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El programa All-Star refuerza las cualidades basicas de WIDIA™ diamante —
proporcionando soluciones probadas faciles de encontrar y siempre disponibles.

Con All-Star, los clientes pueden disfrutar de la fiabilidad del producto y una
entrega rapida para aumentar la utilizacion de la maquina.




Los productos incluidos en el programa
All-Star se eligieron en funcion de su
rendimiento y popularidad demostrados.
Estas soluciones lideres en el sector
combinan versatilidad y productividad
para ofrecer ahorros.

SOLUCIONES PROBADAS

Es facil recomendar All-Star on-the-go o

en la tienda mientras utiliza herramientas

como el asesor de herramientas NOVO™ o
la Aplicacion Central de mecanizado. Para
ver productos All-Star en widia.com, utilice

el filtro All-Star.
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FAC' L DE iDisponible para descargar en el App Store!

ENCONTRAR

Los productos All-Star se mantienen en
los estandares de mayor disponibilidad.
Esto significa que los productos
marcados como All-Star incluyen envios
en el mismo dia para todos los pedidos
recibidos antes de las 4 pm CET.

SIEMPRE DISPONIBLE

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
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VSM890™

Fresa de escuadrado-planeado Victory™ (VSM) de 90° reales de doble caray 8 filos * Fresas de mango Weldon®

. . . . Fr lat
e Tasas de evacuacion del metal (MRR) superiores mediante rompevirutas * Fresas de plato

y calidades de alto rendimiento.

¢ Fresa de paso ancho, medio y fino para traducir a la perfeccion la capacidad
de mecanizado en una mayor productividad.

¢ Nuevo disefo de alojamiento para mejorar el asiento de las plaquitas y dar
una gran estabilidad en aplicaciones de desbaste.

e QOferta estandar completa para cuerpos de fresa y plaquitas que se encargan
tanto de trabajos de mecanizado ligero como de desbaste intensivo.

¢ Disponible en las nuevas calidades WU10PM™ y WS40PM™

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

Cara rascadora integrada para un excelente
acabado de suelo de la superficie.

Diseio de desprendimiento tinico para reducir y equilibrar perfectamente las fuerzas de corte axial y radial.
Diseiado para mecanizado ligero e intensivo en todos los grupos de materiales.

* e * X vm
. | I . |- '
N PJINS| (PN [S[H]
La primera opcion para La primera opcion para trabajos de acabado, La primera opcion para uso general en todos
materiales no ferrosos. mecanizado ligero y acero inoxidable. los materiales de piezas de trabajo.

Disefiado para avances altos.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte
Reforzado de geometria/proteccion mas fuerte del filo de corte

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR SON SOLUCIONES PROBADAS QUE
SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM890™-12
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suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
6596066 VSM890D032Z03B25SN12 32 25 89 32 9,8 3 33200 Si 0,31
Fresas de plato ¢ Sistema métrico
D6
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D1 t Ap1 méax.
suministro de

numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg

6596067 VSM890D040Z04S22SN12 40 22 39 40 9,8 4 28000 Si 0,20

6596069 VSM890D050Z05S522SN12 50 22 49 40 9,8 5 24100 Si 0,32

6596070 VSM890D063Z05522SN12 63 22 49 40 9,8 5 20800 Si 0,48

6596111 VSM890D063Z07S22SN12 63 22 49 40 9,8 7 20800 Si 0,45

6596113 VSM890D080Z07S27SN12 80 27 60 50 9,8 7 18000 Si 1,03

6596114 VSM890D080Z09S27SN12 80 27 60 50 9,8 9 18000 Si 1,01

6596116 VSM890D100Z08S32SN12 100 32 78 50 9,8 8 15800 Si 1,56

6596119 VSM890D125Z10S40SN12 125 40 89 63 9,8 10 13900 Si 2,98

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES YTAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM890™-12

Plaquitas * SNHX-ALP ¢ Para aluminio y otras aleaciones no ferrosas
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM890™-12
S

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones
Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P|
SNHX-ML WP25PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM
SNHX- WK15C! SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15C|
SNHX-ALP WN25P SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25P|
SNHX-ALP WN25P SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25P|
SNHX-ML WP25P| SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40P|
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-MM WU10PM SNHX-MM WU10PM - -
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de WK15CM WN25PM WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
materiales
1 - - - - - - 330 285 270 295 260 245 - - - - - -
2 - - - - - - 275 240 200 250 215 180 - - - - - -
3 - - - - - - 255 215 175 230 195 160 - - - - - -
4 - - - - - - 225 185 150 205 170 135 - - - - - -
5 - - - - - - 185 170 150 170 155 135 170 145 120 - - -
6 - - - - - - 165 125 100 150 115 90 150 110 80 - - -
1 - - - - - - 205 180 165 195 170 155 210 170 140 - - -
2 - - - - - - 185 160 130 175 150 125 180 145 120 - - -
3 - - - - - - 140 120 95 130 115 90 145 110 85 - - -
1 420 385 340 - - - 230 205 185 - - - - - - 295 265 240
2 335 295 275 - - - 180 160 150 - - - - - - 230 205 190
3 280 250 230 - - - 150 135 120 - - - - - - 195 175 160
1 - - - 1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
2 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
3 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 40 35 25 - - - 40 35 25 - - -
2 - - - - - - 40 35 25 ~ - - 40 35 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 medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado himedo, reduzca la velocidad en un 20%
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado hiimedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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
.E.ALP 0,12 0,28 0,43 0,08 0,20 0,31 0,06 0,15 0,23 0,06 0,13 0,20 0,05 0,12 0,18 .E.ALP
.E.ML 0,17 0,32 0,60 0,13 0,23 0,44 0,09 0,18 0,33 0,08 0,15 0,28 0,08 0,14 0,26 .E.ML
.S.M 0,23 0,36 0,82 0,17 0,26 0,59 0,13 0,20 0,44 0,11 0,17 0,38 0,10 0,16 0,35 .S.MM
NOTA: utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA A9

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *



VSM490™-10

4 filos, fresa de escuadrado de doble cara 90° Victory™ (VSM) e Fresas de mango Screw-0n

* Herramienta de desbaste de 90° reales con capacidades de acabado Fresas de mango Weldon®

integradas, todo en una sola herramienta.

Fresas de mango cilindrico

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

e Accion de corte suave y fuerzas de corte bajas.

Sistema de fresado de
cartucho M4000

o Ajuste perfecto para husillos de conico 40 y unidades motorizadas.

Disefio de desprendimiento superpositivo para

-
|| o @* E bajo consumo de potencia en la maquina.
- AR
"y g
{ N .
‘Iﬁ(\‘ L Cara rascadora integrada para un excelente
e o

acabado de suelo de la superficie.

-
b k
Para materiales no ferrosos.
¥ -ALp ¥ -mL * -mm
o PN K [S[H] (PN K [S[H| Pk
Para materiales no ferrosos. La primera opcion para trabajos de La primera opcion para uso Primera opcion para el desbaste
acabado, mecanizado ligero general en todos los grupos de hierro fundido HPC. Proteccion
y acero inoxidable. de materiales. de filo més resistente con

margenes adicionales.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte ",
Refuerzo geométrico

Aplicaciones

1. Planeado con sistema de fresado de cartucho
modular M4000.
2. Ranurado completo con 100% de contacto radial.
3. Escuadrado con posibilidad 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 moldeos.
7. Fresado de ranuras trocoidales.
8. Vaciado de eje Z.
9. Ccontorneado

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10
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Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico i
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suministro de

numero de pedido numero de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 max. RPM  refrigeracién kg
6425553 VSM490D016Z02M08XN10 16 13 8,5 M8 25 10 10,0 2 48000 Si 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 10,5 M10 28 15 10,0 3 40200 Si 0,05
6425555 VSM490D025Z04M12XN10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 34300 Si 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Si 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Si 0,20

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

L

Ap1 max. —~|

Mango normal

/’/ D1 W } D
> A
Ap1 max. —=|
L
Mango reducido
suministro de

numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Si 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Si 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Si 0,16
6425571 VSM490D025Z03B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Si 0,18
6425572 VSM490D025Z03B25XN10 25 25 89 32 10,0 & 34300 Si 0,29
6425573 VSM490D025Z04B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Si 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Si 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Si 0,33

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

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS
x POPULARES. PARA LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA
INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10

Fresas de mango cilindricas e Sistema métrico

— Ap1 max.

L

Mango reducido

-
P D
/ ] Ap1 max.
L2
L
Mango normal
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Si 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Si 0,21
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Si 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Si 0,33
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 3 40200 Si 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 3 40200 Si 0,33
6425508 VSM490D022Z03A20XN10L150 22 20 150 28 10,0 3 37500 Si 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Si 0,23
6425511 VSM490D025Z03A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 3 34300 Si 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Si 0,33
6425512 VSM490D025Z04A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Si 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 32 10,0 4 31800 Si 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Si 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 4 29200 Si 0,75
6425515 VSM490D032Z05A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Si 0,41
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 5 29200 Si 0,75

Fresas de plato  Sistema métrico

- elClCle ]

Ap1 n;ax. .
0 ) ﬂ 90°
D1 }
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
6425434 VSM490D040Z04S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Si 0,23
6425435 VSM490D040Z06S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Si 0,23
6425436 VSM490D040Z07S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Si 0,23
6425437 VSM490D050Z05522XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Si 0,31
6425438 VSM490D050Z07S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Si 0,35
6425439 VSM490D050Z09S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Si 0,32
6425440 VSM490D063Z05522XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Si 0,56
6425481 VSM490D063Z07S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Si 0,56
6425482 VSM490D063Z09S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Si 0,56
6425483 VSM490D080Z06S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Si 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Si 1,11
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Si 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Si 1,73
6425487 VSM490D100Z12S32XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Si 1,74
6425488 VSM490D125Z10S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Si 3,18
6425489 VSM490D125Z14S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Si 3,20

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10

Plaquitas * XNGU-ALP e Para aluminio y otras aleaciones no ferrosas

® primera opcién
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Plaquitas * XNGU-ML e Acabado de precision y mecanizado ligero
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EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10

Plaquitas * XNGU-MM e Geometria universal para mecanizado medio

® primera opcién
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S(3|3
Plaquitas ® XNGU-MH ¢ Desbaste intensivo
BS ® primera opcién
O S O opcidn alternativa
w
[P] OleJe
e[0]e
Re ] S Vista posterior %- EIE
[N |
S| o [0
[H |
2= Z2|=
ola(o|a
VIWviv o
| NM T
¥la|a|a
niimero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re hm HEHEE
[ K-AK=00 o]
HEIEIE
XNGU100408SRMH 4 11,66 4,83 6,60 0,90 0,80 0,08 88|88
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©|©|©|©
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Plaquitas ¢ XNPU-ML ¢ Mecanizado ligero

Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10
S

Re

numero de catalogo ISO filos de corte

LI

Vista posterior

BS

Re

® primera opcién

O opcién alternativa

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

O|e|O
[ ]

hm

XNPU100408ERML 4

11,60

4,83

6,60

0,90

0,80

0,02

6425366 |WK15PM

6425367 |WP25PM
6425368 |WS40PM

Plaquitas * XNPU-MM e Geometria universal para mecanizado medio

filos de corte

numero de catalogo ISO

LI

Vista posterior

BS

@ primera opcién

O opcién alternativa

O|e|O
O|0|e

hm

XNPU100408SRMM 4

XNPU100412SRMM 4

11,60

11,61

4,83

4,83

6,60

6,60

0,90

0,50

0,80

1,20

0,08

0,08

6425355 6425364 |WK15CM

6425270 |WK15PM
6425361 |WP25PM
6425365 |WP35CM

6425354 6425363 |WP40PM
6425353 6425362 |WS40PM

6425352

XNPU100416SRMM 4

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com

11,61

4,83

WIDIAY

6425267

6425269
6425268

A15



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-10

m
3 P . .
m Guia para la seleccion de plaquitas
S
=]
= Mecanizado Aplicaciones
3 Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P|
E XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P|
=] XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40P|
m XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15C|
XNPU-MM\ WK15P XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35C
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P|
NGU-ML WP25P| XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P|
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10PM XNGU-MM WU10PM = =
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
materiales
1 - - -1 - - - - - - | 330 285 270|455 395 370 | 295 260 245 | - - - | - - -
2 e - - - | 275 240 200|280 255 230 | 250 215 180 | - - - | - - -
3 - - - - - - - - - | 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 R - - - |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 T - - - |18 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125 | 180 145 120 | - - -
3 S - - - |140 120 95 | 145 130 115 /130 115 90 | 145 110 8 | - - -
1 420 385 340 | 270 245 215 | - - - | 230 205 185|295 265 240 | - - - | - - - | 295 265 240
2 335 205 275 (210 190 175 | - - - |180 160 150 | 235 210 190 | - - - | - - - [230 205 190
3 280 250 230 | 175 160 145 | - - - 150 185 120 | 195 175 160 | - - - | - - - 1195 175 160
1 - - - |- - -1 9 85| - - - - - -[- - -T1- - -1- - -
2 - - - |- - - |95 85 70| - - - |- - - | - - - |- - - |- - -
3 - - - |- - - |94 85 70| - - - |- - - |- - - |- = -]- - -
1 - - - |- = - = - - |4 38 25| - - - [ - - -l4 38 2| - - -
2 T - - - |4 8 25| - - - | - - - |4 38 25| - - -
3 T - - -|5 40 25| - - - |- - - |5 4 25| - - -
4 R - - - |7 5 3| - - - | - - - /60 5 3| - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - | 160 130 90
NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccion estan en negrita. A medida que aumenta el grosor medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado humedo,reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado hiimedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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
.E.ALP 0,12 0,23 0,32 0,08 0,17 0,23 0,06 0,13 0,18 0,06 N 0,15 0,05 0,10 0,14 .E.ALP
.E.ML 0,18 0,28 0,37 0,13 0,20 0,27 0,10 0, 0,20 0,09 A 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
S.. 0,23 0,35 0,46 0,17 0,25 0,33 0,13 0, 0,25 0, 17 0,22 0,10 0,15 0,20 S.M
.S..MH 0,23 0,43 0,58 017 0,31 042 0,13 0,23 0,31 0, 0,20 0,27 0,10 0,18 0,25 .S..MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



WIDIA" Victory"

WS40PM

La revolucion de la tecnologia de sustratos y
recubrimientos mas reciente para impulsar la productividad en
aceros inoxidables y aleaciones de alta temperatura

Calidad de fresado avanzado para titanio

Recubrimiento PVD AITiN-TiN multicapa Nuevo sustrato de grano medio
e Mejor resistencia al desgaste abrasivo y a sustancias ¢ Minimiza la tendencia de roturas térmicas.
quimicas.

e Excelente resistencia a la fatiga y fuerza del filo.

e Vida de la herramienta con un rendimiento constante.
e Alto contenido en cobalto para una mayor tenacidad.

* Principalmente para mecanizado en hiimedo. También
es excelente en mecanizado en seco.

WIDIAY



4 filos, fresa de escuadrado de doble cara 90° Victory™ (VSM)

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

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

Accion de corte suave y fuerzas de corte bajas.

Ajuste perfecto para husillos de cono 50.

Hay 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 de suelo
de la superficie.

Fresas de mango Screw-0n
Fresas de mango Weldon®
Fresas de mango cilindrico

Fresas de plato

Sistema de fresado de cartucho
M4000

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

% -Ap * M

f 5
O‘ [-OJ

Y
o ava
Para materiales no ferrosos. Primera opcion para acero

inoxidable. Fuerzas de
corte mas bajas.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte

* M

La primera opcidn,
especialmente al
mecanizar aceros.

X -WH

Primera opcion para fundicion,
también recomendado para
aplicaciones intensivas.

Refuerzo geométrico

Calidad de la pared

Herramienta de la competencia

Las herramientas tradicionales estan disefiadas para conseguir una
pared de 0°, pero muestran un rendimiento pobre al mecanizar las
paredes en mltiples pases.

EALRUARRRARARAL

VSM490-15

VVSM490-15 elimina los problemas de coincidencia y minimiza las
marcas producidas por las operaciones de fresado escalonado.
Al'aumentar la calidad de las paredes y evitar una segunda
herramienta, la productividad aumenta drésticamente.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY

widia.com



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15

m
. ra m 3
Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico @
&
(=)
=
WF DPM m
— ‘ ‘Q §
it g
D1 Il | G38X | D =
. IR + =
A 3 ] m
=
Ap1 max. —f=——-+|
i L2
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. RPM  refrigeracién kg
5873211 VSM490D025Z202M12XN15 25 21 12,5 M12 32 17 15,0 2 26700 Si 0,18
5873212 VSM490D032Z03M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 3 22000 Si 0,18
5873213 VSM490D032Z04M16XN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 22000 Si 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,0 4 20600 Si 0,19

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

w]

elClClel

suministro de
numero de pedido numero de catdlogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. RPM refrigeracion kg
5710285 VSM490D025Z02B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Si 0,28
5710286 VSM490D032Z03B32XN15 32 32 i 50 15,0 3 22000 Si 0,58
5873215 VSM490D040Z03B32XN15 40 32 11 50 15,0 3 18800 Si 0,65

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

Fresas de mango cilindricas ¢ Sistema métrico

elelclel

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
5873216 VSM490D025Z02A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Si 0,32
5710287 VSM490D025Z02A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Si 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Si 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Si 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Si 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Si 1,14
widia.com WIDIA A19
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15

Fresas de plato e Sistema métrico

~ elClClc]

|
L
) ¢ ~\go° Ap1 méx.
D1
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Si 0,20
5710520 VSM490D040Z05S16XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Si 0,19
5873221 VSM490D050Z04S22XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Si 0,28
5710521 VSM490D050Z05522XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Si 0,28
5710522 VSM490D050Z06S22XN15 50 22 42 40 15,0 6 16300 Si 0,28
5873222 VSM490D063Z05522XN15 63 22 50 40 15,0 5 14200 Si 0,50
5710523 VSM490D063Z06S22XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Si 0,49
5710524 VSM490D063Z07S22XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Si 0,48
5873223 VSM490D080Z05S27XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Si 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Si 1,03
5873224 VSM490D080Z09S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Si 1,04
5710526 VSM490D100Z08S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Si 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 1 10900 Si 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Si 2,96
5873227 VSM490D125Z12S40XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Si 3,11
5873228 VSM490D160Z12S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Si 4,80

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15

Plaquitas * XNGU-ALP e Para aluminio y otras aleaciones no ferrosas

numero de catalogo ISO

filos de corte

LI S

BS

® primera opcién
O opcidn alternativa

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

Re hm

XNGU15T604ERALP

XNGU15T608ERALP

4

16,20 6,88

16,20 6,88

10,00

10,00

2,20

1,80

0,40 0,03

0,80 0,03

6082645 6082644 |WN25PM

Plaquitas ® XNGU-ML e Acabado de precision y mecanizado ligero

numero de catalogo ISO

filos de corte

Vista posterior

LI S w

BS

® primera opcién
O opcién alternativa

[P O
(Mo

]

hm

XNGU15T604ERML

XNGU15T608ERML

4

16,20 6,88 10,00

16,20 6,88 10,00

2,20

1,80

5890821 |WP25PM

o
&
5873481

5873482 5890822 |WP40PM
6180324 6180323 |WS40PM
5873483 5890823 |WU35PM

Il

widia.com

WIDIAY

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

A21
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15

Plaquitas * XNGU-MM e Geometria universal para mecanizado medio

® primera opcion

B*S O opcidn alternativa
_4 o % [P] ole]e
p W @C>@ M| | [ Telele
i _ﬁ"" ‘ @ E elefO
' Re Ll S Vista posterior B R0
[H
HEEEE
ola|a|a|x
2RSS
¥l¥lala|D
nuimero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re hm === ==
NSIS|8
XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,10 Y2
SRR
588
XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 rgieiele
AN~~~
|0 w|v
S
XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 0,08 g vl
8
Plaquitas ® XNGU-MH ¢ Desbaste intensivo
® primera opcién
O opcién alternativa
[P] OleJe]e
w z M| | [e[clele
[Klefe[O]0
Re Ll S Vista posterior E ° Ole
[H |
=
HHEERE
eI
¥|l¥lalala|D
nlimero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re hm HEHEHEHBEE
O T IO|N (N
RIRBIRINR
XNGU15T608SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,10 3888|838
(=== =0 =31 =]
O 0|00l |©
SRICIR
8 e R Alor]
XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 o0 |8|8[8|8| |
[=3k=2=2)=]
©|lo|o|©

WIDIAY
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15

Plaquitas ¢ XNPU-ML ¢ Mecanizado ligero

® primera opcién
O opcidn alternativa

OlelO
[ ]
[ ]

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

Re LI S Vista posterior

[ )
O
L)

numero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re hm

XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08

5883097 |WP25PM
5883098 |WP40PM
5883099 |WU35PM

Plaquitas ® XNPU-MM e Geometria universal para mecanizado medio

BS ® primera opcién
O opcién alternativa

O|e|O

Re L S _| Vista posterior

[}
O
[}

nuimero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re hm

XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10

5873418 |WP35CM

5883448 | 5890729 5873416 |WP40PM
5883449 | 5890730 5873417 |WU35PM

XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 0,10

5890762 5873419 |WK15PM
5890728 5873415 |WP25PM

XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 0,10

5883522 | 5890763 5873420 |WK15CM

5883450 | 5890761

5883447

5883521

XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 0,10

6030375
6030372
6030374
6030373

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM490™-15
-

s |
] . .y .
m Guia para la seleccion de plaquitas
S
o
= Mecanizado Aplicaciones
3 Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P!
2 XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40P
W™ XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM \WP40P|
m XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P!
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P!
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15C
XNPU-MN WK15P XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35C]
XNGU-ALP WN25P| XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P)
XNGU-ALP WN25P XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25P)
NGU-ML WP25P XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40P!
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
g;;‘;‘i’af:s WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 -~ - - | = = - = = - 30 285 270|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 - - - - - - - - - |25 185 150 | 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 = - - | = = - [ = = - T205 180 165|205 185 155 | 195 170 155 | 210 170 140 | 170 150 135
2 e - - - |18 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125 | 180 145 120 | 155 130 110
3 = o olo o = = - - |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 2656 240 | - - - | - - - | - - -
2 |33 205 275|210 190 175 | - - - | 180 160 150 [ 235 210 190 | - - - | - - - | - - -
3 |280 250 230 |175 160 145 | - - - |150 135 120 |195 175 160 | - - - | - - - | - - -
1 - - - |- - - [105 945 85| - - - |- - - |- - -1- = ~-1-= = -
2 - - - |- - - | 85 WO|- - - |- - - |- - - |- - - |- - -
3 - - - |- - - |o 85 70| - - - |- - |- - - - - - |- - -
1 = o == = = - - - |40 8 2| - - - | - - <-4 3 2|3 3 2
2 e - - - |4 3 25| - - - | - - - |4 3 25|3 3 2
3 = o == = = = - - |5 4 25| - - - | - - - |50 4 25|45 3 25
4 - - - - - - - - - |70 5 3| - - - | - - - |60 50 30|60 45 30
1 = = - = = = S = - [ e o= = = = = = = = == = =

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

Avances iniciales recomendados [mm]

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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
.E.ALP 0,11 0,23 0,35 0,08 0,17 0,25 0,06 0,1 0,19 0,05 0,1 0,16 0,05 0,10 0,15 .E.ALP
.E.ML 0,17 0,31 0,46 0,13 0,23 0,33 0,09 0,17 0,25 0,08 0, 0,22 0,08 0,14 0,20 .E.ML
.S.MM 0,22 0,40 0,64 0,16 0, 0,46 0,12 0,22 0,34 0,10 0, 0,30 0,10 0,18 0,28 .S.M
.S..MH 0,23 0,45 0,74 0,17 0, 0,54 0,13 0,24 0,40 0,11 0,2 0,35 0,10 0,20 0,32 .S.MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Soluciones aeroespaciales
de WIDIA™

Soluciones aeroespaciales

VXF™, X-Feed™ para titanio y el macho de roscar aeroespacial,
se crearon para cubrir la creciente necesidad de herramientas de

alto rendimiento en la industria aeroespacial.

Visite widia.com para obtener mas informacion sobre nuestras
nuevas estrategias de mecanizado y mecanizado de expertos en

mecanizado de WIDIA.

wowcro®  WIDIAY  wiow sanirs®



2 filos, fresa de escuadrado de 90° Victory™ (VSM) e Fresas de mango Screw-0n
* Plataforma de escuadrado de 90° reales. * Fresas de mango Weldon®
» Capacidad de fresado descendente agresiva de hasta 10° con * Fresas de mango cilindrico
fresas de mango de un diametro de 16 mm. e Fresas de plato
e Hendidura de virutas optimizada para mejorar la estabilidad de la e Sistema de fresado
fresay el flujo de virutas. de cartucho M4000
e Suministro de refrigerante interno bien guiado al filo de corte.
¢ La mejor calidad de fresado WS40PM mejora la productividad
al mecanizar acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura.
Margen adicional en la cara
de desprendimiento para
reforzar el filo de corte.
Disefio de desprendimiento willia”

superpositivo para una accion
de corte suave y bajo consumo

Cara de rascadora \ 0O
de potencia en la maquina.

integrada para un

acabado superficial Innovadora preparacion de filo
excelente. de corte para mejorar la vida
de la herramienta.
Hay disponibles multiples radios
de nariz de esquina R0.2 a R3.1;
incluye usos para aplicaciones
aeroespaciales.
Geometrias para todos los grupos de materiales en aplicaciones de fresado de escuadrado.
X .ap % -pcD * M * -um X -WH
o o (PJLINS [H (PN K [S[H] (PIINK[S|
Desbaste y acabado de Desbaste y acabado de Mecanizado ligero y acabado. Mecanizado medio. Primera opcion La primera opcion para el mecanizado
aleaciones de aluminio. aleaciones de aluminio. La mejor opcion para el acero para uso general. Prensado de intensivo. Materiales de acero
Alta precision. Rectificado Materiales abrasivos no inoxidable y el titanio. Rectificado precision al tamafio. y fundicion. Prensado de precision
periférico. ferrosos. Alta precision. periférico. al tamafio.

Rectificado periférico.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

Refuerzo geométrico

WIDIAY

widia.com



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM11™

Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

i

E&———

eClele
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A G3X |D
OB+
Ap1 max.™]

angulo suministro

de rampa de refrig-
numero de pedido numero de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. max. RPM eracion kg
5417011 VSM11D016Z02M08XD11 16 13 8,5 M8 25 10 1,5 2 10.0° 41400 Si 0,02
5417013 VSM11D020Z03M10XD11 20 18 10,5 M10 28 15 11,6 3 7.8° 35100 Si 0,05
5417015 VSM11D025Z04M12XD11 25 21 12,5 M12 32 17 1,5 4 5.3° 30200 Si 0,08
5417017 VSM11D032Z04M16XD11 32 29 17,0 M16 40 24 11,4 4 3.6° 25800 Si 0,18
5417019 VSM11D040Z06M16XD11 40 29 17,0 M16 40 24 14 6 2.6° 22600 Si 0,24

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

{ } D
L
angulo
de rampa suministro de
nimero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM__ refrigeracién kg
5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 1,7 1 3.7° 53100 Si 0,08
5416455 VSM11D016Z02B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Si 0,09
5416457 VSM11D020Z02B20XD11 20 20 81 30 11,6 2 7.8° 35100 Si 0,15
5416458 VSM11D020Z03B20XD11 20 20 81 30 11,6 3 7.8° 35100 Si 0,16
5416459 VSM11D025Z03B25XD11 25 25 88 31 11,5 3 5.3° 30200 Si 0,27
5416480 VSM11D025Z04B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.3° 30200 Si 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 11,5 4 3.2° 26900 Si 0,30
5416482 VSM11D032Z04B32XD11 32 32 100 39 11,4 4 3.6° 25800 Si 0,51
5416483 VSM11D032Z05B32XD11 32 32 100 39 114 5 3.6° 25800 Si 0,52

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

*

NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com

WIDIAY

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

A27
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM11™

Fresas de mango cilindricas (version normal y larga) ¢ Sistema métrico

_— ” I @ @ @ @ @

]

Ap1 méax. ——=—
L2
L
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracion kg
5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 1,7 1 3.7° 53100 Si 0,13
5416633 VSM11D016Z02A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Si 0,12
5416700 VSM11D016Z02A16XD11L170 16 16 170 25 11,5 2 10.0° 41400 Si 0,23
5416701 VSM11D018Z02A16XD11L170 18 16 170 25 11,6 2 9.7° 37900 Si 0,23
5416634 VSM11D020Z02A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Si 0,22
5416702 VSM11D020Z02A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 2 7.8° 35100 Si 0,35
5416635 VSM11D020Z03A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 3 7.8° 35100 Si 0,23
5416703 VSM11D020Z03A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 3 7.8° 35100 Si 0,36
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 3 6.6° 32900 Si 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.3° 30200 Si 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 3 5.3° 30200 Si 0,70
5416637 VSM11D025Z04A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Si 0,40
5416706 VSM11D025Z04A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.3° 30200 Si 0,72
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 41 114 3 3.6° 25800 Si 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 1.4 3 3.6° 25800 Si 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 4 14 5 3.6° 25800 Si 0,71

Fresas de plato e Sistema métrico

i CIClelC

= hgu’ tAp1 max.

angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracién kg
5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 14 4 2.6° 22600 Si 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 11,4 6 2.6° 22600 Si 0,22
5416318 VSM11D050Z05S022XD11 50 22 44 40 1.3 5 1.9° 19900 Si 0,33
5416319 VSM11D050Z08S022XD11 50 22 44 40 11,3 8 1.9° 19900 Si 0,33
5416340 VSM11D063Z06S022XD11 63 22 44 40 11,3 6 1.5° 17500 Si 0,50
5416341 VSM11D063Z09S022XD11 63 22 44 40 11,3 9 1.5° 17500 Si 0,52
5416342 VSM11D080Z08S027XD11 80 27 60 50 11,3 8 1.1° 15300 Si 1,14
5416345 VSM11D100Z09S032XD11 100 32 80 50 11,3 9 .9° 13600 Si 1,79
5416347 VSM11D125Z011S040XD11 125 40 80 63 11,3 11 7° 12100 Si 3,01

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM11™
S

Plaquitas  XDCT-ALP

BS /

s

® primera opcién
O opcién alternativa
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- 7]

7\ K|
Re L -S| E 2

[H]
=|=
3|5
z|2
numero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Re hm ==
Q|
XDCT110404PDFRALP 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,02 % :‘Ej
33
c(R
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,02 IS
33

Plaquitas ¢ XDCW-PCD
4,7
(-185)
,/le @ primera opcion
a Bs O opcidn alternativa
w
& -yt O
u \ S|
3
z
numero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Rg hm =
[=]
XDCW110404PDFRPCD 1 13,41 2,22 4,00 6,90 0,40 0,02 ‘E_
3
XDCW110408PDFRPCD 1 13,42 1,80 4,00 6,90 0,80 0,02 ‘E_
3
EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POEULARES. PARA
* LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com WIDIA A29



Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM11™

s |
] .
il Plaquitas e XDCT-ML
]
=
=
= ) L
% ® primera opcion
:g: ‘ O opcién alternativa
= _
= BS [P] Ole]e ofe
= w O / M| TelCle] Tele
n ‘ T 4 DEs
—— [N |
\ S| ° Olefe]e
Re U s [H]|
=
HERERE
R
¥la(ala|olnD
niimero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Re hm HEHEEHEEE
g
XDCT110432PDERML 2 12,86 — 4,00 6,89 3,20 — e[l
3
‘Al f=2E=] <
5|58 [E
XDCT110404PDERML 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,04 188 g vig e
B(8(8| [&
7/3/5/gls/ele
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,04 B|B8(13|3|R| 5|3
| || O |0 (S
VIOVLIWLIWLIW|(O|(Wv
S
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 - prjra § !
3
- o <
8 %] |8
XDCT110416PDERML 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,04 E (8]
3 B8] [
g
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 - e[l
<
©
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM11™

Plaquitas ¢ XDPT-MM

® primera opcién
O opcién alternativa
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T | [P] Ole[e] [oJe
w M| [ [e[O]e oo
Nl A Je @ ONE
[N |
fe L s E D Ole|e]e
=
HHEREHE
MR EREE
Y oalaanwnD
ntimero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Re hm HEHEEHEEE
82 IS
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 = 4,01 6,94 3,10 0,06 BIBBYR(S
hdhdh s $ 0N
VLWL WL W o
n < ©
HINEINE
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 = 4,01 6,94 2,40 0,06 gl g g
3 |8 |3
2lx|oly (gl
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,06 B|8(3|d|1|5|B3
s (| © |
0w wiwn |0
Al k=2 [=2]
SIRI8R |2
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 413 6.94 0,39 0,06 BIYBIN 5]
<t (O[T |© -~
0w wiwn o
OH(O(M|= |0~
55 nl8 S o
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 413 6,94 0,78 0,06 Al s g
hdhdh s | v~ |
VWVIWVLIW|W|©| v
QMM N
A EIEIE
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 0,85 413 695 1,60 0,06 BI85 q g
hdhdh s $ ~—
0wiw|wv ©
[ 3E=3K] 0
228 |8
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 045 413 695 2,00 0,06 1121218 118!
DO <
0 wlwn (3]

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM11™

m
23 .
m Plaquitas ¢ XDPT-MH
]
=}
=
= . »
% ‘ ® primera opcion
:g: —Bs / O opciodn alternativa
=] w O ‘ [P] efe[O]e
=
= 15\ (M| | [O]e[e]e
i \ (Kl e[O
s [N |
Re Ll -2 B RIDD
[H |
HEIEEEE
olo|a|a|x
R
¥lald|?|D
niimero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Re hm HEEHEE
2|5|3(8/8
AN QN
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 0,13 ©|©B 3|8 ©
(W00 |© |0
ol |
©©|M g
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,13 B(B|(S|
TTS(
0| W0 Ww|©
< (0|0 |o
2888
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 0,13 wivigisl !
< (| O |
0 W Ww|o
Guia para la seleccion de plaquitas
Mecanizado Aplicaciones
Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40P|
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 WK15CM
XDCT-ML WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35C|
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P|
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 — -

A32

WIDIAY

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com




Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM11™
S

Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*

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 — - - 335 295 275 210 190 175 — - — — - - 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 - - —_ —_ - - - - —_ —_ - — - - —_
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 = — — = — — — — — = — = — — —
NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccidn estan en negrita. A medida que aumenta el grosor medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado humedo,reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado hiimedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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..PCD 0,12 0,18 0,29 0,08 0,13 0,21 0,06 0,1 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 0,1 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F.ALP
.E.ML 017 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 0,1 0,19 0,08 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
.S.MM 0,23 0,32 0,47 0,17 0,23 0,34 0,13 0,1 0,25 0, 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, 0,17 0,26 0,10 0,16 0,24 .S..MH
NOTA: utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA A33
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2 filos, fresa de escuadrado de 90° Victory™ (VSM)

e Plataforma de escuadrado de 90° reales.

e Capacidad de fresado descendente agresiva de hasta 8,8° con
fresas de mango de un diametro de 25 mm.

¢ Hendidura de virutas optimizada para mejorar la estabilidad de la
fresa y el flujo de virutas.

e Suministro de refrigerante interno bien guiado al filo de corte.

¢ La mejor calidad de fresado WS40PM mejora la productividad
al mecanizar acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura.

de corte.

Margen adicional en la cara de
separacion para reforzar el filo

e Fresas de mango Screw-0n
¢ Fresas de mango Weldon®

¢ Fresas de mango cilindrico

e Fresas de plato

e Sistema de fresado
de cartucho M4000

-

'.‘.;”
T

._..-li""r
Disefio de desprendimiento N F }
superpositivo para una accién de s .
Cara de rascadora corte suave y bajo consumo de : y B )
integrada para un acabado potencia en la maguina. ) woni
superficial excelente. B i
Innovadora preparacion de filo de
corte para mejorar la vida de la
herramienta.
Hay disponibles multiples radios de
nariz de esquina R0.4 a R6.0; incluye
usos para aplicaciones aeroespaciales.
Geometrias para todos los grupos de materiales en aplicaciones de fresado de escuadrado.
*-ALP F-ML *-Mm *-MH
m [P JUN|'S [H | [P K [SH| [Pk [S]

Mecanizado medio. Primera opcion
para uso general. Prensado de precision
al tamafo.

Desbaste y acabado de aleaciones
de aluminio. Alta precision.
Rectificado periférico.

Mecanizado ligero y acabado.
La mejor opcidn para el acero
inoxidable y el titanio. Rectificado
periférico.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

La primera opcion para el mecanizado
intensivo. Materiales de acero y fundicion.
Prensado de precision al tamafo.

Refuerzo geométrico

WIDIAY

A34
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM17™

Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

S
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B I i R
o \ \ 5 \n\\l\\l\l\m\ cox é /g.
== ZA0Y | | ‘I R
Ap1 méx.—
angulo suministro
de rampa de refrig-
numero de pedido numero de catalogo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 max. max. RPM eracion kg

5988091 VSM17D025Z02M12XD17 25 21 12,5 M12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Si 0,08
5988092 VSM17D032Z03M16XD17 32 29 17,0 M16 40 24 16,3 3 5.7° 34700 Si 0,17
5988131 VSM17D40Z03M016XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 3 4.0° 29800 Si 0,20
5988093 VSM17D040Z04M16XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 4 4.0° 29800 Si 0,20

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

o] 009eRE
wimse L @

-

L2
L
angulo
de rampa suministro de

numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Y4 max. méax. RPM refrigeracion kg

5988102 VSM17D025Z02B25XD17 25 25 90 33 16,4 2 8.8° 41800 Si 0,26

5988103 VSM17D032Z03B32XD17 32 32 100 39 16,3 3 5.7° 34700 Si 0,48

5988104 VSM17D040Z04B40XD17 40 40 110 39 16,2 4 4.0° 29800 Si 0,87

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

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM17™

Fresas de mango cilindricas (version normal y larga) ¢ Sistema métrico

e I @ @ @ @ @

e D1

| \

Ill':

]
il

Ap1 max.—-—
L2
L
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracion kg
5988055 VSM17D025Z02A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Si 0,32
5988056 VSM17D025Z02A25XD17L170 25 25 170 44 16,4 2 8.8° 41800 Si 0,54
5988107 VSM17D032Z02A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 2 5.7° 34700 Si 0,60
5988108 VSM17D032Z02A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 2 5.7° 34700 Si 1,14
5988057 VSM17D032Z03A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 3 5.7° 34700 Si 0,60
5988058 VSM17D032Z03A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 3 5.7° 34700 Si 1,13
5988109 VSM17D040Z03A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 3 4.0° 29800 Si 0,77
5988110 VSM17D040Z03A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 3 4.0° 29800 Si 1,49
5988059 VSM17D040Z04A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 4 4.0° 29800 Si 0,77
5988060 VSM17D040Z04A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 4 4.0° 29800 Si 1,49

Fresas de plato ¢ Sistema métrico

e CIClC]C1C

angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracion kg
5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Si 0,19
5988095 VSM17D050Z04S22XD17 50 22 45 40 16,1 4 3.0° 25800 Si 0,28
5988096 VSM17D050Z05522XD17 50 22 45 40 16,1 5 3.0° 25800 Si 0,29
5988134 VSM17D050Z06S22XD17 50 22 45 40 16,1 6 3.0° 25800 Si 0,28
5988097 VSM17D063Z05522XD17 63 22 50 40 16,0 5) 2.1° 22400 Si 0,45
5988135 VSM17D063Z06S22XD17 63 22 50 40 16,0 6 2.1° 22400 Si 0,45
5988098 VSM17D080Z06S27XD17 80 27 60 50 15,9 6 1.6° 19500 Si 0,98
5988133 VSM17D080Z07S27XD17 80 27 60 50 15,9 7 1.6° 19500 Si 0,96
5988099 VSM17D100Z08S32XD17 100 32 80 50 15,8 8 1.2° 17200 Si 1,63
5988100 VSM17D125Z09S40XD17 125 40 90 63 15,7 9 .9° 15200 Si 2,94
5988101 VSM17D160Z12S40XD17 160 40 100 63 15,8 12 7° 13300 Si 3,66
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM17™

Plaquitas e« XDCT-ML

L ® primera opcién

O BS O opciodn alternativa
[
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[P O[e[e]0O
M| [e[O[e]e
\ IHd HNE
Re I -5 g o |O]e
[H]

s|=|s|s
alo|a|a
NEELE
a|o|o|un
nimero de catalogo ISO filos de corte LI BS S i Re hm HEEE
(5]
n
XDCT170460PEERML 2 17,02 - 4,80 9,56 6,00 0,04 ARt
N
©
& .| |8
XDCT170440PEERML 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,04 '’
<
© ©
o 8
XDCT170432PEERML 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,04 sl
(=1 <
© ©

=
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 K

(=2

n
DN =D
R
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 HEER
8|8 |85
8|58\
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 % % g 3
8|8 |85
5 &
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 sl
3 3
8 8
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 sl
3 3
8l | |8
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 '’
3 3

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM17™
-

s |
= .
& Plaquitas ¢ XDCT-ALP
&
=
5 . 5
3 ‘ ® primera opcion
£ —1_ O opcién alternativa
= BS /
= @ w O < 7]
5 i5° M|
” A i
oo
1 : H
[H |
==
Iz
218
Z|Zz
niimero de catalogo ISO filos de corte LI BS S w Re hm ==
8
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,02 1 é
()
e
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 - 4,88 9,59 3,20 0,02 1 %
()
- o
S|
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 515
8|8
o<
S|S
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 515
8|8
AN
S8
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 'é é
©o|©
2
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 1 %
()
Py
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 1 g
[=]
©
S
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 1 g
[=]
©
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM17™

Plaquitas ¢ XDPT-MM

® primera opcién
O opcién alternativa

BS /
O P [P] o[eJe]C]e
15° M| [ [e[O]e]e]e
\ K] 0|0
[N [ e
Re u s o [Ole]e®
[H]|
HEEEEES
ola|o|x|x|a
Vv v o|loln
s(NO| T T2
¥la|a|a|n|D
niimero de catalogo I1SO filos de corte LI BS S w Re hm HEBEHEEE
o | N
& (8=
XDPT170440PESRMM 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,10 IR
3 (B3
O ||
QKK
XDPT170432PESRMM 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,10 EEIE- I
338
D [=]
3| |38
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 s S
3 B
R ID(N|O|IN|O
S|sSSa|S
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 0,10 SISISI5 8%
DD ||| D
WO W|©|v
308|828
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 0,10 Q00|00 S0
EIEIEIEIESE
(W0 W|©|Wv
M V|||
2222
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 0,10 2B BRI !
DD (DD |
(W W Wv|©
oo |wv
212(2|3
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 NEIEIEIERE
[ 3K 30
0 Wwiw|o
(2] o |©
8 |IKIS
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 eI
(2] [ 355§
n 0o
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EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

*
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ VSM17™

m
I .
& Plaquitas ¢ XDPT-MH
&
o
5 . y
3 ‘ ® primera opcion
:ga Bs / O opciodn alternativa
£ w @
= [P] eje[O
& ‘ P | [ [ofe]e
” i i 8
S N[ e
Re LI -2 s | Ole
[H |
2| ===
00| |a
R
Xo|o|vn
niimero de catalogo I1SO filos de corte LI BS S w Re hm HEHEE
™|t | N g
00|00
XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 4,91 9,60 0,80 0,13 2|8(8|5
313883
~NloOo|nlo
5|5|%|=
XDPT170412PESRMH 2 19,16 1,73 491 9,60 1,20 0,13 oo o |
28|83

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90° e VSM17™
S

Guia para la seleccion de plaquitas
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Mecanizado Aplicaciones
Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40P|
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40P!
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40P!
XDPT-MM WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDPT-MN WP35C XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35C|
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P|
XDCT-ALP WN10H XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25P|
XDCT-ML WP25P XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40P|
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
g;;‘;‘i’af:s 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 - - -] -— = -] =- = —-|—= = — 1140 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 2656 240 — - — | — —- — | — — —
2 335 295 275(210 190 175 — - — | — —= — |180 160 150|235 210 190| — - — | — = — | — =—= —
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 - — — | — — —|560 485 420|945 875 760 — = —| — = —|— = —|— = —|= = -=
1 - - -|- - -|/=- - —-|=- = —1]40 ¥ 25| - - —-| = = —]40 3 25|35 30 25
2 - - - - - —-|=- = —-|= = —1]40 ¥ 25| - - —-|—= = —1]40 3 25|35 30 25
3 - - -|- - -|/=- - —-|=- = —1/50 40 25| - - —-| - = — |50 4 25|45 3 25
4 - - -] - = —-]= = -] = = —170 50 3| - - -] = = —160 50 30|60 45 30
1 (- = —-]=- = =] = =] = =120 0| = = —|= = =—]= = == = =
NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccion estan en negrita. A medida que aumenta el grosor medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado humedo, reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado hiimedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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 0,23 0,40 0,08 0,17 0,29 0,06 0, 0,22 0,06 0, 0,19 0,05 0,10 0,18 .F.ALP
.E.ML 0,16 ,35 0,46 0,12 ,25 0,33 0,09 A 0,25 0,08 A 0,22 0,07 h 0,20 .E.ML
S.M 0,16 ,40 0,64 0,12 ,29 0,46 0,09 I 0,34 0,08 l 0,30 0,07 l 0,28 .S.MM
.S..MH 0,23 ,46 0,74 0,17 ,33 0,54 0,13 ,25 0,40 0,11 ¥ 0,35 0,10 ,20 0,32 .S..MH
NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA A41



M680

Solucion de fresado de escuadrado de uso general para
una amplia seleccion de geometrias y calidades.

Materiales:

PIINKIN]S

¢ Fresas de mango Screw-0n

o Amplia seleccion de plaquitas para mecanizar todo tipo
de materiales.

¢ Alojamientos disefiados para una precision
optima con escuadras a 90°.

¢ Fresas de mango Weldon®

e Fresas de plato

e Plaquitas resistentes que ofrecen una alta fiabilidad.
9 9 Profundidad de corte max.: 14,0 mm

Diametro: 25—-160 mm

Disefio robusto de herramienta para
un apoyo 6ptimo de la plaquita.

Gran seleccion de
geometrias y calidades para
un rendimiento optimo.

Refrigeracion interior.

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

*-ALP *-AL X -ERGE X-XP..16 *-MR
O [N (PN K [S] (PN K|S (PN K|S

La primera opcién para el
mecanizado de aluminio y
aleaciones no férreas. La
geometria de ALP cuenta con una
cara de desprendimiento pulida
para un flujo de virutas 6ptimo
y la menor adhesion posible.

Opcion adicional para el
mecanizado de aluminio
y aleaciones no férreas.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

La primera opcion para el
mecanizado, ligero a
medio de acero, acero
inoxidable y fundicion.

La primera opcion para las
operaciones de mecanizado
general en acero y fundicion.

La primera opcién para el
mecanizado intensivo y
condiciones inestables

(p. €j., largo alcance).

Refuerzo geométrico

A42

WIDIAY
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Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

Fresas de escuadrado de 0°/90° e M680
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L2 @ @ @ @ @
Ap1 max.
WF
T R —
D1 -4-—4-——§ F1E——fF G3X DPM D
4 i
Tipo de plaquita XP.T16 L
suministro de
nuimero de pedido nimero de catalogo D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 méax Z max. RPM _refrigeracion kg
2003517 12396933000 32 28 17,0 M16 63 40 22 14,0 8 7800 Si 0,30
NOTA: las fresas estandar aceptaran plaquitas con radios de placa de 2 mm como maximo, sin modificacion.
Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico
, L
e [2—»]
! BIE==h
D1 4— A== __tty_ —— D
Tipo de plaquita XP.T16 & F:@j | ¢
Ap1 max.
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
2003475 12396922600 25 25 96 39 14,0 2 17600 Si 0,30

NOTA: las fresas estandar aceptaran plaquitas con radios de placa de 2 mm como maximo, sin modificacion.

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

P S—

Ccllle

D1 ’ﬁ—ﬂ “=HE :w_ —1 D
Tipo de plaquita XD.T09 Jﬁ; ¢
Ap1 max.
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
2002366 12396920400 16 16 75 27 9,0 2 28000 No 0,1
2002369 12396920600 20 20 82 32 9,0 2 27000 Si 0,3
widia.com WIDIA A43
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Fresas de escuadrado de 0°/90° ¢ M680

Fresas de plato e Sistema métrico

D6
D4

ft— D —=f

) . [ D1 Ap1 méx.
Tipo de plaquita XP.T16
suministro de

numero de pedido numero de catdlogo D1 D D4 D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
2003535 12396903600 40 22 - 39 45 15,3 4 14000 Si 0,23
2003553 12396903800 50 22 — 42 40 14,0 4 12500 Si 0,30
2003554 12396904000 50 22 - 42 40 14,0 5 12500 Si 0,30
2003561 12396904200 63 22 — 50 40 14,0 5 11000 Si 0,50
2003578 12396904600 80 27 - 60 50 14,0 6 9500 Si 1,00
2003594 12396905000 100 32 = 78 50 14,0 8 8500 No 1,40

NOTA: las fresas estdndar aceptaran plaquitas con radios de nariz de 2 mm como maximo, sin modificacion.

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90°¢ M680

Plaquitas ¢ XDHT

® primera opcién
O opcién alternativa
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/Rs

w | P e]e

r IM|_[o]o
— 1 K| olo
! . N .
BS L10 S s o

[H|

0|0

5|8
S
nuimero de catéalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm [l Ll L
e d =20 o
AEIE
XDHT090308 2 6,35 9,47 3,18 1,00 0,80 0,04 3SI2IR
(=2 k=2)=]
NN | N

Plaquitas ¢ XDHT-AL
Re ® primera opcion
| e ] O opcién alternativa
= .10
BL L10 ﬁ.‘

z
numero de catalogo ISO filos de corte W L10 S BS Re hm =
3
XDHTO090308AL 2 6,71 9,46 3,08 1,00 0,80 0,02 E
[=]
N

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de escuadrado de 0°/90°  M680

Plaquitas e XPHT-AL

@/

Re

® primera opcién

O opcién alternativa

w [P]
I ﬂ [
— 1 - K| 0
1 NI(e]e
BS |- L0 | S S| 0
[H]
N
o
E
numero de catalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm [ L
g/8
XPHT160408AL 2 9,80 15,67 4,66 1,70 0,80 0,08 3|5
S
3
XPHT160412AL 2 9,80 15,67 4,66 1,40 1,20 0,08 1 E
&
3
XPHT160416AL 2 9,80 15,67 4,66 0,90 1,60 0,08 "G
&
]
XPHT160425AL 2 9,80 15,67 4,66 1,20 2,50 0,08 1 §
&
3
XPHT160432AL 2 9,80 15,67 4,66 1,20 3,17 0,08 Il
&
Plaquitas ¢ XPHT-ERGE
@ primera opcién
/ Re O opcidn alternativa
[P] ofefe
wl o + M| [ [e[o]o
p— d DE °
L. 5
D
BS L10 [H|
=
= =1 )
b=8Be
S
numero de catalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm HiEEEE
Seislze
XPHT160408ERGE 2 9,44 15,67 4,76 1,80 0,80 0,12 I(I8I9|N
[=AE-A-A A g
N(N|N|N
B33
XPHT160412ERGE 2 9,44 15,67 4,76 1,50 1,20 0,12 HSI8(8 !
||
NN
s WIDIA vidiacom




Fresas de escuadrado de 0°/90°  M680

Plaquitas ® XPHT

Re

® primera opcién
O opcién alternativa
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L [P e o[efefe °
M| [e ole[o]o 0
T— T - K] elefe|0|0 ole
| | = 5] G
BS L10 S| D 0
[H]|
o|lolv|olv|wv E E
BB DSB8 <|?S
A RN
niimero de catalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm NEEEEEEEEE
- < (5] (=2}
XPHT160408 2 9,53 15,67 4,76 1,80 0,80 0,16 § | g 1 % 1 g 1
& & ]| [3
e EEEEEEEEE
XPHT160412 2 9,53 15,67 4,76 1,50 1,20 0,16 Slz3133/888|8 g
A= 1E=1E=1 N
NN N|N|N[NNAN|WO | O
8
XPHT160416 2 9,53 15,67 4,76 0,80 1,60 0,16 g § vl
o
N
o
XPHT160420 2 9,53 15,67 4,76 0,50 2,00 0,16 g § Sl
QK
8| |8
XPHT160425 2 9,53 15,67 4,76 1,20 2,50 0,16 tlrjrprfrrgle E 1
S k)
=2
XPHT160432 2 9,53 15,67 4,76 1,20 3,17 0,16 vlafrjafr]a § [N
[=]
N
2
XPHT160440 2 9,53 15,67 4,76 1,20 4,00 0,16 tlrjprprfrfa § v
[=]
N
EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POEULARES. PARA
* LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de escuadrado de 0°/90°  M680

m
3 .
m Plaquitas ¢ XPNT
&
=]
=
% ® primera opcién
:ga O opcién alternativa
E P ofe
=] M| [e]O
m K ofo|e
N
S D
H
o(s(3
|6
Z\E|x
numero de catalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm ==
< (o0
cl5|8
XPNT160412 9,53 15,88 479 1,20 1,20 0,16 IS
QKD
Plaquitas ¢ XPHT-MR
R ® primera opcién
&
O opcidn alternativa
R ] e eTe
W EOE £ Pmaa
.ITI.‘.IM.‘.‘ITI‘.- B E 0 °
BS L10 S E D
=
2|8|8|3
0(0(0|2
O N
. . ) Z|z|z
numero de catalogo ISO filos de corte w L10 S BS Re hm ==
e
XPHT160412MR 9,53 15,67 4,76 1,70 1,20 0,18 322N
GRS
g WIDIA widia.com




Fresas de escuadrado de 0°/90° « M680+

m
i =
Plaquitas ¢ AONT-MM &
=
(=)
=
. » =
® primera opcién g
O opcién alternativa §
P ofe =
M| [o]o &
K ole =
N
S
H
0|10 g
5|82
Z|Z|x
nuimero de catalogo ISO filos de corte W L10 S BS Re hm ==
< ‘13 <
32| S
AONT10T308MM 2 7,54 10,44 3,97 1,00 0,80 0,10 58|
[=3k=10 =
NN |©

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de escuadrado de 0°/90°  M680
e

m
3 . e . .
& Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
]
=)
= Grupo de
m N PA120 THM-U TN6501 TN6502 TN6510 TN6520 TN6525 TN6540
= materiales
g 0 330 285 270 - - - - - - - - - - - - - - - 340 265 235 | 300 235 200
= 1 330 285 270 - - - - - - - - - - - - - - - 340 265 235 | 300 235 200
E 2 275 240 200 | - - - - - - - - - - - - - - - | 265 210 180 | 210 160 140
=] 3 255 215 175 - - - - - - - - - - - - - - - 235 180 155 | 180 140 115
m 4 225 185 150 - - - - - - - - - - - - - - - 195 140 120 | 150 110 90
5 185 170 150 - - - - - - - - - - - - - - - 260 195 165 | 200 150 125
6 165 125 100 - - - - - - - - - - - - - - - 170 135 110 | 135 100 85
1 205 180 165 - - - - - - - - - - - - - - - 160 100 65 | 110 65 50
2 185 160 130 - - - - - - - - - - - - - - - 100 65 40 65 40 35
3 140 120 95 - - - - - - - - - - - - - - - 105 65 45 70 40 35
1 230 205 185 | 190 170 150 - - - - - - 400 290 215 [ 375 265 190 | 230 205 185 | 185 170 150
2 180 160 150 - - - - - - - - - 350 235 170 [ 325 210 160 | 180 160 150 | 145 130 115
3 150 135 120 - - - - - - - - - 280 215 165 | 250 190 135 | 150 135 120 | 130 120 105
1 - - - |2000 1200 1000 (2000 1200 1000 (1075 945 875 | - - - - - - - - - - - -
2 - - - |1365 815 665 |1365 815 665 [1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
3 - - - 800 500 400 [ 800 500 400 | 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 40 30 25
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 20 15 10
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 60 35 25
4 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 50 25 20
1 o = o = o = = = = o = = = o o = o = o = = = = o
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
'g;;‘:r‘l’af:s TN7525 TN7535 TTI25 THM WK15CM WP40PM WS30PM
0 340 260 235 | 455 395 370 | 360 300 250 - - - - - - 295 260 245 - - -
1 340 260 235 | 455 395 370 | 360 300 250 - - - - - - 295 260 245 - - -
2 260 210 180 | 280 255 230 | 260 210 180 - - - - - - 250 215 180 - - -
3 235 180 155 | 255 230 205 | 260 210 180 - - - - - - 230 195 160 - - -
4 195 140 120 190 175 160 | 220 180 150 - - - - - - 205 170 135 - - -
5 260 195 165 | 260 230 210 | 265 195 165 = - = = - = 170 155 135 = - =
6 170 135 110 160 135 110 120 90 75 - - - - - - 150 115 90 - - -
1 205 185 155 | 205 185 155 | 400 260 180 - - - - - - 195 170 155 | 225 200 185
2 185 160 140 185 160 140 | 270 170 120 - - - - - - 175 150 125 | 205 180 145
3 145 130 115 145 130 115 | 265 175 120 - - - - - - 130 115 90 155 135 105
1 315 235 200 | 295 265 240 | 185 155 130 - - - 420 385 340 - - - - - -
2 270 200 165 | 235 210 190 | 150 120 105 | - - - | 335 205 275 | - - - - - -
3 200 165 140 | 195 175 160 | 120 105 85 | - = - | 280 250 230 | - = = = = =
1 = = = = = = = = — | 795 695 600 | - = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - | 795 695 600 | - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - | 560 485 420 | - - - - - - - - -
1 Z - - — = = = = = = = = = = = 40 35 30 | 45 40 30
2 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 30 | 45 40 30
3 = = = = = = = = = = = = = = - | 50 40 30 | 55 45 30
4 - - - - - - - - - - - - - - - | 65 50 35 | 85 60 40
1 - = - - = - - = - - = - - = - - = - - = -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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
XPHT-ALP. 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 XPHT-ALP
XPHT-GE 0,19 0,47 0,70 0,14 0,34 0,50 0,11 0,26 0,38 0,09 0,22 0,33 0,08 ,20 0,30 XPHT-GE
XPHT... 022 | 056 | 082 | 016 | 0,4 059 | 012 | 030 | 044 | 0,10 26 | 038 | 0,10 24 | 035 XPHT...
XPNT.. 0,22 0,56 0,82 0,16 0,4 0,59 0,12 0,30 0,44 0,10 ,26 0,38 0,10 ,24 0,35 XPNT..
XPHT-MR 0,23 0,59 0,92 0,17 0,43 0,66 0,13 0,32 0,50 0,11 ,28 0,43 0,10 ,25 0,40 XPHT-MR

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY

A50 widia.com



XALL-STAR

El programa ALL-STAR solo
ofrece las plataformas, calidades
y tamanos mas populares.

Encuentre la
disponibilidad regional
de producto All-Star
utilizando el filtro
All-Star.

Para ver la oferta completa, visite el catalogo de
herramientas electronicas WIDIA NOVO™ o WIDIA.COM.

Descargue la aplicacion NOVO para ordenador o tablet en widia.com

N&VO WIDIA*



FRESAS DE CORTE DE ALTA
VELOCIDAD DE 90°

VHSC
Paginas A54-A57

>

."%

WIDIAY



XALL-STAR

TECNOLOGIA AEROESPACIAL

Las herramientas de fresado VHSC estan
disefadas para el mecanizado y perfilado
de los componentes de aleacion de
aluminio en la industria aeroespacial, lo
que la convierte en la primera opcion para
componentes como los soportes de suelo

H de la estructura aérea.

WIDIA™ ofrece estrategias de mecanizado e innovadora tecnologia de herramientas disefiada

‘l especificamente para la industria aeroespacial para aumentar la productividad y reducir los costes.
W AEROSPACE

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™
| .- Descarguela en su ordenador o tablet:

Descargar para i0S o Android: E 5
widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ facebook.com/WIDIAProductGrp

ﬂﬂ, linkedin.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



Fresa de alta velocidad para componentes de aluminio ¢ Fresas de mango cilindricas de corte
de alta velocidad

¢ Desarrollada especificamente para lograr un corte HSC real de componentes e Monobloques de corte de alta velocidad

de aluminio. e Fresas de plato de alta velocidad
¢ La (ltima tecnologia de cuerpo de fresa permite el avance
y el fresado descendente.

e Canales y canales de refrigeracion internos disefiados para una mejor
evacuacion de virutas.

e La mejor solucion de su clase para mecanizado de paredes finas.
e Aumento de la productividad hasta 8600 cm3/min MRR.
e La primera opcidn para materiales no ferrosos.

e (Calidad de metal duro de micrograno resistente al desgaste en plaquitas.

Plaquitas de corte de alta velocidad XDET-ALP

* FR-ALP * ER-ALP
o) - \
\ I L1
Filo de corte afilado Filo de corte afilado
“F pfeparacién para “E” preparacion para
trabajos de desbaste trabajos de desbaste
y acabado. intensivo y fundiciones
exigentes.

Capacidades de acabado/menores fuerzas de corte
Refuerzo geométrico

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de corte de alta velocidad de 0°/90° e VHSC

Fresas de mango cilindricas e Sistema métrico

- 596900

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

Ap1 méax. —H‘
L2
L
angulo de suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L2 Ap1 max Z rampamax. max. RPM refrigeracion kg
6425258 VHSC025Z02A25XD16 25 25 131 75 16 2 14.7° 50000 Si 0,39

NOTA: Preequilibrado a G6.3/30000 RPM.

Monobloques ¢ Sistema métrico

| P = A
Bl OO906
L

: i
= i
® |
90°
Ap1 méax. Lo
L1
L
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D L L1 L2 Ap1 max Z max. méax. RPM  refrigeracion kg
6425451 VHSC040Z04HSK63XD16 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 35000 Si 1,09
6425453 VHSC050Z04HSK63XD16 50 63 133 101 75 15 4 7.9° 30000 Si 1,41

NOTA: Preequilibrado G6.3/30000 RPM.

Fresas de plato e Sistema métrico

L N

| -

\ l g gg° | APT max.

