el maximo arranque de viruta
con una marcha muy suave y corte blando. La torsion dinamica permite una
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas
ideales.

Aplicacion ACERO
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi-
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio<
8% Si
Ve [m/min] - - - 86 - - - - 35 -
@d,=h10 Longitud de filos I; Longitud total I, @ véstago d, = h6
mm mm mm mm
3 8 57 6
4 1 57 6
B 13 57 6
6 13 57 6
8 19 63 8
10 22 72 10
12 26 83 12
14 26 83 14
16 32 92 16
18 32 92 18
20 38 104 20

Juego de fresas frontales HPC, paso de espiral
de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

=

Metal
duro
integral

.INOX. ﬁ}?&‘\

"l 6527

35°%/38*

7 %

HPC r )
45°

2798 Ref.
# del contenido del juego:
mm €
6:8;10;12 226,13 ...0001
(W201)
1 13;'2 Todos los precios son precios

recomendados no vinculantes.

FUNDICION  |RIERESNES METALES NO FERRICOS

Alumi- Aleaciones

DIN || {55

6535-HB

f

Grafito <55

nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC

8%Si  yecinc

Bisel angular 45°

mm

0.05

005

0.08

0.08

0.1

01

0.15

15

0.2
0.2
0.2

Duropl.

Ferrit./martens.
fl
mm
0.015
002
0.024
0.028
0.038
005
0.055
0.065
0.08
0.085
0.09

<60 >60

HRC HRC
Ref.
- - 2798
Format) ZGT
2798 Ref.
. TAN
€
31,48 ...0300
3148 ...0400
31,48 ...0500
31,48 ...0600
42,66 ...0800
59,37 ...1000
83,89 ...1200
126,68 ..1400
136,32 ...1600
180,03 ...1800
21847 ..2000
(W201)

Todos los precios en € por unidad sin IVA
(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX
Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de ‘ 5 Metal

| FormaD zGT

corte de 45° y vastago con destalonado lateral.

duro || INOX
Apli 1: De uso uni |, para desbastado y acabado con el maximo |integral |[l100]]| esssHe
arranque de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades |
de corte en materiales de INOX y titanio. La torsion dinamica permite una %¢ 1
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas .
ideales. ”'”8‘

HPC ’
45°

RN o ISR oo SRS s o éncos | AGSONAARS

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <65 <60 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - 90 - - - - 45 - - - - - - - 2803
[ 2803 Ref.
Ferrit./martens. | RININN
0d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, Bisel angular 45° f,
mm mm mm mm mm €
3 6 54 0.13 0.012 25,38 ...0300
4 8 b4 0.18 0.016 25,38 ] ...0400
5 9 54 0.2 0.02 25,38 ...0500
6 10 54 0.2 0.022 25,38 ~...0600
8 12 58 0.2 0.034 31,48 ...0800
10 14 66 0.2 0.045 44,04 ...1000
12 16 73 0.3 0.05 62,91 ...1200
14 18 75 0.3 0.06 104,70 ...1400
16 22 82 0.3 0075 10852  ..1600
18 24 84 0.4 0.075 163,42 ...1800
20 26 92 04 0.08 163,59 ...2000
(W201)
Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX
Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de [ ] -
corte de 45° y vastago co\:1 I?destalone?do Iaterpal, . 5 [ ﬂj::l INOX W ’fi {ow | ‘“f"‘!“:."m‘@ =Gr
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado con el méximo integral fio0]]| sssHe
arrangue de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades r =H -
de corte en materiales de INOX y titanio. La torsion dindmica permite una %1 ds
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas + % ~
ideales. L E0h @ = o
o el
HPC F- l2
0g° |
I3
It
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <. 55 <60 >60
N/mm?® N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/f HRC  HRC  HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve[m/min] 141 82 57 74 60 - 127 82 53 2= = E__ = = - 2807
INOX 2807 Ref.
Destalonado lateral Femt.fmanens _
@d;=h10 Longitud de filos I, del cuello Iy 0 de cuello ds Longitud total |, @ véstago d. = h6 f.
-mm mm mm_ mm mm mm mm_ €
3 8 18 2.75 57 6 0.0101 32,40 0300
4 1 21 35 57 6 0.021 3240 0400
5 13 21 45 57 6 0.0294 32,40 ...0500
6 13 21 5.5 57 6 0.0294 32,40 ...0600
8 19 27 75 63 8 00378 4393 ..0800
10 22 32 8.5 12 10 0.0631 60,29 ...1000
12 26 38 115 83 12 00631 8278 ..1200
16 32 44 155 92 16 0.0841 126,90 ...1600
20 38 54 19.5 104 20 0.1009 188,12 ...2000
(W201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,363

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

A B T T NN

Juego de fresas frontales HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

 —

2807 Ref.
# del contenido del juego: © TAIN |
mm € :
6;8;10;12 207,03 ...0001
6:8;10;12; 16 32220 ..0003
(W201)

Fresa toroidal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, radio de corte y vastago con Metal H T l'l‘l"l)afl =
destalonado lateral . g duro || INOX ?f% 0 || 3w ) form =Gr
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado con el méaximo integral | O] || ss35-H8

arranque de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades 1

de corte en materiales de INOX y titanio. La torsion dindmica permite una %# HPC

aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de 4 ez

virutas ideales. 35958

ds
) -
P s & ]+
g l,_|
T e
I3
1
- TIAIN
icaci i ; ALEACIONES :
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
- - - o o - 8%Si B%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 141 92 57 78 64 - 127 92 57 - - - - - - - 2808
Ref.
Destalonado lateral Radio de
@d,=h10 Longitud de filos I, del cuello 15 0 de cuellod; Longitud total | @ vastago d; =h6 reborde f,
LLLLLS : 1Ll om : m mm_ e mm HLLLL Hom € ;
8 19 27 75 63 8 05 10,0268 4680  ..0800
8 19 27 75 63 8 1 0.0269 46,80 ...0801
8 19 27 7.5 63 8 15 0.0269 46,80 ...0802
8 18 27 75 63 8 2 0.0269 46,80 ...0803
8 19 21 75 63 8 25 00269 4680  ...0804
10 22 32 95 72 10 05 -1000
10 22 32 9.5 72 10 1 1001
10 22 32 9.5 72 10 16 .1002
10 22 32 9.5 72 10 2 .1003
10 22 32 85 72 10 25 -1004
10 22 32 95 72 10 3 1005
10 22 32 9.5 72 10 4 .1006
12 26 38 11.5 83 12 05 .1200
Continua en la pagina siguiente
1 lgﬁﬁ Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).




Fresas frontales, metal duro integral

Fresa toroidal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

Continuado de la pagina anterior

.| 2808  Ref.
Destalonado lateral Radio de Ferrit/martens. | RSN
@d,=h10 Longitud de filos I del cuello |4 @ de cuellod; Longitud total I, & vastago d; = h6 reborde 2
mm mm mm mm mm mm mm mm €
12 26 38 115 83 12 1 0.0437 87,33 ..1201
12 26 38 11.5 83 12 1.5 0.0437 87,33 ..1202
12 26 38 115 83 12 2 0.0437 87,33 ...1203
12 26 38 115 83 12 25 00437 8733 ..1204
12 26 38 115 83 12 3 0.0437 87,33 ...1205
12 26 38 115 83 12 4 0.0437 87,33 ...1206
16 32 44 15.5 92 16 0.5 0.0589 133,19 ...1600
16 32 44 15.5 92 16 1 00589 13319  ..1601
16 32 a4 155 92 16 15 00589 13319 ..1602
16 32 44 15.5 92 16 2 0.0589 133,19 ...1603
16 32 44 15.5 92 16 25 0.0589 133,19 ...1604
16 32 44 15.5 92 16 3 0.0589 133,19 ...1605
16 32 44 1656 92 16 4 00589 13319  ..1606
20 38 54 19.5 104 20 0.5 0.0706 196,19 ...2000
20 38 54 195 104 20 1 0.0706 196,19 ...2001
20 38 54 195 104 20 1.5 0.0706 196,19 ...2002
20 38 54 195 104 20 2 0.0706 196,19 ...2003
20 38 54 195 104 20 25 00706 19619 |..2004
20 38 54 19.5 104 20 3 0.07086 196,19 ...2005
20 38 54 195 104 20 4 0.0706 196,19 ...2006
(w201)
Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX
Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular [ -
de corte de 45° y véstagcvcli')n destalgnado !gteral. * 5 | gﬁ:ﬂl INOX 5’ % il {_ow Mﬁ@ =Gr
Aplicacion: De uso |, para desbastado y acabado con el maximo integral OOj || esasHs
arrangue de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades |
de corte en materiales de INOX y titanio. La torsién dindmica permite una %-r HPC )
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de P + “ ase
virutas ideales.
ds
/" - —
P < E= Q]
]
I3
It
AN
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Nelwmnl - - - e - - - - & - - _ T
formar) ZGT
Destalonado lateral Bisel angular  Ferrit./martens. _
@d,=h10 Longitud de filos | del cuello |y O de cuellod: Longitud total |,  # vastago d. = h6 45° f.
mm mm mm mm mm ) mm mm mm €
3 8 18 28 57 B 0.2 0.012 31,48 ...0300
4 11 21 38 57 6 0.2 0.016 3148 ~...0400
5 13 21 48 57 6 0.2 0.02 31,48 ...0500
6 13 21 5.5 57 6 0.2 0.022 31,48 ...0600
8 19 27 1.5 63 8 0.2 0.033 42,66 ) ...0800
10 22 32 95 72 10 0.2 0.043 58,56 ...1000
12 26 38 115 83 12 03 0065 8040 ..1200
14 26 42 135 83 14 0.3 0.07 118,70 ...1400
16 32 44 15.5 92 16 0.3 0.073 123,19 ...1600
18 32 50 115 92 18 04 0.075 177,40 ...1800
20 38 54 195 104 20 04 0.077 182,61 ...2000
(wz01)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 cm pueden 1 ,3&5

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

L e

Juego de fresas frontales HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

2805 Ref.
# del contenido del juego:
~ mm €
6;8;10;12 200,99 ...0001
6:8:10:12:16 31282 ..0003
(W201)

Fresa frontal HPC, paso de espiral de 35°/38°, FORMAT GT, INOX

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de 7 —u | Metal || 1 ) » ) F ). =
corte de 45° y vastago con destalonado lateral. % duro || INOX 55% 5w ] bl ety _Gl'
Aplicacién: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo | integral | oo || es3sHB

de corte en materiales de INOX y titanio. La torsion dindmica permite una

aplicacién HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas HPC

arranque de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades %
-
‘ + ¥

ideales. 35°/38° 45°
ds
- S
W — X |
- I
I3
Iy
- TAIN
i ; ALEACIONES . }
<700 <1000 <1400 Femrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
_Ve[m/min] 141 92 857 78 64 = 127 92 57 7 = = = = . - 2809
. Ll 2809 Ref.
Destalonado lateral Bisel angular Ferrit./martens. _
Od,=h10 Longitud de filos I, del cuello Iy @ decuellod; Longitud total |, @ vastago d; =h6 45° f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
[ 22 30 5.5 63 6 0.2 0.021 90,36 ...0600
8 28 36 7.5 80 8 0.2 0.021 103,49 ...0800
10 a3 54 95 100 10 0.2 00269 13306 ..1000
12 42 54 1.5 100 12 03 0.0269 167,90  ..1200
14 48 54 135 100 14 0.3 0.0321 194,16 ...1400
16 53 69 15.5 150 16 03 0.0437 28747 ...1600
18 65 84 175 150 18 04 00512 328.21 ...1800
20 68 84 19.5 150 20 0.4 0.0589 ...2000
1 1346 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).




