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VariDrill™

IBR — Titanio 6AL-4V

Parametros actuales

WIDIA™ [=] &3 s]
=
Tiempo del ciclo 75 min 18 min
. . H
Vida de herramienta: | 5
N° de piezas 1 [=] g

Ahorros en costes

270.000 USD al afo

VariMill II"™" ERy VariMill Il ER.

Rompevirutas FS y MS.


http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/aerospace-landing-page.html

; UINCO
/Al A RPIHUEUIVIILO 3L JUUCU
1) f’



http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/vsm490-landing-page.html



http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/vsm490-landing-page.html
http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/vsm490-landing-page.html

VSM490™-10

Fresa de escuadrado Victory™ de 90° de doble cara y 4 filos

Herramienta de desbaste de 90° reales con capacidades de acabado
integradas en una sola herramienta.

Hasta Ap1 max. = 10 mm.
¢ El mejor acabado de paredes de su clase en trabajos de rebaje axial.
e Menores fuerzas de corte y accion de corte suave real.
e Ajuste perfecto para husillos de cono 40 y unidades motorizadas.

Disefio de desprendimiento superpositivo para
bajo consumo de potencia en la maquina.

Cara rascadora integrada para un excelente
acabado superficial de los suelos.

Cuatro geometrias de plaquita para todos los grupos de materiales en aplicaciones de escuadrado.

-ALP -ML

N v @E0

Para materiales no ferrosos. La primera opcién para trabajos
de acabado, mecanizado ligero
y acero inoxidable.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte

Qv@E0

La primera opcion para uso general en
todos los grupos de materiales.

-MH

La primera opcién para fundicion de
desbaste HPC. La proteccion de filos
mas solida con margenes adicionales.

Refuerzo geométrico

Aplicaciones

1. Planeado con sistema de fresado de cartucho
M4000 modular.

2. Ranurado completo con 100% de contacto radial.

3. Escuadrado con capacidades de rebaje y excelente
acabado de paredes.

4. Escuadrado con bajo contacto axial y alto radial.
5. Escuadrado con bajo contacto radial y alto axial.

6. Planeado HPC. Excelente opcion para
limpiar fundiciones.

7. Ranurado trocoidal.
8. Vaciado de eje Z.
9. Contorneado.

widia.com



Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490™-10

B Fresas de mango Screw-On

; ; suministro
nimero nliimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. RPM racion kg
6425553 VSM490D016Z02M08XN10 16 13 8,5 M8 25 10 10,0 2 48000 Yes 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 10,5 M10 28 15 10,0 3 40200 Yes 0,05
6425555 VSM490D025Z04M12XN10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 34300 Yes 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Yes 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Yes 0,20
el o
Ao méx a.gy ‘k Mango reducido Ap1 méx. AJ ; Mango normal
5 L L
B Fresas de mango Weldon®
; ; suministro
nimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. RPM racion kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Yes 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Yes 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Yes 0,16
6425571 VSM490D025Z03B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Yes 0,18
6425572 VSM490D025Z03B25XN10 25 25 89 32 10,0 3 34300 Yes 0,29
6425573 VSM490D025Z04B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Yes 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Yes 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Yes 0,33
NOTA: No se recomienda el tipo Weldon para las operaciones de acabado.
‘ o T 1 o
;)‘T* aptmax. Mango reducido T\’ Aptmax Mango normal
L L
B Fresas de mango cilindrico (versiéon normal y larga)
; . suministro
nimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM racion kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Yes 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Yes 0,21
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Yes 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Yes 0,33
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 & 40200 Yes 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 3 40200 Yes 0,33
6425508 VSM490D022Z03A20XN10L150 22 20 150 28 10,0 3 37500 Yes 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Yes 0,23
6425511 VSM490D025Z03A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 8 34300 Yes 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Yes 0,33
6425512 VSM490D025Z04A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Yes 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 32 10,0 4 31800 Yes 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Yes 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 4 29200 Yes 0,75
6425515 VSM490D032Z05A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Yes 0,41
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 5 29200 Yes 0,75
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VSM490™-10

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490-10

Ap1 max.

o G
D1 |
B Fresas de plato
suministro
numero nimero de ref.r,ige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max 4 max. RPM racion kg
6425434 VSM490D040Z04S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Yes 0,23
6425435 VSM490D040Z06S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Yes 0,23
6425436 VSM490D040Z07S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Yes 0,23
6425437 VSM490D050Z05S22XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Yes 0,31
6425438 VSM490D050Z07S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Yes 0,35
6425439 VSM490D050Z09S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Yes 0,32
6425440 VSM490D063Z05S22XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Yes 0,56
6425481 VSM490D063Z07S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Yes 0,56
6425482 VSM490D063Z09S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Yes 0,56
6425483 VSM490D080Z06S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Yes 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Yes 1,11
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Yes 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Yes 1,73
6425487 VSM490D100Z12S32XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Yes 1,74
6425488 VSM490D125Z10S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Yes 3,18
6425489 VSM490D125Z14S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Yes 3,20
B Fresas de plato ¢ Estandar de la industria japonesa (JIS)
suministro
nimero niimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max 4 max. RPM racion kg
6425490 VSM490D080Z06S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 6 17100 Yes 0,93
6425491 VSM490D080Z08S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 8 17100 Yes 0,94
6425492 VSM490D100Z08S3175XN10JIS| 100 31,75 60 50 10,0 8 15200 Yes 1,41
6425493 VSM490D125Z10S381XN10JIS 125 38,10 80 63 10,0 10 13500 Yes 3,02
B Recambios
tornillo
D1 de plaquita Nm llave
16 - 125 MS2263 1,5 DTIIP

Para el sistema de fresado de cartuchos M4000, consulte la pagina 35.

M4000CA-XN10
(MM6433216)

Ov@EEa
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490™-10

P o
M e 0 °
® primera opcién K ole o °
O opcion alternativa N °
S of |O]|e
H
B Plaquitas de la serie VSM490-10
3EEIZ
2|2(8(&
numero filos X|X|Z|a
de catalogo de corte LI S w BS Re hm HEEE
2
XNGU100404ERALP 4 11,66 4,83 6,60 1,37 0,40 0,02 ey
3
XNGU100408ERALP 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 0,02 1 § L
3
! 2
XNGU100404ERML 4 11,66 483 6,60 1,37 0,40 0,02 B ] (B
3 3
[=] [=db~
& &9
XNGU100408ERML 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 0,02 Hrprgr el
3 3|3
= =
XNGU100404SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,37 0,40 0,08 Hprfa § i § 1
3 3
N [
g g|g
XNGU100408SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 0,08 g e
3 3|3
[=2] [ 2E=21 >3
@ EAEE:
XNGU100408SRMH 4 11,66 4,83 6,60 0,90 0,80 0,08 MR
<t <t (<<t
© ©|©|©
© N~ [+
3 |8 8
XNPU100408ERML 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 0,02 el g gl
3 |3 3
IR (28|83
DN QD MDD
XNPU100408SRMM 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 0,08 3 5 1 3 5 é’ 3 !
©|© ©| |||
g | 3
XNPU100412SRMM 4 11,61 483 6,60 0,50 1,20 008 (B[ 1| 1|B1|BIB|
< < <t |
© © ©|©
s |18|8
XNPU100416SRMM 4 11,61 483 6,60 0,10 1,60 0,08 o8] gl
<t < |
© ©|©

NOTA: XNGU: Plaquitas de rectificado periférico de alta precision.
XNPU: Plaquitas prensadas con precision y sinterizadas a medida.

widia.com WIDIAw 9



VSM490™-10

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490-10

B Guia para la seleccioén de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Grupo de ligero generales intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15C
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35C!
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P)
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10P! XNGU-MM WU10PM - -
B Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de
materiales WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - - - - - - - | 330 285 270|455 395 370|295 260 245 | - - - - - -
2 - - - - - - - - - | 275 240 200 | 280 255 230|250 215 180 | - - - - - -
& - - - - - - - - - | 255 215 175|255 230 205|230 195 160 | - - - - - -
4 - - - - - - - - - | 225 185 150 | 190 175 160 | 205 170 135 | - - - - - -
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135|170 145 120 | - - -
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110|150 115 90 | 150 110 80 | - - -
1 - - - - - - - - - |205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | - - -
2 - - - - - - - - - |[185 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | - - -
3 - - - - - - - - - 140 120 95 | 145 130 115|130 115 90 | 145 110 85 | - - -
1 420 385 340 | 270 245 215 | - - - |230 205 185|295 265 240 | - - - - - - | 295 265 240
2 335 295 275|210 190 175 | - - - |[180 160 150 | 235 210 190 | - - - - - - 230 205 190
3 280 250 230 | 175 160 145 | - - - | 150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - 195 175 160
1 - - - - - - | 1075 945 875 | - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25| - - -
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25| - - -
3 - - - - - - - - - |50 40 25 | - - - - - - | 50 40 25 | - - -
4 - - - - - - - - - |70 50 35 | - - - - - - | 60 50 30 | - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - | 160 130 90

NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccion estan en negrita. A medida que aumenta el grosor de viruta medio, deberia descender la velocidad.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en seco. Para el mecanizado en himedo,
reduzca la velocidad en un 20%.
“Los grupos de materiales N y S muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en himedo. No se recomienda para el mecanizado en seco.

L. Mecanizado | Aplicaciones | Mecanizado
B Avances iniciales recomendados [mm] ligero generales intensivo
Avance por diente (fz) programado
Geometria de como % de la profundidad radial de corte (ae) Geomettalde
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.E.ALP 012 | 0,23 | 032 | 0,08 | 017 | 023 | 006 | 043 | 0,18 | 006 | 041 | 0,15 | 005 | 0,10 | 0,14 .E.ALP
E.ML 0,18 | 0,2 037 | 013 | 0,20 | 027 | 010 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,43 | 0,47 | 0,08 | 0,42 | 0,16 .E.ML
S.. 023 | 0,3 046 | 017 | 0,25 | 033 | 0143 | 019 | 025 | 011 | 047 | 022 | 010 | 0,45 | 0,20 S.M
.S..MH 023 | 043 [ 058 | 017 | 031 | 042 | 013 | 0,23 | 0381 | 011 | 0,20 | 027 | 0,10 | 0,18 | 025 .S..MH

NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490™-10

Practicas ideales

El mejor acabado de paredes de su clase con VSM490-10 en trabajos de rebaje axial. Para muchas configuraciones de taller,
no hace falta un acabado adicional y tiene un impacto positivo en un tiempo de mecanizado mas corto y un menor coste de herramientas.

Otros

VSM490-10

Acabado de paredes excelente con VSM490-10

B VSM490-10 Vaciado de eje Z

diametro
del corte
(D1) Z max. Y
16 1,5 9,33
18 1,5 9,95
20 1,5 10,54
22 1,5 11,09
25 1,5 11,87
28 1,5 12,61
32 1,5 13,53
40 1,5 15,20
50 1,5 17,06
63 1,5 19,21
80 1,5 21,70
100 1,5 24,31
125 1,5 27,22

widia.com
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VSM490™-15

Fresa de escuadrado Victory™ de 90° de doble cara y 4 filos

e Herramienta de desbaste de 90° reales con capacidades de acabado
integradas en una sola herramienta.

¢ Hasta Ap1 max. =15 mm.

¢ El mejor acabado de paredes de su clase en trabajos de rebaje axial.

¢ Menores fuerzas de corte y accion de corte suave real.

e Ajuste perfecto para husillos de cono 50.

¢ Disponibles fresas de plato de paso ancho, medio y fino. Disefio de desprendimiento

superpositivo para bajo consumo

de potencia en la maquina.

Cara rascadora integrada para
un excelente acabado superficial
de los suelos.

jVéame en accion!

Cuatro geometrias para todos los grupos de materiales en aplicaciones de fresado en escuadra.

-ALP -ML -MM -MH

[N | ava (PN K|S [P K]

Para materiales no ferrosos. Primera opcion para acero La primera opcidn, especialmente Primera opcion para fundicion,
inoxidable. Fuerzas de al mecanizar aceros. igualmente recomendado para
corte mas bajas. aplicaciones intensivas.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte -
Refuerzo geométrico

Calidad de

las paredes Herramienta de la competencia VSM490-15
Las herramientas tradicionales estan disefiadas para conseguir una VSM490-15 elimina los problemas de coincidencia y minimiza las
pared de 90°, pero muestran un rendimiento pobre al mecanizar las marcas producidas por las operaciones de fresado escalonado.
paredes en mdltiples pases. Al aumentar la calidad de las paredes y evitar una segunda

herramienta, la productividad aumenta drasticamente.

N v

VICTORIA
DEL CLIENTE ~
DEWIDIA™ _ -
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https://www.youtube.com/watch?v=nGykHfA-Tyw

B Fresas de mango Screw-On

Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Apt max. —

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490™-15

suministro
nimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D DPM  G3X L2 WF Ap1 max Y4 max. RPM racion kg
5873211 VSM490D025Z02M12XN15 25 21 125 M12 32 17 15,0 2 26700 Yes 0,18
5873212 VSM490D032Z03M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 3 22000 Yes 0,18
5873213 VSM490D032Z04M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 22000 Yes 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 20600 Yes 0,19
o
DW—l :
7iy_. Ap1 max.
L2
B Fresas de mango Weldon®
suministro
niimero niimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max 4 max. RPM racion kg
5710285 VSM490D025202B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Yes 0,28
5710286 VSM490D032Z03B32XN15 32 32 111 50 15,0 3 22000 Yes 0,58
5873215 VSM490D040Z03B32XN15 40 32 111 50 15,0 3 18800 Yes 0,65
NOTA: No se recomienda el tipo Weldon para las operaciones de acabado.
o)
N y\i
L2
B Fresas de mango cilindrico
suministro
niimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM racion kg
5873216 VSM490D025Z02A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Yes 0,32
5710287 VSM490D025Z02A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Yes 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Yes 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Yes 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Yes 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Yes 1,14
widia.com WIDIA 13



VSM490™-15

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490-15

(> \gw Ap1 méx.
o
B Fresas de plato
suministro
nliimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. RPM racion kg
5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Yes 0,20
5710520 VSM490D040Z05S16XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Yes 0,19
5873221 VSM490D050Z04S22XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Yes 0,28
5710521 VSM490D050Z05S22XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Yes 0,28
5710522 VSM490D050Z06S22XN15 50 22 42 40 15,0 6 16300 Yes 0,28
5873222 VSM490D063Z05S22XN15 63 22 50 40 15,0 5 14200 Yes 0,50
5710523 VSM490D063Z06S22XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Yes 0,49
5710524 VSM490D063Z07S22XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Yes 0,48
5873223 VSM490D080Z05S27XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Yes 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Yes 1,03
5873224 VSM490D080Z09S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Yes 1,04
5710526 VSM490D100Z08S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Yes 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 11 10900 Yes 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Yes 2,96
5873227 VSM490D125Z12S40XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Yes 3,11
5873228 VSM490D160Z12S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Yes 4,80
B Fresas de plato ¢ Estandar de la industria japonesa (JIS)
suministro
nimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Y4 max. RPM racion kg
6342806 VSM490D080Z05S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 5 12300 Yes 0,89
6342807 VSM490D080Z07S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 7 12300 Yes 0,87
6342808 VSM490D100Z208S3175XN15JIS| 100 31,76 60 50 15,0 8 10900 Yes 1,23
6342809 VSM490D125Z09S381XN15JIS | 125 38,10 80 63 15,0 9 9600 Yes 2,81
6342810 VSM490D160Z12S508XN15JIS | 160 50,80 100 63 15,0 12 8400 Yes 4,88
B Recambios
tornillo
D1 de plaquita Nm llave
25-160 MS-2071 35 DT15IP

Para el sistema de fresado de cartuchos M4000, consulte la pagina 35.

M4000CA-XN15
(MM6357989)

(PILNK]S]

14 WIDIAW widia.com



Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490™-15

P °
M ° °
® primera opcién K ol e
s O opcion alternativa N °
o S ° Ole|e
H
B Plaquitas de la serie VSM490-15 i
=|s|s|s|=
ola|a|a|O
22883
nimero filos ¥Y(¥|Z|a|a
de catalogo de corte LI S w BS Re hm =(=(=|=|=
3
XNGU15T604ERALP 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,03 I INORE
8
2
XNGU15T608ERALP 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,03 I INOaE
8
- AN ™
S 199D
XNGU15T604ERML 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,08 g 8l2l8
B 18|58
[} - Q|| ™
S 12 1219|2
XNGU15T608ERML 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,08 A= R
N (2] |y |00
© (s} 0n|o|nv
- < (o] ©
318 (8] ]
XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,10 g g gl |
N [=2] D [=2]
© n n (o]
3\ ~ <] N
S8 (3 (S
XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 A= IR
N N~ ~ ~
© n (o] [(e]
S
XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 008 g |||
8
(< oM N
NN NN N
XNGU15T608SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,10 a|s|1(8|3|3] 1|8
[=1K=] [=1k=3[=] (=]
o|© O|©|(© ©
o| 0 |~
35| |55
XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 ot0 (g[8|1[8|8] ]
[=1K=] [=1K=]
©|© | ©
~ (<] [=2]
2 18| |18
XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08 181|818
3 18 |2
0 ((e] (s}
g2 |2/2lelgls
XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 o0 |3|3(33|3(8|3
|0 (0|0 |v|0O
(o ANT] VW v o|n
™M AN R DO
[{<3K-] AN ON(NM
XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 o0 (8|8 '(8|g8|8l8ls
|0 (00|00 |CO
[(eANTe] VW W o|nv
AN| ™ ~NOo(o(N(o
XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 0,10 28 33323
] ) il ) i) ) !
BB |8]2|8|2|%
0|0 OV vviolv
n N| <™
& &|&5|5
XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 o0 (1]1[88|8] ]!
(=] (== =]
© ©|©|(©

NOTA: XNGU: Plaquitas de rectificado periférico de alta precision.
XNPU: Plaquitas prensadas con precision y sinterizadas a medida.
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VSM490-15

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM490-15

B Guia para la seleccioén de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Grupo de ligero generales intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40P XNGU-ML WS40PM XNPU-M WS40P
XNGU-ML WS40P XNGU-ML WS40PM XNPU-M WS40P
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P!
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P)
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
B Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de
materiales WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - - - - - - - - | 330 285 270|455 395 370|295 260 245 | - - - | 260 230 215
2 - - - - - - - - - | 275 240 200 | 280 255 230|250 215 180 | - - - | 220 190 160
3 - - - - - - - - - | 255 215 175|255 230 205|230 195 160 | - - - | 200 170 140
4 - - - - - - - - - | 225 185 150|190 175 160 | 205 170 135 | - - - | 180 150 120
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135|170 145 120 | 150 135 120
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110 | 150 115 90 | 150 110 80 | 130 100 80
1 - - - - - - - - - | 205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | 170 150 135
2 - - - - - - - - - | 185 160 130|185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | 155 130 110
3 - - - - - - - - - [140 120 95 | 145 130 115 (130 115 90 145 110 85 | 115 100 80
1 420 385 340 [270 245 215 | - - - |230 205 185|295 265 240 | - - - - - - - - -
2 335 295 275|210 190 175 | - - - [180 160 150 | 235 210 190 | - - - - - - - - -
3 280 250 230 | 175 160 145 | - - - | 150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - - - -
1 - - - - - - | 1075 945 875 | - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25|35 30 25
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25 |3 30 25
3 - - - - - - - - - | 50 40 25 | - - - - - - |50 40 25 |45 35 25
4 - - - - - - - - - |70 50 35 | - - - - - - | 60 50 30 |60 45 30
1 - - - - - - - - - 1120 90 70 | - - - - - - - - - - - -

NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA opcion estdn en negrita. A medida que aumenta el grosor de viruta medio,

deberia descender la velocidad.

