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NUEVOS PRODUCTOS PARA EL MECANIZADO

Fresado eficiente si,
pero sostenible, por favor

Mayor rendimiento con la nueva S-Cut

de CERATIZIT fabricada con un 99% de materias primasirecicladas

CERATIZIT es un grupo de ingenieria de
alta tecnologia. Somos especialistas en
herramientas de corte y soluciones en
materiales duros.

Tooling a Sustainable Future \\ C E R A T I Z I T
ceratizit.com h‘\\\ GROUP




Aumente la productividad con las nuevas fresas y
reduzca significativamente la huella de CO,

¢Le parece imposible una fresa producida de forma sostenible, de aplicacion universal y extremadamente
potente? Con las fresas S-Cut UNI y UNImax de CERATIZIT, ahora existe una serie de herramientas que
cumple facilmente todos los requisitos gracias a las ultimas tecnologias de geometria y recubrimiento y a la
calidad de metal duro sostenible CT-GS20Y.

!

Sostenible

— a partir de la pagina 8

Adecuada para una gran variedad de materiales

Fabricada con un 99 % de metal duro reciclado con certificacion

CO, de Huella de carbono (PCF)

Nueva tecnologia de recubrimiento y optimizacion de la geometria para un
maximo rendimiento de la herramienta con Performance-Plus

Adecuada para diferentes procesos de mecanizado

Puede encontrar mas informacion sobre el producto aqui.



Calidad de metal duro sostenible fabricado con
99 % de materias primas recicladas

La nueva calidad mejorada CT-GS20Y es un metal duro de grano fino con un 10% de aglutinante y un
tamano de grano de carburo de tungsteno de 0,5 a 0,8 um. Esta calidad es la preferida para herramientas

de taladrado y fresado con metal duro y, por lo tanto, es la eleccion 6ptima para una amplia gama de
aplicaciones.

&Y qué tiene de especial la CT-GS20Y? Utilizamos un 99 % de materias primas secundarias procedentes de
herramientas de corte de metal duro recicladas. La produccion de este material innovador tiene una huella de

CO, significativamente menor que la de los metales duros de produccion convencional. Ademas, manejamos
concienzudamente el uso de energia, la eficiencia de recursos y la logistica optimizada al producir CT-GS20Y.

upGRADE® .

CO,~footprint

upGRADE-Metal duro:
Ventajas/Beneficios

40

A Reduzca su propia huella de CO,
A Excelente rendimiento del producto
A Mayor seguridad de suministro

PCF [kg CO Jkg carbide]

upGRADE®

https://cts.ceratizit.com/es/gs20y

La huella de carbono de los productos (PCF) como
indice de sostenibilidad

Nuestro objetivo es establecer una norma comun para calcular y clasificar la huella de CO, de las
herramientas de corte del mercado. Clasificacién de la huella de carbono de los productos (PCF).

Esto nos permite ofrecer a nuestros clientes la transparencia deseada con respecto a la huella de CO.,,.

[\\ CERATIZIT
PCF Classificagdo Clasificacion PCF: Ventajas/Beneficios
em kg CO, e/kg produto
— A Mas transparencia en la huella de CO,
s s A Visible de un vistazo con clasificacion
T S A Opcion de un certificado PCF adicional para calcular
D 2535 B — su propia huella de CO,
CEss0
CFoks0

https://cts.ceratizit.com/es/pcf



Amplia cartera de productos para multiples
aplicaciones en diferentes materiales

Mecanizar una amplia variedad de materiales implica adaptarse constantemente a nuevos retos. La solucion
son fresas de aplicacién universal que puedan trabajar por igual con acero, acero inoxidable o hierros
fundidos. Ademas de la deseada eficiencia de los procesos, también pasa a primer plano el aspecto de

la sostenibilidad. Ambas estan armonizadas por la gama de fresas de metal duro S-Cut de upGRADE by
CERATIZIT con metales duros especialmente sostenibles.

La S-Cut de un vistazo:

A

> > >

> > > > >

Metal duro CT-GS20Y con la huella de carbono demostrablemente mas baja de su clase
(incl. certificado PCF)

Paso variable para un funcionamiento extremadamente suave y una evacuacion éptima de viruta
Mango HB para un amarre éptimo (Mango HA/HB en fresas S-Cut UNImax)

Geometria de corte especial para la S-Cut UNImax, Disefiada para el mecanizado de

alto volumen de arranque de viruta

Nucleo de herramienta reforzado para una distribucién uniforme de las fuerzas.
Rectificado de incidencia radial para una maxima estabilidad del filo de corte

Chaflan de acabado frontal para obtener la mejor calidad superficial

Los filos de corte desigualmente divididos suprimen especificamente las vibraciones
Caodigo Data Matrix (DMC) grabado con laser para un seguimiento claro de la herramienta

https://cts.ceratizit.com/es/s-cut



Fresado de contornos

Fresado helicoidal

Fresado de planeado

Fresado trocoidal
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Fresado de ranuras



Prueba

Vida util en ranurado (150 mm = 1 ranura completa) 1.2379

60

50 (2 7,5 m)

Datos técnicos

v, 120 m/min
@ f, 0,04 mm/Z
N
= a 15 mm
7)) P
(o]
E a, 10 mm
© Fresado Ranura completa 1,5xD
(0]
g Refrigeracion Aire externo
@
g
z . Herramienta de referencia comparable 1

. Herramienta de referencia comparable 2

. S-Cut UNI

En comparacién con otras herramientas universales, las fresas S-Cut alcanzan hasta un 30
% mas de rendimiento.

A ello contribuye también el recubrimiento de nuevo desarrollo, que proporciona un
rendimiento adicional y aumento de la vida util.