Fresas frontales, metal duro integral

e W

Fresa de alto rendimiento FORMAT GT, INOX

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular de

corte de 45° y vastago con destalonado lateral. Equilibrado con precision.

Apli 1: De uso uni |, para desbastado y acabado con el maximo

arranque de viruta con una marcha muy suave. Larga vida Gtil en materiales de
acero e INOX. La torsion dinamica permite una aplicacion HPC con valores

de corte elevados y valores de rotura de virutas ideales.

el g || & format) =
5 duro INOX m ! ] ] .mu....,...n....z)_m'
|ntegra| . |z |
: —° :
%f * || HPC r' X
4183 % H a5° ;&

d2

RS

6535-HA 2811

6535-HE

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Duplex GG/ Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 > 60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
P 260 140 - 60 - 210 170 70 180 180 = - 70 5 - 281
260 140 - 60 - 210 170 70 180 180 = = 70 = - 2813
i i 2813 Ref
Destalonado lateral O de Longitud @ vastago Bisel angular  Ferrit.,/martens.
Odi=h9 Longitud de filos |; del cuello I; cuello dy total |, d;=hb 45° f,
mm mm mm mm mm mm mm - mm € €
3 8 10 29 58 6 o1 0018 5346 5780 ...0300
4 1 15 38 58 (] 0.15 0.024 53,46 57.80 ...0400
5 13 18 4.8 58 (3] 0.2 0.03 53,46 57,80 ~...0600
6 13 20 57 58 6 0.2 0.036 53,46 57,80 ...0600
8 19 26 7.6 64 8 0.2 0.048 72,10 7830 ...0800
10 22 305 95 73 10 03 006 10319 11186  ..1000
12 26 36.5 114 84 12 0.3 0.072 144,21 154,13 ...1200
16 32 425 15.2 93 16 05 0.096 232,47 246,12 ...1600
20 38 52 19 105 20 0.6 012 355,62 379,13 ...2000
W213) W213)

Encontrara los alojamientos de
herramientas FORMAT GT en L2 3/6.

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

Portafresas con superficie Portapinzas
de arrastre L 3/8
O 3/6
Pinzas de sujecion por Alojamiento para ca-
contraccion bezal portacuchillas
Lo 321 L2313
Para articulos a partir de 110 cm pueden il ,367

aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

o0 SR AL
O T NN

(=7}
-
—

Fresa de alto rendimiento FORMAT GT, INOX, DTC, Safe-Lock

Caracteristicas: Torsion y paso desiguales, puntas de corte con bisel angular Metal || 7 7 Format ) =
de corte de 45° Equilibrado con precisién. Vastago compatible con HAIMER* duro | INOX 25:)% "“""‘""“"'“_*)"Gr
Safe-Lock. integral ] ai=i=] | 48%47°
Aplicacion: De uso universal, para desbastado y acabado con el maximo °
arranque de viruta con una marcha muy suave. Para grandes profundidades %9 DTC ) R
de corte en materiales de acero e INOX. La torsién dindmica permite una » a5° :?‘_-
aplicacion HPC con valores de corte elevados y valores de rotura de virutas
ideales.
Ventajas del vastago Safe-Lock: ds
* Seguridad maxima de extension _F
* Precision maxima de concentricidad t 5 \\ 5
* Volumen maximo de arranque de viruta RS,
* También con los portaherramientas sin Safe-Lock, las fuerzas de sujecion y los ' ] ]2 |
pares de giro son constantes. |
3
Nota: A partir de @ 12 mm, se recomienda el uso del mandril de sujecion it
HAIMER*® Safe-Lock (ref. 3426 0 3511). l4 I

Aplicacién INOX | runpicion  [SEERSIONES METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?®  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRF/CFRP/ HRC  HRC  HRC
8%Si B8%Si ycine  Duropl. Ref..
Ve [m/min] 260 140 = 120 90 - 210 170 70 - - - - = = - 2815
_INOX. 2815 Ref.
Destalonado lateral Ferrit/martens. [ TSN
@dy=h9 Longitud de filos |, del cuello Iy Odecuellod: Longitud total |, @ vastagod,=h5 Bisel angular 45° f.
6 18 24 5.7 62 6 0.2 0.051 90,74 ...0600
8 24 32 76 10 8 0.2 0.068 10690  ...0800
10 30 40 85 82 10 0.3 0.085 177,77 ...1000
12 36 48 11.4 95 12 0.3 0.102 247,37 ...1200
16 48 64 15.2 15 16 0.5 0.136 464,90  ...1600
20 60 80 19 133 20 0.6 0.17 683,68 ...2000 |
w213)

Pinzas de sujecién por contraccion FORMAT GT

Caracteristicas: De acero resistente al calor. Format ) =
Adecuado para herramientas HSS y de metal duro. . AD E |Zl k‘t % ’“"""""“"'_r) —Gr
Angulo de conicidad: Tolerancia AT3 25'00{"; [ s3wm || 7 |

Tolerancia de vastago: h6

Aplicacion: Para aparatos de contraccion por induccion, contacto y aire

caliente.
Volumen de suministro: Portaherramientas de contraccion con torillo de
ajuste de longitud. il h
L
g T %
41 -
& Y
#D1 @D2 #D3 L A 3436 Ref.
mm SK mm mm mm mm €
6 40 21 27 36 80 17867  ...0600
8 40 21 27 36 80 178,67 ...0800
10 40 24 32 42 80 178,67 ...1000
12 40 24 32 47 80 178,67 ...1200
16 40 27 34 50 80 178,67 ...1600
20 40 33 42 52 80 17867  ..2000
25 40 44 53 58 100 199,68 ...2500
(W373)
1 ,3“8 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Pinzas de sujecion por contraccion Power Shrink Chuck, Safe-Lock
Caracteristicas: De acero resistente al calor. Con alojamiento Safe-Lock. El |
-

disefio optimizado combina una alta rigidez con la amortiguacion de vibraciones.
Equilibrado de precision con tornillos oscilantes. Con orificios Cool Jet
blogueables. Todas las superficies funcionales con mecanizado de precisiény
calidad garantizada a través de controles 100% dobles. Adecuado para
herramientas HSS y de metal duro.

HAIMER

il

[l
25.000|f <3,m |

1.9

Tolerancia del cono: AT3
Tolerancia de vastago: h6
Templado: 54 -2 HRC

Aplicacion: Para aparatos de contraccion por induccion, contacto y aire caliente.
Para obtener el maximo rendimiento de corte en mecanizados de alta velocidad
y exigentes.

Volumen de suministro: Portaherramientas de contraccion con tornillo de
ajuste de longitud.

3426 Ref
ZD, gD, L A SK 40
mm mm mm mm €
12 265 47 65 38841  ...1200
16 295 50 65 38841  ..1600
20 355 52 65 38841  ..2000
(W394]

Pinzas de sujecion por contracciéon de precision

Caracteristicas: Equilibrado con precision. Todas las superficies funcionales
con mecanizado de precisiony calidad garantizada a través de controles
100% dobles. Mas preciso que DIN. De acero resistente al calor. Posibilidad de
equilibrado de precision con tomillos oscilantes. Para herramientas HSS y HM.

25.000| .

Tolerancia de vastago: h6
Templado: 54 -2 HRC

Aplicacion: Para aparatos de contraccion por induccion, contacto y aire caliente.

Volumen de suministro: Pinzas de sujecion por contraccion con tomnillo de
ajuste de longitud,
sin alimentacion de refrigerante.

Nota: Encontrara mas medidas en (2 3/46.

Zd, @d,

mm HSK mm
6 63 21 27 36 80 206,82 ...0608
8 63 21 27 36 80 206,82 ...0808
10 63 24 32 42 85 206,82 ...1008
12 63 24 32 47 90 206,82 ...1209
16 63 27 34 50 95 206,82 ...1609
20 63 33_ 42 52 1 (]0_ 206,82 ...2010
25 63 44 53 58 115 216,92 2811

(W3s4)

Pinzas de sujecion por contraccion Power Shrink Chuck, Safe-Lock

Caracteristicas: De acero resistente al calor. Con alojamiento Safe-Lock. EI G
disefio optimizado combina una alta rigidez con la amortiguacion de vibraciones. A | / HAIMER
Equilibrado de precision con tornillos oscilantes. Con orificios Cool Jet 125.000 )

bloqueables. Todas las superficies funcionales con mecanizado de precisiény
calidad garantizada a través de controles 100% dobles. Adecuado para
herramientas HSS y de metal duro.

Tolerancia del cono: AT3
Tolerancia de vastago: h6

in] \ i--‘{\“\‘.
Templado: 54 —2 HRC \,\\\\\\\\ i§\l\‘\\ﬁ =

Aplicacion: Para aparatos de contraccion por induccion, contacto y aire caliente. =

Para obtener el maximo rendimiento de corte en mecanizados de alta velocidad @§§§“\\‘*

y exigentes.

@01
202
ao

Volumen de suministro: Portaherramientas de contraccion con tornillo de
ajuste de longitud.

Z Dy @D, L A 3511 Ref.
_mm HSK _mm mm mm €
12 63 26.5 46 70 419,52 ...1200
16 63 295 49 75 419,52 ...1600
20 63 355 49 75 419,52 ...2000
(W394)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 1359

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

Fresa de punta tnica, FORMAT GT, aluminio
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de " Metal Format) =
contornos y fresado en plongée, siendo ademas 5 duro 5}% —-'--«-'wm_v) =ar

adecuada para el fresado de hendiduras y ranuras integral
en ventanas, puertas y otros perfiles de aluminio y

plastico. Se puede utilizar asimismo con limitaciones & ‘

=

Con | @/%’ "

|| 6535-HA 26°

en otros metales no férricos.

i

TtaC
S o DGR ococ BRI oo cos .
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex Trlamo ) Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B%Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 560 140 170 - - - - 1933
Format) SGT
1933 Ref
<s%s  Ee |
@d, Longitud de filos I, Longitud total I, @ véstago d; = h6 £
mm mm mm mm mm €
1 4 50 3 0.005 50,20 ...0100
15 6 50 3 ...0150
2 8 50 3 ..0200
4 15 60 4 ...0400
] 17 60 5 ...0500
[ 20 65 6 5 ...0600
8 22 65 8 0 04 107,28 ...0800
10 25 75 10 0.0 (159,04 ...1000
12 30 80 12 0.071 219,94 ...1200 |
W201)

Fresa de ranuras, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal
taladrar. duro W

P
:s:
§

Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de integral ; il
T para ch os y lengiietas de ajuste, asi <
como para el mecanizado universal. También es DIN ||rowm ||| om ] %f A, T =% o
adecuada para el rebordeado y el acabado. 6527 || s3srm || ss3ste || ar N B e }~ —————— l:-u ll

L ]
73l & N
Zydll &
45°
g e — (] w—

e " |ALEACIONES -
Aplicacion ACERO “ FUNDICION | ESPECIALES METALES NO FERRICOS

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/minl - - - - = I = 730 650 - 60 - - - 1934
1934 Ref.
Destalonado 0Ode Bisel angular <swsi [JEEe
#d, lateral delcuellol; cuellod; Longitud defilos|;  Longitud total |, @ véstago d; =h6 45° Tipo de 8
mm mm mm mm mm mm mm vastago mm €
3 18 29 8 57 6 0.1 HA 0.01 _5_3_82 ...0300
4 18 39 1 57 6 0.1 HA 0.02 67,82 ...0400
5 20 4.9 13 57 6 01 ~ HA 0.025 67,82 ...0500
6 20 5.8 13 57 6 0.1 HA 0.03 68,19  ..0600
8 26 78 19 63 8 [X HA 0042 7698 ...0800
8 26 7.8 19 63 8 0.1 HB 0.042 76,98 ...0801
10 29 97 22 72 10 0.2 HA 0.055 106,65 ...1000
10 29 o7 22 72 10 02 HB 0,055 10665 ..1001
12 36 11.7 26 83 12 0.2 HA 0075 164,40 ...1200
12 36 117 26 83 12 02 HB 0075 16440 ..1201
16 42 15.7 32 92 16 0.2 HB 0.1 259,68 ...1600
20 52 19.5 38 104 20 0.2 HB 0.12 375,54 ...2000
(W201)
1 ,350 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).




Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal Format) =
taladrar. Superficie pulida. % duic W 55% prstemsonal .....3) =GT
Aplicacion: Indicada para el mecanizado de HPC. integral ds
WA= D ]
Con )| |f on | B s S
oo '7‘—' 6535-HA || 6535-HB =
4v. :
I/ || HPC |
a5 R 45° 3
I

taC
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >6
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 440 400 - 120 - - - 1935
Destalonado 0 de Bisel angular < 8% Si
@d, lateral del cuellol: cuellod:  Longitud de files|.  Longitud total |, @ vastago d, = h6 45° Tipo de /)
mm mm mm mm mm mm mm vastago mm
4 24 39 7 80 6 0.1 HA 0.02 ...0400
5 30 49 8 80 6 01 HA 0.025 ~...0500
6 42 58 10 80 6 0.2 HA 0.03 ...0600
8 62 78 13 100 8 02 HA 0.042 0800
8 62 7.8 13 100 8 0.2 HB 0.042 ...0B01
10 58 9.7 16 100 10 0.2 HA 0.055 139,38 ...1000
10 58 9.7 16 100 10 0.2 HB 0,055 139,38 ...1001
12 73 11.7 19 120 12 0.2 HA 0.075 205,56 ...1200
12 73 RARA 19 120 12 02 HB. 0.075 20556 ..1201
16 92 15.7 25 150 16 0.2 HB 0.1 384,00 ...1600
20 100 19.5 32 150 20 0.2 HB 0.12 54644  1,..2000
wW201)
Fresa frontal, FORMAT GT, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal "D P
taladrar. Superficie pulida. E Jri W ?:3% m9 =GQr
Aplicacion: Indicada para el mecanizado de HPC. integral
& o d3
12 N ||| e e
noo = =4 | ey | o @ e~ 5
743l omll -
a5 45° |3
N7 |

Jtac
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <BO >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC HRC
B8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - - - - - - - - - 440 400 - 120 - - - 1936
1936 Ref.
Destalonado @ de Bisel angular < 8% Si -
@d, lateral del cuellol; cuellod;  Longitud de filos|;  Longitud total |, @ vastago d; = h6 45° Tipo de £
mm mm mm mm mm mm mm vastago mm €
6 42 58 10 _80 6 01 HA 003 (14992 ...0600
8 62 7.8 13 100 8 0.1 HA 0.042 183,26 ...0800
8 62 78 13 100 8 0.1 HB. 0042 18326  ...0801
1 0 58 9.7 16 100 10 0.2 HA 0.055 214,30 ..1000
10 58 8.7 16 100 10 0.2 HB 0.055 214,30 ..1001
12 73 1.7 19 120 12 02 HA 0.075 276,32 ..1200
12 73 117 19 120 12 0.2 HB 0.075 276,32 1201
16 92 167 25 150 16 0.2 HB 0.1 43138 ..1600
20 100 195 32 150 20 0.2 HB 0.12 589,70 ...2000 |
(W201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,351

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

o0 SR AL
O T NN

Fresa frontal, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal =
taladrar. Superficie pulida. dmz W 5‘% S&@.GF
for] Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HPC. integral ds
- o o | : -3 —_—
= X [l ey @'ﬁ = S
6535-HA || 6535-HB ?
4l | e
-
D || Hee |
a5 e as° -
1
tac

<700 <1000 <1400 Ferrit,/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <b5 <B0 >80

N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B50 N/mm? nio< nio> decobre GFRPF/CFRP/ HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc  Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 730 650 - 260 - = = 1937
1837 Rl
Destalonado 0 de Bisel angular <gnsi [JEEe 3
@d, lateral delcuellol; cuellod;  Longitud de filos |;  Longitud total |, @ vastago d;=h6 45° Tipo de f.
. mm mm mm ) mm mm mm mm ~ vastago mm €

3 29 2.9 12 57 6 0.1 HA 0.01 6158  ..0300

3 29 239 12 57 6 0.1 HB 0.01 61,58 ...0301

4 39 39 12 57 Bl 01 HA 002 6158 ...0400

4 39 3.9 12 57 6 0.1 HB 0.02 61,58 ...0401

— 5 49 49 15 57 6 o HA 0025 6158 ..0500
5 49 49 15 57 6 0.1 HB 0.025 61,58 ...0501

6 58 58 15 57 6 0.1 HA 0.03 61,58 ...0600

s 58 58 15 57 6 [X HB. 003 6158 ..0601
8 78 7.8 22 64 8 0.1 HA 0.042 68,54 ...0800

8 78 78 22 64 8 01 HB 0042 6854 ...0801

10 9.7 9.7 25 73 10 0.2 HA 0.055 106,23 ...1000
10 9.7 9.7 25 73 10 0.2 HB 0.055 106,23 ...1001
12 1.7 T3 28 84 12 0.2 HA 0.075 152,60 ...1200
12 11.7 11.7 28 84 12 0.2 HB 0.075 152,60 ...1201
16 157 157 3 9 16 02 HB 0. 25546 ..1600

20 19.5 19.5 141 104 20 0.2 HB 0.12 395,86 ...2000 |
(w201)

Fresa frontal, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal Format) =
taladrar. Superficie pulida. 5 diaro W m pmf....u..ﬂ) =GT
Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HPC. integral | I

i Ao ;
| { om |
F{:'MD/] i 6535-HA | | 6535-HB

@/ @; D) || Hre

43947° 45°| |

<700 <1000 <1400 Ferrit/ us- Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <65 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - = - - - - - - - 520 450 - 300 = N = 1938
format) ZGT
1938 Fol
Destalonado 0 de Bisel angular <swsi [JEe
@d, lateral del cuellols cuellod:  Longitud de filos |,  Longitud total |, @ vastago d; = h6 45° Tipo de f.
mm mm : mm mm UL mm mm vastago mm €
3 10 2.9 6 57 6 0.1 HA 0.032 75,93 ...0300
4 14 39 8 57 L 01 HA 0.045 7593  1..0400
5 16 4.9 10 57 6 0.1 HA 0.05 75,93 ...0500
{W201)

Continda en la pagina siguiente

1 ,352 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA
: recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integr:

T 15 R

Fresa frontal, FORMAT GT, aluminio

Continuado de la pagina anterior

193l
Destalonado 0 de Bisel angular < 8% Si _ I
@d, lateral del cuellol; cuellod:  Longitud de files |,  Longitud total I, @ vastago d; = h6 45° Tipo de f.
mm mm mm mm mm mm mm vastago mm €
6 19 5.8 12 57 6 0.2 HA 0.06 79,19 ...0600
8 25 7.8 16 63 8 0.2 HA 0.08 91,02 ...0800
8 25 7.8 16 63 8 0.2 HB 0.08 91,02 ...0801
10 30 87 20 72 10 02 HA 009 15666 ..1000
10 30 9.7 20 72 10 0.2 HB 0.09 156,66 ..1001
12 36 11.7 24 83 12 0.2 HA 0.1 213,14 ...1200
12 36 11.7 24 83 12 0.2 HB 0.1 213,14 ..1201
16 42 15.7 32 92 16 0.2 HB 0.13 399,21 ...1600
20 52 195 40 104 20 02 HB 0.16 57684  ..2000
(W201)
Fresa toroidal, FORMAT GT, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal =
taladrar. Superficie pulida. 5 dura W 5;:}% M@ =Gr
Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HSC. integral I
fid o
Con ] D - E
ssasha || 30 EF s _m_._____._. s
HSC 4 _‘I2—_|
13
Jtac
Aplicacion INOX | runpicion  [REERCIONES METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.
Vemminl - - - - T —— - 18 150 - 120 - - - 1939
T
Destalonado lateral <ghsi [JJPae 1
@ d, Radio angular r del cuello I3 D decuellod; Longitud de filos |; Longitud total |, @ vastago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm £
3 0.3 14 2.9 4 50 6 0.01 68,86 ...0300
4 0.3 16 3.9 5 50 6 0.017 78,96 ...0400
5 03 18 49 6 54 6 002 8526 ..0800
6 03 21 5.8 7 57 6 0.03 9438 ..0600
6 1 21 5.8 7 57 6 0.03 94,38 ...0601
6 2 21 58 7 57 6 0.03 94,38 ...0602
8 0.3 27 7.8 9 63 8 0.04 126,52 ...0800
8 1 27 78 8 63 8 004 12652 ..0801
8 2 27 7.8 9 63 8 0.04 126,52 ...0802
10 0.3 32 9.7 1" 72 10 0.05 167,48 ...1000
10 1.5 32 97 1 72 10 0.05 167,48 ...1001
10 3 32 9.7 1 72 10 0.05 167,48 ...1002
12 15 38 1.7 13 83 12 007 2289 ..1200
12 4 38 11.7 13 83 12 0.07 224,96 ..1201
16 2 44 15.7 17 92 16 0.09 367,06 ~...1600
16 5 44 15.7 17 92 16 0.09 367,06 ...1601

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

Para articulos a partir de 110 ecm pueden
aplicarse gastos de transporte adicionales.