*Los grupos de materiales P, M, K'y H muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en seco. Para el mecanizado en himedo,
reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en humedo. No se recomienda para el mecanizado en seco.

Meqanizado Aplicaciones M_ecaniz_ado
B Avances iniciales recomendados [mm] ligero 2D intensivo
Avance por diente (fz) programado
Geometria de como % de la profundidad radial de corte (ae) Geomemate
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.E.ALP 011 ] 023 | 035 | 008 | 047 | 025 | 006 | 0,43 | 049 | 005 | 0,41 | 0,96 | 005 | 0,0 [ 0,15 .E.ALP
.E.ML 017 |1 031 | 046 | 013 | 0,23 | 033 | 009 | 0,47 | 025 | 008 | 0,45 | 022 | 008 | 0,14 | 0,20 .E.ML
S.M 022 | 040 | 064 | 016 | 0,29 | 046 | 012 | 0,22 | 034 | 010 | 0,49 | 030 | 0,10 | 0,48 | 0,28 S.M
.S..MH 023 | 045 | 074 | 0,17 | 0,33 | 054 | 0,13 | 0,24 | 040 | 011 [ 0,21 | 0,35 | 0,10 | 0,20 | 0,32 .S..MH
NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
o . D1
Practicas ideales
B VSM490-15 Vaciado de eje Z *
diametro diametro v
del corte del corte Zmax )
(D1) Z max. Y (D1) Z max. Y =
25 24 | 14,73 50 24 | 21,38 j/ ;
32 2,4 16,86 63 2,4 24,12 '
35 2,4 17,69 80 2,4 27,29 Lo
40 2,4 19,00 100 2,4 30,61 N
125 2,4 34,31 ¢!
160 2,4 38,90
16 widia.com



WAplicacién Machining Central de WIDIA™

La forma mas rapida y sencilla de obtener velocidades y avances.

ESCANEAR

Con la nueva aplicacion de WIDIA, los
datos de los productos estan a solo un

rapido scaneo de distancia. Ahora, cuando

esté trabajando y necesite acceder

rapidamente a las velocidades y avances

de su herramienta WIDIA favorita, la
aplicacion de WIDIA le da informacion
fiable en solo unos segundos.

DESCARGUE LA APLICACION MOVIL MACHINING CENTRAL DE WIDIA

WIDIAY

widia.com

BUSCAR

¢No tiene un codigo de barras? La nueva
aplicacion de WIDIA incluye otra sencilla técnica
de busqueda: basta con escribir el nimero de
pedido correspondiente a la herramienta o el
numero de catalogo ANSI 0 1SO en la barra de
busqueda. Recibird los mismos datos fiables
que si hubiera escaneado el codigo de barras
de la herramienta. Es sencillo y rapido... jsin
interrumpir la produccion!

CALCULAR

¢ Tiene una necesidad de mecanizado
especifica que nuestras velocidades y avances
recomendados no atienden? Pruebe nuestras
tres calculadoras basadas en NOVO™. Hay
disponibles tanto calculadoras de fresado como
de planeado. Basta con rellenar los campos en
blanco y nuestras calculadoras proporcionaran
enseguida los datos necesarios.





http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/vsm-landing-page.html
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VSM11™

Fresa de escuadrado Victory™ (VSM) de 90° y 2 filos

Plataforma de escuadrado de 90° reales; de hasta Ap1 max. = 11 mm.

¢ Capacidad de fresado descendente agresivo de hasta 10° con fresas de mango con un
diametro de 16 mm.

e (Camara de virutas optimizada para mejora de la estabilidad de la fresa y del flujo de virutas.
e Suministro de refrigerante interno bien guiado hasta el filo de corte.

WS40PM, la mejor calidad de fresado de su clase, impulsa la productividad durante el
mecanizado de acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura.

Margen adicional en la cara de holgura
para reforzar el filo de corte.

Disefo de desprendimiento superpositivo
para accion de corte suave y bajo consumo
Cara de rascadora integrada de potencia en la maquina.

para un acabado superficial \
excepcional de los suelos. Preparacion de filo de corte innovadora

para mejorar la vida de la herramienta.

Disponibles multiples radios de
nariz de esquina de R0.2 a R3.1;
incluye usos para aplicaciones

. . aeroespaciales.
jVéame en accion!
Geometrias para todos los grupos de materiales en aplicaciones de escuadrado.
-ALP -PCD -ML -MM -MH

N ] PILNS [H] (PN K]S [H] (PIUNK]S

Desbaste y acabado de Desbaste y acabado de aleaciones Mecanizado ligero y acabado. Mecanizado medio. Primera opcion La primera opcidn para el mecanizado
aleaciones de aluminio. de aluminio. Materiales abrasivos La mejor opcion para el acero para uso general. Prensado de pesado. Materiales de acero y
Alta precision. Rectificado no ferrosos. Alta precision. inoxidable y el titanio. Rectificado precision al tamafio. fundicion. Prensado de precision
periférico. Rectificado periférico. periférico. al tamafio.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte -
Refuerzo geométrico

20 WIDIAW widia.com


https://www.youtube.com/watch?v=B_tjPawJB8I

Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11™

ST
B i

B Fresas de mango Screw-On

angulo suministro

nimero niimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Apiméx | Z max. max. RPM racién kg
5417011 VSM11D016Z02M08XD11 16 13 8,5 M8 25 10 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,02
5417013 VSM11D020Z03M10XD11 20 18 10,5 M10 28 15 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,05
5417015 VSM11D025Z204M12XD11 25 21 12,5 Mi12 32 17 1,5 4 5.3° 30200 Yes 0,08
5417017 VSM11D032Z04M16XD11 32 29 17,0 M16 40 24 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,18
5417019 VSM11D040Z06M16XD11 40 29 17,0 M16 40 24 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,24
T t; ot 7 \)_[
o
B Fresas de mango Weldon®

angulo suministro

niimero niimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Apimax | Z max. max. RPM racion kg

5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,08
5416455 VSM11D016Z02B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,09
5416457 VSM11D020Z02B20XD11 20 20 81 30 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,15
5416458 VSM11D020Z03B20XD11 20 20 81 30 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,16
5416459 VSM11D025Z03B25XD11 25 25 88 31 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,27
5416480 VSM11D025204B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.8 30200 Yes 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 1,5 4 3.2° 26900 Yes 0,30
5416482 VSM11D032Z04B32XD11 32 32 100 39 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,51
5416483 VSM11D032Z05B32XD11 32 32 100 39 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,52

NOTA: No se recomienda el tipo Weldon para las operaciones de acabado.

widia.com WIDIAw 21



VSM11™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11

Apt méx, —{—|

B Fresas de mango cilindrico (versién normal y larga)

angulo suministro
niimero nimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM racion kg
5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,13
5416633 VSM11D016Z02A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,12
5416700 VSM11D016Z02A16XD11L170 16 16 170 25 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,23
5416701 VSM11D018Z02A16XD11L170 18 16 170 25 11,6 2 9.7° 37900 Yes 0,23
5416634 VSM11D020Z02A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,22
5416702 VSM11D020Z02A20XD11L170 20 20 170 41 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,35
5416635 VSM11D020Z03A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,23
5416703 VSM11D020Z03A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,36
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 3 6.6° 32900 Yes 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.8 30200 Yes 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,70
5416637 VSM11D025Z04A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,40
5416706 VSM11D025Z204A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.8 30200 Yes 0,72
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 4 14 3 3.6° 25800 Yes 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 11,4 3 3.6° 25800 Yes 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 41 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,71
NOTA: Las fresas estandar aceptardn plaquitas con radios de nariz de 1,6 mm como méaximo, sin modificacion.
Para obtener instrucciones sobre la modificacion de cuerpos de herramientas, consulte la pagina 26.
[
M Fresas de plato
angulo suministro
nimero nimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Apiméax | Z max. max. RPM racion kg
5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 1,4 4 2.6° 22600 Yes 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,22
5416318 VSM11D050Z05S022XD11 50 22 44 40 11,3 5 1.9° 19900 Yes 0,33
5416319 VSM11D050Z08S022XD11 50 22 44 40 11,3 8 1.9° 19900 Yes 0,33
5416340 VSM11D063Z06S022XD11 63 22 44 40 11,3 6 1.5° 17500 Yes 0,50
5416341 VSM11D063Z09S022XD11 63 22 44 40 11,3 9 1.5° 17500 Yes 0,52
5416342 VSM11D080Z08S027XD11 80 27 60 50 11,3 8 1.1° 15300 Yes 1,14
5416345 VSM11D100Z09S032XD11 100 32 80 50 11,3 9 9° 13600 Yes 1,79
5416347 VSM11D125Z011S040XD11 125 40 80 63 11,3 11 7° 12100 Yes 3,01
B Recambios
tornillo
D1 de plaquita Nm llave
12-125 192.432 1,0 170.028

Para el sistema de fresado de cartuchos M4000, consulte la pagina 35.

M4000CA-XDPT11
(MM6152926)

(PILNK]S]
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11™

P ofe
M ®0 oo
WIDIA & ® primera opcion K °le o
;,VIGTORY 0 opcién alternativa NE e S
. . S (] Ole|e|e
B Plaquitas para la serie VSM11 H
i
SHERERAERR
z|2|5|5|5|88|S
nimero filos ol¥|x|Z(Z(a|a|a
de catalogo de corte LI BS S w Re N EEEEEEEE
8
XDCW110404PDFRPCD 1 13,43 2,10 4,00 6,90 0,40 0,02 § vljejrfrfefrpeffa
3
I
XDCW110408PDFRPCD 1 13,44 1,70 4,00 6,90 0,80 0,02 § vljerfrfefepefafa
3
< (O
3|3
XDCT110402PDFRALP 2 13,42 2,29 4,00 6,90 0,20 - rprsis e
3|3
o
&8
XDCT110404PDFRALP 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,02 AR RIS R R
3|3
=g
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,02 prjrgsfr| e
3|3
< |0
2|8
XDCT110412PDFRALP 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,02 tprjrpggi o rfrfrf
2|8
0| D
2|2
XDCT110416PDFRALP 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,02 hrrpggp e
8|8
Q|
33
XDCT110420PDFRALP 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 - rrsis e
3|3
(=28 =
3|28
XDCT110424PDFRALP 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 0,02 gl
2|8
oN| D
3|8
XDCT110432PDFRALP 2 12,86 — 4,00 6,89 3,20 0,02 tlrjrpggi | rfrfrf
2|8
© bl E=dE=] <
2 | BBg E
XDCT110404PDERML 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,04 g gis g gl
N 0|0n|© -
© 0| WvWw ©
(=220 (N || M| ©
B2 23|88 =R
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,04 HW|Q 1| 190 |R~Ian
< N < | |0 (O S
0| © VWV WO
[+ ] N
g g
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 — tfrfrprfrgirfrfr s
3 3
™= o g
© - 8
XDCT110416PDERML 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,04 |||t g 1 g 181
B |8 |@
=1
XDCT110420PDERML 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 — tfr||| | |§ 1
3
8
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 — Ll I§ 1
3
(continuacion)
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VSM11™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11

(Plaquitas para la serie VSM11 — continuacion) P °
M [ 26} oo
WIDIA & ® primera opcion K ole o
§ VICTORY O opcion alternativa N ° °le
. . o S [ Ole|e|e
B Plaquitas para la serie VSM11 H
il
= =
HERERRERAE
HEEENEEEE S
nimero filos FIFFAEE ] &
de catalogo de corte LI BS S w Re T aEEEEEEEE =
S
XDCT110432PDERML 2 12,86 — 4,00 6,89 3,20 — tpvjjeprfrfrfrfa § 1
S
€0 | ~ O (=]
SERREEERE:
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 413 6,94 0,39 0,06 1 ‘E_ Qg ?_; S
< | N || © -~
wn|(©o 00 W ©
| |0 |M (0N~
o2 2|%(8|8|2| %
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 4,13 6,94 0,78 0,06 Ho|q| 119|022 a0
< | N < | S| OO v
wn|(©o (V| W(W| (0
= el (8l
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,06 ! ,"m’_ e g 18- § ! é .8—
<t <t || © |
[ 0Www [<JRTe]
o < (MM N
g RIS
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 0,85 4,13 6,95 1,60 0,06 1= e e Lo el S
<t <t || © -~
n 0|0 W ©
[ 30=3K-"] 0
gg8l |8
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 0,45 413 6,95 2,00 0,06 N N § Q1 (S8!
(223 K=2]K>2] <
[ A7) ©
Lo} < ©
3 (8] |8
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 — 4,01 6,94 2,40 0,06 gt s gl
(2} (2] <
n n ©
N QIO |~
g JI9I9(8|K
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 — 4,01 6,94 3,10 0,06 =N R oA A N
<t || O(D(N
0 VWV WW|©
n N~ 0| ©
Q Q8| (3R
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 0,13 N R N N o e =
<t < |10 < |
n [To 2ol [ 2iTe]
o [S 4l o] (=2
S AR
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,13 I N A Y R i
<t < | © <
[ [T 2R Te] ©
< | o
8 HHRE
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 0,13 IRl -
< < | © <
n [T 2R Te] ©
NOTA: XDCT11: Plaquitas de rectificado periférico de alta precision.
XDPT11: Plaquitas prensadas con precision y sinterizadas a medida.
B Guia para la seleccién de plaquitas
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Grupo de ligero generales intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P
XDCT-ML WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15C
XDCT-ML WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WP25PM = =
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B Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*

Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11™

Grupo de

materiales WDN10U WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM
1 - - - - - - - - - - - - - - - 330 285 270
2 - - - - - - - - - — - - - - - 275 240 200
3 - - - - - - - - - - - - - - - 255 215 175
4 - - - - - - - - - - - — — - - 225 185 150
5 - - - - - - - - - - - - - - - 185 170 150
6 — - — — - — — - — — - — — - — 165 125 100
1 - - - - - - - - - - - - - - - 205 180 165
2 - - - - - - - - - - - - - - - 185 160 130
3 — - — — - — — - — — - — — - — 140 120 95
1 - - - 420 385 340 | 270 245 215 - - - — - - 230 205 185
2 - - - 33% 295 275 | 210 190 175 - - - - - - 180 160 150
3 - - = 280 250 230 175 160 145 = - - - - = 150 135 120
1 4010 3505 2990 - - - - - - 795 695 600 | 1075 945 875 - - -
2 1600 1495 1400 - - - - - - 795 695 600 | 945 875 760 - - -
3 1600 1495 1400 — - - - - — 560 485 420 | 945 875 760 — - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 25
2 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 25
3 - - - - - - - - - - - - - - - 50 40 25
4 — - — — - — — - — — - — — - — 70 50 35
1 — - - - - — — - — — - — — - — 120 90 70

Grupo de

materiales WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
1 455 395 370 295 260 245 - - - - - - 260 230 215
2 280 255 230 250 215 180 - - - - - - 220 190 160
3 255 230 205 230 195 160 - - - - - - 200 170 140
4 190 175 160 205 170 135 — - - — - - 180 150 120
5 260 230 210 170 155 135 - - - 170 145 120 150 135 120
6 160 135 110 150 115 90 — - — 150 110 80 130 100 80
1 205 185 155 195 170 155 225 200 185 210 170 140 170 150 135
2 185 160 140 175 150 125 205 180 145 180 145 120 155 130 110
3 145 130 115 130 115 90 155 135 105 145 110 85 115 100 80
1 295 265 240 - - - - - - - - = = - =
2 235 210 190 - - - - - - - - - - - -
3 195 175 160 = - = = - = = - = = - =
1 - —_— p— —_ —_— p— —_ —_— p— —_ —_— p— —_ —_— p—
2 — - — — - — — - — — - — — - —
3 — = — — = — — = — — = — — = —
1 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
2 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
3 = - = = - - 55 45 30 50 40 25 45 35 25
4 - - — - - — 70 60 40 60 50 30 60 45 30
1 p— — p— p— — - - — —_ — — —_ —_ — —_

NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA opcion estan en negrita. A medida que aumenta el grosor de viruta medio, deberia descender la velocidad.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en seco. Para el mecanizado en hiimedo,
reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en humedo. No se recomienda para el mecanizado en seco.