- R

N
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D D6 L Ap1 max Y4 max. méax. RPM refrigeracion kg

6425291 VHSC040Z03S16XD16 40 16 32 45 16 3 7.6° 35000 Si 0,20
6425292 VHSC050Z04S22XD16 50 22 45 45 16 4 7.8° 30000 Si 0,31
6425293 VHSC063Z04S522XD16 63 22 50 45 16 4 5.9° 26000 Si 0,55

WIDIAY



Fresas de corte de alta velocidad de 0°/90° e VHSC

Plaquitas ¢ XDET-ALP

F19VISNYIHILNI ouvsauﬂ‘ *

Bf’ ® primera opcién
‘ = - O opcion alternativa
W + * 1 ﬁi RwWP \ p
1 15—
Re—"] L Vsl %

=

T

=

z

numero de catalogo ISO filos de corte LI S w BS Re RWP* hm =
&

XDET16M5PDFRALP 2 22,92 5,00 11,25 1,42 0,30 0,30 0,02 E
3

2

XDET16M504FRALP 2 23,02 5,00 11,25 1,27 0,40 0,40 0,02 E
3

=

XDET16M508FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,87 0,80 0,80 0,02 ﬁ
3

2

XDET16M520FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,58 2,10 2,00 0,02 ﬁ
3

e

XDET16M530ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,03 E
3

I~

XDET16M530FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,02 E
<

©

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de corte de alta velocidad de 0°/90° e VHSC
=

Guia para la seleccion de plaquitas

Grupo de Me?anlzado Anlicaclones Mecanizado intensivo
materiales . lgero ) ~ generales i : '
Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
.F.ALP WN10HM .F.ALP WN10HM .E.ALP WN10HM
.F.ALP WN10HM .F.ALP WN10HM .E.ALP WN10HM

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

Velocidades iniciales recomendadas [m/min]

Grupo de

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

NOTA: la PRIMERA opcidn de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.

Avances iniciales recomendados [mm]

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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 | 045 [ 081 0,08 | 0,33 [ 058 0,06 | 0,25 [ 043 0,06 [ 021 [ 038 0,05 [ 0,20 [ 035 .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.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



FRESAS DE PLANEAR

M1200 MINI e,
Paginas A60—A67 @ i ?
e Tamano de plaquita 13 ﬁ
e Ap1 max. de hasta 4,7 mm /

<

M1200

Paginas A68-A75

e Tamano de plaquita 16
e Ap1 max. de hasta 6 mm

M640

Paginas A76-A81

¢ Tamario de plaquita 11
e Ap1 max. de hasta 4,8 mm

WIDIAY



XALL-STAR

MECANIZADO DE HOJAS DE
TURBINA CON M1200 MINI

W ENERGY

¢ .

M1200 MINI HF M1200 MINI 45° M1200 MINI 60°
: = " _
‘i— - 'ﬂ ‘ | . '“
1 2 Filos de 1 2 Filos de 1 2 Filos de
corte corte corte
reales Q reales 1 reales Q
7' Mtaque de Ataque d
?:—,ique y 457 oo
Plaquita HN.J0704 Plaquita HN.J0704 Plaquita HN.J0704
Ap1 max. = 1,7 mm | \ Ap1 max. = 3.5mm | \ Ap1 max. = 4.7mm |
Fresa de planeado de avance alto Para DOC axial superior

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions  [§]. linkedin.com/WIDIAProductGrp H facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



La mejor plataforma de planeado de su clase para impulsar la productividad
en maquinas de fresado con husillo de cono 40 y herramientas motorizadas.
 Primera opcion para fresado planeado de baja profundidad de corte.

¢ Bajo coste por filo y alta productividad.

e Fuerzas de corte reducidas debido a una accion de corte suave.

¢ Aumento significativo de las tasas de evacuacion del metal (MRR).

e Excelente vida de la herramienta en mecanizado ligero a intensivo.

e Tiempos de ciclo de mecanizado mas cortos.

e Refrigeracion interior.

Oferta estandar completa
para cuerpos de fresa de
paso fino, medio y ancho
para satisfacer todas las

necesidades del taller.

12 filos de corte reales.

Facil de utilizar: un tornillo
permite un intercambio
rapido y preciso.

El dltimo disefio de plaquita de filo de corte suave para todos los grupos de materiales

¥ LDy * b ¥ 6 X HD

(P UMk ]S] Ov@aa [P UM k]S

Mecanizado Mecanizado ligero Aplicaciones generales Mecanizado intensivo
de aluminio

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de planear ® M1200 Mini

15° ¢ Avance alto ¢ Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

D1 méx

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

~_| \»
Ap1 max.
L2
suministro de
numero de pedido nuimero de catalogo D1 D1 max D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. RPM _refrigeracion kg
4136875 M1200HF025Z03M16HNO7 25 39 29 17,0 M16 32 22 1,7 3 20000 Si 0,2

15° ¢ Avance alto * Fresas de plato ¢ Sistema métrico

%
Loy

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D6 L Ap1 max r4 max. RPM refrigeracion kg
4136884 M1200HF040Z05HNO7 40 54,1 22 38 40 1,7 5] 15800 Si 0,29
4136885 M1200HF050Z05HNO7 50 64,1 22 38 40 1,7 5] 12700 Si 0,40
4136886 M1200HF063Z06HNO7 63 77,1 22 50 40 1,7 6 10100 Si 0,67
4136887 M1200HF080Z08HNO7 80 94,1 27 60 50 1,7 8 7900 Si 1,26
° . yg =
45° « Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico
D
f - M D1 max i i { - DPM
oot
‘ eox
Ap1 méx.—
L2
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. RPM _refrigeracién kg
3957840 M1200D025Z03M16HNO7 25 33,7 29 17,0 M16 32 22 815} 3 20000 Si 0,13
3957841 M1200D032Z03M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 35 3 17600 Si 0,20
3957842 M1200D032Z04M16HNO7 32 40,7 29 17,0 M16 40 22 3,5 4 17600 Si 0,20
widia.com WIDIA A61
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Fresas de planear ® M1200 Mini

45° « Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

<5 T
g— - .'1. D1max| D1} A0~ { ] : b @ @ @ @

Ap1 max
45°
L2
L
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D L L2 Ap1 méax Z max. RPM _refrigeracién kg
3958012 M1200D025Z03B20HNO7 25 33,7 20 82 32 815 3 20000 Si 0,21
3958023 M1200D032Z03B25HN0O7 32 40,7 25 97 40 35 3 17600 Si 0,39
3958024 M1200D032Z04B25HN07 32 40,7 25 97 40 3,5 4 17600 Si 0,40

45° « Fresas de plato ¢ Sistema métrico

%
oy

LAp1 max

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Y4 max. RPM refrigeracion kg
3957995 M1200D040Z04HNO7 40 48,7 22 38 40 35 4 15800 Si 0,26
3957996 M1200D040Z05HNO7 40 48,7 22 38 40 35 5 15800 Si 0,26
3957997 M1200D050Z04HNO7 50 58,7 22 38 40 3,5 4 12700 Si 0,35
3957998 M1200D050Z05HNO7 50 58,7 22 38 40 3,5 5 12700 Si 0,36
3957999 M1200D050Z06HNO7 50 58,7 22 38 40 3,5 6 12700 Si 0,35
3958000 M1200D063Z04HNO7 63 71,7 22 50 40 3,5 4 10100 Si 0,58
3958001 M1200D063Z06HNO7 63 7,7 22 50 40 3,5 6 10100 Si 0,65
3958002 M1200D063Z08HNO7 63 71,7 22 50 40 3,5 8 10100 Si 0,62
3958003 M1200D080Z05HNO7 80 88,7 27 60 50 3,5 5 7900 Si 1,11
3958004 M1200D080Z08HNO7 80 88,7 27 60 50 35 8 7900 Si 1,24
3958005 M1200D080Z10HNO7 80 88,7 27 60 50 3,5 10 7900 Si 1,17
3958006 M1200D100Z06HNO7 100 108,7 32 80 50 3,5 6 6300 Si 1,71
3958007 M1200D100Z09HNO7 100 108,7 32 80 50 35 9 6300 Si 1,82
3958008 M1200D100Z12HNO7 100 108,7 32 80 50 35 12 6300 Si 1,82
4138471 M1200D125Z12HNO7 125 133,7 40 90 63 3,5 12 5050 Si 2,96

WIDIAY



Fresas de planear ® M1200 Mini

60° * Fresas de plato » Sistema métrico

clelCll

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

.
Ve
c Y

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
4136863 M1200HD040Z05HNO7 40 46,8 22 38 40 47 5 15800 Si 0,22
4136865 M1200HD050Z05HNO7 50 56,8 22 38 40 47 5 12700 Si 0,34
4136867 M1200HD063Z06HNO7 63 69,8 22 50 40 4,7 6 10100 Si 0,60
4136868 M1200HD080Z05HNO7 80 86,8 27 60 50 4,7 5 7900 Si 1,11
4136869 M1200HD080Z08HNO7 80 86,8 27 60 50 47 8 7900 Si 1,17
4136870 M1200HD100Z06HNO7 100 106,7 32 80 50 4,7 6 6300 Si 1,74
4136871 M1200HD100Z09HNO7 100 106,7 32 80 50 47 9 6300 Si 1,74
4136872 M1200HD125Z08HNO7 125 131,7 40 90 63 47 8 5050 Si 2,86
4136873 M1200HD125Z12HN07 125 131,7 40 90 63 47 12 5050 Si 2,90

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES YTAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear ® M1200 Mini

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-LDJ

F19VISNYIHILNI ouvsauﬂ‘ *

® primera opcién
O opcién alternativa

2
z
numero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm =
g
HNGJ0704ANFNLDJ 12 8 6,80 4,48 1,60 1,20 0,08 b
3
o o o H o o
15°/75° ¢ 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-LD
® primera opcién

O opcidn alternativa
[P e[e]e O
M| [e[e[e[Cle

[ B

[N

S| Je[e[Ofe]e

[H[T0
S|Z===
AR
AN T
ola(a|on|a
niimero de catalogo 1ISO filos de corte D L10 S BS Re hm == ===
R
HNGJ0704ANENLD 12 13 6,80 4,48 1,60 1,20 0,08 LILISSS
B|B|8|8|5
8
HNGJ070432ANENLD 12 13 6,80 4,48 — 3,21 0,08 g
o

WIDIAY
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Fresas de planear ® M1200 Mini
B

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNPJ-GD

® primera opcién
O opcién alternativa

efefe] [O
| | [e]e]e[O]e@
®|0
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;
%
Tlolz[~=]]

Ole

numero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

HNPJ0704ANSNGD 12 13 6,80 4,45 1,27 1,20 0,10

5427374 |WK15CM
5895293 |WP25PM
5895294 |WP35CM
5550906 |WP40PM
5528976 |WS30PM
6180297 |WS40PM

15°/75° * 45° Plaquitas de 30°/60° ® HNPJ-HD

@ primera opcién
O opcién alternativa

'
?
zlolz[=]=]o

nuimero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

HNPJ0704ANSNHD 12 13 6,80 4,41 1,25 1,20 0,14

5427375 |WK15CM
5895296 |WP35CM
5550907 |WP40PM
6180299 |WS40PM

HNPJ070432ANSNHD 12 13 6,80 4,42 = 3,20 0,14 o

5895297
6180311

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear ® M1200 Mini
"""

45° ¢ Plaquitas * Rascadora XNGJ-LD3

® primera opcién
O opcién alternativa
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niimero de catéalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

XNGJ0704ANENLD3W 3 13 6,78 4,47 6,78 1,30 0,08

6180296 |WS40PM

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones n . A

Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo

materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
.E.LD WP40PM .S..GD WP40PM .S..HD WP40PM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.E.LD WP25PM .S..GD WP35CM .S..HD. WP35C
.E.LD WP25PM .S..GD WP25PM .S..HD WP25P|
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S..HD WP35C
.E.LD TN6510 .S..GD WK15CM .S..HD WK15CM
.E.LD WP35CM .S..GD WP35CM .S.HD WP35CM
.F..LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F..LDJ TN6501
.F..LDJ TN6501 .F.LDJ TN6501 .F..LDJ TN6501
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S..HD WP25PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S..GD WS30PM
.E.LD WS30PM .S..GD WS30PM .S.HD WP40PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear ® M1200 Mini

Velocidades iniciales recomendadas [m/min]

Grupo de TN6510 TN6520 TN6525 TN6540 TN7535 WK15CM
materiales
1 - - - - - - 410 320 280 | 360 280 240 | 545 475 445 - - -
2 - - - - - - 320 250 215 | 250 190 170 | 335 305 275 - - -
3 - - - - - - 280 215 185 | 215 170 140 | 305 275 245 = - =
4 - - - - - - 235 170 145 | 180 130 110 | 230 210 190 - - -
5 - - - - - - 310 235 200 | 240 180 150 | 310 275 250 = = =
6 — - - - - - 205 160 130 | 160 120 100 | 190 160 130 - - -
1 - - - - - - 190 120 80 130 80 60 245 220 185 - - -
2 - - - - - - 120 80 50 80 50 40 220 190 170 - - -
3 - - - - - - 125 80 55 85 50 40 175 155 140 = = =
1 480 350 260 | 450 320 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 355 320 290 | 505 460 410
2 420 280 205 | 390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 280 250 230 | 400 355 330
3 335 260 200 | 300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 235 210 190 | 335 300 275
1 = = = = = = = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = = = = =
1 - - - - - - - - - 50 35 30 = - = = - =
2 - - - - - - - - - 25 20 10 - - - - - -
3 - - - - - - - - - 70 40 30 = = = = = =
4 - - - - - - - - - 60 30 25 - - - - - -
1 = = = — - — — - — — - — — - — — - —
) - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = o = - o - - o - - o - - = - - = -
Grupo de
materiales WP25PM WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM TN6501 THM-U
1 395 340 325 | 545 475 445 | 355 310 295 - - - - - - - - - - -
2 330 290 240 | 335 305 275 | 300 260 215 - - - - - - - - - - -
3 305 260 210 | 305 275 245|275 235 190 = - = = - = = - = - =
4 270 220 180 | 230 210 190 | 245 205 160 - - - - - - - - - - -
5 220 205 180 | 310 275 250 | 205 185 160 - - - | 205 175 145 | - - - - -
6 200 150 120 | 190 160 130 | 180 140 110 - - - 180 130 95 - - - - -
1 245 215 200 | 245 220 185|235 205 185 | 270 240 220 | 250 205 170 | - - - - -
2 220 190 155 | 220 190 170 | 210 180 150 | 245 215 175|215 175 145 | - - - - -
3 170 145 115|175 155 140 | 155 140 110 | 185 160 125 | 175 130 100 | - = = = =
1 275 245 220 | 355 320 290 | - - - - - - - - - - - - - -
2 215 190 180 | 280 250 230 | - - - - - - - - - - - - - -
3 180 160 145 | 235 210 190 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - — |2400 1440 1200|2400 1440 1200
2 - - - - - - - - - - - - - - - |1640 980 800 (1640 980 800
3 = - = = - = = - = = - = = - — [ 960 600 480 | 960 600 480
1 50 40 30 - - - 50 40 35 | 55 50 35 50 40 30 = - = = - =
2 50 40 30 - - - 50 40 35 55 50 35 50 40 30 - - - - -
3 60 50 30 - - - 60 50 35 | 65 55 35 60 50 30 = - = - =
4 85 60 40 80 60 40 80 60 40 | 100 70 50 70 60 35 — - - - -
1 145 110 85 - - - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
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.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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.LDJ 0,48 0,89 1,81 0,34 0,64 1,29 0,26 0,48 0,96 0,22 0,42 0,83 0,21 0,38 0,76 .F.LDJ
.E.LD 0,48 ,38 2,85 0,34 0,99 2,00 0,26 0,74 A8 0,22 0,64 28 0,21 0,59 117 .E.LD
S..GD 0,92 28 3,89 0,66 ,67 2,70 0,49 1,23 98 043 1,07 72 0,39 0,98 1,57 .S..GD
.S..HD 0,92 2, 3,89 0,66 ,67 2,70 0,49 1,23 98 0,43 1,07 1,72 0,39 0,98 1,57 .S.HD
NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA A67

F19VIGINVIYILNI OGVS!Hﬂ‘ *



La mejor plataforma de planeado de su clase para impulsar la productividad en
maquinas de fresado con husillo de cono 50 y herramientas motorizadas.

* Bajo coste por filo, solucion de alta productividad.

e Altas tasas de avance para planeado desbaste.

* Angulos de ataque de 15°, 45° y 60°.

e Una serie satisface todas las necesidades de planeado.

¢ Disponible en calidades de fresado premium de WIDIA™.

e Mejor vida de la herramienta en mecanizado ligero a intensivo.

Oferta estandar completa para
cuerpos de fresa de paso fino,
medio y ancho para satisfacer
todas las necesidades del taller.

La tecnologia mas
moderna con 12 filos de
corte reales y plaquitas
PSTS de alta precision.

WIDIAY

Materiales:

PN KIN]S |H!

12 filos de corte eficaces.

Refrigeracion interior.

Facil de utilizar: un tornillo permite
un intercambio rapido y preciso.

widia.com



Fresas de planear ¢ M1200

15° « Avance alto * Fresas de plato ¢ Sistema métrico

IZE)G 2N
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suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
3750370 M1200HF050Z04HN09 50 67,9 22 38 40 2,2 4 11400 Si 0,65
3750372 M1200HF063Z05HN09 63 80,9 22 50 40 2,2 5 8950 Si 0,65
3750434 M1200HF080Z06HN09 80 97,9 27 60 50 2,2 6 7300 Si 1,24
3750435 M1200HF100Z08HN09 100 17,9 32 80 50 2,2 8 5900 Si 1,89

45° ¢ Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

D1 max

Ap1 max
L
suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D L L2 Ap1 max Y4 max. RPM _refrigeracion kg
3325311 M1200D040Z04B25HN09 40 51,0 25 107 50 45 4 15800 Si 0,52

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES YTAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de planear ¢ M1200

45° « Fresas de plato » Sistema métrico

D6
D4
O N [
g Ly D
- st — o sl =t L
. il
o (] 0 °©
p @/ 4\45
D1 .
. D1 max Ap1 max
suministro de
nimero de pedido  numero de catalogo D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 méax Y4 max. RPM refrigeracion kg

3957970 M1200D040Z03HN09 40 51,0 22 — 39 40 44 3 15800 Si 0,26
3957971 M1200D040Z04HN09 40 51,0 22 — 39 40 44 4 15800 Si 0,25
3325312 M1200D050Z04HN09 50 61,0 22 - 38 40 45 4 12700 Si 0,32
3325693 M1200D050Z05HN09 50 61,0 22 — 38 40 45 5 12700 Si 0,33
3650535 M1200D063Z04HN09 63 74,0 22 - 50 40 45 4 10100 Si 0,59
3093594 M1200D063Z06HN09 63 74,0 22 — 50 40 45 6 10100 Si 0,56
3025376 M1200D063Z07HN09 63 74,0 22 - 50 40 45 7 10100 Si 0,57
3650536 M1200D080Z05HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 5 7900 Si 1,12
3081507 M1200D080Z06HN09 80 91,0 27 - 60 50 45 6 7900 Si 1,07
3025377 M1200D080Z09HN09 80 91,0 27 - 60 50 45 9 7900 Si 1,11
3650537 M1200D100Z06HNO9 100 111,0 32 - 80 50 45 6 6300 Si 1,73
3325694 M1200D100Z08HN09 100 111,0 32 — 80 50 45 8 6300 Si 1,68
3025378 M1200D100Z11HNO09 100 111,0 32 - 80 50 45 1 6300 Si 1,73
3081508 M1200D125Z10HN09 125 135,9 40 - 90 63 45 10 5050 Si 2,77
3066118 M1200D160Z12HN09 160 171,0 40 66,7 110 63 45 12 3900 Si 4,56
3066119 M1200D160Z16HN09 160 171,0 40 66,7 110 63 45 16 3900 Si 4,70

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Y4 max. RPM  refrigeracion kg
4152116 M1200HD063Z06HN09 63 71,5 22 - 50 40 6,0 6 10100 Si 0,55
4152117 M1200HD080Z05HN09 80 88,5 27 — 60 50 6,0 5 7900 Si 1,05
4152118 M1200HD080Z08HN09 80 88,5 27 - 60 50 6,0 8 7900 Si 1,10
4152119 M1200HD100Z06HN0O9 100 108,5 32 — 80 50 6,0 6 6300 Si 1,61
4152120 M1200HD100Z08HN09 100 108,5 32 - 80 50 6,0 8 6300 Si 1,63
4152123 M1200HD160Z09HN09 160 168,5 40 66,7 110 63 6,0 9 3900 Si 4,62

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

A70
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Fresas de planear ¢ M1200

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-LDJ

® primera opcién
O opcién alternativa

319VIGINYIHILNI O(]VSHH:I‘ *

2
z
numero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm [
HNGJ0905ANFNLDJ 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,02 §
3
o o o H o o
15°/75° * 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-LD
® primera opcién

O opcién alternativa
(P e]e]e 0
M| _|e[e[e[Ole
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[ I (S| Je[e[Ofe]e
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nimero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm HEEHH
SEEE
g 0| N
HNGJ0905ANENLD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,05 LBn e g
B|8|8|8|5

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNPJ-GD

® primera opcién
O opcién alternativa

I|nZ|X[=Z|v
®
@]

O|le

numero de catéalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

HNPJ0905ANSNGD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,10

5427372 |WK15CM
5895374 |WP25PM
5895375 |WP35CM
5550908 |WP40PM
6180278 |WS40PM
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Fresas de planear ¢ M1200
-

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-GD

® primera opcién
O opcién alternativa

efefe] [O
| [ [e]e]e]C]e
®0O
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O|le

numero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

HNGJ0905ANSNGD 12 16 8,58 5,56 1,80 1,20 0,10

5427370 |WK15CM
5400965 |WP25PM
5895349 |WP35CM
5895350 |WP40PM
5528974 |WS30PM
6180280 |WS40PM

15°/75° * 45°e Plaquitas de 30°/60° ® HNPJ-HD

® primera opcién
O opcién alternativa

Ole|le
[ )
[ )
L)

Ole

WK15CM

5895376 5895378 |WP25PM

nuimero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm

HNPJ090543ANSNHD 12 16 8,50 5,44 — 4,34 0,13 !

5895379 |WP35CM

5550909 5895380 |WP40PM
6180279 6180294 |WS40PM

HNPJ0905ANSNHD 12 16 8,59 5,46 1,66 1,20 0,18

5427371
5895377

WIDIAY



Fresas de planear ¢ M1200
-

15°/75° » 45°¢ Plaquitas de 30°/60° ® HNGJ-HD

® primera opcién
O opcién alternativa
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niimero de catalogo 1ISO filos de corte D L10 S BS Re hm HEHEE
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HNGJ090543ANSNHD 12 16 8,50 5,44 — 4,35 0,20 [N §
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SEEE
HNGJ0905ANSNHD 12 16 8,59 5,46 1,66 1,20 0,17 § § § ;8;
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45° e Plaquitas ® Wiper XNGJ-GD3

® primera opcién
O opcidn alternativa
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©
X
numero de catalogo ISO filos de corte D L10 S BS Re hm =
N
XNGJ0905ANSNGD3W 3 16 9,60 5,51 6,00 1,60 0,09 §
©
0

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear ¢ M1200

s |
& Guia para la seleccion de plaquitas
5
o
= Mecanizado Aplicaciones . . .
ﬁ Grupo de ligero generales Lpsr s e
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= E.LD WP40PM .S..GD WP40PM S.HD WP40PM
=] E.LD WP25PM .S..GD WP35CM S.HD WP35C]
& E.LD WP25PM .S..GD WP35CM S.HD WP35C]
= E.LD WP25PM .S..GD WP25PM S.HD WP25P
E.LD WP35CM .S..GD WP35CM S_HD WP35C
E.LD TN6520 .S..GD WK15CM S.HD WK15CM
E.LD P35CM S..GD P35CM S.HD WP35CM
F.LDJ TN6501 F.LDJ TN6501 F.LDJ TN6501
F.LDJ TN6501 F.LDJ TN6501 F.LDJ TN6501
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP25PM
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP40PM
E.LD WS30PM .S..GD WS30PM S.HD WP40PM
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
Qrupo de TN6520 TN6525 TN6540 TN7535 WK15CM WP25PM
materiales
1 = = = 410 320 280 | 360 280 240 | 545 475 445 = = = 395 340 325
2 - - - 320 250 215 | 250 190 170 | 335 305 275 - - - 330 290 240
3 = - = 280 215 185 | 215 170 140 | 305 275 245 = - = 305 260 210
4 - - - 235 170 145 | 180 130 110 | 230 210 190 - - - 270 220 180
5 — = = 310 235 200 | 240 180 150 | 310 275 250 = = — 220 205 180
6 - - - 205 160 130 | 160 120 100 | 190 160 130 - - - 200 150 120
1 = = = 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 = = = 245 215 200
2 - - - 120 80 50 80 50 40 | 220 190 170 - - - 220 190 155
3 - - - 125 80 55 85 50 40 | 175 155 140 - - = 170 145 115
1 450 320 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 355 320 290 | 505 460 410 | 275 245 220
2 390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 280 250 230 | 400 355 330 | 215 190 180
3 300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 235 210 190 | 335 300 275 | 180 160 145
1 — = — — = — — = — — = — — = — — = —
2 — - _ _ - - _ - - — - — _ - - — - —
3 = = = - - - - - - - - - - - - - - -
1 = = = = - = 50 35 30 = - = = - = 50 40 30
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - - 50 40 30
3 = = = = = = 70 40 30 = = = = = = 60 50 30
4 - - - - - - 60 30 25 - - - - - - 85 60 40
1 — = — — = — — = — — = — — = — 145 110 85
2 — - _ — - — — - — — - — _ - — — - —
3 — - - - - - - - - - - - - - - - - -
Grupo de WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WK25YM TN6501 THM-U
materiales
1 545 475 445 | 355 310 295 | — = = = = = = = = = — = =
2 335 305 275|300 260 215 | - - - - - - - - - - - - -
3 305 275 245 | 275 235 190 | - = = = = = = = = = = = =
4 230 210 190 | 245 205 160 | - - - - - - - - - - - - - -
5 310 275 250 | 205 185 160 | - = - | 205 1715 145 | - = = = = = = —
6 190 160 130 | 180 140 110 | - - - | 180 130 95 | - - - - - - - -
1 245 220 185 | 235 205 185 | 270 240 220 | 250 205 170 | - = = = = = = =
2 220 190 170 | 210 180 150 | 245 215 175 | 215 175 145 | - - - - - - - -
3 175 155 140 | 155 140 110 | 185 160 125 | 175 130 100 | - - - - - - - -
1 355 320 290 | - = = = = = = — [ 965 880 780 | - = = = =
2 280 250 230 | - - - - - - - 765 685 635 | - - - - -
3 235 210 190 | - = = = = = - 645 570 525 | - - = - =
1 = = = = = = = = = = = = — 2400 1440 1200|2400 1440 1200
2 - - - - - - - - - - - - - - - |1640 980 800 |1640 980 800
3 = = = = = = = = = = = = = = — | 960 600 480 | 960 600 480
1 = - - |50 40 35 [ 55 50 35 | 50 40 30 | - - = = - = = - =
2 - - - | 50 40 35|55 5 35|50 40 30 | - - - - - - - - -
3 = = - |60 5 35|65 5 35|60 5 30 | - = = = = = = = =
4 80 60 40 | 80 60 40 | 100 70 50 | 70 60 35 | - - - - - - - - -
1 — - — — - — — - — — - — — _ — — _ — — _ —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

NOTA: la PRIMERA opcidn de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.

WIDIAY
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Fresas de planear ¢ M1200
-

Avances iniciales recomendados [mm]
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Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
Avance por diente (fz) programado .
Geometria de como % de la profundidad radial de corte (ae) Geo:netr.lta e
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% Plaquita
.F..LDJ 0,17 0,33 0,66 0,12 0,24 0,47 0,09 0,18 0,35 0,08 0,15 0,31 0,07 0,14 0,28 .F..LDJ
.E.LD 0,17 0,49 0,99 0,12 0,35 0,71 0,09 0,27 0,53 0,08 0,23 0,46 0,07 0,21 0,42 .E.LD
.S.GD 0,26 0,84 1,35 0,19 0,60 0,97 0,14 0,45 0,72 0,12 0,39 0,63 0,11 0,36 0,57 .S.GD
.S..HD 0,33 0,84 1,35 0,24 0,60 0,97 0,18 0,45 0,72 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57 .S..HD
.S..Ceramic 0,17 0,33 0,49 0,12 0,24 0,35 0,09 0,18 0,27 0,08 0,15 0,23 0,07 0,14 0,21 .S..Ceramic

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



La plataforma M640 es la primera opcion para una gran productividad, unas Materiales:
operaciones de acabado excelentes y un rendimiento de corte suave. Con seis

filos de corte eficaces y un disefio de cuerpo optimizado, esta herramienta n M n m E
es ideal incluso para maquinas de baja potencia.

¢ Con un angulo de inclinacion elevado se consiguen fuerzas de corte
extremadamente bajas.

* Disponible en geometrias y calidades para todas las aplicaciones.

e Facil de utilizar para un intercambio rapido y preciso.

Refrigeracion a través de la
herramienta de hasta 80 mm
de diametro.

Cuerpo de herramienta con
optimo disefio gracias a la
tecnologia mas innovadora.

Un tornillo permite un cambio
rapido y preciso.

Plaquita rascadora de baja fuerza de corte: 6 filos de corte,
Disefio especial de rascadora para cortes muy desprendimiento positivo alto

suaves en las operaciones de acabado. * Fuerzas de corte extremadamente bajas.

e Para maquinas de baja potencia, unidades
motorizadas y accesorios ligeros.

¢ Refrigeracion interior.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de planear e M640

Fresas de mango Weldon® e Sistema métrico

008

D1 max

Ap1 méx»ﬁ
58°
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L2

suministro de
nimero de pedido  numero de catalogo D1 D1 max D L L2 Ap1 max r4 max. RPM refrigeracion kg
2263165 12395405200 32 38,4 32 100 40 4.8 4 29500 Si 0,35

Fresas de plato ¢ Sistema métrico

elelt

® %\

Ap1 max
D1 max
suministro de
nimero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
2263132 12395410200 50 56,4 22 47 40 48 4 19000 Si 0,40
2263154 12395410400 63 69,4 22 50 40 48 5 15000 Si 0,55
2263156 12395410600 80 86,4 27 60 50 4.8 6 11500 Si 1,05
2263158 12395410800 100 106,4 32 78 50 48 7 9500 No 1,50

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear e M640

Plaquitas ® HPGT-LDAL

F19VISNYIHILNI ouvsauﬂ‘ *

® primera opcién
O opcidn alternativa

P
M
K (¢}
N °
S [¢)
H
z
numero de catalogo ISO filos de corte D S Re hm ~
8
HPGTO06T3DZFRLDAL 6 11 4,00 0,90 0,08 3
&
Plaquitas ¢ HPGT-LD
® primera opcién
O opcién alternativa
(PI[e[e[0
M| _[ele[e
[ K [ O
[N |
HEOBED
H|" o
===
ool
oo
N <
olo|n
numero de catélogo ISO filos de corte D S Re hm HEHE
< (0N
RIR|S
HPGT06T3DZERLD 6 1 3,99 0,98 0,08 3
B|8|5
Plaquitas  HPPT-GD
@ primera opcion
O opcidn alternativa
O
°
D
=
o
[=]
3
numero de catalogo ISO filos de corte D S Re hm =
Lo
HPPTO6T3DZENGD 6 11 3,97 0,98 0,10 g
o

WIDIAY
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Fresas de planear e M640

Plaquitas ® HPGT-GD

® primera opcién
O opcidn alternativa
P e o] [0
4 M|_[o] [eTelCle
6]

JEl

Olele
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Oo|le

nuimero de catélogo ISO filos de corte D S Re hm

HPGT06T3DZENGD 6 11 3,97 0,98 0,10

5427387 |WK15CM
5895782 |WP25PM
5895783 |WP40PM
5528978 |WS30PM
6180313 |WS40PM

2288066 |TN7535

Plaquitas * HPGT-GD Wiper

® primera opcién
O opcién alternativa

O|le|le
L)
[ )

O|le

nuimero de catalogo ISO filos de corte D S BS Re hm

HPGT06T3DZERGD3W 3 11 4,00 2,88 0,98 0,10

5427388 |WK15CM
5895786 |WP25PM
5895787 |WP40PM
6180316 |WS40PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de planear e M640

s |
I . s .
m Guia para la seleccion de plaquitas
&
o
= Mecanizado Aplicaciones A . A
ﬁ Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= E.LD WP40PM .E..GD WP40PM E.GD WP40PM
2 E.LD WP25PM .E..GD WP35CM E.GD WP35C
@ E.LD WP25PM .E..GD WP35CM E.GD WP35C]
= E.LD WP25PM .E.GD WP25PM E.GD WP25P
E.LD WP40PM .E.GD WP35CM E.GD WP35C]
E.LD TN6510 .E..GD WK15CM E.GD WK15CM
E.LD TN6520 .E..GD P35CM E.GD WP35CM
F..LDAL TN6501 -F..LDAL TN6501 F..LDAL TN6501
F.LDAL TN6501 .F..LDAL TN6501 F.LDAL TN6501
E.LD WP25PM .E.GD WP25PM E.GD WP25PM
E.GD WS30PM .E.GD WS30PM E.GD WP40PM
E.GD WS30PM .E..GD WS30PM E.GD WP40PM
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
Grupo de TN6510 TN6520 TN6525 TN6540 TN7525 TN7535 WK15CM
materiales

= = = = = - | 410 320 280 | 360 280 240 | 410 310 280 | 545 475 445 = = =
- - - - - - | 320 250 215|250 190 170 | 310 250 215 | 335 305 275 - - -
= = = = = - | 280 215 185|215 170 140 | 280 215 185 | 305 275 245 = = =
- - - - - - | 235 170 145|180 130 110|235 170 145|230 210 190 | - - -
= = = = = - | 310 235 200 | 240 180 150 | 310 235 200 | 310 275 250 | - = =
- - - - - - | 205 160 130 | 160 120 100 | 205 160 130 | 190 160 130 | - - -
= - = = - = 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 | 245 220 185 = - =
- - - - - - 120 80 50 | 80 50 40 | 220 190 170 | 220 190 170 | - - -
= = = = = 125 80 55 85 50 40 | 175 155 140 | 175 155 140 | - = =
480 350 260 | 450 320 230 | 275 245 220 | 220 205 180 | 380 280 240 | 355 320 290 | 505 460 410
420 280 205|390 250 190 | 215 190 180 | 175 155 140 | 325 240 200 | 280 250 230 | 400 355 330
335 260 200 | 300 230 160 | 180 160 145 | 155 145 125 | 240 200 170 | 235 210 190 | 335 300 275

- = - | = = =|=""="=/[500 8 8[| = = =—|= = =|= = =
- - - - - - |- - -J25 20 10| - - -|- = |- - -
= o == = =]= = o|®m & @W|l= = =]|= = == = =
- - - - - |- - _ 160 8 25| - - - | - - | - -

WON=BRWON=ON=WON=ON=D0 S WON =

Grupo de
materiales WP25PM WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM TN6501 THM-U THM

1 395 340 325|545 475 445|355 310 295 | - = = = = = = = = = = = = = =
330 290 240|335 305 275|300 260 215 | - - - - - - - - - - - - - - -
305 260 210|305 275 245|275 235 190 | - = = = = = = = = = = = = = =
270 220 180|230 210 190|245 205 160 | - - - - -
220 205 180|310 275 250|205 185 160 | - = - |205 175 145 | - = = = = = = = =
200 150 120|190 160 130|180 140 110, - - - 180 130 95 | - - - - - - - - -
245 215 200|245 220 185|235 205 185|270 240 220 250 205 170 | - = = = = = = = =
220 190 155|220 190 170|210 180 150|245 215 175 215 175 145 | - - - - - - - - -
170 145 115|175 155 140|155 140 110|185 160 125|175 130 100 | - = = = = = =
275 245 220|355 320 290 | - = = = = = = = = = = - | 230 205 180|145 110 90
215 190 180|280 250 230 | - - - - - - - - - - - - - - - | 150 120 85
180 160 145235 210 190 | - = = = = = = = = = = = = = - [155 115 70

= = = = = = = = = = = — |2400 1440 1200|2400 1440 1200|1080 720 600
- - - - - - - - - - - - - - - |1640 980 800 [1640 980 800 | 820 560 460
= - = = - = = - = = - = = - — | 960 600 480|960 600 480|540 335 240

50 40 30 | - = - |50 40 35|55 5 35|50 40 30| - = = = = = = = =
50 40 30 | - - - |50 40 35|55 50 35|50 40 30| - - - - - - - - -
60 50 30 | - = - |60 5 35|65 5 35|60 50 30| - = = = = = = = =

85 60 40 |80 60 40 |80 60 40 |100 70 50 70 60 35 | - - - - - - - - -

DON=PON=SON=ON=WON =D A WWN

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.

WIDIAY



Fresas de planear e M640

Avances iniciales recomendados [mm]

F19VIGINVIYILNI OGVS!Hﬂ‘ *

Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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..LDAL 0,13 0,34 0,47 0,10 0, 0,34 0,07 0,18 0,25 0,06 0,16 0,22 0,06 ,15 0,20 .F.LDAL
.E.LD 0,13 0,34 0,47 0,10 0, 0,34 0,07 0,18 0,25 0,06 0,16 0,22 0,06 5 0,20 .E.LD
.E.GD 0,13 0,48 0,54 0,10 0,3 0,39 0,07 0,26 0,29 0,06 0,23 0,25 0,06 ,21 0,23 .E.GD

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



FRESAS DE ALTA

VELOCIDAD

VXF™"-07/12
Paginas A84—A90

4 filos, fresa Victory™ X-Feed™ Siguiente
nivel de fresado de alta velocidad

M370™
Paginas A92-A96

Desbastadora de alto avance de
doble cara con 6 filos por plaquita.

WIDIAY



FRESAS DE COPIAR

M200™

Paginas A98-A105

Revolucionaria plataforma de plaquita redonda de doble cara
con funcion antirrotacion efectiva y 12 filos de corte por plaquita.

M100™

Paginas A106-A119

Solucion multiuso probada para aplicaciones
de perfilado y fresado copiado.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
. — widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacién, visite widia.com



Las fresas VXF aumentan la productividad de alto avance y estan disefiadas para establecer
nuevos estandares en el sector con calidades de fresado lideres en el mercado.

« Angulo de ataque de 16,5° que redistribuye las fuerzas de corte en la direccion del eje z del husillo.
e Plaquitas PSTS para un potente fresado de alto avance con bajo coste por filo.
¢ Fresas con suministro de refrigeracion interna.

¢ Reduce enormemente la deflexion de la herramienta y las vibraciones, para una mejor vida
de la herramienta.

e Apto para un largo alcance de la herramienta.

¢ (Cara rascadora radial integrada y tnica para lograr un buen acabado de pared en fresado
de interpolacion helicoidal y de alojamiento.

¢ Filos de corte duraderos, aptos para mecanizar una amplia gama de materiales.

Combinacion perfecta de estilo de plaquita
\- :\. P redonda y cuadrada.

» BS| =«
Cara axial AP1 max.

Rompevirutas disenados especificamente para un fresado de alto avance potente.

-MH

x

P JINS | P
La primera opcién para aleaciones La primera opcion para materiales
de alta temperatura, acero P3'y P4. Proteccion de filo mas fuerte
inoxidable y acero blando. Lo mejor para trabajos de desbaste intensivo.

para operaciones de mecanizado de
alojamientos y perfilado.

Fuerzas de corte mas bajas
Reforzado de geometria/proteccion mas fuerte del filo de corte

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de alto avance ¢ VXF™"'-07

Fresas de mango cilindricas e Sistema métrico

- e 00090
1 YO0

o

T19VIGNYOHILNI oavsauﬂ‘ *

angulo suministro
de rampa de refrig-
numero de pedido numero de catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM eracion kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 0,9 2 5.9° 65000 Si 0,24
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 11 20 190 32 09 3 3.4° 57000 Si 0,41
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 2.2° 49000 Si 0,69

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA
NOVO™ O WIDIA.COM.

Aplicaciones

. Planeado.

. Perfilado 3D.

. Fresado de alojamientos en material completo.

. Interpolacion helicoidal en material completo.

. Fresado de alojamientos profundos en material completo.
. Fresado trocoidal/dinamico.

. Fresado descendente agresivo.

. Contorneado

. Planeado de cavidades profundas con un alcance
largo de la herramienta.

10. Vaciado de contorno de eje Z.

© 0 N O oA W N =

WIDIAY



Fresas de alto avance ¢ VXF"-07

i Plaquitas « XPPT-MM e Lo mejor para operaciones de mecanizado de alojamientos y perfilado
s
E ® primera opcion
§ O opcién alternativa
g [P e[O
= IM[_[e]e
1
S| Jefe
[H |
==
oo
Q|2
oo
nmero de catalogo ISO filos de corte LI S D Re ==
20=]
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 8 %
8|3
Plaquitas * XPPW-MH ¢ Geometria exclusiva para desbaste intensivo
® primera opcién
. O opcidn alternativa
[P e
M| e
K| °
s [N |
> BeE
[ H] °
3z
g2
ol =
nuimero de catalogo ISO filos de corte LI S D Re ==
ol
XPPW070310SRMH 4 7,30 3,17 7,30 1,00 5 §
0|0
©|(©

LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

- * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMAROS MAS POPULARES. PARA
NOVO™ 0 WIDIA.COM.

WIDIAY




Fresas de alto avance ¢ VXF™"'-07

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones
Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P|
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P!
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40P|
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM = =
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - =
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM = =
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM - -
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de *
materiales WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
1 395 340 325 355 310 295 - - - - - -
2 330 290 240 300 260 215 - - - - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - - - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - - - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145 - - -
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95 - - -
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170 - - -
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145 - - -
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100 - - =
1 275 245 220 - - - - - - 355 320 290
2 215 190 180 - - - - - - 275 245 230
3 180 160 145 - - - - - - 235 210 190
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30 = - =
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35 - - -
1 145 110 85 - - - - - - 190 155 110
NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccidn estan en negrita. A medida que aumenta el grosor medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado hiimedo, reduzca la velocidad en un 20%.
*Los grupos de materiales N y S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado hiimedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 0,60 (AP1) ligero generales intensivo
Geometria de Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacion con % de contacto radial (ae) Geolm et':'ta de
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
E.MM 046 | 1,32 | 243 | 032 [ 08 [ 153 | 024 | 065 | 1,09 | 021 [ 056 [ 094 | 019 [ 052 | 085 E.MM
.S..MH 084 | 1,84 [ 312 059 | 1,21 | 185 043 | 0,87 | 130 038 | 075 [ 112 034 | 069 [ 1,02 .S..MH
Con profundidad de corte axial de 0,70 (AP1)
Geometria de Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacién con % de contacto radial (ae) Geometria de
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
E.MM 042 ] 1,21 [ 220 | 030 [ 08 [ 141 | 022 | 060 | 1,01 [ 019 [ 052 [ 087 | 018 [ 048 | 0,79 E.MM
S.MH 078 | 168 | 279 [ 055 [ 112 [ 171 | 040 | o081 | 121 | 035 [ 0,70 [ 1,04 | 032 [ 064 [ 094 S.MH
Con profundidad de corte axial de 0,90 (AP1)
Geometria de Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacion con % de contacto radial (ae) Geometria de
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.E.MM 0,37 [ 1,06 [ 189 027 | 0,73 [ 124 020 [ 0,53 [ 0,89 0,17 [ 0,46 [ 077 0,16 [ 0,42 [ 0,70 .E.MM
.S..MH 068 | 146 | 235 048 | 098 [ 149 036 | 0,71 [ 107 031 | 062 | 092 028 | 056 | 084 .S..MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

widia.com
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Fresas de alto avance ¢ VXF™"-12

Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

GO

D
A
U
L2
angulo suministro
de rampa de refrig-
numero de pedido  numero de catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. max. RPM eracion kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 17,0 M16 43 24 25 3 1.8° 31500 Si 0,19

Fresas de plato ¢ Sistema métrico

.. 09998

D1 max
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracion kg
6596725 VXF040Z04S22XD12 40 22 22 38 40 25 4 1.4° 26500 Si 0,19
6596728 VXF050Z04S22XD12 50 32 22 48 40 25 4 .9° 22500 Si 0,31
6596729 VXF052205S22XD12 52 34 22 48 40 25 5 .8° 22000 Si 0,32
6596730 VXF063Z05S22XD12 63 45 22 53 40 2,5 5 .6° 19500 Si 0,47
6596732 VXF066Z206S27XD12 66 48 27 53 45 2,5 6 .5° 19000 Si 0,55
6596733 VXF080Z06S27XD12 80 62 27 55 50 25 6 .5° 17000 Si 0,87

WIDIAY



Fresas de alto avance ¢ VXF™"-12

Plaquitas  XDPT-MM e Lo mejor para operaciones de mecanizado de alojamientos y perfilado i
=
® primera opcién E
N r(@‘ﬂ? ) O opcion alternativ - g
ﬁ N =
\L&L-ﬁéj E- Ol E
Re—/ ‘ m LU

D -5 S| [e]e

[H |

=|=

oo

K

o|h

ntimero de catalogo I1SO filos de corte LI S D Re ==

8 (=2

XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20 § g

8|3

Plaquitas ® XDPT-MH e Geometria exclusiva para desbaste intensivo

® primera opcién
O opcién alternativa

nuimero de catalogo ISO filos de corte LI S D Re

XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50

6596440 |WP40PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de alto avance ¢ VXF™"-12

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones
Grupo de ligero generales Mecanizado intensivo
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40P|
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]*
Grupo de WP25PM WP40PM WS40PM
materiales
1 395 340 325 355 310 295 - - -
2 330 290 240 300 260 215 - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100
1 50 40 30 50 40 85 50 40 30
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35
NOTA: Las velocidades iniciales de PRIMERA eleccion estan en negrita. A medida que aumenta el grosor medio de la viruta, la velocidad debe reducirse.
*Los grupos de materiales P, M, K y H muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado en seco.
Para el mecanizado hiimedo, reduzca la velocidad en un 20%.
“Los grupos de materiales Ny S muestran velocidades de arranque recomendadas para mecanizado humedo.
No se recomienda para el mecanizado en seco.
Avances iniciales recomendados [mm]
. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 1,30 (AP1) ligero generales intensivo
CeEnR s Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacién con % de contacto radial (ae) Goomen e
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.E.MM 049 [ 1,59 [ 252 035 [ 1,13 [ 1,78 026 | 084 [ 131 023 | 0,73 [ 114 021 [ 0,67 [ 1,04 .E.MM
.S.MH 0,70 | 1,80 [ 2,76 051 | 1,28 | 194 038 | 095 | 144 033 | 083 [ 125 030 | 0,76 [ 114 .S..MH
Con profundidad de corte axial de 1,70 (AP1)
CerEnheE Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacién con % de contacto radial (ae) Geometria de
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
E.MM 043 ] 1,39 [ 220 | 031 [ 099 [ 156 | 023 | 074 [ 115 | 020 [ 064 [ 1,00 | 019 | 059 [ 092 E.MM
.S..MH 0,62 | 1,57 | 241 045 | 1,42 [ 1,70 033 | 084 | 126 029 [ 0,73 | 1,10 027 | 0,67 | 1,00 .S..MH
Con profundidad de corte axial de 2,50 (AP1)
CoEnR s Avance inicial recomendado por diente (Fz) en relacién con % de contacto radial (ae) Geomen e
plaquita 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquita
.E.M 036 | 1,45 [ 181 026 | 0,83 [ 129 019 | 0,62 [ 096 0,7 | 0,54 | 083 0,15 [ 0,49 [ 0,76 .E.MM
.S..MH 051 | 1,30 [ 199 037 | 093 [ 141 028 | 0,70 [ 1,05 024 | 061 [ 0091 022 | 055 | 0,83 .S..MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

A90
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Disenado para que su lugar
de trabajo sea mas productivo

WIDIA™ X-Feed"™

Las herramientas X-Feed de marca WIDIA se han creado como catalogo especifico para aplicaciones,
para eliminar la cantidad maxima de material en el menor tiempo posible, con una escasa profundidad
de corte para permitir una mayor tasa de evacuacion del metal y aumentar la productividad.

N\

<F EED * FRESADO DE ALTO AVANCE * AUMENTE LA PRODUCTIVIDAD
\
N

Victory™ X-Feed para el mecanizado de A
titanio y acero inoxidable ‘A

Serie 70NS B AENOEFACE

Disefiado para aplicaciones de fresado descendente y vaciado circular,
mecanizado en 3D, planeado y mecanizado de alojamientos.

i Victory X-Feed para acelerar el mecanizado

de avance alto

{ Serie VXF™-7 y VXF™-12
(ll VXF aumenta la productividad de alto avance y esta disefiada

para establecer nuevos estandares en el sector con calidades
de fresado lideres en el mercado, como WS40PM.

wiao WIDIA




Disefiada para una productividad con altos avances, la serie M370 proporciona
lo ltimo en tecnologia de plaquitas con unos excelentes rendimientos y
fiabilidad. Su concepto de doble cara y seis filos de corte ofrece seguridad

y una evacuacion del metal dptima, con un coste por filo eficiente.

¢ Disefio de doble cara que ofrece seis filos de corte por plaquita.

* Tasas de evacuacion del metal extremadamente altas.

¢ La primera opcion para aplicaciones de desbaste de alto avance.

Herramienta perfilada
para una evacuacion
de virutas maxima.

Refrigeracion interior.

Disefio del cuerpo de
la herramienta con
gran resistencia.

Seis filos de corte por plaquita.

* Plaquita IC de 12 mm WOEJ1207

Hasta 2,0 mm Ap méx.
Intervalo de diametros 42—125 mm

* Plaquita IC de 8 mm WOEJ0804

Hasta 1,3 mm de Ap max.
Intervalo de diametros 25-80 mm

-MM -MH -MM -MH -MR

Proporciona menores
fuerzas de corte; la
primera opcion
para acero, acero
inoxidable, y aleaciones
a alta temperatura

(PN K|S

La primera opcién
para acero de alta

resistencia y fundicion.

Om@AR"

Proporciona menores
fuerzas de corte; ,la
primera opcion
para acero, acero
inoxidable, y aleaciones
a alta temperatura

[P IIN K]S

La primera opcién
para acero de alta

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR

SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

resistencia y fundicion.

Proteccion de filo mas
resistente para trabajos
de desbaste intensivo
con componentes con
costras acero forjado.

WIDIAY

widia.com



Fresas de alto avance e M370™ ¢ 1C08

m
. . vy om 3
Fresas de mango Screw-0n ¢ Medio ® Sistema métrico i
&
S
=
=
=
WF DPM
N | =
b N g _ © . __ &
o~ =
; Dimax| Di| - T = Gax |p @ /aF E
Sl P N N
4 ) |
Ap1 max—| ‘«
L2
angulo suministro
de rampa de refrig-

numero de pedido numero de catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z max. max. RPM eracion kg

4056186 M370D025Z02M12W008 25 11 21 12,5 M12 35 17 1,3 2 2.1° 46000 Si 0,09

4170918 M370D025Z03M12W008 25 11 21 12,5 M12 35 17 1,3 3 2.1° 46000 Si 0,09

4056187 M370D032Z04M16WO008 32 18 29 17,0 M16 43 24 1,3 4 1.4° 38700 Si 0,21

4056188 M370D042Z05M16WO008 42 28 29 17,0 M16 43 24 1,3 5 1.0° 32500 Si 0,57

Fresas de mango cilindricoe Medio ¢ Sistema métrico

== - 092608
é?/ . | @

D1 méax D1z 11]@:‘:: =4 ;

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z max. RPM  refrigeracion kg
4056189 M370D025Z03A25WO008L150 25 1 25 150 40 13 3 46000 Si 0,50
4170919 M370D025Z03A25W008L200 25 1 25 200 40 1,3 3 46000 Si 0,69
4056192 M370D032Z04A32W008L200 32 18 32 200 50 13 4 38700 Si 1,14
4056191 M370D032Z04A32WO0O08L150 32 18 32 150 40 1,3 4 38700 Si 0,84

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de alto avance ¢ M370™ ¢ IC08

Fresas de plato ® Medianas e Sistema métrico

. - BRPPHGH
CICISLE

suministro de
numero de pedido numero de catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
4056193 M370D040Z04W008 40 26 16 37 40 1,3 4 33500 Si 0,19
4170922 M370D040Z05W008 40 26 16 37 40 1,3 5 33500 Si 0,19
4008276 M370D050Z05W008 50 36 22 44 40 13 5 29200 Si 0,29
4171223 M370D050Z06W0O08 50 36 22 44 40 1,3 [ 29200 Si 0,29
4056194 M370D052Z05W008 52 38 22 44 50 13 5 28600 Si 0,41
4171224 M370D052Z06W0O08 52 38 22 44 50 1,3 6 28600 Si 0,40
4056195 M370D063Z06W008 63 49 22 60 50 1,3 6 25500 Si 0,74
4008277 M370D066Z06W0O08 66 52 27 60 50 1,3 6 24900 Si 0,77
4171225 M370D080Z07WO08 80 66 27 60 50 1,3 7 24900 Si 2,36

WIDIAY



Fresas de alto avance e M370™ ¢ 1C08

Plaquitas  Medio ® WOEJ-MM

® primera opcién
O opcién alternativa

[P e] [Ofe
M[ |

[J
O
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o
©)

numero de catdlogo ISO filos de corte D S Rg

WOEJ080412SRMM 6 7.7 4,70 1,22

5564597 |WP25PM
5520248 |WS30PM
6333665 |WS40PM
5544753 |WP40PM

Plaquitas ® Medio ® WOEJ-MH

® primera opcién
O opcidn alternativa

3 D
(MO
0

Ole|le
[ )
o

=|o]z]x
ole

O

[ ]

numero de catalogo ISO filos de corte D S Re

WOEJ080412SRMH 6 7,79 4,75 1,22

4068517 |TN7535

5427443 |WK15CM
5564596 |WP25PM
5544752 |WP40PM
6333664 |WS40PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de alto avance ¢ M370™ ¢ IC08

m
& Guia para la seleccion de plaquitas
]
=)
= Mecanizado Aplicaciones . . .
ﬁ Grupo de ligero generales ezl
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= ..MM WP40PM ..MM WP40PM ..MM WP40PM
E ..MM WP25PM ..MM WP40PM ...MH WP40P|
=] ..MM WP25PM ...MH WP25PM ...MH WP40P|
m ..MM WP25PM ..MM WS30PM ..M WP40P|
..MM WP25PM ..MM WP25PM ..MM WP40P|
..MH WK15CM ..MH WK15CM ...MH WK15CM
..MH TN6520 ..MH TN6520 ...MH WK15CM
..MM WP25PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WS30PM ..MM WP40PM
..MM WS30PM ..MM WP40PM MM WP40PM
..MH WP25PM - - = =
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
Grupo de
materiales TN6520 TN6525 TN7535 WK15CM WP25PM WS30PM WP40PM WS40PM
1 - - - | 410 320 280|545 475 445| - - - | 395 340 325 | - - - [ 355 310 295 | - - -
2 - - - | 320 250 215|335 305 275 | - - - [ 330 290 240 | - - - | 300 260 215 | - - -
3 - - - | 280 215 185|305 275 245 | - - - | 305 260 210 | - - - | 275 235 190 | - - -
4 - - - | 285 170 145|230 210 190 | - - - | 270 220 180 | - - - | 245 205 160 | - - -
5 - - - | 310 235 200|310 275 250 | - - - | 220 205 180 | - - - | 205 185 160 | 440 325 230
6 - - - | 205 160 130|190 160 130 | - - - [ 200 150 120 | - - - | 180 140 110|375 260 165
1 - - - | 190 120 80 | 245 220 185 | - - - | 245 215 200|270 240 220|235 205 185|850 605 375
2 - - - | 120 80 50 [220 190 170 | - - - | 220 190 155|245 215 175|210 180 150 | 755 560 345
3 - - - |125 80 55 | 175 155 140 | - - - [ 170 145 115|185 160 125 | 155 140 110 | 625 440 280
1 450 320 230 | 275 245 220|355 320 290 | 505 460 410|275 245 220 | - - - - - - - - -
2 390 250 190 | 215 190 180 | 280 250 230 | 400 355 330|215 190 180 | - - - - - - - - -
3 300 230 160 | 180 160 145|235 210 190 | 335 300 275|180 160 145 | - - - - - - - - -
1 — = - — = — — = — — = — — = - — = — — = — — = —
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - = o = = - - - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30 | 55 50 35 | 50 40 35 |200 145 90
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30 55 50 35 50 40 35 180 130 85
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30 | 65 55 35 | 60 50 35 |210 150 95
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 40 100 70 50 | 80 60 40 | 295 215 135
1 - - - - - - - - - - - - [ 145 110 85 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 —_ = —_ —_ = - —_ = - —_ = —_ - = —_ —_ = - —_ = - —_ = -
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.
Avances iniciales recomendados [mm]
Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
ligero generales intensivo
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
MM 090 | 1,67 [ 409 | 065 [ 1,19 [ 283 | 048 | 0,88 | 208 | 042 [ 077 | 180 | 038 [ 0,70 | 1,64 MM
.MH 0,9 | 2,34 | 5,00 065 | 1,66 | 341 048 | 1,23 | 249 042 | 1,07 | 216 038 | 098 | 197 .MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Aplicacion Machining Central de WIDIA

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

Productivity Formulas

I 1

i
ESCANEAR BUSCAR CALCULAR

Con la nueva aplicacion de WIDIA, los ¢No tiene un cddigo de barras? La nueva ¢ Tiene una necesidad de mecanizado
datos de los productos estan a solo aplicacion WIDIA incluye otra técnica de busqueda especifica que nuestras velocidades y
un rapido scaneo de distancia. Ahora, simple: basta con escribir el nimero de pedido avances recomendados no atienden?
cuando esté trabajando y necesite correspondiente de la herramienta o el nimero Pruebe nuestras tres calculadoras basadas
acceder rapidamente a las velocidades de catélogo ANSI 0 ISO en la barra de busqueda. en NOVO™ . Hay disponibles tanto
y avances de su herramienta WIDIA Obtendra los mismos datos fiables que si hubiera  calculadoras de fresado como de planeado.
favorita, la aplicacion de WIDIA escaneado el cadigo de barras de la herramienta. Basta con rellenar los campos en blanco
le da informacion fiable en solo Es simple y rapido - jsin interrupciones y nuestras calculadoras proporcionaran
unos segundos. en la produccion! enseguida los datos necesarios.

DESCARGUE LA APLICACION MOVIL MACHINING CENTRAL DE WIDIA

widia.com @& Appstore Jll P> GooglePlay WIDI Aw




¢ Hasta 12 filos de corte por plaquita.

e Primera opcion para aplicaciones de desbaste.

e Funcion antirrotacion efectiva.

¢ Puede aplicarse en todo tipo de materiales y aplicaciones de fresado.

Mayor holgura en los cuerpos
para permitir alojamientos,
perfilado y mecanizado en 5 ejes.

Fresas screw-on, de mango y de plato
con refrigeracion interna.

De facil uso y con una funcion antirrotacion unica
para una excelente estabilidad, con mayores
avances y fuerzas de corte.

Tres tamafios y tres estilos de topografia de
plaquita con las nuevas calidades de fresado
WIDIA™ Victory™ que abarcan cualquier tipo
de componente y aplicacion.

* M200iC 10

Plaquita IC de 10 mm
8 filos de corte

-ALP -ML

e 'S’

Para materiales no La primera opcion
ferrosos. para aleaciones a altas
temperaturas y acero
inoxidable.
-MM -MH

Primera opcion La primera opcion
para uso general, para el mecanizado
especialmente intensivo y fundicion.
para acero.