(W201)

1/353




Fresas frontales, metal duro integral

O T NN

Fresa toroidal, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal Format ) =
taladrar. Superficie pulida. § duro w ’*"“"“'"_r)—Gr
[=r) Aplicacion: Indicada para el mecanizado de HSC. integral I
- Iid s
-— 2% [l | Zo=0 & T = -
[w]=] 6535-HA e — = | — g - N P PR Tl o
N\~ "L m -9 I
= I e
%* HSC ‘/*—“
o +u 13
‘ |
oo = IAl}_AGDNES
<700 <1000 <1400 Femit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm® nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC  HRC
8% Si 8% Si y cinc Dumpl Ref.
Ve[m/min] - - - - - - - - - 280 150 - 160 ~ - - 1940
1940 el
Destalonado lateral <swsi [JEE N
@ d, Radio angular r del cuello Iy @decuellods Longitud defilosl;  Longitud total |, @ vastago d; = h6 f
mm mm mm mm mm mm mm mm €
3 03 32 29 4 75 6 0.01 91,33 ...0300
4 03 36 39 5 75 6 0017 101,17 ...0400
5 03 40 49 6 75 6 0.02 111,64 ...0500
6 0.3 44 5.8 7 80 6 0.03 120,45 ...0600
6 1 44 5.8 7 80 6 0.03 120,45 ~...0601
6 2 44 58 7 80 6 0.03 120,45 ...0602
8 0.3 54 78 9 100 8 0.04 168,85 ...0800
8 1 54 7.8 9 100 8 0.04 168,85 ...0801
8 2 54 7.8 9 100 8 0.04 168,85 ...0802
10 03 60 9.7 1 100 10 0.05 22756  ...1000
10 15 60 9.7 1 100 10 0.05 227,56 ...1001
10 3 60 9.7 1 100 10 0.05 227,56 ...1002
12 15 75 1.7 13 120 12 0.07 303,64 ...1200
12 4 75 1.7 13 120 12 0.07 303,64 ...1201
16 2 92 18.7 17 150 16 0.09 512,50 ...1600
16 5 92 15.7 17 150 16 0.09 512,60 ...1601 |
(W201)
Fresa toroidal, FORMAT GT, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal Format ) =
taladrar. Superficie pulida. duro W "m“'“'ﬁ)—Gr
integral
m x: &
Pl ¢ ]
_#|lln=o
=l
6535-HA a5° * N

sococin | s I

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm?* N/mm* N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B8%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 260 200 - 120 - - - 194
181 el
Destalonado lateral <swsi e 1
Z d, Radio angular r del cuello I O decuellod; Longitud defilosl;  Longitud total |, @ vastago d, = h6 f,
mm mm mm mm mm mm mm mm €
3 0.5 3 5.8 25 71 6 0.07 92,00 ...0300
3 1 3l 58 25 7 6 007 9200 ..0301
wao1)

Continda en la pagina siguiente

1 ,35‘ Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA
et recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integr:

T 15 R

Fresa toroidal, FORMAT GT, aluminio

Continuado de la pagina anterior

T4 el
Destalonado lateral <8%si [JEe 1
& d, Radio angular r del cuello Iy @ decuellod; Longitud defilosl;  Longitud total |, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
8 0.5 4 7.8 33 80 8 0.1 109,29  ...0800
8 1 41 78 33 80 8 0.1 109,29 ...0801
8 2 41 7.9 33 80 8 0.1 109,29 ...0802
10 05 51 97 a1 (S 10 0.13 16274 ..1000
10 1 51 9.7 41 95 10 0.13 162,74 ...1001
10 2 51 9.7 41 95 10 0.13 162,74 ...1002
12 0.5 61 11.7 49 109 12 017 221,60 ...1200
12 1 61 11.7 49 109 12 017 221,60 ..1201
12 2 61 1.7 49 109 12 017 22180  ..1202
16 2 81 15.7 65 132 16 022 409,44 ...1600
16 3 81 15.7 65 132 16 0.22 409,44  ..1601
20 2 101 195 82 154 20 0.3 597,13 ...2000
20 3 101 195 82 154 20 0.3 597,13 ...2001
(W201)

Fresa esférica, FORMAT GT, aluminio

Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HSC. integral

&

|5 -
noo| || esaswa

%' HSC

+

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal fnrm_ap =
taladrar. Superficie pulida. E duro W el qussty =Gr
5%
@

O o SRR oo SRR s o éncos | AGONIARS

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRPF/ HRC  HRC  HRC |
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 600 540 - 500 - - - 1942
furma) sGT
1942 el
Destalonado lateral <ghsi [JJPee |
@d, Radio del cuello |5 @ decuellod; Longitud de filos I Longitud total |, @ vastago d, = hB 1.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
3 1.6 16 29 6 50 3 0.025 66,93 ...0300
4 2 17 3.9 7 54 4 0.03 7876 ...0400
5 25 18 49 8 54 5 0.056 89,28 ...0500
6 3 21 5.8 10 54 6 006 8928  ...0600
8 4 27 78 12 59 8 0.07 109,29 ...0800
10 5 32 9.8 13 67 10 0.085 144,78 ...1000
12 6 38 1.7 16 73 12 0.1 185,18 1200
16 8 44 15.7 20 83 16 0.15 30788  ..1600 |
(w201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 1355

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.




Fresas frontales, metal duro integral

L i I AR L

Fresa esférica, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para " Metal .
taladrar. Superficie pulida. duro W by‘:}ﬁs}
for] Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HSC. integral
- o [
— = @/ O
6535-HA s || i
HSC

format) =GT’

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?® N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
I B5i 6%E  yene  Dumpl Ref.
Ve [m/min] - = - - - - - - - 550 490 - 400 - = - 1943
format) ZGT
1943 el
Destalonado lateral <gwsi [Jae |
@d, Radio del cuello Iy O de cuellods  Longitud de filos ;  Longitud total I, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm €
3 15 32 29 10 75 3 0.025 96,05
4 2 36 39 13 7 B 003 11332 ..0400
5 25 40 49 15 75 b 0.05 123,80 ...0500
6 3 44 5.8 16 100 6 0.06 123,80 ...0600
8 4 54 7.8 22 100 8 0.07 166,10 ...0800
10 5 60 9.8 25 100 10 0.085 ..1000
12 6 60 117 26 100 12 0 1200
16 8 92 15.7 30 150 16 ...1600
Fresa de desbastar, FORMAT GT, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal " rrnat ) =
taladrar. Superficie pulida. duro W 5’& "'"'“"“"“":) =ar
Aplicacién: Indicada para el mecanizado de HPC. ==y |integral | | ds
& o 3
g N, ||| D — 3
[ i 6535-HA || 6535-HB sy © -
7| 4 -
* HPC
a0 . a5° I3
Iy
Jtac
Aplicacion ACERO FUNDICION  |REERCIONES METALES NO FERRICOS ACERO TEMPLADO
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bh5 <B0 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B50 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC  HRC =
8%Si B%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 700 350 - - - - - 1944
[ awwivo JEECTRCT
Destalonado 0 de Bisel angular <g%si [JEE
#d, lateraldelcuellol; cuellod; Longitud defilos|, Longitud total |, @ vastago d,=h6 45° Tipo de f,
mm mm mm mm mm mm mm vastago mm €
6 20 5.9 14 57 6 0.2 HA 0.088 71,46 ...0600
6 20 59 14 57 6 02 HB 0.088 7146 ..0601
8 26 78 21 63 8 0.25 HA 0112 89,77 ...0800
8 26 78 21 63 8 025 HB 0112 8977 ..0801
10 3 8 23 72 10 0.3 HA 0.144 108,71 ..1000
10 31 8 23 72 10 0.3 HB 0.144 108,71 1001
12 37 1.7 27 83 12 0.35 HA 0.176 143,96 ...1200
12 37 11.7 27 83 12 0.35 HB 0.176 143,96 ...1201
. 43 15.7 36 92 16 0.4 HB 0.224 235,40 ...1600
20 52 19.5 41 104 20 0.4 HB 0.28 347,19 ...2000
(w201)
1 ,356 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).

L il



Fresas frontales, metal duro integral

Fresa de desbastar, FORMAT GT, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada Metal F at) =
para taladrar. Superficie pulida. 5 duic W 55% profewional .....3) _Gr
Aplicacion: Indicada para el mecanizado de integral ds
HPC.
o -] )
e ||z ) - ~ 5
oo '7‘—' 6535-HA | | 6535-HB g
% e |
> J HPC
o i 45° I3
tac

Y o TSGR iocon BRI e worico: Saesionaumase N

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?* N/mm?® N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve[m/min] - - - - - = - = = 700 380 - - - - - 1945
format) ZGT
1945 el
Destalonado 0 de Bisel angular <8%Si _ I
@d, lateral del cuellol: cuellods  Longitud de files |,  Longitud total |, @ vastago d, = h6 45° Tipo de f.
6 20 5.7 14 57 6 0.2 HA 0.1 134,78 ...0600
6 20 5 14 57 6 02 HB o011 13478 ..0601
8 26 7.4 21 63 8 0.25 HA 0.14 155,80 ...0800
8 26 7.4 21 63 8 0.25 HB 0.14 15580  ...0801
10 31 95 23 72 10 03 HA 0.18 19048  ..1000
10 31 9.5 23 72 10 0.3 HB 0.18 190,48 ...1001
12 37 A 27 & 12 035 HA 022 1200
12 37 11 27 83 12 0.35 HB 0.22 1201
16 43 15 36 92 16 04 HA 028 32124 ..1600
16 43 15 36 92 16 04 HB 0.28 321,24 ..1601
20 52 19 41 104 20 04 HA 0.35 451,84 ...2000
20 52 19 41 104 20 0.4 HB 0.35 451,84  ..2001
W201)
Fresa trocoidal, FORMAT GT, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para Metal -
taladrar. Superficie pulida. 5 diires W m w..mm@ -
integral
] I
& x: | - )
% Com [J||{om | ( D |
i . £y —
6535-HA 6535-HE ,/‘i's “tw___@___g]
V%P ]
JtaC
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >80
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC  HRC  HRC
B%Si B8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - ” - - - - 260 200 - 120 - - - 1948
formai) ZGT
1946 el
<8%S [t
Zd, Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° fe
mm mm mm mm mm Tipo de véstago mm €
6 21 62 6 0.2 HA 0.07 110,60 ...0600
6 21 62 6 02 HB 0.07 110,60 ...0601
8 28 68 8 0.2 HA 0.1 120,45 ...0800
8 28 68 8 02 HB o1 12045 ..0801
10 35 80 10 0.2 HA 0.13 160,33 ...1000
10 35 80 10 0.2 HB 0.13 160,33 ...1001
12 42 93 12 0.2 HA 0.17 240,18 ...1200
12 42 93 12 0.2 HB 017 240,18 ...1201
16 56 108 16 0.2 HB 0.22 3 L1600
20 70 126 20 0.2 HB 03 482,09 ...2000
(W201)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,357

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.




1.9

Fresas frontales, metal duro integral

Fresa de un labio, aluminio

1 JHTERE

Caracteristicas: Con una cuchilla. Ranura receptora de la viruta con rectificado

de alta precision (pulido especular).

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos y fresado en plongée,
siendo ademas adecuada para el fresado de hendiduras y ranuras en ventanas,
puertas y otros perfiles de aluminio y plastico. Se puede utilizar asimismo con

limitaciones en otros metales no férricos.

Nota: El procedimiento HSC (arranque de viruta de alta velocidad) le
permite alcanzar una velocidad de corte y régimen de revoluciones claramente
superiores, asi como un avance claramente superior en comparacion con los

procedimientos de arranque de viruta habituales.