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
L. ligero generales intensivo
B Avances iniciales recomendados [mm]
Avance por diente (fz) programado
Geometnale como % de la profundidad radial de corte (ae) Geometate
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.F..PCD 0,12 0,18 | 0,29 0,08 0,13 0,21 0,06 | 0,10 [ 0,16 0,06 0,09 | 0,14 0,05 0,08 0,12 .F..PCD
.F.ALP 0,12 0,22 | 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 | 0,12 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F..ALP
.E.ML 0,17 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 | 0,15 0,19 0,08 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
S.M 0,23 0,32 | 047 0,17 0,23 | 034 0,13 | 0,17 0,25 0,11 0,15 0,22 0,10 0,14 0,20 S.M
S..MH 0,23 | 0,37 0,56 0,17 0,27 0,40 0,13 | 0,20 0,30 0,11 0,17 0,26 0,10 0,16 0,24 .S..MH

NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.

widia.com
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VSM11™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM11

Practicas ideales

-—f

fresado descendente

corte en escuadra W
. //

DH min = didmetro minimo de agujero ciego con interpolacion helicoidal
DH1 méax = diametro maximo de aguijero ciego con fondo plano

angulo de rampa

interpolacion helicoidal

=

>
\

@ DH/DH1

Instrucciones de modificacion para uso

max. angulo de | méx. diametro min. de plaquitas con radios mas grandes
diametro del rampa hasta de agujero de diametro de (fresas de escuadrado y helicoidales)
corte RPM interferenciade | fondo plano agujero
(D1) max cuerpo de acero| (DH1 max.) (DH min.)
16 41400 10.00° 32,00 19,00 N
20 35100 7.80° 40,00 27,00 )
25 30200 5.30° 50,00 37,00 7 :a
32 25800 3.60° 64,00 51,00 o]
40 22600 2.60° 80,00 67,00
50 19900 2.00° 100,00 87,00
63 17500 2.00° 126,00 113,00 terial i
R material que se evacuara
80 15300 1.00 160,00 147,00 radio de esquina a b
100 13600 0.90° 200,00 187,00 de plaquita
125 12100 0.70° 250,00 237,00 2,0-3,2 mm 0,2 mm 1,8 mm

NOTA: Para DH1 méx., restar el radio de esquina de plaquita del didmetro maximo del agujero. NOTA: Las fresas estandar aceptaran plaquitas con radios de

nariz de 1,6 mm como maximo, sin modificacion.

BVSM11 Vaciado de eje Z D1
Profundidad
diametro de vaciado
axial maxima en
del corte * Vi material completo
(D1) Z méx. Y
16 6,4 15,68
18 6,4 17,23
20 6,4 18,66
22 6,4 19,98 Tmax, T—— 4_ Trméx. = 1,48 mm
2% 6,4 21,82 4 f
32 6,4 25,60
40 6,4 29,33
50 6,4 33,41 Y
63 6,4 38,07
80 6,4 43,41
100 6,4 48,95
125 6,4 55,10
160 6,4 62,71
WW
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VSM17™

Fresa de escuadrado Victory™ (VSM) de 90°y 2 filos

Plataforma de escuadrado de 90° reales; de hasta Ap1 max. = 16 mm.

Capacidad de fresado descendente agresivo de hasta 8,8° con fresas de mango con un diametro de 25 mm.
e (Camara de virutas optimizada para mejora de la estabilidad de la fresa y del flujo de virutas.

e Suministro de refrigerante interno bien guiado hasta el filo de corte.

WS40PM, la mejor calidad de fresado de su clase, impulsa la productividad
durante el mecanizado de acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura.

Margen adicional en la cara de holgura
para reforzar el filo de corte.

Disefio de desprendimiento
superpositivo para accion de corte
. suave y bajo consumo de potencia
Cara de rascadora integrada en la maquina.
para un acabado superficial \

excepcional de los suelos. Preparacion de filo de corte

innovadora para mejorar la
vida de la herramienta.

Disponibles multiples radios de
nariz de esquina de R0.4 a R6.0;
incluye usos para aplicaciones
aeroespaciales.

Geometrias para todos los grupos de materiales en aplicaciones de escuadrado.

- ALP -ML -MM -MH

N @ vEO (PIINK ]S [H] (PN K]S]

Desbaste y acabado de aleaciones ~ Mecanizado ligero y acabado. La mejor Mecanizado medio. Primera opcion La primera opcion para el mecanizado
de aluminio. Alta precision. opcion para el acero inoxidable y el para uso general. Prensado de precision pesado. Materiales de acero y fundicion.
Rectificado periférico. titanio. Rectificado periférico. al tamaiio. Prensado de precision al tamafio.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte .
Refuerzo geométrico

iEl doble de evacuacion del metal!

Especificaciones | Antes de VSM WIDIA™

Pieza de trabajo = K2 — Fundicién ductil
Plaquita = XDPT170408PESRMM
Calidad = WK15CM
Fresa = VSM17D080Z7S27XD17
Diametro = 80 mm
ety |8 7
Ve 160 m/min 210 m/mm
Tasa de avance (fz) | 0,078 mm 0,11 mm

VICTORIA vi 298 mm/min 665 mm/min

DEL CLIENTE Ap 3mm 3mm

DEWIDIA™ ae 60 mm 60 mm

MRR 54 cm3min 120 cm3min

Refrigerante Seco )
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B Fresas de mango Screw-On

Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17™

il

A

Hh

Gax

bodtet

angulo suministro
nimero nimero de rampa de refrig-
de pedido de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Apimax |Z max. max. RPM  eracién kg
5988091 VSM17D025Z02M12XD17 25 21 125 Mi12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,08
5988092 VSM17D032Z03M16XD17 32 29 170 Mi6 40 24 16,3 8 5.7° 34700 Yes 0,17
5988131 VSM17D40Z03M016XD17 40 29 170 M16 40 24 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,20
5988093 VSM17D040Z04M16XD17 40 29 170 Mi6 40 24 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,20
T T o
8] TTT
B Fresas de mango Weldon®
angulo suministro
niimero nimero de rampa de refrig-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. max. RPM  eracién kg
5988102 VSM17D025Z02B25XD17 25 25 90 33 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,26
5988103 VSM17D032Z03B32XD17 32 32 100 39 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,48
5988104 VSM17D040Z04B40XD17 40 40 110 39 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,87
NOTA: No se recomienda el tipo Weldon para las operaciones de acabado.
T oLt °
i(®
50/
B Fresas de mango cilindrico (version normal y larga)
angulo suministro
nliimero nimero de rampa de refrig-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. max. RPM eracion kg
5988055 VSM17D025Z02A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,32
5988056 VSM17D025Z02A25XD17L170 25 25 170 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,54
5988107 VSM17D032Z02A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 0,60
5988108 VSM17D032Z02A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 1,14
5988057 VSM17D032Z03A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,60
5988058 VSM17D032Z03A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 1,13
5988109 VSM17D040Z03A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,77
5988110 VSM17D040Z03A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 1,49
5988059 VSM17D040Z04A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,77
5988060 VSM17D040Z04A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 1,49

NOTA: Las fresas estdndar aceptaran plaquitas con radios de nariz de 2,0 mm como médximo, sin modificacion.
Para obtener instrucciones sobre la modificacion de cuerpos de herramientas, consulte la pagina 34.

widia.com
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VSM17™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17

M Fresas de plato

angulo suministro
niimero niimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM racion kg
5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,19
5988095 VSM17D050Z04S22XD17 50 22 45 40 16,1 4 3.0° 25800 Yes 0,28
5988096 VSM17D050205S22XD17 50 22 45 40 16,1 5 3.0° 25800 Yes 0,29
5988134 VSM17D050Z06S22XD17 50 22 45 40 16,1 6 3.0° 25800 Yes 0,28
5988097 VSM17D063Z05S22XD17 63 22 50 40 16,0 5 2.1° 22400 Yes 0,45
5988135 VSM17D063Z06S22XD17 63 22 50 40 16,0 6 2.1° 22400 Yes 0,45
5988098 VSM17D080Z06S27XD17 80 27 60 50 15,9 6 1.6° 19500 Yes 0,98
5988133 VSM17D080Z07S27XD17 80 27 60 50 15,9 7 1.6° 19500 Yes 0,96
5988099 VSM17D100Z08S32XD17 100 32 80 50 15,8 8 1.2° 17200 Yes 1,63
5988100 VSM17D125Z09S40XD17 125 40 90 63 15,7 9 .9° 15200 Yes 2,94
5988101 VSM17D160Z12S40XD17 160 40 100 63 15,8 12 7° 13300 Yes 3,66
NOTA: Las fresas estandar aceptaran plaquitas con radios de nariz de 2,0 mm como maximo, sin modificacion.
Para obtener instrucciones sobre la modificacion de cuerpos de herramientas, consulte la pagina 34.
B Recambios
tornillo
D1 de plaquita Nm llave
25-160 191.725 3,5 170.025

Para el sistema de fresado de cartuchos M4000, consulte la pagina 35.

M4000CA-XDPT17
(MM6152927)

(PIINK]S]
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17™

P ofe
M ° °
WIDIA ® primera opcién K ole o
‘VIGTORY O opcién alternativa N ole
) . S o| |(O|e|e
B Plaquitas para la serie VSM17 H
i
HEEEEE
ola|T|a|a|lO
22121888
nimero filos ¥Y(¥|Z|Z(a|a
de catalogo de corte LI BS S w Re hm HEEEEE
3|8
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 SIS e
3(3
(<
S(S
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 SIS ]
3(3
AN
S8
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 s e
3|3
8
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 . |§ |||
8
Py
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 (N lg Llnfrjnft
8
%
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 gl ]
8
g
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 - 4,88 9,59 3,20 0,02 o lg Llrfr|nfa
8
8
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,02 gl e
8
2
XDCT170460PEFRALP 2 17,02 = 4,80 9,56 6,00 0,02 ]|
o
g
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 | I§ ||
3
[ IEY 1Bl =]
HHEE
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 8888 !
3|18|38|5
N |
3B S
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 8888 !
3|18|3|5
~ -~
Q 54
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 gl gl
8 3
0 [y
& &
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 gl gl
8 3
2 | [3
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 g o] R
8 3
2 | |8
XDCT170432PEERML 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,04 sl g
8 S
(continuacion)
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VSM17™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17

(Plaquitas para la serie VSM17 — continuacion) 7 °
BS M . °
) , ) ”
WIDIA I [ ® primera opelon Koo 9
§ VIGTORY Neay 15;/\ O opcién alternativa N ole
R0 [N S 5 olele
B Plaquitas para la serie VSM17 H
I
il
= =(= = =
HEERHEEEE
. ) MEERNEE S B
numero filos FMFIEEE 9 =)
de catalogo de corte LI BS S w Re hm HEBEEEEE=E
(2] ©
& &
XDCT170440PEERML 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,04 gl r|gl e
8 3
| D
3|8
XDCT170460PEERML 2 17,02 - 4,80 9,56 6,00 0,04 prfrfrfrreg
5|3
D [=3
3 |3
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 s s
3 |3
[ =] oOINOIN|IO
3|2 3 F|S| &S
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 010 (B [15I5I5I8S
3|8 2|38|8|5|8
[+ QI (MmN
] 213282
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 0,10 B8R (LB
3 3|B|35|3
(5] N ©|st <
e 22 eS
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 0,10 Sl BBB(L!
3 3|B8|B|5
[ 3k=2K=21 ]
oo 5\s
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 BB B S
3|38|8|3
[+ | ©
S
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 gl gel !
3 |8|3
O |0
R
XDPT170432PESRMM 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,10 1 818|8(K| !
3|B|B|S
o DN
5182
XDPT170440PESRMM 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,10 g gnl
3 B3
2 B8
XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 491 9,60 0,80 013 |81 ] ] [8[8|%|
3 318|3
= glelg
XDPT170412PESRMH 2 19,16 1,73 4,91 9,60 1,20 0,13 g |t g g ﬁ !
3 3138|3

NOTA: XDCT17: Plaquitas de rectificado periférico de alta precision.
XDPT17: Plaquitas prensadas con precision y sinterizadas a medida.
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17™

B Guia para la seleccién de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Grupo de ligero generales intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40P XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40P
XDCT-ML WS40P XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P
XDPT-MM WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDPT-MM WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P!
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P!
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
B Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de
materiales WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - —-|=- - —-|= = —| = = — |330 285 270|455 395 370|295 260 245| — — — |260 230 215
2 - - —-|=- = =] = = —| = = — |275 240 200|280 255 230|250 215 180| — — — |220 190 160
3 - - —-|=- - —-|= = —-| = = — |255 215 175|255 230 205|230 195 160 — — — |200 170 140
4 - - —-|=- - —-|= = —-| = = — 225 185 150|190 175 160|205 170 135| — — — |180 150 120
5 - - —-|=- - —=-|= = —=|= = — /185 170 150|260 230 210|170 155 135|170 145 120|150 135 120
6 - - —-|- = —-]= = —=]= = —165 125 100|160 135 110|150 115 90 |150 110 80 |130 100 80
1 - - —-|=- - —=-|= = =] = = —]205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140|170 150 135
2 - - —-|=- - —=-|= = =] = = — 185 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120|155 130 110
3 - - —-|- = —-]=- = —]—= = —140 120 95 145 130 115/130 115 90 |145 110 85 115 100 80
1 |[420 385 340|270 245 215 — — — | — — — |230 205 185|295 265 240 — — — | — — — | — — —
2 |335 295 275|210 190 175\ — —- — | — — — |180 160 150(235 210 10| — — — | — — — | — — —
3 |280 250 230|175 160 145| — —- — | — —= — |150 1385 120(195 175 160 — — — | — = — | — = —
1 - - — | — = — 795 695 600(1075945 875| — —- — | — —- —| — — —|— — —|— = -—
2 - —- — | = = —795 695 600|945 875 760 — - — | — —- —| — — —|— — —| — = -
3 — — — | — = — 1560 485 420|945 875 7160 — —- — | — = —| — = —|— = —|— = =
1 - - - |- - —-|=- - —-|= = —1]40 3 25| —- = — | — = — |40 3 25|35 30 25
2 - - -|- - —-|=- - —-| = = —140 3 25— - —| — = —]40 3 25|35 30 25
3 - - - |- - —-|=- - —=-|= = —1/50 40 25| —- - —| — = — |50 40 25|45 3 25
4 - - -|- - —-]=- - —-|=- = —1]70 50 3%|— - —|— — —]60 50 30|60 45 30
i /- - -|=- = -] = —=—|=- = —=11209 70| - = -] = = —]= = —]= = =

NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA opcidn estan en negrita

. A medida que aumenta el grosor de viruta promedio, deberia descender la velocidad.

*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en seco. Para el mecanizado en hiimedo,
reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades iniciales recomendadas para el mecanizado en himedo. No se recomienda para el mecanizado en seco.

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
B Avances iniciales recomendados [mm] ligero i 22 [ERETD
Avance por diente (fz) programado
Geometria de como % de la profundidad radial de corte (ae) Geometria de

plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
F..ALP 012 | 0,23 | 040 | 0,08 | 0,17 | 0,29 | 0,06 | 0,43 | 022 | 0,06 | 0,41 | 0,19 | 0,05 [ 0,40 | 0,18 .F.ALP
E..ML 016 | 035 | 046 | 0,12 | 0,25 | 0,33 | 0,09 | 0,19 | 025 | 0,08 | 0,46 | 0,22 | 0,07 [ 0,45 | 0,20 .E.ML
S.M 0,16 | 0,40 | 0,64 012 [ 0,29 | 046 | 009 | 0,22 | 0,34 | 0,08 | 0,19 | 0,30 | 007 | 0,18 | 0,28 .S.MM
S..MH 0,23 | 0,46 | 0,74 017 | 0,33 | 054 | 0,13 | 0,25 | 040 | 011 | 0,22 | 0,35 | 0,0 | 0,20 | 0,32 .S.MH

NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
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VSM17™

Fresas de escuadrado Victory™ e Serie VSM17

Practicas ideales : éngulo de rampa
fresado interpolacion

descendente helicoidal

corte en escuadra

DH min = didmetro minimo de agujero ciego con interpolacién helicoidal @ DH/DH1
DH1 max = didmetro méaximo de agujero ciego con fondo plano

Instrucciones de modificacion para
uso de plaquitas con radios mas grandes

max. max. (fresas de escuadrado y helicoidales)
angulo de diametro de min.
diametro del rampa hasta agujero de diametro de

corte RPM interferencia de| fondo plano agujero

(D1) max cuerpo de acero| (DH1 max.) (DH min.)
25 41800 8,8° 50 32 -
32 34700 5,7° 64 46 “ ‘
40 29800 4,0° 80 62 ‘ ‘7
50 25800 3,0° 100 82 °
63 22400 2,1° 126 108
80 19500 1,6° 160 142 radio de material que se evacuara

100 17200 1,2° 200 182 esquina de plaquita a b

125 15200 0,9° 150 132 2,4-4,0 mm 2 &

160 13300 0,7° 320 302 4,0-6,0 mm 4 5

NOTA: Para DH1 max., restar el radlio de esquina de plaquita del didmetro méaximo del agujero. NOTA: Las fresas estdndar aceptardn plaquitas con radios
de nariz de 2,0 mm como maximo, sin modificacion.
B VSM17 Vaciado de eje Z D
Vi
diametro vac?gzgjzgiigla:'\édj ma
de:g;))rte Z méx Y * en material completo

25 9 24,00

32 9 28,77 Zméx.

40 9 33,41 Trmax. & i

50 9 38,42 N — 1 Tméx. = 2,78 mm
63 9 44,09

80 9 50,56

100 9 57,24

125 9 64,62

160 9 73,73
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Fresas de planeado e Serie M4000

Sistema de fresado de cartucho M4000

Compatible con la tecnologia de escuadrado de 90° mas reciente
de WIDIA™ de hasta D1 = 315 mm.

e Desbaste y acabado con una sola herramienta.

e Funcion de parada de cartucho rapida.

e Ajuste de salto sencillo.

e Cambio sencillo de cartuchos con distintos estilos de plaquita y angulos de ataque.