Cadena de valor completa en el cédigo DMC

Informacién, seguimiento y busqueda de herramientas

Todas las herramientas de la serie estan equipadas con un codigo Data Matrix (DMC) grabado con laser, con
el que se pueden consultar los datos del «gemelo digital». "Este DMC realmente lo tiene todo: Si se escanea,
la herramienta puede identificarse correctamente y se muestran sus datos técnicos pertinentes. El cliente
también puede ver si la herramienta es nueva o reacondicionada y cuantas veces ha estado ya en nuestras
instalaciones para ser reafilada. Por supuesto, no debe faltar el enlace a la tienda online para realizar
pedidos facilmente."

ToolCycle

El cédigo de matriz de datos (DMC)
grabado con laser proporciona abundante
informacion sobre la herramienta.



Cédigo DMC: Ventajas/Beneficios

Identificacion clara de la herramienta
Trazabilidad del ciclo de vida de la herramienta
Enlace directo al producto en la tienda online
Informacion basica como datos de corte
dimensiones y recomendaciones de uso
Ciclos de reafilado

A Estado de la herramienta

>

>

Escanee el cédigo QR y descargue e
instale la aplicacion:

La funcion CERAsmart ToolCycle esta disponible en nuestra aplicacion CERATIZIT.
La aplicacion CERATIZIT puede descargarse gratuitamente en
Apple Store o Google Play Store.

Escanee el codigo

DMC con nuestra Vista de pantalla a través

aplicacion CERATIZIT r— — de

Cockpit

Herramientas serializadas Vista de la aplicacion




WNT \ Performance

Fresas de metal duro integral
Fresa de alto rendimiento

S-Cut - Fresa frontal

La fresa sostenible de alto rendimiento para el mecanizado universal
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8 2,8 150 21 57 6 4
" 38 16,5 21 57 6 4
13 4,8 185 21 57 6 4
13 55 210 21 57 6 4
19 75 2710 27 63 8 4
22 9,5 320 32 72 10 4
26 15 380 38 83 12 4
36 155 440 44 92 16 4
38 195 540 54 104 20 4
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400,40 20200
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WNT \ Performance

Fresas de metal duro integral
Fresa de alto rendimiento

S-Cut - Fresa frontal

La fresa sostenible de alto rendimiento para el mecanizado universal
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mm mm mm mm mm  mm mm mm V0 V0 V0 V0
3 010 6 28 120 18 54 6 4 50,10 03100
3 010 8 28 150 21 &7 6 4 60,64 03200
4 013 8 38 135 18 54 6 4 50,10 04100
4 013 11 38 165 21 57 6 4 60,64 04200
5 018 9 48 155 18 54 6 4 50,10 05100
5 018 13 48 185 21 57 6 4 60,64 05200
5 018 22 48 245 27 63 6 4 73,82 05300
6 020 10 55 180 18 54 6 4 50,10 06100
6 020 13 55 210 21 57 6 4 60,64 06200
6 020 13 55 420 44 80 6 4 92,75 06400
6 020 22 55 270 27 63 6 4 73,82 06300
8 020 12 75 220 22 58 8 4 68,03 08100
8 020 19 75 270 27 63 8 4 81,39 08200
8 020 21 75 620 64 100 8 4 109,73 08400
8 020 28 75 360 44 80 8 4 90,81 08300
10 030 14 95 260 26 66 10 4 92,75 10100
0 030 22 95 320 32 T2 10 4 115,46 10200
10 030 22 95 50 60 100 10 4 136,27 10400
10 030 33 95 540 60 100 10 4 117,28 10300
22 030 16 15 280 28 T3 12 4 138,09 12100
2 030 26 15 380 38 83 12 4 160,73 12200
22 030 26 M5 730 75 120 12 4 169,83 12400
122 030 42 115 540 55 100 12 4 151,52 12300
14 030 18 135 300 30 75 14 4 176,31 14100
14 030 26 135 380 38 83 14 4 207,48 14200
14 030 48 135 540 55 100 14 4 169,83 14300
16 040 22 155 340 34 8 16 4 221,02 16100
16 040 36 155 440 44 92 16 4 260,26 16200
16 040 36 155 1000 102 150 16 4 296,43 16400
16 040 53 155 840 102 150 16 4 278,46 16300
20 050 26 195 420 42 92 20 4 344,44 20100
20 050 38 195 540 54 104 20 4 400,40 20200
20 050 38 195 1000 100 150 20 4 420,31 20400
20 050 68 195 840 100 150 20 4 400,40 20300
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Fresa de alto rendimiento

S-Cut - Fresa frontal con radio en la esquina

La fresa sostenible de alto rendimiento para el mecanizado universal
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mm mm mm mm mm mm V0

0,25 8 2,8 150 21 57 60,64 03203
0,50 8 2,8 150 21 57 60,64 03205
1,00 8 2,8 15,0 21 57 60,64 03210
0,25 1 3,8 16,5 21 57 60,64 04203
0,50 1 3,8 16,5 21 57 60,64 04205
1,00 11 3,8 165 21 57 60,64 04210
0,50 13 4.8 185 21 57 60,64 05205
1,00 13 48 185 21 57 60,64 05210
1,50 13 48 185 21 57 60,64 05215
0,50 13 55 210 21 57 60,64 06205
0,80 13 55 210 21 57 60,64 06208
1,00 13 55 21,0 21 57 60,64 06210
1,50 13 55 21,0 21 57 60,64 06215
2,00 13 55 21,0 21 57 60,64 06220
0,50 19 75 27,0 27 63 81,39 08205
0,80 19 75 210 27 63 81,39 08208
1,00 19 75 270 27 63 81,39 08210
1,50 19 75 2710 27 63 81,39 08215
2,00 19 75 210 27 63 81,39 08220