* M200iC 12 M200 iC 16
Plaquita IC de 12 mm Plaquita IC de 16 mm
12 filos de corte 12 filos de corte
-ALP -ML -ALP -ML

N p s’ p s’

Para materiales La primera opcion Para materiales no La primera opcion
no ferrosos. para aleaciones a altas ferrosos. para aleaciones a altas
temperaturas y acero temperaturas y acero
inoxidable. inoxidable.
-MM -MH -MH
LA e o — o
o o

Primera opcion La primera opcion Primera opcion La primera opcion
para uso general, para el mecanizado para uso general, para el mecanizado
especialmente intensivo y fundicion. especialmente intensivo y fundicion.
para acero. para acero.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de copiar ® M200™ ¢ I1C12

m
. ra m 3
Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico @
&
(=)
=
DPM : =
=
=
=
D1 max G3X |D g
/4- =

74

/1N
L2
angulo suministro
de rampa de refrig-

numero de pedido  nuimero de catalogo D1 max D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 max. max. RPM eracion kg

4147560 M200D32Z03M16RN12 32 20 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 5° 39160 Si 0,18

4147561 M200D35Z03M16RN12 35 23 29 17,0 M16 40 24 3,0 3 4° 37440 Si 0,19

Fresas de mango cilindricas ¢ Sistema métrico

i [CClele]C

27N

N

suministro de
numero de pedido  nimero de catalogo D1 max D1 D L LBX Ap1 max Z max. RPM refrigeracion kg
4147566 M200D32Z03A32RN12L200| 32 20 32 200 40 3,0 3 39160 Si 1,10

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES YTAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de copiar ® M200™ ¢ IC12

Fresas de plato e Sistema métrico

CIClClelC

angulo
de rampa suministro de
nuimero de pedido  numero de catélogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM _refrigeracion kg
4147568 M200D40Z04RN12 40 28 16 38 40 3,0 4 4° 35020 Si 0,22
4147569 M200D50Z04RN12 50 38 22 42 40 3,0 4 .5° 31330 Si 0,29
4147570 M200D50Z05RN12 50 38 22 42 40 3,0 5 .3° 31330 Si 0,29
4147571 M200D52Z05RN12 52 40 22 49 50 3,0 5 .5° 30720 Si 0,50
4147572 M200D63Z05RN12 63 51 22 49 50 3,0 5 I58 27910 Si 0,63
4147573 M200D63Z07RN12 63 51 22 49 50 3,0 7 3° 27910 Si 0,63
4147574 M200D66Z07RN12 66 54 27 60 50 3,0 7 .3° 27260 Si 0,82
4147575 M200D80Z06RN12 80 68 27 60 50 3,0 6 .5° 24760 Si 1,02
4147576 M200D80Z08RN12 80 68 27 60 50 3,0 8 2° 24760 Si 1,02
4147577 M200D100Z07RN12 100 88 32 78 50 3,0 7 .2° 22150 Si 1,45
4147578 M200D100Z09RN12 100 88 32 78 50 3,0 9 2° 22150 Si 1,41
A100 WIDIA widia.com




Fresas de copiar ® M200™ ¢ I1C12
B

Plaquitas ® RNGJ-ML

® primera opcién
O opcidn alternativa

P
M| [e[Clele
O
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ol|le

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNGJ1204MOEML 2 12,00 4,75 0,04

5123863 |WP25PM
5520350 |WS30PM
6408153 |WS40PM
5123864 |WU35PM

Plaquitas ¢ RNGJ-MM

® primera opcién
O opcién alternativa

[J
O[O

Ole

nuimero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNGJ1204MOSMM 2 12,00 4,75 0,09

5123867 |WP25PM
5123869 |WP35CM
5520351 |WS30PM
5123868 |WU35PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de copiar ® M200™ ¢ IC12
"""

Plaquitas * RNGJ-MH

® primera opcién
O opcidn alternativa

Olele

F19VISNYIHILNI ouvsauﬂ‘ *

ol|le

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNGJ1204MOSMH 2 12,00 4,75 0,19

5123900 |WK15PM
5123901 |WP25PM
5123903 |WP35CM
6408154 |WS40PM
5123902 |WU35PM

Plaquitas ¢ RNPJ-MM

® primera opcién
O opcién alternativa

[P e[e]e]O]e
M|

[J
o]0

Ole

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNPJ1204MOSMM 2 12,00 4,75 0,09

5276361 |WP25PM
5276360 |WP35CM
5542329 |WP40PM
6344113 |WS40PM
5476634 |WU35PM

WIDIAY



Fresas de copiar ® M200™ ¢ I1C12
B

Plaquitas ¢ RNPJ-MH

® primera opcién
O opcidn alternativa

o
Oo|0|e

o

o

®0
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Ool|le

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNPJ1204MOSMH 2 12,00 4,75 0,18

5276366 |WK15CM
5276364 |WP25PM
5276363 |WP35CM
5542340 |WP40PM
5476635 |WU35PM

Plaquitas * RNGJ-ALP

® primera opcién
O opcién alternativa

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RNGJ1204MOFALP 2 12,00 4,75 0,02

6065661 |WN25PM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de copiar ® M200™ ¢ IC12
"""

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones e
Grupo de ligero generales
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
ML WP25PM MM WP40PM MM WP40PM
ML WP25PM MM WP25PM H WP40P|
ML WP35CM MM WP35CM H WP35C
ML WP25PM ML WU35PM MV WU35P|
ML WP25PM MM WU35PM MM WU35P|
MH WK15CM MH WK15CM MH WP20C
MH WK15P| MH WK15PM MH WP25P
ALP WN25P ALP WN25PM ALP WN25P
ALP WN25P ALP WN25PM ALP WN25P
ML WS30P! MM WS30PM MM WU35P
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
ML WS30PM MM WU35PM MM WU35PM
MH WP25PM MH WP20CM - -
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
Grupo de WK15CM WK15PM WN25PM WP20CM WP25PM
materiales
1 - - - - - - - - - 660 580 540 395 340 325
2 - - - - - - - - - 410 370 330 330 290 240
3 - - - - - - - - - 370 330 305 305 260 210
4 - - - - - - - - - 275 260 230 270 220 180
5 = - - - - - - - - 330 300 275 220 205 180
6 - - - - - - - - - 230 205 175 200 150 120
1 - - - - - - - - - 270 240 210 245 215 200
2 - - - - - - - - - 245 210 190 220 190 155
3 - - - - - - - - - 190 175 150 170 145 115
1 505 460 410 325 295 260 - - - 430 390 355 275 245 220
2 400 355 330 250 230 210 - - - 340 305 280 215 190 180
3 335 300 275 210 190 175 - - - 290 260 240 180 160 145
1 - - - - - - 1290 1135 1050 - - - - - -
2 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
3 - - - - - - 1135 1050 910 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
2 - - - - - - - - - - - - 50 40 30
3 - - - - - - - - - - - - 60 50 30
4 - - - - - - - - - - - - 85 60 40
1 - - - - - - - - - 170 140 115 145 110 85
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = o = = = = = o =
Grupo de §: §: gi gt §:
materiales WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM
1 545 475 445 355 310 295 445 385 360 - - - 310 275 260
2 335 305 275 300 260 215 365 325 265 - - - 265 230 190
3 305 275 245 275 235 190 340 290 235 - - - 240 205 170
4 230 210 190 245 205 160 300 245 200 - - - 215 180 145
5 310 275 250 205 185 160 245 230 200 165 120 85 180 160 145
6 190 160 130 180 140 110 220 170 130 140 100 60 155 120 95
1 245 220 185 235 205 185 270 240 220 315 225 140 205 180 160
2 220 190 170 210 180 150 245 215 175 280 205 130 185 155 130
3 175 155 140 155 140 110 185 160 125 230 165 105 140 120 95
1 355 320 290 - - - - - - - - - - - -
2 280 250 230 - - - - - - - - - - - -
3 235 210 190 - - - - - - - - - - - -
1 = o = = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = o = = o = = o = = = = = = =
1 - - - 50 40 35 55) 50 35 75 55 85 40 35 30
2 - - - 50 40 35 55 50 35 70 50 35 40 35 30
3 - - - 60 50 35 65 55 35 80 55 35 59) 40 30
4 80 60 40 80 60 40 100 70 50 110 80 50 70 55 35
1 - - - - - - 160 120 90 - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = =

NOTA: la PRIMERA opcidn de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.

A104
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Fresas de copiar ® M200™ ¢ I1C12
B

Avances iniciales recomendados [mm]
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. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 6,00 (ap) ligero generales intensivo
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
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,12 0,18 0,32 0,09 0,13 0,23 0,07 0,10 0,18 0,06 0,08 0,15 0,05 0,08 0,14 ML
M 0,28 0,51 0,84 0,21 0,37 0,61 0,15 0,28 0,45 0,13 0,24 0,39 0,12 0,22 0,36 MM
H 0,46 0,70 1,02 0,33 0,50 0,73 0,25 0,38 0,55 0,22 0,33 0,48 0,20 0,30 0,44 MH
Con profundidad de corte axial de 3,00 (ap)
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
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,1 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,14 0,20 0,37 0,10 0,15 0,27 0,08 0,1 0,20 0,07 0,10 0,18 0,06 ,09 0,16 ML
M 0,33 0,59 0,97 0,24 0,43 0,70 0,18 0,32 0,52 0,16 0,28 0,45 0,14 ,25 0,42 MM
MH 0,54 0,81 1,18 0,39 0,58 0,85 0,29 0,43 0,63 0,25 0,38 0,55 0,23 ,35 0,51 MH
Con profundidad de corte axial de 1,50 (ap)
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
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0, 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,18 0,27 0,49 0,13 0,1 0,35 0,10 0,15 0,26 0,09 0,13 0,23 0,08 0,12 0,21 ML
M 0,43 0,77 28 0,31 0,5 0,92 0,23 0,42 0,68 0,20 0,36 0,60 0,19 0, 0,55 MM
MH 0,70 1,06 .56 0,51 0,76 1,12 0,38 0,57 0,83 0,33 0,50 0,72 0,30 0,45 0,66 MH
Con profundidad de corte axial de 0,75 (ap)
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
ALP 0,12 0,20 0,28 0,08 0,15 0,20 0,06 0,11 0,15 0,06 0,09 0,13 0,05 0,09 0,12 ALP
L 0,25 0,37 0,67 0,18 0,27 0,48 0,14 0,20 0,36 0,12 0,17 0,32 0,11 0,16 0,29 L
MM 0,59 ,06 1,77 0,43 0,76 ,26 0,32 0,57 0,94 0,28 0,50 0,81 0,25 0,45 0,75 MM
MH 0,96 ,46 2,16 0,69 1,04 53 0,52 0,78 1,14 0,45 0,68 0,99 0,41 0,62 0,90 MH

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



La serie M100, una solucion fiable de usos multiples para aplicaciones de
perfilado y copiado, asegura una plataforma fiable para todas sus necesidades
de copiado, planeado, interpolacion helicoidal y desbaste.

e Plaquitas gruesas que aseguran una fiabilidad y unos resultados constantes.

Copiado y planeado general.

e Funcion de antirrotacion para mayor seguridad.

Sistemas antirrotacion en plaquitas con IC mas grande que proporcionan
mayores capacidades de MRR.

e Mayor evacuacion de virutas y refrigeracion interna para un mejor rendimiento.

Refrigeracion interior.

Disefio de cuerpo de
herramienta resistente y
rigido para las operaciones
méas complicadas.

Plaquitas gruesas para obtener fiabilidad y
mayores capacidades de MRR con un sistema
de antirrotacion en las plaquitas iC mas grandes.

Materiales:

PHINK S |H

Area amplia para evacuacion de virutas.

iC 08 mm *icmmm *ic12mm *ic16mm

*ic16mm

(P KIS H (P K]S H (P K[STH (P K]S H
Tipo de plaquita RD Tipo de plaquita RD Tipo de plaquita RD Tipo de plaquita RD
Funcién antirrotacion Funci6n antirrotacion

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

(PILINK ]S |H]

Tipo de plaquita RC
Funcion antirrotacion

WIDIAY
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Fresas de copiar ® M100™ ¢ I1C12

Fresas de mango Screw-0n e Sistema métrico

;V/; Ll “\Ml P /4.
= PO
Apimax | | WF ‘
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angulo suministro
de rampa de refrig-
numero de pedido nimero de catalogo | D1 max D1 D DPM G3X L L2 WF Ap1 max Z max. max. RPM eracion kg
2021374 12391050200 24 12 22 12,5 M12 52 30 19 6,0 2 10.0° 23000 Si 0,10
2021378 12391051000 35 23 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 3 10.8° 19000 Si 0,20
2021379 12391051200 40 28 28 17,0 M16 63 40 22 6,0 4 8.3° 17000 Si 0,30

Fresas de plato ¢ Sistema métrico

PIPGOS
POE

angulo
de rampa suministro de
numero de pedido  numero de catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM refrigeracion kg
2021342 12391020000 50 38 22 40 40 6,0 4 6.8° 15000 Si 0,20
2021361 12391024000 52 40 22 40 40 6,0 4 6.5° 15000 Si 0,20
2021343 12391020200 63 51 27 48 40 6,0 5 4.5° 14000 Si 0,30
2021344 12391020400 80 68 27 60 50 6,0 6 3.5° 12000 Si 0,90
2021345 12391020600 100 88 32 78 50 6,0 6 2.5° 11000 No 1,20

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES YTAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC12

Plaquitas ¢ RDMT-TX

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P e
(Mo
0

Olele
]
O|0|e
@]
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nliimero de catélogo ISO filos de corte D S hm

RDMT1204MOTX 1 12,00 4,76 0,15

2957430 |TN6525
2957432 |TN6540

2020763 |TN7525
2109542 |TN7535
5520247 |WS30PM

Plaquitas ¢ RDHT-TX

—_ ® primera opcién

b . O opcion alternativa

numero de catélogo ISO filos de corte D S hm

RDHT1204MOTX 1 12,00 4,76 0,12

2020775 |TN7525

WIDIAY



Fresas de copiar ® M100™ ¢ I1C12

Plaquitas ¢ RDMW-TX

® primera opcién
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@ \@ O opcidn alternativa
N /J o/ [P C[e]e]e
- 15# M| [ [elol0
U ls] (K e[O] [Ofe
[N
S| °
[H[" e
=
2/g/8(8(8
PR P
212 E|Z|%
numero de catalogo ISO filos de corte D S hm =HEEEE
AHERE
RDMW1204MOTX 1 12,00 S5 015 SEE
SEI GRS
Plaquitas ¢ RDPT-MMX
® primera opcién
O opcién alternativa
[P Ee[e[O
M| _Je[O[e
MMX - 6 cambios de plaquita E 9l©
MMX4 — 4 cambios de plaquita E o o
[H |
=
2|8(x
[ToJNTe) <
25|
numero de catalogo ISO filos de corte D S hm ===
2
RDPT1204MOSMMX4 1 12,00 4,76 - |
3
558
RDPT1204MOSMMX 1 12,00 4,76 0,18 ooy
55|33

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com

WIDIAY
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC12

Guia para la seleccion de plaquitas

Mecanizado Aplicaciones e
Grupo de ligero generales
materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
RDMT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN7525 RDMW-TX TN6540 RDMW-TX N6540
RDMT-TX TN7525 RDPT-MMX TN7535 RDPT-MMX 7535
RDHT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX 6540
RDHT-TX TN7525 RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM RDMW-TX TN7535
RDHW-MH TN2510 RDMW-TX WK15CM RDMW-TX WK15CM
- - RDMT-TX TN6540 = =
- - RDMT-TX TN6540 - -
- - RDMT-TX TN6540 RDPT-MMX TN6540
RDHW-MH TN2510 RDHW-MH TN2510 - -
Velocidades iniciales recomendadas [m/min]
Grupo de TN2510 TNG525 TNG540 TN7525
materiales
1 660 580 540 410 320 280 360 280 240 410 310 280
2 410 370 330 320 250 215 250 190 170 310 250 215
3 370 330 305 280 215 185 215 170 140 280 215 185
4 275 260 230 235 170 145 180 130 110 235 170 145
5 330 300 275 310 235 200 240 180 150 310 235 200
6 230 205 175 205 160 130 160 120 100 205 160 130
1 270 240 210 190 120 80 130 80 60 245 220 185
2 245 210 190 120 80 50 80 50 40 220 190 170
3 190 175 150 125 80 55 85 50 40 175 155 140
1 420 360 300 275 245 220 220 205 180 380 280 240
2 360 300 250 215 190 180 175 155 140 325 240 200
3 300 250 200 180 160 145 155 145 125 240 200 170
1 — = — — = — - = — — = —
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - = = - - - - - - -
1 - - - - - - 50 35 30 - - -
2 - - - - - - 25 20 10 - - -
3 = - = = - = 70 40 30 = - =
4 - - - - - - 60 30 25 - - -
1 145 110 70 - - - - - - - - -
2 145 110 70 - - - - - - - - -
3 115 80 45 — - — — - - — - —
- * *x *x *
materiales TN7535 WK15CM WS30PM WS40PM TTI25
1 545 475 445 - - - - - - - - - 430 360 300
2 335 305 275 - - - - - - - - - 310 250 215
3 305 275 245 - - - - - - - - - 310 250 215
4 230 210 190 - - - - - - - - - 265 215 180
5 310 275 250 - - - - - - 205 175 145 320 235 200
6 190 160 130 - - - - - - 180 130 95 145 110 90
1 245 220 185 - - - 270 240 220 250 205 170 480 310 215
2 220 190 170 - - - 245 215 175 215 175 145 325 205 145
3 175 155 140 - - - 185 160 125 175 130 100 320 210 145
1 355 320 290 505 460 410 - - - - - - 220 185 155
2 280 250 230 400 355 330 - - - - - - 180 145 125
3 235 210 190 335 300 275 - - - - - - 145 125 100
1 o = - = = = = = o = o o - = =
2 - - —_ _ - _ —_ - - - - - —_ - —_
3 = = = = = = = = = = = = = = =
1 - - - - - - 55 50 35 50 40 30 - - -
2 - - - - - - 55 50 35 50 40 30 - - -
3 - - - - - - 65 55 85) 60 50 30 - - -
4 - - - - - - 100 70 50 70 60 35 - - -
1 = = = = = = = = - — = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = = = = = = = = = = = = =

NOTA: la PRIMERA opcidn de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.

A110
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Fresas de copiar ® M100™ ¢ I1C12
B

Avances iniciales recomendados [mm]
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. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 6,00 (ap) ligero generales intensivo
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
RDHT-TX 0,35 0,33 0,56 0,25 0,24 0,40 0,19 0,18 0,30 0,16 0,16 0,26 0,15 0,14 0,24 RDHT-TX
RDMT-TX 0,35 0,42 0,70 0,25 0,30 0,50 0,19 0,23 0,38 0,16 0,20 0,33 0,15 0,18 0,30 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,35 0,57 0,93 0,25 0,41 0,67 0,19 0,31 0,50 0,16 0, 0,43 0,15 0,25 0,40 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,35 0,70 08 0,25 0,50 0,78 0,19 0,38 0,58 0,16 0, 0,50 0,15 0,30 0,46 RDHW-MH
RDMW-TX 0,35 0,70 16 0,25 0,50 0,83 0,19 0,38 0,62 0,16 0,3 0,54 0,15 0,30 0,50 RDMW-TX
Con profundidad de corte axial de 3,00 (ap)
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
RDHT-TX 0,40 0,38 0,64 0,29 0,28 0,46 0,22 0,21 0,35 0,19 0,18 0,30 017 0,17 0,28 RDHT-TX
RDMT-TX 0,40 0,48 0,81 0,29 0,35 0,58 0,22 0,26 0,43 0,19 0,23 0,38 0,17 0, 0,35 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,40 0,66 ,08 0,29 0,48 0,77 0,22 0,36 0,58 0,19 0, 0,50 0,17 0, 0,46 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,40 0,81 25 0,29 0,58 0,90 0,22 0,47 0,67 0,19 0,38 0,58 0,17 0,35 0,53 RDHW-MH
RDMW-TX 0,40 0,81 34 0,29 0,58 0,96 0,22 04 0,72 0,19 0,38 0,62 017 0,35 0,57 RDMW-TX
Con profundidad de corte axial de 1,50 (ap)
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
RDHT-TX 0,53 0,50 0,85 0,38 0,36 0,61 0,28 0,27 0,45 0,25 0,24 0,40 0,23 0,22 0,36 RDHT-TX
RDMT-TX 0,53 0,63 ,06 0,38 0,46 0,76 0,28 0,34 0,57 0,25 0,30 0,50 0,23 0,27 0,45 RDMT-TX
RDPT-MMX 0,53 0,87 42 0,38 0,63 ,01 0,28 0,47 0,76 0,25 0,41 0,66 0,23 0,37 0,60 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,53 1,06 65 0,38 0,76 18 0,28 0,57 0,88 0,25 0,50 0,76 0,23 0,45 0,70 RDHW-MH
RDMW-TX 0,53 1,06 78 0,38 0,76 26 0,28 0,57 0,94 0,25 0,50 0,82 0,23 0,45 0,75 RDMW-TX

Con profundidad de corte axial de 0,75 (ap)

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
RDHT-TX 0,72 0,69 .16 0,52 0,50 0,83 0,39 0,37 0,62 0,34 0,32 0,54 0,3 0,30 0,50 RDHT-TX
RDMT-TX 0,72 0,87 46 0,52 0,62 ,04 0,39 0,47 0,78 0,34 0,4 0,68 0,3 0,37 0,62 RDMT-TX

RDPT-MMX 0,72 ,20 96 0,52 0,86 139 0,39 0,64 ,03 0,34 0,56 0,90 0,3 0,51 0,82 RDPT-MMX
RDHW-MH 0,72 ,46 2,29 0,52 1,04 62 0,39 0,78 1,20 0,34 0,68 04 0,3 0,62 0,95 RDHW-MH
RDMW-TX 0,72 1,46 2,46 0,52 1,04 74 0,39 0,78 1,29 0,34 0,68 12 0,3 0,62 1,02 RDMW-TX

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR SON
SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16

Fresas de mango Weldon® ¢ RD1605 * Sistema métrico

¥ 0PRPOHD
| PO

[]
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angulo
de rampa suministro de
numero de pedido  numero de catalogo D1 max D1 D L L2 Ap1 max Z max. max. RPM _ refrigeracion kg
2021341 12391013800 32 16 32 142 82 8,0 2 7.8° 19000 Si 1,10

Fresas de plato e RD1605 ¢ Sistema métrico

Cllelc
ClolT

angulo
de rampa suministro de
numero de pedido  ndmero de catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Y4 max. max. RPM refrigeracion kg
2021347 12391021000 50 34 22 40 40 8,0 4 10.3° 13000 Si 0,20
2021348 12391021200 63 47 27 48 40 8,0 4 7.0° 12000 Si 0,30
2021349 12391021400 80 64 27 60 50 8,0 5 4.8° 10000 Si 0,90

WIDIAY



Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16

Fresas de plato ® RC1606 ® Sistema métrico
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D1 méx Ap1 max
angulo
de rampa suministro de
numero de pedido  numero de catalogo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z max. max. RPM  refrigeracion kg
2021358 12391023400 50 34 22 40 40 8,0 4 6.0° 13000 Si 0,20
2021359 12391023600 52 36 22 40 40 8,0 4 5.8° 13000 Si 0,30
2021357 12391023200 63 47 27 48 40 8,0 5 4.0° 12000 Si 0,20
2021352 12391022000 80 64 27 60 50 8,0 6 2.8° 10000 Si 0,90
2021353 12391022200 100 84 32 78 50 8,0 7 2.3° 9000 No 1,20
2021354 12391022400 125 109 40 89 50 8,0 8 1.8° 8000 No 1,80
2021355 12391022600 160 144 40 90 63 8,0 9 1.3° 7000 No 2,90

LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

- * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMAROS MAS POPULARES. PARA
NOVO™ 0 WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16

Plaquitas ¢ RDMT-TX

® primera opcién
O opcidn alternativa

|
ole
O|0|e

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RDMT1605M0TX 1 16,00 5,56 0,18

2020767 |TN7525
2207645 |TN7535

Plaquitas ®« RDMW-TX

® primera opcién
O opcién alternativa

|
Ole|le®
O|0|e

=,

numero de catalogo ISO filos de corte D S hm

RDMW1605M0TX 1 16,00 5,56 0,15

3523083 |TN6540
2020749 |TN7535

WIDIAY



Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16

Plaquitas ® RCMT-43

_ ® primera opcion
Z z i O opcidn alternativa
M| _[e]O
P :

\

O|0|e
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ntiimero de catélogo ISO filos de corte D S hm

RCMT1606M043M 1 16,00 6,35 0,20

2957537 |TN6540
2020771 |TN7525
2067140 |TN7535

Plaquitas ¢ RCMT-TX

_ ® primera opcién
g O opcién alternativa

(M| _JoJe][O
/ oo

e

Oo|o|e

nimero de catélogo ISO filos de corte D S hm

RCMT1606MOTX 1 16,00 6,35 0,24

2957535 |TN6525
2957427 |TN6540
2012418 |TN7525
2020781 |TN7535
5427442 |WK15CM

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
x LA OFERTA COMPLETA, INCLUIDAS LAS PIEZAS DE REPUESTO Y LA INFORMACION DE APLICACION, VISITE WIDIA

NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16
"""

s |
i Guia de seleccion de plaquitas ¢ RD1605
5
o
E G Mec:anizado Anlicaclonss Mecanizado intensivo
= rupo de ligero generales
g materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
=] RDMT-TX TN6525 RDMW-TX TN6540 RDMW-TX TN6540
& RDMT-TX TN7525 RDMT-TX TN7535 RDMT-TX TN7535
= RDMT-TX TNG525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMT-TX TN6525 RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN7535 RDMW-TX TN7535
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN7535 RDMW-TX TN7535
Z - RDMT-TX TN6540 = =
- - RDMT-TX TN6540 = =
- - RDMT-TX TN6540 RDMT-TX TN6540
RDMW-TX TN2510 RDMW-TX TN2510 = =
Velocidades iniciales recomendadas [m/min] ¢ RC1605
n?;;‘:r‘i’af:s TN2510 TN6525 TN6540 TN7525 TN7535 TTI25
1 | 660 580 540 | 410 320 280 | 360 280 240 | 410 310 280 | 545 475 445 | 430 360 300
2 | 410 370 330 | 320 250 215 | 250 190 170 | 310 250 215 | 335 305 275 | 310 250 215
3| 370 330 305 | 280 215 185 | 215 170 140 | 280 215 185 | 305 275 245 | 310 250 215
4 | 275 260 230 | 235 170 145 | 180 130 110 | 235 170 145 | 230 210 190 | 265 215 180
5 | 330 300 275 | 310 235 200 | 240 180 150 | 310 235 200 | 310 275 250 | 320 235 200
6 | 230 205 175 | 205 160 130 | 160 120 100 | 205 160 130 | 190 160 130 | 145 110 90
1| 270 240 210 | 190 120 80 | 130 80 60 | 245 220 185 | 245 220 185 | 480 310 215
M | 2| 245 210 190 | 120 80 50 50 40 | 220 190 170 | 220 190 170 | 325 205 145
3| 190 175 150 | 125 80 55 50 40 | 175 155 140 | 175 155 140 | 320 210 145
1 | 420 360 300 | 275 245 220 | 220 205 180 | 380 280 240 | 355 320 290 | 220 185 155
2 | 360 300 250 | 215 190 180 | 175 155 140 | 325 240 200 | 280 250 230 | 180 145 125
3 | 300 250 200 | 180 160 145 | 155 145 125 | 240 200 170 | 235 210 190 | 145 125 100
1 _ - —_ _ - _ - _ _ - _ _ - _ —_ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 = = = - - - - - - - - - - - - - -
1 = = = = = = 35 30 = - = = - = = - =
2 - - - - - - 20 10 - - - - - - - - -
3 = = = = = = 40 30 = = = = = = = = =
4 - - - - - - 30 25 - - - - - - - - -
1| 145 110 70 = = = = = = = = = = = = = = =
2 | 145 110 70 - - - - - - - - - - - - - - -
3| 115 80 45 = = = = = = = = = = = = = = =

NOTA: la PRIMERA opcidn de velocidades iniciales se muestran en negrita.
Debe reducirse la velocidad a medida que el grosor medio de la viruta aumente.

A116

WIDIAY
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16
B

Avances iniciales recomendados [mm] ¢ RD1605
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. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 8,00 ligero generales intensivo
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
RDHX-TX 0,11 0,35 0,70 0,08 0,25 0,50 0,06 0,19 0,38 0,05 0,16 0,33 0,05 0,15 0,30 RDHX-TX

RDMT-TX 0,23 0,42 0,84 01
RDMW-TX 0,23 0,52 1,05 0.1

0,30 0,60 0,13 0,23 0,45 0,11 0,20 0,39 0,10 0,18 0,36 RDMT-TX
0,38 0,76 0,13 0,28 0,56 0,11 0,25 0,49 0,10 0,23 0,45 RDMW-TX

7
7

Con profundidad de corte axial de 4,00 (ap)

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
RDHX-TX 0,13 0,40 0,81 0,10 0,29 0,58 0,07 0,22 0,43 0,06 0,19 0,38 0,06 0,17 0,35 RDHX-TX
RDMT-TX 0,27 0,48 0,97 0,19 0,35 0,70 0,14 0,26 0,52 0,13 0,23 0,45 0,12 0,21 0,42 RDMT-TX
RDMW-TX 0,27 0,60 1,22 0,19 0,44 0,87 0,14 0,33 0,65 0,13 0,28 0,57 0,12 0,26 0,52 RDMW-TX

Con profundidad de corte axial de 2,00 (ap)

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
RDHX-TX 0,17 0,53 06 0,13 0,38 0,76 0,09 0,28 0,57 0,08 0,25 0,50 0,08 0,23 0,45 RDHX-TX
RDMT-TX 0,35 0,63 28 0,25 0,46 0,92 0,19 0,34 0,68 0,17 0,30 0,59 0,15 0,27 0,54 RDMT-TX

RDMW-TX 0,35 0,79 61 0,25 0,57 1,15 0,19 0,43 0,85 0,17 0,37 0,74 0,15 0,34 0,68 RDMW-TX
Con profundidad de corte axial de 1,00 (ap)
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
RDHX-TX 0,24 0,72 1,46 0,17 0,52 ,04 0,13 0,39 0,78 0,11 0,34 0,68 0,10 0,3 0,62 RDHX-TX
RDMT-TX 0,48 0,87 1,76 0,35 0,62 26 0,26 0,47 0,93 0,23 0,41 0,81 0,21 0,37 0,74 RDMT-TX

RDMW-TX 0,48 1,09 2,22 0,35 0,78 58 0,26 0,58 1,17 0,23 0,51 1,02 0,21 0,46 0,93 RDMW-TX

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

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de copiar e M100™ ¢ IC16
"""

s |
i Guia de seleccion de plaquitas ¢ RC1606
&
=)
E G Mec:anizado Anlicaclonss Mecanizado intensivo
= rupo de ligero generales
e materiales Geometria Calidad Geometria Calidad Geometria Calidad
= L IX TN6525 ..43M TN6540 ...43M TN6540
=] . IX TN6525 I X TN6540 ...43M TN6540
5 L IX TN6525 . TX TN7535 L.TX TN7535
m .TX TNG525 ..TX TN6540 .. TX TNG540
.. TX TN6525 e TX TN6540 L IX TN6540
.43 TN2510 I X WK15CM LIX WK15CM
..TX TN6525 e TX WK15CM .IX WK15CM
...43M TN6540 T X TN6540 IX TN6540
- - e TX TN2510 - —
Velocidades iniciales recomendadas [m/min] ¢ RC1606
rﬁ;;‘::af:s TN2510 TNB525 TN6540 TN7525 TN7535 WK15CM
1 660 580 540 410 320 280 360 280 240 410 310 280 545 475 445 - - -
2 410 370 330 320 250 215 250 190 170 310 250 215 335 305 275 - - -
3 370 330 305 280 215 185 215 170 140 280 215 185 305 275 245 - - -
4 275 260 230 235 170 145 180 130 110 235 170 145 230 210 190 - - -
5 330 300 275 310 235 200 240 180 150 310 235 200 310 275 250 - - -
6 230 205 175 205 160 130 160 120 100 205 160 130 190 160 130 - - -
1 270 240 210 190 120 80 130 80 60 245 220 185 245 220 185 - - -
2 245 210 190 120 80 50 80 50 40 220 190 170 220 190 170 - - -
3 190 175 150 125 80 55 85 50 40 175 155 140 175 155 140 - - -
1 420 360 300 275 245 220 220 205 180 380 280 240 355 320 290 505 460 410
2 360 300 250 215 190 180 175 155 140 325 240 200 280 250 230 400 355 330
3 300 250 200 180 160 145 155 145 125 240 200 170 235 210 190 335 300 275
1 = — = = — = = - = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - = = = = = - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 50 35 30 - - - - - - - - -
2 - - - - - - 25 20 10 - - - - - - - - -
3 = - = = - = 70 40 30 = - = = - = = - =
4 - - - - - - 60 30 25 - - - - - - - - -
1| 145 110 70 = = — = = — — = = — = = — = =
2 | 145 110 70 - - - - - - - - - - - - - - -
3 | 115 80 45 = - — = - = = - = — - = — - =
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 copiar e M100™ ¢ IC16
B

Avances iniciales recomendados [mm] ¢ RC1606

. . Mecanizado Aplicaciones Mecanizado
Con profundidad de corte axial de 8,00 (ap) ligero generales intensivo
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
.43 046 | 060 | 093 | 033 [ 044 | 067 | 025 | 0,33 | 050 | 022 [ 028 [ 044 | 020 | 0,26 | 040 .43
..TX 046 | 0,70 [ 1,12 0,33 | 0,50 | 0,81 025 | 0,38 | 0,60 022 | 0,33 0,52 020 | 0,30 | 0,48 ..TX
Con profundidad de corte axial de 4,00 (ap)
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
.43 054 1 070 [ 108 | 039 [ 050 [ 078 | 029 | 0,38 | 058 [ 025 [ 033 [ 050 [ 023 | 0,30 [ 046 .43
.IX 054 | 081 | 130 039 | 058 | 093 029 | 043 | 069 025 | 0,38 0,61 023 | 035 | 055 =IX
Con profundidad de corte axial de 2,00 (ap)
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
.43 070 [ 0,92 [ 142 051 [ 0,66 [ 1,02 038 | 049 [ 076 0,33 | 0,43 0,66 0,30 | 0,39 [ 0,60 .43
. IX 070 | 1,06 | 1,72 051 | 0,76 | 123 038 | 057 | 091 0,33 | 0,50 0,79 030 | 045 | 073 L IX
Con profundidad de corte axial de 1,00 (ap)
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
.43 09 [ 1,26 [ 197 0,69 [ 0,90 [ 140 052 | 0,67 [ 1,04 0,45 | 0,59 0,90 041 | 0554 [ 083 .43
IX 09 | 146 | 238 069 | 1,04 | 168 052 | 0,78 | 125 045 | 0,68 1,08 041 | 062 | 099 . IX
NOTA: Utilice los valores de “mecanizado ligero” como avance inicial.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA A119
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FRESAS DE MANGO

INTEGRAL

FRESAS DE MANGO DE METAL DURO
INTEGRAL DE ALTO RENDIMIENTO

Paginas B4-B57

e VariMill I"™

e VariMill I"

e VariMill ™

e Victory™ X-Feed™
e HP Acabado

¢ HP Desbaste

B2

FRESAS DE MANGO DE METAL
DURO INTEGRAL PARA USO GENERAL

Paginas B58-B78

e GP de 2 canales
e GP de 3 canales
e GP de 4 canales

WIDIAY



XALL-STAR

TECNOLOGIA AEROESPACIAL

Las brocas WIDIA para mecanizado de Las fresas de mango de mecanizado Las fresas de mango WIDIA-Hanita™
compuesto sutilizan recubrimientos de PCD de hojas de rotor integral (IBR) estan producen un rendimiento constante
y diamante fabricados para el mecanizado ~ disefiadas para adaptarse a un proceso cada vez que se utilizan, lo que
de CFRP aeroespacial (plasticos reforzados de mecanizado multinivel para los permite la produccion de mas piezas

con fibra de carbono). conductos de aire, seguido de la por herramienta y menos tiempo de
Estos recubrimientos permiten una vida de funcion de fcurva, que funciona para inactividad, al tiempo que se mecanizan
la herramienta mas larga a velocidades de operaciones de desbaste y acabado. materiales duros como los sellos finos
mecanizado mucho mayores. depresores INCONEL®.

WIDIA ofrece estrategias de mecanizado e innovadora tecnologia de herramientas disefiada
‘l especificamente para la industria aeroespacial para aumentar la productividad y reducir los costes.

W AEROSPACE

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTO, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

[e.] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mévil Central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .' Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



FRESAS DE MANGO DE METAL DURO

INTEGRAL DE ALTO RENDIMIENTO

VARIMILL 1™

Paginas B6-B13

Esta geometria de 4 canales esta disefiada con i
espaciado de canal desigual para vaciado, ranurado
y perfilado con los mayores avances posibles para

una amplia gama de materiales. |

h

VARIMILL 11™

Paginas B14-B25

Esta geometria de 5 canales esta disefiada con espaciado
de canal desigual para trabajos de fresado avanzado en una
amplia gama de materiales.

VARIMILL HI™

Paginas B26-B30

Esta geometria de 7 canales esta disefiada con espaciado

de canales desigual, para proporcionar las maximas tasas J
de evacuacion del metal (MRR) y una mayor vida de la

herramienta en los materiales mas exigentes de la

L} -! -
industria aeroespacial. ﬁ’ ,1_‘-,,—7--'M

S

. WIDIAY



XALL-STAR

VICTORY™ X-FEED™

Paginas B32-B35

X-Feed para fresado de alto avance combina el deshaste y el
semiacabado en una sola operacion, realizando profundidades de
corte pequenas con avances extremadamente altos, maximizando las
tasas de evacuacion del metal (MRR).

ACABADO HP

Paginas B36-B40

Solo se utilizan los mejores sustratos de metal duro con geometrias
lideres en el mercado y una tecnologia de superficie revolucionaria,
para garantizar la produccion de fresas de mango para acabado
con la mas alta calidad. Estas herramientas cumplen integramente
las especificaciones de NAS. Tanto si necesita mayores tasas de
evacuacion del metal, como mejorar los acabados superficiales,
menos pasadas 0 una vida mas prolongada de la herramienta, las
fresas de mango para acabado WIDIA-Hanita™ de alto rendimiento
ofrecen la fiabilidad y coherencia con las que puede contar durante

DESBASTE HP

Paginas B42-B50

Unos sustratos de metal duro patentados y especiales y una
tecnologia de superficie vanguardista, combinados con geometrias
Unicas, permiten a los usuarios finales reducir de forma significativa
el tiempo de mecanizado con cortes mas grandes y profundos, menos
pasadas y una mayor velocidad de superficie. Las geometrias WIDIA™
tienen una forma Unica y estan ajustadas para optimizar la forma, el
tamario y la evacuacion de la viruta que genere un material concreto
de pieza de trabajo.

18

sus operaciones de acabado mas importantes.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
. — widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



VariMill I'™ %

WIDIA HANITA

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Para canales con espacios desigules, aumente su rendimiento con menos Materiales:
cambios de herramienta y mayores tasas de evacuacion de metal (MRR).
PN K|S |H]
Hélice de 38° para operaciones Calidad TIiAIN y WP15PE para obtener
de desbaste y acabado. los mas altos parametros de corte

y vida Util de la herramienta.

Corte al centro para vaciado y
rectificado en rampa.

Espacio desigual entre canales
para reducir las vibraciones.

Disefio de ndcleo innovador.

Multiples radios de
angulo disponibles.

§*\ Serie 4777 N\ Serie 47N0
N U e Altas tasas de evacuacion del metal y vida de la N  Serie de puntas esféricas de corte al centro.
\ herramienta en: o \/entajas del disefio de largo alcance para
— Aceros inoxidables, aceros y aceros aleados. cavidades profundas.

— Aleaciones de alta temperatura y titanio.
Configuraciones de radios, afilados y biseles en
las esquinas.

Serie 47N7

e Disefio de geometria para acero y acero inoxidable.
e Configuracion de bisel en esquina y afilado.
e \entajas del disefio de largo alcance y cuello

para cavidades profundas.

* PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B7-B13.

. WIDIAY



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill I'™ e Serie 4777 » Sistema métrico

N Detalle X

o K

Vo
e

VY
P06 ,

TVHI3LNI 09NYIN 30 SVS!&H‘

NOTA: SS = estilo de mango

W = Weldon®

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com

WIDIAY

® primera opcién
E D1i g ; ;’ T T 4P O opcion alternativa

BCH 7<’J P °

/ ‘—’)‘ Ap1 max M [

X K °

N
S [¢)
H O
Re
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re BCH SS WP15PE
477704001T 4,0 6 12,00 55 0,20 - - 5576753
4777040027 4,0 6 12,00 a5) = 0,40 = 5576751
477705012T 5,0 6 13,00 57 0,20 - - 5576757
4777050Z2T 5,0 6 13,00 57 — - — 5576758
477706002T 6,0 6 13,00 57 - 0,40 - 5576759
477706002V 6,0 6 13,00 57 = 0,40 W 5576760
477706012T 6,0 6 13,00 57 0,20 - - 5576761
4777060Z2T 6,0 6 13,00 57 — — — 5576762
477707003T 7,0 8 16,00 63 - 0,40 - 5576763
477707013T 7,0 8 16,00 63 0,20 - - 5576765
4777070Z3T 7,0 8 16,00 63 - - - 5576766
477708003T 8,0 8 16,00 63 — 0,40 — 5576767
477708003W 8,0 8 16,00 63 - 0,40 W 5576768
477708013T 8,0 8 16,00 63 0,20 - — 5576769
4777080Z3T 8,0 8 16,00 63 - - - 5576770
477709014T 9,0 10 19,00 72 0,20 - - 5576773
4777090Z4T 9,0 10 19,00 72 - - - 5576774
4777100041 10,0 10 22,00 72 = 0,50 = 5576775
477710004W 10,0 10 22,00 72 - 0,50 w 5576776
4777100241 10,0 10 22,00 72 0,30 - — 5576777
4777100Z4T 10,0 10 22,00 72 - - - 5576778
4777110Z5T 11,0 12 26,00 83 = = = 5576779
477712005T 12,0 12 26,00 83 - 0,50 - 5576790
477712005W 12,0 12 26,00 83 — 0,50 W 5576791
477712025T 12,0 12 26,00 83 0,30 - - 5576792
4777120R5TP 12,0 12 26,00 83 3,00 - = 6471877
4777120Z5T 12,0 12 26,00 83 - - - 5576793
477714014W 14,0 14 26,00 83 — 0,50 W 5576795
4777140157 14,0 14 26,00 83 — 0,50 = 5576794
477716006T 16,0 16 32,00 92 - 0,50 - 5576796
477716006W 16,0 16 32,00 92 - 0,50 W 5576797
477716026T 16,0 16 32,00 92 0,30 — — 5576798
4777160Z6T 16,0 16 32,00 92 - - - 5576799
477718018T 18,0 18 32,00 92 — 0,50 5576810
477720007T 20,0 20 38,00 104 - 0,50 - 5576812
477720007W 20,0 20 38,00 104 - 0,50 W 5576813
477720021 20,0 20 38,00 104 0,30 - - 5576814
477725008T 25,0 25 45,00 121 = 0,50 = 5576816
477725008W 25,0 25 45,00 121 - 0,50 W 5576817

B7



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill I e Serie 4777 » TIALN-LT e Sistema métrico

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

Detalle X

BCH —A’)

> m— B

0000V U
CIClolele

® primera opcién
O opcion alternativa

. P [J

< / <——$>Ap1 max m 5

L K [J

N
S @)
H @)
Re
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re BCH TiAIN-LT
4777040Z2LT 4,0 6 12,00 55 - - 3077757
477705012LT 5,0 6 13,00 57 0,20 — 3077745
477706012LT 6,0 6 13,00 57 0,20 - 3077744
4777200Z7LT 20,0 20 38,00 104 — — 3077747
477725008LT 25,0 25 45,00 121 — 0,50 1920454

VariMill | e Serie 47N7 » Sistema métrico

000V0H

ClC

@ primera opcion

O opcidn alternativa

°

°

O

L 0

°

longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max L3 longitud L Re WP15PE
47N720007MT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 1,00 3462491

OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

. * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA

B8

WIDIAY

widia.com



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill I e Serie 47N7 ¢ TIALN-LT ¢ Sistema métrico

000V0LH

9% ,

® primera opcion 3
B O opci6n alternativa E
w
O -
L =
0 Z
8
[¢) =
° m
[r}
2
longitud de
nimero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re TiAIN-LT
47N704012LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 53] 0,50 3462451
47N706002LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,50 3462457
47N706012LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,00 3462459
47N708003LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,50 3462462
47N708013LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,00 3462464
47N710004LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 3462468
47N710014LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,00 3462470
47N710024LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,50 3462472
47N710034LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 2,00 3462473
47N712005LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 0,50 3462475
47N712015LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,00 3462477
47N712035LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 2,00 3462480
47N712045LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 4,00 3462482
47N716006LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 1,00 3462484
47N716016LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 2,00 3462486
47N716026LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 4,00 3462488
47N720017LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 2,00 3462492
VariMill | e Serie 47N0 * Sistema métrico
® primera opcién
O opcién alternativa
_ #D P °
t ——— M °
K °
N
S [¢)
H [
longitud de
numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L WP15PE
47N005002T 5,0 6 4,70 9,00 15,00 57 5576818
47N006002T 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57 5576819
47N008003T 8,0 8 7,52 12,00 20,00 63 5576820
47N010004T 10,0 10 9,40 14,00 25,00 72 5576821
47N012005T 12,0 12 11,28 16,00 30,00 83 5576822
47N016006T 16,0 16 15,04 22,00 38,00 92 5576823
47N020007T 20,0 20 18,80 26,00 50,00 104 5576824

widia.com

WIDIAY
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill I « Serie 47NO ¢ TIALN-LT e Sistema métrico

0000VHE
ClC

% ]
- L3 ® primera opcién
£ Ap1 max . )
¥ | O opcién alternativa
w — |
N - e——T E IR P C
= . M L
% D3 K [
8 N
= S [¢)
m H °
[-r}
o
=
longitud de
numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L TiAIN-LT
47N006002LT 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57 2605590

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill I e Series 4777 ¢ Sistema métrico

C W 2
ap| I
i
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de *
A B corte — vc D1 — Diametro
Grupo de m/min 3
materiales ap ae ap min max. [ mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 @
0| 15xD [ 05xD 1xD 150 [-[ 200 | fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124 >
1 1,5xD | 05xD 1xD 150 |-| 200 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 =]
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 |-[ 190 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 =
3 | 15xD | 05xD 1xD 120 |-[ 160 | fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
4 | 15xD [ 05xD | 0,75xD 90 |-[ 150 | fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098 2
5| 1,5xD | 05xD 1xD 60 |-| 100 | fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
6 | 1,5xD [ 05xD | 0,75xD | 50 |-| 75 fz | 0016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071 é’
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 9 |[-| 115 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 2
M | 2| 15xD | 05xD 1xD 60 [-| 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
3 | 15xD [ 05xD 1xD 60 [-[ 70 fz 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD | 05xD 1xD 120 |-[ 150 | fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 |-| 140 | fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3| 15xD | 05xD 1xD 110 |-| 130 | fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0056 | 0,063 [ 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 1,5xD | 0,3xD 03xD 50 |-] 90 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 | 1,5xD [ 0,3xD 03xD 25 |-| 40 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 | 15xD [ 05xD 1xD 60 |-| 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 | 15xD | 05xD 1xD 50 [-| 60 fz 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1] 15xD [ 05xD [ 0,75xD | 80 |-| 140 | fz | 0,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
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. Para centros de mecanizado de conos méds pequefios, ajuste los parametros
como corresponda en didmetros de >12 mm.
Datos de aplicacion e VariMill | e Series 4777 ¢ TIALN-LT e Sistema métrico
< 3
)
& *
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
A B corte — vc D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales| ap ae ap min max. | mm 4,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1]15xD|05xD| 1xD |150|—| 200 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 11,5xD|05xD| 1xD |140|-| 190 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 115xD|05xD| 1xD |120|-| 160 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 [15xD|05xD|0,75xD |90 |-| 150 | fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 11,5xD|[05xD| 1xD |60|-| 100 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 |1,5xD|05xD|0,75xD |50 |-| 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1]115xD|05xD| 1xD |90 (-] 115 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M|[2]|15xD|05xD| 1xD |60|-| 80 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 115xD|05xD| 1xD |60|-| 70 | fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1]115xD|05xD| 1xD [120(-| 150 | fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 11,5xD|05xD| 1xD |110|-| 130 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 115xD|05xD| 1xD |100|-| 130 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1]115xD|03xD| 0,3xD [50([-| 90 | fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 |15xD|03xD| 0,3xD |[25|-| 40 | fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 115xD|05xD| 1xD |60|-| 80 | fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
4 115xD|05xD| 1xD |50|-| 60 | fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1]115xD|05xD|[0,75xD|80|-| 140 | fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
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. Para centros de mecanizado de conos mas pequefios, ajuste los parémetros
como corresponda en didmetros de >12 mm.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill I e Series 47N7 e Sistema métrico

Qp % T
ek
*x
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
A B corte — vc D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales ap ae ap min | - [max.| mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,56xD | 0,5xD 1xD 150 | — [ 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 | - [ 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3|1 15xD | 05xD 1xD 120 | - [ 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 90 [ -]150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD | 0,5xD 1xD 60 | —]100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 | 1,5xD | 0,5xD | 0,75xD 50 [-]75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 [-]115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M| 2| 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

3] 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 | — [ 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - [ 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3] 15xD | 05xD 1xD 100 | - [ 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 [ -1 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 25 [ -1 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3] 15xD | 05xD 1xD 60 [—-1| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
4 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 50 [ -] 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD | 05xD | 0,75xD 80 [ -—]140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

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. Para centros de mecanizado de conos méds pequenios, ajuste los parametros
como corresponda en diametros de >12 mm.

Datos de aplicacion e VariMill | e Serie 47N7 ¢ TIALN-LT e Sistema métrico

ap & —

< *

Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de corte|
A B —ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales ap ae ap min max.| mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,6xD | 0,5xD 1xD 150 | — |1 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 15xD | 0,5xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3|1 15xD | 05xD 1xD 120 | - 1160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 | 15xD | 0,5xD | 0,75xD 90 | - (150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5| 15xD | 05xD 1xD 60 | —[100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 | 1,5xD | 0,5xD | 0,75xD 50 | -1 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 90 | -[115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M|2]|15xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

31 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 [ - | 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 [ - 1130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3|1 15xD | 05xD 1xD 100 | - |1 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 | -] 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 25 | -140 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3|1 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
4 | 15xD | 0,5xD 1xD 50 | -] 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD | 0,5xD | 0,75xD 80 | —|140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros
como corresponda en didmetros de >12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill I"™ e Serie 47N0 » Sistema métrico

Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro *
materi- m/min
ales ap ae ap min max. | mm 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 3
0 |1,25xD[05xD| 1xD 150 | - | 200 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 @
1]125xD|05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 &
2 |1,25xD[05xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 2
P 3 ]125xD[05xD 1xD 120 | - | 160 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 =
4 11,25xD|05xD | 0,75xD 90 [ -] 150 fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 2
5 |1,25xD] 0,5xD 1xD 60 | -] 100 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 3
6 |1,25xD|05xD| 0,75xD | 50 |- 75 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 =
1]1,25xD|0,5xD 1xD 90 [ -] 115 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 m
M | 2 ]125xD|05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 =
3 ]1,25xD| 05xD 1xD 60 | -] 70 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 =
1]1,25xD] 0,5xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 |1,25xD| 05xD 1xD 110 | - | 140 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 |1,25xD| 0,5xD 1xD 110 | - | 130 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 1xD | 03xD| 03xD 50 | -] 90 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2] 1xD [03xD| 03xD 25 | -] 40 fz 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 11,25xD| 0,5xD 1xD 60 | -| 80 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
4 11,25xD| 0,5xD 1xD 50 | - | 60 fz 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1]125xD|[05xD| 0,75xD | 80 | -] 140 | fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
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. Para centros de mecanizado de conos méds pequenos, ajuste los parametros
como corresponda en diametros de >12 mm.
Datos de aplicacion e VariMill | e Serie 47N0O ¢ TIALN-LT e Sistema métrico
*
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. | mm 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 ]1,5xD[05xD| 1xD |150|-|200| fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD|0,5xD| 1xD | 140 | -] 190 | fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
= 3 |1,5xD|05xD| 1xD |120|-[160| fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 [1,5xD|0,5xD|0,75xD| 90 | -| 150 | fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 |1,5xD|0,5xD| 1xD 60 | -]100 | fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 |1,5xD|0,5xD|0,75xD| 50 |-| 75 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 ]1,5xD|05xD| 1xD 0 |-|1115] fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M [ 2[15xD[0,5xD| 1xD 60 | -| 80 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 [1,5xD|0,5xD| 1xD 60 |-| 70 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1|1,5xD[05xD| 1xD |120|-|150| fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 [1,5xD|0,5xD| 1xD |110|-]|130| fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 |1,5xD|0,5xD| 1xD |100| -] 130 | fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1]1,5xD|03xD| 03xD | 50 |-| 90 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,5xD|03xD| 03xD | 25 | -| 40 fz 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3 |1,5xD|0,5xD| 1xD 60 | -| 80 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
4 1,5xD|0,5xD| 1xD 50 | -| 60 fz 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
1 11,5xD[0,5xD[0,75xD] 80 |[-|140| fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
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. Para centros de mecanizado de conos mas pequefios, ajuste los parémetros
como corresponda en didmetros de >12 mm.
* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
widia.com WIDIA B13



VariMill II™

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Cinco canales con espaciado desigual para aumentar el rendimiento con menos Materiales:
cambios de herramientas y mayores tasas de evacuacion de metal (MRR).

PN K]S |H
VariMill lI™

Hélice de 38° para operaciones
de desbaste y acabado.

Disefio de nucleo exclusivo.

Cinco canales de paso desigual para los
mayores avances y menores vibraciones.

Multiples radios
de angulo
disponibles.

Recubrimiento de Victory™ para WIDIA
los maximos datos de corte WIGTGRY

y vida de la herramienta.

VariMill I™ ER

— Disefio de nucleo de varias fases.

Hélice de 38° para operaciones
de desbaste y acabado.

Corte al centro para vaciado
y rectificado en rampa.

—_— ——

——
Espacio desigual entre canales Recubrimiento de Victorv™ para las )
para reducir las vibraciones. ubrimi ictory p WlDlA

maximas condiciones de corte y ‘ Y
vida de la herramienta. ‘"GTORY
Multiples radios El reacondicionamiento de desahogo excéntrico

de angulo mejora la estabilidad del filo y permite mayores avances.
disponibles.

VariMill II™ Long

El innovador disefio de ndcleo permite
las maximas tasas de avance.

La hélice de 43° mejora los
resultados de acabado.

Multiples radios de
angulo disponibles.

Cinco canales de paso desigual para los mayores

avances y menores vibraciones. Recubrimiento de AITiN para los
maximos datos de corte y vida de
la herramienta.

L—— Optimizado para rectitud de pared.

WIDIAY



VariMill 1™

N\

N

N

Serie 577C

o 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.
Radio de las esquinas y bordes afilados.

e (Corte al centro.

Serie 5777/57N8

o 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.
Radio de las esquinas y bordes afilados.

Corte no al centro.

Serie 57NC

e Aceros, aceros inoxidables, y
aleaciones de alta temperatura.
e Disefio de radios de esquina y
cuello para profundidades que
requieren pasadas adicionales.
e Corte al centro.

VariMill I ER
5

N

Serie 577E

¢ Desahogo excéntrico para la estabilidad
y dureza del filo.
e Amplia oferta de radios de esquina.

4

Serie 57NE

¢ Desahogo excéntrico para la
estabilidad y dureza del filo.

e Amplia oferta de radios de esquina.

e Disefio con cuello para
profundidades que requieren
pasadas adicionales.

VariMill II™ Long

Serie 5718

o Maxima calidad de superficie y vida Util de la
herramienta en:
— Titanio.
— Aceros inoxidables.

* Radios de esquina y filos afilados.

e Longitud de corte 4 x D.

e Corte no al centro.

* PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B16-B25.

widia.com
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill II™ e Serie 5718 * Sistema métrico

Re-

S000VUC

® primera opcién

P — D1 - — — D O opcidn alternativa
P [
M °
L K 0
N
S [
H °
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re AITiN-MT
571806002MT 6,0 6 24,00 76 - 5096566
571806012MT 6,0 6 24,00 76 0,50 5096567
571806022MT 6,0 6 24,00 76 1,00 5096568
571808013MT 8,0 8 32,00 76 0,50 5096660
571808023MT 8,0 8 32,00 76 1,00 5096661
571810004MT 10,0 10 40,00 100 - 4124297
571810014MT 10,0 10 40,00 100 0,50 5096662
571812005MT 12,0 12 48,00 125 — 4124298
571812015MT 12,0 12 48,00 125 0,50 5096666
571812025MT 12,0 12 48,00 125 1,00 5096667
571814054MT 14,0 14 56,00 120 4,00 5096755
571816006MT 16,0 16 64,00 141 — 4124300
571816016MT 16,0 16 64,00 141 0,50 5096756
571816026MT 16,0 16 64,00 141 1,00 5096757
571816036MT 16,0 16 64,00 141 2,00 5096758
571816046MT 16,0 16 64,00 141 3,00 5096759
571816056MT 16,0 16 64,00 141 4,00 5096800
571820007MT 20,0 20 80,00 150 - 4124302
571820017MT 20,0 20 80,00 150 0,50 5096805
571820027MT 20,0 20 80,00 150 1,00 5096806
571820037MT 20,0 20 80,00 150 2,00 5096807
571820047MT 20,0 20 80,00 150 3,00 5096808
571820057MT 20,0 20 80,00 150 4,00 5096809
571825008MT 25,0 25 100,00 170 — 4124323
571825018MT 25,0 25 100,00 170 0,50 5096860
571825028MT 25,0 25 100,00 170 1,00 5096861
571825038MT 25,0 25 100,00 170 2,00 5096862
571825048MT 25,0 25 100,00 170 3,00 5096863
B16 WIDIA widia.com




Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill II™ e Serie 57N8 e Sistema métrico

00VUEC
o Il

Re
it
b1 \\ N ® primera opcién
D
h S — N\ o st

TWH9ILNI ONYIN 30 svsaus‘ *

| °

L | *

D

0]

0]

longitud de

numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re WS15PE
57N806002MT 6,0 6 5,60 13,00 18,00 63 - 3524626
57N812035MT 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 3524648
57N812055MT 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 3524649
57N8120R5MTK 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,50 6492827
57N816036MT 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 1,00 3524652

VariMill Il e Serie 5777 » Sistema métrico

S00VUC
Il

® primera opcién
O opcidn alternativa

P [

D M °

K °

N
S [¢)
L H 0
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re WP15PE
577704002MT 4,0 6 11,00 65 0,25 3524587
577706002ET 6,0 6 13,00 57 0,50 6525049
577706002MT 6,0 6 13,00 57 0,40 3524590
577708003KT 8,0 8 19,00 63 1,50 6525182
577708003MT 8,0 8 19,00 63 0,50 3524593
577708013MT 8,0 8 19,00 63 - 3524592
577710004MT 10,0 10 22,00 72 0,50 3524596
577710014MT 10,0 10 22,00 72 — 3524595
577712005MT 12,0 12 26,00 83 0,75 3524598
577712015MT 12,0 12 26,00 83 - 3524597
577716006MT 16,0 16 32,00 92 0,75 3524601

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill II™ e Serie 577C » Sistema métrico

90000V
e Clelelc

N
oo »
e —— 5 pnmfra opaonl
—_ — O opcion alternativa

P °

L M o

K °

N
S (o)
H °
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re SS WP15PE
577C04002T 4,0 6 11,00 55 0,25 = 5578866
577C04002W 4,0 6 11,00 55 0,25 W 5578867
577C04012T 4,0 6 11,00 55 - - 5578868
577C05002T 50 6 13,00 57 0,25 — 5578990
577C05002W 5,0 6 13,00 57 0,25 w 5578991
577C06002T 6,0 6 13,00 57 0,40 = 5578992
577C06002W 6,0 6 13,00 57 0,40 w 5578993
577C06012T 6,0 6 13,00 57 — — 5578994
577C08003T 8,0 8 19,00 63 0,50 - 5578997
577C08003W 8,0 8 19,00 63 0,50 W 5578998
577C08013T 8,0 8 19,00 63 - - 5578999
577C10004T 10,0 10 22,00 72 0,50 — 5579023
577C10004W 10,0 10 22,00 72 0,50 w 5579024
577C10014T 10,0 10 22,00 72 = = 5579025
577C12005T 12,0 12 26,00 83 0,75 - 5579026
577C12005W 12,0 12 26,00 83 0,75 W 5579027
577C12015T 12,0 12 26,00 83 = = 5579028
577C14004T 14,0 14 26,00 83 0,75 - 5579029
577C14004W 14,0 14 26,00 83 0,75 w 5579040
577C14014T 14,0 14 26,00 83 — — 5579041
577C16006T 16,0 16 32,00 92 0,75 — 5579042
577C16006W 16,0 16 32,00 92 0,75 w 5579043
577C16016T 16,0 16 32,00 92 - - 5579044
577C20007T 20,0 20 38,00 104 0,75 — 5579047
577C20007W 20,0 20 38,00 104 0,75 w 5579048
577C20017T 20,0 20 38,00 104 = = 5579049

NOTA: SS = estilo de mango
W = Weldon®
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill Il ER e Serie 577E ¢ Sistema métrico

9000
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@ primera opcién
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m Te— D O opcién alternativa 2

—_— @

! — P] 5 S

M[ | 0 =

L K| Z

[N | 8

S| ° =

[H| ° m

o

=

longitud de
niimero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re SS WS15PE
577E12015W 12,0 12 26,00 83 0,75 w 5599176
577E16006V 16,0 16 32,00 92 - Vv 5599177
577E16016V 16,0 16 32,00 92 0,75 ' 5599178
577E16016W 16,0 16 32,00 92 0,75 W 5599179
577E20007V 20,0 20 38,00 104 - Vv 5599180
577E20017V 20,0 20 38,00 104 0,75 \Y 5599181
577E20017W 20,0 20 38,00 104 0,75 W 5599182
NOTA: SS = estilo de mango
W = Weldon®
V= Safe-Lock™

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill II™ e Serie 57NC » Sistema métrico

90000V
B ISl

r D3 ® primera opcién

O opcidn alternativa
] P [¢)
L K
! N
S [
H °
longitud de

numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re SS WS15PE
57NC06002T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 — — 5598906
57NC06022T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,50 - 5598907
57NC06032T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,00 - 5598909
57NC06042W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,50 W 5599071
57NC08003T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 - - 5599072
57NC08023T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,50 = 5599073
57NC08023W 8,0 8 7,562 19,00 24,00 76 0,50 W 5599074
57NC08033T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00 — 5599075
57NC08033W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00 W 5599076
57NC08053W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 2,00 W 5599077
57NC10004T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — — 5599078
57NC10024T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 — 5599079
57NC10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 W 5599080
57NC10034T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 = 5599081
57NC10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 w 5599082
57NC10054T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 — 5599083
57NC12005T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 — — 5599085
57NC12025T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 - 5599086
57NC12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 w 5599087
57NC12035T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 — 5599088
57NC12055T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 - 5599090
57NC12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 W 5599091
57NC16006T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 - - 5599092
57NC16026T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 - 5599093
57NC16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 W 5598905
57NC16036T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 — 5599094
57NC16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 w 5599095
57NC16056T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00 — 5599096
57NC16076T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00 - 5599098
57NC16076W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00 W 5599099
57NC20007T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 - - 5599100
57NC20027T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 — 5599101
57NC20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 W 5599102
57NC20037T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 - 5599103
57NC20037W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 w 5599104
57NC20057T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00 — 5599105
57NC20077T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00 — 5599107
57NC20077W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00 W 5599108
57NC25028T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50 - 5599112
57NC25058T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00 - 5599116

NOTA: SS = estilo de mango
W = Weldon®
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

VariMill II™ ER e Serie 57NE ¢ Sistema métrico

800000
. 0GOS ,

Re D3
b @ primera opcién 1]
D1 D » . m
_— O opcidn alternativa £
w
} [P] 0 g
L3 M| 0 =
(K| Z
L N 8
S| 0 =
H . 3
2
longitud de
numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Rg SS WS15PE
57NE10004T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 - - 5599122
57NE10024T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 = 5599123
57NE10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 w 5599124
57NE10034T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 - 5599125
57NE10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 w 5599126
57NE10054T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 — 5599127
57NE10054W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 w 5599128
57NE12005V 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 - Vv 5599129
57NE12025V 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 \ 5599130
57NE12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 W 5599131
57NE12035V 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 Vv 5599132
57NE12035W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 W 5599133
57NE12055V 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 Y 5599134
57NE12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 W 5599135
57NE16006V 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 - \Y 5599136
57NE16026V 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 vV 5599137
57NE16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 W 5599138
57NE16036V 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 \ 5599139
57NE16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 w 5599140
57NE16056V 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00 Vv 5599141
57NE16056W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00 w 5599142
57NE20007V 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 — V 5599143
57NE20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 w 5599145
57NE20037V 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 \Y 5599146
57NE20057V 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00 \ 5599148
57NE20087V 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00 \ 5599160
57NE20087W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00 w 5599161
57NE25038V 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00 Vv 5599165
NOTA: SS = estilo de mango
W = Weldon®
V= Safe-Lock™

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill "™ e Serie 5718 e Sistema métrico

)
< + U U —
Fresado lateral (A) AITiN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de corte — vc| >
Grupo de A m/min D1 — Diametro
% materiales ap ae min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
— 0 Ap1 méx 0,05 x D* 300 - 400 fz 0,053 0,072 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137 0,149
= 1 Ap1 méx 0,05 x D* 300 - 400 fz 0,053 0,072 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137 0,149
L 2 Ap1 méx 0,05 x D* 280 - 380 fz 0,053 0,072 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137 0,149
g’ 3 Ap1 méx 0,05 x D* 240 - 320 fz 0,044 0,060 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
m 4 Ap1 méx 0,05 x D* 180 - 300 fz 0,039 0,054 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
E 5 Ap1 méx 0,05 x D* 120 - 200 fz 0,035 0,048 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
= 6 Ap1 méx 0,05 x D* 100 - 150 fz 0,030 0,040 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085
= 1 Ap1 méx 0,05 x D* 180 - 230 fz 0,044 0,060 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
5 M 2 Ap1 méx 0,05 x D* 120 - 160 fz 0,035 0,048 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
§ 3 Ap1 méx 0,05 x D* 120 - 140 fz 0,030 0,040 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085
= 1 Ap1 méx 0,05 x D* 240 - 300 fz 0,053 0,072 0,086 0,099 0,111 0,121 0,130 0,137 0,149
2 Ap1 méx 0,05 x D* 220 - 280 fz 0,044 0,060 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
3 Ap1 méx 0,05 x D* 220 - 260 fz 0,035 0,048 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
1 Ap1 méx 0,05 x D* 100 - 180 fz 0,044 0,060 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
2 Ap1 max 0,05 x D* 50 - 80 fz 0,023 0,032 0,038 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065 0,074
3 Ap1 max 0,05 x D* 120 - 160 fz 0,035 0,048 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
4 Ap1 max 0,05 x D* 100 - 120 fz 0,031 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 Ap1 max 0,05 x D* 160 - 280 fz 0,039 0,054 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
2 Ap1 méax 0,06 x D* 140 - 240 fz 0,030 0,040 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085

*Para los datos de corte anteriores, no se debe exceder un ae maximo de 0.8 mm.
NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequerios, ajuste los parametros como corresponda en
diametros > 12 mm.