PUINK[S|N
M4000CA-XDPT11 M4000CA-XDPT17 M4000CA-XN10 M4000CA-XN15
(MM6152926) (MM6152927) (MM6433216) (MM6357989)
D6
D4
D
© L i © oo |t
& 1 VA= Iy
| b1 | 1= D1 méx.—]
“ D1 méx. ) I—Am :ax ° ‘ /Ip\ méx.
B Sistema de fresado de cartucho
suministro
nimero nimero nimero de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D4 D6 L de cartuchos max. RPM racion kg
4136343 M4000D125Z06ADJ 125 40 - 108 68,0 6 2000 No 3,34
4136344 M4000D125Z08ADJ 125 40 - 108 68,0 8 2000 No 3,51
4136345 M4000D160Z08ADJ 160 40 66,7 137 63,0 8 1800 No 519
4136346 M4000D160Z12ADJ 160 40 66,7 137 63,0 12 1800 No 5,20
4136347 M4000D200Z10ADJ 200 60 101,6 178 63,0 10 1500 No 8,02
4136348 M4000D200Z14ADJ 200 60 101,6 178 80,0 14 1500 No 12,57
4136349 M4000D250Z12ADJ 250 60 101,6 228 63,0 12 1200 No 13,53
4136350 M4000D250Z18ADJ 250 60 101,6 228 63,0 18 1200 No 13,90
4136351 M4000D315Z16ADJ 315 60 101,6 293 80,0 16 1000 No 25,08
4136352 M4000D315Z222ADJ 315 60 101,6 293 80,0 22 1000 No 25,42
B Recambios
tornillo tornillo Llave
D1 de cartucho Nm cuia de ajuste hex
125 - 315 MS1294 20,0 12748308500 12748600900 MW3
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‘V Corte de alta velocidad Victory "
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VHSC

Corte de alta velocidad VHSC Victory™

Desarrollado especificamente para lograr un auténtico corte HSC de componentes de aluminio
de hasta 3000 m/min.

La tecnologia de cuerpo de fresa mas reciente para fresado descendente y avance intensivo.
Canales y canales de refrigeracion interna disefiados para mejorar la evacuacion de virutas.
La mejor solucion de su clase para el mecanizado de paredes finas.

Mejora productividad hasta 8600 cm3/min MRR.

Plaquitas de corte de alta velocidad XDET-ALP

La primera opci6n para materiales no ferrosos.

Geometria ALP superpositiva con desprendimiento
pulido para reducir el recrecimiento de filo.

Calidad de metal duro de micrograno resistente FR-ALP ER-ALP
al desgaste.

Rectificado periférico de precision.

Preparacion de filo de corte afilado “F” para Preparacion de filo de corte afilado “E” para
trabajos de deshaste y acabado. trabajos de desbaste intensivo y moldeos dificiles.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte -
Refuerzo geométrico

Una configuracion facil de usar marca una gran diferencia

Radio de esquina grande Radio de esquina pequefio

e Una funcion Unica que produce un enorme
ahorro de los costes.

e Solo se necesita un cuerpo de fresa para cargar
plaquitas con radios de nariz de esquina desde
R0.4 hasta R6.0 max.

¢ Todos los demas proveedores requieren la

modificacion y el reequilibrio del cuerpo de
la fresa.

Radio de nariz de Radio de nariz de
A plaquita 5 mm 4~ plaquita 0.8 mm

Cuerpo de fresa VHSC
Recubrimiento de plaquita

o Lalongitud del calibre axial del cuerpo de la fresa siempre sera
la misma, al margen del radio de nariz de plaquita que se aplique.

o El favorito de los programadores y operadores de CNC.

e El valor Ap1 max. siempre quedara en 16 mm, al margen del radio
de nariz de plaquita que se aplique.

Longitud de calibre axial

p1 max.
16 mm

S A
3
3 <.

5mm
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Fresas de escuadrado Victory™ e VHSC16

Ap1 méax, —{=—|

B Fresas de mango cilindrico de corte de alta velocidad

angulo suministro
nliimero nimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. max. RPM  racién kg
6425258 VHSC025202A25XD16 25 25 131 75 16 2 14.7° 50000 Yes 0,39
6425259 VHSC032Z02A32XD16 32 32 135 75 16 2 11.4° 41500 Yes 0,65
6425260 VHSC032Z03A32XD16 32 32 135 75 16 3 11.4° 41500 Yes 0,65
NOTA: Preequilibrado a G6.3/30000 RPM.
B Monobloques de corte de alta velocidad ¢ HSK63A
angulo suministro
niimero nimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D L L1 L2 Apimax | Z max. max. RPM __ racién kg
6425447 VHSC025Z202HSK63XD16 25 63 133 101 75 16 2 14.5° 51000 Yes 0,81
6425449 VHSC032Z03HSK63XD16 32 63 133 101 75 16 8 11.4° 41500 Yes 0,91
6425451 VHSC040Z04HSK63XD16 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 35000 Yes 1,09
6425453 VHSC050Z04HSK63XD16 50 63 133 101 75 15 4 7.8° 30000 Yes 1,41
NOTA: Preequilibrado a G6.3/30000 RPM.
T
L S—
o Ap1 méx.
B Fresas de plato de corte de alta velocidad
angulo suministro
nimero nimero de rampa de refrige-
de pedido de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Y4 max. max. RPM  racion kg
6425291 VHSC040Z03S16XD16 40 16 32 45 16 3 7.6° 35000 Yes 0,20
6425292 VHSC050Z04S22XD16 50 22 45 45 16 4 7.8° 30000 Yes 0,31
6425293 VHSC063204S22XD16 63 22 50 45 16 4 5.9° 26000 Yes 0,55
6425294 VHSC080Z05S27XD16 80 27 55 50 16 5 4.4° 22500 Yes 0,89
B Recambios
tornillo
D1 de plaquita Nm dest. Torx
25-80 DP5009A 6,1 DT20IP

NOTA: Es importante cambiar el tornillo cada vez que se cambie la plaquita para garantizar la mayor seguridad.
Una llave dinamométrica y el valor de par motor de tornillo de plaquita correcto son esenciales para aplicaciones HSC.
Se pueden comprar por separado la llave de par ajustable (nimero de pedido 6197561) y la punta Torx Plus 20 (nimero de pedido 6205891).
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VHSC

Fresas de escuadrado Victory™ e VHSC16

P
js RWP M
WIDIA Y \ @ primera opcion K
WIGTORY 7 Tl % O opcién alternativa N °
S
B Plaquitas de corte de alta velocidad XDET-ALP H
=
3
nimero filos z
de catalogo de corte LI S w BS Re RWP* hm =
N
XDET16M5PDFRALP 2 22,92 5,00 11,25 1,42 0,30 0,30 0,02 g
©
4
XDET16M504FRALP 2 23,02 5,00 11,25 1,27 0,40 0,40 0,02 g
©
NS
XDET16M508FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,87 0,80 0,80 0,02 g
©
2
XDET16M520FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,58 2,10 2,00 0,02 g
©
L
XDET16M530ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,03 g
©
=
XDET16M530FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,02 g
©
I
XDET16M540ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,03 g
©
2
XDET16M540FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,02 g
©
8
XDET16M550FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,24 5,20 5,00 0,02 g
©
NOTA: RWP* = Radio de pieza de trabajo resultante.
B Guia para la seleccién de plaquitas
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Grupo de ligero generales intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
.F.ALP WN10HM .F.ALP WN10HM .E.ALP WN10H
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10H

B Velocidades iniciales recomendadas para mecanizado en himedo [m/min]

Grupo de

materiales WN10HM
1 2950 1800 875
2 2950 1800 875
3 1600 850 480

NOTA: La PRIMERA opcion de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.
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Fresas de escuadrado Victory™ e VHSC16

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado

B Avances iniciales recomendados [mm] ligero generales BT
Avance por diente (fz) programado
Geometria de como % de la profundidad radial de corte (ae) Geometria de
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.F.ALP 0,12 [ 0,45 [ 0,81 [ 0,08 [ 0,33 | 058 | 0,06 | 0,25 | 0,43 | 0,06 | 0,21 [ 0,38 [ 0,05 | 0,20 [ 0,35 .F.ALP
.E.ALP 015 [ 050 | 092 | 011 [ 0,36 | 066 | 008 [ 027 | 050 | 007 | 024 | 043 | 007 [ 0,22 [ 0,40 .E.ALP

NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.

Recomendaciones para un mecanizado a alta velocidad a 8000 RPM o mas

* Revise el estado del husillo: ¢ Antes de empezar, fijese en el valor de RPM méximo grabado
- Salto en la herramienta. Las RPM méaximas estan vinculadas a un
valor de equilibrio preciso.

- Fijacion de la sujecion en traccion

- Marcado y limpieza . L
yimp * Asegurese de que se observe el campo de aplicacion de la

herramienta mostrada en nuestros documentos técnicos y
parametros tecnolégicos:
¢ Deben bloguearse las plaquitas de forma positiva en el alojamiento y Ae (mm) Ancho de corte, contacto lateral (radial)

asegurarse con el tornillo Torx suministrado. Debe colocarse el tornillo con . )
el valor correcto tal y como indican las tablas de las paginas de productos. ap (mm) Profundidad de corte axial

fz (mm/diente)  mm por diente

¢ Compruebe que la herramienta sea apta para el uso necesario.

¢ Debido a la fuerza intensiva que recibira el tornillo, es importante cambiar
este al cambiar la plaquita. n (RPM) Revoluciones por minuto

¢ Compruebe el equilibrio de la herramienta montada: el cuerpo de la fresa,
las plaquitas y la sujecién.

WIDIA™ no puede aceptar la responsabilidad del mal uso de este producto por:

¢ Incumplimiento de las anteriores instrucciones
¢ Maquina sin carcasa

¢ Fijacion incorrecta de las piezas de trabajo

e Falta de dispositivo de seguridad en la maquina
¢ Cualquier mal uso o fijacién incorrecta

La rotacion 6ptima la determinara el estado del husillo. El husillo debe estar rigido para funcionar con estas RPM mas altas.

En ninguna circunstancia debe intentar repararse esta herramienta.
El unico mantenimiento permitido es el cambio o sustitucién de las plaquitas.

Al montar la fresa en un soporte de ajuste por dilatacién térmica, la protrusion méaxima no puede superar el 10% del alcance de la herramienta.

Equilibrado:

¢ El mango cilindrico y los mangos integrales HSK63A estan disefiados y equilibrados ~ Apriete el perno entre la fresa de plato y el portaherramientas;

a (6.3 a 30000 RPM para didmetros de hasta 50 mm. con lubricante, aplique el valor de par motor de:
¢ El usuario final debe volver a inspeccionar el equilibrio de las herramientas de
mango cilindrico montadas en un soporte de ajuste por dilatacion térmica o Tamaiios de rosca Tamaiio orificio Valores de par motor
cualquier otro soporte de fresa de mandril + plaquitas + tornillos como conjunto (mm) de la fresa (mm) Nm
cuando se usen 8000 RPM o mas. El usuario final debe equilibrar el conjunto en
un G6.3 a 30000 RPM como méaximo. M6 13 10
¢ Las fresas de plato no estan equilibradas. El usuario final debe volver a M8 16 30
inspeccionar el equilibrio de las herramientas de mango cilindrico montadas en
un soporte de ajuste por dilatacion térmica o cualquier otro soporte de fresa de M10 22 50
mandril + plaquitas + tornillos como conjunto cuando se usen 8000 RPM o mas. M12 27 80
El usuario final debe equilibrar el conjunto en un valor G6.3 como minimo.
o El equilibrio requiere la eliminacion de algo de material mediante las operaciones M16 32 110
de taladrado o fresado. M20 40 120

Por cada nueva fresa de plato instalada en el mismo portaherramientas, vuelva a
equilibrar el conjunto.
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VHSC

Fresas de escuadrado Victory™ e VHSC16

B Maquinabilidad por materiales e Aluminio

Grupo Limites de composicién quimica (WT%) Magquinabi-
de Denomi- Tem- lidad
alea- | nacion plado | Rm | Formacion | Maquinabi-
ciones|de aleacion| Cu Si Fe Mn Mg Zn Cr Ti | Pb | Bi Al Otros tipico |(Mpa)| de virutas lidad
1050 0.05 0.25 0.40| 0.50 0.05 0.05 - - | = | = |99.50 min - H14 | 105 D A
A 1100 |0.05-0.20 S*FE100) 1 05 - 0.10 - | =] -|-|e900min| - H14 | 90 D A
2011 5.00-6.00f 0.40 0.70 - - 0.30 - - 10.20(0.60| restante - T3 310 A A
2014 [3.90-5.00| 0.50-1.20 |0.70{0.40-1.20{0.20-0.80| 0.25 0.10 [0.15] - | - | restante - T6 430 B A
ACL 2017  [3.50-4.50| 0.20-0.80 |0.70(0.40-1.00{0.40-0.80| 0.25 0.10 [0.15] - | - | restante - T4 390 B A
2024  [3.80-4.90| 0.50 0.50(0.30-0.90{1.20-1.80[ 0.25 010 |0.15] - | - | restante - T4 465 B A
2218 3.50-4.50 0.90 1 020 (1.20-1.80| 0.25 0.10 - | - | - | restante | Ni1.7-2.3 T72 331 B B
2224 [3.80-4.40| 0.12 0.15]0.30-0.90{1.20-1.80[  0.25 0.10 [0.15] - | - | restante - - - A A
AlMn 3003 [0.05-0.20| 0.60 0.70(1.00-1.50 - 0.10 - - | = | - | restante - H14 | 140 D B
AlSi 4032 |0.50-1.30{11.00-13.50| 1 - 0.80-1.30| 0.25 010 | - | - | - | restante | Ni0.5-1.3 T6 379 B D
AlMg 5083 0.10 0.40 0.40{0.40-1.00{4.00-4.90| 0.25 [0.05-0.250.15| - | - | restante - H112 | 335 C A
6061 0.15-0.40| 0.40-0.80 {0.70| 0.15 |0.80-1.20| 0.25 [0.04-0.35(0.15| - | - | restante - T6 300 C B
6063 0.10 | 0.20-0.60 [0.35| 0.10 |0.45-0.90| 0.10 010 [0.10| - | - | restante - T5 200 C B
6070  |0.15-0.40| 1.00-1.70 |0.50(0.40-1.00/0.50-1.20| 0.25 0.10 |0.15) - | - | restante - T6 379 C C
AMgSi| 6151 035 | 0.60-1.20 | 1 0.20 |0.45-0.80| 0.25 [0.15-0.35(0.15 - | - | restante - T6 - C C
6262 0.15-0.40{ 0.40-0.80 |0.70f 0.15 |0.80-1.20f 0.25 [0.04-0.14/0.15(0.40(0.70| restante - T9 400 B B
6351 0.10 | 0.70-1.30 | 0.50{0.40-0.80{0.40-0.80[ 0.20 - [020] - | - | restante - T6 310 D C
6463 0.20 | 0.20-0.60 |0.15| 0.05 |0.45-0.90| 0.05 - - | - | - | restante - T6 | 241 C B
7001 1.60-2.60 0.35 040 0.20 |2.60-3.40/6.80-8.00/0.18-0.35/0.20 - | — | restante - 0] - B A
7003 0.20 0.30 035/ 0.30 |0.50-1.00(5.00-6.50, 0.20 [0.20, - | - | restante |Zr0.05-0.25| T5 400 B A
7050 |2.00-2.60| 0.12 0.15( 0.10 |[1.90-2.60(5.70-6.70| 0.04 |0.06 - | - | restante |Zr0.08-0.15 T73 | 530 B A
Azn 7075  [1.20-2.00| 0.40 0.50| 0.30 [2.10-2.90(5.10-6.10(0.18-0.28/0.20| - | - | restante - T6 570 B A
7178  [1.60-2.40| 0.40 0.50| 0.30 [2.40-3.10{6.30-7.30(0.18-0.35/0.20| - | - | restante - T6 600 B A
7475 1.20-1.90| 0.10 0.12| 0.06 [1.90-2.60(5.20-6.20(0.18-0.25/0.06| - | - | restante - T61 | 565 B A

Magquinabilidad: A (excelente), B (entre buena y excelente), C (buena), D (no es buena)

ey

. Planeado

N

La primera opcién para mecanizado de alojamientos profundos
y mecanizado de paredes finas

3. Mandrinado por interpolacion circular en material completo
4. Fresado descendente

5. Mecanizado de alojamientos

6. Ranurado

7

. Escuadrado con excelente capacidad de rebaje y acabado
de paredes
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Fresas de escuadrado Victory™ e VHSC16

Practicas ideales

angulo de rampa
interpolacion
\—ig fresado helicoidal

descendente
corte en escuadra W %
o // LN Y,
. i - . . . 5 . @ DH/DH1
DH min = didmetro minimo de agujero ciego con interpolacion helicoidal
DHI max = diametro maximo de agujero ciego con fondo plano
B Angulo de rampa
dismetro Max. Angulo de fresado descendente relacionado con radio de nariz de esquina de plaquita y fresa D1
de fresa Cara R0,4 R0,8 R2,0 R3,0 R4,0 R5,0
25 14,8° 14,8° 14,8° 9,4° 18,8° 9,0° 11,2°
32 11,4° 11,4° 11,4° 11,9° 12,4° 13,1° 13,8°
40 7,6° 7,6° 7,6° 7,8° 8,1° 8,5° 8,8°
50 7,8° 7,5° 7,8° 7,7° 7,9° 8,4° 8,8°
63 5,8° 5,6° 5,9° 5,7° 5,8° 6,1° 6,3°
80 4.4° 4,2° 4,4° 4,2° 4,3° 4,5° 4,7°
B Min. agujero helicoidal y max. B Ap1 max. en interpolacion helicoidal
agujero helicoidal para ruta de herramienta de 360°
diametro diametro Profundidad de interpolacion helicoidal
de fresa DH min DH1 max de fresa Ap1 max. para ruta de herramienta de 360°
25 30,3 48,8 25 4,06
32 43,5 62,0 32 4,06
40 59,5 78,0 40 4,06
50 79,5 98,0 50 4,06
63 105,5 124,0 63 4,06
80 139,5 158,0 80 4,06
NOTA: Ap méx. dependiendo del diametro de fresa, rigidez de la fresa, rigidez de la maquina y tamafio del canal.
B Ap1 max. en ranurado completo
diametro
del corte Cantid_ad de
(01) plaquitas Z | Ap1 max Ap1 méax. relacionado
25 2 7,5 con recorrido de
32 2 10 ranurado completo.
32 3 6,0
40 3 9,0
50 4 9,0
63 4 11,0
80 5 11,0 & i
Ap1 max. Ap1 max.
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https://www.youtube.com/watch?v=MKsP5ru67aQ&t=54s

VariMill” Iyl XFeed™  Desbastadores ~ Modular
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Soporte de p ™

e vion Parametros actuales WIDIA

Pieza de trabajo - 120 mm x 120 mm x 60 mm
. . 3:22 horas

Tiempo del ciclo (resultado: pérdida de capital) 1:20 horas

Coste por pieza 400 USD 250 USD



https://www.youtube.com/watch?v=eMB7CeqGbaE&list=PLFfNvlf_NdPFENwCmjDNQxb8ZRdiGW580
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de metal duro integral de alto rendimiento

Las geometrias de alto rendimiento ofrecen las mayores tasas de
evacuacion del metal (MRR).