0,50 22 9,5 320 32 72
1,00 22 9,5 320 32 72
1,50 22 9,5 320 32 72
1,60 22 9,5 320 32 72
2,00 22 9,5 320 32 72
0,50 26 15 380 38 83
1,00 26 15 380 38 83
1,50 26 15 380 38 83
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1,50 36 155 440 44 92
1,60 36 155 440 44 92
2,00 36 155 440 44 92
2,50 36 155 440 44 92
3,00 36 1556 440 44 92
1,00 38 195 540 54 104
1,50 38 196 540 54 104
2,00 38 195 540 54 104
2,50 38 196 540 54 104
3,00 38 195 540 54 104
4,00 38 195 540 54 104
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260,26 16210
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400,40 20230
400,40 20240
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WNT \ Performance

Fresas de metal duro integral
Fresa de alto rendimiento

S-Cut - Fresa frontal

La fresa sostenible de alto rendimiento para el mecanizado universal

A Adecuada para el fresado trocoidal
A Con rompevirutas
A Profundidad de corte: 3x DC

- NEERE
@@ DCONMS
2

LPR

DC RE  APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm  mm mm mm
6 0,12 18 55 25 26 62 6
8 0,16 24 75 30 32 68 8
10 0,20 30 9,5 35 40 80 10
12 0,24 36 1,5 45 48 93 12

14 0,28 42 13,5 52 56 100 14
16 0,32 48 15,5 55 60 108 16

oy ororororor ot an
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458,20 18200
537,24 20200
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Fresa de alto rendimiento

S-Cut - Fresa frontal

La fresa sostenible de alto rendimiento para el mecanizado universal
A Especialmente disefiada para el mecanizado de grandes volimenes
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3 8 2,8 13 21 57 6 01 4 56,61 03200 56,61 03200
4 11 38 17 21 57 6 0,1 4 56,61 04200 56,61 04200
5 13 48 19 21 57 6 01 4 56,61 05200 56,61 05200
6 13 58 19 21 57 6 0,1 4 56,61 06200 56,61 06200
8 21 77 25 27 63 8 0,2 4 76,32 08200 76,32 08200
10 22 9,7 30 32 72 10 0,2 4 111,69 10200 111,69 10200
12 26 11,6 36 38 83 12 0,3 4 142,74 12200 142,74 12200
14 26 13,6 36 38 83 14 0,3 4 197,27 14200 197,27 14200
16 36 15,5 42 44 92 16 0,3 4 322,02 16200 322,02 16200
18 36 17,5 42 44 92 18 0,3 4 422,42 18200 422,42 18200
20 4 19,5 52 54 104 20 0,3 4 439,10 20200 439,10 20200
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WNT \ Performance

Fresas de metal duro integral

Datos de corte

Ejemplos de materiales relacionados con las tablas de datos de corte

Resistenci Nimero Designacion Numero Designacion
Subgrupo de materiales indice Composicion / estructura / tratamiento térmico NI ef,,'? I:;‘;I:IRC del del del del
mm material material material material
P11 <015%C recocido 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401  C15 14141 F111, F112, ST52
PA.2 recocido 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  F211, F212, F213
<045%C
Acero sin alear PA.3 templado y revenido 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535  F113- F114-C45
P1.4 recocido 910 N/mm?/270HB 11223 C60R 1.0535 €55, C55K
<0,75%C
PA.5 templado y revenido 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 45520, 46520
P.21 recocido 610N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  F151, F152
P.2.2 templado y revenido 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131 16MnCr5 1.6587  F152, F154, F155
P Acero de baja aleacion
P.2.3 templado y revenido 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  F125
P.2.4 templado y revenido 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  F125, F127, F156
P.31 recocido 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 1.4034  X46Cr13
Acerodealtaaleaciony  p 3 templadoyrevenido  1100N/mm2/300HB 12343  X38CrMov5-1 14034 F521, F522, 1.2379
acero de herramientas
P.3.3 templado y revenido 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  1.2738,1.2311
P.4.1 Ferritico / martensitico recocido 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316 410,420, 430, 440C
Acero inoxidable
P.4.2 Martensitico templado y revenido 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316 431,420,430, 440C
M.1.1 Austenitico / austenitico-ferritico recocido 610 N/mm?/ 180 HB 1.4301  X5CrNi18-10 14571 303,304, 316, 304L
M Acero inoxidable M.2.1 Resistentes al calor, superausteniticos recocido 300 HB 14841 X15CrNiSi25-21 14539 310, 314, 330, 904L
M.3.1 Austenitico/ ferritico (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 2205, 2304, 2507
K.1.1 Perlitico / ferritico 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025  GG-25, GJL-250
Fundicién gris
K.1.2 Perlitico (martensitico) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045  GJL-300, FG-30
K Fundicion gris K.2.1 Ferritico 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060  GJS-400, FGE-42
con grafito esferoidal ¢ 5 5 periico 845NmmM?/250HB 07070  GGG-70 07080 GGG-60, GJS-600
K.3.1 Ferritico 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Hierro fundido maleable
K.3.2 Perlitico 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Noendurecible 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1, 1050A, 6082
Aleacion de aluminio forjado
N.1.2 Endurecible endurecido 340N/mm?/100HB  3.1355  AICuMg2 3.2315 2024, 5083, 7075
N.2.1 <12 % Si, no endurecible 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  AlISi12, AISi9Cu3
Aleacion de aluminio fundido N.2.2 <12 % Si, endurecible endurecido 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  AISi7Mg, AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, no endurecible 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aleaciones para mecanizado, Pb > 1 % 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  Laton vicorta, Bronce
Cobrey
aleaciones de cobre N.3.2 Cuzn,CuSnzn 300 N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzni5 2.4070  Laton viruta larga
(bronce, laton)
N.3.3 Cu Sn, cobre sin plomo y cobre electrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590  Cobre 99,9%, C101
Aleaciones de magnesio  N.4.1 Magnesio y aleaciones de magnesio 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAl3zZn
S.4141 recocido 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865  Invar 36, A286
Base - Fe
S.1.2 endurecido 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  Incoloy 800
A'ea°i°:f§;f'osri5te"t“ S.21 recocido B40N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc80A)  3.4856  Hastelloy C276
S S.2.2 BaseNioCo endurecido 1180 N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  Haynes, Rene 41
S.2.3 fundido 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  Cromo-Cobalto
S.3.1 Titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034 TiGrado1,2,3,4
Aleaciones de titanio S.3.2 Aleaciones Alpha- + Beta endurecido 1050 N/mm?2/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  TiGrado 5
S.3.3 Aleaciones Beta 1400 N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5AI-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti10V2Fe3Al
HAA templado y endurecido 46-55 HRC
HA.2 templado y endurecido 56-60 HRC
Acero templado
H HA.3 templado y endurecido 61-65 HRC
H1.4 templado y endurecido 66-70 HRC
Fundicién templada H.21 fundido 400 HB
Fundicién gris endurecida  H.3.1 templado y endurecido 55 HRC