I T
LR accro  [NNORRRN runoicon  [AEREIRNE METALES NO FERRICOS

Metal o
oo | w |70, [0 format)
integral |'|r:u:|| 6535-HA
"
@,/ @s HSC H
30°

pulido

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
.- e — — . - — . — - — e — — — —
format)
2310 fer
< 8% Si pulido
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ véstago d; =h6 f.
mm mm mm mm ~mm €
2 10 40 2 0.052 33,06 ...0200
3 12 40 3 0.089 34,08 ...0300
4 15 40 4 0.126 3464  ..0400
5 16 50 5 0.157 34,50 ...0500
6 20 57 6 0188 3709  ..0600
8 22 63 8 0.265 47,88 ...0800
10 2 72 10 0349 7672 ..1000
12 35 83 12 0.419 111,62 ...1200
(W210)
Fresa frontal, aluminio
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.
e .- ’ E broas Lol | o fo@
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de ranuras para chaveteros I professional quality
v lengiietas de ajuste, asi como para el mecanizado universal. También es integral JL ] | Ssanth

adecuada para el rebordeado y el acabado.

£ =

5%

5

J‘\ T =
e — £
‘/ Iz
]
— ..
pulido
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - = - = - = = - = 163 - = S = - - 24719
2475 el
Destalonado Longitud de @ véstago < 8% Si pulido
# d, =0/-0,03 Radio r lateral del cuello I O de cuello ds filos I Longitud total I, d;=h6 f,

mm mm mm mm mm mm mm mm €

2 0.2 [i] 1.9 3 40 3 0.022 19,20 ...0200

3 02 8 29 4 40 3 0035 1920 ...0300

4 0.2 12 38 5 50 4 0.046 22,08 ...0400

5 0.2 14 4.8 8 50 5 0.05 22,99 ...0500

6 0.2 18 5.7 8 65 6 0.058 3640 ...0600

8 0.2 22 1.7 10 70 8 0.09 39,15 ...0800
10 0.2 28 9.7 14 80 10 0.1 61,00  ..1000
12 0.2 35 115 16 90 12 0.135 83,74 ...1200
16 0.2 40 15.5 20 90 16 0.156 144,54 ...1600
20 0.2 50 195 25 100 20 0.2 233,62 ...2000

w212)

Todos los precios son precios
recomendados no vinculantes.

1/358

Todos los precios en € por unidad sin IVA
(a no ser que se indique otra cosa).



gl g b

Fresa frontal, aluminio

Fresas frontales, metal duro integral

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.

Aplicacion: Se utiliza para el fresado de contornos y perforaciones. La espiral
de 45° permite obtener un corte suave y superficial y lograndose asi una gran
calidad de superficie. Evita la formacion de rebabas en los cantos de corte.

[ Metal o | [ 2 ! rralt
| duro w 5’2% M (o ] pgfegunal qan
|integral Bilii=l= 6535-HE

Liki
Es

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B8%Si ycinc Duropl. >
Velm/min] - - - - o = = = - 160 130 80 - ~ - - 2471
<B%Si
Od =e8 Longitud de filos |, Longitud total I, @ véstago d; = hb f.
mm mm mm mm mm

3 4 50 6 002
4 5 54 6 0.035
5 (] 54 6 0.048
6 7 54 6 0.069
8 3 58 8 0.108

10 n 66 10

12 12 73 12

16 32 92 16

20 38 104 20 0.238

Fresa de alto rendimiento, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar.
Superficie pulida.

Aplicacion: Indicada para el mecanizado de HPC.

6535-HA

w "ﬁ«J A

noo

| Metal

| duro
|integral
4R
+ %

agtaorart) |

W
I%".F
1)

|
A s

pulido
Aplicacién ACERO | runpicion  [RRERCIONES|  weTaLes No FéRRicos
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS B850 N/mm? nio< nio> decocbre GFRP/CFRF/ HRC  HRC  HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - = - = - - - - - 240 190 130 - - - - 2370
2370 Ref
Destalonado lateral < 8% Si pulido
Od =e8 Longitud de filos |; del cuello |5 @ de cuello dy Longitud total |, @ vastago d; = h6 f;
mm mm mm mm mm mm mm €
3 8 15 27 57 6 0.01 39,22 ...0300
4 1 18 3.7 57 6 0.01 39,22 ...0400
5 13 18 47 57 6 002 3922 ..0500
6 13 20 55 57 6 0.025 39,22 ...0600
8 21 26 75 63 8 0.032 53,10 ...0800
10 22 30 9.2 72 10 0.039 70,43 ...1000
12 26 36 112 83 12 0.048 90,72 ...1200
16 36 42 15 92 16 0.058 17405  ...1600
20 41 52 19 104 20 0.073 251,59 ...2000 |

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos
de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

(w221)

Para articulos a partir de 110 ecm pueden
aplicarse gastos de transporte adicionales.

1/359

-
G



Fresas frontales, metal duro integral

TR U
O T NN

Fresa de desbastar de alto rendimiento, aluminio, 3 x D

Caracteristicas: Con hendidura y refuerzo de nucleo, corte central, adecuada Metal i i m
para taladrar. Superficie pulida. dure W 25?@1 7 om | .
for] Aplicacién: Las herramientas con longitud de filos 3 x D tienen el niicleo integral foo)|| s
b reforzado y son adecuadas para ranuras/desbastados de a, = 1 x D, desbastados
= HPC y acabados mediante toda la longitud de filo. %»
* ¥
30%/40%41 d3
@D — '
o
& B :
| Iy
I3
It
pulido
icaci ALEACIQNES
O o DGR riocon SRS e worémncos | |
<700 <1000 <1400 Ferrit,/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B S%50 8% yon  Duopl Ret.
Velm/min] - - - - - - - - - 250 200 130 = - - - 2370
2370 Rl
<8%Si pulido
Od =e8 Longitud de filos I, 0 de cuello ds Longitud total I, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° f.
mm mm mm mm mm mm mm €

5 15 4.7 57 6 0.05 0.03 41,36  ..0502

6 18 5.7 65 6 0.05 0.04 41,36 ...0602

8 24 7.7 75 8 01 0.05 4634  ..0802

10 30 95 80 10 0.1 0.065 77.21 ...1002

12 36 115 93 12 0.15 0.08 ~ 11588 ...1202

16 48 15.5 108 16 0.15 0.095 20636  ..1602
20 60 195 126 20 0.15 0.1 328,75 -.2002

(wa21)

Fresa de desbastar de alto rendimiento, aluminio, 4 x D
Caracteristicas: Con hendidura y refuerzo de niicleo, corte central, adecuada é Metal

para taladrar. Superficie pulida. duro

Aplicacion: Las herramientas con longitud de filos 4 x D tienen el nicleo integral
reforzado y son adecuadas para ranuras/desbastados de a, = 1 x D, desbastados
HPC y acabados mediante toda la longitud de filo. % +*

+

39%40%417)

d2

ieach = T ALEACIONES :

<700 <1000 <1400 Femrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bhs <60 >80

N/mm? N/mm® N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC  HRC
B%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - % - - = = = = = 250 200 130 5 - - - 2370
ALUMINIO 2370 Ref.
< 8% Si pulido
Od,=e8 Longitud de filos | Longitud total |, @ vastago d. = h6 Bisel angular 45° f
L y mm = LiLS ; it i “mmni mm €
6 24 65 6 0.05 0.05 4966  ..0603
8 32 75 8 0.1 0.08 5517  1..0803
10 40 100 10 0.1 0.1 9378  ..1003
12 48 100 12 0.15 012 139,01 ...1203
16 64 125 16 0.15 0.15 247,12 ...1603
20 80 150 20 0.15 0.17 39500  ..2003 |
(wz221)
1 ,360 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresas frontales, metal duro integral

Fresa de desbastar de alto rendimiento, aluminio, 5 x D

Caracteristicas: Con hendidura y refuerzo de niicleo, corte central, adecuada [ Metal I & ] m
para taladrar. Superficie pulida. | duro w 5’ 3 J M {_om | T
Aplicacién: Las herramientas con longitud de filos 5 x D tienen el niicleo |integral [ID0]]] ésa4A

reforzado y son adecuadas para ranuras/desbastados de a, = 1 x D, desbastados
HPC y acabados mediante toda la longitud de filo. @/ %9

+ ¥

3940741t |

D
Ry
pulido
<700 <1000 <1400 Ferit/ Aus-  Duplex GG/ Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - = = = = - = = = 250 200 130 = - = - 2370
2370 e
< 8% Si pulido
Od, =e8 Longitud de filos 1. Longitud total |, @ vastago d, = h6 Bisel angular 45° f.
mm mm mm mm mm mm €
6 30 75 6 0.05 0.035 54,04 ...0604
8 40 86 8 0.1 0.045 60,68 ...0804
10 50 100 10 o1 006 10039 .1004
12 60 120 12 0.15 0.08 151,17 ...1204
16 80 150 16 0.15 0.09 267,05  ..1604
20 100 175 20 0.15 0.1 42805  ..2004
(w221)

Fresa frontal con paso de espiral de 40°/42°, aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal | m
- ¢ " d g% DIN || 75w ] L Lt B

Aplicacion: Herramienta de uso universal para rebordeado y fresado de L 6527

desbaste, de ranuras y en acabado. El paso desigual de la espiral permite '""’—'gral 6535:HB

obtener una marcha especialmente suave y, de este modo, un excelente acabado
de superficies en la pieza.

AL

A0°fAr

d1

2
*

pulido

| runocon BEGRNE  wiraics o emmcos | AGROTENAS

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm?* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - - - - 250 200 130 - - - - 2455
2055 Rer
Destalonado lateral < 8% Si pulido
0d,=h10 Longitud de filos I, del cuello I O de cuello d; Longitud total |, @ vastago d,=hB f.
mm mm mm mm mm mm mm €
4 1 21 37 57 6 0.026 37,92 ..0400
5 13 21 47 57 6 0026 3792 ..0800
6 13 21 5.5 57 6 0.033 37,92 ...0600
8 19 27 75 63 8 0047 4337 ...0800
10 22 32 9.2 72 10 0.059 72,57 ...1000
12 26 38 1.2 83 12 0.072 100,77 ...1200
16 32 44 15 92 16 0.088 166,99 ...1600
20 38 54 19 104 20 0.1 277,56 ...2000
(w221)
Los articulos caracterizandos con { no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,361

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.