Un espaciado desigual de canales reduce las vibraciones y mejora

el acabado superficial.

Una rosca inteligente garantiza que los niveles de tension estén por
debajo de los valores criticos.

Una superficie de tercer contacto proporciona una gran rigidez y la
mayor precision por debajo de un salto de 5 pm.

iVéame en accion!

Serie modular VariMill™

e Menos fuerzas de corte y presion en un filo de corte mediante dangulos de desprendimiento axial y radial a medida.
¢ Ncleo de cono exclusivo que proporciona la mayor estabilidad de las herramientas en operaciones de deshastado y acabado.
e Disefio de relieve excéntrico que aumenta la vida de la herramienta mediante una mayor estabilidad del filo.

Serie VariMill 4X47

® 4 canales.

¢ Nueva geometria de canales asimétrica.
Altas tasas de evacuacion del metal y de vida
de la herramienta en:

— Aceros inoxidables, aceros y aceros aleados.

— Aleaciones de alta temperatura y titanio.

Serie VariMill 1™ 5747

e 5 canales.
Altas tasas de evacuacion del metal y vida de
la herramienta en:

—Aceros inoxidables, aceros y aceros aleados.

— Fundicion.
— Aleaciones de alta temperatura y titanio.

4547 & 4548 Acabado de alto rendimiento

e Herramientas de acabado multicanal.

e Esquina radial.

o Altas tasas de evacuacion del metal
y vida de la herramienta en:
—Aceros inoxidables y aceros.

4U40 Deshaste de alto rendimiento 45°

e Desbastadores multicanal.
e Esquina radial.
e Geometrias de alta temperatura.

4969 Punta esférica de alto rendimiento
para desbaste

e Desbastador de punta esférica de 4 canales.
e Geometrias de acero y acero inoxidable.

50

4946 Desbaste de alto rendimiento 20°

o Desbastadores multicanal.
e Esquina biselada.
o (Geometrias de acero y acero inoxidable.

Serie 4XNO VariMill

e 4 canales.

¢ Disefio de geometrias de acero
inoxidable y acero.

Punta esférica de corte al centro.

Serie VariMill 4X48

4 canales.

Disefio de geometria de titanio.

L]
L]
L]
e Amplia oferta de esquinas de radios.

Serie VariMill Il ER 5748

e 5canales.
 Disefio de geometria de titanio.
o Desahogo excéntrico para fuerza
y estabilidad del filo.
o Amplia oferta de radios de esquina.

Serie 774E VariMill IlI™ ER

e 7 canales.
¢ Disefio de geometria de titanio.
e Desahogo excéntrico para fuerza
y estabilidad del filo.
e Amplia oferta de radios de esquina.

WIDIAY

Nueva geometria de canales asimétricos.

5142 & 5143 — AluSurf™

* Herramientas de acabado
de 2y 3 canales.

e Esquina radial.

© Geometrias de aluminio.

8045 — Redondeo de esquinas

e 4 canales.
* Redondeo de esquinas.

8046 — Biselado de esquinas

e Desbastadores multicanal.
e Esquina biselada.

widia.com
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e VariMill™

W 4X47 o 4X48 ¢ 4 canales ® Hélice 38° e Sistema métrico

o detalle X
M| e Ap' méx. WF csms
@ primera opcion N *m / . %
|| ©opcion alternativa - Lo o Wi 0 WIDIA HANITA”
o L " K]
O 4
4X47 4X48
calidad WP15PE calidad WS15PE
AITiN AITiN CSMS
longitud de corte tamano del
n° pedido n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF BCH Re
6071019 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 -
- 6071095 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 0,50
- 6071096 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 1,00
- 6071097 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 2,00
6071020 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071098 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 = 0,50
- 6071099 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071100 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071091 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 =
- 6071111 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071112 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071113 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 = 3,00
6071092 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 -
- 6071114 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 1,00
- 6071115 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071116 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071117 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071093 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 —
- 6071118 250 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 1,00
- 6071119 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 2,00
- 6071120 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 3,00
- 6071121 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 = 4,00
6071094 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071122 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071123 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 3,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 58.

Tolerancias de fresas de mango

D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e VariMill™

W 5747 ¢ 5748 ¢ 5 canales ® Hélice 38° ¢ Sistema métrico

S P L detalle X
M|e M
° ® primera opcién w7y gy A ’ %
O opcidn alternativa e, IRV 5 WIDIA HANITA
5 . N IR
O O HFJ X/ L1
5747 5748
calidad WP15PE calidad WS15PE
AITiN AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF BCH Re
6071260 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 -
- 6071366 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 0,50
- 6071367 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 1,00
- 6071368 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 2,00
6071361 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071369 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 — 0,50
- 6071370 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071371 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071362 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 -
- 6071372 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071373 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071374 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 3,00
6071363 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 -
- 6071375 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 1,00
- 6071376 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071377 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071378 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071364 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 -
- 6071379 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 1,00
- 6071380 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 2,00
- 6071391 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 3,00
- 6071392 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 4,00
6071365 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071393 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071394 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 3,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacidn en la pagina 58.

Tolerancias de fresas de mango

D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e VariMill™

B 774E » 7 canales con rectificado de desahogo excéntrico ¢ Hélice 38° ¢ Sistema métrico

P ¢
Ap1 max. WF CsSMs
M e ® primera opcion *WH L Witk ’ %
O opcidn alternativa ot TH ° WIDIA HANITA
° W o
0
calidad WS15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del

n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF Re
6071475 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6071476 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6071477 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6071478 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50
6071479 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6071480 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6071521 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6071522 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6071523 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6071524 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6071525 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6071526 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6071527 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6071528 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6071529 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6071530 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6071531 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00
6071532 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 2,00
6071533 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 3,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacidn en la pdgina 59.

B 4XNO ¢ Punta esférica de 4 canales ¢ Hélice 38° ¢ Sistema métrico

P K4 Ap1 max. WF csMs
M|e® . ., T ‘ / 7
o| @ Primeraopcion | il %
ap
O opcidn alternativa " | L i WIDIA HANITA
O e L1
O
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF
6071128 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6071130 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6071151 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6071152 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00
6071153 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 60.

Tolerancias de fresas de mango

D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Acabado/Desbaste

W 4547 » Herramienta de acabado multicanal ® Hélice 45° e Sistema métrico

P K ~Aeimax WF CsMs
Mo B A
O| @ primera opcion ) . SN
O opcidn alternativa ’ ’ WIDIA HANITA
° R,/‘
L
¢}
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio
n° pedido D1 D Ap1 max L1 del sistema WF Re ZU
6127193 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 6
6127194 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 6
6127195 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6127196 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6127197 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6
NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 60.
Para mas informacion sobre la serie 4548, visite widia.com o widia.com/novo.
Tolerancias de fresas de mango
D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
W 4946 » Desbaste de alto rendimiento ¢ Hélice 20° ¢ Sistema métrico
P I detalle X " e
Ap1 max. [ —
M[e Hesansstg
o | @ primera opcion W/\‘ \ 1 ) =
O opcién alternativa I e I i ° WIDIA HANITA
O 1
O X/ L
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF BCH ZU
6127281 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6127282 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 4
6127283 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 4
6127284 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 4
6127285 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 5

NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 61.

Tolerancias de fresas de mango

D1 Tolerancia d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Desbaste

M 4969 ¢ Desbaste de punta esférica ¢ Hélice 20° e Sistema métrico

Ap1 méx.

L

WF

csMms

® primera opcién o | m |, ) ¥
O opcidn alternativa | il WIDIA HANITA
O L1
e)
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF ZU
6126824 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 4
6126825 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 4
6126826 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 4
6126827 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4
6126828 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4
NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pdgina 61.
Tolerancias de fresas de mango
D1 Tolerancia d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
W 4U40 ¢ Desbaste ¢ Hélice 45° ¢ Sistema métrico
e Apt méx. WF csMs
s —_ |
| @ primera opcion o1 o . g3
O opcidn alternativa WIDIA HANITA
[ R*/‘ L1
¢}
calidad WS15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF Re ZU
6126560 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6126721 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 4
6126722 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6126723 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6126724 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6
NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 62.
Tolerancias de fresas de mango
D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e AluSurf™

B AluSurf ® 5142 ¢ 2 canales ® Hélice 45° ¢ Aluminio

p o Aimax ‘ WF csMs
M — L]

® primera opcion o
® | Oopcion alternativa [

W%

’ WIDIA HANITA™

calidad SIN
RECUBRIR CSMSs
longitud de corte tamaiio del

n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF
6151048 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6151049 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6151050 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6151061 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 62.

B AluSurf ¢ 5143 ¢ 3 canales ® Hélice 38° ¢ Aluminio

5 . Apimax. WF CsMs
B g
® primera opcién o1 m ﬁm 5 ‘ g:‘.
® | O opciodn alternativa WIDIA HANITA
Re L1
calidad SIN
RECUBRIR CSMS
longitud de corte tamanio del

n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF Re

6150886 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6150887 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6150888 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6150889 12,0 11,50 17,50 27 DL12 9,50 0,50
6150890 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6151011 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6151013 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6151014 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6151015 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6151016 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6151017 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6151018 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6151019 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6151020 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6151021 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6151022 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6151024 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00

NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 62.

Tolerancias de fresas de mango

D1 Tolerancia e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Redondeado de esquinas/biselado

B 8045 ¢ Redondeado de esquinas

p I — ‘——Am max. /—WF CcsMms
M|e . N 9\
® | © primera opcion o1 o ’ 3::“
® | O opciodn alternativa /3\ WIDIA HANITA
5 <.
e}
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamano del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF Re ZU
6127354 10,0 9,60 1,50 23 DL10 8,00 1,50 4
6127355 10,0 9,60 3,00 23 DL10 8,00 3,00 4
6127356 12,0 11,50 1,00 27 DL12 9,50 1,00 4
6127357 12,0 11,50 2,00 27 DL12 9,50 2,00 4
6127358 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 4
6127359 16,0 15,50 2,00 36 DL16 13,00 2,00 4
6127360 16,0 15,50 3,00 36 DL16 13,00 3,00 4
6127381 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 4
NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 63.
B 8046 ° Biselado
°
Ml e . 3 — ‘kAm max. [WF csms
| @ primera opcion B
o] o opcién atemativa o] 0> i - WIDIA HANITA™
¢}
O [
calidad WP15PE
AITiN CSMS
longitud de corte tamaiio del
n° pedido D1 D Ap1 max L1 sistema WF BCH ZU
6127401 10,0 9,60 2,00 23 DL10 8,00 2,00 4
6127402 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 5
6127403 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 6
NOTA: Consulte los datos de aplicacion en la pagina 63.
Tolerancias de fresas de mango
D1 Tolerancia e8 DL - llave dinamométrica KT210
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
DL25
Accesorios DUO-A.0CK® DL16
DL12
B Llave dinamométrica
numero de pedido numero de catalogo Descripcion Cantidad
6390382 DL - Torque Wrench KT210 Solo llave 30-130 Nm 10
6390561 DL - 12 Key Solo llave 30 Nm 20
6390562 DL - 16 Key Solo llave 60 Nm 20
6390563 DL - 20 Key Solo llave 80 Nm 10
6390564 DL - 25 Key Solo llave 100 Nm 10
6390565 DL - 32 Key Solo llave 130 Nm 10
6390566 DL10 - Torque Wrench + Key Llave din. + llave 25 Nm 5

NOTA: Combine la llave dinamométrica Duo-Lock™ bésica con las plaquitas de llave dinamométrica seleccionadas que se necesiten.
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e VariMill™

B VariMill™ e 4X47 ¢ 4X48 ¢ Separacion asimétrica entre canales

& N
2 | &
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Fresado Ia:jeraIB(A) corto medio largo para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE
A B WS15PE WS15PE WS15PE D1 — Diametro
Velocidad de Velocidad de Velocidad de
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | = | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | — | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,5xD 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - [ 171 | 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | — | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

4 1,5xD 05xD | 0,75xD | 90 |- | 150 | 81 | - | 135 | 81 | - [ 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

5 1,5xD 05xD 1xD 60 | - | 100 | 51 [ -| 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

6 1,5xD 05xD | 0,75xD | 50 |- | 75 42 | - | 64 40 [ - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,5xD 0,5xD 1xD N0 [-| 115 | 72 | - | 92 63 | - | 80 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M|[2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz 10,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ — | 150 | 108 | - [ 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - | 140 | 99 | - [ 126 | 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - | 130 | 99 | - [ 117 | 99 [ - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

1 1,5xD 03xD | 03xD 50 | - | 90 40 | -| 72 30 | -| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 1,5xD 03xD | 03xD 25 | - | 40 20 | - | 32 15 | - | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 36 | - | 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 | - | 60 40 | - | 48 30 | -] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 1,5xD 05xD | 0,75xD | 80 | -| 140 | 64 | - | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

2 1,5xD 02xD | 05xD 70 | -] 120 | 56 [ - | 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

B VariMill ™ e 5747 « 5748 ¢ Separacion asimétrica entre canales

b o
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Fresado Ia‘tjeraIB(A) corto medio largo para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE
A B WS15PE WS15PE WS15PE D1 — Diametro
Velocidad de Velocidad de Velocidad de
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | — | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | — | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | = [ 171 [ 126 | = | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

4 1,5xD 05xD | 0,75xD | 90 | - | 150 | 81 | - [ 135 | 81 | - | 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

5 1,5xD 05xD 1xD 60 | - | 100 | 51 [ -| 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

6 1,5xD 05xD | 0,75xD | 50 | - | 75 42 | - | 64 40 [ - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,5xD 0,5xD 1xD N [-| 115 [ 72 | -| 92 63 [ - | 80 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M |2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 |- | 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 150 | 108 | — [ 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | - | 140 | 99 [ -| 126 | 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | - | 130 | 99 [ - [ 117 [ 99 | - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

1 1,5xD 03xD | 03xD 50 | - | 90 40 | - | 72 30 | -| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 1,5xD 03xD | 0,3xD 25 | - | 40 20 | - | 32 15 | - | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ - | 80 48 | - | 64 36 | - | 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 | - | 60 40 [ - | 48 30 [ -| 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 1,5xD 05xD | 0,75xD | 80 | - | 140 | 64 | - | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

2 1,5xD 02xD | 05xD 70 | -1 120 | 56 [ - | 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parametros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos més pequefios, ajuste los pardmetros segun los didmetros >12 mm.
jPara un fresado lateral con ap superior a 1 x D, reduzca el valor fz en un 20%!
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Desbaste/Acabado VariMill™

B VariMill II™ e 774E e Separacion desigual de canales ¢ Desbaste

3
%
Fresado lateral (A) corto medio largo Avance por d;;nrtaef:g::‘"oera(::g; g:f mm/diente)
alcance adaptador
WS15PE WS15PE WS15PE ”
Grupo de A Velocidadvt‘i:e corte Velocidadvge corte Velocidadvge corte D1 — Didmetro
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae min max. | min max. | min max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
n 4 | Apméx. | 03xD 90 - | 150 81 - | 135 81 - | 135 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078 | 0,082
5 | Apmax. | 0,3xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
1 | Apmax. | 0,3xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 805 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
M | 2 | Apméx. | 0,3xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
3 | Apmax. | 0,3xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057 | 0,058
1 | Apméx. | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
2 | Apmax. | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 | 0,030 | 0,037 | 0,043 | 0,049 | 0,054
3 | Apmax. | 0,3xD 60 - 80 48 - 64 36 - 48 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
4 | Apméx. | 0,3xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067 | 0,072
1 | Apmax. | 0,3xD 80 - [ 140 64 - [ 112 48 - 84 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078 | 0,082
2 | Apmax. | 0,3xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057 | 0,058

B VariMill lll e 774E ¢ Separacion desigual entre canales ¢ Acabado

£ 3
%
Fresado lateral (A) corto medio largo Avance por d;)z':_;ef:::g:j"oeg::g; g:f mm/diente)
alcance adaptador
WS15PE WS15PE WS15PE L
Grupo de A Velocidad de corte | Velocidad de corte | Velocidad de corte D1 — Diametro
po ¢ — Ve — Ve — Ve
materi- m/min m/min m/min
ales ap ae min max. | min max. | min max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
n 4 | Apméx. | 0,06 xD 180 | - 300 162 | - 270 162 | - 270 fz 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
5 | Apméx. | 0,06xD | 120 | - | 200 | 102 | - | 170 96 - | 160 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
1 | Apméx. | 0,06xD | 180 | — | 230 | 144 | - | 184 | 126 | - | 161 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
M 2 | Apméx. | 0,06 xD 120 | - 160 96 - 128 84 - 112 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
3 | Apméx. | 0,06 xD 120 | - 140 96 - 112 84 - 98 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070
1 | Apmax. | 0,06xD | 100 | - | 180 80 [ - | 144 60 - | 108 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
2 | Apméx. | 0,06xD 5 | - 80 40 | - 64 30 - 48 fz 0,031 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,065
3 | Apméx. | 0,06 xD 120 | - 160 96 - 128 72 - 96 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
4 | Apméx. | 0,06 xD 100 | - 120 80 - 96 60 - 72 fz 0,043 | 0,050 | 0,062 | 0,071 0,080 | 0,087
n 1 | Apmax. | 0,06xD | 160 | - | 280 [ 128 | - | 224 | 96 | - | 168 | fz | 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
2 | Apméx. | 0,06xD | 140 | - | 240 | 112 | - | 192 84 - | 144 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros como
corresponda en diametros de >12 mm.
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Acabado VariMill™