* Resistencia
alatraccion

cuttingtools.ceratizit.com 13



WNT \ Performance

Datos de corte

Datos de corte — S-Cut UNI — Fresa frontal

52515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

@ DC (mm) =
s s 8 4 5 6 8
8 s a ae a ae A A ES a ae a a a ae a. ae
° 2 2 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 01-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 06-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0
% = = xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC
£ Ve (m/min)  apma XDC v, (m/min)  @max X DC f, (mm)

P4 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.2 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.3 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P1.4 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
PA.5 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.21 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.2 200 1,0 200 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.2.3 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.2.4 180 1,0 180 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
P.3.1 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.2 180 1,0 180 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,065 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.3.3 150 1,0 150 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
P.4.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
P.4.2 95 1,0 95 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.1.1 100 1,0 100 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.21 90 1,0 90 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
M.341 85 1,0 85 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
KA1 230 1,0 230 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.1.2 210 1,0 210 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
K.21 220 1,0 220 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.2.2 200 1,0 200 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.1 210 1,0 210 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
K.3.2 190 1,0 190 1,5 0,034 0,028 0,020 0,043 0,036 0,025 0,055 0,046 0,032 0,065 0,054 0,038 0,088 0,073 0,051
N.141
N.1.2
N.21 500 1,0 500 1,5 0,046 0,038 0,027 0,061 0,051 0,036 0,076 0,063 0,044 0,091 0,076 0,053 0,120 0,100 0,070
N.2.2 480 1,0 480 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.2.3 420 1,0 420 1,5 0,044 0,037 0,026 0,060 0,050 0,035 0,074 0,062 0,043 0,090 0,075 0,053 1,188 0,990 0,693
N.3.1 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.2 340 1,0 340 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.3.3 270 1,0 270 1,5 0,042 0,035 0,025 0,058 0,048 0,034 0,072 0,060 0,042 0,088 0,073 0,051 1,176 0,980 0,686
N.4.1
SA1 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.1.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.21 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0,018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.2 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.2.3 30 1,0 30 1,5 0,013 0,011 0,008 0018 0,015 0,011 0,023 0,019 0,013 0,028 0,023 0,016 0,037 0,031 0,022
S.341 80 1,0 80 1,5 0,025 0,021 0,015 0,035 0,029 0,020 0,046 0,038 0,027 0,056 0,047 0,033 0,076 0,063 0,044
S.3.2 50 1,0 50 1,5 0,016 0,013 0,009 0,022 0,018 0,013 0,029 0,024 0,017 0,035 0,029 0,020 0,049 0,041 0,029
S.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

o\
@ Angulo méximo para entrada en rampa y fresado helicoidal:

@3= 2° @10= 5°
4= 2° g12= 8°
@5= 25° @14= 8°
@6= 3° @16= 10°
8= 4° @20= 15°
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WNT \ Performance

Datos de corte

@ Opcion preferente
52 515..., 52 516..., 52 517..., 52 520...

O Apto
@ DC (mm) = %
10 12 14 16 20 =0
a a a a a a a. a. a. 2 a. a. a a a - = E g
® 0,1-0,2 0,3-04 06-10 0,1-0,2 0,3-04 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 011-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0 £ g E 'g
% xDC xDC xDC xDC xDC xbC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC B g = .2
£ f, (mm) < = 83
P14 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 01120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] (@)
P1.2 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P1.3 0109 0,091 0,064 0,132 0,110 0077 0,44 0120 0,084 0,154 0,428 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] (@)
P1.4 0109 0,091 0064 0132 0,110 0,077 01144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 [ ] [ ] (@)
P15 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0144 0,20 0,084 0,154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P24 0109 0,091 0,064 0132 0,110 0,077 0,44 0,120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P.2.2 0,095 0079 0,055 0,14 0,095 0,067 0,120 0,00 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 o [ ] o
P.2.3 0109 0,091 0064 0,132 0,110 0,077 0144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ([ ] [ ] (@)
P.2.4 0,095 0,079 0055 01114 0,095 0,067 0120 0,100 0,070 0,130 0,108 0,076 0,144 0,120 0,084 o [ (@)
P31 0109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 0,154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P.3.2 0,109 0,091 0,064 0132 0110 0,077 0,144 0120 0,084 01154 01128 0,090 0,168 0,140 0,098 o [ ] (@)
P.3.3 0,109 0,091 0064 0,132 0110 0,077 01144 0120 0,084 01154 0,128 0,090 0,168 0,140 0,098 ° [ (@)
P41 0062 0,052 0,036 0076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 o (@)
P.4.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 (] (@)
M.11 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° (@)
M.21 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 [ ] O
M.34 0062 0,052 0,036 0,076 0,063 0,044 0,084 0,070 0,049 0,096 0,080 0,056 0,108 0,090 0,063 ° O
KA1 0148 0,123 0,086 0,80 0,150 0,105 0,204 0,70 0,19 0,216 0,180 0,126 0,240 0,200 0,140 ° [ ] [ ]
KA1.2 0148 0,23 0,086 0,180 0,150 0,105 0,204 0170 0,19 0,216 0,80 0,126 0,240 0,200 0,140 ° [ [
K.21 0108 0,090 0,063 01132 0,110 0,077 01156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
K.2.2 0,108 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
K.314 0108 0,090 0,063 01132 0,10 0,077 0,156 0,130 0,091 0,168 0,40 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ [
K.3.2 0,08 0,090 0,063 0,132 0,10 0,077 0,456 0,130 0,091 0,168 0,140 0,098 0,192 0,160 0,112 ° [ ] [ ]
N.11
N.1.2
N.21 0162 0,135 0,095 01186 0,155 0,109 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 0,240 0,200 0,140 ° [
N.2.2 0156 0,130 0,091 0,180 0,150 0,105 0,210 0,75 01123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 ° [
N.2.3 015 0,130 0,091 0,80 0,150 0,105 0,210 0,175 0,123 0,222 0,185 0,130 0,234 0,195 0,137 o [ ]
N.31 0144 0120 0,084 0174 0,45 0,02 0,204 0170 0,119 0,216 0,80 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [ ]
N.3.2 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,170 0,19 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [
N.3.3 0144 0120 0,084 0174 0145 0,02 0,204 0,70 0119 0,216 0,180 0,126 0,228 0,190 0,133 ° [
N.4.1
S.41 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.1.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.21 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.2.2 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 o
S.2.3 0,047 0,039 0,027 0,056 0,047 0,033 0,066 0,055 0,039 0,071 0,059 0,041 0,079 0,066 0,046 °
S.31 0,095 0079 0,055 0,114 0,095 0,067 0132 01110 0,077 0,37 0,14 0,080 0,144 0,120 0,084 °
S.3.2 0,062 0,052 0,036 0,076 0,063 0044 0,089 0,074 0,052 0,094 0,078 0,055 0,106 0,088 0,062 °
S$.3.3
HAA
H.A1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.341
0141
0.41.2
0.21
0.2.2
0.31
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WNT \ Performance