Datos de aplicacion ® Series 57N8 ¢ VariMill Il e Sistema métrico

<o >
a I
g I .
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) WS15PE Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
A B Velocidad de corte — vc D1 — Diametro

Grupo de m/min

materiales ap ae ap min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,007 0,087 0,101 0,114

M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75 x D 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

** = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

B22

WIDIAY

widia.com




Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill Il™ e Serie 5777 ¢ Sistema métrico

A [
ay
g9 .
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) WP1SPE Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de corte *
A B —ve D1 — Diametro —

Grupo de m/min ﬁ
materiales ap ae ap min max. | mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 4
1 1,5xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 [
2 | 15xD | 05xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 =
- 3| 15xD | 05xD 1xD 120 | - | 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 E
4| 15xD | 05xD 0,75xD 90 | -] 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098 =
5] 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 o
6 | 15xD | 05xD 0,75xD 5 |[-1] 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 =
1 1,5xD | 05xD 1xD 9 [-] 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 2y
M | 2] 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 =
3| 15xD | 05xD 1xD 60 | -] 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 -

1,5xD | 05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124

p 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - | 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

1,5xD | 05xD 1xD 100 | - | 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

1 1,5xD | 03xD 0,3xD 50 | -] 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

2 | 15xD | 03xD 0,3xD 25 | -] 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

3] 15xD [ 05xD 1xD 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

4| 15xD [ 05xD 1xD 50 | -] 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084

1 1,5xD | 05xD 0,75xD 80 | -] 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

Datos de aplicacion e VariMill Il e Serie 577C e Sistema métrico

A e
a
a Eﬂ *
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) WA= Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
A B corte — vc D1 — Diametro
Grupo de m/min

materiales| ap ae ap min max. | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD | 05xD 1xD 150 | - [ 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

1 1,5xD | 05xD 1xD 150 | - [ 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

= 2 1,5xD | 05xD 1xD 140 | - [ 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
3 1,5xD | 05xD 1xD 120 | - [ 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

4 1,5xD | 05xD | 0,75xD 90 [ - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

5 1,5xD | 05xD 1xD 60 [-[ 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

1 1,5xD | 05xD 1xD Q0 [-[ 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

M |2 1,5xD | 05xD 1xD 60 | -| 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD | 05xD 1xD 60 |-[ 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

1 1,5xD | 05xD 1xD 120 [ - [ 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

2 1,5xD | 05xD 1xD 110 [ - [ 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

3 1,5xD | 05xD 1xD 110 [ - [ 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

1 1,5xD | 03xD 0,3xD 50 | -[ 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

2 1,5xD | 03xD 03xD 25 |- 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061

3 1,5xD | 0,3xD 1xD 60 [-| 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

4 1,5xD | 05xD 1xD 50 [-| 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

1 1,5xD | 05xD | 0,75xD 80 [ - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

2 1,5xD | 02xD 05xD 70 [ -] 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequerfios, ajuste los parametros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR SON
SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion ¢ VariMill II"™ ER ¢ Serie 577E e Sistema métrico

C 4
ap

RN

>

QO

. NSNS

Fresado lateral (A)

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) WS1SPE Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5] 15xD [05xD| 1xD 60 [ - | 100 | fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
6 | 1,5xD [05xD| 0,75xD | 50 | - | 75 | fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD |05xD| 1xD Q0 | - |115] fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2| 15xD |05xD| 1xD 60 | - 180 | fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
3] 15xD [05xD| 1xD 60 | - |70 | fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD [03xD| 03xD 50 [ - 190 | fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
2 | 15xD [03xD| 03xD 50 [ - 190 | fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
3] 15xD [03xD| 1xD 25 | - 140 | fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
4 | 15xD |05xD| 1xD 50 | - | 60 | fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084
1| 15xD |05xD| 075xD | 80 [ - [ 140 | fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098
2 | 15xD |02xD| 05xD 70 | - | 120 | fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo

Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.

Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos méds pequerios, ajuste los parametros como corresponda en
diametros > 12 mm.

Datos de aplicacion e VariMill Il e Serie 57NC ¢ Sistema métrico

C 4
ap

RN

T

P,

Fresado latel

ral (A)

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) WS15PE Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 | 15xD | 05xD 1xD 60 | - |100| fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 | 1,5xD |05xD| 075xD |50 | - | 75| fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD [05xD 1xD Q0| - |[115] fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2| 15xD [05xD 1xD 60 | - | 80| fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 | 15xD |05xD 1xD 60| - | 70| fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1] 15xD |05xD 1xD 120 - |150| fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 | 15xD | 05xD 1xD 110 - |140| fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 |1 15xD |05xD 1xD 110 - |130| fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1| 15xD [03xD| 03xD | 50| - [90 | fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 | 15xD |03xD| 03xD |25| - |40 ]| fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 60| - | 80| fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 | 1,5xD | 05xD 1xD 50| - | 60| fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1| 15xD |[05xD| 0,75xD | 80 | - [140]| fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 | 15xD |02xD| 05xD | 70| - |120| fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo

Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.

Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill II™ ER e Serie 57NE ¢ Sistema métrico

a
Fresado lateral (A) y ranura- WS15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
do (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — vc D1 — Diametro *
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0 3

5] 15xD | 05xD 1xD 60 [-]100 | fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 @
6] 1,5xD | 05xD | 0,75xD | 50 |-| 75 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071 &
1] 15xD | 05xD 1xD N |- 15| fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 2

M|[2]| 15xD [ 05xD 1xD 60 |-| 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 =
3] 15xD | 05xD 1xD 60 [-[ 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071 2
1] 15xD | 03xD | 0,3xD 50 | -[ 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 3
2] 15xD | 03xD | 03xD 25 [ -] 50 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061 g
3] 15xD | 0,3xD 1xD 40 | -] 90 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 m
4] 15xD | 05xD 1xD 50 [-| 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084 =
1] 15xD | 05xD | 0,75xD | 80 | - | 140 | fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098 =
2| 15xD | 02xD | 05xD 70 |- 120 | fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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VariMill IlI™ ER

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Siete canales con separacion desigual para aumentar la productividad mediante Materiales:
técnicas de mecanizado de alta velocidad como fresado trocoidal y despegado.
P IS JH

Diseio de nicleo innovador
Rectitud de pared superior.

Disponible con radios
aeroespaciales comunes. Estandar de 2 x D (con cuello),

3xDy5xD.

Orificio de .
refrigeracion central Disponible con
(2xD con Mango Safe-Lock™.

cuello solamente).

Calidad Victory™ WS15PE™
Tecnologia de superficie lider en
Reacondicionamiento de el mercado que utiliza tratamientos

L desahogo excéntrico antes y después del recubrimiento.
Calidad de filo uniforme.

Disefio de 7 canales ——
Acabados superiores
especialmente disefiados
para mecanizado
a alta velocidad.

Serie 77NE Serie 772E
\ e Disefio de geometria para titanio y acero inoxidable. o Disefio de geometria para titanio

¢ Radios de esquina. y acero inoxidable.

e |ongitud de corte 2 x D. e Radios de esquina.

e Alcance de 5 x D con cuello. e Longitud de corte 5 x D.
e Corte no al centro. e Corte al centro.

o Safe-Lock™.

\\ Serie 771E

\ \ e Disefio de geometria para titanio y acero inoxidable.
e Radios de esquina.
e |ongitud de corte 3 x D.
e Corte al centro.

o Safe-Lock™.

* PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B27-B30.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Varlmill llI™ ER e Serie 771E 772E » Sistema métrico

8000VY
92 ,

L
Re A Ap1 méx ® primera opcion ?

O opci6n alternativa £

w

_SsSSN— o 0 T - z

45 '/\ m- 0 E

BCH ‘ X K| 2

= [N 8

S| ° =

[H o o

o

=

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re BCH SS WS15PE
771E10004T 10,0 10 30,00 76 — 0,50 — 5978092
771E10024T 10,0 10 30,00 76 0,50 = = 5978093
772E10004T 10,0 10 50,00 100 - 0,50 - 5978094
772E10024T 10,0 10 50,00 100 0,50 - - 5978095
771E12005T 12,0 12 36,00 100 - 0,50 - 5978098
771E12025T 12,0 12 36,00 100 0,50 - — 5978099
772E12005T 12,0 12 60,00 125 - 0,50 - 5978100
772E12005V 12,0 12 60,00 125 — 0,50 Vv 5978102
772E12025T 12,0 12 60,00 125 0,50 - - 5978101
772E12025V 12,0 12 60,00 125 0,50 = Vv 5978103
771E16006T 16,0 16 48,00 110 - 0,50 - 5978106
771E16026T 16,0 16 48,00 110 0,50 — — 5978107
772E16006T 16,0 16 80,00 141 - 0,50 — 5978108
772E16006V 16,0 16 80,00 141 - 0,50 Vv 5978110
772E16026T 16,0 16 80,00 141 0,50 - - 5978109
772E16026V 16,0 16 80,00 141 0,50 — V 5978111
771E20007T 20,0 20 60,00 125 — 0,50 — 5978114
771E20027T 20,0 20 60,00 125 0,50 = 5978115
772E20007T 20,0 20 100,00 166 - 0,50 - 5978116
772E20027T 20,0 20 100,00 166 0,50 - - 5978117
NOTA: SS = estilo de mango
/= Safe-Lock™

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA
LA OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Varlmill llI™ ER e Serie 77NE » Sistema métrico

8000VYS
_— 23

. 7m— 5 ® primera opcién
S ) Ry o opokinatematve

.

=)

m

2

S x—7 Lbs P 0

bl L

= BCH — ‘+ M [6)

= K

=

8 N

= S D

@ H 0

o

=

longitud de
numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re BCH WS15PE

77NE10004T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 - 0,50 5978039
77NE10024T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 - 5978040
T7NE12005T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 — 0,50 5978096
7T7NE12025T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 - 5978097
77NE16006T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 - 0,50 5978104
77NE16026T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 - 5978105
T7NE20007T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 - 0,50 5978112
T7NE20027T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 - 5978113

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill IlI"™ ER e Serie 771E e Sistema métrico

a
L "
Fresado lateral (A) WS15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de
A corte — vc D1 — Diametro *
Grupo de m/min
materiales| ap ae min max. mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 3
4 | 3xD | 01xD | 9 | -] 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 @
5 | 3xD | 01xD | 60 | - | 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 13
1 | 3xD [ 01xD | 90 [ - [ 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 2
M| 2 |3xD|01xD] 60 | -] 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 =
3 |3xD|01xD ] 60 | -] 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 2
1 | 3xD | 01xD | 50 [ -| 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 8
2 |3xD | 04xD | 25 | - | 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 g
3 |3xD|01xD ] 60 | -] 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 m
4 | 3xD | 01xD | 50 | - | 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 =
1 | 3xD | 01xD | 80 |- 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 =
2 | 3xD | 04xD | 70 | - | 120 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros
como corresponda en diametros de >12 mm.

Datos de aplicacion e VariMill Ill ER ¢ Serie 772E ¢ Sistema métrico

< 3
)
Y | .
Fresado lateral (A) WS15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de
A corte — vc D1 — Diametro
Grupo de m/min

materiales| ap ae min max.| mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
0 | 5xD [0,05xD| 300 | - | 400 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137

1 | 5xD | 0,05xD| 300 | - | 400 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137

2 | 5xD [0,05xD| 280 | - | 380 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137

28 3 | 5xD |005xD ] 240 | - | 320 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121
4 | 5xD |005xD| 180 | - | 300 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106

5 | 5xD [005xD| 120 | - | 200 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097

6 | 5xD [0,05xD| 100 | - | 150 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078

1 | 5xD |005xD]| 180 | - | 230 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121

M | 2 [ 5xD|005xDJ| 120 | - | 160 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097
3 | 5xD [0,05xD| 120 | - | 140 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078

1 | 5xD |005xD| 240 | - | 300 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137

2 | 5xD [0,05xD| 220 | - | 280 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121

3 | 5xD [0,05xD | 220 | - | 260 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097

1 | 5xD |005xD| 100 | - | 180 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121

2 | 5xD [0,05xD| 50 | - | 80 fz 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065

3 | 5xD [005xD| 120 | - | 160 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097

4 | 5xD |005xD| 100 | - | 120 fz 0,053 0,062 0,077 0,083 0,089

1 | 5xD |005xD| 160 | - | 280 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106

2 | 5xD [0,06xD| 140 | - | 240 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros
como corresponda en diametros de >12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ VariMill™

Datos de aplicacion e VariMill lll™ ER e Serie 77NE e Semiacabado ¢ Sistema métrico

’
Bl L
. *
Fresado lateral (A) WS15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de corte
A —ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales ap ae min max. mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
4 | 15xD [ 03xD | 9 | - | 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088
5 | 1,5xD [ 03xD | 60 |- [ 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081
1 1,5xD [ 03xD | 90 [ -| 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101
M 2 | 15xD [03xD | 60 | - 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081
3 | 15xD [03xD | 60 | - 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065
1 1,5xD [ 03xD | 50 | - 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101
2 | 15xD [ 03xD | 25 | - 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054
3 | 15xD | 03xD | 60 | - 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081
4 | 15xD [ 03xD | 50 | - 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074
1 1,5xD [ 03xD | 80 [ - | 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088
2 | 15xD [03xD| 70 | -] 120 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065
Datos de aplicacion e VariMill Il ER e Serie 77NE » Acabado ¢ Sistema métrico
< 3
4
I | *
Fresado lateral (A) WS15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de corte
A - ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales ap ae min max. mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
4 |Apimax|0,06xD| 180 | - | 300 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106
5 |Ap1max|006xD| 120 | - | 200 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097
1 |Apimax[006xD| 180 | - | 230 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121
M 2 |Ap1méx|006xD]| 120 | - [ 160 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097
3 |Aptmaéx|006xD| 120 | - [ 140 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078
1 |Apiméx|0,06xD| 100 | - | 180 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121
2 |Ap1max|006xD| 50 | - 80 fz 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065
3 |Ap1méx|006xD| 120 | - [ 160 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097
4 |Ap1méx|006xD]| 100 | - [ 120 fz 0,053 0,062 0,077 0,083 0,089
1 |Apimax[006xD| 160 | - | 280 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106
2 |Ap1max|0,06xD]| 140 | - | 240 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078

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. Para centros de mecanizado de conos méds pequefios, ajuste los parametros
como corresponda en diémetros de >12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Componentes del motor
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Rotor de hoja integral

Hoja Unica Soporte Depresor
(IBR)

Sello fino
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WIDIA™ Ofrece estrategias de mecanizado e innovadora tecnologia de herramientas
que reduce el tiempo del ciclo y aumenta los ahorros de costes.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
- Descarguela en su ordenador o tablet: Descargar para i0S o Android:
- widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

@ youtube.com/WiDIASolutions 5. linkedin.com/wiDiAProductérp [ facebook.com/WIDIAProductérp Para obtener més informaci6n, visite widia.com



Victory™ X-Feed™

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Las fresas de mango X-Feed reducen drasticamente el tiempo de fabricacion debido a que Materiales:
tienen mas filos de corte eficaces que una herramienta de metal duro integral corriente. El
disefio de alcance extendido y cuello es perfecto para el mecanizado de alojamientos con M B m

técnicas de mecanizado en 3D, como el fresado descendente y la interpolacion helicoidal.
Durante el planeado, la geometria de extremo frontal exclusiva de las fresas de mango
X-Feed esta en contacto integramente con la pieza de trabajo, lo que proporciona un
acoplamiento del 55% frente al tipico 5-10% de las herramientas con punta esférica.

e Cobertura de materiales endurecidos desde 37-67 HRC,
aceros inoxidables y aleaciones de alta temperatura.

e Una herramienta para desbaste acabado.

e Disefo de 6 canales exclusivo para una gran
productividad.

e Cuello 3 xD.

<F EED
\\ Mango con cuello que proporciona
\ un mayor alcance en las cavidades
N profundas.

Una geometria exclusiva maximiza las
tasas de evacuacion del metal (MRR).

Disefio de 6 canales que permite fresado
descendente helicoidal, interpolacion
circular y planeado.

Recubrimiento AITiN para lograr
la maxima vida de la herramienta.

Comparacion entre fresas de mango de punta de bola estandar y de mayor contacto radial.

5-10 % 55 %
Contacto radial Contacto radial

* PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B33-B35.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Avance alto

Serie 70N7 ¢ Materiales duros ® Sistema métrico

800053

L3 ® primera opcion

O opcidn alternativa

|

\

|

o 1
I|n|z|x|Z|v

°
Rt D3
longitud de
numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re Rt ALTIN-MT1
70N706002MT 6,0 6 5,50 0,20 18,00 63 0,38 0,58 3484756
70N710004MT 10,0 10 9,00 0,33 30,00 89 0,63 0,96 3484758
NOTA: YRC = distancia de la linea central a la corona del radio R.
CRN = distancia de la linea central al inicio del filo de corte. Esta dimensidn también puede ayudar a determinar el tamafio minimo del circulo en fresado
descendente helicoidal.
R = tamanio de radio de cabeza.
Re = radio de escuadra o radio en la esquina de la fresa.
Serie 70NS ¢ Acero inoxidable/alta temperatura ¢ Sistema métrico
YRC —= =—
RCN—={~| L
R 13 ® primera opcion
Re L O opcion alternativa
R 7 ] _ [P]
AN ;o1 mx o =~ 1 | b E- .
+ &
{ 4 D
Rt D3
[H]|
numero de catalogo D1 D D3 L3 longitud L Re Rt AITiN-MT
7O0NS06002 6,0 6 5,50 17,75 63 0,38 0,67 6441882
70NS08003 8,0 8 7,50 23,75 76 0,50 0,89 6441883
70NS10004 10,0 10 9,00 29,50 89 0,63 1,12 6441884
70NS12005 12,0 12 11,00 35,50 100 0,75 1,34 6441885
7O0NS16006 16,0 16 15,00 47,50 110 1,00 1,79 6441886
70NS20007 20,0 20 19,00 59,50 125 1,25 2,23 6441887

NOTA: YRC = distancia de la linea central a la corona del radio R.

CRN = distancia de la linea central al inicio del filo de corte. Esta dimension también puede ayudar a determinar el tamafio minimo del circulo en fresado
descendente helicoidal.

R = tamario de radio de cabeza.
Re = radio de escuadra o radio en la esquina de la fresa.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Avance alto

Datos de aplicacion e Serie 70N7 e Materiales duros ¢ Sistema métrico

>
%X
Fresado perfilado AITiN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado/perfilado 3D (A)
A Velocidad de f:orte —ve D1 — Diametro
m/min
Grupo de
materiales ap ae min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
2 |0,03xD| 0,55xD 100 - 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
3 ]0,08xD| 0,55xD 80 - 100 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
4 10,03xD| 0,55xD 50 - 70 fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500
Serie de herramientas 70N7
Guia de fresado descendente para interpolacion circular y lineal
Parametros geométricos Inteporlacion circular Interpolacion lineal
Rango permitido para el |Longitud calculada (mm) por angulo de fresa-
diametro del orificio do descendente
diametro Ap1 max Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD Numero Angulo de fresado descendente (grado)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] canales Mas pequeiio Mas grande 1 2 3 4 5
6 0,20 9 0,58 0,375 0,20 0,75 1,26 6 8,52 12 11,51 5,75 3,83 2,87 2,30
8 0,27 12 0,77 0,500 0,27 1,00 1,68 6 11,36 16 15,34 7,67 5,11 3,83 3,06
10 0,33 15 0,96 0,625 0,33 1,25 2,10 6 14,2 20 19,18 9,58 6,39 4,79 3,83
12 0,40 18 1,15 0,750 0,40 1,50 2,52 6 17,04 24 23,01 11,50 7,66 5,74 4,59
16 0,54 24 1,54 1,000 0,54 2,00 3,36 6 22,72 32 30,68 15,34 10,22 7,66 6,12
20 0,67 30 1,92 1,250 0,67 2,50 4,20 6 28,4 40 38,35 19,17 12,77 9,57 7,65
Avance recomendado 100 % 70 % 50 % 30% | 10%

NOTA: Los parémetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mas pequerios, ajuste los pardmetros
como corresponda en didmetros > 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Avance alto

Datos de aplicacion e Serie 70NS » Acero inoxidable/Alta temperatura ¢ Sistema métrico

7

» E—

Fresado perfilado AITiN-MT Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado/perfilado 3D (A)
A Velocidad de f:orte - Ve D1 — Diametro
Grupo de m/min *
materiales ap ae min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 0.5xD 0.55xD 90 - 115 fz 0,300 0,400 0,500 0,540 0,720 0,900 1,125 =
M 2 0.5xD 0.55xD 60 - 80 fz 0,240 0,15 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000 E
3 0.5 xD 0.55xD 60 - 70 fz 0,240 0,15 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000 >
1 0.5xD 0.55xD 50 - 90 fz 0,270 0,360 0,450 0,500 0,650 0,800 1,000 g
2 0.5xD 0.55xD 50 - 80 fz 0,240 0,15 0,400 0,480 0,600 0,700 0,900 =
3 0.5 xD 0.55xD 25 = 40 fz 0,180 0,240 0,300 0,350 0,430 0,500 0,600 =
4 0.5xD 0.55xD 50 - 60 fz 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560 0,700 0,875 3
=
8
2
70NS Sistema métrico =
Guia de fresado descendente para interpolacion circular y lineal
Parametros geométricos Inteporlacion circular Interpolacion lineal
Longitud calculada (mm) por angulo
Rango permitido para de fresado descendente
diametro | Ap1 max Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD Numero el diametro del orificio Angulo de fresado descendente (grado)
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] canales [Mas pequeiio|Mas grande 1 2 3 4 5
6 0,32 6 0,67 0,375 0,338 0,75 1,26 6 8,52 12 18,12 9,06 6,03 4,52 3,61
8 0,42 8 0,89 0,500 0,450 1,00 1,68 6 11,36 16 24,16 12,08 8,05 6,03 4,82
10 0,53 10 1,12 0,625 0,562 1,25 2,10 6 14,2 20 30,20 15,09 10,06 7,54 6,02
12 0,63 12 1,34 0,750 0,674 1,50 2,52 6 17,04 24 36,24 18,11 12,07 9,05 7,23
16 0,84 16 1,79 1,000 0,915 2,00 3,36 6 22,72 32 48,31 24,15 16,09 12,06 9,64
20 1,05 20 2,23 1,250 1,124 2,50 4,20 6 284 40 60,39 | 30,19 | 20,11 15,08 12,05
25 1,25 25 2,90 1,5625 1,405 | 3,1250 5,25 6 355 50 70,61 35,80 | 23,85 17,88 14,29
Avance recomendado 30% 30% 30% 30% 10%

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. Para centros de mecanizado mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en diametros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

widia.com
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Herramientas de acabado HP

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Acabado

Geometrias especificas, con la Ultima tecnologia de recubrimiento, Materiales:
incluidas calidades Victory™, destinadas a aceros, aceros inoxidables,
aleaciones de alta temperatura y titanio. ﬂ M ﬂ E m

Geometrias unicas
Disefiado para ser especifico de materiales.

Mangos cilindricos

Corte al centro Mejora el salto y la vida de la herramienta.

Mejor acabado del suelo.

Uttima tecnologia de recubrimiento
Disponible con tecnologia de calidades Victory.

Perfiles disefiados
Multiples canales y mayor hélice.

Serie D503/4503 Serie D507/D517
e Corte al centro. e Corte al centro.
\ e Gran hélice. 6 canales.

e Se utiliza una variedad de materiales
de piezas de trabajo.
e 3 canales

L]

e Gran hélice.

e Se utiliza para el superacabado de
multiples materiales de piezas de trabajo.

* PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B37-B40.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Acabado

Serie D513 ¢ Sistema métrico

B00V0H

o2 ,

Ap1 max ® primera opcién a
O opci6n alternativa £
= (7]
= il el B T R 3
M ° =
r K ° =
N ]
S ° =
H ° o
-
=
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
D51303002RW 3,0 6 7,00 57 1661680
Serie 4503 JJ ¢ Sistema métrico
L @ @
Ap1 max

® primera opcién

O opcién alternativa

(S — ) 0 i3 -

& mMl e

K| 0

[N |
[ S| 0
[ H]| 0
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L WP15PE
450301001T 1,0 4 3,00 50 5559170
450301501T 1,5 4 3,00 50 5559171
450302001T 2,0 4 3,00 50 5559172
450303002T 3,0 6 8,00 50 5559175
450304002T 4,0 6 12,00 50 5559177
450304502T 4,5 6 14,00 50 5559178
450306002T 6,0 6 16,00 50 5559180

OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

. * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA

widia.com
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Acabado

Serie D507 D517 ¢ Sistema métrico

O00VOC

® primera opcién
O opcién alternativa

Ap1 max

% P °
- M D

7 M= - o =

L N

e S 0

m H ()

=

>

=

2 longitud de

= numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L WP15PE

ﬁ D50706002W 6,0 6 10,00 54 5559100

2 D51706002W 6,0 6 13,00 57 5559108

- D50708003W 8,0 8 12,00 58 5559101
D51708003W 8,0 8 19,00 63 5559109
D50710004W 10,0 10 14,00 66 5559102
D51710004W 10,0 10 22,00 72 5559110
D50712005W 12,0 12 16,00 73 5559103
D51712005W 12,0 12 26,00 83 5559111
D50716006W 16,0 16 22,00 82 5559105
D51716006W 16,0 16 32,00 92 5559113

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Acabado

Datos de aplicacion e Serie D513 e Sistema métrico

P l
& Y «
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min *
ales ap ae ap min max. | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 -

0] 125xD | 02xD | 025xD | 150 [ - | 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 ﬁ
1]125xD| 02xD | 025xD | 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 4
2 |125xD | 02xD | 025xD | 140 [ - | 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 ©»
3]125xD | 02xD | 025xD | 120 [ - | 160 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 -
41125xD | 02xD | 025xD 9 | - | 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 E
5] 125xD | 02xD | 0,25xD 60 [ - | 100 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 =
6 ]125xD | 02xD | 0,25xD 50 [-] 75 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 S
1]125xD| 02xD | 0,25xD Q0 | -] 115 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 =

M |[2]125xD| 02xD | 025xD 60 | - | 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 2y
3]1125xD | 02xD | 025xD 60 | -] 70 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 [ 0,065 =
1]125xD | 02xD | 025xD | 120 | - [ 150 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 -
2 | 125xD | 02xD | 025xD | 110 [ - | 140 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3]125xD | 02xD | 025xD | 110 [ - | 130 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1]125xD | 02xD | 0,25xD 50 | -] 90 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |125xD | 02xD | 025xD 25 | - | 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3]1125xD | 02xD | 025xD 60 | -] 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4]1125xD | 02xD | 0,25xD 50 | - | 60 fz 0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1]125xD | 02xD | 0,25xD 80 | -] 140 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en
didmetros de >12 mm.

Datos de aplicacion e Serie 4503 JJ ¢ Sistema métrico

ap| .
g & ,
*x
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min méx. |mm | 10 | 1,5 | 20 [ 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 6,0 | 80 | 10,0 | 12,0 [ 16,0 | 18,0 | 20,0

0| 15xD | 03xD 0,5xD 150 [ - | 200 | fz |0,007[0,010{0,014(0,017/0,021]0,025|0,028|0,032|0,036 | 0,044 [0,060(0,072|0,083|0,101|0,108|0,114
1] 15xD | 03xD 0,5xD 150 | - | 200 | fz ]0,007[0,010/0,014]0,017[0,021]0,025|0,028|0,032|0,036 | 0,044|0,060|0,072|0,083|0,101/0,108|0,114
2| 15xD | 03xD 0,5xD 140 | - | 190 | fz ]0,007[0,010/0,014|0,017|0,021]0,025|0,028)|0,032|0,036 | 0,044|0,060(0,072|0,083|0,101/0,108|0,114
3] 15xD | 0,3xD 0,5xD 120 | - | 160 | fz |0,006(0,008|0,011|0,014[0,017]0,020{0,023|0,027|0,030|0,036|0,050(0,061|0,070|0,087|0,095|0,101
4] 15xD | 0,3xD 0,3xD 9 | - | 150 | fz ]0,005[0,008|0,010|{0,013{0,016]0,019(0,021|0,024|0,027|0,033|0,045(0,054|0,062|0,077|0,083|0,088
5] 15xD [ 03xD 0,5xD 60 | - | 100 [ fz [0,005/0,007|0,009]|0,012]|0,014|0,017|0,019{0,022|0,024|0,029|0,040|0,048|0,056|0,070{0,076 | 0,081
6] 15xD [ 03xD 0,3xD 5 | -| 75 fz_|0.004)0,006|0,008|0,010|0,012{0,014[0,016 /0,018 0,020|0,025|0,034 | 0,040{0,047 [ 0,057 [ 0,061 | 0,065
1] 15xD | 03xD 0,5xD 9 | - | 115 | fz |0,006(0,008|0,011|0,014/0,017]0,020|0,023]0,027|0,0300,036|0,050|0,061]0,070|0,087|0,095|0,101

M |2]| 15xD | 03xD 05xD 60 | - | 80 fz 10,005/0,007|0,009{0,012|0,014|0,017|0,019|0,022|0,024|0,029|0,040| 0,048 0,056 | 0,070| 0,076 | 0,081
3] 1,5xD | 03xD 05xD 60 | -] 70 fz 10.004/0,006|0,008{0,010|0,012|0,014|0,016|0,018/0,020| 0,025[0,034| 0,040| 0,047 |0,057| 0,061 {0,065
1] 15xD | 03xD 05xD 120 | - | 150 | fz |0,007(0,010/0,014|0,017{0,021]|0,025(0,028| 0,032|0,036|0,044|0,060{0,072| 0,083|0,101/0,108|0,114
2| 15xD | 0,3xD 0,5xD 110 | - | 140 | fz [0,006/0,008)|0,011]|0,014]|0,017{0,020{0,023|0,027 [ 0,030 0,036 0,050|0,061|0,070|0,087|0,095|0,101
3] 1,5xD | 0,3xD 05xD 110 | - | 130 | fz [0,005/0,007)|0,009|0,012]|0,014]{0,017{0,019{0,022(0,024|0,029|0,040|0,048|0,056|0,070{0,076 {0,081
1] 15xD | 03xD 0,3xD 50 | -] 90 fz 10,006/0,008|0,011{0,014]0,017|0,020| 0,023| 0,027 | 0,030| 0,036 | 0,050| 0,061 0,070/ 0,087] 0,095 0,101
2| 15xD | 0,3xD 0,3xD 25 | - | 40 fz 10,003/ 0,005|0,0060,008]|0,009|0,011/0,013|{0,014/0,016]0,019(0,026| 0,032| 0,037 | 0,046| 0,050 0,054
3] 15xD | 0,3xD 0,5xD 60 | - | 80 fz 10,005(0,0070,009|0,012(0,014]0,017{0,019|0,022|0,024 | 0,029 0,040 | 0,048 0,056 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4] 15xD [ 0,3xD 0,5xD 50 | - | 60 fz_10,003[0,005|0,007|0,009(0,011]0,014{0,016|0,018|0,021 0,026 | 0,037 {0,045 0,052 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1] 15xD | 0,3xD 03xD 80 [ -] 140 | fz |0,005]/0,008(0,010{0,013/0,016/0,019]0,021]0,024|0,027 | 0,033 |0,045[0,054|0,0620,077]0,083|0,088

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parametros como corresponda en

didmetros de >12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR

SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Acabado

Datos de aplicacion e Serie D507 e Sistema métrico

*

Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de corte|
A —ve D1 — Diametro
Grupo de m/min
materiales ap ae min max. [ mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | 1,0xD | 02xD | 150 | - | 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 1,0xD | 02xD | 150 | - | 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | 1,0xD | 02xD | 140 | - | 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | 1,0xD | 01xD | 120 | - | 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | 1,0xD | 0,1xD 90 | - | 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 | 1,0xD [ 0,1xD 60 | - | 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 | 1,0xD [ 0,1xD 50 | -| 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 1,0xD | 0,1xD Q0 | - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
M 2 | 1,0xD | 0,1xD 60 | -| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 | 10xD [01xD| 60 | -] 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 1,0xD | 01xD | 120 | - | 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | 1,0xD | 04xD | 110 | - | 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 ] 10xD | 01xD | 110 [ - | 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 1,0xD | 0,1xD 50 | -] 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 | 1,0xD | 0,1xD 25 | -] 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 | 1,0xD [0,15xD|] 60 | -] 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
4 | 1,0xD [0,15xD| 50 | -] 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 1,0xD | 0,1xD 80 [ -] 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
Datos de aplicacion e Serie D517 e Sistema métrico
& 3
Lt
s \
*
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Velocidad de corte
A —ve D1 — Diametro
Grupo de m/min

materiales ap ae min max. mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apiméx | 0,05xD| 150 | - | 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
Apiméx | 0,05xD | 150 | - | 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apiméx | 0,05xD| 140 | - | 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | Apimax [005xD| 120 | - | 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | Apimax [005xD| 90 [ -| 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 | Apiméx | 0,05xD| 60 | -| 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 | Apiméx | 005xD| 50 | -| 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 | Apiméx [005xD| 90 [ - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
M 2 | Apimax [005xD| 60 [-| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 | Apimax [005xD| 60 [-| 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 | Apiméx [0,05xD| 120 [ - | 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apiméx | 0,05xD| 110 | - | 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 | Apiméx | 0,05xD| 110 | - | 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 | Apiméax [004xD| 50 [-[ 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 | Apimax [004xD| 25 [-| 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054
3 | Apiméx | 0,06xD| 60 | -| 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
4 | Apiméx | 0,05xD| 50 | -| 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074
1 | Apiméx [004xD| 80 |- 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

NOTA: El valor mas bajo de velocidad de corte se usa en aplicaciones de alta evacuacidn del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.

Por su parte, el valor mds alto se utiliza en aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) en el grupo.
Si desea obtener un mejor acabado superficial, reduzca el avance por diente.
Los pardmetros descritos se basan en condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mas pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en
didmetros de >12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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WIDIA™ ofrece estrategias de mecanizado y soluciones de herramientas avanzadas para
‘l mecanizar componentes aeroespaciales como los que se muestran a continuacion.
W AEROSPACE

P

A

FUSELAJE DE LA SECCION
DELANTERA

<« AJUSTE DE VIGA DE
SUELO

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

[era] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion movil central de mecanizado WIDIA™
- Descarguela en su ordenador o tablet: Descargar para i0S o Android:
= widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp
B youtube.com/WIDIASolutions

[ tinkedin.com/wiiAProductGrp  [lfJ facebook com/WIDIAProductGrp

A

PIVOTE DE AJUSTE

VIGA DE SUELO
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Para obtener mas informacion, visite widia.com



Deshastadores HP

Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ® Desbhaste

Perfiles de desbhastadores

Fresa de mango de acabado

Deshastador con perfil de poca
profundidad plano

Deshastador de perfil fino

Filo de corte recto

Ra = 0,5-0,8

Rz =4-6

Menor potencia

Mayor velocidad de avance

Perfil plano

Ra=2,5-3,5

Rz = 20-25

Bajo consumo de energia

Mayor velocidad de avance, menos
sensible a la vibracion, buena
resistencia al desgaste; buen
acabado superficial que es mejor que
las herramientas de acabado.

Consumo energético

Perfil de cordon
Ra=12-14
- Rz =90-110
Bajo consumo de energia
Mayor velocidad de avance, no
- sensible a la vibracion, buena
resistencia al desgaste.

Nombre del perfil
Perfil plano

Nombre del perfil
Desbastador de perfil fino

Nombre del perfil
Paso de rompevirutas

Area de aplicacion:

Amplia gama de productos que abarca la
mayoria de aplicaciones en segmentos

de mercado aeroespacial. Principalmente
para aplicaciones de acero duro y acero
inoxidable y aleaciones de alta temperatura
en perfilado y ranurado, muy buena
evacuacion de virutas y resistencia al
desgaste. Proporcionard un acabado
superficial Ra 2.5-3.5 Rz 20 25.

Area de aplicacion:

Amplia gama de productos que abarca

la mayoria de aplicaciones en ingenieria
general, asi como segmentos de mercado
aeroespacial. Principalmente para
aplicaciones de acero en perfilado y
ranurado, ejerce menos fuerza sobre la
pieza. Proporcionara el acabado superficial
Ra 12-14 Rz 90-110.

Area de aplicacion:

Amplia gama de productos que abarca

la mayoria de aplicaciones en ingenieria
general, asi como segmentos de mercado
aeroespacial. Principalmente para
aplicaciones de acero y acero inoxidable en
perfilado y ranurado, ejerce menos fuerza
sobre la pieza. Proporcionara un acabado
superficial Ra 2.5-3.5 Rz 20 25.

N

B42

DQ13
e Corte al centro.

4906

e Corte al centro.
o Perfil fino.

¢ Todos los materiales de pieza de trabajo ferrosos.

Serie 4976/4U70
e Corte al centro.

o Perfil del rompevirutas.
¢ Todos los materiales de pieza de trabajo ferrosos.

e Perfil de poca profundidad plano.

e Aceros, aceros inoxidables y aleaciones

a altas temperaturas.

4U50

e Desbastador de paso poco profundo.
e 4-6 canales con espaciado variable.
e Longitud de corte corta y longitud
de cuello de diametro 3 x D.
o Aleaciones de alta temperatura
y acero inoxidable.
e Corte al centro.

4U80

e Desbastador de paso poco profundo.

e 4-6 canales con espaciado variable.

e Longitud de corte normal.

o Aleaciones de alta temperatura y acero
inoxidable.

e Corte al centro.

PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS

MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B43-B50.

WIDIAY

widia.com



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Serie 4U50 e Sistema métrico

00

- *

MJ‘L D3] ® primera opcién 1]

5 L O opcidn alternativa g

P 2

M o =

K S

N 8

S ° £

L 8

o

=

longitud de

numero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L Re ZU WS15PE
4U50MO080R3TC 8,0 8 7,52 8,00 24,00 63 0,30 4 6431404
4U50M100R4TE 10,0 10 9,40 10,00 30,00 72 0,50 4 6431405
4U50M120R5TE 12,0 12 11,28 12,00 36,00 83 0,50 4 6431406
4U50M160R6TE 16,0 16 15,04 16,00 48,00 92 0,50 6 6431407
4U50M200R7TG 20,0 20 18,80 20,00 60,00 104 1,00 6 6431408

Serie 4U80 ¢ Sistema métrico

@G
oS

Ap1 max
Re \ ‘
N ® bri »
W prlm.?ra opC|0n.
E, D1 D O opcion alternativa
— [P]
M| D
K]
[N |
S| °
[H |
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re ZU WS15PE
4U80MO60R2TC 6,0 6 13,00 57 0,30 4 6431246
4U8B0MO8OR3TC 8,0 8 16,00 63 0,30 4 6431247
4UB0M100R4TE 10,0 10 22,00 72 0,50 4 6431248
4U80M120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 4 6431249
4U80M160R6TE 16,0 16 32,00 92 0,50 6 6431250
4U80M200R7TG 20,0 20 38,00 104 1,00 6 6431401
4U8B0M250R8TG 25,0 25 45,00 121 1,00 6 6431402

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Serie 4970 ¢ Sistema métrico

000VHH

C

% Ap1 max ® primera opcién
% 450 O opcién alternativa
A v — | SR— b i 0
o
= ! K
= BCH N
%
3 S L
= H
=
m
g
= longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max L3 longitud L BCH ZU TiAIN-LT
497008003LT 8,0 8 16,00 0,60 6 1657243
Serie DQ13 ¢ Sistema métrico
L . »
- ® primera opcién
Ap1 max ” .
Re <—>‘ O opciodn alternativa
S
R gy, %
== [N :
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re WP15PE
DQ1303002W 3,0 6 7,00 54 0,25 5560536
DQ1305002W 5,0 6 10,00 57 0,25 5560538
DQ1306002W 6,0 6 10,00 57 0,45 5560539
DQ1312005W 12,0 12 22,00 83 0,45 5560703
DQ1314014W 14,0 14 22,00 83 0,45 5560704

OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

. * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Serie 4906 ¢ Sistema métrico

45

X

etalle X

N

O000VH

ClC

® primera opcién
O opcién alternativa

L | o -

°

BCH F P K 0

N
S [¢)
H [
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH ZU WP15PE
490605002RW 5,0 6 13,00 57 0,30 3 1657010
490606002RW 6,0 6 13,00 57 0,30 3 1657019
490607003RW 7,0 8 16,00 63 0,30 3 1657025
490608003RW 8,0 8 16,00 63 0,30 3 1657034
490610004RT 10,0 10 22,00 72 0,50 4 1657050
490610004RW 10,0 10 22,00 72 0,50 4 1657051
490612005RT 12,0 12 26,00 83 0,50 4 1657063
490612005RW 12,0 12 26,00 83 0,50 4 1657064
490616006RT 16,0 16 32,00 92 0,50 4 1657096
490616006RW 16,0 16 32,00 92 0,50 4 1657097
490620007RW 20,0 20 38,00 104 0,50 4 1657113

Serie 4976 ¢ Sistema métrico

Ytalle X
45°

N
g

00006

® primera opcién
O opcién alternativa

T ——

— o 0 s

BCH —=| M [

K [

N
S @)
H D
longitud de

nuimero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH ZU WP15PE
4976040027 4,0 6 8,00 57 0,30 3 5560708
4976050027 5,0 6 13,00 57 0,30 3 5560709
497606002T 6,0 6 13,00 57 0,30 3 5560710
497608003T 8,0 8 16,00 63 0,30 3 5560711
497610004T 10,0 10 22,00 72 0,50 4 5560712
497612005T 12,0 12 26,00 83 0,50 4 5560713
497614014T 14,0 14 26,00 83 0,50 4 5560714
497616006T 16,0 16 32,00 92 0,50 4 5560715
497620007T 20,0 20 38,00 104 0,50 4 5560717

widia.com

WIDIAY
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Serie 4U70 - Sistema métrico

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

Detalle X

0000VH

ClC

® primera opcién
O opcién alternativa

45°

S N o =

M °

e =

BCH « N
S [¢)
H [
longitud de

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH ZU WP15PE
4U7006002W 6,0 6 13,00 57 0,30 4 5583436
4U7008003W 8,0 8 16,00 63 0,40 4 5583437
4U7012005W 12,0 12 26,00 83 0,60 4 5583439
4U7016006W 16,0 16 32,00 92 0,60 6 5583440
4U7016046T 16,0 16 32,00 92 0,60 4 5583431
4U7020047T 20,0 20 38,00 104 1,00 4 5583433

Serie 49N6 ¢ Sistema métrico

000V0H

ClC

BCH
TDa
@ primera opcion
ﬂ D1 - = — i — | D O opcién alternativa
T °
4 [¢]
X Ap1 max =
L3
)
L °
longitud de
nimero de catalogo D1 D D3 corte Ap1 max L3 longitud L BCH ZU WP15PE
49N606002MW 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,30 3 3474585
49N608003MW 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,30 3 3474587
49N610004MW 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 4 3474589
49N612005MW 12,0 12 11,00 26,00 38,00 83 0,50 4 3474591
49N616006MW 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 0,50 4 3474594

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Datos de aplicacion e Serie 4U50 ¢ Sistema métrico

< g
ap

RN

&0

*

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

Fresado lateral (A) y ranurado (B) WS1SPE Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de
Grupo de A B corte — Ve D1 — Diametro *
materi- m/min =
ales ap ae ap min max.| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 )
1]108xD |05xD|0,75xD |90 |-[115]| fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 14
M|2]|08xD|[04xD|075xD |60 -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 g
3]108xD [04xD|0,75xD |60 -] 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071 ;
1]108xD |04xD|0,75xD |50 |-| 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
2| 08xD [025xD| 03xD [ 25 | -] 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061 ]
3]08xD |04xD|0,75xD |60 |- 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091 =
4]108xD [03xD| 03xD |50 |-]60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084 é‘
NOTA: Se utiliza una menor velocidad de corte para aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo. E

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. Para centros de mecanizado mas pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en diametros
superiores a 12 mm.

Datos de aplicacion ¢ Serie 4U80 » Sistema métrico

>
ap M
LN
*
Fresado lateral (A) WS15PE/ Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) ALTIN-MW Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — Vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1xD |05xD|0,75xD | 90 | - [115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 1xD |05xD|0,75xD |60 |-| 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1xD [0,5xD]|0,75xD | 60 |-] 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1xD |03xD|0,75xD | 50 |- | 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1xD [03xD]| 0,3xD | 25 | -] 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1xD [04xD]|0,75xD | 60 | -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1xD |04xD|0,75xD | 50 |- | 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

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 mas pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en digmetros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR

SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

widia.com
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Datos de aplicacion ® Serie 4970 * Sistema métrico

’ I/’
)
¥ < *
TicN TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo A B Velocidad de corte Velocidad de corte
de —ve —ve D1 — Diametro
materi- m/min m/min
ales ap ae ap min max. min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3] 1xD | 05xD | 05xD 96 -] 128 120 [-]| 160 fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
4| 1xD | 03xD | 04xD 72 -1 120 90 -1 150 fz 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098
5] 1xD |05xD | 05xD 48 - 80 60 -1 100 fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
6| 1xD |03xD | 04xD 40 - 60 50 - 75 fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
1 1xD | 05xD | 05xD 64 - 80 80 -1 100 fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
M| 2| 1xD | 05xD | 05xD 48 - 64 60 - 80 fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
3] 1xD |05xD | 05xD 48 - 64 60 - 80 fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
1 1xD [ 05xD | 05xD 96 -1 128 120 (-] 160 fz 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114 0,124
2| 1xD | 05xD | 05xD 88 - 112 110 [-] 140 fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
3] 1xD | 05xD | 05xD 80 -| 104 100 |-| 130 fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
1 1xD | 03xD | 03xD 40 - 72 50 - 90 fz 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
2| 1xD | 03xD| 03xD 16 - 32 20 - 40 fz 0,017 0,022 0,027 0,033 0,042 0,054 0,061
3] 1xD | 04xD | 04xD 40 - 64 50 - 80 fz 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
4| 1xD | 04xD| 04xD 36 - 52 45 - 65 fz 0,022 0,031 0,038 0,046 0,058 0,074 0,084
1 1xD | 03xD | 03xD 64 - 112 80 - | 140 fz 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098
2| 1xD | 02xD | 02xD 56 - 96 70 -1 120 fz 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
3] 1xD | 02xD | 02xD 48 - 72 60 - 90 fz 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052 0,057

NOTA: El valor mas bajo de velocidad de corte se usa en aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Por su parte, el valor més alto se utiliza en aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) en el grupo.
Con desbastador de 6 canales, utilice un valor ap en ranurado del 60% del valor de la tabla.
Los parémetros descritos se basan en condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mas pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en
didmetros de >12 mm.

Datos de aplicacion e Serie DQ13 ¢ Sistema métrico

< =
)
& *
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de corte|
de A B — Ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0| 1xD |05xD| 0,75xD | 150 |-[ 200 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,052 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1| 1xD |05xD| 0,75xD | 150 |-| 200 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,052 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | 1xD [05xD| 0,75xD | 140 |-| 190 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,052 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | 1xD [05xD| 0,75xD | 120 |-| 160 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | 1xD [05xD| 05xD 90 (| 150 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,039 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5] 1xD [05xD]| 0,75xD 60 |-| 100 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,035 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 | 1xD |04xD| 0,5xD 50 || 75 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1| 1xD |05xD| 0,75xD 90 [-| 115 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M| 2| 1xD |04xD| 0,75xD 60 [-| 80 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,035 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 ] 1xD [04xD]| 0,75xD 60 [-| 70 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 | 1xD |05xD| 0,75xD | 120 |-| 150 fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,052 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | 1xD [05xD| 0,75xD | 110 |-| 140 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 | 1xD [04xD| 0,75xD | 110 |-| 130 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,035 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1| 1xD |03xD| 04xD 50 [-| 90 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 | 1xD [03xD| 0,3xD 25 |-| 40 fz 0,009 | 0,013 | 0,016 [ 0,019 | 0,023 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 | 1xD [04xD]| 0,75xD 60 |-| 80 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,035 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4 | 1xD [04xD]| 0,75xD 50 |[-| 60 fz 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,031 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1] 1xD |02xD| 03xD 80 [-| 140 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,039 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

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 mas pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en digmetros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Datos de aplicacion » Serie 4906 ¢ Sistema métrico

ap| .
/ Eﬂ *
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B] Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de corte
de A B —ve D1 — Diametro
materi- m/min *
ales ap ae ap min max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 -

0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 3
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 E
2 1,5xD 05xD 1xD 140 | - | 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 »
3 1,5xD 04xD 0,75xD | 120 | - [ 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 [ 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097 ]
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 90 | - [ 150 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 [ 0,070 | 0,075 | 0,083 E
5 1,5xD 0,4xD 0,75xD 60 | - | 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077 =
1 1,5xD 0,4xD 0,75xD | 90 | - [ 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097 =)

M| 2 1,5xD 04xD 0,75xD 60 | - 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077 E
3 1,5xD 04xD 0,75xD 60 | - 70 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060 Iy

1,5xD 05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105 =
p 1,5xD 0,4xD 1xD 110 | - | 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097 =
1,5xD 0,4xD 1xD 110 | - | 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077

1 1,5xD 04xD 0,75xD 50 | - 90 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 60 | - 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 80 | - | 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

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. Para centros de mecanizado mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en diametros
superiores a 12 mm.

Datos de aplicacion ¢ Serie 4976 * Calidades Victory”

A 72
a
a “ *
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de corte
de A B —vec D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 [ 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - [ 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 04xD 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 04xD 0,75xD 90 | - [ 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 04xD 0,75xD 60 | - [ 100 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 [ 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,4xD 0,75xD Q0 [ - [ 115 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2 1,5xD 0,4xD 0,75xD 60 | - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 04xD 0,75xD 60 | - 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | - [ 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 04xD 1xD 110 | - [ 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 [ 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 04xD 1xD 110 | - [ 130 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 [ 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,75xD 50 | - 90 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 | - 40 fz 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,4xD 0,75xD 60 | - 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 1,5xD 0,3xD 0,75xD 50 | - 60 fz 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 0,3xD 03xD 80 | - [ 140 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

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. Para centros de mecanizado mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en diametros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento e Desbaste

Datos de aplicacion e Serie 4U70 e Sistema métrico

ap! l
"
Fresado lateral (A) WP15PE Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1xD [05xD| 0,75xD | 120 | - | 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1xD ]103xD| 0,75xD | 90 | -] 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1xD |05xD| 0,75xD | 60 |- 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1xD ]103xD| 03xD 50 |-[ 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1xD ]105xD| 0,75xD | 90 [ -] 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M2 1xD [05xD| 0,75xD | 60 [ -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1xD |05xD]| 0,75xD | 60 [-] 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1xD ]05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1xD ]05xD 1xD 110 | - | 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1xD ]105xD 1xD 110 | - [ 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1xD 103xD| 0,75xD | 50 [ -] 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1xD |03xD]| 03xD 25 | -] 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1xD |04xD]| 0,75xD | 60 | -] 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
4 1xD |104xD| 0,75xD | 50 [ -] 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1xD ]103xD| 03xD 80 | - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1xD ]102xD| 02xD 70 | -[120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 1xD 102xD| 02xD 60 |- 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

NOTA: El valor mas bajo de velocidad de corte se usa en aplicaciones de alta evacuacion del metal o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Por su parte, el valor mas alto se utiliza en aplicaciones de acabado o para una menor dureza (maquinabilidad) en el grupo.
Con desbastador de 6 canales, utilice un valor ap en ranurado del 60% del valor de la tabla.
Los parémetros descritos se basan en condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en
didmetros de >12 mm.

Datos de aplicacion ® Serie 49N6 e Sistema métrico

26 .

Fresado lateral (A) WP15PE

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max.| mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

0| 15xD [05xD 1xD 150 | -]200 | fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
1]115xD |05xD 1xD 150 | -1200| fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 | 1,5xD [05xD 1xD 140 |- | 190 | fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
3 115xD |04xD| 075xD | 120 |- |160 | fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
4 115xD |03xD| 05xD 90 |-|150| fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
5| 15xD [04xD| 075xD | 60 [-]100 | fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1]115xD |04xD| 075xD | 80 |-[100| fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
M| 2 |15xD [04xD]| 075xD | 60 [-| 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
3 |15xD [04xD| 075xD | 60 [-| 80 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,040 0,044 0,048 0,052 0,055 0,060
1]15xD [05xD 1xD 120 |- | 160 | fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 | 1,5xD [04xD 1xD 110 |- 140 | fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 | 15xD [04xD 1xD 100 |- | 130 | fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1]115xD |04xD| 075xD | 50 |-| 90 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 ]115xD |04xD ]| 0,75xD | 60 |- | 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1115xD |03xD| 03xD 80 |-|140| fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083

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. Para centros de mecanizado mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en diametros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento ¢ Materiales duros

Tabla de factores para maximizar la velocidad de corte de la punta esférica
en mecanizado duro ¢ Sistema métrico

Ejemplos de calculo

Tabla de factores para el calculo de velocidad de la punta esférica
Pared media ap/D
Angulo 0,003 0,006 0,010 0,016 0,020 0,025 0,030
0,0° 9,1 6,5 5,0 4,0 3,6 3,2 2,9
3,0° 6,2 4,9 4,0 3,3 3,0 2,8 2,6
5,0° 5,1 4,2 3,5 3,0 2,8 25 2,4
8,0° 4,1 3,4 3,0 2,6 2,4 2,3 2,1
10,0° 3,6 3,1 2,7 2,4 2,3 2,1 2,0
15,0° 2,8 2,5 2,2 2,0 1,9 1,8 1,7
20,0° 2,3 2,1 1,9 1,8 1,7 1,6 1,6
30,0° 1,7 1,6 1,5 1,4 1,4 1,3 1,3
40,0° 1,4 1,3 1,3 1,2 1,2 1,2 1,2
50,0° 1,2 1,2 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1
55,0° 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,0 1,0
Para calcular la velocidad de corte real, use la férmula siguiente: TiAIN or AITiN
Velocidad de corte basica * Factor Velocidad de corte basica Vc
Elija el coeficiente de acuerdo con el ap/D y el d&ngulo medio de la pared. Grupo de m/min
Ejemplo 1: materiales min max.
Para la herramienta = 10mm y ap = 0,2mm para el angulo medio de la 160 - 180
pared de 0°, la relacion ap/D es igual a 0,2/10 = 0,02. Factor igual a 3,6. 140 _ 160
Ejemplo 2: 100 _ 140
Para herramienta =8 mm y ap = 0,1 mm para angulo medio de pared de
10°, relacion ap/D igual a 0,1/8 = 0,0125. El factor estard entre 2,7 y 2,4, 70 - 120
elija 2,6. 60 _ 90
Tenga en cuenta el didmetro del mango y el efecto de longitud. 50 - 70

Si la longitud de la herramienta fuera del mandril es superior a 2 x D, por
favor, reduzca el avance por diente en un 15% cada 1 x D.

ap

'

—| ae l=—

Ejemplo de uso #1 =
fresado planeado de una superficie plana

D=10mm

ap=0,2mm

Angulo medio de pared = 0°
Acabado H2

Inicio vc desde gréfico = 100
ap/D = 0,02

Factor de la tabla =
3,6

vC para programar la maquina = 100 * 3,6 = 360 m/min
RPM = 360* 1000/3,14/10 = 11460 RPM

widia.com

ae
10°

Ejemplo de uso #2 =
fresado planeado con un angulo medio de pared de 10°

D =8mm

ap =0,1mm

Angulo medio de pared = 10°
Acabado H2

Inicio vc desde gréfico = 100
ap/D=0,1/8=0,0125

Factor de la tabla =
2.6

vC para programar la maquina = 100 * 2.6 = 260 m/min
RPM = 260* 1000/3.14/10 = 7640 RPM

WIDIAY
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

FRESADO TROCOIDAL

V Velocidad de corte

Presion
-

Calor

Un contacto radial reducido influye en la velocidad de corte, ya que el calor
producido en el proceso de corte limita la velocidad de corte.

ae/D ranura completa 50% ae 40% ae 30% ae 20% ae 10% ae 5% ae 4% ae
factores de velocidad 0,9 1 1,1 1,2 1,3 1,4 2,5 3
phi [°] 180 90 78,46 66,42 53,13 36,87 25,84 23,07

V Fresado trocoidal estatico para una ranura completa

e Utilice una herramienta en la que D < b.

¢ Programe circulos en el programa CNC (como ciclo).

e Después de un circulo, repita lo mismo con una desviacion.

e Optimice acortando el conducto “en el aire” en una forma como de “D”.

—_— |—
ae

Se puede realizar el fresado trocoidal con herramientas de fresado intercambiable o integrales.

WIDIAY



Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Fresado trocoidal

V aey grosor de la viruta

efecto de reduccion de virutas

ae avance programado (f ) grosor de virutas (h, )
100% 0,15 mm 0,1 mm
50% 0,15 mm 0,1 mm
40% 0,15 mm 0,9 mm
20% 0,15 mm 0,07 mm
10% 0,15 mm 0,046 mm

Debe compensarse el grosor de las virutas con el avance.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

La ventaja innovadora de las calidades Victory™

WIDIA
WICTORY

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

Superficie con fresa de mango convencional

Vista: 1° y 2° desahogo

Elimina las esquinas afiladas para una mejor adhesion
del recubrimiento

Elimina dafos por rectificado

WP15PE"
W = WIDIA"

P = Aceros

P = Metal duro + PVD

E = Fresas de mango integral

15 = Rango de aplicaciones (medio a desbaste)

WS15PE"
W = WIDIA

S = Aleaciones de alta temperatura
15 = Rango de aplicaciones (medio a desbaste)

P = Metal duro + PVD

E = Fresas de mango integral

Materiales principales

Materiales principales

PO a P4 Aceros

K1 a K3 Fundiciones

H1 Aceros endurecidos

M1 a M3 Aceros inoxidables austeniticos

S1 a S4 Aleaciones de alta temperatura
P5 a P6 Aceros inoxidables martensiticos y ferriticos

H1 Aceros endurecidos

Materiales secundarios

Materiales secundarios

H2 Aceros endurecidos

S1 a S4 Aleaciones de alta temperatura

M1 a M3 Aceros inoxidables austeniticos

H2 Aceros endurecidos

Las nuevas calidades Victory pueden encontrarse en toda la oferta de alto rendimiento, que

incluye desbastadores de alto rendimiento, herramientas de acabado de alto rendimiento y

una seleccion de plataformas VariMill".

WIDIA
SWICTORY

Calidad Victory ® primera opcion
O opcion alternativa
Sistema métrico serie WP15PE WS15PE m
VariMill I” 4777, 4TNO v O IR © o]0
VariMil II" 577C v oo o o|o
VariMill Il" 57NC v o|o ®|0
VariMill II" ER 577E, 57NE v 0|0 ¢ 0
Desbastadores HP DQ13, 4976, 4U40, 4U70 v O Il © 010
Herramientas de acabado HP | 4001JJ, 4503JJ, D507, D518 \/ O IRl © o]0

B54
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Fresado trocoidal

V¥ Ranurado convencional

e |imites de ranurado completo:
— Por lo general nomas de ap =1 x D.
— Fresado convencional y ascendente al mismo tiempo.
— Desarrollo de mucho calor en la herramienta y en la pieza de trabajo.
— Evacuacion de virutas dificil.
— Fuerzas radiales elevadas.

¢ Esto significa:
— Sin grosor constante de las virutas.
— Bajas MRR.
— La calidad superficial varia desde la izquierda hasta la derecha.
— Vida de la herramienta limitada.
— La maquina necesita un alto nivel de par y de potencia.
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Direccién del avance

ouvosou‘ x

V aey grosor de la viruta

oavanum‘ ¥

Para calcular el grosor medio de las virutas:
hm=fz°(\/ ae )
di

Formula simplificada para la aplicacion mostrada y los &ngulos de 90° de la herramienta.
El grosor de las virutas define la carga del filo de corte.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

FRESADO TROCOIDAL

¥ Angulo de hélice y grosor de las virutas
El grosor de las virutas (h) depende del angulo de la hélice del filo de corte. Si el avance fz es constante, el grosor de
las virutas se hace mas fino a medida que aumenta el angulo de la hélice. Eso significa que aumentando el angulo de

la hélice, la viruta se vuelve mas fina... 0 se puede aumentar el avance para incrementar la productividad y la carga
en el filo de corte.

fz=0,1mm fz=0,1mm fz=0,1mm fz =0,1mm

N

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

11,55

10

V Calculo de grosor de las virutas

El grosor de las virutas (h) no es constante, pero define la carga del filo de corte. Al reducir la carga en el filo de corte, se
puede mecanizar a mayores velocidades mediante los parametros de mecanizado. Para un célculo mas sencillo, use un
grosor de virutas medio hm. Al calcular asi los datos de mecanizado, se pueden poner en riesgo los datos de corte, ya
que a menudo la pieza de trabajo es de una forma diferente.

hm[mm] = grosor medio de las virutas
¢s [ = angulo de contacto
360° ae ae [mm] = ancho de contacto
hm= “weos D " fz e seny D1[mm] = herramienta de didmetro exterior
fz [mm] = avance por diente
x [°] = angulo de ataque
N = angulo de la hélice *

* Fresas de mango integral: % = 90°-A

NOTA: No representa ninguna diferencia que la herramienta sea integral o una herramienta de fresado intercambiable.
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Fresas de mango de metal duro integral de alto rendimiento

Fresado trocoidal

V Diferencias entre hm y hx

En el fresado convencional, tiene sentido calcular la carga del filo de corte mediante hm.
Al reducir el ae a valores muybajos, se puede calcular el grosor maximo de las virutas hx para
asegurarse de que se configure el avance por diente correctamente.