B Punta esférica VariMill ¢ 4XNO ¢ Separacién asimétrica de canales

& AN
QP | @
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Fresado Ia;eraIB(A) corto medio largo para fresado lateral (A).
y ranurado () Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE
A B Velocidad de Velocidad de Velocidad de D1 — Diametro
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0| 125xD | 05xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

1 1,25xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | = | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2| 125xD [ 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 [ - [ 171 [ 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

3| 125xD | 05xD 1xD 120 | — | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

4| 125xD | 05xD | 075xD | 90 [ - | 150 | 81 | - | 135 | 81 [ - | 135 fz | 0,046 | 0,053 [ 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

5| 125xD | 05xD 1xD 60 | - | 100 | 51 |- | 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

6| 125xD [ 05xD [075xD | 50 | -| 75 42 |- | 64 40 | - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,25xD [ 0,5xD 1xD N |- 115 | 72 | -] 92 63 | - | 80 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M|[2]| 125xD [ 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3] 125xD | 05xD 1xD 60 | - | 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,25xD | 0,5xD 1xD 120 | — | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2| 125xD | 05xD 1xD 110 | — | 140 | 99 |- | 126 | 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3] 125xD [ 05xD 1xD 110 | - [ 130 [ 99 | - | 117 | 99 | - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

1 1xD 03xD | 03xD 50 | - | 90 40 [ - | 72 30 | - | 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 1xD 03xD | 0,3xD 25 | - | 40 20 [ - | 32 15 [ -] 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

3| 125xD | 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 36 | - | 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

4| 125xD [ 05xD 1xD 50 | - | 60 40 [ - | 48 30 | -| 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 125xD [ 05xD [ 075xD | 80 | - | 140 | 64 | - | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

2| 125xD | 02xD | 05xD 70 | -] 120 | 56 | - | 96 42 | -1 72 fz |0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacidn del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parametros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos més pequefios, ajuste los pardmetros segun los didmetros >12 mm.
jPara un fresado lateral con ap superior a 1 x D, reduzca el valor fz en un 20%!

W 4547 » 4548 » Herramienta de acabado multicanal e Sistema métrico

<3
%
Fresado lateral (A) corto medio largo Avance por d;)ear:_taef::ts:ggoelr::::i; g:): mm/diente)
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE L
Grupo de A Velocidad de Velocidad de Velogidad de D1 — Diametro
N corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae min max. | min max. | min max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 | 1,5xD | 0,06xD | 150 | - | 200 135 | - 180 135 | - 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
1 1,5xD | 0,06xD 150 | - [ 200 135 | - 180 135 | - 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
2 | 1,5xD | 0,05xD | 140 | - 190 126 | - 171 126 | - 171 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
3] 15xD | 005xD | 120 | - | 160 108 | - 144 108 | - [ 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
4 | 1,5xD | 0,05xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
5| 15xD | 0,05xD 60 | - | 100 51 - 85 48 | - 80 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
6 | 1,5xD | 0,05xD 50 | - 75 425 | - | 63,75 | 40 | - 60 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1] 15xD | 0,05xD | 90 | - | 115 72 - 92 63 | - [ 805 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
M |2 | 15xD | 0,06xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091 0,099
3 | 15xD | 0,05xD 60 | - 70 48 - 56 42 | - 49 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1 1,5xD | 0,05xD | 120 | - 150 108 | - 135 108 | - 135 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
2 | 1,5xD | 005xD | 110 | - | 140 99 - 126 9 | - | 126 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
3 | 1,5xD | 0,05xD | 110 | - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091 0,099
1| 15xD | 0,056xD 50 | - 90 40 - 72 30 | - 54 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
2 | 1,5xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 | - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
3 | 1,5xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 | - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
4 | 1,5xD | 0,05xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074 | 0,084 | 0,090
1] 15xD | 0,06xD 80 | - | 140 64 - 112 48 | - 84 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
2 | 1,5xD | 0,05xD 70 | - | 120 56 - 96 42 | - 72 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parametros anteriores se basan en las condiciones ideales.
Para centros de mecanizado de cono mds pequefios, ajuste los parémetros segun didmetros de > 12 mm.
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular DUO-AOCK® de alto rendimiento ® Desbaste VariMill™

M 4946 » Desbaste de alto rendimiento ¢ Sistema métrico

Z AN
P |G
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Freizﬂzrlaa:iir?é)w corto medio largo para fresado lateral (A).
v Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE
Grupo A B Velocidad de Velocidad de Velocidad de D1 — Diametro
de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 | 120 | 16,0 | 20,0 | 250 | 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - [ 160 | 108 | - [ 144 108 | - [ 144 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - [ 160 | 108 | - | 144 108 | - | 144 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 112 [ - | 152 | 1008 | - | 136,8 | 100,8 | - | 136,8 | fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 04xD | 075xD | 96 | -| 128 | 864 | - | 1152 | 864 | - | 1152 | fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD [ 030xD | 72 | -| 120 | 64,8 | - | 108 64,8 [ - | 108 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | -| 80 408 | - | 68 384 | - | 64 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 72 | - | 92 576 |- | 736 | 504 | - | 644 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 64 384 |- | 51,2 | 336 | - | 448 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 56 384 |- | 448 | 336 | - | 392 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 9% | - | 120 | 864 | - | 108 86,4 | - | 108 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,4 xD 1xD 88 | -| 112 | 792 | -] 1008 | 79,2 | - | 1008 | fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
& 1,5xD 04xD 1xD 88 | —| 104 | 792 | -] 936 | 792 | - | 936 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 40 [ -| 72 32 - | 57,6 24 | - | 432 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 075xD ] 20 | - | 32 16 | - | 256 12 - 192 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
1 1,5xD 03xD | 030xD | 64 [ -| 112 | 512 | - | 896 | 384 [ -| 672 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos méds pequerios, ajuste los parametros segun la estabilidad del sistema.
iPara un fresado lateral con ap mayor de 1 x D, reduzca el valor fz en un 20%! jNo use un mango cilindrico para un ranurado completo!

W 4969 ¢ Desbaste de punta esférica ¢ Sistema métrico

& 2>
P |
3l
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Fresado Ia:‘eraIB(A) corto medio largo para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE
A B Velocidadde | Velocidadde | Velocidad de D1 — Didmetro
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min
ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 | — | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - [ 190 [ 126 | - | 171 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 0,4xD | 0,75xD | 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD | 0,30xD | 90 | - | 150 81 |- 135 81 [ -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 04xD | 0,75xD | 60 | - | 100 51 | - 85 48 |- | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 0,3xD | 030xD | 50 | - | 75 | 425 |- |6375| 40 |- | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 04xD | 0,75xD | 90 | - | 115 72 | - 92 63 | -1805 | fz | 0051|0060 [ 0074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | - | 80 48 | - 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | - | 70 48 | - 56 42 |- | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 [ 108 [ - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,4xD 1xD 110 | - | 140 9 |- | 126 99 [ -] 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 0,4xD 1xD 110 | - | 130 9 [-[ 117 9 [-| 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 50 | - | 90 40 | - 72 30 [-| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,3xD | 030xD | 25 | - | 40 20 | - 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 0,3xD | 030xD | 25 | - | 40 20 | - 32 15 | - | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 1,5xD 03xD | 0,75xD | 50 | - | 60 40 | - 48 30 |- | 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 03xD [ 030xD | 80 [ - | 140 64 |- | 112 48 |- | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 020xD | 70 | - | 120 56 | - 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
3 1,5xD 02xD | 020xD | 60 | - | 90 48 | - 72 36 | - | 54 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Ajuste los pardmetros segun didmetros de > 12 mm.
jPara un fresado lateral con ap mayor a 1 x D reduzca el valor fz en un 20%! jNo use un mango cilindrico para un ranurado completo!
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Desbaste/AluSurf™

W 4U40 ¢ Desbaste

b N
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Fresado Ia;eraIB(A) corto medio largo para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
WS15PE WS15PE WS15PE
A B Velocidadde | Velocidadde | Velocidad de D1 — Didmetro
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 | 20,0 25,0 32,0
& 1,0xD 05xD | 0,75xD | 120 | - [ 160 | 108 [ - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

4 1,0xD 03xD | 0,75xD | 90 | - | 150 81 | - | 135 81 | -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

5 1,0xD 05xD | 0,75xD | 60 | - [ 100 51 | - 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

6 1,0xD 03xD | 030xD | 50 | - | 75 [425 |- [6375| 40 | - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,0xD 04xD | 0,75xD | 90 | - [ 115 72 | - 92 63 | - 1805 | fz | 0051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M |[2 1,0xD 04xD | 0,75xD | 60 | - | 80 48 | - 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,0xD 04xD | 075xD | 60 |- | 70 48 | - 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 1,0xD 0,5xD 1xD 120 | - [ 150 [ 108 [ - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,0xD 0,5xD 1xD 110 | - [ 140 [ 99 [ -] 126 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3 1,0xD 0,5xD 1xD 110 [ - [ 130 [ 99 [ - | 117 9 | - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

1 1,0xD 03xD | 0,75xD | 50 [-| 90 40 | - 72 30 [ - | 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 1,0xD 03xD | 0,75xD | 25 |- | 40 20 | - 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

3 1,0xD 03xD | 0,75xD | 25 [ - | 40 20 | - 32 15 | - | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

4 1,0xD 04xD | 0,75xD | 50 |- | 60 40 | - 48 30 [-| 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 1,0xD 0,3xD | 0,30xD | 80 |- | 140 64 |- [ 112 48 |- | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

2 1,0xD 02xD | 020xD | 70 [ -] 120 56 | - 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

& 1,0xD 02xD | 020xD | 60 [-| 90 48 | - 72 36 | - | 54 fz ] 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Ajuste los pardmetros segun la estabilidad del sistema.
iPara un fresado lateral con ap mayor a 1 x D reduzca el valor fz en un 20%! jNo use un mango cilindrico para un ranurado completo!

B AluSurf ® 5142 ¢ 5143 ¢ Aluminio

& AN
2 |G
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Freiztr:l‘:rlaa:iir?é)w corto medio largo para fresado lateral (A).
y Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
alcance adaptador
SIN RECUBRIR SIN RECUBRIR SIN RECUBRIR
A B Velocidad de Velocidad de Velocidad de D1 — Diametro
Grupo de corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min
ales ap ae ap min max. | min max. | min max. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
1 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | - | 2000 | 400 | — | 1200 | 300 | — | 1200 | fz | 0,077 | 0,092 | 0,122 | 0,153 | 0,191 | 0,245
2 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | - [ 1500 | 400 | — | 900 | 300 | - | 900 fz | 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220
3 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | — [ 1500 | 400 | — [ 900 | 300 | — | 900 fz | 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
4 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 400 | - | 750 | 320 | — | 450 | 240 | - | 450 fz | 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
5 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 250 | - [ 1000 | 200 | - | 600 | 150 | — | 600 fz | 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220

NOTA: En ap para husillo con cojinetes ceramicos multiplique por 0.5.
Si desea obtener un mejor acabado superficial, reduzca el avance por diente.
Los parémetros descritos se basan en condiciones ideales. Ajuste los pardmetros segun la estabilidad del sistema.
jPara un fresado lateral con ap mayor de 1 x D, reduzca el valor fz en un 20%! jNo use un mango cilindrico para un ranurado completo!
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK® e Redondeado de esquinas/biselado

B 8045 Redondeado de esquinas ¢ 8046 Biselado

>
%
. Avance por diente recomendado
Fresado lateral (A) corto medio largo (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
alcance adaptador
WP15PE WP15PE WP15PE L
Grupo de A Velocidad de Velocidad de Velocidad de D1 — Diametro
: corte — vc corte — vc corte — vc
materi- m/min m/min m/min

ales ap ae min max. min max. min max. mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081

1 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081

2 0,35xD 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 0,066 0,081

3 0,35xD 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 0,056 0,070

4 0,35xD 0,35xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 0,050 0,061

5 0,35xD 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 0,045 0,056

6 0,35xD 0,35xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 0,037 0,046

1 0,35xD 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 0,056 0,070

M 2 0,35xD 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 0,045 0,056
3 0,35xD 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 0,037 0,046

1 0,35xD 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 0,066 0,081

2 0,35xD 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 0,056 0,070

3 0,35xD 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 0,045 0,056

1 0,35xD 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 0,096 0,128

2 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 0,086 0,115

3 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 0,067 0,090

4 0,35xD 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 0,067 0,090

5 0,35xD 0,35xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,072 0,086 0,115

6 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 0,096 0,128

7 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 0,067 0,090

1 0,35xD 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 0,056 0,070

2 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037

3 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037

4 0,35xD 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 0,041 0,051

1 0,35xD 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 0,050 0,061

NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una mayor velocidad de corte para aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Ajuste los pardmetros segtin la estabilidad del sistema.
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Fresas de mango modular

Fresas de mango modular de alto rendimiento DUO-AOCK®

B Informacién del montaje del sistema

Lleve equipo de seguridad personal adecuado como
guantes y proteccion ocular durante el montaje.

‘ Limpie el acoplamiento de mango y plaquita de corte Duo-Lock™.

Monte el adaptador Duo-Lock™ en un bloque de montaje con un
mandril de amarre adecuado para permitir la transmision del par.

‘ Atornille la punta de corte de Duo-Lock™ en el adaptador a mano.

Atencion: jes obligatorio usar guantes protectores!

‘ Deberia ser visible un hueco de aprox. 0,15-0,3 mm.

Aplique el par que se muestra en la tabla. Es obligatorio el
uso de una llave dinamométrica comun de alta calidad. Se
recomienda la llave dinamométrica maestra ERICKSON™.

Tamafio Duo-Lock™ Par motor Nm
DL 16 60
DL 20 80
DL 25 100
DL 32 130

y WIDIAY
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WAplicacién Machining Central de WIDIA™

La forma mas rapida y sencilla de obtener velocidades y avances.

ESCANEAR

Con la nueva aplicacion de WIDIA, los
datos de los productos estan a solo un
rapido scaneo de distancia. Ahora, cuando
esté trabajando y necesite acceder
rapidamente a las velocidades y avances
de su herramienta WIDIA favorita, la
aplicacion de WIDIA le da informacion
fiable en solo unos segundos.

BUSCAR

¢No tiene un cddigo de barras? La nueva
aplicacion de WIDIA incluye otra sencilla técnica
de busqueda: basta con escribir el nimero de
pedido correspondiente a la herramienta o el
numero de catalogo ANSI 0 1SO en la barra de
busqueda. Recibird los mismos datos fiables
que si hubiera escaneado el codigo de barras
de la herramienta. Es sencillo y rapido...
isin interrumpir la produccion!

CALCULAR

¢ Tiene una necesidad de mecanizado
especifica que nuestras velocidades y
avances recomendados no atienden?
Pruebe nuestras tres calculadoras
basadas en NOVO™. Hay disponibles tanto
calculadoras de fresado como de planeado.
Basta con rellenar los campos en blanco
y nuestras calculadoras proporcionaran
enseguida los datos necesarios.

DESCARGUE LA APLICACION MOVIL. MACHINING CENTRAL DE WIDIA

widia.com
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— Corte al centro.
— Acero, acero.inoxidable y fundicion.
— Amplio rango de longitudes de corte: normal, largo y extralargo.

3.canales,

4,canales.
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Refrigerante Relacion de longitud Rango de diametros
TDS451 Con 3xD

refrigeracion N "
TDS452 [t 5xD 3,0-20,0 mm (0.1181-0.7874")

TDS453 8xD
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TOP DRILL S™

TDS45x para acero inoxidable

Excelente capacidad de centrado.
Aumento de la resistencia al desgaste en aplicaciones que generen calor con materiales duros.
La vida de la herramienta media aumenta drasticamente un 10-30%.

La nueva tecnologia mejora la evacuacion de virutas, en especial en agujeros profundos y condiciones
del corte dificiles.

Nuevo disefio de camara especifico para acero inoxidable, ademas de materiales dificiles de mecanizar:

— Transaccion suave de las virutas del filo de corte a los canales.

— Menor generacion de fuerzas de corte y temperaturas. Nuevo recubrimiento WM15PD con alto contenido
en aluminio y canales pulidos.

Biseles de dos margenes.

Relacion 8 x D real
— Mayor longitud de corte. Calidad WM15PD

Catalogo completo de 3-20 mm en relaciones de 3x D,5x Dy 8 x D. UU recUb AT ba_sado
en AITiN con una alta dureza en caliente

permite un taladrado de alta velocidad
y aplicaciones MQL.

Punta TDS patentada

Excelente centrado.

El mayor avance y las mayores
velocidades. Reduccion de la fuerza.

Biseles de 2 margenes
Estabilidad en el corte y Cono de envoltorio y niicleo

reduccion de la friccion. Flujo de virutas libre. Sustrato de grano fino

Reduce el riesgo de fractura.

Mango de precision h6
Cilindrico redondo.

DIN.

Bajo salto. Apto para
mandriles de ajuste

por dilatacion térmica.

Filo de corte recto

Larga vida de la herramienta
y menos astillamiento en el
filo de corte.

Nueva superficie pulida tnica
Reduccion de friccion en el canal de virutas y los
biseles; mejora dréstica de la vida de la herramienta.

Agujeros de refrigeracion
Optimo flujo del
refrigerante.