Datos de corte

Datos de corte — S-Cut UNI — Fresa frontal

indice

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
210
200
200
190
190
200
190
180
170
180
170
140
95
90
95
85
80
220
200
210
190
200
180

480
460
400
320
320
250

25
25
25
25
25
75
45

2

&

£ a,

2 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,022
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,012
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,030
1,5 0,042
1,5 0,041
1,5 0,041
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,038
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,011
1,5 0,023
1,5 0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

a.
0,6-1,0
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

0,1-0,2
xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

Qe

0,3-0,4

xDC

0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

o\
@ Angulo méximo para entrada en rampa y fresado helicoidal:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°

16

Qe

0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

52518 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a

xDC
f, (mm)
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

6

a
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a.
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,046
0,046
0,046
0,046
0,046
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

a.
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,038
0,038
0,038
0,038
0,038
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a.
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,027
0,027
0,027
0,027
0,027
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027
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Datos de corte

indice

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31

P.3.2
P.3.3
P.441

P.4.2
M1

M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.441

S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4

HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.11

0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

0,1-0,2
xDC

0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,091
0,106
0,091
0,106
0,106
0,106
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,144
0,144
0,104
0,104
0,104
0,104

0,158
0,152
0,152
0,140
0,140
0,140

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,092
0,060

10

a.
0,3-0,4
xDC

0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,076
0,088
0,076
0,088
0,088
0,088
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,120
0,120
0,087
0,087
0,087
0,087

0,132
0,127
0,127
0,117
0,117
0,117

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,077
0,050

a
0,6-1,0
xDC

0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,053
0,062
0,053
0,062
0,062
0,062
0,034
0,034
0,034
0,034
0,034
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,092
0,089
0,089
0,082
0,082
0,082

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,054
0,035

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,102
0,120
0,102
0,120
0,120
0,012
0,066
0,066
0,066
0,066
0,066
0,168
0,168
0,120
0,120
0,120
0,120

0,174
0,168
0,017
0,162
0,162
0,162

0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,110
0,072

12

a
0,3-0,4
xDC

0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,085
0,100
0,085
0,100
0,100
0,010
0,055
0,055
0,055
0,055
0,055
0,140
0,140
0,100
0,100
0,100
0,100

0,145
0,140
0,014
0,135
0,135
0,135

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,092
0,060

a
0,6-1,0
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,007
0,039
0,039
0,039
0,039
0,039
0,098
0,098
0,070
0,070
0,070
0,070

0,102
0,098
0,010
0,095
0,095
0,095

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

52518 ...

@ DC (mm)

a

xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086

14

a
xDC
f, (mm)
0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091

0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

0,1-0,2
xDC

0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,156
0,132
0,156
0,132
0,156
0,156
0,156
0,096
0,096
0,096
0,096
0,096
0,228
0,228
0,180
0,180
0,180
0,180

0,228
0,222
0,222
0,216
0,216
0,216

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,142
0,103

20

a
0,3-0,4
xDC

0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,130
0,110
0,130
0,110
0,130
0,130
0,130
0,080
0,080
0,080
0,080
0,080
0,190
0,190
0,150
0,150
0,150
0,150

0,190
0,185
0,185
0,180
0,180
0,180

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,118
0,086

a
0,6-1,0
xDC

0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,091
0,077
0,091
0,077
0,091
0,091
0,091
0,056
0,056
0,056
0,056
0,056
0,133
0,133
0,105
0,105
0,105
0,105

0,133
0,130
0,130
0,126
0,126
0,126

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,083
0,060

@ Opcion preferente

O Apto

® © 0 0 00 000 00 0 00 00 0 0 0 0 @0 @0 @0 @ Taadrina

® ® 0000 OOO OO O©@ © 00 06 060 0 0 0 0 @ @ Ajrccomprimido

Cantidad minima de

lubricacién
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WNT \ Performance

Datos de corte

Datos de corte — S-Cut UNI — Fresa frontal

indice

P14

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.41

P.4.2
M.
M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
CAA

$.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4
HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