TWH9ILNI ONYIN 30 svsaus‘ *

fhm

Convencional Mecanizado inteligente

hm = 360%n-¢s-ae/D-fz-sen x hx = 360°/7-¢s-2-ae/D-fz-sen x

hm[mm] = grosor medio de las virutas hx [mm] = grosor maximo de las virutas

fs [] = angulo de contacto fs [] = angulo de contacto

ae [mm] = ancho de contacto ae [mm] = ancho de contacto

D1 [mm] = herramienta de didmetro exterior D1 [mm] = herramienta de didmetro exterior
fz [mm] = avance por diente fz [mm] = avance por diente

¥ [ = angulo de ataque % [ = angulo de ataque

| = angulo de la hélice * N = angulo de la hélice *

* Fresas de mango integral: y = 90°-A

Se puede realizar el fresado trocoidal con herramientas de fresado
intercambiable o integrales.
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FRESAS DE MANGO DE METAL DURO

INTEGRAL DE USO GENERAL

GP DE 2 CANALES

Paginas B60—B67

e D002/D012/4002/4012
e D001/D011/2838/4001/4011/4021

GP DE 3 CANALES

Paginas B60, B68-B71
e 4003/4013/D003/D013

s
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XALL-STAR

GP DE 4 CANALES

Paginas B60, B72-B78

e 4004/4014/2528/4004/4014/4024
e D010/4000/4010
e 4004/4014/4024

Las fresas de mango WIDIA-Hanita™ para uso general ofrecen vaciado, ranurado
y perfilado para una amplia variedad de materiales y aplicaciones. Disefiado para
proporcionar altas tasas de evacuacion de metal y excelentes condiciones de
superficie a un precio asequible.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .' Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
. — widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions [ linkedin.com/WiDIAProductGrp [l facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



Fresas de mango de uso general

Fresas de mango de metal duro integral de uso general de 2, 3 y 4 canales

Hay disponible una amplia gama de didmetros, longitudes y configuraciones Materiales de 2 y 4 canales:
de esquina (como bisel, filos afilados y punta esférica).
PN K|

Materiales de 3 canales:

PN K [N

Angulo de la hélice de 30°
Para desbaste y acabado.

Sustrato de alta calidad
Mejor vida de la herramienta y MRR

Desahogo excéntrico
(tasa de arranque de metal).

Fuerza y estabilidad de los bordes.

Corte al centro
Para vaciado y fresado descendente.

Recubrimiento grueso de PVD TiAIN
Elevada vida de la herramienta.

2 canales 4 canales
D002 D012/4002 4012 4004/4014/2528/4004/4014/4024
e Amplio rango de longitudes de corte—corto, e Amplio rango de longitudes de corte—corto,
normal, largo y extralargo. normal, largo y extralargo.
e Acero, acero inoxidable y fundicion. e Acero, acero inoxidable y fundicion.

e Corte central

D001/D011/2838/4001/4011/4021

e Amplio rango de longitudes de corte—corto,
normal, largo y extralargo.

e Acero, acero inoxidable y fundicion.

¢ Punta esférica de corte central.

D010/4000/4010

e Amplio rango de longitudes de corte—corto,
normal, largo y extralargo.

e Acero, acero inoxidable y fundicion.

¢ Punta esférica de corte central.

/¥

3 canales
4003/4013/D003/D013 4004/4014/4024
e Corte al centro. e Longitud de corte normal con radio
e |ongitud de corte corta y longitud general de esquina.
para aplicaciones de fresado descendente. e Acero, acero inoxidable y fundicion.

e Acero, acero inoxidable y fundicion. e Corte central.

PARA OBTENER MAS INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS MOSTRADOS, CONSULTE LAS PAGINAS B61-B78.

x
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Serie D002 » Sistema métrico

90000y
0G9Q ,

® primera opcién
O opcidn alternativa
°

Detalle X

-
)
m
2
° [z
P g
. . M °
D1| — N = — = — = D E
| — . A — =
L . 5]
/ S S
X S =
H m
[r}
2
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
D0020300T004 3,0 6 4,00 50 — 5877503

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie 4002 4012 » Sistema métrico

900VV

Detalle X ® primera opcién
- \ Ap1 max O opcidn alternativa
[ e— b

P °
| ‘U& - b M .
BCH —=—| ‘« - K °
X N
S
H
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
40020100T004 1,0 & 4,00 38 - 5873484
400201507004 1,5 3 4,00 38 — 5873485
40020180T004 1,8 3 4,00 38 - 5873486
400202007006 2,0 3 6,30 38 — 5873487
40020250T006 2,5 3 6,30 38 - 5873488
400203007009 3,0 3 9,50 38 - 5873489
400203007019 3,0 3 19,00 63 - 5873490
401203007025 3,0 3 25,00 75 — 5873491
400203507012 & 4 12,00 54 - 5873492
400204007012 4,0 4 12,00 50 0,10 5873493
40020400T012S 4,0 4 12,00 50 - 6092621
400204007019 4,0 4 19,00 63 0,10 5873494
40020400T019S 4,0 4 19,00 63 - 6092622
40120400T031S 4,0 4 31,00 75 - 6092623
401204007031 4,0 4 31,00 75 0,10 5873495
40020450T014S 45 6 14,00 50 - 6092624
40020500T014S 5,0 5 14,00 50 - 6092627
400205007014 5,0 5 14,00 50 0,10 5873498
40020500T020S 5,0 5 20,00 63 - 6092628
400205007020 5,0 5 20,00 63 0,10 5873499
40120500T031S 5,0 5 31,00 100 - 6092631
401205007031 5,0 5 31,00 100 0,10 5873500
400205507014 55 6 14,00 50 0,10 5873501
40020550T014S 5,5 6 14,00 50 — 6092632
40020600T016S 6,0 6 16,00 50 - 6092633
400206007016 6,0 6 16,00 50 0,10 5873502
400206007028 6,0 6 28,00 76 0,10 5873503
40020600T028S 6,0 6 28,00 76 — 6092634
40120600T038S 6,0 6 38,00 100 - 6092636
401206007038 6,0 6 38,00 100 0,10 5873504
400207007020 7,0 7 20,00 63 0,10 5873505
40020700T020S 7,0 7 20,00 63 - 6092637
400208007020 8,0 8 20,00 63 0,20 5873506
40020800T020S 8,0 8 20,00 63 - 6092638
40020800T028S 8,0 8 28,00 76 - 6092639
400208007028 8,0 8 28,00 76 0,20 5873507
40120800T041S 8,0 8 41,00 100 - 6092640
401208007041 8,0 8 41,00 100 0,20 5873508
400209007020 9,0 9 20,00 63 0,20 5873509
40020900T020S 9,0 9 20,00 63 — 6092641
400210007022 10,0 10 22,00 72 0,20 5873510
40021000T022S 10,0 10 22,00 72 - 6092643
40021000T032S 10,0 10 32,00 89 - 6092644
400210007032 10,0 10 32,00 89 0,20 5873511
4012100070458 10,0 10 45,00 100 - 6092645
401210007045 10,0 10 45,00 100 0,20 5873512
40021100T025S 11,0 11 25,00 76 - 6092646
400211007025 11,0 11 25,00 76 0,30 5873513
400212007025 12,0 12 25,00 76 0,30 5873514
4002120070258 12,0 12 25,00 76 - 6092647
400212007045 12,0 12 45,00 100 0,30 5873515
4002120070458 12,0 12 45,00 100 — 6092648
40121200T075S 12,0 12 75,00 150 - 6092650
401212007075 12,0 12 75,00 150 0,30 5873516
40021400T032S 14,0 14 32,00 83 - 6092651
400214007032 14,0 14 32,00 83 0,30 5873517
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Serie 4002 4012 » Sistema métrico

900V0

(continuacicn)

Detalle X ® primera opcién
o \ Ap1 max O opcion alternativa
[ e— b

TWH9ILNI ONYIN 30 svsaus‘ *

P [
| HESS—S - = ) M .
BCH —= ‘* 7 K °
X N
S
H
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
40021400T050S 14,0 14 50,00 100 - 6092653
400214007050 14,0 14 50,00 100 0,30 5873518
40121400T075S 14,0 14 75,00 150 - 6092654
401214007075 14,0 14 75,00 150 0,30 5873519
400216007032 16,0 16 32,00 89 0,30 5873520
40021600T032S 16,0 16 32,00 89 - 6092657
40021600T056S 16,0 16 56,00 110 - 6092658
400216007056 16,0 16 56,00 110 0,30 5873531
40121600T075S 16,0 16 75,00 150 - 6092659
401216007075 16,0 16 75,00 150 0,30 5873532
40021800T038 18,0 18 38,00 100 0,30 5873533
40021800T038S 18,0 18 38,00 100 — 6092660
40021800T060 18,0 18 60,00 125 0,30 5873534
40021800T060S 18,0 18 60,00 125 - 6092681
40022000T038S 20,0 20 38,00 104 - 6092683
400220007038 20,0 20 38,00 104 0,30 5873536
40022000T056S 20,0 20 56,00 125 - 6092684
4012200070758 20,0 20 75,00 150 - 6092685
401220007075 20,0 20 75,00 150 0,30 5873538

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie D001 D011 » Sistema métrico

900VDG
| CIC

L ApTmax _ @ primera opcion

O opcidn alternativa

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *

P °
L= e—— > M :
— R K o
N
S
H
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
D0110200T006 2,0 6 6,00 57 5880362
D0010300T004 3,0 6 4,00 50 5880363
D0110700T013 7,0 8 13,00 63 5880369
D0111000T019 10,0 10 19,00 72 5880381
Serie 2838 ¢ Sistema métrico
8
DIN
6528

@ primera opcién

Ap1 max
‘ O opcidn alternativa

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
283816007026 16,0 16 26,00 92 5880460

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Serie 4001 4011 4021 » Sistema métrico

900V®

® primera opcién

Ap1 max ﬁ

O opci6n alternativa £

w

| P ° o

Gl T & ; . i

K ° =

N 8

E =

L 8

2

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN

40010100T004 1,0 3 4,00 38 5880387
40010150T005 15 3 5,00 38 5880388
40010200T006 2,0 3 6,30 38 5880389
400102507007 2,5 3 7,00 38 5880390
40010300T009 3,0 3 9,50 38 5880391
400104007012 4,0 4 12,00 50 5880393
401104007019 4,0 4 19,00 63 5880395
402104007031 4,0 4 31,00 75 5880396
40010500T014 5,0 5 14,00 50 6209446
402105007014 5,0 6 14,00 50 5880397
401105007020 5,0 5 20,00 63 6209447
400106007020 6,0 6 20,00 63 5880398
401106007028 6,0 6 28,00 76 5880399
40210600T038 6,0 6 38,00 100 5880400
40010800T020 8,0 8 20,00 63 5880401
400110007022 10,0 10 22,00 76 5880404
40211000T045 10,0 10 45,00 100 5880406
400112007025 12,0 12 25,00 75 5880407
401112007045 12,0 12 45,00 100 5880408
40211600T075 16,0 16 75,00 150 6209449
400120007038 20,0 20 38,00 100 5880412

widia.com
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Datos de aplicacion e Serie D002 4002 » Sistema métrico

]/ <

RN

I/o
Y .

TIAIN

Fresado lateral (A) Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. |mm| 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

Apimax [01xD| 05xD | 150 |-| 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apimax [01xD| 05xD | 150 |-| 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apiméx [01xD| 05xD | 140 |-| 190 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apiméx |01xD| 05xD | 120 |-| 160 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Apiméx |01xD| 05xD 90 |-| 150 | fz | 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
Ap1méx |01xD| 05xD 90 [-| 115 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Apiméx |01xD| 05xD 60 [-| 80 | fz | 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
Apiméx |01xD| 05xD | 120 |-| 150 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apiméx | 01xD| 05xD | 110 |-| 140 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

m
=
m
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w
=]
m
=
>
=
D
o
=
=
m
7]
=
=
=

N= N[N =

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 parémetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

Datos de aplicacion ¢ Serie D012 4012 e Sistema métrico

’
] > 4
RN |
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Grupo Velocidad de corte
de A —vec D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae min méx. | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0| Ap1 méax [0,1xD| 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1] Aptmax |0,1xD] 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Aptmax [0,1xD| 140 - 190 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
3| Apt max [0,1xD| 120 - 160 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4| Aptmax [0,1xD| 90 - 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1] Apiméx [0,1xD] 90 - 115 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 | Aptmax [0,1xD| 60 - 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1] Apimax |0,1xD] 120 - 150 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Aptmax [0,1xD]| 110 - 140 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

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 pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mds pequefios, ajuste los parémetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

** = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.

WIDIAY



Fresas de mango de metal duro integral de uso general e Deshaste/Acabado

Datos de aplicacion e Serie D001 D011 2838 4001 ¢ Sistema métrico

Fresado lateral (A) Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

y ranurado (B) TIAIN Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. mm| 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

Ap1méx|01xD| 05xD | 150 [-| 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1max|01xD| 05xD | 150 |-|200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1iméx|01xD| 05xD | 140 |-| 190 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1iméx|0,1xD| 05xD | 120 |-| 160 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Ap1méx|01xD| 05xD | 90 |-| 150 | fz | 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
Ap1méx|01xD| 05xD | 90 |-| 115 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Ap1méx|01xD| 05xD | 60 |-| 80 | fz | 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
Apiméx|01xD| 05xD |120 |-| 150 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apiméx|01xD]| 05xD |110 |-| 140 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

TWH9ILNI ONYIN 30 svsaus‘ *

N= (N =[N =

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 cono mas pequerios, ajuste los parémetros segun el >diametro de 12 mm.

Datos de aplicacion e Serie 4011 4021 » Sistema métrico

Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Grupo Velocidad de corte
de A —ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae min max. | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Aptméx|0,1xD] 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 [ 0,072 0,083 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1 |Aptmax[0,1xD| 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 0,044 | 0,060 | 0,072 0,083 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 |ApIméax|01xD]| 140 [ - | 190 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0060 [ 0,072 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
3 |ApIméx|01xD]| 120 | - | 160 fz 0,011 0,017 0,023 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 0,101
4 |ApIméx|01xD]| 90 | - | 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 0,027 | 0,083 | 0,045 0,054 | 0,062 | 0070 | 0077 | 0,083 0,088
M 1]Apiméx|01xD] 90 | - | 115 fz 0,011 0,017 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 0,095 0,101
2 |Apiméax|0,1xD]| 60 | - 80 fz 0,009 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 0,040 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 0,076 | 0,081
1|Apiméx|01xD] 120 | - | 150 fz 0,014 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0060 | 0072 | 0,083 | 0,092 0,101 0,108 | 0,114
2 |Ap1méx|01xD] 110 | - | 140 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 0,087 | 0,09 | 0,101

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 pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales.
Para centros de mecanizado de cono mas pequerios, ajuste los pardmetros segun el >diédmetro de 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ¢ Deshaste/Acabado

Serie D003.S D013.S » Sistema métrico

8000V0
CIClC

_ ® primera opcion
D O opcion alternativa

Ap1 méax

TVHDILNI 0ONVIN 30 svsaus‘ *
9

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
D0030300T004S 3,0 6 4,00 50 6144353
D0030350W004S 35 6 4,00 50 6144394

Serie D003 D013 ¢ Sistema métrico

000VE
- ZICIC

Ap1 méx . L.
a5 - ] ® primera opcién
—_— E S5 e B il
BoH || P °
M °
L
X K 5
N
S
H
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
D0130600T010 6,0 6 10,00 57 0,10 6144377
D0131000T019 10,0 10 19,00 72 0,20 6144383

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Serie 4003..S 4013..S ¢ Sistema métrico

B0VHSP

Ap1 méax ® primera opcion

] O opcion alternativa
—  —— I NG N o) %

m

o ] N . g

S 17

H =

=

S

longitud de o

numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN =

40030100T004S 1,0 3 4,00 38 6144056 ﬁ

40030150T004S 1,5 3 4,00 38 6144057 =

40030200T006S 2,0 3 6,30 38 6144058 [
40030250T006S 2,5 3 6,30 38 6144059
40030300T009S 3,0 3 9,50 38 6144060
4013030070198 3,0 6 19,00 63 6145199
40030400T012S 4,0 4 12,00 50 6144551
40130400T019S 4,0 4 19,00 63 6145200
40030500T014S 5,0 6 14,00 50 6144552
40130500T020S 5,0 6 20,00 63 6145231
40030600T016S 6,0 6 16,00 50 6144553
40130600T028S 6,0 6 28,00 75 6145232
40030800T019S 8,0 8 19,00 63 6144554
40130800T028S 8,0 8 28,00 75 6145233
40031000T022S 10,0 10 22,00 76 6144555
40131000T032S 10,0 10 32,00 89 6145234
40031200T025S 12,0 12 25,00 75 6144556
40131200T045S 12,0 12 45,00 100 6145235
40031600T032S 16,0 16 32,00 89 6144557
40131600T056S 16,0 16 56,00 110 6145238
40132000T064S 20,0 20 64,00 125 6145241
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie 4003 4013 » Sistema métrico

8000VG

45°//\
M eSS
BCH || © primera opcion

.

=)

g X L O opcidn alternativa

" °

= [J

= °

(]

o

=

=1

m

[-r}

o

=

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN

400304007012 4,0 4 12,00 50 0,10 6145107
401304007019 4,0 4 19,00 63 0,10 6145181
401305007020 50 6 20,00 63 0,10 6145182
400306007016 6,0 6 16,00 50 0,10 6145109
401306007028 6,0 6 28,00 75 0,10 6145183
400308007019 8,0 8 19,00 63 0,20 6145110
401308007028 8,0 8 28,00 75 0,20 6145184
400310007022 10,0 10 22,00 76 0,20 6145171
401310007032 10,0 10 32,00 89 0,20 6145185
400312007025 12,0 12 25,00 75 0,30 6145172
401312007045 12,0 12 45,00 100 0,30 6145186
400316007032 16,0 16 32,00 89 0,30 6145173
401316007056 16,0 16 56,00 110 0,30 6145187

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Datos de aplicacion e Serie D003..S D013..S D003 D013 4003..S 4003 ¢ Sistema métrico

&0

£l l
7

*

Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 | 20,0

TWH9ILNI ONYIN 30 svsaus‘ *

Apiméx| 01xD | 05xD 120 |-| 150 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Apiméx| 01xD | 05xD 110 |-| 140 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

0 |Aptméx| 01xD | 05xD 150 |-| 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax| 01xD | 05xD 150 |-| 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2N 2 |Apiméx| 01xD | 05xD 140 |-| 190 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apiméx| 0,1xD | 05xD 120 |-| 160 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apiméx| 0,1xD | 05xD 90 [-| 150 | fz | 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 JApiméax| 01xD | 05xD 9 |-| 115 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Aptméx| 01xD | 05xD 60 |-| 80 fz | 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1
2

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.
Para centros de mecanizado de cono mas pequefios, ajuste los parémetros segun el >didmetro de 12 mm.

Datos de aplicacion e Serie 4013..S 4013 e Sistema métrico

)
< |
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Grupo Velocidad de corte|
de A —ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae min max. | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apiméx| 01xD | 150 [ - | 200 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 ]Apiméx| 0,1xD | 150 | - | 200 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax| 01xD | 140 | - | 190 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apiméx| 0,1xD | 120 | - | 160 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apiméx| 01 xD | 9 [ -] 150 fz 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1 |Apiméx | 01xD | 90 | - | 115 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Apimax | 01xD | 60 | - 80 fz 0,005 [ 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 [ 0,076 | 0,081
1 ]Apimax| 0,1xD | 120 | - | 150 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apiméx| 01xD ] 110 | - | 140 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

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.
Para centros de mecanizado de cono mas pequefios, ajuste los parémetros segun el >didmetro de 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie D004 D014 » Sistema métrico

9000V
=IC]C

y o i

% Detalle X ’ ® primera opcion

g Ap1 méx O opcién alternativa

z . ‘\ B 5 .

s N M 0

= - ‘ ‘ D1 D K °

H BCH —=|  |=—

S — N

5 X S

m H

2

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN

D0040200T004 2,0 6 4,00 50 — 5825894
D0140200T007 2,0 6 7,00 57 - 5825895
D0140250T008 2,5 6 8,00 57 - 5825896
D0040300T005 3,0 6 5,00 50 — 5825897
D0140300T008 3,0 6 8,00 57 - 5825898
D0140350T010 815 6 10,00 57 - 5825899
D0040400T008S 4,0 6 8,00 54 — 6085348
D0140400T011S 4,0 6 11,00 57 — 6085349
D0140400T011 4,0 6 11,00 57 0,10 5825931
D0040500T009S 5,0 6 9,00 54 — 6085361
D0140500T013 5,0 6 13,00 57 0,10 5825934
D0140550T013S 5,5 6 13,00 57 — 6085363
D0040600T010 6,0 6 10,00 54 0,10 5825936
D0140600T013S 6,0 6 13,00 57 - 6085365
D0140600T013 6,0 6 13,00 57 0,10 5825937
D0140750T019 7,5 8 19,00 63 0,10 5825941
D0040800T012 8,0 8 12,00 58 0,20 5825942
D0140800T019S 8,0 8 19,00 63 - 6085371
D0140800T019 8,0 8 19,00 63 0,20 5825943
D0041000T014 10,0 10 14,00 66 0,20 5825946
D0141000T022S 10,0 10 22,00 72 - 6085375
D0141000T022 10,0 10 22,00 72 0,20 5825947
D0041200T016S 12,0 12 16,00 73 — 6085376
D0141200T026 12,0 12 26,00 83 0,30 5825949
D0141200W026S 12,0 12 26,00 83 - 6085397
D0041600T022 16,0 16 22,00 82 0,30 5825952
D0141600T032 16,0 16 32,00 92 0,30 5825953
D0141600W032 16,0 16 32,00 92 0,30 5825963

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Serie 2528 ¢ Sistema métrico

8
DIN
6528

L @ @ @
Detalle X -
Ap1 max ® primera opcién
45° ‘\ O opcidn alternativa
°

EE S e— o1
. BCH —=| [—-—

3

(N
o
I|n|Z(X =T
ole
TVHIILNI 0INYIN 30 SYSFHd

longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
25280800T019S 8,0 8 19,00 63 - 6086495
252808007019 8,0 8 19,00 63 0,20 5825981
252810007022 10,0 10 22,00 72 0,20 5825982
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie 4004 4014 4024 » Sistema métrico

9000V

® primera opcién

Detalle
Ap1 méx
45° \ O opcion alternativa
=—— — 3
- BCH —=| —~— 4 LJ
wt K °
N
S
H
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
40040100T004 1,0 3 4,00 38 — 5826016
400401507004 15 3 4,00 38 = 5826017
400402007006 2,0 3 6,30 38 - 5826018
400402507006 2,5 3 6,30 38 — 5826019
400403007009 3,0 3 9,50 38 - 5826020
401403007019 3,0 3 19,00 63 - 5826021
402403007025 3,0 3 25,00 75 — 5826022
400403507012 3,5 4 12,00 50 — 5826023
400404007011 4,0 4 11,00 50 0,10 5826024
4004040070118 4,0 4 11,00 50 - 6085576
40140400T019S 4,0 4 19,00 63 - 6085577
401404007019 4,0 4 19,00 63 0,10 5826025
40240400T031S 4,0 4 31,00 75 = 6085578
402404007031 4,0 4 31,00 75 0,10 5826026
40040450T014S 45 5 14,00 50 — 6085579
400404507014 4,5 5 14,00 50 0,10 5826027
40040500T013S 50 5 13,00 50 — 6085580
400405007013 50 5 13,00 50 0,10 5826028
40040500T020S 50 5 20,00 63 - 6085581
400405007020 5,0 5 20,00 63 0,10 5826029
40140500T030S 5,0 5 30,00 75 - 6085582
401405007030 50 5 30,00 75 0,10 5826030
40240500T031S 50 5 31,00 100 — 6085583
402405007031 5,0 5 31,00 100 0,10 5826031
40040600T016S 6,0 6 16,00 50 — 6085584
40040600T016 6,0 6 16,00 50 0,10 5826032
40140600T028S 6,0 6 28,00 75 - 6085585
401406007028 6,0 6 28,00 75 0,10 5826033
40240600T038S 6,0 6 38,00 100 = 6085586
402406007038 6,0 6 38,00 100 0,10 5826034
40040700T020S 7,0 8 20,00 63 — 6085587
400407007020 7,0 8 20,00 63 0,10 5826035
40040800T021S 8,0 8 20,00 63 — 6200965
40040800T020S 8,0 8 20,00 50 = 6085588
400408007020 8,0 8 20,00 50 0,20 5826036
40140800T028S 8,0 8 28,00 75 — 6085589
401408007028 8,0 8 28,00 75 0,20 5826037
40240800T041S 8,0 8 41,00 100 - 6085590
402408007041 8,0 8 41,00 100 0,20 5826038
40040900T020S 9,0 9 20,00 63 — 6085591
400409007020 9,0 9 20,00 63 0,20 5826039
400410007022 10,0 10 22,00 72 0,20 5826040
40041000T022S 10,0 10 22,00 72 - 6085592
40141000T032S 10,0 10 32,00 89 — 6085593
401410007032 10,0 10 32,00 89 0,20 5826041
4024100070458 10,0 10 45,00 100 - 6085594
402410007045 10,0 10 45,00 100 0,20 5826042
40041200T025S 12,0 12 25,00 89 — 6085595
400412007025 12,0 12 25,00 89 0,30 5826043
401412007045 12,0 12 45,00 100 0,30 5826044
40141200W045S 12,0 12 45,00 100 - 6085611
4014120070458 12,0 12 45,00 100 — 6085596
4024120070758 12,0 12 75,00 150 - 6085597
402412007075 12,0 12 75,00 150 0,30 5826045
40041400T032S 14,0 14 32,00 83 — 6085598
400414007032 14,0 14 32,00 83 0,30 5826046

B74
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado

Serie 4004 4014 4024 » Sistema métrico

(continuacion)
] | @ y o
Detalle X ® primera opcion
Ap1 max L . |
O opcidn alternativa =
45° @
\\ T o &
55 em— iy p1] C 2
BCH |—— =
X —/ =
8
?.
8
longitud de ,=>;=
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L BCH TIALN
40141400T050S 14,0 14 50,00 100 - 6085599
401414007050 14,0 14 50,00 100 0,30 5826047
40241400T075S 14,0 14 75,00 150 - 6085600
402414007075 14,0 14 75,00 150 0,30 5826049
40041600T032S 16,0 16 32,00 92 - 6085601
40041600T032 16,0 16 32,00 92 0,30 5826061
40141600T056S 16,0 16 56,00 110 - 6085602
40141600T056 16,0 16 56,00 110 0,30 5826062
40241600T075S 16,0 16 75,00 150 - 6085603
402416007075 16,0 16 75,00 150 0,30 5826063
40041800T038S 18,0 18 38,00 100 - 6085604
400418007038 18,0 18 38,00 100 0,30 5826064
40141800T060S 18,0 18 60,00 125 — 6085605
401418007060 18,0 18 60,00 125 0,30 5826065
40241800T075S 18,0 18 75,00 150 - 6085606
402418007075 18,0 18 75,00 150 0,30 5826066
40042000T038S 20,0 20 38,00 104 - 6085607
400420007038 20,0 20 38,00 104 0,30 5826067
401420007056 20,0 20 56,00 125 0,30 5826068
40142000T056S 20,0 20 56,00 125 — 6085608
40242000T075S 20,0 20 75,00 150 - 6085609
402420007075 20,0 20 75,00 150 0,30 5826069
40242000W075 20,0 20 75,00 150 0,30 5826084
Series 4004 4014 4024 » Radio ¢ Sistema métrico
55 e— m@ [ S ® primera opcién
O opcidn alternativa
/H Ap1 max P D
Re M °
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S
H
longitud de
nuimero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L Re TIALN
40041000T022R100 10,0 10 22,00 72 1,00 6337741

NOTA: Consulte la oferta completa de fresas de mango GP en la aplicacion de NOVO™.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ¢ Deshaste/Acabado

Serie D010 ¢ Sistema métrico

Ap1 max

® primera opcién
O opcién alternativa

D
— D
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
D0100400T011 4,0 6 11,00 57 5825528
D0100500T013 5,0 6 13,00 57 5825529
D0100800T019 8,0 8 19,00 63 5825531
D0101000T022 10,0 10 22,00 72 5825532
D0101200T026 12,0 12 26,00 83 5825533
Serie 4000 4010 * Sistema métrico
L ® primera opcién
O opcién alternativa
Ap1 max °
D
— > ] (]
longitud de
numero de catalogo D1 D corte Ap1 max longitud L TIALN
400002007006 2,0 3 6,30 38 5825555
400003007009 3,0 3 9,50 38 6231685
400003007020 3,0 3 20,00 75 5825556
400004007014 4,0 4 14,00 50 5825557
401004007025 4,0 4 25,00 75 5825558
400005007016 5,0 5 16,00 50 5825559
401005007030 5,0 5 30,00 75 5825560
400006007016 6,0 6 16,00 50 5825573
401006007019 6,0 6 19,00 63 5825574
401006007030 6,0 6 30,00 75 5825575
400008007019 8,0 8 19,00 63 5825576
401008007028 8,0 8 28,00 76 6232638
401008007040 8,0 8 40,00 100 5825577
400010007022 10,0 10 22,00 72 5825578
401010007032 10,0 10 32,00 89 6232639
401010007040 10,0 10 40,00 100 5825579
400012007025 12,0 12 25,00 75 5825580
401012007045 12,0 12 45,00 150 5825581
400016007032 16,0 16 32,00 89 5825585
40101600T065 16,0 16 65,00 150 5825586
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general ® Deshaste/Acabado

Datos de aplicacion e Serie D014 2528 4014 4024 « Sistema métrico

Z 3
Ly
| .
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Grupo Velocidad de corte *
de A —ve D1 — Diametro
materi- m/min =
ales ap ae min max. | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 =
0 | Apt max [0,1xD| 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 14
1 | Aptméx [0,1xD| 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 g
28 2 | Apiméx [0,1xDf 140 | - | 190 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0060 | 0,072 | 0,083 | 0092 | 0,101 0,108 | 0,114 E
3 | Ap1 méx [0,1xD| 120 | - | 160 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 B
4 | Api méax |01 xD| 90 | - [ 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 0,027 | 0,033 | 0045 | 0,054 | 0062 | 0070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 3
M 1 |Apimax|0,1xD| 90 | - [ 115 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 ;
2 | Apiméx [0,1xD| 60 | - 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0070 | 0,076 | 0,081 =
1| Apiméx|0,1xD| 120 | - [ 150 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 e
2 | Ap1méx [0,1xDf 110 | - | 140 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0030 | 0,036 | 0050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0,087 | 0,09 | 0,101 =

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 cono mas pequerios, ajuste los
parémetros segun el digmetro de >12 mm.

Datos de aplicacion e Serie 4004 ¢ Sistema métrico

< >
Ly
s
Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Grupo Velocidad de
de A B corte — Vc D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae ap min max. [mm | 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

Ap1iméx |0,1xD| 05xD | 150 |- 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1méx |0,1xD| 05xD | 150 |- 200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1méx |01xD| 05xD | 140 |- 190 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1méx |01xD| 05xD | 120 |- 160 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Ap1max |01xD| 05xD 90 [-| 150 | fz | 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
Ap1méx |01xD| 05xD 90 [-| 115 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,086 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
Ap1iméx |0,1xD| 05xD 60 [-| 80 fz | 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
Apiméx [01xD| 05xD | 120 [-| 150 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
Ap1méx [0,1xD| 05xD | 110 (-] 140 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

N= (D= N = O

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los pardmetros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado mas pequerios, ,ajuste los parametros como corresponda en didmetros
superiores a 12 mm.

* = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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Fresas de mango de metal duro integral de uso general  Deshaste/Acabado
"""

Datos de aplicacion » Serie 4000 4010  Sistema métrico

*

TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

Apiméx [ 01xD| 05xD | 120 |-| 150 fz 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
Apiméx [ 01xD| 05xD | 110 [-| 140 fz 0,017 | 0,023 0,030 | 0,036 | 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

Fresado lateral (A)
y ranurado (B) Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
% Grupo Velocidad de
de A B corte — vc D1 — Diametro

= materi- m/min
E ales ap ae ap min max. | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
3 0 | Apiméx | 0,1xD| 05xD 150 (-] 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
o 1| Aptmax [0,1xD| 0,5xD 150 | -] 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
E 2 2 | Apiméx | 0,1xD| 05xD 140 | -] 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
= 3 | Apiméx | 0,1xD| 05xD 120 |-| 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 4 | Apiméx | 0,1xD| 05xD 90 |-| 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
= M 1| Apimax | 0,1xD| 05xD 90 [-| 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
ﬁ 2 | Apimax [ 0,1xD| 05xD 60 |-| 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081

1

o
= 2

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 parémetros como corresponda en
didmetros de >12 mm.

Datos de aplicacion ® Serie D010 » Sistema métrico

Fresado lateral (A) TiAIN Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Grupo Velocidad de corte
de A —ve D1 — Diametro
materi- m/min
ales ap ae min max. mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0| Api1méx [01xD| 150 | - 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1] Apiméx |0,1xD] 150 | - 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apiméx | 01xD| 140 | - 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3| Apiméx | 01xD| 120 | - 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | Apiméax | 0,1xD| 90 - 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
M 1| Apiméx |0,1xD] 90 - 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 | Apimax | 0,1xD| 60 - 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1| Apimax [01xD| 120 | - 150 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apimax | 0,1xD| 110 | - 140 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

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. Para centros de mecanizado de conos mds pequerios, ajuste los pardmetros como corresponda en
didmetros > 12 mm.

** = PRODUCTO DE LA CARTERA ALL-STAR. LOS PRODUCTOS ALL-STAR
SON SOLUCIONES PROBADAS QUE SIEMPRE ESTAN DISPONIBLES.
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XALL-STAR

El programa ALL-STAR solo
ofrece las plataformas, calidades
y tamanos mas populares.

Encuentre la
disponibilidad
regional de producto
All-Star utilizando el
filtro All-Star.

Para ver la oferta completa, visite el catalogo de
herramientas electronicas WIDIA NOVO™ o WIDIA.COM.

Descargue la aplicacion NOVO para ordenador o tablet en widia.com

N&VO WIDIA*



TALADRADO

BROCAS DE METAL DURO INTEGRAL

Paginas C4-C43

VariDrill™

TOP DRILL S™

TOP DRILL S+™

Taladrado profundo TOP DRILL

BROCAS MODULARES

Paginas C44-C56

TOP DRILL™ Modular X (TDMX) — Broca modular extra estable
TOP DRILL M1™ (DM1) — Sistema versatil de taladrado modular

. WIDIAY



XALL-STAR

BROCAS INTERCAMBIABLES
Paginas C58-C74

Top Cut 4™ — Broca intercambiable de proxima generacion

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



BROCAS DE METAL

DURO INTEGRAL

VariDrill™

Paginas C6-C23

Las brocas de metal duro integral VariDrill son una solucion de
taladrado tecnoldgicamente avanzada. Estas brocas de metal
duro integral de alto rendimiento se han disefiado en Alemania
para proporcionar a las industrias de transporte aeroespacial,
de ingenieria general y energia una herramienta que ofrece un i
buen rendimiento en mdltiples materiales.

TOP DRILL S™y TOP DRILL S+™

Paginas C24-C37

Taladrado profundo TOP DRILL

Paginas C38-C43

} &}“‘ 2

. WIDIAY



XALL-STAR

W ENERGY

A A

TDMX VariDrill™

WIDIA proporciona una creciente cartera de soluciones de taladrado para mecanizar aceros,
aceros inoxidables, fundicion y aleaciones de alta temperatura con el fin de crear componentes
para la industria energética.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

[era] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



WIDIA™ VariDrill™

El nuevo disefio de geometria avanzada de punta VariDrill ofrece la solucion definitiva Materiales:
para operaciones de taladrado multiuso. Ofrece una vida de herramienta fiable en M
todos los materiales gracias al menor astillamiento en el filo de corte. n a m m H

Longitudes
Disponible con y sin
canales de refrigeracion interna.

e Un menor astillamiento en el filo de corte significa una mayor vida
de la herramienta.

¢ El disefio de geometria ofrece resistencia y versatilidad. - -
¢ Proporciona un acabado superficial adecuado en multiples materiales: ‘,- "f
Acero, acero inoxidable, fundicion, aluminio y aleaciones a alta temperatura. m m

Rango de diametros
1-20 mm

° @

Calidad:
WU25PD

Calidad de taladrado WIDIA Wu2spp™  Disefio de niicleo VariDrill

Resistencia al desgaste extremadamente
alta y vida de la herramienta mas larga.

Flujo y evacuacion de virutas libre.

Diseiio de punta VariDrill
Larga vida de las herramientas
en todos los materiales; menos
astillamiento en el filo de corte.

Mango de precision

Disefio sin margen Bajo salto.

Distribuye las fuerzas de corte de
forma homogénea para un menor
astillamiento en el filo de corte.

N WIDIAY



Brocas de metal duro integral e VariDrill™

widia.com

WIDIAY

VDS201A e VDS401A e 3x D
L5
! ¢
‘ 140° D1 %; — — —— D
* L4 max ? @ @
L3 LS
® primera opcién
L O opcidn alternativa

°

°

°

°

°

diametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD

VDS201A01000 1,000 .0394 5 7 0,1 58 28 4 e 4144195
VDS201A01100 1,100 .0433 5 7 0,2 58 28 4 e 4144200 %
VDS201A01200 1,200 .0472 5 7 0,2 58 28 4 e 4144523 -
VDS201A01300 1,300 .0512 5 7 0,2 58 28 4 e 4144524 ;'
VDS201A01400 1,400 .0551 5 7 0,2 58 28 4 e 4144527 ;
VDS201A01500 1,500 .0591 6 9 0,2 58 28 4 e 4144528 [=]
VDS401A01500 1,500 .0591 6 9 0,2 58 28 4 i 4140270 ;
VDS201A01600 1,600 .0630 6 9 0,2 58 28 4 e 4144529 o
VDS401A01600 1,600 .0630 6 9 0,2 58 28 4 i 4140271 =
VDS201A01700 1,700 .0669 6 9 03 58 28 4 e 4144530
VDS401A01700 1,700 .0669 6 9 0,3 58 28 4 i 4140272
VDS201A01800 1,800 .0709 6 9 0,3 58 28 4 e 4144531
VDS401A01800 1,800 .0709 6 9 0,3 58 28 4 i 4140423
VDS201A01900 1,900 .0748 6 9 0,3 58 28 4 e 4144532
VDS401A01900 1,900 .0748 6 9 0,3 58 28 4 i 4140424
VDS201A01984 1,984 .0781 10 13 0,3 58 28 4 e 4144533
VDS201A02000 2,000 .0787 10 13 0,3 58 28 4 e 4144534
VDS401A02000 2,000 .0787 10 13 0,3 58 28 4 i 4140426
VDS201A02100 2,100 .0827 10 13 0,3 58 28 4 e 4144535
VDS401A02100 2,100 .0827 10 13 0,3 58 28 4 i 4140427
VDS201A02200 2,200 .0866 10 13 0,3 58 28 4 e 4144536
VDS401A02200 2,200 .0866 10 13 0,3 58 28 4 i 4140428
VDS201A02300 2,300 .0906 10 13 0,4 58 28 4 e 4144537
VDS401A02300 2,300 .0906 10 13 04 58 28 4 i 4140429
VDS201A02400 2,400 .0945 12 17 04 58 28 4 e 4144539
VDS401A02400 2,400 .0945 12 17 04 58 28 4 i 4140431
VDS201A02500 2,500 .0984 12 17 0,4 58 28 4 e 4144542
VDS401A02500 2,500 .0984 12 17 0,4 58 28 4 i 4140434
VDS201A02600 2,600 1024 12 17 0,4 58 28 4 e 4144544
VDS401A02600 2,600 .1024 12 17 04 58 28 4 i 4140436
VDS201A02700 2,700 .1063 12 17 0,4 58 28 4 e 4144546
VDS401A02700 2,700 .1063 12 17 0,4 58 28 4 i 4140438
VDS201A02800 2,800 1102 12 17 0,5 58 28 4 e 4144549
VDS401A02800 2,800 1102 12 17 0,5 58 28 4 i 4140441
VDS201A02900 2,900 1142 12 17 0,5 58 28 4 e 4144552
VDS401A02900 2,900 1142 12 17 0,5 58 28 4 i 4140444
VDS201A02947 2,947 1160 12 17 0,5 58 28 4 e 4144553
VDS201A03000 3,000 1181 14 20 0,5 62 36 6 e 4143907
VDS401A03000 3,000 1181 14 20 0,5 62 36 6 i 4140299
VDS201A03048 3,048 .1200 14 20 0,5 62 36 6 e 4143908
VDS401A03048 3,048 1200 14 20 0,5 62 36 6 i 4140300
VDS201A03100 3,100 1220 14 20 0,5 62 36 6 e 4143909
VDS401A03100 3,100 1220 14 20 0,5 62 36 6 i 4140301
VDS201A03200 3,200 .1260 14 20 0,5 62 36 6 e 4143911
VDS401A03200 3,200 1260 14 20 0,5 62 36 6 i 4140303
VDS201A03300 3,300 1299 14 20 0,5 62 36 6 e 4143913
VDS401A03300 3,300 1299 14 20 0,5 62 36 6 i 4140305
VDS201A03400 3,400 .1339 14 20 0,6 62 36 6 e 4143914
VDS401A03400 3,400 1339 14 20 0,6 62 36 6 i 4140306
VDS201A03500 3,500 .1378 14 20 0,6 62 36 6 e 4143916
VDS401A03500 3,500 1378 14 20 0,6 62 36 6 i 4140308
VDS201A03600 3,600 1417 14 20 0,6 62 36 6 e 4143918
VDS401A03600 3,600 1417 14 20 0,6 62 36 6 i 4140310
VDS201A03700 3,700 1457 14 20 0,6 62 36 6 e 4143920
VDS401A03700 3,700 1457 14 20 0,6 62 36 6 i 4140312
VDS401A03734 3,734 1470 14 20 0,6 62 36 6 i 4140313
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™

VDS201A » VDS401A * 3x D

(continuacion)

140 D1 é; ~ — 77% ® primera opcion
? i O opcién alternativa
L4 méx

D

L3 Ls C

D

D

L °

diametro D1

numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS201A03800 3,800 1496 17 24 0,6 66 36 6 €] 4143922
VDS401A03800 3,800 1496 17 24 0,6 66 36 6 i 4140314
VDS201A03900 3,900 1535 17 24 0,6 66 36 6 e 4143923
VDS401A03900 3,900 1535 17 24 0,6 66 36 6 i 4140315
VDS201A04000 4,000 1575 17 24 0,7 66 36 6 e 4143925
VDS401A04000 4,000 1575 17 24 0,7 66 36 6 i 4140317
VDS201A04039 4,039 1590 17 24 0,7 66 36 6 e 4143926
VDS201A04100 4,100 1614 17 24 0,7 66 36 6 e 4143928
= VDS401A04100 4,100 1614 17 24 0,7 66 36 6 i 4140320
= VDS201A04200 4,200 1654 17 24 0,7 66 36 6 e 4143929
; VDS401A04200 4,200 1654 17 24 0,7 66 36 6 i 4140321
g VDS201A04300 4,300 .1693 17 24 0,7 66 36 6 e 4143931
= VDS401A04300 4,300 1693 17 24 0,7 66 36 6 i 4140323
8 VDS201A04400 4,400 1732 17 24 0,7 66 36 6 e 4143933
VDS401A04400 4,400 1732 17 24 0,7 66 36 6 i 4140325
VDS201A04500 4,500 1772 17 24 0,7 66 36 6 e 4143934
VDS401A04500 4,500 772 17 24 0,7 66 36 6 i 4140326
VDS201A04600 4,600 1811 17 24 0,8 66 36 6 e 4143935
VDS401A04600 4,600 1811 17 24 0,8 66 36 6 i 4140328
VDS201A04700 4,700 .1850 17 24 0,8 66 36 6 e 4143937
VDS401A04700 4,700 .1850 17 24 0,8 66 36 6 i 4140330
VDS201A04763 4,763 .1875 20 28 0,8 66 36 6 e 4143938
VDS201A04800 4,800 1890 20 28 0,8 66 36 6 e 4143939
VDS401A04800 4,800 .1890 20 28 0,8 66 36 6 i 4140332
VDS201A04900 4,900 1929 20 28 0,8 66 36 6 e 4143941
VDS401A04900 4,900 1929 20 28 0,8 66 36 6 i 4140334
VDS201A05000 5,000 1969 20 28 0,8 66 36 6 e 4143942
VDS401A05000 5,000 1969 20 28 0,8 66 36 6 i 4140335
VDS201A05100 5,100 .2008 20 28 0,9 66 36 6 e 4143943
VDS401A05100 5,100 .2008 20 28 0,9 66 36 6 i 4140336
VDS201A05200 5,200 .2047 20 28 0,9 66 36 6 e 4143946
VDS401A05200 5,200 .2047 20 28 0,9 66 36 6 i 4140339
VDS201A05300 5,300 .2087 20 28 0,9 66 36 6 @ 4143947
VDS401A05300 5,300 .2087 20 28 0,9 66 36 6 i 4140340
VDS201A05400 5,400 2126 20 28 0,9 66 36 6 e 4143948
VDS401A05400 5,400 .2126 20 28 0,9 66 36 6 i 4140341
VDS201A05500 5,500 2165 20 28 0,9 66 36 6 e 4143950
VDS401A05500 5,500 .2165 20 28 0,9 66 36 6 i 4140343
VDS201A05600 5,600 2205 20 28 0,9 66 36 6 e 4143952
VDS401A05600 5,600 .2205 20 28 0,9 66 36 6 i 4140345
VDS201A05700 5,700 2244 20 28 1,0 66 36 6 €] 4143954
VDS401A05700 5,700 2244 20 28 1,0 66 36 6 i 4140347
VDS201A05800 5,800 .2283 20 28 1,0 66 36 6 e 4143955
VDS401A05800 5,800 .2283 20 28 1,0 66 36 6 i 4140348
VDS201A05900 5,900 2323 20 28 1,0 66 36 6 e 4143956
VDS401A05900 5,900 .2323 20 28 1,0 66 36 6 i 4140349
VDS201A06000 6,000 .2362 20 28 1,0 66 36 6 e 4143958
VDS401A06000 6,000 .2362 20 28 1,0 66 36 6 i 4140351
VDS201A06100 6,100 2402 24 34 1,0 79 36 8 e 4143959
VDS401A06100 6,100 .2402 24 34 1,0 79 36 8 i 4140352
VDS201A06200 6,200 2441 24 34 1,0 79 36 8 e 4143960
VDS401A06200 6,200 2441 24 34 1,0 79 36 8 i 4140353
VDS201A06300 6,300 .2480 24 34 11 79 36 8 e 4143961
VDS401A06300 6,300 .2480 24 34 11 79 36 8 i 4140354
VDS201A06350 6,350 .2500 24 34 11 79 36 8 e 4143962
VDS201A06400 6,400 .2520 24 34 1,1 79 36 8 e 4143963
VDS401A06400 6,400 2520 24 34 11 79 36 8 i 4140356
VDS201A06500 6,500 .2559 24 34 1.1 79 36 8 e 4143964
VDS401A06500 6,500 .2559 24 34 11 79 36 8 i 4140357
VDS201A06600 6,600 .2598 24 34 11 79 36 8 e 4143966
VDS401A06600 6,600 .2598 24 34 1,1 79 36 8 i 4140359
VDS201A06700 6,700 .2638 24 34 11 79 36 8 e 4143968
VDS401A06700 6,700 .2638 24 34 11 79 36 8 i 4140361
VDS201A06800 6,800 2677 24 34 11 79 36 8 e 4143970
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® primera opcién
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L D
diametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS401A06800 6,800 2677 24 34 1,1 79 36 8 i 4140363
VDS201A06900 6,900 2717 24 34 1,2 79 36 8 e 4143971
VDS401A06900 6,900 2717 24 34 1,2 79 36 8 i 4140364
VDS201A07000 7,000 .2756 24 34 1,2 79 36 8 e 4143972
VDS401A07000 7,000 2756 24 34 1,2 79 36 8 i 4140365
VDS201A07100 7,100 .2795 29 4 1,2 79 36 8 e 4143973
VDS401A07100 7,100 2795 29 4 1.2 79 36 8 i 4140366 %
VDS201A07200 7,200 .2835 29 4 1,2 79 36 8 e 4143975
VDS401A07200 7,200 .2835 29 41 1,2 79 36 8 i 4140368 =
VDS201A07300 7,300 .2874 29 4 1,2 79 36 8 e 4143976 =
VDS401A07300 7,300 2874 29 4 1,2 79 36 8 i 4140369 ;
VDS201A07400 7,400 .2913 29 4 1,3 79 36 8 e 4143977 g
VDS401A07400 7,400 2913 29 41 1,3 79 36 8 i 4140370 >
VDS201A07500 7,500 .2953 29 4 1,3 79 36 8 e 4143978 8
VDS401A07500 7,500 .2953 29 4 1,3 79 36 8 i 4140371
VDS201A07600 7,600 .2992 29 41 1,3 79 36 8 e 4143980
VDS401A07600 7,600 .2992 29 4 1,3 79 36 8 i 4140373
VDS201A07700 7,700 .3031 29 4 1,3 79 36 8 e 4143981
VDS401A07700 7,700 .3031 29 41 13 79 36 8 i 4140374
VDS201A07800 7,800 .3071 29 41 1,3 79 36 8 e 4143982
VDS401A07800 7,800 .3071 29 41 13 79 36 8 i 4140375
VDS201A07900 7,900 .3110 29 41 1.3 79 36 8 e 4143983
VDS401A07900 7,900 .3110 29 4 13 79 36 8 i 4140376
VDS201A07938 7,938 .3125 29 41 1,3 79 36 8 e 4143984
VDS201A08000 8,000 .3150 29 41 14 79 36 8 e 4143985
VDS401A08000 8,000 .3150 29 41 14 79 36 8 i 4140378
VDS201A08100 8,100 .3189 35 47 14 89 40 10 e 4143986
VDS401A08100 8,100 .3189 35 47 1,4 89 40 10 i 4140379
VDS201A08200 8,200 .3228 35 47 14 89 40 10 e 4143987
VDS401A08200 8,200 .3228 35 47 14 89 40 10 i 4140380
VDS201A08300 8,300 .3268 35 47 14 89 40 10 e 4143988
VDS401A08300 8,300 .3268 35 47 1,4 89 40 10 i 4140381
VDS201A08400 8,400 .3307 35 47 14 89 40 10 e 4143990
VDS401A08400 8,400 .3307 85 47 14 89 40 10 i 4140383
VDS201A08500 8,500 .3346 35 47 14 89 40 10 e 4143992
VDS401A08500 8,500 .3346 35 47 1,4 89 40 10 i 4140385
VDS201A08600 8,600 .3386 35 47 15 89 40 10 e 4143993
VDS401A08600 8,600 .3386 35 47 15 89 40 10 i 4140386
VDS201A08700 8,700 .3425 35 47 15 89 40 10 e 4143994
VDS401A08700 8,700 .3425 35 47 1,5 89 40 10 i 4140387
VDS201A08800 8,800 .3465 35 47 15 89 40 10 e 4143996
VDS401A08800 8,800 .3465 35 47 15 89 40 10 i 4140389
VDS201A08900 8,900 .3504 35 47 15 89 40 10 e 4143997
VDS401A08900 8,900 .3504 35 47 15 89 40 10 i 4140390
VDS201A09000 9,000 .3543 35 47 15 89 40 10 e 4143998
VDS401A09000 9,000 .3543 35 47 1,5 89 40 10 i 4140391
VDS201A09100 9,100 .3583 35 47 15 89 40 10 e 4143999
VDS401A09100 9,100 .3583 35 47 1,6 89 40 10 i 4140392
VDS201A09200 9,200 .3622 85 47 1,6 89 40 10 e 4144001
VDS401A09200 9,200 .3622 85 47 1,6 89 40 10 i 4140394
VDS201A09300 9,300 .3661 35 47 1,6 89 40 10 e 4144002
VDS401A09300 9,300 .3661 35 47 1,6 89 40 10 i 4140395
VDS201A09400 9,400 .3701 85 47 1,6 89 40 10 e 4144004
VDS401A09400 9,400 .3701 35 47 1,6 89 40 10 i 4140397
VDS201A09500 9,500 .3740 35 47 1,6 89 40 10 e 4144005
VDS401A09500 9,500 .3740 35 47 1,6 89 40 10 i 4140398
VDS201A09600 9,600 .3780 35 47 1,6 89 40 10 e 4144007
VDS401A09600 9,600 .3780 & 47 1,6 89 40 10 i 4140400
VDS201A09700 9,700 .3819 35 47 1,7 89 40 10 e 4144008
VDS401A09700 9,700 .3819 35 47 1,7 89 40 10 i 4140401
VDS201A09800 9,800 .3858 35 47 1,7 89 40 10 e 4144009
VDS401A09800 9,800 .3858 35 47 1,7 89 40 10 i 4140402
VDS201A09900 9,900 .3898 35 47 1,7 89 40 10 e 4144010
VDS401A09900 9,900 .3898 35 47 1,7 89 40 10 i 4140403
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VDS201A10000 10,000 .3937 35 47 1,7 89 40 10 e 4144172
VDS401A10000 10,000 .3937 85 47 1,7 89 40 10 i 4140001
VDS201A10100 10,100 3976 40 55 1,7 102 45 12 e 4144423
VDS401A10100 10,100 .3976 40 55 1,7 102 45 12 i 4140002
VDS201A10200 10,200 4016 40 53] 1,7 102 45 12 e 4144424
VDS401A10200 10,200 4016 40 59 1,7 102 45 12 i 4140163
VDS201A10300 10,300 4055 40 55 1,8 102 45 12 e 4144425
VDS401A10300 10,300 .4055 40 55 1,8 102 45 12 i 4140164
= VDS201A10400 10,400 4094 40 55 1,8 102 45 12 e 4144427
= VDS401A10400 10,400 .4094 40 55 1,8 102 45 12 i 4140166
; VDS201A10500 10,500 4134 40 55 1,8 102 45 12 e 4144428
g VDS401A10500 10,500 4134 40 55 1,8 102 45 12 i 4140167
= VDS201A10600 10,600 4173 40 55 1,8 102 45 12 e 4144429
g VDS401A10600 10,600 4173 40 55 1,8 102 45 12 i 4140168
VDS201A10700 10,700 4213 40 55 1,8 102 45 12 e 4144430
VDS401A10700 10,700 4213 40 55 1,8 102 45 12 i 4140169
VDS201A10800 10,800 4252 40 55 1,9 102 45 12 e 4144432
VDS401A10800 10,800 4252 40 55 1,9 102 45 12 i 4140171
VDS201A10900 10,900 4291 40 55 1,9 102 45 12 e 4144433
VDS401A10900 10,900 4291 40 55 1,9 102 45 12 i 4140172
VDS201A11000 11,000 4331 40 55 1,9 102 45 12 e 4144434
VDS401A11000 11,000 4331 40 85 1,9 102 45 12 i 4140173
VDS201A11100 11,100 4370 40 55 1,9 102 45 12 e 4144435
VDS401A11100 11,100 4370 40 55 1,9 102 45 12 i 4140174
VDS201A11200 11,200 4409 40 55 1,9 102 45 12 e 4144437
VDS401A11200 11,200 .4409 40 55) 1,9 102 45 12 i 4140176
VDS201A11300 11,300 4449 40 55 1,9 102 45 12 e 4144438
VDS401A11300 11,300 4449 40 55 1,9 102 45 12 i 4140177
VDS401A11400 11,400 4488 40 55) 2,0 102 45 12 i 4140178
VDS201A11500 11,500 4528 40 59) 2,0 102 45 12 e 4144440
VDS401A11500 11,500 4528 40 55 2,0 102 45 12 i 4140179
VDS201A11600 11,600 4567 40 55 2,0 102 45 12 e 4144442
VDS401A11600 11,600 4567 40 55} 2,0 102 45 12 i 4140181
VDS201A11700 11,700 .4606 40 58] 2,0 102 45 12 e 4144443
VDS401A11700 11,700 4606 40 55 2,0 102 45 12 i 4140182
VDS201A11800 11,800 4646 40 55 2,0 102 45 12 e 4144444
VDS401A11800 11,800 4646 40 55 2,0 102 45 12 i 4140183
VDS201A11900 11,900 .4685 40 53] 2,0 102 45 12 e 4144445
VDS401A11900 11,900 4685 40 55 2,0 102 45 12 i 4140184
VDS201A12000 12,000 4724 40 55 2,1 102 45 12 e 4144447
VDS401A12000 12,000 AT724 40 58] 2,1 102 45 12 i 4140186
VDS201A12100 12,100 4764 43 60 2,1 107 45 14 e 4144448
VDS401A12100 12,100 4764 43 60 2,1 107 45 14 i 4140187
VDS201A12200 12,200 .4803 43 60 2,1 107 45 14 e 4144449
VDS401A12200 12,200 .4803 43 60 2,1 107 45 14 i 4140188
VDS201A12300 12,300 4843 43 60 2,1 107 45 14 e 4144450
VDS401A12300 12,300 4843 43 60 2,1 107 45 14 i 4140189
VDS401A12400 12,400 .4882 43 60 2,1 107 45 14 i 4140191
VDS201A12500 12,500 4921 43 60 2,2 107 45 14 e 4144453
VDS401A12500 12,500 .4921 43 60 2,2 107 45 14 i 4140192
VDS201A12600 12,600 4961 43 60 2,2 107 45 14 e 4144454
VDS401A12600 12,600 4961 43 60 2,2 107 45 14 i 4140194
VDS201A12700 12,700 .5000 43 60 2,2 107 45 14 e 4144455
VDS401A12700 12,700 .5000 43 60 2,2 107 45 14 i 4140195
VDS201A12800 12,800 5039 43 60 2,2 107 45 14 e 4144456
VDS401A12800 12,800 .5039 43 60 2,2 107 45 14 i 4140196
VDS401A12900 12,900 5079 43 60 2,2 107 45 14 i 4140197
VDS201A13000 13,000 5118 43 60 2,2 107 45 14 e 4144458
VDS401A13000 13,000 5118 43 60 2,2 107 45 14 i 4140198
VDS201A13100 13,100 5157 43 60 2,3 107 45 14 e 4144460
VDS401A13100 13,100 5157 43 60 23 107 45 14 i 4140200
VDS201A13200 13,200 5197 43 60 23 107 45 14 e 4144461
VDS401A13200 13,200 5197 43 60 2,3 107 45 14 i 4140201
VDS401A13300 13,300 5236 43 60 2,3 107 45 14 i 4140202
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VDS401A13400 13,400 5276 43 60 2,3 107 45 14 i 4140203
VDS201A13500 13,500 .5315 43 60 2,3 107 45 14 e 4144464
VDS401A13500 13,500 5315 43 60 2,3 107 45 14 i 4140204
VDS201A13600 13,600 .5354 43 60 2,3 107 45 14 e 4144465
VDS401A13600 13,600 .5354 43 60 2,3 107 45 14 i 4140205
VDS201A13700 13,700 .5394 43 60 2,4 107 45 14 e 4144466
VDS401A13700 13,700 .5394 43 60 2,4 107 45 14 i 4140206 %
VDS201A13800 13,800 .5433 43 60 2,4 107 45 14 e 4144467
VDS401A13800 13,800 .5433 43 60 2,4 107 45 14 i 4140207 =
VDS401A13900 13,900 .5472 43 60 2,4 107 45 14 i 4140209 >
VDS201A14000 14,000 5512 43 60 2,4 107 45 14 e 4144470 ;
VDS401A14000 14,000 .5512 43 60 2,4 107 45 14 i 4140210 g
VDS201A14100 14,100 .5551 45 65 2,4 115 48 16 e 4144471 >
VDS401A14100 14,100 .5551 45 65 24 115 48 16 i 4140211 8
VDS201A14200 14,200 5591 45 65 2,5 115 48 16 e 4144472
VDS401A14200 14,200 .5591 45 65 2,5 115 48 16 i 4140212
VDS201A14300 14,300 .5630 45 65 25 115 48 16 e 4144474
VDS401A14300 14,300 .5630 45 65 2,5 115 48 16 i 4140214
VDS401A14400 14,400 .5669 45 65 2,5 115 48 16 i 4140215
VDS201A14500 14,500 .5709 45 65 2,5 115 48 16 e 4144476
VDS401A14500 14,500 .5709 45 65 2,5 115 48 16 i 4140216
VDS401A14600 14,600 .5748 45 65 25 115 48 16 i 4140217
VDS401A14700 14,700 5787 45 65 2,5 115 48 16 i 4140219
VDS201A14800 14,800 5827 45 65 2,6 115 48 16 e 4144480
VDS401A14800 14,800 .5827 45 65 2,6 115 48 16 i 4140220
VDS401A14900 14,900 .5866 45 65 2,6 115 48 16 i 4140221
VDS201A15000 15,000 .5906 45 65 2,6 115 48 16 e 4144482
VDS401A15000 15,000 .5906 45 65 2,6 115 48 16 i 4140222
VDS201A15100 15,100 5945 45 65 2,6 115 48 16 e 4144484
VDS401A15100 15,100 .5945 45 65 2,6 115 48 16 i 4140224
VDS401A15200 15,200 .5984 45 65 2,6 115 48 16 i 4140225
VDS201A15300 15,300 .6024 45 65 2,6 115 48 16 e 4144486
VDS401A15300 15,300 6024 45 65 2,6 115 48 16 i 4140226
VDS401A15400 15,400 .6063 45 65 2,7 115 48 16 i 4140227
VDS201A15500 15,500 6102 45 65 2,7 115 48 16 e 4144489
VDS401A15500 15,500 6102 45 65 2,7 115 48 16 i 4140229
VDS401A15600 15,600 6142 45 65 2,7 115 48 16 i 4140230
VDS201A15700 15,700 .6181 45 65 2,7 115 48 16 e 4144491
VDS401A15700 15,700 .6181 45 65 2,7 115 48 16 i 4140231
VDS201A15800 15,800 .6220 45 65 2,7 115 48 16 e 4144492
VDS401A15800 15,800 .6220 45 65 2,7 115 48 16 i 4140232
VDS401A15900 15,900 .6260 45 65 2,8 115 48 16 i 4140234
VDS201A16000 16,000 .6299 45 65 2,8 115 48 16 e 4144495
VDS401A16000 16,000 .6299 45 65 2,8 115 48 16 i 4140235
VDS201A16100 16,100 .6339 51 73 2,8 123 48 18 e 4144496
VDS401A16100 16,100 .6339 51 73 2,8 123 48 18 i 4140236
VDS201A16200 16,200 .6378 51 73 2,8 123 48 18 e 4144497
VDS401A16200 16,200 .6378 51 73 2,8 123 48 18 i 4140237
VDS201A16300 16,300 6417 51 73 2,8 123 48 18 e 4144499
VDS401A16300 16,300 .6417 51 73 2,8 123 48 18 i 4140239
VDS201A16400 16,400 .6457 51 73 2,8 123 48 18 e 4144500
VDS401A16400 16,400 .6457 51 73 2,8 123 48 18 i 4140241
VDS201A16500 16,500 .6496 51 73 29 123 48 18 e 4144501
VDS401A16500 16,500 .6496 51 73 2,9 123 48 18 i 4140242
VDS401A16600 16,600 .6535 51 73 2,9 123 48 18 i 4140243
VDS201A16700 16,700 6575 51 73 2,9 123 48 18 e 4144505
VDS401A16700 16,700 6575 51 73 29 123 48 18 i 4140245
VDS401A16800 16,800 .6614 51 73 2,9 123 48 18 i 4140246
VDS401A16900 16,900 6654 51 73 29 123 48 18 i 4140247
VDS201A17000 17,000 .6693 51 73 3,0 123 48 18 e 4144508
VDS401A17000 17,000 .6693 51 73 29 123 48 18 i 4140248
VDS401A17100 17,100 .6732 51 73 3,0 123 48 18 i 4140249
VDS201A17200 17,200 8772 51 73 3,0 123 48 18 e 4144510
VDS401A17200 17,200 8772 51 73 3,0 123 48 18 i 4140250
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VDS401A17300 17,300 .6811 51 73 3,0 123 48 18 i 4140251
VDS401A17400 17,400 .6850 51 73 3,0 123 48 18 i 4140252
VDS201A17500 17,500 .6890 51 73 3,0 123 48 18 e 4144514
VDS401A17500 17,500 .6890 51 73 3,0 123 48 18 i 4140254
VDS401A17600 17,600 .6929 51 73 3,1 123 48 18 i 4140255
VDS401A17700 17,700 .6969 51 73 3.1 123 48 18 i 4140256
VDS201A17800 17,800 .7008 51 73 3,1 123 48 18 e 4144517
VDS401A17800 17,800 .7008 51 73 3,1 123 48 18 i 4140257
= VDS201A18000 18,000 .7087 5]l 73 3,1 123 48 18 e 4144590
= VDS401A18000 18,000 .7087 51 73 il 123 48 18 i 4140449
; VDS201A18100 18,100 7126 55 79 3,1 131 50 20 e 4144591
g VDS401A18100 18,100 .7126 55 79 3,1 131 50 20 i 4140450
= VDS201A18200 18,200 .7165 55 79 3,2 131 50 20 e 4144592
8 VDS401A18200 18,200 .7165 55 79 3,2 131 50 20 i 4140451
VDS401A18300 18,300 7205 55 79 3,2 131 50 20 i 4140463
VDS401A18400 18,400 7244 55 79 3,2 131 50 20 i 4140464
VDS201A18500 18,500 .7283 55 79 3,2 131 50 20 ] 4144596
VDS401A18500 18,500 .7283 55 79 3,2 131 50 20 i 4140465
VDS201A18600 18,600 7323 55 79 3,2 131 50 20 e 4144597
VDS401A18600 18,600 .7323 55 79 3,2 131 50 20 i 4140466
VDS401A18700 18,700 .7362 55 79 3,2 131 50 20 i 4140468
VDS401A18800 18,800 .7402 55 79 83 131 50 20 i 4140469
VDS401A18900 18,900 7441 55 79 33 131 50 20 i 4140470
VDS201A19000 19,000 .7480 55 79 3,3 131 50 20 e 4144602
VDS401A19000 19,000 .7480 55] 79 3,3 131 50 20 i 4140471
VDS201A19100 19,100 .7520 55 79 33 131 50 20 e 4144604
VDS401A19100 19,100 7520 55 79 33 131 50 20 i 4140473
VDS401A19200 19,200 .7559 55 79 3,3 131 50 20 i 4140474
VDS401A19300 19,300 .7598 55} 79 3,4 131 50 20 i 4140475
VDS401A19400 19,400 .7638 55) 79 3,4 131 50 20 i 4140476
VDS401A19500 19,500 7677 55 79 34 131 50 20 i 4140477
VDS401A19600 19,600 7717 55 79 3,4 131 50 20 i 4140478
VDS401A19700 19,700 7756 55} 79 34 131 50 20 i 4140479
VDS401A19800 19,800 7795 55 79 34 131 50 20 i 4140480
VDS401A19900 19,900 .7835 55 79 3,5 131 50 20 i 4140481
VDS201A20000 20,000 .7874 55 79 3,5 131 50 20 e 4144613
VDS401A20000 20,000 7874 65) 79 35 131 50 20 i 4140482
NOTA: CF = Funcion de refrigerante:
i = interno
e = externo

ile = interno y externo

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
X OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas de metal duro integral e VariDrill™

widia.com

WIDIAY

VDS202A e VDS402A e 5 x D
L5
i |
140° D1 K < ! D
s T s i @@
L3 LS
L ® primera opcion
O opcidn alternativa