Diametro de niicleo pequeiio y seccion transversal
con canales para virutas grandes

Mejora drastica de la evacuacion de virutas;
capacidad de taladrar agujeros mas profundos

. . en materiales dificiles de mecanizar.
Nuevo disefio de camara

Facil formacion y flujo de virutas.
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

TOP DRILL S™ con refrigeracion interna e Acero inoxidable

B TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A ¢ 8 x D

P g6 O P [ L5
M| e M| e M| e . . NE |
® primera opcion B o %
O opcién alternativa VI tamse | f
L3 Ls
O O (6] L
Para obtener mas informacién sobre L, L3 y L4 max,
consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.
didmetro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN
n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327647 6327948 6328197 3,000 1181 0,5 36 6
6327648 6327950 6328200 3,048 .1200 0,5 36 6
6327649 6327952 6328202 3,100 1220 05 36 6
6327650 6327954 6328204 3,175 1250 0,5 36 6
6327711 6327956 6328206 3,200 .1260 0,5 36 6
6327712 6327958 6328208 3,264 .1285 0,5 36 6
6327713 6327960 6328209 3,300 1299 0,5 36 6
6327714 6327962 6328211 3,400 1339 0,6 36 6
6327715 6327964 6328213 3,455 .1360 0,6 36 6
6327716 6327966 6328216 3,500 1378 0,6 36 6
6327717 6327968 6328218 3,571 .1406 0,6 36 6
6327718 6327970 6328219 3,600 1417 0,6 36 6
6327719 6327972 6328221 3,658 .1440 0,6 36 6
6327720 6327974 6328223 3,700 1457 0,6 36 6
6327721 6327976 6328225 3,734 1470 0,6 36 6
6327722 6327978 6328227 3,800 .1496 0,6 36 6
6327723 6327980 6328229 3,900 .1535 0,6 36 6
6327724 6327982 6328231 3,970 .1563 0,7 36 6
6327725 6327984 6328233 4,000 15675 0,7 36 6
6327726 6327986 6328235 4,039 .1590 0,7 36 6
6327727 6327988 6328237 4,090 1610 0,7 36 6
6327728 6327990 6328239 4,100 1614 0,7 36 6
6327729 6327992 6328241 4,200 1654 0,7 36 6
6327730 6327994 6328242 4,217 .1660 0,7 36 6
6327741 6327996 6328243 4,300 .1693 0,7 36 6
6327742 6327998 6328244 4,366 719 0,7 36 6
6327743 6327999 6328245 4,400 1732 0,7 36 6
6327744 6328000 6328246 4,500 A772 0,7 36 6
6327745 6328001 6328247 4,600 1811 0,8 36 6
6327746 6328002 6328248 4,623 .1820 0,8 36 6
6327747 6328003 6328249 4,700 .1850 0,8 36 6
6327748 6328004 6328250 4,763 1875 0,8 36 6
6327749 6328005 6328261 4,800 .1890 0,8 36 6
6327750 6328006 6328262 4,852 1910 0,8 36 6
6327751 6328007 6328263 4,900 1929 0,8 36 6
6327752 6328008 6328264 5,000 .1969 0,8 36 6
6327753 6328009 6328265 5,100 .2008 0,9 36 6
6327754 6328010 6328266 5,106 2010 0,9 36 6
6327755 6328011 6328267 5,159 .2031 0,9 36 6
6327756 6328012 6328268 5,200 2047 0,9 36 6
6327757 6328013 6328269 5,300 .2087 0,9 36 6
6327758 6328014 6328270 5,400 2126 0,9 36 6
6327759 6328015 6328271 5,410 .2130 0,9 36 6
6327760 6328016 6328272 5,500 2165 0,9 36 6

(continuacion)
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TOP DRILL S™

TOP DRILL S con refrigeracion interna ® Acero inoxidable

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A * 5 x D/TDS453A * 8 x D — continuacion)

M O (0] A O Ls
M|e M|e M|e ) . | |
® primera opcién wl o o 6B
0O opcién alternativa V1 tamae f
L3 LS
O O (6] L
Para obtener mas informacion sobre L, L3 y L4 max,

consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.

diametro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN
n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327761 6328017 6328273 5,558 .2188 0,9 36 6
6327762 6328018 6328274 5,600 .2205 0,9 36 6
6327763 6328019 6328275 5,616 2211 0,9 36 6
6327764 6328020 6328276 5,700 2244 1,0 36 6
6327765 6328021 6328277 5,800 .2283 1,0 36 6
6327766 6328022 6328278 5,900 .2323 1,0 36 6
6327767 6328023 6328279 5,954 2344 1,0 36 6
6327768 6328024 6328280 6,000 .2362 1,0 36 6
6327769 6328025 6328291 6,100 2402 1,0 36 8
6327770 6328026 6328292 6,200 2441 1,0 36 8
6327771 6328027 6328293 6,300 .2480 11 36 8
6327772 6328028 6328294 6,350 .2500 1,1 36 8
6327773 6328029 6328295 6,400 2520 11 36 8
6327774 6328030 6328296 6,500 .2559 11 36 8
6327775 6328031 6328297 6,528 2570 11 36 8
6327776 6328032 6328298 6,600 .2598 1,1 36 8
6327777 6328033 6328299 6,630 .2610 11 36 8
6327778 6328034 6328300 6,700 .2638 1,1 36 8
6327779 6328035 6328301 6,746 .2656 1,1 36 8
6327780 6328036 6328302 6,800 2677 11 36 8
6327781 6328037 6328303 6,900 2717 1,2 36 8
6327782 6328038 6328304 7,000 .2756 1,2 36 8
6327783 6328039 6328305 7,100 2795 1,2 36 8
6327784 6328040 6328306 7,145 2813 1,2 36 8
6327785 6328041 6328307 7,200 .2835 1,2 36 8
6327786 6328042 6328308 7,300 2874 1,2 36 8
6327787 6328043 6328309 7,400 2913 1,3 36 8
6327788 6328044 6328310 7,500 .2953 1,3 36 8
6327789 6328045 6328311 7,541 .2969 1,3 36 8
6327790 6328046 6328312 7,600 .2992 1,3 36 8
6327791 6328047 6328313 7,700 .3031 1,3 36 8
6327792 6328048 6328314 7,800 .3071 1,3 36 8
6327793 6328049 6328315 7,900 .3110 1,3 36 8
6327794 6328050 6328316 7,938 3125 1,3 36 8
6327795 6328051 6328317 8,000 .3150 14 36 8
6327796 6328052 6328318 8,100 .3189 1,4 40 10
6327797 6328053 6328319 8,200 .3228 1,4 40 10
6327798 6328054 6328320 8,300 .3268 1,4 40 10
6327799 6328055 6328321 8,334 .3281 1,4 40 10
6327800 6328056 6328322 8,400 .3307 1,4 40 10
6327801 6328057 6328323 8,433 .3320 14 40 10
6327802 6328058 6328324 8,500 .3346 1,4 40 10
6327803 6328059 6328325 8,600 .3386 1,5 40 10
6327804 6328060 6328326 8,700 .3425 1,5 40 10
(continuacion)
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

TOP DRILL S™ con refrigeracion interna e Acero inoxidable

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A * 5 x D/TDS453A * 8 x D — continuacion)

(0] A O O Ls
M|e® M|e ° ) » ,' i |
® primera opcion wl o o B
O opcién alternativa 7 L4 méx f
o 0 B — N
Para obtener mas informacion sobre L, L3 y L4 max,
consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.
diametro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN

n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327805 6328061 6328327 8,733 .3438 1 40 10
6327806 6328062 6328328 8,800 .3465 1,5 40 10
6327807 6328063 6328329 8,900 .3504 1,5 40 10
6327808 6328064 6328330 9,000 .3543 1,5 40 10
6327809 6328065 6328331 9,100 .3583 1,6 40 10
6327810 6328066 6328332 9,129 .3594 1,6 40 10
6327811 6328067 6328333 9,200 .3622 1,6 40 10
6327812 6328068 6328335 9,300 .3661 1,6 40 10
6327813 6328069 6328336 9,347 .3680 1,6 40 10
6327814 6328070 6328337 9,400 .3701 1,6 40 10
6327815 6328071 6328338 9,500 3740 1,6 40 10
6327816 6328072 6328339 9,525 3750 1,6 40 10
6327817 6328073 6328340 9,600 .3780 1,6 40 10
6327818 6328074 6328341 9,700 .3819 1,7 40 10
6327819 6328075 6328342 9,800 .3858 1,7 40 10
6327820 6328076 6328343 9,900 .3898 1,7 40 10
6327821 6328077 6328344 9,921 .3906 1,7 40 10
6327822 6328078 6328345 10,000 .3937 1,7 40 10
6327823 6328079 6328346 10,100 .3976 1,7 45 12
6327824 6328080 6328347 10,200 4016 1,7 45 12
6327825 6328081 6328348 10,300 4055 1,8 45 12
6327826 6328082 6328349 10,320 4063 1,8 45 12
6327827 6328083 6328350 10,400 4094 1,8 45 12
6327828 6328084 6328351 10,500 4134 1,8 45 12
6327829 6328085 6324404 10,600 4173 1,8 45 12
6327830 6328086 6324405 10,700 4213 1,8 45 12
6327841 6328087 6324406 10,716 4219 1,8 45 12
6327842 6328088 6324407 10,800 4252 1,9 45 12
6327843 6328089 6324408 10,900 4291 1,9 45 12
6327844 6328090 6324409 11,000 4331 1,9 45 12
6327845 6328091 6324410 11,100 4370 1,9 45 12
6327846 6328092 6324491 11,113 4375 1,9 45 12
6327847 6328093 6324492 11,200 4409 1,9 45 12
6327848 6328094 6324493 11,300 4449 1,9 45 12
6327849 6328095 6324494 11,400 4488 2,0 45 12
6327850 6328096 6324495 11,500 4528 2,0 45 12
6327851 6328097 6324496 11,509 4531 2,0 45 12
6327852 6328098 6324497 11,600 4567 2,0 45 12
6327853 6328099 6324498 11,700 4606 2,0 45 12
6327854 6328100 6324499 11,800 4646 2,0 45 12
6327855 6328111 6324500 11,900 4685 2,0 45 12
6327856 6328112 6324501 11,908 4688 2,0 45 12
6327857 6328113 6324502 12,000 4724 2,1 45 12
6327858 6328114 6324503 12,100 4764 2,1 45 14

(continuacion)
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TOP DRILL S™

TOP DRILL S con refrigeracion interna ® Acero inoxidable

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/TDS453A * 8 x D — continuacion)

M O (0] A O Ls
M|e M|e M|e ) . | |
® primera opcién wl o o 6B
0O opcién alternativa V1 tamae f
L3 LS
O O (6] L
Para obtener mas informacion sobre L, L3 y L4 max,

consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.

diametro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN
n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327859 6328115 6324504 12,200 4803 2,1 45 14
6327860 6328116 6324505 12,300 4843 2,1 45 14
6327861 6328117 6345124 12,304 4844 2,1 45 14
6327862 6328118 6345125 12,400 4882 2,1 45 14
6327863 6328119 6345126 12,500 4921 2,2 45 14
6327864 6328120 6345127 12,600 .4961 2,2 45 14
6327865 6328121 6345128 12,700 .5000 2,2 45 14
6327866 6328122 6345129 12,800 .5039 2,2 45 14
6327867 6328123 6345130 12,900 .5079 2,2 45 14
6327868 6328124 6345271 13,000 5118 2,2 45 14
6327869 6328125 6345272 13,096 5156 2,3 45 14
6327870 6328126 6345274 13,100 5157 2,3 45 14
6327881 6328127 6345275 13,200 5197 2,3 45 14
6327882 6328128 6345276 13,300 .5236 2,3 45 14
6327883 6328129 6345277 13,400 5276 2,3 45 14
6327884 6328130 6345278 13,500 5315 2,3 45 14
6327885 6328141 6345279 13,600 5354 2,3 45 14
6327886 6328142 6345280 13,700 .5394 2,4 45 14
6327887 6328143 6345291 13,800 .5433 2,4 45 14
6327888 6328144 6345292 13,891 5469 2,4 45 14
6327889 6328145 6345293 13,900 5472 2,4 45 14
6327890 6328146 6345294 14,000 .5512 2,4 45 14
6327891 6328147 6345295 14,100 .5551 2,4 48 16
6327892 6328148 6345296 14,200 .5591 2,5 48 16
6327893 6328149 6345297 14,288 5625 2,5 48 16
6327894 6328150 6345298 14,300 .5630 2,5 48 16
6327895 6328151 6345299 14,400 .5669 2,5 48 16
6327896 6328152 6345300 14,500 5709 2,5 48 16
6327897 6328153 6345311 14,600 5748 2,5 48 16
6327898 6328154 6345312 14,684 5781 2,5 48 16
6327899 6328155 6345313 14,700 5787 2,5 48 16
6327900 6328156 6345314 14,800 5827 2,6 48 16
6327901 6328157 6345315 14,900 .5866 2,6 48 16
6327902 6328158 6345316 15,000 .5906 2,6 48 16
6327903 6328159 6345317 15,083 .5938 2,6 48 16
6327904 6328160 6345318 15,100 .5945 2,6 48 16
6327905 6328161 6345319 15,200 .5984 2,6 48 16
6327906 6328162 6345320 15,300 6024 2,6 48 16
6327907 6328163 6345321 15,400 .6063 2,7 48 16
6327908 6328164 6345322 15,479 .6094 2,7 48 16
6327909 6328165 6345323 15,500 .6102 2,7 48 16
6327910 6328166 6345324 15,600 .6142 2,7 48 16
6327911 6328167 6345325 15,700 .6181 2,7 48 16
6327912 6328168 6345326 15,800 .6220 2,7 48 16

(continuacion)
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

TOP DRILL S™ con refrigeracion interna e Acero inoxidable

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A * 5 x D/TDS453A * 8 x D — continuacion)

(0] A O O Ls
M|e® M|e ° ) » ,' i |
® primera opcion wl o o B
O opcién alternativa 7 L4 méx f
o 0 B — N
Para obtener mas informacion sobre L, L3 y L4 max,
consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.
diametro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN

n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327913 6328169 6345327 15,875 .6250 2,8 48 16
6327914 6328170 6345328 15,900 .6260 2,8 48 16
6327915 6328171 6345329 16,000 .6299 2,8 48 16
6327916 6328172 6345330 16,100 .6339 2,8 48 18
6327917 6328173 6345331 16,200 .6378 2,8 48 18
6327918 6328174 6345332 16,271 .6406 2,8 48 18
6327919 6328175 6345333 16,300 .6417 2,8 48 18
6327920 6328176 6345334 16,400 .6457 2,8 48 18
6327921 6328177 6345335 16,500 .6496 2,9 48 18
6327922 6328178 6345336 16,600 .6535 2,9 48 18
6327923 6328179 6345337 16,670 .6563 2,9 48 18
6327924 6328180 6345338 16,700 6575 2,9 48 18
6327925 6328181 6345339 16,800 .6614 2,9 48 18
6327926 6328182 6345340 16,900 .6654 2,9 48 18
6327927 6328183 6345341 17,000 .6693 3,0 48 18
6327928 6328184 6345342 17,100 6732 3,0 48 18
6327929 6328185 6345343 17,200 6772 3,0 48 18
6327930 6328186 6345345 17,300 .6811 3,0 48 18
6327941 6328187 6345346 17,400 .6850 3,0 48 18
6327942 6328188 6345347 17,463 .6875 3,0 48 18
6327943 6328189 6345348 17,500 .6890 3,0 48 18
6327944 6328190 6345349 17,600 .6929 3,1 48 18
6327945 6328191 6345350 17,700 .6969 3,1 48 18
6327946 6328192 6345351 17,800 .7008 3,1 48 18
6327947 6328193 6345352 17,859 .7031 3,1 48 18
6327949 6328194 6345353 17,900 .7047 3,1 48 18
6327951 6328195 6345354 18,000 .7087 3,1 48 18
6327953 6328196 6345355 18,100 7126 3,1 50 20
6327955 6328198 6345356 18,200 .7165 3,2 50 20
6327957 6328199 6345357 18,258 .7188 3,2 50 20
6327959 6328201 6345358 18,300 .7205 3,2 50 20
6327961 6328203 6345359 18,400 7244 3,2 50 20
6327963 6328205 6345360 18,500 .7283 3,2 50 20
6327965 6328207 6345361 18,600 .7323 3,2 50 20
6327967 6328210 6345362 18,654 7344 3,2 50 20
6327969 6328212 6345363 18,700 .7362 3,3 50 20
6327971 6328214 6345364 18,800 .7402 3,3 50 20
6327973 6328215 6345365 18,900 7441 3,3 50 20
6327975 6328217 6345366 19,000 .7480 33 50 20
6327977 6328220 6345367 19,050 .7500 33 50 20
6327979 6328222 6345368 19,100 .7520 3,3 50 20
6327981 6328224 6345369 19,200 .7559 3,3 50 20
6327983 6328226 6345370 19,300 .7598 3,4 50 20
6327985 6328228 6345371 19,400 .7638 3,4 50 20
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TOP DRILL S™

TOP DRILL S con refrigeracion interna ® Acero inoxidable

(TDS451A © 3 x D/TDS452A * 5 x D/TDS453A * 8 x D — continuacicn)

M O (0] A O 5
e e e ® primera opcién ol o1 i P
0O opcién alternativa V0 ama f
0 0 0 . L N
Para obtener mas informacién sobre L, L3 y L4 max,
consulte las tablas de dimensiones en la pagina 77.
diametro D1
3xD 5xD 8xD
calidad WM15PD calidad WM15PD calidad WM15PD
AITiN AITiN AITiN
n° pedido n° pedido n° pedido mm pulg L5 LS D
6327987 6328230 6345372 19,500 7677 3,4 50 20
6327989 6328232 6345373 19,600 7717 3,4 50 20
6327991 6328234 6345374 19,700 7756 3,4 50 20
6327993 6328236 6345375 19,800 7795 3,4 50 20
6327995 6328238 6345376 19,900 .7835 3,5 50 20
6327997 6328240 6345377 20,000 7874 815 50 20
Tolerancia
rango de tamafno nominal| D1 tolerancia m7 D tolerancia h6
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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Fresado intercambiable | Fresado de mango integral | Taladrado

TOP DRILL S™ con refrigeracion interna ® Acero inoxidable

B Dimensiones para TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A ¢ 8 x D ¢ Sistema métrico

mm CORTAS* LARGAS* EXTRALARGAS**
Q ~3xD ~5xD ~8xD

D1 min. D1 max. D LS L L3 L4 max. L L3 L4 max. L L3 L4 max.