Ve (m/min)
150
130
125
125
120
130
125
115
110
130
80
85
90
85
80
75
70
140
130
140
130
135
125

350
340
300
230
240
190

25
25
25
25
25
75
45

S

)

H a,

2 0,1-0,2

= xDC

Apmax XDC

1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,014
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,022
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,012
1,0 0,032
1,0 0,032
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,025
1,0 0,035
1,0 0,034
1,0 0,034
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,031
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,008
1,0 0,002
1,0 0,011

a
0,3-0,4
xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,012
0,018
0,012
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,027
0,027
0,021
0,021
0,021
0,021

0,029
0,028
0,028
0,026
0,026
0,026

0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,002
0,009

a.
0,6-1,0
xDC

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,008
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,007
0,007
0,007
0,007
0,007
0,019
0,019
0,015
0,015
0,015
0,015

0,020
0,020
0,020
0,018
0,018
0,018

0,005
0,005
0,005
0,005
0,005
0,001
0,006

0,1-0,2
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,022
0,030
0,022
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,038
0,038
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,038
0,038
0,038

0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,023
0,013

a
0,3-0,4
xDC

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,018
0,025
0,018
0,025
0,025
0,025
0,014
0,014
0,014
0,014
0,014
0,032
0,032
0,025
0,025
0,025
0,025

0,035
0,034
0,034
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

o\
@ Angulo méximo para entrada en rampa y fresado helicoidal:

@3= 1° @10= 4°
4= 1° @12= 6°
@5= 15° @14= 6°
@6= 2° @16= 8°
@8= 3° @20= 10°
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Qe

0,6-1,0

xDC

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,013
0,018
0,013
0,018
0,018
0,018
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,022
0,022
0,018
0,018
0,018
0,018

0,025
0,024
0,024
0,022
0,022
0,022

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,013
0,008

52519 ...

@ DC (mm) =
5

a

xDC

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,031
0,040
0,031
0,040
0,040
0,040
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,054
0,054
0,040
0,040
0,040
0,040

0,058
0,056
0,056
0,054
0,054
0,054

0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,032
0,019

a

xDC
f, (mm)
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,033
0,026
0,033
0,026
0,033
0,033
0,033
0,019
0,019
0,019
0,019
0,019
0,045
0,045
0,033
0,033
0,033
0,033

0,048
0,047
0,047
0,045
0,045
0,045

0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,027
0,016

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,023
0,018
0,023
0,018
0,023
0,023
0,023
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,032
0,032
0,023
0,023
0,023
0,023

0,034
0,033
0,033
0,032
0,032
0,032

0,009
0,009
0,009
0,009
0,009
0,019
0,011

0,1-0,2
xDC

0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,042
0,052
0,042
0,052
0,052
0,052
0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,068
0,068
0,052
0,052
0,052
0,052

0,072
0,071
0,071
0,068
0,068
0,068

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,026

a
0,3-0,4
xDC

0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,043
0,035
0,043
0,035
0,043
0,043
0,043
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,057
0,057
0,043
0,043
0,043
0,043

0,060
0,059
0,059
0,057
0,057
0,057

0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,036
0,022

a.
0,6-1,0
xDC

0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,030
0,025
0,030
0,025
0,030
0,030
0,030
0,017
0,017
0,017
0,017
0,017
0,040
0,040
0,030
0,030
0,030
0,030

0,042
0,041
0,041
0,040
0,040
0,040

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,025
0,015

0,1-0,2
xDC

0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,061
0,053
0,061
0,053
0,061
0,061
0,061
0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,088
0,086
0,086
0,084
0,084
0,084

0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,054
0,032

a.
0,3-0,4
xDC

0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,051
0,044
0,051
0,044
0,051
0,051
0,051
0,031
0,031
0,031
0,031
0,031
0,070
0,070
0,051
0,051
0,051
0,051

0,073
0,072
0,072
0,070
0,070
0,070

0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,045
0,027

a.
0,6-1,0
xDC

0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,031
0,036
0,031
0,036
0,036
0,036
0,022
0,022
0,022
0,022
0,022
0,049
0,049
0,036
0,036
0,036
0,036

0,051
0,050
0,050
0,049
0,049
0,049

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,032
0,019

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Datos de corte

indice

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.241

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31

P.3.2
P.3.3
P.441

P.4.2
M1

M.21
M.3.41
KA1

KA.2
K.21
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.441

S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.31
S.3.2
S.3.3
HA4

HA.2
HA.3
HA.4
H.21
H.31
0.11

0.1.2
0.21
0.2.2
0.341

0,1-0,2
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,072
0,084
0,072
0,084
0,084
0,084
0,048
0,048
0,048
0,048
0,048
0,114
0,114
0,084
0,084
0,084
0,084

0,116
0,115
0,115
0,114
0,114
0,114

0,035
0,035
0,035
0,035
0,035
0,073
0,047

10

a.
0,3-0,4
xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,095
0,095
0,070
0,070
0,070
0,070

0,097
0,096
0,096
0,095
0,095
0,095

0,029
0,029
0,029
0,029
0,029
0,061
0,039

a
0,6-1,0
xDC

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,042
0,049
0,042
0,049
0,049
0,049
0,028
0,028
0,028
0,028
0,028
0,067
0,067
0,049
0,049
0,049
0,049

0,068
0,067
0,067
0,067
0,067
0,067

0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,043
0,027

cuttingtools.ceratizit.com

0,1-0,2
xDC

0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,106
0,091
0,106
0,091
0,106
0,106
0,106
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,144
0,144
0,104
0,104
0,104
0,104

0,158
0,152
0,152
0,140
0,140
0,140

0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,092
0,060

12

a
0,3-0,4
xDC

0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,088
0,076
0,088
0,076
0,088
0,088
0,088
0,052
0,052
0,052
0,052
0,052
0,120
0,120
0,087
0,087
0,087
0,087

0,132
0,127
0,127
0,117
0,117
0,117

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,077
0,050

a
0,6-1,0
xDC

0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,062
0,053
0,062
0,053
0,062
0,062
0,062
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,084
0,084
0,061
0,061
0,061
0,061

0,092
0,089
0,089
0,082
0,082
0,082

0,026
0,026
0,026
0,026
0,026
0,054
0,035

52519 ...