°

°

°

D

D

diametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD

VDS202A01000 1,000 .0394 6 9 0,1 58 28 4 e 4148000
VDS202A01100 1,100 .0433 6 9 0,2 58 28 4 e 4148005 %
VDS202A01200 1,200 .0472 6 9 0,2 58 28 4 e 4148008 R
VDS202A01300 1,300 .0512 6 9 0,2 58 28 4 e 4148009 ;'
VDS202A01400 1,400 .0551 6 9 0,2 58 28 4 e 4148012 ;
VDS202A01500 1,500 .0591 9 12 0,2 58 28 4 e 4148013 [=]
VDS402A01500 1,500 .0591 9 12 0,2 58 28 4 i 4142871 ;
VDS202A01600 1,600 .0630 9 12 0,2 58 28 4 e 4148014 o
VDS402A01600 1,600 .0630 9 12 0,2 58 28 4 i 4142884 =
VDS202A01700 1,700 .0669 9 12 03 58 28 4 e 4148015
VDS402A01700 1,700 .0669 9 12 0,3 58 28 4 i 4142887
VDS202A01800 1,800 .0709 9 12 0,3 58 28 4 e 4148016
VDS402A01800 1,800 .0709 9 12 0,3 58 28 4 i 4142890
VDS202A01900 1,900 .0748 9 12 03 58 28 4 e 4148017
VDS402A01900 1,900 .0748 9 12 0,3 58 28 4 i 4142893
VDS202A02000 2,000 .0787 14 18 0,3 58 28 4 e 4148019
VDS402A02000 2,000 .0787 14 18 0,3 58 28 4 i 4142899
VDS202A02100 2,100 .0827 14 18 0,3 58 28 4 e 4148020
VDS402A02100 2,100 .0827 14 18 0,3 58 28 4 i 4142902
VDS202A02200 2,200 .0866 14 18 0,3 58 28 4 e 4148021
VDS402A02200 2,200 .0866 14 18 0,3 58 28 4 i 4142905
VDS202A02300 2,300 .0906 14 18 04 58 28 4 e 4148022
VDS402A02300 2,300 .0906 14 18 04 58 28 4 i 4142908
VDS202A02400 2,400 .0945 17 22 0,4 58 28 4 e 4148024
VDS402A02400 2,400 .0945 17 22 04 58 28 4 i 4142924
VDS202A02500 2,500 .0984 17 22 04 58 28 4 e 4148027
VDS402A02500 2,500 .0984 17 22 04 58 28 4 i 4142933
VDS202A02600 2,600 1024 17 22 04 58 28 4 e 4148029
VDS402A02600 2,600 .1024 17 22 0,4 58 28 4 i 4142939
VDS202A02700 2,700 .1063 17 22 04 58 28 4 e 4148031
VDS402A02700 2,700 .1063 17 22 0,4 58 28 4 i 4142945
VDS202A02800 2,800 1102 17 22 0,5 58 28 4 e 4148034
VDS402A02800 2,800 1102 17 22 0,5 58 28 4 i 4142964
VDS202A02900 2,900 1142 17 22 0,5 58 28 4 e 4148037
VDS402A02900 2,900 1142 17 22 0,5 58 28 4 i 4142973
VDS402A02947 2,947 .1160 17 22 0,5 58 28 4 i 4142976
VDS202A03000 3,000 1181 23 28 0,5 66 36 6 e 4148142
VDS402A03000 3,000 1181 23 28 05 66 36 6 i 4142844
VDS402A03048 3,048 .1200 23 28 0,5 66 36 6 i 4142846
VDS202A03100 3,100 .1220 23 28 0,5 66 36 6 e 4148144
VDS402A03100 3,100 .1220 23 28 0,5 66 36 6 i 4142847
VDS202A03200 3,200 .1260 23 28 0,5 66 36 6 e 4148146
VDS402A03200 3,200 .1260 23 28 0,5 66 36 6 i 4142851
VDS202A03300 3,300 .1299 23 28 0,5 66 36 6 e 4148148
VDS402A03300 3,300 1299 23 28 0,5 66 36 6 i 4142865
VDS202A03400 3,400 1339 23 28 0,6 66 36 6 e 4148149
VDS402A03400 3,400 .1339 23 28 0,6 66 36 6 i 4142867
VDS202A03500 3,500 .1378 23 28 0,6 66 36 6 e 4148151
VDS402A03500 3,500 1378 23 28 0,6 66 36 6 i 4142872
VDS202A03600 3,600 1417 23 28 0,6 66 36 6 e 4148153
VDS402A03600 3,600 1417 23 28 0,6 66 36 6 i 4142888
VDS202A03700 3,700 1457 23 28 0,6 66 36 6 e 4148155
VDS402A03700 3,700 1457 23 28 0,6 66 36 6 i 4142894
VDS202A03800 3,800 .1496 29 36 0,6 74 36 6 e 4148157
VDS402A03800 3,800 1496 29 36 0,6 74 36 6 i 4142900
VDS202A03900 3,900 .1535 29 36 0,6 74 36 6 e 4148158
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VDS402A03900 3,900 1535 29 36 0,6 74 36 6 i 4142903
VDS202A04000 4,000 1575 29 36 0,7 74 36 6 e 4148160
VDS402A04000 4,000 1575 29 36 0,7 74 36 6 i 4142909
VDS202A04100 4,100 1614 29 36 0,7 74 36 6 e 4148163
VDS402A04100 4,100 1614 29 36 0,7 74 36 6 i 4142928
VDS202A04200 4,200 1654 29 36 0,7 74 36 6 e 4148164
VDS402A04200 4,200 .1654 29 36 0,7 74 36 6 i 4142931
VDS202A04300 4,300 .1693 29 36 0,7 74 36 6 e 4148166
= VDS402A04300 4,300 .1693 29 36 0,7 74 36 6 i 4142937
= VDS202A04400 4,400 1732 29 36 0,7 74 36 6 e 4148168
; VDS402A04400 4,400 1732 29 36 0,7 74 36 6 i 4142943
g VDS202A04500 4,500 1772 29 36 0,7 74 36 6 e 4148169
= VDS402A04500 4,500 772 29 36 0,7 74 36 6 i 4142946
g VDS202A04600 4,600 1811 29 36 0,8 74 36 6 e 4148170
VDS402A04600 4,600 1811 29 36 0,8 74 36 6 i 4142949
VDS402A04623 4,623 .1820 29 36 0,8 74 36 6 i 4142952
VDS202A04700 4,700 1850 29 36 0,8 74 36 6 €] 4148172
VDS402A04700 4,700 .1850 29 36 0,8 74 36 6 i 4142965
VDS202A04800 4,800 1890 35 44 0,8 82 36 6 e 4148174
VDS402A04800 4,800 .1890 35 44 0,8 82 36 6 i 4142971
VDS202A04900 4,900 1929 35 44 0,8 82 36 6 e 4148176
VDS402A04900 4,900 1929 35 44 0,8 82 36 6 i 4142977
VDS202A05000 5,000 1969 35 44 0,8 82 36 6 e 4148177
VDS402A05000 5,000 1969 35 44 0,8 82 36 6 i 4142979
VDS202A05100 5,100 .2008 35 44 0,9 82 36 6 e 4148178
VDS402A05100 5,100 .2008 35 44 0,9 82 36 6 i 4142981
VDS202A05200 5,200 .2047 35 44 0,9 82 36 6 e 4148181
VDS402A05200 5,200 .2047 35 44 0,9 82 36 6 i 4142997
VDS202A05300 5,300 .2087 35 44 0,9 82 36 6 e 4148182
VDS402A05300 5,300 .2087 35 44 0,9 82 36 6 i 4142999
VDS202A05400 5,400 2126 35 44 0,9 82 36 6 e 4148183
VDS402A05400 5,400 2126 35 44 0,9 82 36 6 i 4143000
VDS202A05500 5,500 .2165 35 44 0,9 82 36 6 €] 4148185
VDS402A05500 5,500 .2165 35 44 0,9 82 36 6 i 4143002
VDS402A05558 5,658 .2188 35 44 0,9 82 36 6 i 4143003
VDS202A05600 5,600 .2205 35 44 0,9 82 36 6 e 4148187
VDS402A05600 5,600 .2205 35 44 0,9 82 36 6 i 4143004
VDS202A05700 5,700 .2244 35 44 1,0 82 36 6 e 4148189
VDS402A05700 5,700 2244 35 44 1,0 82 36 6 i 4143006
VDS202A05800 5,800 .2283 35 44 1,0 82 36 6 e 4148190
VDS402A05800 5,800 .2283 35 44 1,0 82 36 6 i 4143007
VDS202A05900 5,900 .2323 35 44 1,0 82 36 6 e 4148191
VDS402A05900 5,900 .2323 35 44 1,0 82 36 6 i 4143008
VDS202A06000 6,000 .2362 35 44 1,0 82 36 6 e 4148193
VDS402A06000 6,000 .2362 35 44 1,0 82 36 6 i 4143010
VDS202A06100 6,100 .2402 43 53 1,0 91 36 8 e 4148194
VDS402A06100 6,100 .2402 43 53 1,0 91 36 8 i 4143011
VDS202A06200 6,200 .2441 43 53 1,0 91 36 8 e 4148195
VDS402A06200 6,200 2441 43 53 1,0 91 36 8 i 4143012
VDS202A06300 6,300 .2480 43 53 1,1 91 36 8 e 4148196
VDS402A06300 6,300 .2480 43 53 11 91 36 8 i 4143023
VDS202A06400 6,400 .2520 43 53 1,1 91 36 8 e 4148198
VDS402A06400 6,400 .2520 43 53 1,1 91 36 8 i 4143025
VDS202A06500 6,500 .2559 43 53 1.1 91 36 8 e 4148199
VDS402A06500 6,500 .2559 43 53 11 91 36 8 i 4143026
VDS202A06600 6,600 .2598 43 53 11 91 36 8 e 4148201
VDS402A06600 6,600 .2598 43 53 11 91 36 8 i 4143028
VDS202A06700 6,700 .2638 43 53 11 91 36 8 e 4148203
VDS402A06700 6,700 .2638 43 53 11 91 36 8 i 4143030
VDS202A06800 6,800 2677 43 53 11 91 36 8 e 4148205
VDS402A06800 6,800 2677 43 53 1,1 91 36 8 i 4143032
VDS202A06900 6,900 2717 43 53 1,2 91 36 8 e 4148206
VDS402A06900 6,900 2717 43 53 1,2 91 36 8 i 4143043
VDS202A07000 7,000 2756 43 53 1,2 91 36 8 e 4148207
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VDS402A07000 7,000 2756 43 53 1,2 91 36 8 i 4143044
VDS202A07100 7,100 .2795 43 53 1,2 91 36 8 e 4148208
VDS402A07100 7,100 2795 43 53 1,2 91 36 8 i 4143045
VDS202A07200 7,200 .2835 43 53 1,2 91 36 8 e 4148210
VDS402A07200 7,200 .2835 43 53 1,2 91 36 8 i 4143047
VDS202A07300 7,300 .2874 43 53 1,2 91 36 8 e 4148211
VDS402A07300 7,300 .2874 43 53 1,2 91 36 8 i 4143048 %
VDS202A07400 7,400 .2913 43 53 1,3 91 36 8 e 4148212
VDS402A07400 7,400 2913 43 53 1,3 91 36 8 i 4143049 —_
VDS202A07500 7,500 .2953 43 53 1,3 91 36 8 e 4148213 >
VDS402A07500 7,500 .2953 43 53 1,3 91 36 8 i 4143050 ;
VDS202A07600 7,600 .2992 43 53 1,3 9N 36 8 e 4148215 g
VDS402A07600 7,600 .2992 43 53 1,3 91 36 8 i 4143052 >
VDS202A07700 7,700 .3031 43 53 1,3 91 36 8 e 4148216 8
VDS402A07700 7,700 .3031 43 53 1,3 91 36 8 i 4143063
VDS202A07800 7,800 .3071 43 53 1,3 91 36 8 e 4148217
VDS402A07800 7,800 .3071 43 53 1,3 91 36 8 i 4143064
VDS202A07900 7,900 .3110 43 53 1,3 91 36 8 e 4148218
VDS402A07900 7,900 .3110 43 53 1,3 91 36 8 i 4143065
VDS202A08000 8,000 .3150 43 53 1,4 91 36 8 e 4148220
VDS402A08000 8,000 .3150 43 53 1,4 91 36 8 i 4143067
VDS202A08100 8,100 .3189 49 61 14 103 40 10 e 4148221
VDS402A08100 8,100 .3189 49 61 1,4 103 40 10 i 4143068
VDS202A08200 8,200 .3228 49 61 1,4 103 40 10 e 4148222
VDS402A08200 8,200 .3228 49 61 1,4 103 40 10 i 4143069
VDS202A08300 8,300 .3268 49 61 1,4 103 40 10 e 4148223
VDS402A08300 8,300 .3268 49 61 1,4 103 40 10 i 4143070
VDS202A08400 8,400 .3307 49 61 1,4 103 40 10 e 4148225
VDS402A08400 8,400 .3307 49 61 1,4 103 40 10 i 4143072
VDS202A08500 8,500 .3346 49 61 1,4 108 40 10 e 4148227
VDS402A08500 8,500 .3346 49 61 1,4 103 40 10 i 4143084
VDS202A08600 8,600 .3386 49 61 1,5 103 40 10 e 4148228
VDS402A08600 8,600 .3386 49 61 15 108 40 10 i 4143085
VDS202A08700 8,700 .3425 49 61 15 108 40 10 e 4148229
VDS402A08700 8,700 .3425 49 61 15 108 40 10 i 4143086
VDS202A08800 8,800 .3465 49 61 1,5 103 40 10 e 4148231
VDS402A08800 8,800 .3465 49 61 1,5 103 40 10 i 4143088
VDS202A08900 8,900 .3504 49 61 1 103 40 10 e 4148232
VDS402A08900 8,900 .3504 49 61 1,5 103 40 10 i 4143089
VDS202A09000 9,000 .3543 49 61 1,5 103 40 10 e 4148233
VDS402A09000 9,000 .3543 49 61 1,5 108 40 10 i 4143090
VDS202A09100 9,100 .3583 49 61 1,6 108 40 10 e 4148234
VDS402A09100 9,100 .3583 49 61 15 108 40 10 i 4143091
VDS202A09200 9,200 .3622 49 61 1,6 103 40 10 e 4148236
VDS402A09200 9,200 .3622 49 61 1,6 103 40 10 i 4143103
VDS202A09300 9,300 .3661 49 61 1,6 103 40 10 e 4148237
VDS402A09300 9,300 .3661 49 61 1,6 103 40 10 i 4143104
VDS202A09400 9,400 .3701 49 61 1,6 103 40 10 e 4148239
VDS402A09400 9,400 .3701 49 61 1,6 103 40 10 i 4143106
VDS202A09500 9,500 .3740 49 61 1,6 103 40 10 e 4148240
VDS402A09500 9,500 3740 49 61 1,6 103 40 10 i 4143107
VDS402A09600 9,600 .3780 49 61 1,6 103 40 10 i 4143109
VDS202A09700 9,700 .3819 49 61 1,7 103 40 10 e 4148243
VDS402A09700 9,700 .3819 49 61 1,7 103 40 10 i 4143110
VDS202A09800 9,800 .3858 49 61 1,7 103 40 10 e 4148244
VDS402A09800 9,800 .3858 49 61 1,7 103 40 10 i 4143111
VDS202A09900 9,900 .3898 49 61 1,7 103 40 10 €] 4148245
VDS402A09900 9,900 .3898 49 61 1,7 103 40 10 i 4143112
VDS202A10000 10,000 .3937 49 61 1,7 103 40 10 e 4148258
VDS402A10000 10,000 .3937 49 61 1,7 103 40 10 i 4142823
VDS202A10100 10,100 .3976 56 4l 1,7 118 45 12 e 4148259
VDS402A10100 10,100 .3976 56 71 1,7 118 45 12 i 4142825
VDS202A10200 10,200 4016 56 Al 1,7 118 45 12 e 4148260
VDS402A10200 10,200 4016 56 Al 1,7 118 45 12 i 4142827
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VDS202A10300 10,300 .4055 56 7 1,8 118 45 12 @ 4148261
VDS402A10300 10,300 .4055 56 71 1,8 118 45 12 i 4142829
VDS402A10400 10,400 4094 56 Al 1,8 118 45 12 i 4142832
VDS202A10500 10,500 4134 56 7 1,8 118 45 12 e 4148284
VDS402A10500 10,500 4134 56 71 1,8 118 45 12 i 4142834
VDS202A10600 10,600 4173 56 71 1,8 118 45 12 e 4148285
VDS402A10600 10,600 4173 56 71 1,8 118 45 12 i 4142836
VDS202A10700 10,700 4213 56 71 1,8 118 45 12 e 4148286
= VDS402A10700 10,700 4213 56 71 1,8 118 45 12 i 4142838
= VDS202A10800 10,800 4252 56 71 1,9 118 45 12 e 4148288
; VDS402A10800 10,800 4252 56 71 1,9 118 45 12 i 4142842
g VDS202A10900 10,900 4291 56 71 1,9 118 45 12 e 4148289
= VDS402A10900 10,900 4291 56 71 1,9 118 45 12 i 4142855
g VDS202A11000 11,000 .4331 56 71 1,9 118 45 12 e 4148290
VDS402A11000 11,000 4331 56 71 1,9 118 45 12 i 4142857
VDS202A11100 11,100 .4370 56 71 1,9 118 45 12 e 4148291
VDS402A11100 11,100 4370 56 71 1,9 118 45 12 i 4142858
VDS202A11200 11,200 4409 56 7 1,9 118 45 12 e 4148293
VDS402A11200 11,200 4409 56 71 1,9 118 45 12 i 4142862
VDS202A11300 11,300 4449 56 71 1,9 118 45 12 e 4148294
VDS402A11300 11,300 4449 56 7 1,9 118 45 12 i 4142873
VDS402A11400 11,400 .4488 56 71 2,0 118 45 12 i 4142874
VDS202A11500 11,500 4528 56 4l 2,0 118 45 12 e 4148296
VDS402A11500 11,500 4528 56 7 2,0 118 45 12 i 4142875
VDS202A11600 11,600 4567 56 Al 2,0 118 45 12 e 4148298
VDS402A11600 11,600 4567 56 7 2,0 118 45 12 i 4142877
VDS202A11700 11,700 4606 56 71 2,0 118 45 12 e 4148299
VDS402A11700 11,700 .4606 56 71 2,0 118 45 12 i 4142878
VDS202A11800 11,800 4646 56 71 2,0 118 45 12 e 4148300
VDS402A11800 11,800 4646 56 7 2,0 118 45 12 i 4142879
VDS202A11900 11,900 4685 56 7 2,0 118 45 12 e 4148301
VDS402A11900 11,900 .4685 56 71 2,0 118 45 12 i 4142880
VDS202A12000 12,000 4724 56 71 2,1 118 45 12 €] 4148313
VDS402A12000 12,000 4724 56 71 2,1 118 45 12 i 4142882
VDS202A12100 12,100 4764 60 77 2,1 124 45 14 e 4148314
VDS402A12100 12,100 4764 60 77 2,1 124 45 14 i 4142913
VDS202A12200 12,200 .4803 60 7 2,1 124 45 14 e 4148315
VDS402A12200 12,200 .4803 60 7 2,1 124 45 14 i 4142914
VDS402A12300 12,300 4843 60 77 2,1 124 45 14 i 4142915
VDS402A12400 12,400 .4882 60 77 2,1 124 45 14 i 4142917
VDS202A12500 12,500 4921 60 7 22 124 45 14 €] 4148319
VDS402A12500 12,500 4921 60 7 22 124 45 14 i 4142918
VDS202A12600 12,600 4961 60 7 2,2 124 45 14 e 4148320
VDS402A12600 12,600 4961 60 77 2,2 124 45 14 i 4142919
VDS202A12700 12,700 .5000 60 7 22 124 45 14 e 4148321
VDS402A12700 12,700 .5000 60 77 2,2 124 45 14 i 4142920
VDS202A12800 12,800 .5039 60 77 2,2 124 45 14 e 4148322
VDS402A12800 12,800 .5039 60 77 2,2 124 45 14 i 4142921
VDS202A12900 12,900 .5079 60 77 2,2 124 45 14 e 4148343
VDS402A12900 12,900 .5079 60 77 2,2 124 45 14 i 4142922
VDS202A13000 13,000 5118 60 77 2,2 124 45 14 e 4148344
VDS402A13000 13,000 5118 60 77 2,2 124 45 14 i 4142953
VDS202A13100 13,100 5157 60 77 23 124 45 14 e 4148346
VDS402A13100 13,100 5157 60 7 2,3 124 45 14 i 4142955
VDS202A13200 13,200 5197 60 77 2,3 124 45 14 e 4148347
VDS402A13200 13,200 5197 60 77 2,3 124 45 14 i 4142956
VDS402A13300 13,300 5236 60 7 23 124 45 14 i 4142957
VDS402A13400 13,400 5276 60 7 23 124 45 14 i 4142958
VDS202A13500 13,500 5315 60 7 2,3 124 45 14 e 4148350
VDS402A13500 13,500 5315 60 77 2,3 124 45 14 i 4142959
VDS402A13600 13,600 .5354 60 7 2,3 124 45 14 i 4142960
VDS402A13700 13,700 .5394 60 7 24 124 45 14 i 4142961
VDS202A13800 13,800 5433 60 7 2,4 124 45 14 e 4148353
VDS402A13800 13,800 5433 60 7 2,4 124 45 14 i 4142962
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VDS402A13900 13,900 5472 60 77 2,4 124 45 14 i 4142984
VDS202A14000 14,000 5512 60 77 2,4 124 45 14 e 4148356
VDS402A14000 14,000 5512 60 77 2,4 124 45 14 i 4142985
VDS202A14100 14,100 .5551 63 83 2,4 133 48 16 e 4148357
VDS402A14100 14,100 5551 63 83 2,4 133 48 16 i 4142986
VDS202A14200 14,200 .5591 63 83 25 133 48 16 e 4148358
VDS402A14200 14,200 5591 63 83 2,5 133 48 16 i 4142987 %
VDS202A14300 14,300 .5630 63 83 2,5 133 48 16 e 4148360
VDS402A14300 14,300 .5630 63 83 2,5 133 48 16 i 4142989 =
VDS402A14400 14,400 .5669 63 83 25 133 48 16 i 4142990 =
VDS202A14500 14,500 5709 63 83 2,5 133 48 16 e 4148362 =
VDS402A14500 14,500 5709 63 83 2,5 133 48 16 i 4142991 g
VDS402A14600 14,600 5748 63 83 2,5 133 48 16 i 4142992 >
VDS402A14700 14,700 .5787 63 83 2,5 133 48 16 i 4143014 8
VDS202A14800 14,800 .5827 63 83 2,6 133 48 16 e 4148366
VDS402A14800 14,800 .5827 63 83 2,6 133 48 16 i 4143015
VDS202A14900 14,900 .5866 63 83 2,6 133 48 16 e 4148367
VDS402A14900 14,900 .5866 63 83 2,6 133 48 16 i 4143016
VDS202A15000 15,000 .5906 63 83 2,6 133 48 16 e 4148368
VDS402A15000 15,000 .5906 63 83 2,6 133 48 16 i 4143017
VDS202A15100 15,100 .5945 63 83 2,6 133 48 16 e 4148370
VDS402A15100 15,100 .5945 63 83 2,6 133 48 16 i 4143019
VDS202A15200 15,200 .5984 63 83 2,6 133 48 16 e 4148371
VDS402A15200 15,200 .5984 63 83 2,6 133 48 16 i 4143020
VDS402A15300 15,300 .6024 63 83 2,6 133 48 16 i 4143021
VDS402A15400 15,400 .6063 63 83 2,7 133 48 16 i 4143022
VDS202A15500 15,500 .6102 63 83 2,7 133 48 16 e 4148375
VDS402A15500 15,500 .6102 63 83 2,7 133 48 16 i 4143034
VDS402A15600 15,600 6142 63 83 2,7 133 48 16 i 4143035
VDS402A15700 15,700 .6181 63 83 2,7 133 48 16 i 4143036
VDS202A15800 15,800 .6220 63 83 2,7 133 48 16 e 4148378
VDS402A15800 15,800 .6220 63 83 2,7 133 48 16 i 4143037
VDS402A15900 15,900 .6260 63 83 2,8 133 48 16 i 4143039
VDS202A16000 16,000 .6299 63 83 2,8 133 48 16 e 4148381
VDS402A16000 16,000 6299 63 83 2,8 133 48 16 i 4143040
VDS202A16100 16,100 .6339 71 93 2,8 143 48 18 e 4148382
VDS402A16100 16,100 .6339 71 93 2,8 143 48 18 i 4143041
VDS402A16200 16,200 .6378 71 93 2,8 143 48 18 i 4143042
VDS402A16300 16,300 6417 Al 93 2,8 143 48 18 i 4143054
VDS402A16400 16,400 .6457 71 93 2,8 143 48 18 i 4143055
VDS202A16500 16,500 .6496 71 93 2,9 143 48 18 e 4148387
VDS402A16500 16,500 .6496 71 93 2,9 143 48 18 i 4143056
VDS402A16600 16,600 6535 71 93 2,9 143 48 18 i 4143057
VDS402A16700 16,700 6575 71 93 2,9 143 48 18 i 4143059
VDS402A16800 16,800 6614 71 93 29 143 48 18 i 4143060
VDS402A16900 16,900 .6654 71 93 29 143 48 18 i 4143061
VDS202A17000 17,000 6693 71 93 3,0 143 48 18 e 4148393
VDS402A17000 17,000 .6693 71 93 3,0 143 48 18 i 4143062
VDS202A17100 17,100 6732 71 93 3,0 143 48 18 e 4148394
VDS402A17100 17,100 .6732 71 93 3,0 143 48 18 i 4143073
VDS402A17200 17,200 6772 71 93 3,0 143 48 18 i 4143074
VDS402A17300 17,300 .6811 71 93 3,0 143 48 18 i 4143075
VDS402A17400 17,400 .6850 71 93 3,0 143 48 18 i 4143076
VDS202A17500 17,500 .6890 71 93 3,0 143 48 18 e 4148399
VDS402A17500 17,500 .6890 71 93 3,0 143 48 18 i 4143078
VDS402A17600 17,600 .6929 71 93 31 143 48 18 i 4143079
VDS402A17700 17,700 .6969 71 93 &1 143 48 18 i 4143080
VDS402A17800 17,800 .7008 71 93 3.1 143 48 18 i 4143081
VDS402A17900 17,900 7047 71 93 3,1 143 48 18 i 4143093
VDS202A18000 18,000 .7087 71 93 3,1 143 48 18 e 4147921
VDS402A18000 18,000 .7087 71 93 31 143 48 18 i 4142803
VDS402A18100 18,100 7126 77 101 31 153 50 20 i 4142804
VDS402A18200 18,200 7165 77 101 3,2 153 50 20 i 4142805
VDS402A18300 18,300 7205 77 101 3,2 153 50 20 i 4142807
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™

VDS202A » VDS402A * 5 x D

(continuacion)

f
140° D1 k = - - D " i
* N ® primera opcién

L4 max O opcidn alternativa

L3 LS O

D

D

L °

D

didametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS402A18400 18,400 .7244 77 101 3,2 153 50 20 i 4142808
VDS202A18500 18,500 .7283 77 101 32 153 50 20 e 4148307
VDS402A18500 18,500 .7283 77 101 3,2 153 50 20 i 4142809
VDS402A18600 18,600 .7323 77 101 3,2 153 50 20 i 4142810
VDS402A18700 18,700 .7362 77 101 818 153 50 20 i 4142812
VDS402A18800 18,800 .7402 77 101 33 153 50 20 i 4142824
VDS402A18900 18,900 7441 77 101 33 153 50 20 i 4142826
VDS202A19000 19,000 .7480 77 101 3,3 153 50 20 e 4148323
= VDS402A19000 19,000 .7480 77 101 3,3 153 50 20 i 4142828
= VDS402A19100 19,100 .7520 77 101 818 153 50 20 i 4142833
; VDS402A19200 19,200 7559 77 101 33 153 50 20 i 4142835
g VDS402A19300 19,300 .7598 77 101 3,4 153 50 20 i 4142837
= VDS402A19400 19,400 .7638 7 101 3,4 153 50 20 i 4142839
8 VDS202A19500 19,500 7677 7 101 34 153 50 20 e 4148329
VDS402A19500 19,500 7677 7 101 34 153 50 20 i 4142841
VDS402A19600 19,600 7717 77 101 3,4 153 50 20 i 4142853
VDS402A19700 19,700 7756 7 101 3,4 153 50 20 i 4142854
VDS402A19800 19,800 7795 7 101 34 153 50 20 i 4142856
VDS202A19900 19,900 .7835 7 101 3,5 153 50 20 e 4148333
VDS402A19900 19,900 .7835 77 101 3,5 153 50 20 i 4142859
VDS202A20000 20,000 7874 77 101 815) 153 50 20 e 4148334
VDS402A20000 20,000 7874 77 101 35 153 50 20 i 4142860
NOTA: CF = Funcidn de refrigerante:
i = interno
e = externo

i/e = interno y externo

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas de metal duro integral e VariDrill™

widia.com

VDS403A 8 xD
L5 ‘
i [ £
140° D1 ‘ lD @
/ 7 L4 méx ® primera opcion
3 s O opcién alternativa
°
L °
°
°
°
diametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS403A01500 1,500 .0591 15 18 0,2 58 28 4 i 4143700
VDS403A01600 1,600 .0630 15 18 0,2 58 28 4 i 4143701
VDS403A01700 1,700 .0669 15 18 0,3 58 28 4 i 4143702
VDS403A01800 1,800 .0709 15 18 0,3 58 28 4 i 4143723
VDS403A01900 1,900 .0748 15 18 0,3 58 28 4 i 4143724
VDS403A02000 2,000 .0787 22 26 0,3 66 28 4 i 4143726 %
VDS403A02100 2,100 .0827 22 26 0,3 66 28 4 i 4143727
VDS403A02200 2,200 .0866 22 26 0,3 66 28 4 i 4143728 —_
VDS403A02300 2,300 .0906 22 26 0,4 66 28 4 i 4143729 I.'g
VDS403A02400 2,400 .0945 25 30 04 66 28 4 i 4143731 >
VDS403A02500 2,500 .0984 25 30 0,4 66 28 4 i 4143734 g
VDS403A02600 2,600 .1024 25 30 04 66 28 4 i 4143736 =
VDS403A02700 2,700 1063 25 30 0,4 66 28 4 i 4143738 8
VDS403A02800 2,800 1102 25 30 0,5 66 28 4 i 4143741
VDS403A02900 2,900 1142 25 30 0,5 66 28 4 i 4143744
VDS403A03000 3,000 1181 33 40 0,5 78 36 6 i 4143746
VDS403A03100 3,100 1220 33 40 0,5 78 36 6 i 4143748
VDS403A03175 3,175 1250 33 40 0,5 78 36 6 i 4143749
VDS403A03200 3,200 1260 33 40 0,5 78 36 6 i 4143750
VDS403A03300 3,300 1299 33 40 0,5 78 36 6 i 4143752
VDS403A03400 3,400 1339 33 40 0,6 78 36 6 i 4143753
VDS403A03500 3,500 1378 33 40 0,6 78 36 6 i 4143755
VDS403A03600 3,600 1417 33 40 0,6 78 36 6 i 4143757
VDS403A03700 3,700 1457 33 40 0,6 78 36 6 i 4143759
VDS403A03800 3,800 1496 41 49 0,6 87 36 6 i 4143761
VDS403A03900 3,900 .1535 41 49 0,6 87 36 6 i 4143762
VDS403A03970 3,970 1563 4 49 0,7 87 36 6 i 4143763
VDS403A04000 4,000 1575 4 49 0,7 87 36 6 i 4143764
VDS403A04100 4,100 1614 41 49 0,7 87 36 6 i 4143767
VDS403A04200 4,200 .1654 41 49 0,7 87 36 6 i 4143768
VDS403A04300 4,300 .1693 41 49 0,7 87 36 6 i 4143770
VDS403A04400 4,400 1732 4 49 0,7 87 36 6 i 4143772
VDS403A04500 4,500 772 41 49 0,7 87 36 6 i 4143773
VDS403A04600 4,600 1811 41 49 0,8 87 36 6 i 4143774
VDS403A04700 4,700 .1850 41 49 0,8 87 36 6 i 4143776
VDS403A04800 4,800 .1890 48 56 0,8 94 36 6 i 4143778
VDS403A04900 4,900 1929 48 56 0,8 94 36 6 i 4143780
VDS403A05000 5,000 .1969 48 56 08 94 36 6 i 4143781
VDS403A05100 5,100 .2008 48 56 0,9 94 36 6 i 4143782
VDS403A05200 5,200 .2047 48 56 0,9 94 36 6 i 4143785
VDS403A05300 5,300 .2087 48 56 0,9 94 36 6 i 4143786
VDS403A05400 5,400 .2126 48 56 09 94 36 6 i 4143787
VDS403A05500 5,500 2165 48 56 0,9 94 36 6 i 4143789
VDS403A05600 5,600 .2205 48 56 0,9 94 36 6 i 4143791
VDS403A05700 5,700 2244 48 56 1,0 94 36 6 i 4143793
VDS403A05800 5,800 .2283 48 56 1,0 94 36 6 i 4143794
VDS403A05900 5,900 .2323 48 56 1,0 94 36 6 i 4143795
VDS403A06000 6,000 .2362 48 56 1,0 94 36 6 i 4143797
VDS403A06100 6,100 2402 57 67 1,0 105 36 8 i 4143798
VDS403A06200 6,200 .2441 57 67 1,0 105 36 8 i 4143799
VDS403A06300 6,300 .2480 57 67 1,1 105 36 8 i 4143800
VDS403A06400 6,400 .2520 57 67 1,1 105 36 8 i 4143802
VDS403A06500 6,500 .2559 57 67 11 105 36 8 i 4143803
VDS403A06600 6,600 .2598 57 67 11 105 36 8 i 4143805
VDS403A06700 6,700 .2638 57 67 1,1 105 36 8 i 4143807
VDS403A06800 6,800 2677 57 67 1,1 105 36 8 i 4143809
VDS403A06900 6,900 2717 57 67 1,2 105 36 8 i 4143810
VDS403A07000 7,000 .2756 57 67 1,2 105 36 8 i 4143811
VDS403A07100 7,100 2795 61 72 1,2 110 36 8 i 4143812
VDS403A07200 7,200 .2835 61 72 1,2 110 36 8 i 4143814
VDS403A07300 7,300 .2874 61 72 1,2 110 36 8 i 4143815
VDS403A07400 7,400 .2913 61 72 1,3 110 36 8 i 4143816
VDS403A07500 7,500 .2953 61 72 13 110 36 8 i 4143817
VDS403A07600 7,600 2992 61 72 13 110 36 8 i 4143819
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™

VDS403A 8 x D
(continuacion)
L5
i
140° D1 ! t D @
T ) ® primera opcién
L4 max O opcién alternativa

L3 LS °

°

L °

D

°

diametro D1

numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS403A07700 7,700 .3031 61 72 1,3 110 36 8 i 4143820
VDS403A07800 7,800 .3071 61 72 1,3 110 36 8 i 4143821
VDS403A07900 7,900 3110 61 72 1,3 110 36 8 i 4143822
VDS403A08000 8,000 .3150 61 72 1,4 110 36 8 i 4143824
VDS403A08100 8,100 .3189 68 80 1,4 122 40 10 i 4143825
VDS403A08200 8,200 .3228 68 80 1,4 122 40 10 i 4143826
VDS403A08300 8,300 .3268 68 80 14 122 40 10 i 4143827
VDS403A08400 8,400 .3307 68 80 1,4 122 40 10 i 4143829
= VDS403A08500 8,500 .3346 68 80 1,4 122 40 10 i 4143831
I:E VDS403A08600 8,600 .3386 68 80 1,5 122 40 10 i 4143832
> VDS403A08700 8,700 .3425 68 80 15 122 40 10 i 4143833
g VDS403A08800 8,800 .3465 68 80 1,5 122 40 10 i 4143835
= VDS403A08900 8,900 .3504 68 80 1,5 122 40 10 i 4143836
g VDS403A09000 9,000 .3543 68 80 1,5 122 40 10 i 4143837
VDS403A09100 9,100 .3583 68 80 1,6 122 40 10 i 4143838
VDS403A09200 9,200 .3622 68 80 1,6 122 40 10 i 4143840
VDS403A09300 9,300 .3661 68 80 1,6 122 40 10 i 4143841
VDS403A09400 9,400 3701 68 80 1,6 122 40 10 i 4143843
VDS403A09500 9,500 3740 68 80 1,6 122 40 10 i 4143844
VDS403A09600 9,600 .3780 68 80 1,6 122 40 10 i 4143846
VDS403A09700 9,700 .3819 68 80 1,7 122 40 10 i 4143847
VDS403A09800 9,800 .3858 68 80 1,7 122 40 10 i 4143848
VDS403A09900 9,900 .3898 68 80 1,7 122 40 10 i 4143849
VDS403A10000 10,000 .3937 68 80 1,7 122 40 10 i 4143421
VDS403A10100 10,100 .3976 79 94 1,7 141 45 12 i 4143422
VDS403A10200 10,200 4016 79 94 1,7 141 45 12 i 4143473
VDS403A10300 10,300 4055 79 94 1,8 141 45 12 i 4143474
VDS403A10400 10,400 .4094 79 94 1,8 141 45 12 i 4143476
VDS403A10500 10,500 4134 79 94 1,8 141 45 12 i 4143477
VDS403A10600 10,600 4173 79 94 1,8 141 45 12 i 4143478
VDS403A10700 10,700 4213 79 94 1,8 141 45 12 i 4143479
VDS403A10800 10,800 .4252 79 94 1,9 141 45 12 i 4143481
VDS403A10900 10,900 4291 79 94 1,9 141 45 12 i 4143482
VDS403A11000 11,000 4331 79 94 1,9 141 45 12 i 4143483
VDS403A11100 11,100 4370 79 94 1,9 141 45 12 i 4143484
VDS403A11200 11,200 .4409 79 94 1,9 141 45 12 i 4143486
VDS403A11300 11,300 4449 79 94 1,9 141 45 12 i 4143487
VDS403A11400 11,400 4488 79 94 2,0 141 45 12 i 4143488
VDS403A11500 11,500 4528 79 94 2,0 141 45 12 i 4143489
VDS403A11600 11,600 4567 79 94 2,0 141 45 12 i 4143491
VDS403A11700 11,700 4606 79 94 2,0 141 45 12 i 4143492
VDS403A11800 11,800 4646 79 94 2,0 141 45 12 i 4143493
VDS403A11900 11,900 4685 79 94 2,0 141 45 12 i 4143494
VDS403A12000 12,000 4724 79 94 2,1 141 45 12 i 4143496
VDS403A12100 12,100 4764 91 108 2,1 155 45 14 i 4143497
VDS403A12200 12,200 .4803 91 108 2,1 155 45 14 i 4143498
VDS403A12300 12,300 4843 91 108 2,1 155 45 14 i 4143499
VDS403A12400 12,400 4882 91 108 2,1 155 45 14 i 4143501
VDS403A12500 12,500 4921 91 108 2,2 155 45 14 i 4143502
VDS403A12600 12,600 .4961 91 108 2.2 155 45 14 i 4143503
VDS403A12700 12,700 .5000 91 108 2,2 155 45 14 i 4143504
VDS403A12800 12,800 .5039 91 108 2,2 155 45 14 i 4143505
VDS403A12900 12,900 5079 91 108 2,2 155 45 14 i 4143506
VDS403A13000 13,000 5118 91 108 2,2 155 45 14 i 4143507
VDS403A13100 13,100 5157 91 108 2,3 155 45 14 i 4143509
VDS403A13200 13,200 5197 91 108 2,3 155 45 14 i 4143510
VDS403A13300 13,300 5236 91 108 23 155 45 14 i 4143511
VDS403A13400 13,400 5276 91 108 2,3 155 45 14 i 4143512
VDS403A13500 13,500 5315 91 108 2,3 155 45 14 i 4143513
VDS403A13600 13,600 .5354 91 108 2,3 155 45 14 i 4143514
VDS403A13700 13,700 5394 91 108 2,4 155 45 14 i 4143515
VDS403A13800 13,800 .5433 91 108 24 155 45 14 i 4143516
VDS403A13900 13,900 5472 91 108 2,4 155 45 14 i 4143518
VDS403A14000 14,000 5512 91 108 2,4 155 45 14 i 4143519
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™
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diametro D1
numero de catalogo mm pulg L4 max L3 L5 L LS D CF WU25PD
VDS403A14100 14,100 .5551 101 121 2,4 171 48 16 i 4143520
VDS403A14200 14,200 .5591 101 121 2,5 171 48 16 i 4143521
VDS403A14300 14,300 .5630 101 121 2,5 17 48 16 i 4143523
VDS403A14400 14,400 .5669 101 121 2,5 171 48 16 i 4143524
VDS403A14500 14,500 .5709 101 121 2,5 17 48 16 i 4143525
VDS403A14600 14,600 .5748 101 121 2,5 171 48 16 i 4143526
VDS403A14700 14,700 5787 101 121 2,5 171 48 16 i 4143528 %
VDS403A14800 14,800 .5827 101 121 2,6 171 48 16 i 4143529
VDS403A14900 14,900 .5866 101 121 2,6 171 48 16 i 4143530 —_
VDS403A15000 15,000 .5906 101 121 2,6 171 48 16 i 4143531 =
VDS403A15100 15,100 .5945 101 121 2,6 171 48 16 i 4143533 ;
VDS403A15200 15,200 .5984 101 121 2,6 171 48 16 i 4143534 g
VDS403A15300 15,300 .6024 101 121 2,6 171 48 16 i 4143535 >
VDS403A15400 15,400 .6063 101 121 2,7 171 48 16 i 4143536 8
VDS403A15500 15,500 .6102 101 121 2,7 171 48 16 i 4143538
VDS403A15600 15,600 .6142 101 121 2,7 171 48 16 i 4143539
VDS403A15700 15,700 .6181 101 121 2,7 171 48 16 i 4143540
VDS403A15800 15,800 .6220 101 121 2,7 171 48 16 i 4143541
VDS403A15900 15,900 .6260 101 121 2,8 17 48 16 i 4143543
VDS403A16000 16,000 .6299 101 121 2,8 171 48 16 i 4143544
VDS403A16200 16,200 .6378 113 135 2,8 185 48 18 i 4143546
VDS403A16500 16,500 .6496 113 135 29 185 48 18 i 4143550
VDS403A16700 16,700 6575 113 135 2,9 185 48 18 i 4143553
VDS403A16800 16,800 .6614 113 135 2,9 185 48 18 i 4143554
VDS403A17000 17,000 .6693 113 135 3,0 185 48 18 i 4143556
VDS403A17500 17,500 .6890 113 135 3,0 185 48 18 i 4143562
VDS403A17600 17,600 6929 113 135 3,1 185 48 18 i 4143563
VDS403A17800 17,800 .7008 113 135 3,1 185 48 18 i 4143565
VDS403A18000 18,000 .7087 113 135 3,1 185 48 18 i 4144209
VDS403A18100 18,100 7126 124 148 3,1 200 50 20 i 4144211
VDS403A18200 18,200 7165 124 148 3,2 200 50 20 i 4144212
VDS403A18500 18,500 .7283 124 148 3,2 200 50 20 i 4144250
VDS403A18800 18,800 7402 124 148 3,3 200 50 20 i 4144258
VDS403A19000 19,000 .7480 124 148 33 200 50 20 i 4144262
VDS403A19500 19,500 7677 124 148 3,4 200 50 20 i 4144285
VDS403A19800 19,800 7795 124 148 3,4 200 50 20 i 4144291
VDS403A20000 20,000 .7874 124 148 35 200 50 20 i 4144305
NOTA: CF = Funcion de refrigerante:
i = interno
e = externo

i/e = interno y externo

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA

OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™

Datos de aplicacion » Serie VDS2 « WU25PD™ e Refrigerante para caudal e Sistema métrico

Velocidad de corte
ve Avance recomendado (f) por diametro
Rango — m/min
GruPo de Didmetro de la herramiental
materiales min_| - | max. (mm) 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
60 -1 100 mm/r 0,04-0,09 | 0,05-0,12 | 0,07-0,14 | 0,08-0,16 | 0,11-0,22 | 0,13-0,26 | 0,15-0,31 | 0,18-0,35 | 0,22-0,42 | 0,28-0,54
2,3,4,6,7| 50 - 90 mm/r 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,08-0,15 | 0,09-0,17 | 0,13-0,23 | 0,15-0,28 | 0,19-0,33 | 0,22-0,38 | 0,26-0,47 | 0,34-0,59
5,9,10, 11 50 -1 100 mm/r 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,07-0,15 | 0,08-0,17 | 0,12-0,23 | 0,14-0,28 | 0,17-0,33 | 0,19-0,38 | 0,23-0,47 | 0,29-0,59
12,13 30 - 60 mm/r 0,03-0,05 | 0,04-0,06 | 0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,14 | 0,10-0,18 | 0,13-0,22 | 0,14-0,24 | 0,18-0,32 | 0,23-0,41
14,1 30 - 50 mm/r 0,02-0,05 | 0,03-0,06 | 0,04-0,07 | 0,05-0,09 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20
M 14,3 40 - 60 mm/r 0,02-0,06 | 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,18 | 0,14-0,20 | 0,16-0,22
14.2, 144 30 - 50 mm/r 0,02-0,05 | 0,03-0,06 | 0,04-0,07 | 0,06-0,09 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20
15,16 70 -1 150 mm/r 0,06-0,13 | 0,07-0,14 | 0,09-0,18 | 0,10-0,19 | 0,13-0,25 | 0,16-0,30 | 0,18-0,35 | 0,20-0,39 | 0,25-0,48 | 0,30-0,59
17,18, 19 90 -1 120 mm/r 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,13 | 0,10-0,15 | 0,13-0,20 | 0,16-0,25 | 0,18-0,29 | 0,20-0,32 | 0,25-0,38 | 0,30-0,48
20 80 -1 120 mm/r 0,04-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,14 | 0,07-0,15 | 0,10-0,20 | 0,11-0,24 | 0,14-0,28 | 0,15-0,32 | 0,19-0,38 | 0,24-0,48
21 90 - 270 mm/r 0,05-0,12 | 0,06-0,13 | 0,08-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,20 | 0,16-0,24 | 0,20-0,28 | 0,24-0,32 | 0,28-0,40 | 0,32-0,48
22, 23,24 90 -1 270 mm/r 0,04-0,08 | 0,06-0,12 | 0,08-0,16 | 0,10-0,20 | 0,12-0,24 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32 | 0,24-0,36 | 0,28-0,44 | 0,32-0,52
25 90 -| 225 mm/r 0,10-0,13 | 0,11-0,14 | 0,12-0,14 | 0,13-0,16 | 0,14-0,20 | 0,16-0,24 | 0,20-0,28 | 0,24-0,32 | 0,28-0,40 | 0,32-0,44
* 26, 27,28 90 -1 270 mm/r 0,04-0,08 | 0,06-0,12 | 0,08-0,16 | 0,10-0,20 | 0,12-0,24 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32 | 0,24-0,36 | 0,28-0,40 | 0,32-0,48
_ 31,32 20 - 30 mm/r 0,01-0,04 | 0,02-0,05 | 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
;' 33, 34, 35 10 - 30 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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
; 36 20 - 40 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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
[=] 37 20 - 50 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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
=
(=
o
Sistema métrico
Tolerancia
gama de tamafios
nominales D1 tolerancia D tolerancia h6
1-3 0,000/-0,014 (h8) 0,000/-0,006
>3-6 0,000/-0,012 (h7) 0,000/-0,008
>6-10 0,000/-0,015 (h7) 0,000/-0,009
>10-18 0,000/-0,018 (h7) 0,000/-0,011
>18-20 0,000/-0,021 (h7) 0,000/-0,013
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Brocas de metal duro integral e VariDrill™

Datos de aplicacion e Serie VDS4 « WU25PD™ e Refrigeracion interna e Sistema métrico

Velocidad de corte
ve Avance recomendado (f) por diametro
Rango — m/min
GruPo de Diametro de la herramiental
materiales min_| - | max. (mm) 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 70 - | 140 mm/r 0,04-0,09 | 0,05-0,12 | 0,07-0,14 | 0,08-0,16 | 0,11-0,22 | 0,13-0,26 | 0,15-0,31 | 0,18-0,35 | 0,22-0,42 | 0,28-0,54
2,3,4,6,7| 60 - | 100 mm/r 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,08-0,15 | 0,09-0,17 | 0,13-0,23 | 0,15-0,28 | 0,19-0,33 | 0,22-0,38 | 0,26-0,47 | 0,34-0,59
5,9, 10, 11 50 - | 100 mm/r 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,07-0,15 | 0,08-0,17 | 0,12-0,23 | 0,14-0,28 | 0,17-0,33 | 0,19-0,38 | 0,23-0,47 | 0,29-0,59
12,13 40 - 70 mm/r 0,03-0,05 | 0,04-0,06 | 0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,14 | 0,10-0,18 | 0,13-0,22 | 0,14-0,24 | 0,18-0,32 | 0,23-0,41
14,1 30 - 50 mm/r 0,02-0,05 | 0,03-0,06 | 0,04-0,07 | 0,05-0,09 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20
M 14.3 40 - 60 mm/r 0,02-0,06 | 0,03-0,07 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,18 | 0,14-0,20 | 0,16-0,22
14.2, 144 30 - 50 mm/r 0,02-0,05 | 0,03-0,06 | 0,04-0,07 | 0,06-0,09 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,16-0,20
15,16 80 - | 160 mm/r 0,07-0,14 | 0,08-0,15 | 0,10-0,20 | 0,11-0,22 | 0,14-0,28 | 0,18-0,34 | 0,21-0,40 | 0,23-0,44 | 0,28-0,54 | 0,34-0,67
17,18, 19 90 - | 140 mm/r 0,09-0,13 | 0,10-0,14 | 0,11-0,14 | 0,12-0,17 | 0,14-0,23 | 0,18-0,28 | 0,21-0,32 | 0,23-0,36 | 0,28-0,43 | 0,34-0,54
20 80 -1 130 mm/r 0,05-0,12 | 0,06-0,14 | 0,07-0,15 | 0,08-0,17 | 0,11-0,23 | 0,13-0,27 | 0,15-0,32 | 0,17-0,36 | 0,22-0,43 | 0,27-0,54
21 90 -] 315 mm/r 0,05-0,12 | 0,06-0,13 | 0,08-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,20 | 0,16-0,24 | 0,20-0,28 | 0,24-0,32 | 0,28-0,40 | 0,32-0,48
22,23,24 90 -1 270 mm/r 0,04-0,08 | 0,06-0,12 | 0,08-0,16 | 0,10-0,20 | 0,12-0,24 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32 | 0,24-0,36 | 0,28-0,44 | 0,32-0,52
25 90 -1 270 mm/r 0,10-0,13 | 0,11-0,14 | 0,12-0,14 | 0,13-0,16 | 0,14-0,20 | 0,16-0,24 | 0,20-0,28 | 0,24-0,32 | 0,28-0,40 | 0,32-0,44
26, 27,28 90 -| 270 mm/r 0,04-0,08 | 0,06-0,12 | 0,08-0,16 | 0,10-0,20 | 0,12-0,24 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32 | 0,24-0,36 | 0,28-0,40 | 0,32-0,48 *
31,32 20 - 30 mm/r 0,01-0,04 | 0,02-0,05 | 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 _
33,34, 35 10 - 30 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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 ;'
36 10 - 40 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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 ;
37 10 - 40 mm/r 0,01-0,03 | 0,02-0,03 | 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 [=]
=
(=]
o
Sistema métrico
Tolerancia
gama de tamafios
nominales D1 tolerancia D tolerancia h6
1-3 0,000/-0,014 (h8) 0,000/-0,006
>3-6 0,000/-0,012 (h7) 0,000/-0,008
>6-10 0,000/-0,015 (h7) 0,000/-0,009
>10-18 0,000/-0,018 (h7) 0,000/-0,011
>18-20 0,000/-0,021 (h7) 0,000/-0,013
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TOP DRILLS™

¢ Puede afilarse hasta 3 veces a nivel estandar de la nueva herramienta.

¢ Disponible para soluciones personalizadas, asi como para taladrado escalonado.

¢ Mango cilindrico h6 para un salto perfecto.

Punta TDS

de la fuerza.

Filo cincel mejorado
Evacuacion optimizada
de la viruta.

Proporciona un flujo

TOP DRILL S™ para acero

Excelente centrado, avance y
velocidades maximas, reduccion

Orificios de refrigerante

de refrigerante 6ptimo.

Sustrato de grano fino
Reduce el riesgo de fractura.

Angulo de la hélice de 30°

TOP DRILL S para acero inoxidable

Mango h6 de precision
Redondo, cilindrico, DIN;

salto bajo. Adecuado para
portabrocas de dilatacion térmica.

TOP DRILL S para fundicion

Materiales: [

(a6
3

@?@

Rango de diametros: 3—20 mm
Calidad: WP20PD

TOP DRILL S para acero es una broca de
metal duro integral de alto rendimiento

con un disefio especifico para la aplicacion.

Aunque la geometria de la punta es lo
suficientemente fuerte para taladrar acero
inoxidable y fundicion, se ha disefiado
para maximizar su rendimiento al taladrar
acero. El disefio de doble margen facilita
una excelente calidad del agujero

y menos friccion al taladrar acero

a altas velocidades.

C24

Materiales: M

(a3
3

606

Rango de diametros: 3—20 mm
Calidad: WM15PD

TOP DRILL S para acero inoxidable
presenta un disefio de hendidura fabricado
especificamente para aplicaciones de
acero inoxidable y de dificil mecanizacion.
Esto se refleja en una transaccion de
virutas suave desde el filo de corte hacia
los canales. Esta broca de metal duro
integral esta disefiada con una mayor
resistencia al desgaste en aplicaciones de
generacion de calor con materiales duros.