1.9

|\ JHLRERE

Fresa ratio para el mecanizado de aluminio

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar,nanopulida. Metal || T 7 w|

. | H
Aplicacion: Se puede usar para ranuras, desbastados y acabados en aluminio . duro W 3{ % ’_1/1/1/[ Con |
y aleaciones de aluminio Poca vibracion gracias a los filos nanopulidos con integral | | [100] ]| es35-HA
microbiseles de apoyo. Filos frontales con lijado en cruz, con filos reforzados y =73
mas espacio de virutas operaciones de taladrado y de rampa. % + %

39%/40%41* ¥ |
| "
o)
b=l

\‘“
£
41
]

|
]

|

|

|

|

|

|

|

:

dlz

pulido

Aplicacion ACERO NG FUNDICION  |SREACIONES METALES NO FERRICOS

<700 <1000 <1400 Ferrit,/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC  HRC  HRC
B%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - = = — - = 280 224 — 240 190 130 = - = - 2429
209 Rl
Destalonado lateral 0 de < 8% Si pulido
#d1=e8 Radioangularr£0,01 Longitud de filos |, del cuello I cuellods  Longitud total |, @ vastago d; = h6 £
mm mm mm mm mm mm mm mm €
6 05 13 20 5.7 57 6 0.05 4855  ..0605
6 1 13 20 5.7 57 6 0.05 48,55 ...0610
8 0.5 19 26 7.7 63 8 0.065 52,99 ...0805
8 1 19 26 17 63 8 0.065 5299 ..0810
10 0.5 22 30 95 72 10 0.08 88,29 ...1005
10 1 22 30 95 72 10 0.08 88,29 ...1010
10 1.5 22 30 95 72 10 0.08 88,29 ...1015
12 1 26 36 115 83 12 012 127,99 ...1210
12 1.5 26 36 115 83 12 0.12 127,99 ..1215
12 2 26 36 11.5 83 12 012 127,99 ...1220
12 25 26 36 115 83 12 012 127,99 ...1225
12 3 26 36 115 83 12 0.12 127,99 ...1230
12 4 26 36 11.5 83 12 0.12 - 127,99 ..1240
16 1 32 42 155 92 16 0.15 217,33 ...1610
16 2 32 42 165 9 16 0.15 21733 ..1620
16 25 32 42 15.5 92 16 0.15 217,33 ...1625
16 3 32 42 15.5 92 16 0.15 217,33 ...1630
16 4 32 a2 165 92 16 0.15 21733 ..1640
20 1 38 52 195 104 20 0.18 339,83 ...2010
20 2 38 52 195 104 20 018 33983 ..2020
20 25 38 52 195 104 20 0.18 339,83 ...2025
20 3 38 52 19.5 104 20 0.18 339,83 ...2030
20 4 38 52 195 104 20 0.18 33983 ..2040 |
(wz221)
1}362 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).



Fresa esférica pequefa para el mecanizado de material templado

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. o | Metal T
Aplicacion: Adecuada para el fresado de copiado y de ranuras | duro H 5’ 2 aﬂ
especialmente en areas profundas gracias a su cuello conico. integral

OO || 6535-HA 30°

%’ HSC

" - ALEACIONES| ERRIC
Rl Ao INORRNN ruoicion [BGRERINS)  METALES NO FERRICOS osccsiddisning i

<700 <1000 <1400 Ferrit/  Aus- Duplex GG/ GGG  Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones Grafto <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio<  nio> decobre GFRP/CFRFf HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - 91 73 = = = 107 = = — e - a9 - - 2403
Destalonado lateral @ vastago
#d,=0/-0,02 Radio r Longitud de filos I, del cuello I; 0 de cuello d; Longitud total I, d; =h6
mm mm mm mm mm mm mm
04 0.2 0.6 1 0.37 45 4
0.4 0.2 0.6 3 0.37 45 4
0.5 0.25 0.7 2 0.45 45 4
05 025 07 4 045 45 4
05 0.25 0.7 8 0.45 45 4
0.6 0.3 0.9 2 0.55 45 4
0.6 0.3 0.9 4 0.55 45 4
0.6 0.3 0.9 8 0.55 45 4
08 04 152 2 0.75 45 4
08 0.4 1,2 6 0.75 45 4
__ f 05 1.5 3 0.95 45 4
1 05 1.5 5 0.95 45 4
1 05 15 6 095 45 -
1 0.5 1.5 7 0.95 45 4
1 0.5 1.5 8 0.95 45 4
1 05 15 9 095 45 4
1 0.5 15 10 0.95 45 4
1 05 15 12 095 45 -
1 0.5 1.5 16 0.95 50 4
1 0.5 1.5 20 0.95 55 4
12 06 18 8 115 45 :
14 0.7 2.1 8 1.35 45 4
1.5 0.75 2.3 6 1.45 45 4
1.5 0.75 23 20 1.45 55 4
1.6 0.8 24 8 1.66 45 4
18 09 2.7 8 175 45 4
2 1 3 4 1.86 45 4
2 i 3 6 1.95 45 4
2 1 3 8 1.95 45 4
2 1 3 10 1.95 45 4
2 1 3 12 195 50 4
2 1 3 14 1.86 50 4
2 1 3 16 1.95 50 4
2 1 3 20 1.95 55 4
2 1 3 30 1.95 70 4
3 15 45 8 2.85 50 6
3 15 45 10 285 50 6
Continta en la pagina siguiente
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 1383

de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

aplicarse gastos de transporte adicionales.



=

Fresas frontales, metal duro integral

Fresa esférica pequefia para el mecanizado de material templado

... T""‘} ]-I ll |I

Continuado de la pagina anterior

Destalonado lateral @ vastago

#d,=0/-0,02 Radio r Longitud de filos I, del cuello |y @ de cuello ds Longitud total |, d;=h6
mm mm mm mm mm mm mm
3 1.5 45 12 2.85 50 6 0.018 49,74 ...3012
3 15 45 16 2.85 55 6 0018 60,13  ..3016
3 15 45 20 285 60 6 0018 6448 ..3020
3 1.5 45 25 285 65 6 0.018 63,01 ...3025
3 1.5 4.5 30 285 70 6 0.018 69,62 ...3030
3 1.5 45 35 2.85 80 6 0.018 74,77 ...3035
4 2 6 10 3.85 60 6 0.021 4858  ..4010
4 2 6 12 385 60 6 0.021 49,74 ...4012
4 2 5] 16 385 60 6 0.021 58,71 ...4016
4 2 6 20 385 65 6 0.021 6301  ..4020
4 2 6 25 3.85 70 6 0.021 63,01 ...4025
4 2 6 30 385 70 6 0021 6362 ..4030
4 2 6 50 385 100 6 0.021 89,82 ...4050
5 25 75 16 4.85 60 6 0.026 58,71 ...5016
5 25 75 25 485 70 6 0026 6301 ..5026
6 3 9 20 5.85 80 6 0.031 64,48 ...6020
6 3 9 30 5.85 90 6 0.031 6804  ...6030
6 3 9 40 5.85 100 6 0.031 76,63 ...6040
6 3 8 50 5.85 110 6 0.031 89,82 ...6050

(W212)

Fresa esférica para el mecanizado de material templado

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal o

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado. § duro H é;fqﬂ P/VV] Con J mofuﬁc@

integral [1O0] || ss3s-HA
v %
an e I
% HSC

oo DGR rocon BEERE e orc: |

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex Titanio>  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - 395 - - - 395 - - - - - - - - 230 2414
Ref.
> 60 HRC
#d,=0/-0,03 Radio r £0.02 Longitud de filos I, Longitud total I, @ véastago d; = h6 f
mm mm mm mm mm mm €
1 0.5 25 50 6 0.008 41,16 0100
1.5 0.75 4 50 6 0.011 41,16 ...0150
2 1 5 50 6 0.016 37,40 ...0200
25 125 6 60 6 0016 3622 ...0250
3 15 8 60 6 0.017 3740 ..0300
4 2 8 70 6 0.021 3898  ...0400
5 25 10 80 6 0.024 39,15 ...0500
6 3 12 90 [ 0.03 43,68 ...0600
8 4 14 100 8 0.045 69,08 ...0800
10 5 18 100 10 0.05 108,98 ..1000
12 6 22 110 12 0.07 134,72 ...1200
14 7 26 110 16 0.082 218,96 ..1400
16 8 30 140 16 0.091 22412 ..1600
18 9 34 140 18 0.107 238,68 ...1800
20 10 38 160 20 0.2 341,64 ...2000 |
W212)
1 Igs& Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).

P



Fresas frontales, metal duro integral

Fresa esférica para el mecanizado de material templado

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ Metal ] ]
= . . . | quro || W T2, o) Format
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado. El cuello rebajado L 2 U professional quality
permite optimizar el alcance de la herramienta, por lo que esta especialmente |integral [1E00] | | es3s-HA
indicada para su aplicacion en la construccion de moldes. La duracion de la vida
util de la herramienta se incrementa con una refrigeracion MMS o por aire. La @/ %9
herramienta puede utilizarse con un husillo en dangulo o recto. ! +
Adecuada para el mecanizado HSC hasta 70 HRC. s L
% HSC @<6mm
il
g
CE = - me—— s]

@ 6-10 mm

TIAIN-S
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - 235 - - - - - - - - - - 230 225 155 2422
;_Fg_;;’;j"”“ ] | 2eaz  Ref
@d = Destalonado lateral # vastago <60 HRC
0/-0,012 Radio r Longitud de filos I del cuello Iy @ de cuello dy Longitud total |, d,=h6 f;
mm mm mm mm mm mm mm mm €
0.5 0.25 0.7 - - 40 4 0.019 54,72 ...2060
1 0.5 1.5 3 0.95 50 6 0.038 56,85 ...2100
1.5 0.75 2 4 1.45 50 6 0.042 51,16 2150
2 1 25 5 1.95 50 6 0.045 54,00 ..2200
3 15 4 10 2.85 60 6 0.067 54,00 2300
4 2 5 10 3.85 60 6 0.09 53,99 ...2400
5 25 6 12 4.85 60 6 0.113 55,03 ...2500
6 3 7 15 5.85 60 6 0.125 5631 2600
8 4 9 15 7.7 80 8 0.134 97,46 ...2800
10 5 1 25 9.7 80 10 0.144 160,92 ...3000

Calibre amolador de broca

2
v Z

espiral &2

2%

//,4

Para controlar el corte de las brocas o~
espirales con angulo de punta de 118° ' 7
encontrara soluciones en 1) 4/131.
Los articulos caracterizandos con { no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,365

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



1.9

Fresas frontales, metal duro integral

Fresa esférica para el mecanizado de material templado

1 JHTERE

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. == | Metal Pl [ ] m
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado. El cuello rebajado _— duro H 2 U M [ om | ‘
permite optimizar el alcance de la herramienta, por lo que estéa especialmente == |integral [100] | | es35-HA
indicada para su aplicacion en la construccion de moldes. La duracion de la vida 1 NTT 7 |
util de la herramienta se incrementa con una refrigeracion MMS o por aire. La @/ %t HSC
herramienta puede utilizarse con un husillo en dngulo o recto. 2 +
Nota: Fresado en copiado; valores de corte preferentes en a, = 0,05 xd, y a.=
0,1 x d,. @ <6mm
i}
o = i
Ik CSEEE &)
LY 12
I3
@ 6-16 mm
11
Q ————— L&
N !
Signum
CCUN acro  [NNOKRNN runoicion (REERCIONES|  meTaLEs No FERRICOS ACERO TEMPLADO
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - - - - - - 200 160 - - - - - 200 100 80 2423
2423 Ref.
Destalonado lateral @ véstago  <60HRC
#d1=h8 Radio r £0.015  Longitud de filos |, del cuello Is 0 de cuello ds Longitud total I, d;=h6 f.
mm - mm mm mm mm mm mm mm €
0.5 0.25 0.75 10 04 38 3 0.01 57,41 ...0050
0.8 04 1.2 10 07 38 3 0.012 57.41 ...0080
1 05 15 10 0.9 38 3 0.015 50,97 ...0100
15 0.75 2.25 10 14 38 3 0.02 50,97 ...0150
2 1 3 21 19 57 6 0.025 49,74 ...0200
3 15 5 21 2.7 57 6 0.03 50,97 ...0300
4 2 6 21 37 57 6 10035 5363 ...0400
5 25 8 21 4.7 57 6 0.038 53,63 ...0500
6 3 9 21 5.7 57 6 0.04 54,16 ...0600
8 4 12 27 7.7 63 8 0.05 68,26 ...0800
10 5 15 32 8.5 72 10 0.07 92,20 ..1000
12 6 18 a8 115 83 12 008 12356 ..1200
16 8 24 44 15.5 92 16 0.1 209,19 ...1600
W221)
1 Iges Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes.