@ DC (mm)

a

xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,102
0,120
0,102
0,120
0,120
0,012
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,168
0,168
0,120
0,120
0,120
0,120

0,174
0,168
0,017
0,162
0,162
0,162

0,054
0,054
0,054
0,054
0,054
0,110
0,072

14
a
xDC
f, (mm)
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,100
0,085
0,100
0,085
0,100
0,100
0,010
0,060
0,060
0,060
0,060
0,060
0,140
0,140
0,100
0,100
0,100
0,100

0,145
0,140
0,014
0,135
0,135
0,135

0,045
0,045
0,045
0,045
0,045
0,092
0,060

a

0,1-0,2 0,3-0,4 0,6-1,0

xDC

0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,070
0,060
0,070
0,060
0,070
0,070
0,007
0,042
0,042
0,042
0,042
0,042
0,098
0,098
0,070
0,070
0,070
0,070

0,102
0,098
0,010
0,095
0,095
0,095

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,064
0,042

0,1-0,2
xDC

0,132
0,132
0,132
0,132
0,132
0,013
0,108
0,132
0,108
0,132
0,132
0,013
0,086
0,086
0,086
0,086
0,086
0,192
0,192
0,144
0,144
0,144
0,144

0,204
0,198
0,198
0,192
0,192
0,192

0,064
0,064
0,064
0,064
0,064
0,120
0,086
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a.
0,3-0,4
xDC

0,110
0,110
0,110
0,110
0,110
0,011
0,090
0,110
0,090
0,110
0,110
0,011
0,072
0,072
0,072
0,072
0,072
0,160
0,160
0,120
0,120
0,120
0,120

0,170
0,165
0,165
0,160
0,160
0,160

0,053
0,053
0,053
0,053
0,053
0,100
0,072

a
0,6-1,0
xDC

0,077
0,077
0,077
0,077
0,077
0,008
0,063
0,077
0,063
0,077
0,077
0,008
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,112
0,112
0,084
0,084
0,084
0,084

0,119
0,116
0,116
0,112
0,112
0,112

0,037
0,037
0,037
0,037
0,037
0,070
0,050

0,1-0,2
xDC

0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,144
0,120
0,144
0,120
0,144
0,144
0,144
0,400
0,00
0,100
0,100
0,100
0,204
0,204
0,156
0,156
0,156
0,156

0,216
0,210
0,210
0,204
0,204
0,204

0,068
0,068
0,068
0,068
0,068
0,134
0,091
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a
0,3-0,4
xDC

0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,120
0,100
0,120
0,100
0,120
0,120
0,120
0,083
0,083
0,083
0,083
0,083
0,170
0,170
0,130
0,130
0,130
0,130

0,180
0,175
0,175
0,170
0,170
0,170

0,057
0,057
0,057
0,057
0,057
0,112
0,076

a
0,6-1,0
xDC

0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,084
0,070
0,084
0,070
0,084
0,084
0,084
0,058
0,058
0,058
0,058
0,058
0,119
0,119
0,091
0,091
0,091
0,091

0,126
0,123
0,123
0,119
0,119
0,119

0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,078
0,053

@ Opcion preferente

O Apto

® © 0 0 00 000 00 0 00 00 0 0 0 0 @0 @0 @0 @ Taadrina

® ® 0000 OOO OO O©@ © 00 06 060 0 0 0 0 @ @ Ajrccomprimido

Cantidad minima de

lubricacién
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Datos de corte

Datos de corte — S-Cut UNI — Fresa frontal — Mecanizado trocoical

Tipo larga 52521 ...
@DC (mm) =
E 6 8 10 12
E g’ 2 ae ae ae Qe Qe Qe ae Qe ae Qe ae Qe
g E § 0,056xDC 0,4xDC 0,5xDC R 0,05xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,056xDC 0,1xDC 0,15xDC i 0,05xDC 0,4xDC 0,45xDC N
E g3 £, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm)
300 45° 041 009 007 0028 044 0M 008 0035 016 013 010 0041 019 015 041 0,047
300 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 0M 008 003 016 043 040 0,041
290 45° 009 007 005 002 O0M 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041
280 45° 009 007 005 0022 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
250 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
280 45° 113 090 068 0285 014 04 008 0035 016 013 010 0041 049 045 011 0,047
270 45° 143 090 068 0285 014 0M 008 0035 016 013 010 0041 049 015 011 0047
240 45° 009 007 005 0022 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
210 45° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
230 45° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 003 016 043 040 0,041
210 40° 009 007 005 002 O0M 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041
190 40° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 0M 008 0035 016 043 040 0,041
180 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0,032
170 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0032
160 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0,032
160 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 011 009 007 002 043 010 008 0032
150 40° 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 002 043 040 008 0032
300 50° 01 009 007 0028 014 011 008 0035 016 013 010 0041 019 015 011 0,047
300 50° 041 009 007 0028 044 0M 008 0035 016 013 010 0041 019 015 041 0,047
300 50° 01 009 007 0028 014 01 008 0035 016 013 040 0041 019 015 011 0,047
270 50° 009 007 005 002 041 009 007 0028 014 01 008 0035 016 043 040 0,041
260 50° 009 007 005 002 04 009 007 0028 014 01 008 003 016 043 040 0,041
200 50° 009 007 005 002 0M 009 007 0028 014 0M 008 0035 016 043 040 0,041
420 55° 013 040 008 0032 014 0 008 0035 015 012 009 0038 018 014 011 0,044
320 55° 013 040 008 0032 044 01 008 0035 015 012 009 0038 018 044 011 0,044
250 55° 01 009 007 0028 013 010 008 0032 014 01 008 0035 016 013 010 0,041
300 50° 040 008 006 0025 01 009 007 002 013 040 008 0032 015 012 009 0,038
190 50° 040 008 006 0025 01 009 007 002 013 040 008 0032 015 012 009 0,038
270 50° 009 007 005 0022 010 008 006 0025 011 009 007 002 014 011 008 0035
90 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
90 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
70 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0,019
70 35° 004 003 002 0009 005 004 003 0013 006 005 004 0016 008 006 005 0019
135 35° 004 004 003 0011 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028
105 35° 005 004 003 0013 008 006 005 0019 009 007 005 002 01 009 007 0028