WIDIAY

Materiales: [[§

T

Rango de diametros: 3—20 mm
Calidad: WK15PD

YL

TOP DRILL S para fundicion se ha disefiado
con la geometria de punta especifica

para la aplicacion y ofrece un rendimiento
maximo en materiales de fundicion. La
punta cuenta con biseles en esquina que
minimizan la rotura en los agujeros de
salida. Un disefio de cuatro margenes
mejora la rectitud del orificio, aumentando
la vida de la herramienta y ampliando el
agujero transversal y las capacidades de
salida inclinada al taladrar fundicién dura.

widia.com



Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS451A « 3xD

., 909900
— ETTTY T 000

® primera opcién

| O |=—

O opcidn alternativa

P @)
M D
K
N
S [¢)
H
diametro D1
nuimero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WM15PD
TDS451A06200 6,200 2441 79 34 24 1,0 36 8 6327770 *
TDS451A06800 6,800 .2677 79 34 24 1,1 36 8 6327780
TDS451A08000 8,000 .3150 79 4 29 14 36 8 6327795 =
TDS451A10000 10,000 .3937 89 47 35 1,7 40 10 6327822 ;E
TDS451A10200 10,200 4016 102 55 40 1,7 45 12 6327824 >
TDS451A15700 15,700 .6181 115 65 45 2,7 48 16 6327911 :?,
S
o

TDS452A » 5x D

L RECETTT,
~TEETT T 000

L3 LS
® primera opcién
L O opcion alternativa

[6)

°

(6]

diametro D1

numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WM15PD
TDS452A07000 7,000 .2756 91 53 43 1,2 36 8 6328038

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS401A 3 xD

., PYOVOD

140° D1 g ~ -~ — —

= e alo

L4 méax

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P] D
M| )
K|
[N |
S|
[H |
diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WP20PD
TDS401A03000 3,000 1181 62 20 14 0,5 36 6 4163315
TDS401A03100 3,100 1220 62 20 14 0,5 36 6 4163338
TDS401A03200 3,200 .1260 62 20 14 0,5 36 6 4163340
TDS401A03300 3,300 .1299 62 20 14 0,5 36 6 4163342
TDS401A03400 3,400 1339 62 20 14 0,6 36 6 4163463
TDS401A03500 3,500 1378 62 20 14 0,6 36 6 4163465
TDS401A03600 3,600 1417 62 20 14 0,6 36 6 4163467
TDS401A03700 3,700 .1457 62 20 14 0,6 36 6 4163469
TDS401A03800 3,800 .1496 66 24 17 0,6 36 6 4163471
TDS401A03900 3,900 .1535 66 24 17 0,6 36 6 4163472
TDS401A04000 4,000 1575 66 24 17 0,7 36 6 4163474
TDS401A04100 4,100 1614 66 24 17 0,7 36 6 4163477
TDS401A04200 4,200 .1654 66 24 17 0,7 36 6 4163478
TDS401A04300 4,300 .1693 66 24 17 0,7 36 6 4163480
TDS401A04400 4,400 1732 66 24 17 0,7 36 6 4163482
TDS401A04500 4,500 1772 66 24 17 0,7 36 6 4163483
TDS401A04600 4,600 1811 66 24 17 0,8 36 6 4163484
TDS401A04700 4,700 .1850 66 24 17 0,8 36 6 4163486
TDS401A04800 4,800 .1890 66 28 20 0,8 36 6 4163488
TDS401A04900 4,900 .1929 66 28 20 0,8 36 6 4163490
TDS401A05000 5,000 .1969 66 28 20 0,8 36 6 4163491
TDS401A05100 5,100 .2008 66 28 20 08 36 6 4163492
TDS401A05200 5,200 .2047 66 28 20 0,9 36 6 4163495
TDS401A05300 5,300 .2087 66 28 20 0,9 36 6 4163496
TDS401A05400 5,400 2126 66 28 20 0,9 36 6 4163497
TDS401A05500 5,500 .2165 66 28 20 0,9 36 6 4163499
TDS401A05600 5,600 2205 66 28 20 0,9 36 6 4163501
TDS401A05700 5,700 2244 66 28 20 1,0 36 6 4163503
TDS401A05800 5,800 .2283 66 28 20 1,0 36 6 4163504
TDS401A05900 5,900 .2323 66 28 20 1,0 36 6 4163505
TDS401A06000 6,000 .2362 66 28 20 1,0 36 6 4163507
TDS401A06100 6,100 .2402 79 34 24 1,0 36 8 4163508
TDS401A06200 6,200 2441 79 34 24 1,0 36 8 4163509
TDS401A06300 6,300 .2480 79 34 24 1,1 36 8 4163510
TDS401A06400 6,400 .2520 79 34 24 1,1 36 8 4163512
TDS401A06500 6,500 .2559 79 34 24 1,1 36 8 4163513
TDS401A06600 6,600 .2598 79 34 24 1,1 36 8 4163515
TDS401A06700 6,700 .2638 79 34 24 11 36 8 4163517
TDS401A06800 6,800 2677 79 34 24 1,1 36 8 4163519
TDS401A06900 6,900 2717 79 34 24 1,2 36 8 4163520
TDS401A07000 7,000 2756 79 34 24 1,2 36 8 4163521
TDS401A07100 7,100 .2795 79 4 29 1,2 36 8 4163522
TDS401A07200 7,200 .2835 79 41 29 1,2 36 8 4163524
TDS401A07300 7,300 .2874 79 41 29 1,2 36 8 4163525
TDS401A07400 7,400 2913 79 4 29 158 36 8 4163526
TDS401A07500 7,500 .2953 79 4 29 1,3 36 8 4163527
TDS401A07600 7,600 .2992 79 4 29 1,3 36 8 4163529
TDS401A07700 7,700 .3031 79 4 29 1,3 36 8 4163530
TDS401A07800 7,800 .3071 79 41 29 1,3 36 8 4163531
TDS401A07900 7,900 .3110 79 4 29 ji%8 36 8 4163532
TDS401A08000 8,000 .3150 79 4 29 1,4 36 8 4163534
TDS401A08100 8,100 .3189 89 47 35 1,4 40 10 4163535
TDS401A08200 8,200 .3228 89 47 35 14 40 10 4163536
TDS401A08300 8,300 .3268 89 47 35 14 40 10 4163537
TDS401A08400 8,400 .3307 89 47 35 1,4 40 10 4163539
TDS401A08500 8,500 .3346 89 47 35 14 40 10 4163541
C26 WIDIA widia.com



TDS401A 3 xD

Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

(continuacicn)

) ¢ ® primera opcién
140° D1 N‘TT B B b O opcién alternativa
+ P :
L4 max % M| | o
L3 LS K|
L m
[S|
[H]
diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WP20PD
TDS401A08600 8,600 .3386 89 47 35 1,5 40 10 4163542
TDS401A08700 8,700 .3425 89 47 35 15 40 10 4163543
TDS401A08800 8,800 .3465 89 47 35 1,5 40 10 4163545
TDS401A08900 8,900 .3504 89 47 35 1,5 40 10 4163546
TDS401A09000 9,000 .3543 89 47 35 1,5 40 10 4163547
TDS401A09100 9,100 .3583 89 47 35 1,5 40 10 4163548
TDS401A09200 9,200 .3622 89 47 35 1,6 40 10 4163550
TDS401A09300 9,300 .3661 89 47 35 1,6 40 10 4163551
TDS401A09400 9,400 .3701 89 47 85 1,6 40 10 4163553
TDS401A09500 9,500 .3740 89 47 35 1,6 40 10 4163554 %
TDS401A09600 9,600 .3780 89 47 35 1,6 40 10 4163556
TDS401A09700 9,700 .3819 89 47 35 1,7 40 10 4163557 ;
TDS401A09800 9,800 .3858 89 47 35 1,7 40 10 4163558 =
TDS401A09900 9,900 .3898 89 47 35 1,7 40 10 4163559 g
TDS401A10000 10,000 .3937 89 47 35 1,7 40 10 4162950 =
TDS401A10100 10,100 .3976 102 55 40 1,7 45 12 4162951 :g
TDS401A10200 10,200 4016 102 58] 40 1,7 45 12 4162952 o
TDS401A10300 10,300 .4055 102 55 40 1,8 45 12 4163343
TDS401A10400 10,400 4094 102 55 40 1,8 45 12 4163345
TDS401A10500 10,500 4134 102 55 40 1,8 45 12 4163346
TDS401A10600 10,600 4173 102 58] 40 1,8 45 12 4163347
TDS401A10700 10,700 4213 102 88 40 1,8 45 12 4163348
TDS401A10800 10,800 4252 102 55 40 1,8 45 12 4163350
TDS401A10900 10,900 4291 102 55 40 1,9 45 12 4163351
TDS401A11000 11,000 4331 102 58] 40 1,9 45 12 4163352
TDS401A11100 11,100 4370 102 58] 40 1,9 45 12 4163353
TDS401A11200 11,200 4409 102 55 40 1,9 45 12 4163355
TDS401A11300 11,300 4449 102 55 40 1,9 45 12 4163356
TDS401A11400 11,400 4488 102 58] 40 2,0 45 12 4163357
TDS401A11500 11,500 .4528 102 55 40 2,0 45 12 4163358
TDS401A11600 11,600 4567 102 55 40 2,0 45 12 4163360
TDS401A11700 11,700 .4606 102 55 40 2,0 45 12 4163361
TDS401A11800 11,800 4646 102 58] 40 2,0 45 12 4163362
TDS401A12000 12,000 4724 102 83 40 2,1 45 12 4163365
TDS401A12100 12,100 4764 107 60 43 2,1 45 14 4163366
TDS401A12200 12,200 .4803 107 60 43 2,1 45 14 4163367
TDS401A12300 12,300 4843 107 60 43 2,1 45 14 4163368
TDS401A12400 12,400 .4882 107 60 43 2,1 45 14 4163370
TDS401A12500 12,500 4921 107 60 43 2,1 45 14 4163371
TDS401A12600 12,600 4961 107 60 43 2,2 45 14 4163372
TDS401A12700 12,700 .5000 107 60 43 2,2 45 14 4163373
TDS401A12800 12,800 .5039 107 60 43 2,2 45 14 4163374
TDS401A12900 12,900 5079 107 60 43 2,2 45 14 4163375
TDS401A13000 13,000 5118 107 60 43 2,2 45 14 4163376
TDS401A13100 13,100 5157 107 60 43 2,3 45 14 4163378
TDS401A13200 13,200 5197 107 60 43 2,3 45 14 4163379
TDS401A13300 13,300 5236 107 60 43 2,3 45 14 4163380
TDS401A13400 13,400 5276 107 60 43 2,3 45 14 4163381
TDS401A13500 13,500 5315 107 60 43 2,3 45 14 4163382
TDS401A13600 13,600 5354 107 60 43 2,3 45 14 4163383
TDS401A13700 13,700 5394 107 60 43 2,4 45 14 4163384
TDS401A13800 13,800 .5433 107 60 43 2,4 45 14 4163385
TDS401A13900 13,900 5472 107 60 43 2,4 45 14 4163387
TDS401A14000 14,000 5512 107 60 43 24 45 14 4163388
TDS401A14200 14,200 5591 115 65 45 2,5 48 16 4163390
TDS401A14300 14,300 .5630 115 65 45 2,5 48 16 4163392
TDS401A14500 14,500 5709 115 65 45 2,5 48 16 4163394
TDS401A14700 14,700 5787 115 65 45 2,5 48 16 4163397
TDS401A15000 15,000 .5906 115 65 45 2,6 48 16 4163400
TDS401A16000 16,000 .6299 115 65 45 2,8 48 16 4163413
TDS401A16500 16,500 .6496 123 73 51 2,9 48 18 4163419
TDS401A17000 17,000 .6693 123 73 51 2,9 48 18 4163425
TDS401A17500 17,500 .6890 123 73 51 3,0 48 18 4163431
TDS401A18000 18,000 .7087 123 73 51 3,1 48 18 4163271
TDS401A19000 19,000 .7480 131 79 55 &) 50 20 4163293
TDS401A20000 20,000 7874 131 79 55 815 50 20 4163304

widia.com

WIDIAY

ca7



ouvuuvm‘ *

Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS411A 3 xD

., YYOVOD

140° D1 g ~ -~ — —

=n e i als

L4 méax

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P]

Ml

K| D

[N |

S|

[H |

diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WK15PD
TDS411A03000 3,000 1181 62 20 14 0,5 36 6 4157799
TDS411A03100 3,100 1220 62 20 14 05 36 6 4157801
TDS411A03200 3,200 .1260 62 20 14 0,5 36 6 4157803
TDS411A03300 3,300 .1299 62 20 14 0,5 36 6 4157805
TDS411A03400 3,400 .1339 62 20 14 0,6 36 6 4157806
TDS411A03500 3,500 1378 62 20 14 0,6 36 6 4157808
TDS411A03600 3,600 1417 62 20 14 0,6 36 6 4157810
TDS411A03700 3,700 1457 62 20 14 0,6 36 6 4157812
TDS411A03800 3,800 .1496 66 24 17 0,6 36 6 4157814
TDS411A03900 3,900 .1535 66 24 17 0,6 36 6 4157815
TDS411A04000 4,000 1575 66 24 17 0,7 36 6 4157817
TDS411A04100 4,100 1614 66 24 17 0,7 36 6 4157820
TDS411A04200 4,200 1654 66 24 17 0,7 36 6 4157821
TDS411A04300 4,300 .1693 66 24 17 0,7 36 6 4157823
TDS411A04400 4,400 1732 66 24 17 0,7 36 6 4157825
TDS411A04500 4,500 1772 66 24 17 0,7 36 6 4157826
TDS411A04600 4,600 1811 66 24 17 0,8 36 6 4157827
TDS411A04700 4,700 .1850 66 24 17 08 36 6 4157829
TDS411A04800 4,800 .1890 66 28 20 0,8 36 6 4157831
TDS411A04900 4,900 .1929 66 28 20 0,8 36 6 4157833
TDS411A05000 5,000 .1969 66 28 20 0,8 36 6 4157834
TDS411A05100 5,100 .2008 66 28 20 0,8 36 6 4157835
TDS411A05200 5,200 .2047 66 28 20 0,9 36 6 4157838
TDS411A05300 5,300 .2087 66 28 20 0,9 36 6 4157839
TDS411A05400 5,400 2126 66 28 20 0,9 36 6 4157840
TDS411A05500 5,500 .2165 66 28 20 0,9 36 6 4157842
TDS411A05600 5,600 .2205 66 28 20 09 36 6 4157844
TDS411A05700 5,700 .2244 66 28 20 1,0 36 6 4157846
TDS411A05800 5,800 .2283 66 28 20 1,0 36 6 4157847
TDS411A05900 5,900 .2323 66 28 20 1,0 36 6 4157848
TDS411A06000 6,000 .2362 66 28 20 1,0 36 6 4157850
TDS411A06100 6,100 .2402 79 34 24 1,0 36 8 4157851
TDS411A06200 6,200 2441 79 34 24 1,0 36 8 4157852
TDS411A06300 6,300 .2480 79 34 24 1,1 36 8 4157853
TDS411A06400 6,400 .2520 79 34 24 1,1 36 8 4157855
TDS411A06500 6,500 .2559 79 34 24 1,1 36 8 4157856
TDS411A06600 6,600 .2598 79 34 24 1,1 36 8 4157858
TDS411A06700 6,700 .2638 79 34 24 1,1 36 8 4157860
TDS411A06800 6,800 2677 79 34 24 1,1 36 8 4157862
TDS411A06900 6,900 2717 79 34 24 1,2 36 8 4157863
TDS411A07000 7,000 2756 79 34 24 1,2 36 8 4157864
TDS411A07100 7,100 .2795 79 4 29 1,2 36 8 4157865
TDS411A07200 7,200 .2835 79 41 29 1.2 36 8 4157867
TDS411A07300 7,300 .2874 79 4 29 1,2 36 8 4157868
TDS411A07400 7,400 2913 79 41 29 1,3 36 8 4157869
TDS411A07500 7,500 .2953 79 41 29 ji%8 36 8 4157870
TDS411A07600 7,600 2992 79 4 29 1,3 36 8 4157872
TDS411A07700 7,700 .3031 79 4 29 1,3 36 8 4157873
TDS411A07800 7,800 .3071 79 41 29 1,3 36 8 4157874
TDS411A07900 7,900 .3110 79 4 29 1,3 36 8 4157875
TDS411A08000 8,000 3150 79 4 29 1,4 36 8 4157877
TDS411A08100 8,100 .3189 89 47 35 1,4 40 10 4157878
TDS411A08200 8,200 .3228 89 47 35 14 40 10 4157879
TDS411A08300 8,300 .3268 89 47 85 14 40 10 4157880
TDS411A08400 8,400 .3307 89 47 35 1,4 40 10 4157882
TDS411A08500 8,500 .3346 89 47 35 1,4 40 10 4157884
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS411A 3 xD
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® primera opcién

i | O opcidn alternativa
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diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WK15PD
TDS411A08600 8,600 .3386 89 47 35 1,5 40 10 4157885
TDS411A08700 8,700 .3425 89 47 35 1,5 40 10 4157886
TDS411A08800 8,800 .3465 89 47 35 15 40 10 4157888
TDS411A08900 8,900 .3504 89 47 35 15 40 10 4157889
TDS411A09000 9,000 .3543 89 47 35 1,5 40 10 4157890
TDS411A09100 9,100 .3583 89 47 35 1,5 40 10 4157891
TDS411A09200 9,200 .3622 89 47 35 1,6 40 10 4157893
TDS411A09300 9,300 .3661 89 47 35 1,6 40 10 4157894
TDS411A09400 9,400 .3701 89 47 35 1,6 40 10 4157896
TDS411A09500 9,500 .3740 89 47 35 1,6 40 10 4157897 %
TDS411A09600 9,600 .3780 89 47 35 1,6 40 10 4157899
TDS411A09700 9,700 .3819 89 47 35 1,7 40 10 4157900 ;
TDS411A09800 9,800 .3858 89 47 35 1,7 40 10 4157901 -
TDS411A09900 9,900 .3898 89 47 35 1,7 40 10 4157902 ’c’
TDS411A10000 10,000 .3937 89 47 35 1,7 40 10 4156562 =
TDS411A10100 10,100 .3976 102 55 40 1,7 45 12 4156603 :c’
TDS411A10200 10,200 4016 102 55 40 1,7 45 12 4156604 o
TDS411A10300 10,300 .4055 102 55 40 1,8 45 12 4156605
TDS411A10400 10,400 .4094 102 55 40 1,8 45 12 4156607
TDS411A10500 10,500 4134 102 55 40 1,8 45 12 4156608
TDS411A10600 10,600 4173 102 55 40 1,8 45 12 4156609
TDS411A10700 10,700 4213 102 55 40 1,8 45 12 4156610
TDS411A10800 10,800 4252 102 55 40 1,8 45 12 4156612
TDS411A10900 10,900 4291 102 55 40 1,9 45 12 4156613
TDS411A11000 11,000 4331 102 55 40 1,9 45 12 4156614
TDS411A11100 11,100 4370 102 55 40 1,9 45 12 4156615
TDS411A11200 11,200 4409 102 55 40 1,9 45 12 4156617
TDS411A11300 11,300 .4449 102 55 40 1,9 45 12 4156618
TDS411A11400 11,400 .4488 102 55 40 2,0 45 12 4156619
TDS411A11500 11,500 .4528 102 55 40 2,0 45 12 4156620
TDS411A11600 11,600 4567 102 55 40 2,0 45 12 4156622
TDS411A11700 11,700 .4606 102 55 40 2,0 45 12 4156623
TDS411A11800 11,800 4646 102 55 40 2,0 45 12 4156624
TDS411A11900 11,900 .4685 102 55 40 2,0 45 12 4156625
TDS411A12000 12,000 4724 102 55 40 21 45 12 4156627
TDS411A12100 12,100 4764 107 60 43 21 45 14 4156628
TDS411A12200 12,200 .4803 107 60 43 21 45 14 4156629
TDS411A12300 12,300 .4843 107 60 43 21 45 14 4156630
TDS411A12400 12,400 .4882 107 60 43 2,1 45 14 4156632
TDS411A12500 12,500 4921 107 60 43 2,1 45 14 4156633
TDS411A12600 12,600 4961 107 60 43 2,2 45 14 4156634
TDS411A12700 12,700 .5000 107 60 43 2,2 45 14 4156635
TDS411A12800 12,800 .5039 107 60 43 2,2 45 14 4156636
TDS411A12900 12,900 .5079 107 60 43 2,2 45 14 4156637
TDS411A13000 13,000 5118 107 60 43 2,2 45 14 4156638
TDS411A13100 13,100 5157 107 60 43 2,3 45 14 4156640
TDS411A13200 13,200 5197 107 60 43 2,3 45 14 4156641
TDS411A13300 13,300 .5236 107 60 43 2,3 45 14 4156642
TDS411A13400 13,400 5276 107 60 43 2,3 45 14 4156643
TDS411A13500 13,500 .5315 107 60 43 2,3 45 14 4156644
TDS411A13600 13,600 5354 107 60 43 2,3 45 14 4156645
TDS411A13700 13,700 .5394 107 60 43 2,4 45 14 4156646
TDS411A13800 13,800 5433 107 60 43 2,4 45 14 4156647
TDS411A13900 13,900 .5472 107 60 43 24 45 14 4156649
TDS411A14000 14,000 5512 107 60 43 2,4 45 14 4156650
TDS411A14200 14,200 .5591 115 65 45 2,5 48 16 4156652
TDS411A14300 14,300 .5630 115 65 45 2,5 48 16 4156654
TDS411A14500 14,500 .5709 115 65 45 2,5 48 16 4156656
TDS411A14700 14,700 5787 115 65 45 2,5 48 16 4156659
TDS411A15000 15,000 .5906 115 65 45 2,6 48 16 4156662
TDS411A16000 16,000 .6299 115 65 45 2,8 48 16 4156675
TDS411A16500 16,500 .6496 123 73 51 2,9 48 18 4156681
TDS411A17000 17,000 .6693 123 73 51 29 48 18 4156687
TDS411A17500 17,500 .6890 123 73 51 3,0 48 18 4156693
TDS411A18000 18,000 .7087 123 73 51 3,1 48 18 4156699
TDS411A19000 19,000 .7480 131 79 55 & 50 20 4156721
TDS411A20000 20,000 7874 131 79 55 3,5 50 20 4156732
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diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WP20PD
TDS402A03000 3,000 1181 66 28 23 0,5 36 6 4162967
TDS402A03100 3,100 1220 66 28 23 0,5 36 6 4162969
TDS402A03200 3,200 1260 66 28 23 0,5 36 6 4162972
TDS402A03300 3,300 1299 66 28 23 0,5 36 6 4162984
TDS402A03400 3,400 1339 66 28 23 0,6 36 6 4162985
TDS402A03500 3,500 1378 66 28 23 0,6 36 6 4162987
TDS402A03600 3,600 1417 66 28 23 0,6 36 6 4162989
TDS402A03700 3,700 1457 66 28 23 0,6 36 6 4162991
TDS402A03800 3,800 1496 74 36 29 0,6 36 6 4162993
TDS402A03900 3,900 .1535 74 36 29 0,6 36 6 4162994
TDS402A04000 4,000 1575 74 36 29 0,7 36 6 4162996
TDS402A04100 4,100 1614 74 36 29 0,7 36 6 4162999
TDS402A04200 4,200 1654 74 36 29 0,7 36 6 4163000
TDS402A04300 4,300 .1693 74 36 29 0,7 36 6 4163002
TDS402A04400 4,400 1732 74 36 29 0,7 36 6 4163014
TDS402A04500 4,500 1772 74 36 29 0,7 36 6 4163015
TDS402A04600 4,600 1811 74 36 29 0,8 36 6 4163016
TDS402A04700 4,700 .1850 74 36 29 0,8 36 6 4163018
TDS402A04800 4,800 .1890 82 44 35 0,8 36 6 4163020
TDS402A04900 4,900 .1929 82 44 35 0,8 36 6 4163022
TDS402A05000 5,000 1969 82 44 85 0,8 36 6 4163023
TDS402A05100 5,100 .2008 82 44 35 0,8 36 6 4163024
TDS402A05200 5,200 .2047 82 44 35 0,9 36 6 4163027
TDS402A05300 5,300 .2087 82 44 35 0,9 36 6 4163028
TDS402A05400 5,400 2126 82 44 35 0,9 36 6 4163029
TDS402A05500 5,500 .2165 82 44 35 0,9 36 6 4163031
TDS402A05600 5,600 .2205 82 44 35 0,9 36 6 4163034
TDS402A05700 5,700 .2244 82 44 35 1,0 36 6 4163036
TDS402A05800 5,800 .2283 82 44 35 1,0 36 6 4163037
TDS402A05900 5,900 .2323 82 44 35 1,0 36 6 4163038
TDS402A06000 6,000 .2362 82 44 35 1,0 36 6 4163040
TDS402A06100 6,100 .2402 91 53 43 1,0 36 8 4163041
TDS402A06200 6,200 2441 91 53 43 1,0 36 8 4163042
TDS402A06300 6,300 .2480 91 53 43 11 36 8 4163043
TDS402A06400 6,400 .2520 91 53 43 11 36 8 4163045
TDS402A06500 6,500 .2559 91 53 43 1.1 36 8 4163046
TDS402A06600 6,600 .2598 91 53 43 1,1 36 8 4163048
TDS402A06700 6,700 .2638 91 53 43 1,1 36 8 4163050
TDS402A06800 6,800 2677 91 53 43 11 36 8 4163052
TDS402A06900 6,900 2717 91 53 43 1,2 36 8 4163053
TDS402A07000 7,000 .2756 91 53 43 1,2 36 8 4163054
TDS402A07100 7,100 2795 91 53 43 1,2 36 8 4163055
TDS402A07200 7,200 .2835 91 53 43 1,2 36 8 4163057
TDS402A07300 7,300 .2874 91 53 43 1,2 36 8 4163058
TDS402A07400 7,400 2913 91 53 43 1,3 36 8 4163059
TDS402A07500 7,500 .2953 91 53 43 13 36 8 4163060
TDS402A07600 7,600 .2992 91 53 43 1,3 36 8 4163062
TDS402A07700 7,700 .3031 91 53 43 1,3 36 8 4163063
TDS402A07800 7,800 .3071 91 53 43 1,3 36 8 4163064
TDS402A07900 7,900 3110 91 53 43 1,3 36 8 4163065
TDS402A08000 8,000 .3150 91 53 43 1,4 36 8 4163067
TDS402A08100 8,100 .3189 103 61 49 1,4 40 10 4163068
TDS402A08200 8,200 .3228 103 61 49 1,4 40 10 4163069
TDS402A08300 8,300 .3268 103 61 49 1,4 40 10 4163070
TDS402A08400 8,400 .3307 103 61 49 1,4 40 10 4163072
TDS402A08500 8,500 .3346 103 61 49 1,4 40 10 4163074
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diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WP20PD
TDS402A08600 8,600 .3386 103 61 49 1,5 40 10 4163075
TDS402A08700 8,700 .3425 103 61 49 1,5 40 10 4163077
TDS402A08800 8,800 .3465 103 61 49 1,5 40 10 4163079
TDS402A08900 8,900 .3504 103 61 49 1,5 40 10 4163080
TDS402A09000 9,000 .3543 103 61 49 15 40 10 4163081
TDS402A09100 9,100 .3583 108 61 49 1,5 40 10 4163082
TDS402A09200 9,200 .3622 103 61 49 1,6 40 10 4163084
TDS402A09300 9,300 .3661 103 61 49 1,6 40 10 4163085 %
TDS402A09400 9,400 3701 103 61 49 1,6 40 10 4163087
TDS402A09500 9,500 .3740 103 61 49 1,6 40 10 4163088 =
TDS402A09600 9,600 .3780 103 61 49 1,6 40 10 4163090 =
TDS402A09700 9,700 .3819 103 61 49 1,7 40 10 4163091 ;
TDS402A09800 9,800 .3858 103 61 49 1,7 40 10 4163092 g
TDS402A09900 9,900 .3898 103 61 49 1,7 40 10 4163093 >
TDS402A10000 10,000 3937 103 61 49 1,7 40 10 4162803 8
TDS402A10100 10,100 .3976 118 71 56 1,7 45 12 4162804
TDS402A10200 10,200 4016 118 4! 56 1,7 45 12 4162805
TDS402A10300 10,300 .4055 118 Ial 56 1,8 45 12 4162806
TDS402A10400 10,400 4094 118 71 56 1,8 45 12 4162808
TDS402A10500 10,500 4134 118 1Al 56 1,8 45 12 4162809
TDS402A10600 10,600 4173 118 71 56 1,8 45 12 4162810
TDS402A10700 10,700 4213 118 71 56 1,8 45 12 4162811
TDS402A10800 10,800 4252 118 4! 56 1,8 45 12 4162813
TDS402A10900 10,900 4291 118 7 56 1,9 45 12 4162814
TDS402A11000 11,000 4331 118 71 56 1,9 45 12 4162815
TDS402A11200 11,200 4409 118 71 56 1,9 45 12 4162818
TDS402A11300 11,300 4449 118 4! 56 1,9 45 12 4162819
TDS402A11400 11,400 4488 118 14! 56 2,0 45 12 4162820
TDS402A11500 11,500 4528 118 71 56 2,0 45 12 4162821
TDS402A11600 11,600 4567 118 7 56 2,0 45 12 4162823
TDS402A11700 11,700 .4606 118 14! 56 2,0 45 12 4162824
TDS402A11800 11,800 4646 118 71 56 2,0 45 12 4162825
TDS402A12000 12,000 4724 118 71 56 2,1 45 12 4162828
TDS402A12100 12,100 4764 124 7 60 21 45 14 4162829
TDS402A12200 12,200 .4803 124 77 60 2,1 45 14 4162830
TDS402A12300 12,300 .4843 124 77 60 2,1 45 14 4162831
TDS402A12400 12,400 .4882 124 7 60 2,1 45 14 4162833
TDS402A12500 12,500 4921 124 7 60 2,1 45 14 4162834
TDS402A12600 12,600 4961 124 77 60 2,2 45 14 4162835
TDS402A12700 12,700 .5000 124 77 60 2,2 45 14 4162836
TDS402A12800 12,800 .5039 124 7 60 2,2 45 14 4162837
TDS402A12900 12,900 5079 124 77 60 2,2 45 14 4162838
TDS402A13000 13,000 5118 124 77 60 2,2 45 14 4162839
TDS402A13100 13,100 5157 124 77 60 2,3 45 14 4162841
TDS402A13200 13,200 5197 124 77 60 23 45 14 4162842
TDS402A13300 13,300 .5236 124 77 60 23 45 14 4162843
TDS402A13400 13,400 5276 124 77 60 2,3 45 14 4162844
TDS402A13500 13,500 5315 124 77 60 2,3 45 14 4162845
TDS402A13600 13,600 5354 124 77 60 2,3 45 14 4162846
TDS402A13700 13,700 .5394 124 77 60 24 45 14 4162847
TDS402A13800 13,800 5433 124 7 60 2,4 45 14 4162848
TDS402A13900 13,900 5472 124 77 60 2,4 45 14 4162850
TDS402A14000 14,000 5512 124 7 60 2,4 45 14 4162851
TDS402A14200 14,200 .5591 133 83 63 2,5 48 16 4162853
TDS402A14300 14,300 .5630 133 83 63 2,5 48 16 4162855
TDS402A14500 14,500 .5709 133 83 63 2,5 48 16 4162857
TDS402A14700 14,700 5787 133 83 63 2,5 48 16 4162860
TDS402A15000 15,000 .5906 133 83 63 2,6 48 16 4162863
TDS402A16000 16,000 .6299 133 83 63 2,8 48 16 4162876
TDS402A16500 16,500 .6496 143 93 71 2,9 48 18 4162882
TDS402A17000 17,000 6693 143 93 71 2,9 48 18 4162888
TDS402A17500 17,500 .6890 143 93 7 3,0 48 18 4162894
TDS402A18000 18,000 .7087 143 93 71 3,1 48 18 4162274
TDS402A19000 19,000 .7480 153 101 77 3,3 50 20 4162396
TDS402A20000 20,000 .7874 153 101 77 BI5) 50 20 4162407
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diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WK15PD

TDS412A03000 3,000 1181 66 28 23 0,5 36 6 4158757
TDS412A03100 3,100 1220 66 28 23 0,5 36 6 4158759
TDS412A03200 3,200 .1260 66 28 23 0,5 36 6 4158761
TDS412A03300 3,300 .1299 66 28 23 0,5 36 6 4158793
TDS412A03400 3,400 1339 66 28 23 0,6 36 6 4158794
TDS412A03500 3,500 1378 66 28 23 0,6 36 6 4158796
TDS412A03600 3,600 1417 66 28 23 0,6 36 6 4158798
TDS412A03700 3,700 1457 66 28 23 0,6 36 6 4158800
TDS412A03800 3,800 1496 74 36 29 0,6 36 6 4158802
TDS412A03900 3,900 .1535 74 36 29 0,6 36 6 4158803
TDS412A04000 4,000 1575 74 36 29 0,7 36 6 4158805
TDS412A04100 4,100 1614 74 36 29 0,7 36 6 4158808
TDS412A04200 4,200 1654 74 36 29 0,7 36 6 4158809
TDS412A04300 4,300 1693 74 36 29 0,7 36 6 4158811
TDS412A04400 4,400 1732 74 36 29 0,7 36 6 4158813
TDS412A04500 4,500 1772 74 36 29 0,7 36 6 4158814
TDS412A04600 4,600 1811 74 36 29 0,8 36 6 4158815
TDS412A04700 4,700 .1850 74 36 29 0,8 36 6 4158817
TDS412A04800 4,800 .1890 82 44 35 0,8 36 6 4158819
TDS412A04900 4,900 .1929 82 44 35 0,8 36 6 4158821
TDS412A05000 5,000 .1969 82 44 35 0,8 36 6 4158822
TDS412A05100 5,100 .2008 82 44 85 0,8 36 6 4158823
TDS412A05200 5,200 2047 82 44 35 0,9 36 6 4158826
TDS412A05300 5,300 .2087 82 44 35 0,9 36 6 4158827
TDS412A05400 5,400 2126 82 44 35 0,9 36 6 4158828
TDS412A05500 5,500 2165 82 44 35 0,9 36 6 4158830
TDS412A05600 5,600 .2205 82 44 35 0,9 36 6 4158832
TDS412A05700 5,700 2244 82 44 35 1,0 36 6 4158834
TDS412A05800 5,800 .2283 82 44 35 1,0 36 6 4158835
TDS412A05900 5,900 .2323 82 44 35 1,0 36 6 4158836
TDS412A06000 6,000 .2362 82 44 35 1,0 36 6 4158838
TDS412A06100 6,100 .2402 91 53 43 1,0 36 8 4158839
TDS412A06200 6,200 2441 91 58 43 1,0 36 8 4158840
TDS412A06300 6,300 .2480 91 53 43 1,1 36 8 4158841
TDS412A06400 6,400 .2520 91 53 43 1,1 36 8 4158843
TDS412A06500 6,500 .2559 91 53 43 1,1 36 8 4158844
TDS412A06600 6,600 .2598 91 53 43 1,1 36 8 4158846
TDS412A06700 6,700 .2638 91 53 43 1,1 36 8 4158848
TDS412A06800 6,800 2677 91 53 43 1,1 36 8 4158850
TDS412A06900 6,900 2717 91 53 43 1,2 36 8 4158851
TDS412A07000 7,000 .2756 91 53 43 1,2 36 8 4158852
TDS412A07100 7,100 .2795 91 53 43 1,2 36 8 4158853
TDS412A07200 7,200 .2835 91 53 43 1,2 36 8 4158855
TDS412A07300 7,300 .2874 91 53 43 1,2 36 8 4158856
TDS412A07400 7,400 .2913 91 53 43 1,3 36 8 4158857
TDS412A07500 7,500 .2953 91 53 43 1,3 36 8 4158858
TDS412A07600 7,600 .2992 91 53 43 1,3 36 8 4158860
TDS412A07700 7,700 .3031 91 53 43 1,3 36 8 4158861
TDS412A07800 7,800 .3071 91 53 43 1,3 36 8 4158862
TDS412A07900 7,900 .3110 91 53 43 1,3 36 8 4158863
TDS412A08000 8,000 .3150 91 53 43 1,4 36 8 4158865
TDS412A08100 8,100 .3189 103 61 49 1,4 40 10 4158866
TDS412A08200 8,200 .3228 103 61 49 14 40 10 4158867
TDS412A08300 8,300 .3268 103 61 49 1,4 40 10 4158868
TDS412A08400 8,400 .3307 103 61 49 1,4 40 10 4158870
TDS412A08500 8,500 .3346 103 61 49 1,4 40 10 4158872

WIDIAY



Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS412A e 5x D
(continuacicn)
L5
i t . 3
o1 &x B o ‘._ ® primera opcion
T T O opcién alternativa
L4 méax [P]
Ml
L3 LS K| °
[N |
L S|
[H]
diametro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WK15PD
TDS412A08600 8,600 .3386 103 61 49 15 40 10 4158873
TDS412A08700 8,700 .3425 103 61 49 15 40 10 4158874
TDS412A08800 8,800 .3465 103 61 49 15 40 10 4158876
TDS412A08900 8,900 .3504 103 61 49 1,5 40 10 4158877
TDS412A09000 9,000 .3543 103 61 49 15 40 10 4158878
TDS412A09100 9,100 .3583 103 61 49 1,5 40 10 4158879
TDS412A09200 9,200 .3622 103 61 49 1,6 40 10 4158881
TDS412A09300 9,300 .3661 103 61 49 1,6 40 10 4158882
TDS412A09400 9,400 .3701 103 61 49 1,6 40 10 4158884
TDS412A09500 9,500 .3740 103 61 49 1,6 40 10 4158885
TDS412A09600 9,600 .3780 103 61 49 1,6 40 10 4158887 =
TDS412A09700 9,700 .3819 103 61 49 1,7 40 10 4158888 >
TDS412A09800 9,800 .3858 103 61 49 1,7 40 10 4158889 ;
TDS412A09900 9,900 .3898 103 61 49 1,7 40 10 4158890 g
TDS412A10000 10,000 .3937 103 61 49 1,7 40 10 4156602 >
TDS412A10100 10,100 .3976 118 71 56 1,7 45 12 4156733 8
TDS412A10200 10,200 4016 118 71 56 1,7 45 12 4156734
TDS412A10300 10,300 .4055 118 71 56 1,8 45 12 4156735
TDS412A10400 10,400 4094 118 71 56 1,8 45 12 4156737
TDS412A10500 10,500 4134 118 71 56 1,8 45 12 4156738
TDS412A10600 10,600 A173 118 71 56 1,8 45 12 4156739
TDS412A10700 10,700 4213 118 71 56 1,8 45 12 4156740
TDS412A10800 10,800 4252 118 71 56 18 45 12 4156742
TDS412A10900 10,900 4291 118 7 56 1,9 45 12 4156743
TDS412A11000 11,000 4331 118 71 56 1,9 45 12 4156744
TDS412A11100 11,100 4370 118 71 56 1,9 45 12 4156745
TDS412A11200 11,200 4409 118 71 56 1,9 45 12 4156747
TDS412A11300 11,300 4449 118 71 56 1,9 45 12 4156748
TDS412A11400 11,400 4488 118 71 56 2,0 45 12 4156749
TDS412A11500 11,500 4528 118 71 56 2,0 45 12 4156750
TDS412A11600 11,600 4567 118 71 56 2,0 45 12 4156752
TDS412A11700 11,700 4606 118 71 56 2,0 45 12 4156753
TDS412A11800 11,800 4646 118 71 56 2,0 45 12 4156754
TDS412A11900 11,900 4685 118 71 56 2,0 45 12 4156755
TDS412A12000 12,000 AT24 118 71 56 2,1 45 12 4156757
TDS412A12100 12,100 4764 124 77 60 2,1 45 14 4156758
TDS412A12200 12,200 4803 124 77 60 2,1 45 14 4156759
TDS412A12300 12,300 4843 124 77 60 2,1 45 14 4156760
TDS412A12400 12,400 4882 124 77 60 21 45 14 4156762
TDS412A12500 12,500 .4921 124 77 60 2,1 45 14 4156763
TDS412A12600 12,600 4961 124 77 60 2,2 45 14 4156764
TDS412A12700 12,700 .5000 124 77 60 2,2 45 14 4156765
TDS412A12800 12,800 .5039 124 7 60 2,2 45 14 4156766
TDS412A12900 12,900 .5079 124 77 60 2,2 45 14 4156767
TDS412A13000 13,000 5118 124 77 60 2,2 45 14 4156768
TDS412A13100 13,100 5157 124 77 60 2,3 45 14 4156770
TDS412A13200 13,200 5197 124 77 60 2,3 45 14 4156771
TDS412A13300 13,300 .5236 124 77 60 2,3 45 14 4156772
TDS412A13400 13,400 .5276 124 77 60 2,3 45 14 4156773
TDS412A13500 13,500 .5315 124 77 60 2,3 45 14 4156774
TDS412A13600 13,600 5354 124 77 60 2,3 45 14 4156775
TDS412A13700 13,700 .5394 124 77 60 2,4 45 14 4156776
TDS412A13800 13,800 .5433 124 77 60 2,4 45 14 4156777
TDS412A13900 13,900 .5472 124 77 60 24 45 14 4156779
TDS412A14000 14,000 5512 124 77 60 2,4 45 14 4156780
TDS412A14200 14,200 .5591 133 83 63 2,5 48 16 4156782
TDS412A14300 14,300 5630 133 83 63 25 48 16 4156784
TDS412A14500 14,500 .5709 133 83 63 25 48 16 4156786
TDS412A14700 14,700 5787 133 83 63 25 48 16 4156789
TDS412A15000 15,000 .5906 133 83 63 2,6 48 16 4156792
TDS412A16000 16,000 6299 133 83 63 2,8 48 16 4156805
TDS412A16500 16,500 .6496 143 93 71 29 48 18 4156811
TDS412A17000 17,000 .6693 143 93 71 2,9 48 18 4156817
TDS412A17500 17,500 .6890 143 93 71 3,0 48 18 4156823
TDS412A18000 18,000 .7087 143 93 71 3,1 48 18 4156853
TDS412A19000 19,000 .7480 153 101 77 33 50 20 4156865
TDS412A20000 20,000 7874 153 101 77 35 50 20 4156876
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didmetro D1
numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WP20PD
TDS403A04700 4,700 .1850 87 49 4 0,8 36 6 4163196
TDS403A08000 8,000 .3150 110 72 61 1,4 36 8 4163244
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* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

Datos de aplicacion e Serie TDS ¢ WM15PD™ e Refrigeracion interna e Sistema métrico

o, -
Velocidad de corte
ve Avance recomendado (f) por diametro
Rango — m/min
Grupo de Diametro de la
materiales | min - | max. herramienta (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

Datos de aplicacion » Serie TDS « WP20PD™  Refrigeracion interna e Sistema métrico

Avance recomendado (f) por diametro

ouvuuvm‘ *’i

Velocidad de corte
—vec

Rango — m/min

Grupo de Diametro de la herramienta

materiales min - max. (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
80 = 180 mm/r 0,08-0,16 | 0,11-0,19 | 0,13-0,26 | 0,16-0,32 | 0,16-0,36 | 0,21-0,40 | 0,24-0,47 | 0,29-0,58
80 - 160 mm/r 0,09-0,17 | 0,11-0,20 | 0,13-0,26 | 0,16-0,32 | 0,20-0,36 | 0,23-0,40 | 0,29-0,50 | 0,36-0,63
80 = 140 mm/r 0,08-0,17 | 0,11-0,20 | 0,12-0,26 | 0,15-0,32 | 0,18-0,35 | 0,21-0,40 | 0,25-0,50 | 0,30-0,63
50 = 80 mm/r 0,06-0,11 | 0,08-0,13 | 0,11-0,21 | 0,10-0,23 | 0,13-0,25 | 0,14-0,28 | 0,29-0,33 | 0,25-0,44
40 = 60 mm/r 0,05-0,09 | 0,06-0,12 | 0,08-0,14 | 0,09-0,16 | 0,11-0,18 | 0,13-0,21 | 0,15-0,23 | 0,17-0,26
40 - 70 mm/r 0,05-0,11 0,07-0,13 | 0,09-0,14 | 0,11-0,19 | 0,11-0,21 0,13-0,23 | 0,15-0,26 | 0,17-0,29
35 = 50 mm/r 0,05-0,09 | 0,07-0,12 | 0,08-0,13 | 0,09-0,16 | 0,11-0,18 | 0,13-0,20 | 0,15-0,22 | 0,17-0,26

Datos de aplicacion e Serie TDS ¢ WM15PD™ e Refrigeracion interna e Sistema métrico

~ —

Avance recomendado (f) por diametro

Velocidad de corte
—ve

Rango — m/min

Grupo de Diametro de la herramienta
materiales min - | méx. (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
15,16 80 - 190 mm/r 0,11-0,22 | 0,12-0,24 | 0,16-0,31 | 0,20-0,38 | 0,23-0,44 | 0,25-0,49 | 0,31-0,60 | 0,38-0,74
17, 18,19 90 - 170 mm/r 0,12-0,16 | 0,13-0,19 | 0,16-0,25 | 0,20-0,31 | 0,23-0,36 | 0,25-0,40 | 0,31-0,48 | 0,38-0,60
20 80 - 150 mm/r 0,08-0,17 | 0,09-0,19 | 0,12-0,25 | 0,14-0,30 | 0,17-0,35 | 0,19-0,40 | 0,24-0,48 | 0,30-0,60

Sistema métrico

Tolerancia
rango de tamafio
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

WIDIAY
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

TDS504A » 12x D
e s
I CIFICIT
132° | D1 J D [ it
L4 max S
L3 LS
L
® primera opcién
O opcidn alternativa

°

°

°

O

diametro D1

numero de catalogo mm pulg L L3 L4 max L5 LS D WU20PD
TDS504A03000 3,000 1181 93 52 44 0,6 36 6 4173459
TDS504A03500 3,500 1378 93 53 44 0,7 36 6 4173462
TDS504A04000 4,000 1575 107 66 56 0,8 36 6 4173464
TDS504A04500 4,500 772 107 67 56 0,9 36 6 4173465
TDS504A04600 4,600 1811 107 68 570 1,0 36 6 4173466
TDS504A04800 4,800 .1890 125 82 69 1,0 36 6 4173468
TDS504A05000 5,000 .1969 125 83 70 11 36 6 4173469
TDS504A05100 5,100 .2008 125 83 70 11 36 6 4173470
TDS504A05200 5,200 2047 125 83 70 11 36 6 4173471
TDS504A05300 5,300 .2087 j125) 84 71 11 36 6 4173472
TDS504A05500 5,500 .2165 125 84 71 1,2 36 6 4173474
TDS504A05600 5,600 .2205 125 85 72 1,2 36 6 4173476
TDS504A05700 5,700 2244 125 85 72 1,2 36 6 4173477
TDS504A05800 5,800 .2283 125 85 71 1,2 36 6 4173478
TDS504A06000 6,000 .2362 125 86 72 1,3 36 6 4173479
TDS504A06200 6,200 2441 139 97 82 1,3 36 8 4173480
TDS504A06500 6,500 .2559 139 98 83 1,4 36 8 4173482
TDS504A06600 6,600 .2598 139 99 84 1,4 36 8 4173484
TDS504A06800 6,800 2677 139 99 83 1,4 36 8 4173486
TDS504A07000 7,000 .2756 139 100 84 1,5 36 8 4173488
TDS504A07500 7,500 .2953 153 112 95 1,6 36 8 4173490
TDS504A07700 7,700 .3031 153 113 96 1,6 36 8 4173492
TDS504A07800 7,800 .3071 153 113 95 1,7 36 8 4173493
TDS504A08000 8,000 .3150 153 114 96 1,7 36 8 4173495
TDS504A08100 8,100 .3189 185 136 116 1,7 40 10 4173496
TDS504A08500 8,500 .3346 185 137 117 1,8 40 10 4173499
TDS504A08700 8,700 .3425 185 138 118 1,9 40 10 4173500
TDS504A09000 9,000 .3543 185 139 118 1,9 40 10 4173502
TDS504A09100 9,100 .3583 185 139 118 1,9 40 10 4173503
TDS504A09500 9,500 .3740 185 140 119 2,0 40 10 4173505
TDS504A10000 10,000 .3937 185 142 120 2,1 40 10 4173508
TDS504A10200 10,200 4016 218 164 140 2,2 45 12 4173509
TDS504A10300 10,300 4055 218 165 141 2,2 45 12 4173510
TDS504A10500 10,500 4134 218 165 141 2,2 45 12 4173512
TDS504A10800 10,800 4252 218 166 141 2,3 45 12 4173514
TDS504A11000 11,000 4331 218 167 142 2,4 45 12 4173515
TDS504A11500 11,500 4528 218 168 143 235 45 12 4173517
TDS504A11800 11,800 .4646 218 169 143 2,5 45 12 4173518
TDS504A12000 12,000 4724 218 170 144 2,6 45 12 4173519
TDS504A12100 12,100 4764 246 192 164 2,6 45 14 4173520
TDS504A12500 12,500 4921 246 193 165 2,7 45 14 4148906
TDS504A12700 12,700 .5000 246 194 166 2,7 45 14 4173522
TDS504A13000 13,000 5118 246 195 166 2,8 45 14 4173523
TDS504A13100 13,100 .5157 246 195 166 2,8 45 14 4173524
TDS504A13500 13,500 5315 246 196 167 2,9 45 14 4173525
TDS504A14000 14,000 5512 246 198 168 3,0 45 14 4173526
TDS504A14100 14,100 .5551 277 220 188 3,0 48 16 4173527
TDS504A14500 14,500 .5709 277 221 189 3,1 48 16 4173529
TDS504A15000 15,000 .5906 277 223 190 3,2 48 16 4173531
TDS504A15500 15,500 .6102 277 224 191 33 48 16 4173532
TDS504A16000 16,000 .6299 277 226 192 3,4 48 16 4173534
TDS504A16500 16,500 .6496 305 249 213 3,6 48 18 4173535
TDS504A17000 17,000 .6693 305 250 214 3,7 48 18 4173536
TDS504A17500 17,500 .6890 305 252 215 3,8 48 18 4173538
TDS504A18000 18,000 .7087 305 253 216 3,9 48 18 4173539
TDS504A18500 18,500 .7283 334 277 237 4,0 50 20 4173540
TDS504A19000 19,000 .7480 334 278 238 41 50 20 4173541
TDS504A19500 19,500 1677 334 280 239 42 50 20 4173543
TDS504A20000 20,000 .7874 334 281 240 43 50 20 4173544
C36 WIDIA widia.com



Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

Datos de aplicacion » Serie TDS+ ¢ WP20PD™ e Refrigeracion interna e Sistema métrico

= S = S mm—

Velocidad de corte
—ve

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

Grupo de min | - | max, [Pameredelahemaments g 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
materiales (mm)

1 90 [ - | 180 mm/r 0,080,16 | 0,00-018 | 0,12-024 | 014029 | 0.17-034 | 020039 | 024047 | 031-0,60
2,3,46,7 | 80 | - | 120 mm/r 0,090,177 | 010019 | 014025 | 017031 | 021037 | 024042 | 029052 | 038065
5,9,10,11 | 70 | - | 120 mm/r 0,080.17 | 0,00-019 | 0.13-0.25 | 016031 | 0,19-037 | 0.21-042 | 026052 | 032-0.65

12,13 50 | - | 80 mm/r 0,05-0,09 | 0,060,171 | 0,09-0,16 | 0,11-0,00 | 0,14-024 | 015027 | 020035 | 0,26-045
14,1 30 | = | 50 mm/r 0,04-0,07 | 0,05-0,00 | 0,08-0,11 | 0,00-0.12 | 0,10-0,14 | 0.12-0,16 | 0,14-0.18 | 0,16-020
14,3 30 | - | 60 mm/r 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,14 | 0,10-0,16 | 0.12-0,18 | 0,14-020 | 0,16-0.22

142,144 | 30 | = | 50 mm/r 0,04-0,07 | 0,06-009 | 0,08:0,11 | 0,09-0,12 | 0,100.14 | 012016 | 0,14-0,18 | 0,16-0.20
15,16 | 100 | = | 210 mm/r 011022 | 012024 | 0,16:031 | 020038 | 023044 | 025049 | 031-060 | 0,38-0.74
17,18,19 | 130 | - | 160 mm/r 011017 | 0,12-019 | 016025 | 020031 | 023-036 | 025040 | 031048 | 0,38-0,60
20 100 [ = | 170 mm/r 0,08-0.17 | 0,09-019 | 01205 | 0,14-0.30 | 0,17-035 | 0.19-040 | 024-0.48 | 0,30-0,60

Sistema métrico

Tolerancia *
rango de tamafo
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 8

WIDIAY



Brocas de taladrado profundo TOP DRILL™

La serie TDD de taladrado profundo fabricada con la nueva calidad WU20PD™ ofrece
un rendimiento seguro y constante, una excelente calidad en los orificios y una
reduccion de los tiempos del ciclo.

Las brocas de taladrado profundo de metal duro integral superan a las brocas cafidn

y las brocas de taladrado profundo HSS en aplicaciones de taladrado profundo de hasta
30xD, triplicando o cuadruplicando las tasas de evacuacion del metal. Un aumento de
MRR significa ahorros para los clientes en rendimiento, tiempo de uso de la méaquina

y en horas de personal.

Elija la serie de brocas TDS para el guiado.
e La hélice con perfil de canal optimizado reduce el riesgo de atasco de virutas
y fallo catastrofico.

e Biseles de 4 margenes que mejoran la rectitud y la alineacion del orificio durante
el taladrado a través de orificios transversales.

¢ Revestimiento de PVD multicapa TiAIN avanzado para acero y fundicion.

Area de descentramiento de cabeza
Menor contacto entre la broca

y la pared del orificio. No hay

atascos por virutas.

Cuatro margenes
Para estabilidad, incluso en cortes
interrumpidos. Solo en la zona

de la punta para menor friccion.

Hélice de 30°

—

Nueva superficie pulida tinica

Solo revestimiento de la punta

La punta y los margenes estan recubiertos para una
mayor resistencia al desgaste. Evita la necesidad de
pulir la broca completa después del recubrimiento
para una evacuacion de virutas fiable y superior.

WIDIAY

Redondo, cilindrico, con bajo salto.
Apto para soportes de ajuste por

L _ . R
e - :

Reduccion de la friccion en la ranura de la viruta, mejora
drasticamente la evacuacion de virutas y la vida atil de
la herramienta. Alta repetibilidad del proceso y calidad
estable incluso después del reacondicionamiento.

Materiales:
Pk

Longitudes
Disponible con y sin
canales de refrigeracion.

Rango de diametros
3-13 mm

Calidad:
WU20PD

Mango h6 de precision

dilatacion térmica.

| |

_

widia.com



TDD105 « 15 x D » Sistema métrico

Brocas de metal duro integral e TOP DRILL™

132°

(//

PSR

=T e e e M M e e D1 = T D
= L4 méax s *
L3
L
® primera opcién
O opcién alternativa

°

O

°

diametro D1
broca
nuimero de catalogo mm pulg D L3 L4 max L5 LS L piloto WU20PD

TDD105Z03000 3,000 1181 3 52 45 0,6 30 86 TDS501A03000 3899626
TDD105Z03500 3,500 1378 4 68 59 0,7 32 105 TDS501A03500 3899628
TDD105Z04000 4,000 1575 4 70 60 0,8 32 105 TDS501A04000 3899632
TDD105Z04500 4,500 772 5 85 74 0,9 34 124 TDS501A04500 3899685
TDD105Z05000 5,000 .1969 5 87 75 1,0 34 124 TDS501A05000 3899688 *
TDD105Z05500 5,500 .2165 6 102 89 1,1 36 143 TDS501A05500 3899691
TDD105Z06000 6,000 .2362 6 104 90 1,2 36 143 TDS501A06000 3899694 ;'
TDD105Z06500 6,500 .2559 7 119 104 1,4 38 162 TDS501A06500 3899697 ;
TDD105Z06800 6,800 2677 7 120 104 14 38 162 TDS501A06800 3899700 =]
TDD105Z07000 7,000 2756 7 121 105 1,5 38 162 TDS501A07000 3899702 ;
TDD105Z07500 7,500 2953 8 136 119 1,6 40 181 TDS501A07500 3900633 o
TDD106Z07500 7,500 .2953 8 174 157 1,6 40 221 TDS501A07500 3899764 ©
TDD105Z08000 8,000 .3150 8 138 120 1,7 40 181 TDS501A08000 3900636
TDD105Z08500 8,500 .3346 9 153 134 1,8 42 200 TDS501A08500 3900639
TDD105Z09000 9,000 .3543 9 155 135 1,9 42 200 TDS501A09000 3900641
TDD105Z09500 9,500 .3740 10 170 149 2,0 44 219 TDS501A09500 3900643
TDD105Z10000 10,000 .3937 10 172 150 2,1 44 219 TDS501A10000 3900647
TDD105Z10500 10,500 4134 11 187 164 2,2 46 238 TDS501A10500 3900650
TDD105Z11000 11,000 4331 11 189 165 2,3 46 238 TDS501A11000 3900652
TDD105Z11500 11,500 .4528 12 204 179 2,4 48 257 TDS501A11500 3900654
TDD105Z12000 12,000 4724 12 206 180 2,5 48 257 TDS501A12000 3900656
TDD105Z13000 13,000 5118 13 223 195 2,8 50 276 TDS501A13000 3900660

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL ™

TDD106 20 x D » Sistema métrico

—t=L5
CIC1ils
R I A TS T A TS TR T T I ——— D1 v =S ] * D

® primera opcién

(//

O opcién alternativa

D

O

D

diametro D1
broca

numero de catalogo mm pulg D L3 L4 max L5 LS L piloto WU20PD
TDD106Z03000 3,000 1181 3 67 60 0,6 30 101 TDS501A03000 3899782
TDD106Z03500 3,500 1378 4 86 77 0,7 32 125 TDS501A03500 3899804
TDD106Z04000 4,000 1575 4 90 80 0,8 32 125 TDS501A04000 3899808
TDD106Z04500 4,500 1772 5 108 97 0,9 34 149 TDS501A04500 3899811
* TDD106Z05000 5,000 .1969 5 112 100 1,0 34 149 TDS501A05000 3899814
_ TDD106Z05500 5,500 .2165 6 130 117 1,1 36 173 TDS501A05500 3899818
;' TDD106Z06000 6,000 .2362 6 134 120 1,2 36 173 TDS501A06000 3899821
; TDD106Z06500 6,500 .2559 7 152 137 1,4 38 197 TDS501A06500 3899824
[=] TDD106Z06800 6,800 2677 7 154 138 14 38 197 TDS501A06800 3899827
§ TDD106Z07000 7,000 .2756 7 156 140 1,5 38 197 TDS501A07000 3899829
o TDD106Z08000 8,000 .3150 8 178 160 1,7 40 221 TDS501A08000 3899767
o TDD106Z08500 8,500 .3346 9 196 177 1,8 42 245 TDS501A08500 3899770
TDD106Z09000 9,000 .3543 9 200 180 1,9 42 245 TDS501A09000 3899772
TDD106Z09500 9,500 .3740 10 218 197 2,0 44 269 TDS501A09500 3899784
TDD106Z10000 10,000 .3937 10 222 200 2,1 44 269 TDS501A10000 3899788
TDD106Z10500 10,500 4134 11 240 217 2,2 46 293 TDS501A10500 3899791
TDD106Z11000 11,000 4331 11 244 220 2,3 46 293 TDS501A11000 3899793
TDD106Z11500 11,500 .4528 12 262 237 2,4 48 317 TDS501A11500 3899795
TDD106Z12000 12,000 AT724 12 266 240 25 48 317 TDS501A12000 3899797
TDD106Z12500 12,500 .4921 13 284 257 2,7 50 341 TDS501A12500 3899799
TDD106Z13000 13,000 .5118 13 288 260 2,8 50 341 TDS501A13000 3899801

WIDIAY



Brocas de metal duro integral e TOP DRILL ™

TDD107 » 25 x D » Sistema métrico

(//

CIC141e
D1 v == D

® primera opcién

O opcién alternativa

D

O

D

diametro D1
broca
numero de catalogo mm pulg D L3 L4 max L5 LS L piloto WU20PD

TDD107Z03000 3,000 1181 3 82 75 0,6 30 116 TDS501A03000 3899708
TDD107Z03500 3,500 1378 4 103 94 0,7 32 145 TDS501A03500 3899710
TDD107Z04000 4,000 1575 4 110 100 0,8 32 145 TDS501A04000 3899734
TDD107Z04500 4,500 1772 5 130 119 0,9 34 174 TDS501A04500 3899737
TDD107Z05000 5,000 .1969 5 137 125 1,0 34 174 TDS501A05000 3899740 *
TDD107Z05500 5,500 .2165 6 157 144 1,1 36 203 TDS501A05500 3899743 —
TDD107Z06000 6,000 .2362 6 164 150 1,2 36 203 TDS501A06000 3899746 ;'
TDD107Z06500 6,500 .2559 7 184 169 1,4 38 232 TDS501A06500 3899749 ;
TDD107Z07000 7,000 .2756 7 191 175 15 38 232 TDS501A07000 3899754 =]
TDD107Z08000 8,000 .3150 8 218 200 1,7 40 261 TDS501A08000 3899569 ;
TDD107Z08500 8,500 .3346 9 238 219 1,8 42 290 TDS501A08500 3899572 o
TDD107Z09000 9,000 .3543 9 245 225 1,9 42 290 TDS501A09000 3899604 =
TDD107Z09500 9,500 .3740 10 265 244 2,0 44 319 TDS501A09500 3899606
TDD107Z10000 10,000 .3937 10 272 250 2,1 44 319 TDS501A10000 3899610
TDD107Z10300 10,300 4055 1 290 267 2,2 46 348 TDS501A10300 3899611
TDD107Z10500 10,500 4134 11 292 269 2,2 46 348 TDS501A10500 3899613
TDD107Z11000 11,000 4331 11 299 275 23 46 348 TDS501A11000 3899615
TDD107Z11500 11,500 .4528 12 319 294 24 48 377 TDS501A11500 3899617
TDD107Z12000 12,000 4724 12 326 300 25 48 377 TDS501A12000 3899619
TDD107Z12500 12,500 .4921 13 346 319 2,7 50 406 TDS501A12500 3899621
TDD107Z13000 13,000 .5118 13 353 325 2,8 50 406 TDS501A13000 3899623

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com

WIDIAY



Brocas de metal duro integral e TOP DRILL™

TDD108 * 30 x D  Sistema métrico
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® primera opcién
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O opcién alternativa

D

0

D

diametro D1
broca

numero de catalogo mm pulg D L3 L4 max L5 LS L piloto WU20PD
TDD108Z03000 3,000 1181 3 97 90 0,6 30 131 TDS501A03000 3899539
TDD108Z03500 3,500 1378 4 121 112 0,7 32 165 TDS501A03500 3899541
TDD108Z04000 4,000 1575 4 130 120 0,8 32 165 TDS501A04000 3899575
TDD108Z04500 4,500 1772 5 153 142 0,9 34 199 TDS501A04500 3899578
* TDD108Z05000 5,000 .1969 5 162 150 1,0 34 199 TDS501A05000 3899581
- TDD108Z05500 5,500 .2165 6 185 172 1,1 36 233 TDS501A05500 3899584
;' TDD108Z06000 6,000 .2362 6 194 180 1,2 36 233 TDS501A06000 3899587
; TDD108Z06500 6,500 .2559 7 217 202 1,4 38 267 TDS501A06500 3899590
[=] TDD108Z06800 6,800 2677 7 222 206 14 38 267 TDS501A06800 3899593
:’g TDD108Z07000 7,000 .2756 7 226 210 1,5 38 267 TDS501A07000 3899595
o TDD108Z07500 7,500 .2953 8 249 232 1,6 40 301 TDS501A07500 3899601
o TDD108Z08000 8,000 .3150 8 258 240 1,7 40 301 TDS501A08000 3899654
TDD108Z08500 8,500 .3346 9 281 262 1,8 42 335 TDS501A08500 3899657
TDD108Z09000 9,000 .3543 9 290 270 1,9 42 335 TDS501A09000 3899659
TDD108Z09500 9,500 3740 10 313 292 2,0 44 369 TDS501A09500 3899661
TDD108Z10000 10,000 .3937 10 322 300 2,1 44 369 TDS501A10000 3899665
TDD108Z10500 10,500 4134 1 345 322 2,2 46 403 TDS501A10500 3899668
TDD108Z11000 11,000 .4331 11 354 330 2,3 46 403 TDS501A11000 3899670
TDD108Z11500 11,500 4528 12 377 352 2,4 48 437 TDS501A11500 3899672
TDD108Z12000 12,000 4724 12 386 360 2,5 48 437 TDS501A12000 3899674
TDD108Z12500 12,500 4921 13 409 382 2,7 50 471 TDS501A12500 3899676
TDD108Z13000 13,000 .5118 13 418 390 2,8 50 471 TDS501A13000 3899678

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas de metal duro integral e TOP DRILL S™

Datos de aplicacion e Serie TDD « WU20PD™ e Refrigeracion interna e Sistema métrico

Velocidad de corte

—ve
Avance recomendado (fz) por diametro

Rango — m/min

Grupo de Diametro de la herramiental

materiales | min max. (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 90 = 130 mm/r 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,20 0,20-0,22 0,22-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,34
2 80 - 115 mm/r 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,20 0,20-0,22 0,22-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,34
3 70 - 110 mm/r 0,05-0,10 0,10-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20 0,20-0,22 0,22-0,24 0,24-0,26 0,26-0,28
4 65 - 95 mm/r 0,05-0,10 0,10-0,16 0,16-0,18 0,18-0,20 0,20-0,22 0,22-0,24 0,24-0,26 0,26-0,28
1 105 = 145 mm/r 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,33 0,33-0,36 0,36-0,38
2 85 - 120 mm/r 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,33 0,33-0,36 0,36-0,38
3 100 = 140 mm/r 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,28 0,28-0,30 0,30-0,33 0,33-0,36 0,36-0,38

ouvuuvm‘ *’i
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BROCAS MODULARES

TDMX

Paginas C46-C49 P
Estabilidad y fiabilidad combinadas en /j /

un unico sistema de broca modular. " -

e,

TDMA1

Paginas C50-C56

Con su alto nivel de rendimiento, amplio rango de aplicaciones y
demostrada geometria de punta, los sistemas de brocas modulares
TDM1 combina todos los beneficios econdmicos de un sistema de
taladrado modular con el rendimiento de mecanizado y calidad de
orificio para afrontar sus operaciones mas exigentes.