(a no ser que se indique otra cosa).



i
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa toroidal para el mecanizado de materiales templados

Cal‘?t!le.r{s‘ticas: Con oorte al centro, adecuada para taladrar. , : ﬂetal ) 551% 7 : | ] fﬂ
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos. Con radio { o 4 M Lon | professional quality
angular para reducir el efecto de entallado en la pieza. | integral 80 || 8535HA

r % = s

2 HSC —
£ -
: @ 6-10 mm
11
@n
P - | d
o o

<700 <1000 <1400 Ferrt/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRF/ HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - 120 75 - - - 125 - - - - - - 45 - 25 2436
formet)
Ref.
Destalonado lateral @ véstago >55 HRC
#d,=0/-0,03 Radio angularr Longitud de filos I, del cuello Iy O de cuello d; Longitud total |,  d;=h6 f
mm mm mm mm mm mm mm mm €
3 03 4 7 28 50 5] 0.004 43,07 ...0300
4 04 5 9 3.7 50 6 0008 40,87 0400
5 05 6 12 48 50 6 0.008 41,83 ...0500
6 06 7 14 56 55 8 oo 4362  ..0600
8 0.8 10 18 714 60 8 0.016 53,62 ...0800
10 1 12 25 9.4 70 10 0017 77,53 1000

Fresa toroidal para el mecanizado de materiales templados
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. g Metal

Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de contornos. Con radio duro
angular para reducir el efecto de entallado en la pieza. Adecuada para el '“‘99”’[
mecanizado HSC hasta 70 HRC. Eé' ;

fid
e, Vo] fnrn@
= 4 professional quality

.5

oo T S e

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi-  Alumi- Aleaciones  Grafito <5b <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC  HRC  HRC
8%Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - 80 50 - - - 80 - - - - - - 30 - 20 2437
format
2437 Ref.
. TAN
#d,=0/-0,03 Radio angular r Longitud de filos I, Longitud total |, @ vastago d, = h6

mm mm mm mm mm €

3 03 12 50 6 0.006 56,98  ...0300

4 0.3 15 50 6 0.008 56,98 ...0400

5 0.3 20 60 6 0.011 56,99 ...0500

6 0.5 20 60 6 0.013 55,29 ...0602

8 0.3 25 70 8 0.017 73,06 ...0800
8 05 25 70 8 0017 7082 ..0802
10 0.5 30 90 10 0.021 107,97 ...1002
12 0.5 30 90 12 0.021 143,63 1202
20 1.5 55 110 20 0.023 473,66 ...2008
20 2 55 110 20 0.023 473,66 ...2008

(W212)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,357

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



Fresas frontales, metal duro integral

RS TORO B O LT

Fresa toroidal para el mecanizado de materiales templados

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal i 7 ' m
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado en copiado. El cuello rebajado , duro H 9 4 E kl:li

(=] permite optimizar el alcance de la herramienta, por lo que esta especialmente integral |IIS ]| | es35-HA

o indicada para su aplicacion en la construccion de moldes. La duracion de la Nz | o o ~

— vida (til de la herramienta se incrementa con una lubricacion a cantidad minima %» | g [
o refrigeracion por aire. La herramienta puede utilizarse con un husillo en X ‘ 1 I s e s el PR S S !
angulo o recto. Adecuada para el mecanizado de materiales templados hasta w e ——— i1
62 HRC. — S
Nota: Fresado en copiado; valores de corte preferentes en a,=0,1 xd, ya, =
0,6 x d;.

®

Aplicacion ACERO INOX
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <5b <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve[m/min] - = = = = = 200 160 = = = - = 150 80 80 2434
0| 2434 Ref.
o SR
Radio angular Destalonado lateral @ vastago < 60 HRC
Od, =h8 r+0,02 Longitud de filos |, del cuello |; 0 de cuello d; Longitud total |, d;=h6 £
- mm . mm == _mm: = mm = mm __mm_____wm € .
3 05 5 21 27 57 6 0.03 54,16 ...0305
4 05 6 21 37 57 6 0.035 54,16 ...0405
5 05 8 21 4.7 &7 6 0.038 54,16 ...0505
6 1 9 21 5.7 57 6 0.04 58,69 ...0610
8 1 12 27 IF 63 8 0.05 73,78 ...0810
10 1.5 15 32 9.5 72 10 0.07 99,79 «:1015
12 15 18 38 15 83 12 0.08 13548 ..1216
16 2 24 44 16.5 92 16 0.1 223,38 ...1620 |
W221)

Fresa frontal para el mecanizado de material templado

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. Metal ||

o - o || 1 |ls2E6 lj o) Format
Aplicacién: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y Wsoaks i 68T 1 professional quality
acabado de precision. La espiral de 45° permite obtener un corte suave y integral CDO] | | 6535-HA

rebabas en los cantos de corte. HSC

superficial y lograndose asi una gran calidad de superficie. Evita la formacion de % %‘
+

+ %

5N |ALEACIONES :
FUNDICION  [RepeeRive METALES NO FERRICOS

Aplicacion ACERO INOX. .
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRF/CFRF/ HRC HRC HRC
- S 8%Si 8% Si y cinc Duropl. o o Ref.
Ve [m/min] - 105 75 - - - - - - - - - - - 30 20 2381
2381 Ref.
<60 HRC
# dy=0/-0,03 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d; =h6 Numero de f.
m : mm 2 mm : i : dientes = mm € :
6 13 57 6 6 0.022 45,96 ...0060
8 19 63 8 6 0.03 58,16 ...0080
10 22 72 10 6 0035 8710  ..0100
12 26 83 12 6 0.036 114,80 ...0120
16 32 92 16 6 0.034 199,16 ..0160
20 38 104 20 8 0.028 292,54 ...0200
25 44 104 25 8 0.026 489,14 ...0250
i ; d 2 s 2
1 ,368 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal para el mecanizado de material templado
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y % [ Metal

o

ml pfm{e?unal qan

6535-HA

acabado de precision. La espiral de 45° permite obtener un corte suave y | duro
superficial y lograndose asi una gran calidad de superficie. Evita la formacion de [
rebabas en los cantos de corte.

| integral noo

ALEE =

s T T e

<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 <60 >60
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRPf HRC HRC  HRC
8%Si 8%Si  ycinc Duropl.
V¢ [m/min] - 40 30 - - = 40 = = = i s
>55 HRC
#d,=0/-0,03 Longitud de filos I Longitud total I, @ vastago d; = h6 f
mm mm mm mm mm €
6 26 70 6 0.03 59,66 ...0600
8 36 90 8 0.038 76,13 ...0800
10 48 100 10 0.046 118,52 ...1000
12 56 110 12 0.051 166,48  ...1200
16 66 130 16 0.053 289,64 ...1600
20 76 140 20 0.06 453,90 ~...2000
25 92 180 25 0.064 831,50 ...2500
W212)
Fresa frontal para el mecanizado de material templado
Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. [ m
Eon o J [ ge:al H ﬁ DIN ||fom il
Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y _gurg 68 6527
acabado de precision. El paso extremadamente elevado de la espiral, asi como el |integral el
nicleo reforzado permiten obtener una marcha especialmente suave y, de este
modo, una reducida desviacion de forma, asi como un excelente acabado de %#
superficie en la pieza. = b

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus- Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bh <B0 >80
N/mm? N/mm? N/mm® martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRFf HRC HRC  HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
Velm/min] - = - = = 85 200 160 ~ - - - _ " 55 55 45 2385
2385 Ref.
e S
<55 HRC
0d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total I, @ vastago d; = hB f,
mm mm mm mm Numero de dientes mm €
3 8 57 6 6 0.003 61,90 ...0300
“ 11 57 6 6 0.009 57.41 ~...0400
5 13 57 6 6 0.009 55,35 ...0500
6 13 57 6 6 0011 5535 ...0600
8 19 63 8 6 0.016 62,85 0800
10 22 72 10 6 0.021 109,51 1000
12 26 83 12 6 0.026 1 48._51 ...1200
16 32 92 16 6 0.032 262,31 ...1600
20 38 104 20 8 0.038 37491 ...2000
(w221)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,359

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



1.9

Fresas frontales, metal duro integral

Fresa frontal para el mecanizado de material templado

Aplicacion: Se puede utilizar para el fresado de contornos, rebordeado y Metal i 7 m::
acabado de precision. Uso éptimo para construccion de moldes. El paso duro H 9&  om | .
extremadamente elevado de la espiral, asi como el nicleo reforzado permiten integral ool || essswa

obtener una marcha especialmente suave y, de este modo, una reducida
desviacion de forma, asi como un excelente acabado de superficie en la pieza. @/ %.
HSC

Signum
Sl o DN oo EERE uewsworimcos
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bs <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
B8%Si B%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] - = - - - 8 200 160 o - - - - 55 55 45 2386
@d,=h10 Longitud de filos I; Longitud total |, @ vastago d, = h6 f.
mm mm mm mm Nimero de dientes mm €
6 30 75 6 6 0011 66,13 ..0800
8 40 100 8 6 0.016 75,82 0800
10 40 100 10 6 0.021 127,90 1000
12 45 150 12 6 0026 17885 ..1200
16 65 150 16 6 0.032 327,40 .1600
20 65 150 20 8 0.038 482,03 2000
(w221)

Fresa para perfil redondo (fresa concava)

Aplicacion: Se puede usar para redondear y desbarbar bordes y contornos. I Metal | 7 E
duro N 5;?% ml professional qualit\rat
integral |l Jjial=]= l 6535-HA

)

<700 <1000 <1400 Ferit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60

N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si B% Si y cinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 55 150 130 90 - - 120 - - 600 - - - - - - 2451
2051 Rl
<1000 N/mm- - |
r=H11 @ mas grande d, @ més pequefio ds Longitud total |, @ de vastago d; f,
mm mm mm mm mm mm €
05 10 9 75 10 0.04 140,66 0050
1 10 8 75 10 0.04 140,66 0100
1.5 10 7 75 10 0.05 140,66 0150
2 10 6 75 10 0.05 140,66 ..0200
25 10 b 75 10 0.06 144,42 ...0250
3 12 6 75 12 0.06 144,42 0300
4 16 8 75 16 0.07 159,67 0400
5 16 6 80 16 0.08 226,60 0500
w212)
1 ,370 Todos los precios son precios Todos los precios en € por unidad sin IVA

recomendados no vinculantes. (a no ser que se indique otra cosa).