[e]
@ Profundidades de corte correspondientes a los largos de corte

N
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Datos de corte

@ Opcion preferente

52521 ...
O Apto
@DC (mm) = S
14 16 18 20 8 £
£ =
Qe Qe Qe Qe Qe e Qe e Qe Qe Qe Qe g é -(gu Z§
0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,45xDC fim 0,06xDC 0,1xDC 0,15xDC N 0,06xDC 0,1xDC 0,5xDC N 5 S = _S
f, (mm) f, (mm) f, (mm) f, (mm) g % § ‘f;
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 0,13 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 005 021 017 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 o [ ] o
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 005 021 0,17 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 0,13 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 014 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 005 021 017 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 0,13 0,054 0,21 017 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 0,13 0,054 0,21 0,17 013 0,054 024 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 0,11 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 0,4 0,060 (e} [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 005 021 017 013 0,054 024 0,19 0,14 0,060 (e} [ (@)
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 016 0,13 010 0,041 018 0,14 0,11 0,044 [ ]
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 016 0,13 010 0,041 018 0,14 011 0,044 [}
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 016 0,13 010 0,041 018 0,14 0,11 0,044 [
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,16 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 0,11 0,044 [
0,15 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 0,6 0,13 0,0 0,041 0,18 0,14 011 0,044 [ ]
0,21 017 013 005 023 0,18 014 0,057 024 0,19 014 0,060 025 0,20 0,15 0,063 O [ ] O
0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 0,4 0,057 0,24 0,19 0,4 0,060 0,25 0,20 0,15 0,063 O [ (@)
0,21 017 013 005 023 0,18 014 0,057 024 0,19 014 0,060 025 0,20 015 0,063 O [ ] o
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0057 024 0,19 0,14 0,060 (@) [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0,057 0,24 0,19 0,14 0,060 (@) [ (@)
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,23 0,18 014 0057 024 0,19 0,14 0,060 (@) [ (@)

0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,20 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 020 015 0,063 028 0,22 017 0,070 [} [}
0,19 0,15 011 0,047 0,21 0,17 013 0,054 0,24 0,19 014 0,060 0,26 0,21 0,16 0,066 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 0,15 0,063 [} [}
0,18 0,14 011 0,044 020 0,16 012 0051 023 0,18 014 0057 025 0,20 015 0,063 [} [}
0,16 0,13 010 0,041 0,19 0,15 011 0047 021 0,17 013 0054 0,24 0,19 0,14 0,060 [} [}
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0111 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,10 0,08 006 0025 011 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [ )
0,10 0,08 006 0025 0N 0,09 0,07 0,028 013 0,10 0,08 0,032 014 0,11 0,08 0,035 [}
0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}

0,13 0,10 0,08 0032 014 0,11 0,08 0,035 015 0,12 0,09 0,038 015 0,12 0,09 0,038 [}
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Datos de corte

Datos de corte — S-Cut UNImax — Fresa frontal

52522 ...,52523 ...

@ DC (mm) =

© 3 4 5 6 8 10 12 14

< a a a a a a ae ae ae a. A a. A a. A a

_8_ 0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10 0,3-04 06-1,0 03-04 0,6-10

L xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC xDC  xDC

Ve (m/min) apmax. X DC f, (mm)

210 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
200 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
190 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.020 0.014 0.027 0.019 0.034 0.025 0.042 0.030 0.056 0.040 0.070 0.050 0.084 0.060 0.098 0.070
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
140 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
85 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
95 15 0.012 0.009 0.017 0.012 0.022 0.016 0.027 0.019 0.036 0.026 0.046 0.033 0.056 0.040 0.066 0.047
200 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
180 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
190 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
170 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
180 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
160 2.0 0.026 0.019 0.034 0.024 0.042 0.030 0.049 0.035 0.066 0.047 0.081 0.058 0.098 0.070 0.113 0.081
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
350 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090
280 2.0 0.031 0.022 0.039 0.028 0.048 0.034 0.056 0.040 0.074 0.053 0.091 0.065 0.08 0.077 0.126 0.090

(e} (e}
@ El contorneado con a, < 0,3xDC solo es posible de manera limitada @ Angulo de entrada en rampa e interpolacion helicoidal: 3°

N
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WNT \ Performance Fresas de metal duro integral
Datos de corte

@ Opcion preferente
52522 ...,52 523 ...
O Apto
@ DC (mm) =
16 18 20

Qe ae Qe Qe Qe Qe
0,3-04 06-10 03-04 06-10 03-04 06-10
xDC  xDC xDC  xDC xDC  xDC

f, (mm)
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0105 0.075 0.12 0.080 0.119 0.085
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0.071 0.051 0.76 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.071 0.051 0.076 0.054 0.081 0.058
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0.134 0.096 0.143 0.102 0.151 0.108
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098
0121 0.087 0.129 0.092 0.137 0.098

Cantidad minima de

O O OO O O O O O O O O Airecomprimido
O OO O0OO0OO0OO0OO0OOoOOoOOoOOo
lubricacién

® © 0 0006 000 000 00 0 0 0 0 0 0@ 0 0 O Taladina

0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 ® o O
0134 0.096 0.143 0.102 0.51 0.108 [} o O
0134 0.096 0.143 0102 0.151 0.108 [} O e}
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