3,000 3,734 6 36 62 20 14 66 28 23 78 40 33

3,800 4,700 6 36 66 24 17 74 36 29 87 49 4

4,763 6,000 6 36 66 28 20 82 44 35 94 56 48

6,100 7,000 8 36 79 34 24 91 53 43 105 67 57

7,100 8,000 8 36 79 4 29 91 53 43 113 74 64

8,100 10,000 10 40 89 47 35 103 61 49 135 92 80
10,100 12,000 12 45 102 55 40 118 71 56 158 110 96
12,100 14,000 14 45 107 60 43 124 7 60 176 128 112
14,100 16,000 16 48 115 65 45 133 83 63 197 146 128
16,100 18,000 18 48 123 73 51 143 93 71 214 163 144
18,100 20,000 20 50 131 79 55 153 101 77 234 181 160

*D1 <20 mm segun DIN 6537K
*D1 > 20 mm segun estandar de fabrica
** seglin estandar de fabrica

B Serie TDS451/TDS452/TDS453 ¢ WM15PD e Con refrigeracion interna ¢ Sistema métrico

D

Velocidad de
corte — vc

Avance recomendado (f) por diametro
Rango — m/min

diametro de la
Grupo de herramienta
materiales min - max. (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 80 - 160 mm/r 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,09-0,19 | 0,11-0,22 | 0,13-0,26 | 0,15-0,30 | 0,19-0,36 | 0,24-0,46
1 70 - 140 mm/r 0,05-0,13 | 0,08-0,19 | 0,11-0,24 | 0,14-0,30 | 0,16-0,35 | 0,18-0,39 | 0,20-0,46 | 0,23-0,51
2 90 - 140 mm/r 0,05-0,13 | 0,08-0,17 | 0,11-0,20 | 0,14-0,24 | 0,16-0,28 | 0,18-0,32 | 0,20-0,37 | 0,23-0,41
3 60 - 100 mm/r 0,08-0,13 | 0,12-0,19 | 0,14-0,24 | 0,17-0,30 | 0,20-0,35 | 0,22-0,39 | 0,26-0,46 | 0,29-0,51
4 50 - 100 mm/r 0,08-0,12 | 0,11-0,18 | 0,12-0,23 | 0,15-0,28 | 0,17-0,33 | 0,19-0,37 | 0,22-0,43 | 0,25-0,48
5 50 - 80 mm/r 0,03-0,11 | 0,04-0,11 | 0,05-0,11 | 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,11-0,21 | 0,14-0,24 | 0,16-0,26
6 40 - 70 mm/r 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,11-0,17 | 0,13-0,21 | 0,15-0,24 | 0,17-0,27 | 0,19-0,33 | 0,22-0,36
1 50 - 90 mm/r 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
M 2 50 - 80 mm/r 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
3 50 - 70 mm/r 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
1 20 - 30 mm/r 0,03-0,06 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,13 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
2 10 - 30 mm/r 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
3 10 - 40 mm/r 0,02-0,04 | 0,02-0,05 | 0,04-0,07 | 0,06-0,09 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,13 | 0,10-0,15
4 10 - 40 mm/r 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
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Guia sobre iconos informativos

Iconos de fresado intercambiable

Fresado lateral/

con dimensién AE/AP

Planeado Fresado helicoidal Fresado Ranurado: Escuadrado:
descendente Extremo cuadrada
Extremo cuadrada
@ .

Perfilado 3D Me_c anllzado de Mgngt_) . Mango Weldon® Mango Screw-On

alojamientos cilindrico/liso
@ Fresa de plato @ Con refrigeracion
interna
Iconos de fresado de mango integral
) Rectlflcaqo Rectificado en Ranurado: l/o Ranurado:

Vaciado en rampa: rampa: 3° Punta esférica M Punta esférica

Material en bruto pa: con dimension AP
X Ranurado: Fresado lateral/ Fresado Iate.ral/

Ranurado: . i Escuadrado:
Extremo cuadrado Fresado trocoidal Escuadrado: .

Extremo cuadrada . ” o Punta esférica con
con dimension AP Punta esférica h >

dimensién AE/AP

Fresado lateral/

Fresado lateral/

. Escuadrado: . Escuadrado/fresado )
Escuadrado: Extremo cuadrado Biselado fresado lateral: Radio Perfilado 3D
Placa cuadrada

Estilo de esquina:
Punta esférica

Estilo de esquina:
Bisel en esquina

Estilo de esquina:
Radio de esquina

Estilo de esquina:
Placa cuadrada

Mango cilindrico/liso

Mango:
Acoplamiento
Duo-Lock™

Angulo de la hélice:
0°

Angulo de la hélice:

20°

Angulo de la hélice:
30°

Angulo de la hélice:
38°

Angulo de la hélice:

Dimensiones de
la herramienta:

Dimensiones de
la herramienta:

@S COO@

Dimensiones de
la herramienta:

Dimensiones de
la herramienta:

OPCODO

Q@ 00 CINQO

QL 00 COCQRD

Dimensiones de

la herramienta: 2
canales/2 margenes/
refrigerante

45° Configuracion del Configuracién Configuracién Configuracién
canal: X (variable) del canal: 2 del canal: 3 del canal: 4
Dimensiones de Dimensiones de Dimensiones de
la herramienta: la herramienta: la herramienta:
Configuracién Configuracién Configuracién
del canal: 5 del canal: 6 del canal: 7
Iconos de taladrado
Taladrado: Taladrado: <0 Taladrado: /. Profundidad
Taladrado - R N ; LA de taladrado:
Entrada inclinada Salida inclinada \ Placas apiladas 3x
Profundidad Profundidad . ‘ o Refrigeracion
de taladrado: de taladrado: g?l?r?c?r?éopflhng QS?UIO de la hélice: interna: Radial:
5x 8x - Taladrado

DIN — Instituto aleman de normalizacion
ISO — Organizacidn internacional de normalizacion
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Asistencia tecnica sobre aplicaciones (CAS

Obtenga respuestas rapidas y fiables a sus problemas mas
dificiles de mecanizado.

Nuestro equipo de asistencia técnica sobre aplicaciones especificas (CAS) es el recurso de
asistencia mas importante del sector de corte de metal para las soluciones de aplicacion de
herramientas y resolucion de problemas.

e Facil acceso a experiencia en mecanizado comprobada.

e Excelencia en el nivel de servicio.
¢ La mejor tecnologia y las mejores herramientas de asistencia de aplicacion de su clase.

Facil acceso a experiencia en mecanizado comprobada.

Los ingenieros de asistencia técnica sobre aplicaciones especificas de WIDIA™ ayudan a los clientes
y a los grupos de ingenieria de todo el mundo con recomendaciones de expertos sobre la seleccion y
aplicacion para toda la variedad de herramientas WIDIA.

Excelencia en el nivel de servicios:

* Respuesta telefonica rapida.
e Soluciones técnicas rapidas.

e Gestion eficaz de los casos.

Servicios que suministramos:
e Seleccion de herramientas.

e Parametros de operacion.
 Deteccion de problemas.

e Optimizacion de procesos.

e Asistencia de hardware.

La mejor tecnologia y las
mejores herramientas de
asistencia técnica de su clase:

e Expertos en el rendimiento
de herramientas.

¢ Base de datos de
los materiales.

e Calculadoras de
aplicaciones.

widia.com

PAIS DE ORIGEN IDIOMA TLF FAX CORREO ELECTRONICO
Australia Inglés 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Austria Aleman 0800 291630 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Bélgica Inglés/Francés 0800 80410 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
China Chino 400-889-2237 +86-21-58999985 * w-cn.techsupport@widia.com
Dinamarca Inglés 808 89295 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Finlandia Inglés 0800919413 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Francia Francés 080 5540 379 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Alemania Aleman 0800 1015774 0911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
India Inglés 1800 103 5227 — in.techsupport@widia.com
Israel Inglés 1809 449907 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Italia Italiano 800 916568 02 89512146 * eu.techsupport@widia.com
Japon Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Corea del Sur Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Malasia Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Paises Bajos Inglés 0800 0201131 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Nueva Zelanda Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Noruega Inglés 800 10081 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Polonia Polaco 00800 4411943 06166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rusia (teléfono fijo) Ruso 8800 5556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rusia (teléfono celular) Ruso +7 8005556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Singapur Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Sudéfrica Inglés 0800 981644 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Suecia Inglés 020798794 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Taiwan Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Tailandia Inglés 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Reino Unido Inglés 0800 028 2996 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Ucrania Ruso 800502665 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
EE. UU. Inglés 888 539 5145 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
*Los niimeros de teléfono y fax indicados no son gratuitos.
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Informacion general sobre materiales « DIN

n Acero Fundicion Aleaciones de alta temperatura
DlN M Acero inoxidable Materiales no ferrosos Materiales endurecidos
grupo de resistencia
materi- a la tension dureza dureza numero de
ales descripcion contenido RM (MPa)* (HB) (HRC) material
Aceros con bajo contenido de carbono, virutas largas | C <0,25% <530 <125 - -
GBS E B G (D END, TR EES, | @ 4 omn <530 <125 = C15, Ck22, ST37-2, $235JR, 9SMnPb28, GS38
mecanizado libre
Aceros al carbono medios y altos C>0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, €35, GS60, Cf53
Aceros aleados y aceros para herramientas C >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Aceros aleados y aceros para herramientas € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Aceros ferriticos, martensiticos e inoxidables PH - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Aceros ferriticos, martensiticos e inoxidables PH de _ 900-1350 350-450 3548 X102CrMo17, G-X120Cr29
alto esfuerzo
- - X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
M1 Acero inoxidable austenitico - <600 130-200 - X15CINiSi 20 12
Aceros inoxidables austeniticos y fundidos de X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
M2 alta resistencia - S D=L 2 G-X15CrNi 25-20
- , X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Acero inoxidable diplex = <800 135-275 <30 G-XA0CINISi27 4
Fundicion gris - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Hierros ductlle_s de resmtenqa media y baja (hierros _ <600 130-260 <28 (GGG40, GTS35
nodulares) y hierros de grafito compactado (CGI)
Hierros ductiles de alta resistencia y hierro ductil _ ~600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
templado (ADI)
Aluminio forjado - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Aleaciones .de aluminio bajo en silicio y aleaciones Si <12.2% _ _ _ GAISICU4, GDAISIOMg
de magnesio
Aleaciones de aluminio con alto contenido en silicio Si >12.9% _ _ _ G-ALSH2. G-AISI17Cu4. G-AISi21CuNiM
y aleaciones de magnesio en ' ’ 9
Base de cobre, latdn, zinc en un rango de indice de - - - - CuZn40, Ms60, G-CuSnSZnPb, CuZn37, CusiaMn
maquinabilidad de 70-100
Nylop, plastlcos, gomas, fendlicos, resinas y fibra _ _ _ _ Lexan®, Hostalen™ poliestireno, Makrolon®
de vidrio
Carbono, compuestos de grafito, CFRP - - - - CFK, GFK
Compuestos de matriz metalica (MMC) - - - - -
Aleaciones basadas en hierro, resistentes al calor = 500-1200 160-260 25-48 RN MEELS 2281 2N|Cr$|36 6 MU AMIE 20
X40CoCrNi20 20
Aleaciones basadas en cobalto, resistentes al calor = 1000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31
Aleaciones basadas en niquel, resistentes al calor - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, Nimonic® 75
Titanio y aleaciones de titanio - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4AMo4Sn2
- : GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Materiales endurecidos = = = 44-48 (GX300CrMo153, Hardox® 400
Materiales endurecidos - - - 48-55 -
Materiales endurecidos - - - 56-60 -
Materiales endurecidos = = = >60 =




Busque un distribuidor local autorizado de WIDIA local

Las herramientas de corte de la marca WIDIA™ se encuentran disponibles de forma exclusiva a través de
una red especializada de socios distribuidores autorizados con los que puede contar para obtener mucho
mas que productos. Los distribuidores con los que trabajamos nos conocen y, lo que es mas importante,
le conocen a usted. Saben perfectamente cdmo aprovechar el potencial de WIDIA'y ponerlo al servicio de
sus clientes y de cada sector, region y negocio especificos.

Los socios distribuidores de WIDIA proporcionan

experiencia técnica en la que puede confiar. W||)|Aw | sencivens |
Le ensefaran a: T :

DISTRIBUIDORES

e Reducir drasticamente el tiempo del ciclo.
¢ Mejorar el uso de maquinas herramienta.
e |ograr mejoras de productividad medibles.

e Aprovechar las soluciones de cadenas de suministro de calidad probada. Encuentre su distribuidor
¢ Acceder al inventario local y la mejor asistencia técnica de su clase. autorizado local WIDIA
* Solicitar demostracion in situ de las tecnologia de herramientas més reciente. accediendo a nuestro

buscador de distribuidores

Y con miles de productos de torneado, fresado, taladrado, roscado y mecanizado en widia.com.

disponibles en WIDIA, encontrara todo lo que necesita en un solo sitio.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD IMPORTANTES: LEALAS ANTES DE UTILIZAR LAS HERRAMIENTAS DE ESTE CATALOGO

SEGURIDAD PARA EL CORTE DEL METAL

Peligros de particulas expulsadas y fragmentacion Peligro de inhalacion y de contacto con la piel
Las operaciones modernas de corte de metal implican velocidades de El rectificado del metal duro u otros materiales avanzados de herramientas
fresa y husillo elevadas y temperaturas y fuerzas de corte altas. Durante de corte producen polvo o neblinas que contienen particulas metalicas. Si se
las operaciones de corte de metal, es posible que se desprendan virutas respira este polvo o neblina (especialmente durante un periodo prolongado),
metalicas calientes de la pieza de trabajo. Aunque las herramientas de corte pueden desarrollarse enfermedades pulmonares temporales o permanentes,
se han disefiado y fabricado para aguantar altas fuerzas y temperaturas 0 bien empeorar el estado de salud existente. El contacto con este polvo o
de corte, en ocasiones se pueden fragmentar, especialmente si estan neblina puede irritar los ojos, la piel y las membranas mucosas, ademas de
sometidas a una tension excesiva, golpes fuertes o cualquier otro abuso. empeorar las enfermedades de la piel existentes.
Para evitar dafios personales: Para evitar dafios personales:
o Use siempre un equipo de proteccion personal adecuado, incluidas o Lleve siempre proteccion respiratoria y gafas de seguridad durante

gafas de sequridad, cuando utilice maquinas de corte de metal o el rectificado.

trabaje cerca de ellas. e Controle la ventilacién y recoja y elimine adecuadamente el polvo,
e Aseglrese siempre de que estén instaladas todas las protecciones neblina o sedimentos derivados del rectificado.

de la maquina. o Evite el contacto de la piel con polvo o neblina.

Para obtener mas informacion, lea la Hoja de Datos de Seguridad de Materiales, suministrada por WIDIA y consulte la Normativa de salud
e higiene general del sector, parte 1910, titulo 29 del Cédigo de normativa federal.

Estas instrucciones de seguridad son directrices generales. Existe una gran cantidad de variables que afectan a las operaciones de mecanizado.
Es imposible cubrir todas las situaciones especificas. Puede que la informacion técnica incluida en este catalogo y recomendaciones en practicas
de mecanizado no se apliquen a su operacion concreta.

Para mas informacion, consulte el folleto Seguridad en corte de metal de WIDIA, disponible gratis en WIDIA llamando al +1 724 539 5747
o enviando un fax al +1 724 539 5439. Si tiene preguntas especificas sobre la seguridad del producto y politica medioambiental, pongase en
contacto con la Oficina corporativa de seguridad y salud medioambiental llamando al +1 724 539 5066 o enviando un fax al +1 724 539 5372.

AluSurf, ArCut, ERICKSON, TOP DRILL S, VariDrill, VariMill, VariMill Il, VariMill Ill, Victory, VSM11, VSM17, VSM490, VSM490-10, VSM490-15, WavCut, WIDIA, WIDIA-Hanita y X-Feed son marcas comerciales de Kennametal, Inc.
y se usan aqui como tales. La ausencia de un producto, nombre de servicio o logotipo en esta lista no constituye ninguna renuncia de los derechos de marca comercial o de propiedad intelectual de Kennametal relativos a dicho
nombre o logotipo.

DUO0-10CK® es una marca comercial registrada y Duo-Lock™ es una marca comercial de Haimer GmbH.

Weldon® es una marca comercial registrada de Weldon Tool Company.

™
©Copyright 2017 por Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. Todos los derechos reservados. W I D IA Sa



OFICINA CENTRAL
Grupo de productos WIDIA
Kennametal Inc.

1600 Technology Way
Latrobe, PA 15650 EE. UU.
TIf.: 1 800 979 4342
w-na.service@widia.com

OFICINAS CENTRALES EUROPEAS
Grupo de productos WIDIA
Kennametal Europe GmbH

Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Suiza

TIf.: +41 52 6750 100
w-ch.service@widia.com

OFICINAS CENTRALES PARA LA REGION ASIA PACIFICO
Grupo de productos WIDIA

Kennametal (Singapore) Pte. Ltd.

3A International Business Park

Unit #01-02/03/05, ICON@IBP

Singapur 609935

TIf.: +65 6265 9222

w-sg.service@widia.com

OFICINA CENTRAL EN LA INDIA
Grupo de productos WIDIA
Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546
8/9th Mile, Tumkur Road
Bangalore - 560 073

TIf.: +91 80 2839 4321
w-in.service@widia.com

SISTEMA METRICO 2018

AVAN
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