L il
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Herramienta multifuncional

Fresas frontales, metal duro integral

1 Fresado de
ranuras en V

2 Graneteado

3 Fresado de
biseles

4 Fresado de
contornos

5 Fresado de
contornos

ex1— 81— |8x0—

6 Fresado
circular

7 Taladrado

8 Fresado de
contornos

9 Grabado

& %] (exI |8 (8T |8 |8 |5
5

El

Herramienta multifuncional

Caracteristicas: Con corte al centro, adecuada para taladrar. == [ Metal 2
S| ool v Ly o) Kemmat
—mm |integral Noof || ssssua
I 1 %‘
z}m +
L 3 1} '1
R |
5| = - e PR IO P P I U S F L &
! T — !
- e |
2442 60°. T
e = A—
s ] 2442
pulido
2440 90°.
o \ -
% 2440
pulido
2446 120° I
puldo | . _emmm—
| 2446
pulido
OO o DGR oo BRGNS wemcsvorccos | SAGHONURAGS
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <B0 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm? nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B8%Si ycinc Duropl. Ref.
75 70 60 35 - - 35 - - 180 - - - - - - 2442
Velm/min] 76 70 60 35 - = 35 - - 150 - - - B - - 2440
75 70 60 35 - - 35 - - 150 - - - - - - 2446
form formaf)  format
2442 2440 2486 Ref
< 1000 N/mm? pulido pulido pulido
@d,=h10 Longitud de filos I, Longitud total |, @ véstago d; = h6 f,
LI UL : mnt HLUL. Jnim. € € €
3 6 50 4 0.006 78,04 61,32 61,58 ...0030
4 8 50 4 0.008 80,18 63,94 63,88 ...0040
5 10 50 6 0.009 8396 67,78 68,02 ...0050 |
wz210) (w210) (Ww210)

Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos
de almacén, pero se obtienen a corto plazo.

Contintia en la pagina siguiente

Para articulos a partir de 110 ecm pueden
aplicarse gastos de transporte adicionales.

1/371




1.9

Fresas frontales, metal duro integral

Herramienta multifuncional

1 JHTERE

Continuado de la pagina anterior

ACERO 2442 2440 2446 Ref.
< 1000 N/mm? pulido pulido pulido
@d,=h10 Longitud de filos |, Longitud total I, # vastago d; = h6 f.
mm mm mm mm mm € € €
] 12 58 6 0.013 101,57 81,28 81,08 ...0060
8 16 63 8 0.02 142,37 114,72 114,72 ...0080
10 18 72 10 0.025 183,52 146,81 146,81 ...0100
12 20 83 12 0.04 186,84 150,30 15030 ..0120
16 26 92 16 0.052 256,03 207,70 207,68 ...0160
20 32 104 20 0.062 44416 35923 35568 ..0200 |
(W210) (W210) (W210)
Fresa de desbarbar CN

Caracteristicas: Similar a DIN 6527.

Aplicacion: Especialmente indicada para el biselado, desbarbado de bordes de

piezas, asi como para trabajos de contornos.

Metal

dure N
integral | |

%;%

& format
Y [yl R pat)
& 0| || ssas-He e & —Ity
. I
—— ]
— O il

2442 60°. e
pulido % — L.l )
& 2442
pulido
2440 90°. 2
pulido F '=
SR, 2440
pulido
2446 120° -
pulido -
120 2446
pulido
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <5656 <60 >60
N/mm* N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8%Si B%Si y cinc Duropl. Ref.
75 70 60 35 - - 35 - - 150 - - - - - - 2442
Ve [m/min] 75 70 60 35 - - 35 - - 150 - - = - = - 2440
75 70 60 35 - - 35 - - 150 - - - - - - 2446
2442 2840 2446 R
<1000 N/mm? pulido pulido pulido
0di=h11 Longitud de filos I Longitud total I, @ vastago d. = h6 f.
mm mm mm mm mm € € €
4 8 54 4 0.01 31,48 31.48 3148 ...0400
6 10 58 6 0.014 35,97 35,97 35,97 ...0600
8 12 63 8 002 _ 43,74 43,74 4374 ..0800
10 14 72 10 0.025 55,84 55,84 55,84 ..1000
12 16 83 12 0.04 79,88 79,88 79,88 .1200
16 18 92 16 0.05 157,83 157,83 157,83 ...1600
20 20 104 20 0.06 23273 232,73 232,65 ...2000 |
w210 (w210) (W210)

* @ 4 mm con vastago HA DIN 6535

Todos los precios son precios
recomendados no vinculantes.

1/372

Todos los precios en € por unidad sin IVA
(a no ser que se indique otra cosa).
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Fresas frontales, metal duro integral

Fresa de desbarbar CN

Caracteristicas: Similar a DIN 6527. | Metal
Aplicacién: Especialmente indicada para el biselado, desbarbado de | duro
bordes de piezas, asi como para trabajos de contornos. |integral

ml pfrwfe?unal qan

6535-HB

yfmg/m

2443 60°. g
- TAIN
60° 2443
- TAIN
e . B
TN
ful 2441
- TAIN
2449 120° ]
- TAIN H—
120° 2449

<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio > Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <bhs <B0 >60

N/mm? N/mm?® N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
95 80 75 60 - - 70 - - 180 - - - - - - 2443
Ve[m/min] 95 80 75 60 - - 70 - - 180 - - - - - - 2441
95 80 75 60 - - 70 - - 180 - - - - - - 2449

2443 2441 2449 Ref.

<1400 N A A AR

Od,=h11 Longitud de filos |, Longitud total I, @ vastago d, = h6 f,

mm mm mm mm mm € € €

4* 8 54 4 0.008 36,10 36,44 36,10 ...0400

6 10 58 6 0.013 40,04 39,76 40,04 ...0600
8 12 63 8 002 4827 60,62 4730 ..0800
10 14 72 10 0.025 63,11 62,57 63,11 ...1000
12 16 83 12 0.04 99,61 100,94 99,61  ..1200
16 18 a2 16 0.05 204,66 201,44 204,66 ...1600
20 20 104 20 0.06 288,62 288,06 288,62 ...2000

* © 4 mm con véstago HA DIN 6535 w212) W212) w212

Desbarbador de avance y de retroceso

Caracteristicas: Vastago extralargo. [ [ i ]
e S . == M|l |lsemel [ format
Aplicacion: Se puede utilizar para el desbarbado de avance y de retroceso lineal 3 l, 4 U M professional quality
y circular o para biselar. También adecuada para trabajos de contornos. | integral [1E0] | | 6535-HA |
v || 2 :
a0 * *
- TAIN
icaci | ALEACIONES
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm* nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si ycinc Duropl. Ref.
Ve [m/min] 160 140 100 80 60 - 120 96 40 230 230 200 - - - - 2444
format)
ACERO 2444 Ref.
<700 Nim - |
@d,=h8 O de cuello ds Longitud de filos I, Longitud total |, @ véstago d: = h6 f.
m : mm mm mm : mm ___mm €
4 2 2.7 100 6 0.01 98,20 ...0040
6 4 35 100 6 0.014 109,05 ...0060
8 36 3.2 100 6 0.018 141,76 ...0080
10 54 43 100 6 0.022 174,48 ...0100
12 7 5 100 6 0.026 196,34 ...0120 |
(W212)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,373

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



et
Fresas frontales, metal duro integral

1.9m==e

Fresa buril

Caracteristicas: Con destalonado, anchura de fresado (anchura de trazo) 0,1 mm.
Aplicacién: Se puede utilizar para el grabado sin rebabas de contornos.

Aplicacion ACERO NOX
<700 <1000 <1400 Ferrit./ Aus-  Duplex GG/
N/mm?  N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS
Ve[m/min] - (0 - - - - - -
0d,=h11 Longitud de filos I,
mm mm
3 15
4 15
6 15

Metal ||
duro
integral

N

=

Tutamo > Alumi-

850 N/mm? nio< nio>
8%Si 8%Si

Longitud total |,
mm
38
50
50

Cepillo de disco para
maquinas CNC

Cepillo circular indicado para utilizarse en
centros de mecanizado, en equipos de
desbarbado continuos y equipos con
sistemas de cepillos planetarios, asi como
para el uso en robots. Para desbarbar y
redondear bordes de piezas de superficies
planas como, p. €j., piezas estampadas,
prensadas y obtenidas por sinterizacion,
piezas taladradas y fresadas, etc.

Se puede encontrar en .12\ 7/20.

Todos los precios son precios
recomendados no vinculantes.

1/374

oo 6535-HA

[
|
i
|
|
i
|
i
i
i
|
i
|
dz

pulido

FUNDICION  [IEREIONES METALES NO FERRICOS DO

Alumi- Aleaciones  Grafito < 55 < 60 > 60
decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
y cinc Duropl. Ref.

= - = - 2444

2444 Ref.
O de vastago d; pulido
mm €
3 46,82 ...0300
4 52,61 ...0400
6 7896 ..0800
(w210

Todos los precios en € por unidad sin IVA
(a no ser que se indique otra cosa).



gl g}
Fresas frontales, metal duro integral

Fresa para biselar SpyroTec

Caracteristicas: Con corte frontal para el aprovechamiento de la longitud de filos [ ["Metal |[ 2+ m
al completo hasta el fondo, 5 éngulos de espiral diferentes (de 20 a 24°) para un dure N 2,;:% %Q . .
paso de filo desigual, geometria de corte en espiral con angulo de espiral positivo | integral | ||[] D;:,j =

para un corte suave, suavidad de marcha optima y la mejor calidad superficial en !

biselados grandes. é g g
0"

1951 + 1947 + 1953

1952 + 1948 + 1954

ON
<700 <1000 <1400 Ferrit/ Aus-  Duplex GG/ GGG Titanio >  Alumi- Alumi- Aleaciones  Grafito <55 <60 >60
N/mm? N/mm? N/mm? martens. tenitico GTS 850 N/mm?® nio< nio> decobre GFRP/CFRP/ HRC HRC HRC
8% Si 8%Si  ycinc Duropl. Ref.
190 180 - 110 80 - 140 40 300 - 250 - - - - - 1951
190 180 - 110 80 - 140 40 300 - 250 - - - - - 1952
Ve [m/min] 190 180 - 110 80 - 140 40 300 - 250 - - - - - 1947
190 180 - 110 80 - 140 40 300 - 250 - = = = - 1948
190 180 - 110 80 - 140 40 300 - 250 - - - - - 1953
190 180 = 110 80 = 140 40 300 = 250 = = = = - 1954
1951 1952 1947 1948 1953 1954 Ref
ACERO
7 del véstago < 700 N/mm? 60°, 60°, 90°, 90°, 120°, 120°,
#=js9  Ofrontal Longitud total =hé f vastago HA  vastago HA  vastago HA  vastago HA  vastago HA  vastago HA
mm mm BLLULL LS P € € € € € €
6 1.5 57 6 0.053 58,97 61,47 58,88 61,32 58,97 61,47 ...0600
8 2 63 8 0.07 75,71 78,22 75,52 78,02 75,71 78,22 ...0800
10 25 72 10 0.1 88,87 92,46 88,64 92,25 88,87 92,46 ...1000
12 3 83 12 012 140,54 144,12 140,20 143,72 140,54 144,12 ...1200
16 4 92 16 016 22724 23322 22102 23286 22724 23322 ..1600
20 5 104 20 0.2 299,60 305,58 298,70 304,84 299,60 305,58 ...2000 |
w221) wz21) waz1) wzaz21) wz2z1) wz221)
Los articulos caracterizandos con ¢ no son articulos Para articulos a partir de 110 ecm pueden 1 ,375

de almacén, pero se obtienen a corto plazo. aplicarse gastos de transporte adicionales.