WIDIAY



XALL-STAR

EXITO EN LA PERFORACION
DE PLACAS DE TUBOS

T
IR~ S —
TDMX
PLACA DE TUBOS
/- 30;“&";0 VIDA MAS PROLONGADA DE LA HERRAMIENTA CON MENOR
X/ pEwDm™ CARGA DE HUSILLO Y MEJOR CONTROL DE VIRUTAS

Solucion probada — Placa de tubos
n Material: ST52

Condicion: Pretaladrado

COMPETENCIA WIDIA
Plaquita - TDMX2576PKM
Diametro 25,76 mm (1,014") 25,76 mm (1,014")
Calidad - WP40PD
Cuerpo — TDMX250SL32R5M
Longitud 5xD 5xD
Ve 100m/min (320 SFM) 100m/min (320 SFM)
RPM 1239 r/min 1239 r/min
f 0,3mm/r (.011 ipm) 0,3mm/r (011 IPR)
Vf 371mm/min (14 ipm) 371mm/min (14 ipm)
LOC 77 mm (3.03") 77 mm (3.03")
Vida de herramienta 390 agujeros 428 agujeros

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

[era] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™
| .- Descarguela en su ordenador o tablet: Descargar para i0S o Android:

widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

WIDIAY

D youtube.com/WiDIASolutions  [§]. linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



TDMX — TOP DRILL™ Modular X

La solucion de taladrado WIDIA™ TOP DRILL™ Modular X (TDMX) es la opcion definitiva Relacion L/D

para aplicaciones de taladrado muy exigentes, cuando se necesita estabilidad y fiabilidad. A P
- -

e Facil de aplicar, mayor estabilidad y rendimiento.

e Disefio de asiento de alojamiento de alta ingenieria para garantizar la maxima

estabilidad, incluso en aplicaciones dificiles como agujeros transversales,
entrada/salida inclinada, y cortes interrumpidos.

e Adecuado para altos avances. ﬂ/’
| o | Sy N
e Nueva calidad WP40PD para una vida mas prolongada de la herramienta en ’/& '
aplicaciones de acero y fundicion. ’/»\

e Logica de nomenclatura de plaquitas fécil para identificar el grupo de Calidad:
materiales deseado. WP40PD

Rango de diametros
16—-40 mm

Mango con brida

Aumente la estabilidad general de

la broca, en especial en aplicaciones
de taladrado profundo.

Margenes
Biseles de margen en todo el
cuerpo para garantizar la rectitud y
aumentar la calidad de los orificios.
Asiento de alojamiento
Disefio de alojamiento extraestable

para aumentar la estabilidad, y P r-"" -

enfrentarse asi con seguridad a - L —— S

aplicaciones muy exigentes. 'i,..- _—

/ 5 _,-r"’f--
Mango SL
—— Canales pulidos Mango cilindrico con

Evacuacion de virutas plano: apto para centros
mejorada. de mecanizado, ademas

de centros de torneado.

Amarre delantero

Dos tornillos estandar para amarrar
Canales de refrigerante y soltar la plaquita, sin desmontar la
Salida de canal de refrigeracion herramienta del soporte.
justo detras del filo de corte.

Una geometria para cubrir dos grupos de materiales en el taladrado modular.

PK

Primera opcion para taladrado
de acero y fundicion.

WIDIAY



Brocas modulares ® TOP DRILL™ Modular X

TDMX e 3 x D * Mango de bloqueo lateral e Sistema métrico

e
o] |

‘ LATTH

(/

L1
numero de pedido numero de catalogo SSC D1 D1 max
6572091 TDMX160R3SL20M A 16,000 16,999
6572092 TDMX170R3SL20M B 17,000 17,999
6572093 TDMX180R3SL25M C 18,000 18,999
6572094 TDMX190R3SL25M D 19,000 19,999
6572096 TDMX200R3SL25M E 20,000 20,999
6572097 TDMX210R3SL25M F 21,000 21,999
6572098 TDMX220R3SL25M G 22,000 22,999
6572101 TDMX250R3SL32M J 25,000 25,999
6572102 TDMX260R3SL32M K 26,000 26,999
6572104 TDMX270R3SL32M L 27,000 27,999
6572107 TDMX300R3SL32M 0 30,000 30,999
6572109 TDMX320R3SL40M Q 32,000 33,999

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

ouvuuvm‘ *’i

TDMX ¢ 5 x D » Mango de bloqueo lateral e Sistema métrico

<

L
= POPE
ol o= —— I,
\/LKL | —
LATTH
L1

numero de pedido numero de catalogo SSC D1 D1 max

6572125 TDMX160R5SL20M A 16,000 16,999

6572126 TDMX170R5SL20M B 17,000 17,999

6572128 TDMX190R5SL25M D 19,000 19,999

6572129 TDMX200R5SL25M E 20,000 20,999

6572145 TDMX260R5SL32M K 26,000 26,999

6572147 TDMX280R5SL32M M 28,000 28,999

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.
TDMX e Dimensiones
mm CORTAS LARGAS
[%] ~3xD ~5xD
SSC D1 min. D1 méax LS D LATTH L L1 Max L4 LATTH L L1 Max L4

A 16,000 16,999 50 20 68,8 131 81 51 102,8 165 115 85
B 17,000 17,999 50 20 73,8 136 86 54 109,8 172 122 90
C 18,000 18,999 56 25 76,7 146 90 57 114,7 184 128 95
D 19,000 19,999 56 25 81,7 151 95 60 121,7 191 135 100
E 20,000 20,999 56 25 84,6 155 99 63 126,6 197 141 105
F 21,000 21,999 56 25 89,6 160 104 66 133,6 204 148 110
G 22,000 22,999 56 25 92,5 164 108 69 138,5 210 154 115
J 25,000 25,999 60 32 105,4 182 122 78 157,4 234 174 130
K 26,000 26,999 60 32 108,3 186 126 81 162,3 240 180 135
L 27,000 27,999 60 32 113,3 191 131 84 169,3 247 187 140
M 28,000 28,999 60 32 116,2 195 135 87 174,2 253 193 145
0 30,000 30,999 60 32 1241 204 144 93 186,1 266 206 155
Q 32,000 33,999 70 40 136,0 228 158 102 204,0 296 226 170

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

WIDIAY



Brocas modulares e TOP DRILL™ Modular X

TDMX e Plaquitas ® PK(M)

D1 — — 140°
® primera opcién
O opcién alternativa

°

O

L5—=| |=— L
numero de catalogo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX16000PKM 16,00 3,21 A 6568446
* TDMX16500PKM 16,50 3,30 A 6568449
TDMX17000PKM 17,00 3,39 B 6568461
;' TDMX18000PKM 18,00 3,58 C 6568473
— TDMX18500PKM 18,50 3,68 C 6568475
:S TDMX19000PKM 19,00 3,78 D 6568478
?g TDMX19500PKM 19,50 3,87 D 6568483
o TDMX20000PKM 20,00 3,97 E 6568813
o TDMX20100PKM 20,10 3,99 B 6568814
TDMX20500PKM 20,50 4,06 E 6568819
TDMX21000PKM 21,00 4,16 F 6568845
TDMX22000PKM 22,00 4,35 G 6568848
TDMX22500PKM 22,50 4,44 G 6568851
TDMX24000PKM 24,00 4,73 | 6568856
TDMX25000PKM 25,00 4,91 J 6568859
TDMX26000PKM 26,00 5,11 K 6568866
TDMX26500PKM 26,50 5,20 K 6568869
TDMX27000PKM 27,00 5,29 L 6568871
TDMX30000PKM 30,00 5,87 (0] 6568892
TDMX32000PKM 32,00 6,25 Q 6568901

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

Sistema métrico

Tolerancia
D1 Tolerancia k8
8-10 0,000/+0,022
>10-17 0,000/+0,027
>17-18 0,000/+0,027
>18-21 0,000/+0,033

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas modulares ® TOP DRILL™ Modular X

Datos de aplicacion ¢ PK(M) ¢ WP40PD e Sistema métrico

Avance recomendado (f) por diametro

Velocidad de corte
- Ve

Rango — m/min

Grupo de Diametro de la herramienta

materiales min Valor inicial max. (mm) 16,0 20,0 25,0 32,0 40,0
1 90 125 170 mm/r 0,19-0,45 0,25-0,48 0,25-0,52 0,28-0,57 0,29-0,60
2 105 140 180 mm/r 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
3 50 75 100 mm/r 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
4 50 75 100 mm/r 0,19-0,45 0,22-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58
5 50 65 80 mm/r 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
6 50 65 80 mm/r 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
1 40 80 110 mm/r 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37

M 2 35 55 75 mm/r 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
3 20 35 50 mm/r 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
1 60 95 170 mm/r 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
2 60 75 90 mm/r 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
3 40 65 90 mm/r 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58

NOTA: Refrigeracion interna recomendada para aplicaciones de mds de 3 x D.
El grupo de materiales M se recomienda para aplicaciones secundarias.

ouvuuvm‘ *
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Sistema de broca modular TOP DRILL M1~

Con unos niveles de rendimiento y unas velocidades de evacuacion del metal Relacion L/D
comparables a las de las brocas de metal duro integral, WIDIA™ TOP DRILL M1 ofrece Dentro de la oferta estandar.
toda la calidad y rendimiento que necesita, en un Unico paquete versatil y econdmico. El

sistema de fijacion tnico permite cambiar rapidamente las plaquitas, incluso dentro de la /‘f /‘,
maquina herramienta, ahorrando tiempo de puesta en marcha y costes de fabricacion. m L7 m >
Facil cambio de plaquita

© No se requieren tornillos ni abrazaderas. Rango de diametros

e | as hojas de plaguita pueden cambiarse con una llave sencilla que viene 8-25,99 mm
con cada soporte.

Desechable s \./’
* Sin costes de reacondicionamiento. é‘”@
a

¢ Rendimiento constante de punta a punta.

e Elimina el nimero de herramientas que esperan reacondicionamiento, Calidad:
evitando costes ocultos. WU25PD

La plataforma TDM1 ofrece un disefio de punta de broca UP(M) en la calidad
WU25PD™: una geometria para una amplia gama de aplicaciones, desarrollada
especialmente para el taladrado econémico de acero, fundicion y acero inoxidable.

Acoplamiento
Transmision suave de fuerzas
entre la plaquita y el cuerpo.

Ranura de llave
Sistema de bloqueo delantero.

Calidad WU25PD
9,5% cobalto equilibrado
para resistencia al
desgaste y tenacidad.
Recubrimiento multicapa
para resistencia al calor.

Margen y holgura liberada

Las virutas no se quedan entre el cuerpo
de la broca y la pared del orificio.

Punta cénica 140
Facil entrada. Empuje bajo
en el cincel. Filo de corte
resistente. Geometria
universal UP(M).

— H Dos opciones de
/ mango: Brida con plano
y cilindricas rectas

Geometria de canal de la plaquita Canal diferencial
La viruta se forma en la Flujo de virutas suave. Mejora

plaquita, no en el cuerpo. la rigidez dinamica y estatica.

Un estilo de plaquita para todo su trabajo en acero, fundicion e incluso aceros inoxidables.

e Bajas fuerzas de corte y excelentes capacidades
de centrado.

e Estilo de punta universal para un rendimiento
coherente y excelente calidad del orificio.

WIDIAY



Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

TDM1 e 3 x D » Mango con brida e Sistema métrico

i1 - D
i
L
mango redondo (sin parte plana)
nimero de pedido nuimero de catalogo D1 D1 max D L L1 L3 L4 max L5 LS SSC
3850904 TDMO08OR3SCF12M 7,94 8,49 12 86 4 35 26 15 45 W10
3850906 TDMO085R3SCF12M 8,50 8,99 12 88 43 37 27 1,6 45 W11
3850908 TDMO090R3SCF12M 9,00 9,49 12 90 45 39 29 1,7 45 W12
3850910 TDMO095R3SCF12M 9,50 9,99 12 92 47 4 30 1,8 45 W13
3850912 TDM100R3SCF16M 10,00 10,49 16 97 49 43 32 1,9 48 W14 *
3850924 TDM105R3SCF16M 10,50 10,99 16 99 51 45 33 2,0 48 W15
3850926 TDM110R3SCF16M 11,00 11,49 16 101 53 47 35 2,1 48 W16 =
3850928 TDM115R3SCF16M 11,50 11,99 16 103 55 49 36 2,2 48 W17 I?E
3850930 TDM120R3SCF16M 12,00 12,49 16 106 58 52 38 2,3 48 W18 >
3850932 TDM125R3SCF16M 12,50 12,99 16 108 60 54 39 24 48 W19 g
3850934 TDM130R3SCF16M 13,00 13,49 16 110 62 56 4 2,5 48 W20 =
3850936 TDM135R3SCF16M 13,50 13,99 16 112 64 58 42 2,6 48 W21 8
3850938 TDM140R3SCF16M 14,00 14,49 16 114 66 60 44 2,7 48 w22
3850940 TDM145R3SCF16M 14,50 14,99 16 116 68 62 45 2,8 48 W23
3850942 TDM150R3SCF20M 15,00 15,99 20 122 72 66 48 2,8 50 W24
3850944 TDM160R3SCF20M 16,00 16,99 20 126 76 70 51 3,0 50 W25
3850946 TDM170R3SCF20M 17,00 17,99 20 131 81 75 54 3,2 50 W26
3850948 TDM180R3SCF25M 18,00 18,99 25 141 85 79 57 3,4 56 W27
3850950 TDM190R3SCF25M 19,00 19,99 25 144 89 83 60 3,6 56 W28
3850952 TDM200R3SCF25M 20,00 20,99 25 149 93 87 63 3,8 56 W29
3992070 TDM210R3SCF25M 21,00 21,99 25 153 97 91 66 3,7 56 W30
3992071 TDM220R3SCF25M 22,00 22,99 25 158 102 96 69 39 56 W31
3992072 TDM230R3SCF25M 23,00 23,99 25 162 106 100 72 41 56 W32
3992483 TDM240R3SCF25M 24,00 24,99 25 166 110 104 75 4,2 56 W33
3992484 TDM250R3SCF25M 25,00 25,99 25 170 114 108 78 44 56 W34

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

TDM1 ¢ 5 x D e Mango con brida e Sistema métrico

L3

L4 max |
- L
"‘***”:’i\l YR ‘:z(!mq ;gchf D
e ~ T i
s
L1 LS
L
numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D L L1 L3 L4 max L5 LS SSC
3850905 TDMO8OR5SCF12M 7,94 8,49 12 104 59 53 43 15 45 W10
3850907 TDMO085R5SCF12M 8,50 8,99 12 107 62 56 45 1,6 45 W11
3850909 TDMO90R5SCF12M 9,00 9,49 12 110 65 59 48 1,7 45 w12
3850911 TDMO095R5SCF12M 9,50 9,99 12 114 69 63 50 1,8 45 W13
3850923 TDM100R5SCF16M 10,00 10,49 16 120 72 66 53 1,9 48 W14
3850925 TDM105R5SCF16M 10,50 10,99 16 123 75 69 55 2,0 48 W15
* 3850927 TDM110R5SCF16M 11,00 11,49 16 126 78 72 58 2,1 48 W16
3850929 TDM115R5SCF16M 11,50 11,99 16 129 81 75 60 2,2 48 W17
= 3850931 TDM120R5SCF16M 12,00 12,49 16 132 84 78 63 2,3 48 w18
I:E 3850933 TDM125R5SCF16M 12,50 12,99 16 135 87 81 65 2,4 48 W19
> 3850935 TDM130R5SCF16M 13,00 13,49 16 138 90 84 68 2,5 48 W20
g 3850937 TDM135R5SCF16M 13,50 13,99 16 142 94 88 70 2,6 48 W21
= 3850939 TDM140R5SCF16M 14,00 14,49 16 145 97 91 73 2,7 48 W22
8 3850941 TDM145R5SCF16M 14,50 14,99 16 148 100 94 75 2,8 48 W23
3850943 TDM150R5SCF20M 15,00 15,99 20 156 106 100 80 2,8 50 W24
3850945 TDM160R5SCF20M 16,00 16,99 20 162 112 106 85 3,0 50 W25
3850947 TDM170R5SCF20M 17,00 17,99 20 169 119 113 90 32 50 W26
3850949 TDM180R5SCF25M 18,00 18,99 25 181 125 119 95 3,4 56 w27
3850951 TDM190R5SCF25M 19,00 19,99 25 187 131 125 100 3,6 56 w28
3850953 TDM200R5SCF25M 20,00 20,99 25 193 137 131 105 3,8 56 W29
3992485 TDM210R5SCF25M 21,00 21,99 25 200 144 138 110 3,7 56 W30
3992486 TDM220R5SCF25M 22,00 22,99 25 206 150 144 115 39 56 W31
3992487 TDM230R5SCF25M 23,00 23,99 25 212 156 150 120 41 56 W32
3992488 TDM240R5SCF25M 24,00 24,99 25 218 162 156 125 4,2 56 W33
3992489 TDM250R5SCF25M 25,00 25,99 25 225 169 163 130 4,4 56 W34

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.
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Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

TDM1 ¢ 8 x D » Mango con brida e Sistema métrico

L3
) Ef1 ) = il =
/ < i —— L=
|- LS
L1 LS
L

numero de pedido numero de catalogo D1 D1 max D L L1 L3 L4 max L5 LS SSC
3992141 TDMO8OR8SCF12M 7,94 8,49 12 129 84 79 68 14 45 W10
3992142 TDMO085R8SCF12M 8,50 8,99 12 134 89 83 72 1,5 45 W11
3992213 TDMO90R8SCF12M 9,00 9,49 12 138 93 88 76 1,6 45 w12
3992214 TDMO095R8SCF12M 9,50 9,99 12 144 99 93 80 1,7 45 W13
3992215 TDM100R8SCF16M 10,00 10,49 16 151 103 98 84 1,8 48 W14
3992216 TDM105R8SCF16M 10,50 10,99 16 156 108 102 88 1,9 48 W15
3992217 TDM110R8SCF16M 11,00 11,49 16 160 112 107 92 2,0 48 W16
3992218 TDM115R8SCF16M 11,50 11,99 16 165 117 111 96 21 48 W17 *
3992219 TDM120R8SCF16M 12,00 12,49 16 169 121 116 100 21 48 w18 —
3992220 TDM125R8SCF16M 12,50 12,99 16 174 126 120 104 2,2 48 W19 =
3992221 TDM130R8SCF16M 13,00 13,49 16 178 130 125 108 2,3 48 W20 ;
3992222 TDM135R8SCF16M 13,50 13,99 16 184 136 130 112 2,4 48 W21 g
3992223 TDM140R8SCF16M 14,00 14,49 16 188 140 135 116 25 48 W22 >
3992224 TDM145R8SCF16M 14,50 14,99 16 193 145 139 120 2,6 48 W23 8
3992225 TDM150R8SCF20M 15,00 15,99 20 204 154 148 128 2,7 50 W24
3992226 TDM160R8SCF20M 16,00 16,99 20 213 163 157 136 2,8 50 W25
3992227 TDM170R8SCF20M 17,00 17,99 20 223 173 167 144 3,0 50 W26
3992228 TDM180R8SCF25M 18,00 18,99 25 238 182 176 152 29 56 w27
3992229 TDM190R8SCF25M 19,00 19,99 25 247 191 185 160 3,4 56 w28
3992230 TDM200R8SCF25M 20,00 20,99 25 256 200 194 168 3,6 56 W29
3992231 TDM210R8SCF25M 21,00 21,99 25 266 210 204 176 3,7 56 W30
3992232 TDM220R8SCF25M 22,00 22,99 25 275 219 213 184 39 56 W31
3992233 TDM230R8SCF25M 23,00 23,99 25 284 228 222 192 4,1 56 W32
3992234 TDM240R8SCF25M 24,00 24,99 25 293 237 231 200 4,2 56 W33
3992235 TDM250R8SCF25M 25,00 25,99 25 303 247 241 208 4,4 56 W34

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

TDM1 e Plaquitas e UP(M)

D1

140°

® primera opcién
O opcién alternativa

C54

D

(@)

D
numero de catalogo D1 SSC WU25PD
TDMO080OOUPM 8,00 W10 3848984
TDMO0850UPM 8,50 W11 3848988
TDMO0900UPM 9,00 w12 3849043
TDMO0950UPM 9,50 W13 3849048
TDMO0960UPM 9,60 W13 3849049
TDM1000UPM 10,00 W14 3849051
TDM1010UPM 10,10 W14 3849052
TDM1020UPM 10,20 W14 3849053
TDM1030UPM 10,30 W14 3849054
TDM1040UPM 10,40 W14 3849055
TDM1050UPM 10,50 W15 3849056
TDM1060UPM 10,60 W15 3849057
TDM1080UPM 10,80 W15 3849059
TDM1100UPM 11,00 W16 3849061
TDM1120UPM 11,20 W16 3849063
TDM1130UPM 11,30 W16 3849064
TDM1140UPM 11,40 W16 3849065
TDM1150UPM 11,50 W17 3849066
TDM1170UPM 11,70 W17 3849068
TDM1180UPM 11,80 W17 3849069
TDM1200UPM 12,00 W18 3849071
TDM1210UPM 12,10 W18 3849072
TDM1220UPM 12,20 W18 3849073
TDM1230UPM 12,30 W18 3850986
TDM1250UPM 12,50 W19 3849075
TDM1260UPM 12,60 W19 3849076
TDM1270UPM 12,70 W19 3850988
TDM1280UPM 12,80 W19 3849077
TDM1300UPM 13,00 W20 3849078
TDM1310UPM 13,10 W20 3850990
TDM1320UPM 13,20 W20 3849079
TDM1330UPM 13,30 W20 3849080
TDM1350UPM 13,50 w21 3849082
TDM1380UPM 13,80 W21 3849085
TDM1400UPM 14,00 w22 3849086
TDM1410UPM 14,10 W22 3849087
TDM1420UPM 14,20 w22 3849088
TDM1430UPM 14,30 w22 3849089
TDM1440UPM 14,40 w22 3849090
TDM1450UPM 14,50 W23 3849091
TDM1460UPM 14,60 w23 3849092
TDM1480UPM 14,80 w23 3849094
TDM1500UPM 15,00 W24 3849096
TDM1510UPM 15,10 W24 3849097
TDM1520UPM 15,20 w24 3849098
TDM1530UPM 15,30 W24 3849099
TDM1540UPM 15,40 W24 3849100
TDM1550UPM 15,50 W24 3849101
TDM1560UPM 15,60 W24 3849102
TDM1570UPM 15,70 W24 3849103
TDM1580UPM 15,80 w24 3849104
TDM1600UPM 16,00 W25 3849105
TDM1650UPM 16,50 W25 3849110
TDM1660UPM 16,60 W25 3849111
TDM1670UPM 16,70 W25 3849112
TDM1700UPM 17,00 W26 3849119

WIDIAY
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Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

TDM1 e Plaquitas e UP(M)

(continuacicn)
D1 140° ® primera opcién
O opcién alternativa

°

0

°

nuimero de catalogo D1 SSC WU25PD

TDM1720UPM 17,20 W26 3849121
TDM1740UPM 17,40 W26 3849193
TDM1750UPM 17,50 W26 3849194
TDM1770UPM 17,70 W26 3849196
TDM1800UPM 18,00 w27 3849199
TDM1850UPM 18,50 W27 3849204 %
TDM1890UPM 18,90 w27 3849208
TDM1900UPM 19,00 W28 3849209 =
TDM1920UPM 19,20 W28 3849211 ,:3
TDM1950UPM 19,50 W28 3849214 g
TDM1980UPM 19,80 W28 3849217 =)
TDM2000UPM 20,00 W29 3849219 g
TDM2010UPM 20,10 W29 3849220 o
TDM2020UPM 20,20 W29 3849221
TDM2024UPM 20,24 W29 3851017
TDM2030UPM 20,30 W29 3849222
TDM2040UPM 20,40 W29 3849223
TDM2050UPM 20,50 W29 3849224
TDM2070UPM 20,70 W29 3849226
TDM2080UPM 20,80 W29 3849227
TDM2090UPM 20,90 W29 3849228
TDM2099UPM 20,99 W29 3849229
TDM2100UPM 21,00 W30 4003225
TDM2144UPM 21,44 W30 4003203
TDM2150UPM 21,50 W30 3969291
TDM2200UPM 22,00 W31 4003226
TDM2223UPM 22,23 W31 4003204
TDM2245UPM 22,45 W31 4003205
TDM2250UPM 22,50 W31 4003227
TDM2300UPM 23,00 W32 4003228
TDM2350UPM 23,50 W32 4003229
TDM2381UPM 23,81 W32 4003206
TDM2400UPM 24,00 W33 4003230
TDM2450UPM 24,50 W33 4003231
TDM2461UPM 24,61 W33 4003207
TDM2500UPM 25,00 W34 4003232
TDM2540UPM 25,40 W34 4003208
TDM2550UPM 25,50 W34 4002444
TDM2568UPM 25,68 W34 4003209
TDM2581UPM 25,81 W34 4003210
TDM2599UPM 25,99 W34 3992013

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

widia.com
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Brocas modulares ¢ Victory™ TOP DRILL M1™

Datos de aplicacion e UP(M) e WU25PD e Sistema métrico

b

L )

Velocidad de corte — vc
Avance recomendado
Rango — m/min

Grupo de id delat
materiales min___[Valor iniciall _max. (mm) 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
1 90 125 170 mm/r 0,11-020 | 0,13-0,25 | 0,14-0,31 | 0,17-0,39 | 0,19-045 | 0,25-0,48 | 0,30-0,52
2 105 140 180 mm/r 0,11-0,28 | 0,12-0,35 | 0,16-0,37 | 0,21-0.46 | 0,23-0,46 | 0,28-0,50 | 0,30-0,52
3 50 75 100 mm/r 0,11-0,28 | 0,12-0,35 | 0,16-0,37 | 0,21-0,46 | 0,23-0,46 | 0,28-0,50 | 0,30-0,52
4 50 75 100 mm/r 0,11-0,28 | 0,12-0,35 | 0,16-0,37 | 0,17-0,36 | 0,19-0,45 | 0,22-0,48 | 0,25-0,50
5 50 65 80 mm/r 0,10-0,20 | 0,10-0,23 | 0,10-0,25 | 0,14-0,29 | 0,16-0,32 | 0,18-0,36 | 0,22-0,42
6 50 65 80 mm/r 0,10-0,20 | 0,10-0,23 | 0,10-0,25 | 0,14-0,29 | 0,16-0,32 | 0,18-0,36 | 0,22-0,42
1 40 80 110 mm/r 0,06-0.22 | 0,08-0,23 | 0,09-0,24 | 0,10-0,25 | 0,11-0,26 | 0,13-0,28 | 0,13-0,32
M 2 35 55 75 mm/r 0,06-0,22 | 0,08-0,23 | 0,09-0,24 | 0,10-0,25 | 0,11-0,26 | 0,13-0,28 | 0,13-0,32
3 20 35 50 mm/r 0,06-0,22 | 0,08-0,23 | 0,09-0,24 | 0,10-0,25 | 0,11-0,26 | 0,13-0,28 | 0,13-0,32
1 60 95 170 mm/r 0,15-0,29 | 0,16-0,32 | 0,17-0,35 | 0,21-0,42 | 0,25-0,48 | 0,28-0,52 | 0,32-0,56
2 60 75 90 mm/r 0,15-0,29 | 0,16-0,30 | 0,17-0,33 | 0,21-0,41 | 0,25-0.48 | 0,28-0,52 | 0,32-0,56
3 40 65 90 mm/r 0,16-0,30 | 0,17-0,33 | 0,18-0,36 | 0,20-0,41 | 0,21-0,44 | 0,23-0,48 | 0,25-0,50

NOTA: Se recomienda refrigeracion a través de la herramienta para aplicaciones mayores de 3 x D.

ouvuuvm‘ *
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UN PROVEEDOR, MUCHAS

APLICACIONES

COMBINACIONES DE ROSCA Y TALADRO APROBADAS DE WIDIA™:

VariDrill"™/VariTap™ Serie TOP DRILL S™/GT
TDS401 TDS451
000 TDS402 W TDS452
TDS403 a TDS453
GTO00, 20, 24 GT20
punta espiral GT30 |
GT30, 32, 50 : i '
canal espiral {
GT23, 24, 25
formacion [
0 TDS411 0 TDS421 i
TDS412 TDS422 ]
TDS413 GT70 {
GT40 GT80
GTA1 GT22
GT40 !
| i
i it
:
i g
Versatil: TDS451 N Optimizado:
Las herramientas de taladrado TDS452 i = ¥ Brocas TOP DRILL S™, combinadas
VariDrill™, en combinacién con TDS453 : con los machos de roscar de la
las herramientas de roscado ' Serie GT:
VariTap™, estan disefiadas para GT60 Esta combinacién esté disefiada
la productividad en diversos GT90 para aplicaciones especificas de
materiales. Estas herramientas GT62 materiales con produccion de lotes
cuentan con geometrias sélidas, media a grande.
ideales para la produccion de lotes GT92
pequefios y variados.

Durante mas de 90 afios los productos y los servicios de la marca WIDIA™ han representado la excelencia en la innovacion, la tecnologia, y el servicio de atencion al cliente.
Como uno de los lideres en la fabricacion de herramientas del corte,, WIDIA ofrece un completo catalogo de productos de gran precision. Con los productos de taladrado,
roscado y sistemas de herramientas, encontrara todo lo que necesita en un solo proveedor.

e Amplio catalogo
e Experiencia
e Soluciones a medida

WIDIAY



BROCAS INTERCAMBIABLES

Top Cut 4™
Paginas C60-C74

La siguiente generacion de taladrado intercambiable.

WIDIAY



XALL-STAR

0,

©,

WGENERAL W TRANSPORTATION
ENGINEERING

WIDIA™ fabrica herramientas para satisfacer las necesidades de aplicacion
en componentes de acero, fundicion y aluminio.

W GENERAL W TRANSPORTATION
ENGINEERING

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

"] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ WW
- Descarguela en su ordenador o tablet: Descargar para i0S o Android: WI D IA
= widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



La cartera WIDIA™ Top Cut 4 (TC4) es una amplia oferta para los clientes que buscan Relacion L/D:

una plataforma de taladrado intercambiable versatil. - -
e Facil de aplicar, muy versdtil. @ @
* Sin riesgo de mezcla de plaquita interior y exterior debido a sus diferencias visuales claras.

ePlaquitas faciles de cambiar, marcadas con laser con geometrias y calidades.

* Guia de nomenclatura facil de usar seleccionar permite seleccionar el cuerpo de la Rango de diametros estandar que cubre
herramienta y la plaquita relacionada para evitar fallos en los pedidos. 12-68 mm

¢ La amplitud de las capacidades de aplicacion incluye agujeros transversales
y pasantes, oportunidad de entrada y salida inclinada, esquina de 45°, medio cilindrico,
concavo, o taladrado de cadena.

e Cuatro calidades para alcanzar una vida de la herramienta mas larga a

mayores velocidades: Mango con brida
 rali iz o Aumente la estabilidad general de
Calidad WU25CH para la mayor tasa de evacuacion del metal en aplicaciones generales. la broca, en especial en aplicaciones
— Calidad WU40PH para demandas de tenacidad elevada. de taladrado profundo.
— Calidad WPK10CH para aplicaciones de alta velocidad.
— Calidad WN10PH especifica para aluminio y otros materiales no ferrosos. ;
- ¥ /
Canales de refrigerante -
Salida de canal de refrigeracion
justo detras del filo de corte. v"“f
-

Estilo de mango SL
Mango cilindrico con
plano: apto para centros de
mecanizado, ademas de
centros de torneado.

Forma de plaquitas diferenciadas a

Evita la mezcla de calidades entre Canal de virutas optimizado

las plaquitas centrales y periféricas. Canales grandes y optimizados para
contener virutas durante el mecanizado.

Expansion de plaquitas Top Gut 4 — Materiales de viruta larga — Materiales no ferrosos.

-V34 -V36 -V36 WN10PH -V38

e Cuatro filos de corte reales en cada
plaquita para toda la plataforma.

e (cho tamafios de plaquitas para
abarcar todo el rango de didmetros.

S ——- . —

P US|
Primera opcion para el mecanizado Primera eleccion para acero La primera opcion Ideal para materiales
de acero, fundicion y materiales de inoxidable. Apto para taladrado para materiales de viruta larga.
viruta corta. Apto para condiciones profundo y cuando se necesite no ferrosos.
del corte extremadamente dificiles. consumir poca potencia.

WIDIAY



Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 » 2 x D » Mangos SLR ¢ Sistema métrico

® P9PIG
G300

g:—_—:‘, e D1 max

plaquita
numero de pedido  numero de catalogo D1 D1 max D L1 L4 max L5 LS SSC periférica plaquita central

5537778 TCF120R2SLR20MA 12,00 12,50 20 43,4 24,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC

5537861 TCF130R2SLR20MA 13,00 13,50 20 46,5 26,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC

5577828 TCF140R2SLR25MB 14,00 14,50 25 48,5 28,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577920 TCF150R2SLR25MB 15,00 15,50 25 51,5 30,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577922 TCF160R2SLR25MB 16,00 16,50 25 54,6 32,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577923 TCF165R2SLR25MB 16,50 17,00 25 56,6 33,6 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577924 TCF170R2SLR25MB 17,00 17,50 25 57,6 34,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577925 TCF175R2SLR25MB 17,50 18,00 25 59,6 35,6 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577926 TCF180R2SLR25MB 18,00 18,50 25 60,6 36,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5577927 TCF185R2SLR25MB 18,50 19,00 25 62,7 37,7 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC

5578820 TCF190R2SLR25MC 19,00 19,50 25 63,7 38,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC =
5578821 TCF195R2SLR25MC 19,50 20,00 25 65,7 39,7 0,71 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC >
5578822 TCF200R2SLR25MC 20,00 20,50 25 66,7 40,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC ;
5578824 TCF210R2SLR25MC 21,00 21,50 25 70,8 42,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC g
5578825 TCF220R2SLR25MC 22,00 22,50 25 738 448 0,78 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC >
5578827 TCF230R2SLR25MC 23,00 23,50 25 76,8 46,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC 8
5537167 TCF240R2SLR25MD 24,00 25,00 25 76,9 48,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537168 TCF250R2SLR32MD 25,00 26,00 32 80,9 50,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537169 TCF260R2SLR32MD 26,00 27,00 32 83,9 52,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537821 TCF270R2SLR32MD 27,00 28,00 32 87,0 55,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537822 TCF280R2SLR32MD 28,00 29,00 32 90,0 57,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537823 TCF290R2SLR32MD 29,00 30,00 32 93,0 59,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC

5537937 TCF300R2SLR32ME 30,00 31,00 32 93,1 61,1 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537938 TCF310R2SLR32ME 31,00 32,00 32 96,1 63,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537939 TCF320R2SLR32ME 32,00 33,00 32 99,2 65,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537940 TCF330R2SLR40ME 33,00 34,00 40 103,2 67,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537941 TCF340R2SLR40ME 34,00 35,00 40 106,2 69,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537942 TCF350R2SLR40ME 35,00 36,00 40 109,2 71,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5537943 TCF360R2SLR40ME 36,00 37,00 40 112,3 733 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC

5578602 TCF390R2SLR40MF 39,00 40,00 40 121,4 79,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC

5578603 TCF400R2SLR40MF 40,00 41,00 40 123,4 81,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC

5578607 TCF440R2SLR40MF 44,00 45,00 40 135,6 89,6 1,56 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC

5578608 TCF450R2SLR40MF 45,00 46,00 40 138,6 91,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC

5578698 TCF500R2SLR40MG 50,00 51,00 40 147,8 101,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC

5578714 TCF550R2SLR40MG 55,00 56,00 40 161,9 11,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

ADVERTENCIA

Durante las operaciones de orificio pasante, se produce un disco o una arandela a medida que la herramienta corta la pieza de trabajo.
Cuando la broca esta fija y la pieza de trabajo esta rotando, puede que la fuerza centrifuga expulse con fuerza dicha arandela del mandril.
Proporcione un blindaje adecuado para proteger a quienes circulan cerca de la maquina.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 « 3 x D » Mangos SLR ¢ Sistema métrico

L elelcleli]

plaquita

numero de pedido  numero de catélogo D1 D1 max D L1 L4 max L5 LS SSC periférica plaquita central
5537863 TCF120R3SLR20MA 12,00 12,50 20 55,4 36,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537867 TCF130R3SLR20MA 13,00 13,50 20 59,5 39,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577928 TCF140R3SLR25MB 14,00 14,50 25 62,5 425 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577929 TCF145R3SLR25MB 14,50 15,00 25 64,0 44,0 0,52 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577930 TCF150R3SLR25MB 15,00 15,50 25 66,5 455 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577932 TCF160R3SLR25MB 16,00 16,50 25 70,6 48,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577933 TCF165R3SLR25MB 16,50 17,00 25 73,1 50,1 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577934 TCF170R3SLR25MB 17,00 17,50 25 74,6 51,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577935 TCF175R3SLR25MB 17,50 18,00 25 771 53,1 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577936 TCF180R3SLR25MB 18,00 18,50 25 78,6 54,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577937 TCF185R3SLR25MB 18,50 19,00 25 81,2 56,2 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578828 TCF190R3SLR25MC 19,00 19,50 25 82,7 57,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578829 TCF195R3SLR25MC 19,50 20,00 25 85,2 59,2 0,71 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578830 TCF200R3SLR25MC 20,00 20,50 25 86,7 60,7 0,72 56,00 Cc TCF070306CP TCF070304CC
5578832 TCF210R3SLR25MC 21,00 21,50 25 91,8 63,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578833 TCF220R3SLR25MC 22,00 22,50 25 95,8 66,8 0,78 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578835 TCF230R3SLR25MC 23,00 23,50 25 99,8 69,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537824 TCF240R3SLR25MD 24,00 25,00 25 100,9 72,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537825 TCF250R3SLR32MD 25,00 26,00 32 105,9 75,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537826 TCF260R3SLR32MD 26,00 27,00 32 109,9 78,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537828 TCF270R3SLR32MD 27,00 28,00 32 114,0 82,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537829 TCF280R3SLR32MD 28,00 29,00 32 118,0 85,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537830 TCF290R3SLR32MD 29,00 30,00 32 122,0 88,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537944 TCF300R3SLR32ME 30,00 31,00 32 123,1 91,1 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537945 TCF310R3SLR32ME 31,00 32,00 32 1271 94,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537946 TCF320R3SLR32ME 32,00 33,00 32 131,2 97,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537947 TCF330R3SLR40ME 33,00 34,00 40 136,2 100,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537948 TCF340R3SLR40ME 34,00 35,00 40 140,2 103,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537949 TCF350R3SLR40ME 35,00 36,00 40 1442 106,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537950 TCF360R3SLR40ME 36,00 37,00 40 148,3 109,3 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578611 TCF380R3SLR40MF 38,00 39,00 40 156,4 1154 1,38 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578612 TCF390R3SLR40MF 39,00 40,00 40 160,4 118,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578613 TCF400R3SLR40MF 40,00 41,00 40 163,4 1214 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578617 TCF440R3SLR40MF 44,00 45,00 40 179,6 133,6 1,56 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578618 TCF450R3SLR40MF 45,00 46,00 40 183,6 136,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578720 TCF500R3SLR40MG 50,00 51,00 40 197,8 151,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578727 TCF550R3SLR40MG 55,00 56,00 40 216,9 166,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5538646 TCF680R3SLR40MH 68,00 69,00 40 260,4 206,4 2,36 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

ADVERTENCIA

Durante las operaciones de orificio pasante, se produce un disco o una arandela a medida que la herramienta corta la pieza de trabajo.
Cuando la broca esta fija y la pieza de trabajo esta rotando, puede que la fuerza centrifuga expulse con fuerza dicha arandela del mandril.
Proporcione un blindaje adecuado para proteger a quienes circulan cerca de la maquina.
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Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 « 4 x D » Mangos SLR ¢ Sistema métrico

" =0 GPPOPE
S 069600

il

plaquita
numero de pedido  numero de catalogo D1 D1 max D L1 L4 max L5 LS SSC periférica plaquita central
5537869 TCF120R4SLR20MA 12,00 12,50 20 67,4 48,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537872 TCF130R4SLR20MA 13,00 13,50 20 72,5 52,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577938 TCF140R4SLR25MB 14,00 14,50 25 76,5 56,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577940 TCF150R4SLR25MB 15,00 15,50 25 81,5 60,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577942 TCF160R4SLR25MB 16,00 16,50 25 86,6 64,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577943 TCF165R4SLR25MB 16,50 17,00 25 89,6 66,6 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577944 TCF170R4SLR25MB 17,00 17,50 25 91,6 68,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577945 TCF175R4SLR25MB 17,50 18,00 25 94,6 70,6 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577946 TCF180R4SLR25MB 18,00 18,50 25 96,6 72,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577947 TCF185R4SLR25MB 18,50 19,00 25 99,7 74,7 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578836 TCF190R4SLR25MC 19,00 19,50 25 101,7 76,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC =
5578837 TCF195R4SLR25MC 19,50 20,00 25 104,7 78,7 0,71 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC >
5578838 TCF200R4SLR25MC 20,00 20,50 25 106,7 80,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC ;
5578840 TCF210R4SLR25MC 21,00 21,50 25 112,8 84,8 0,75 56,00 Cc TCF070306CP TCF070304CC g
5578841 TCF220R4SLR25MC 22,00 22,50 25 117,8 88,8 0,78 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC >
5578843 TCF230R4SLR25MC 23,00 23,50 25 122,8 92,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC 8
5537831 TCF240R4SLR25MD 24,00 25,00 25 124,9 96,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537832 TCF250R4SLR32MD 25,00 26,00 32 130,9 100,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537833 TCF260R4SLR32MD 26,00 27,00 32 135,9 104,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537835 TCF270R4SLR32MD 27,00 28,00 32 141,0 109,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537836 TCF280R4SLR32MD 28,00 29,00 32 146,0 113,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537837 TCF290R4SLR32MD 29,00 30,00 32 151,0 117,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537951 TCF300R4SLR32ME 30,00 31,00 32 153,1 1211 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537952 TCF310R4SLR32ME 31,00 32,00 32 158,1 125,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537953 TCF320R4SLR32ME 32,00 33,00 32 163,2 129,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537954 TCF330R4SLR40ME 33,00 34,00 40 165,2 133,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537955 TCF340R4SLR40ME 34,00 35,00 40 174,2 137,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537956 TCF350R4SLR40ME 35,00 36,00 40 179,2 141,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537957 TCF360R4SLR40ME 36,00 37,00 40 184,3 1453 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578622 TCF390R4SLR40MF 39,00 40,00 40 199,4 157,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578623 TCF400R4SLR40MF 40,00 41,00 40 203,4 161,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578627 TCF440R4SLR40MF 44,00 45,00 40 223,6 177,6 1,56 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578628 TCF450R4SLR40MF 45,00 46,00 40 228,6 181,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578733 TCF500R4SLR40MG 50,00 51,00 40 2478 201,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578739 TCF550R4SLR40MG 55,00 56,00 40 271,9 221,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

ADVERTENCIA

Durante las operaciones de orificio pasante, se produce un disco o una arandela a medida que la herramienta corta la pieza de trabajo.
Cuando la broca esta fija y la pieza de trabajo esta rotando, puede que la fuerza centrifuga expulse con fuerza dicha arandela del mandril.
Proporcione un blindaje adecuado para proteger a quienes circulan cerca de la maquina.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



ouvuavm‘ *

Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 5 x D » Mangos SLR ¢ Sistema métrico

e O PP

L5 —

|

5%";1

1N

L4 max : O
plaquita

numero de pedido numero de catalogo D1 D L1 L4 max L5 LS SSC periférica plaquita central
5537874 TCF120R5SLR20MA 12,00 20 79,4 60,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537877 TCF130R5SLR20MA 13,00 20 85,5 65,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577948 TCF140R5SLR25MB 14,00 25 90,5 70,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577950 TCF150R5SLR25MB 15,00 25 96,5 75,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577952 TCF160R5SLR25MB 16,00 25 102,6 80,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577953 TCF165R5SLR25MB 16,50 25 106,1 83,1 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577954 TCF170R5SLR25MB 17,00 25 108,6 85,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577955 TCF175R5SLR25MB 17,50 25 112,1 88,1 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577956 TCF180R5SLR25MB 18,00 25 1146 90,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577957 TCF185R5SLR25MB 18,50 25 118,2 93,2 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578844 TCF190R5SLR25MC 19,00 25 120,7 95,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578845 TCF195R5SLR25MC 19,50 25 124,2 98,2 0,71 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578846 TCF200R5SLR25MC 20,00 25 126,7 100,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578848 TCF210R5SLR25MC 21,00 25 133,8 105,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578849 TCF220R5SLR25MC 22,00 25 139,8 110,8 0,78 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578851 TCF230R5SLR25MC 23,00 25 145,8 115,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537838 TCF240R5SLR25MD 24,00 25 148,9 120,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537839 TCF250R5SLR32MD 25,00 32 155,9 125,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537840 TCF260R5SLR32MD 26,00 32 161,9 130,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537843 TCF280R5SLR32MD 28,00 32 174,0 141,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537960 TCF320R5SLR32ME 32,00 32 195,2 161,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537961 TCF330R5SLR40ME 33,00 40 202,2 166,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537962 TCF340R5SLR40ME 34,00 40 208,2 171,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537963 TCF350R5SLR40ME 35,00 40 214,2 176,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537964 TCF360R5SLR40ME 36,00 40 220,3 181,3 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578643 TCF400R5SLR40MF 40,00 40 2434 201,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de las plaquitas.

ADVERTENCIA

Durante las operaciones de orificio pasante, se produce un disco o una arandela a medida que la herramienta corta la pieza de trabajo.
Cuando la broca esta fija y la pieza de trabajo esta rotando, puede que la fuerza centrifuga expulse con fuerza dicha arandela del mandril.
Proporcione un blindaje adecuado para proteger a quienes circulan cerca de la maquina.

WIDIAY



Brocas intercambiables ¢ Top Cut 4™

TC4 « Plaquitas centrales ® Aluminio V36

® primera opcién
O opcidn alternativa

T
o
=
P
nimero de catélogo D D1 w S RR SSC =
g
TCF070304CCV36 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C §
8
3
TCF090305DCV36 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D I
B 4
5 =
TCF120405ECV36 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E I ;
@ 3
S
5 =)
TCF150406FCV36 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F <Q
8
e
TCF210608HCV36 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H §
8

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas intercambiables ¢ Top Cut 4™

TC4 < Plaquitas centrales ® Materiales de viruta larga e V38

® primera opcién
O opcidn alternativa

T

o

5

>

nlmero de catalogo D D1 w S RR SSC =

2

TCF040203ACV38 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A =

3

3

TCF060203BCV38 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B §

o 3

= g

; TCF070304CCV38 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C S

S 3
=
>

=4 -

© S

TCF090305DCV38 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D S

3

2]

TCF120405ECV38 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E §

3

g

TCF150406FCV38 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F =

3

g

TCF180508GCV38 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G b1

8

3

TCF210608HCV38 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H §

<

©

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY



Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 » Plaquitas centrales * V34

® primera opcién
O opcién alternativa

|
[e][e][e)
[

numero de catalogo D D1 w S RR SSC

TCF040203ACV34 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A

5541817 |WU25CH

5542643 | 5542604 5541818 |WU40PH

TCF060203BCV34 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B

5542602

TCF070304CCV34 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C

5542642

ouvuuvm‘ *’i

TCF090305DCV34 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D

5538554
5538555

TCF120405ECV34 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E

5538603
5538604

TCF150406FCV34 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F

5542623
5542624

TCF180508GCV34 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G

5542475
5542476

TCF210608HCV34 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H

5542002
5542003

NOTA: Para la seleccion de plaquitas especificas de la aplicacion, consulte los datos de aplicacion en la pagina C73.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY
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Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 « Plaquitas centrales * V36

® primera opcién
O opcién alternativa

(e][e][®)
[ ]

o
=[o/z[x]=[]

numero de catalogo D D1 w S RR SSC

TCF040203ACV36 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A

5541819 |WU25CH
5541840 |WU40PH

TCF060203BCV36 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B

5542606
5542607

TCF070304CCV36 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C

5542644
5542645

TCF090305DCV36 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D

5538556
5538557

TCF120405ECV36 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E

5538607

TCF150406FCV36 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F

5542625 5538606

TCF180508GCV36 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G

5542478 | 5542626

5542477

TCF210608HCV36 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H

5542004
5542005

NOTA: Para la seleccion de plaquitas especificas de la aplicacidn, consulte los datos de aplicacion en la pagina C73.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY



Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TG4 » Plaquitas periféricas ® Aluminio ¢ V36

® primera opcién
O opcién alternativa

T
o
=
=
niimero de catélogo D D1 w S RR SSC =
g
TCF070306CPV36 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 (0] Q
8
3
TCF080308DPV36 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D I
8 *
g =
TCF100408EPV36 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E I ;
3 [=}
=
=
g &
TCF120412FPV36 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F g;_
(5]
©

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas intercambiables ¢ Top Cut 4™

TC4 » Plaquitas periféricas e Materiales de viruta larga ¢ V38

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P C]e
M| _[O]e
[ BO
[N
B
[H |
Iz
ol
n o
Q| F
=1
ntimero de catalogo D D1 W S RR SSC ==
Q
TCF040204APV38 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A 1 §
3
O~
9
TCF050204BPV38 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B S
o g2
= 88
; TCF070306CPV38 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C S
S 3|3
=
>
(= = 1E=]
o g2
TCF080308DPV38 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D S
3|3
Ik
TCF100408EPV38 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E S
3|3
32
TCF120412FPV38 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 7 S
3|3
2|3
TCF150512GPV38 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G S
3|8
8|3
TCF180614HPV38 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H (S
< |
©o|©

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY



Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TG4 » Plaquitas periféricas » V34

® primera opcién
O opcién alternativa

[P O]e]O
M| [ [ofo
[KIole[o
[N |
S|
[H |
Slxlz
S|0|x
M
a2
ntimero de catalogo D D1 W S RR SSC HEE
||
PIEIES
TCF040204APV34 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A hrd Bl B
B DD
88|18
olo|e
8|8
TCF050204BPV34 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B N
BB %
88|18
sals
TCF070306CPV34 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C g g % ;
) g
olw|® B
3|88 o
TCF080308DPV34 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D FIEIES
0|38
8|38
o|lo|le
5|8|8
TCF100408EPV34 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E | 0|
2|38
88|18
)
|88
TCF120412FPV34 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F N
BB
88|18
rlolo
3|58
TCF150512GPV34 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G SRS
BB D
8|38
oo~
g|8|8
TCF180614HPV34 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H g g %
8|38

NOTA: Para la seleccion de plaquitas especificas de la aplicacidn, consulte los datos de aplicacion en la pagina C73.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas intercambiables ¢ Top Cut 4™

TC4 » Plaquitas periféricas ¢ V36

® primera opcién
O opcidn alternativa

E [

11 (M|_[O[e

) 4 [D

Ty .
[H]

Tz

oo

0o

o |

2|2

nimero de catalogo D D1 w S RR SSC ==

3|3

TCF040204APV36 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A 2|3

0|

(N

8|

TCF050204BPV36 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B 3|8

* 0|

; = 3K=]

= 3|8

> TCF070306CPV36 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 c §|§

=] BB

= 10|10
S

o s|8

TCF080308DPV36 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D 2|8

B8

b

TCF100408EPV36 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E 3|3

B8

2|E

TCF120412FPV36 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F 3|8

0|

(e 3]

2|2

TCF150512GPV36 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G §|8

B8

(-3 =]

g|e

TCF180614HPV36 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H s|s

0|0

n|lw

NOTA: Para la seleccion de plaquitas especificas de la aplicacion, consulte los datos de aplicacion en la pagina C73.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Brocas intercambiables e Top Cut 4™

TC4 » Guia para la seleccion de plaquitas

Condiciones de corte estables Condiciones de corte inestables Condiciones de corte interrumpidas
Grupo de Geometria plaquita plaquita plaquita
materiales periférica plaquita central periférica plaquita central periférica plaquita central
V38 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V34 WPK10CH WU40PH WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V34 WPK10CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH
V38 WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH

NOTA: todas las condiciones de velocidad son para condiciones estables. Para condiciones inestables, se recomienda reducir las velocidades iniciales en un 10 %. Para cortes interrumpidos, reducir en un 20 %.
Para 4 x D, se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 10 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 12-23,99 mm (tamarios de plaquita de A a C), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 20 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 25-68 mm (tamarios de plaquita de D a H), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 15 % con respecto a los datos anteriores.
Para4 x Dy 5 x D, se recomienda reducir el avance durante la entrada y salida en 30-50 %.

TC4 » Datos de corte ¢ Sistema métrico

Avance recomendado por revolucién
Grupo de G . Calidad Velocidad de corte — ve Diametro de 12,00-13,99 14,00-18,99 19,00-23,99 24,00-29,99 %
eometria m/min |a herramienta Tamaiio de la Tamaiio de la Tamanio de la Tamaiio de la _

centro | periferia min Inicio [ max. plaquita A plaquita B plaquita C plaquita D =
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/rev 0,06-0,08 0,08-0,11 0,10-0,13 0,11-0,14 —
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,16 ’5
-V34 WU40PH | WU25CH 120 190 280 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,17 ?g
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 200 310 mm/rev 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20 o
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 190 310 mm/rev 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20 ©
-V36 WU40PH | WU25CH 120 180 250 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WU40PH | WU25CH 120 160 210 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V38 WU40PH | WU40PH 120 160 240 mm/rev 0,06-0,11 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V38 WU40PH | WU40PH 110 140 210 mm/rev 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V36 WU40PH | WU40PH 100 120 200 mm/rev 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V34 WU25CH | WPK10CH 120 200 280 mm/rev 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 180 260 mm/rev 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 170 240 mm/rev 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V36 WN10PH | WN10PH 250 350 500 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WN10PH | WN10PH 150 300 450 mm/rev 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WN10PH | WN10PH 80 120 150 mm/rev 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V38 WU40PH | WU40PH 20 30 45 mm/rev 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19
-V38 WU40PH | WU40PH 35 40 65 mm/rev 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19

. Velocidad de corte — vc i 30,00-36,99 37,00-45,99 46,00-56,99 57,00-68,00
r:;:';?af; Geometria Calidad m/min I:Laer::?r::i)e:?a Tamaiio de la Tamaiio de la Tamafio de la Tamario de la

centro | periferia min Inicio | max. plaquita E plaquita F plaquita G plaquita H
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/rev 0,13-0,16 0,15-0,18 0,16-0,23 0,17-0,24
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/rev 0,13-0,17 0,15-0,19 0,16-0,24 0,17-0,25
-V34 WU40PH | WU25CH 120 190 280 mm/rev 0,13-0,20 0,15-0,21 0,16-0,28 0,17-0,30
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 200 310 mm/rev 0,16-0,24 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 190 310 mm/rev 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V36 WU40PH | WU25CH 120 180 250 mm/rev 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WU40PH | WU25CH 120 160 210 mm/rev 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,29
-V38 WU40PH | WU40PH 120 160 240 mm/rev 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V38 WU40PH | WU40PH 110 140 210 mm/rev 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V36 WU40PH | WU40PH 100 120 200 mm/rev 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V34 WU25CH | WPK10CH 120 200 280 mm/rev 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 180 260 mm/rev 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-\i34 WU40PH | WPK10CH 100 70 240 mm/rev. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V36 WN10PH | WN10PH 250 50 500 mm/rev 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WN10PH | WN10PH 150 300 450 mm/rev 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-\i36 WN10PH | WN10PH 80 120 150 mm/rev 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-Vi38 WU40PH | WU40PH 20 30 45 mm/rev 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30
-V38 WU40PH | WU40PH 35 40 65 mm/rev 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30

NOTA: todas las condiciones de velocidad son para condiciones estables. Para condiciones inestables, se recomienda reducir las velocidades iniciales en un 10 %. Para cortes interrumpidos, reducir en un 20 %.
Para 4 x D, se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 10 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 12-23,99 mm (tamarios de plaquita de A a C), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 20 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 25-68 mm (tamarios de plaquita de D a H), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 15 % con respecto a los datos anteriores.
Para4 x Dy 5 x D, se recomienda reducir el avance durante la entrada y salida en 30-50 %.
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Brocas intercambiables * Top Cut 4™

TC4 » Profundidad de broca ¢ Capacidades X-Offset ¢ Tolerancia de orificios

2xD/3xD 4xD 5xD
Rango de Valor de Valor de Valor de
diametros salto en X D1 max. Toleranciade | salto en X D1 max. Tolerancia de | salto en X D1 max. Tolerancia de
max. en mm valor orificios méx. en mm valor orificios max. en mm valor orificios
Tamaiio de la mm (max. en mm mm (méax. en mm mm (max. en mm mm
plaquita (pulg.) pulgadas) (pulg.) (pulg.) pulgadas) (pulg.) (pulg.) pulgadas) (pulg.) (pulg.)
A 12,00-13,99 0,5 D1+ 1mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1mm +/- 0,35 _ _ +/- 0,35
(.473-531) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.008) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.014) (+/- 0.014)
B 14,00-18,99 0,5 D1+ 1mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1mm +/- 0,35 _ _ +/- 0,35
(.563-.734) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.008) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.014) (+/- 0.014)
c 19,00-23,99 0,5 D1+ 1mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1mm +/- 0,35 _ _ +/- 0,35
(.750-.938) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.008) (0.020) (D1 +0.039") (+/- 0.014) (+/- 0.014)
D 24,00-29,99 0,8 D1 +1,6mm +/- 0,20 0,8 D1+ 1mm +/- 0,35 _ _ +/- 0,35
(-969-1.156) (0.031) (D1 +0.063") (+/- 0.008) (0.031) (D1 +0.039") (+/- 0.014) (+/- 0.014)
E 30,00-36,99 0,8 D1 +1,6mm +/- 0,20 0,8 D1+ 1mm +/- 0,35 _ _ +/- 0,35
(1.188-1.438) (0.031) (D1 +0.063") (+/- 0.008) (0.031) (D1 +0.039") (+/- 0.014) (+/- 0.014)
F 37,00-45,99 0,8 D1 +1,6mm +/- 0,25 0,8 D1+ 1mm +/- 0,38 _ _ +/- 0,38
(1.469-1.750) (0.031) (D1 +0.063") (+/- 0.010) (0.031) (D1 +0.039") (+/- 0.015) (+/- 0.015)
G 46,00-56,99 1 D1 +2mm +/- 0,25 0,8 D1+ 1mm +/- 0,38 _ _ +/- 0,38
(1.813-2.219) (0.039) (D1 +0.079") (+/- 0.010) (0.031) (D1 +0.039") (+/- 0.015) (+/- 0.015)
H 57,00-68,00 1 D1+ 2mm +/- 0,28 0,8 D1+ 1mm +/- 0,42 _ _ +/- 0,42
(2.250-2.500) (0.039) (D1 +0.079") (+/- 0.011) (0.031) (D1 +0.039") (+/- 0.017) (+/- 0.017)

NOTA: todas las condiiciones de velocidad son para condiciones estables. Para condiciones inestables, se recomienda reducir las velocidades iniciales en un 10 %. Para cortes interrumpidos, reducir en un 20 %.
Para 4 x D, se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 10 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 12-23,99 mm (tamarios de plaquita de A a C), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 20 % con respecto a los datos anteriores.
Para 5 x D, rango de didmetros 25-68 mm (tamafios de plaquita de D a H), se recomienda comenzar con valores de avance y velocidad reducidos un 15 % con respecto a los datos anteriores.
Para 4 x Dy 5 x D, se recomienda reducir el avance durante la entrada y salida en 30-50 %.
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XALL-STAR

El programa ALL-STAR solo
ofrece las plataformas, calidades
y tamanos mas populares.

* Encuentre la
disponibilidad
regional de producto

All-Star utilizando
el filtro All-Star.

Para ver la oferta completa, visite el catalogo electronico
de herramientas WIDIA NOVO™ o WIDIA.COM.

Descargue la aplicacion NOVO para ordenador o tablet en widia.com

N&VO WIDIA*



ROSCADO

VARITAP™ o PUNTA EN ESPIRAL HSS-E

Paginas D4-D6 Materiales:

PRk [N

F

Los machos de roscar mas eficientes
para agujeros pasantes.

T -
-
-
-
-
-—
-
-
-
-

¢ Dispara las virutas por delante de la
accion de corte para reducir la sobrecarga
y obturacion en los canales, con lo que
se protege la pieza de trabajo.

e Vida util prolongada en materiales ferrosos.

VARITAP™ o CANAL EN ESPIRAL HSS-E

Paginas D7-D9 Materiales:

@V 3o

Los machos de roscar de canal en espiral

se fabrican a partir de acero de alta velocidad

(HSS) y estan disefiados para aplicaciones

de agujeros ciegos.

e Hilos mas fuertes, y suaves.

¢ Desplaza el metal mientras no produce virutas.

e Velocidad de roscado mas rapida para duplicar
el tiempo de produccion.

ol
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XALL-STAR

VARITAP™ ¢ MACHO DE ROSCAR DE
B TUBERIA DE CANAL RECTO HSS-E

Materiales:

Pagina D10
PN KN

Fabricado con acero de alta velocidad
y disponible con orificios de refrigeracion.

L
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| ¢ Para roscado de agujeros pasantes o ciegos.

r: - e Se puede usar en maquinaria general
0 aplicaciones de roscado CNC.
¢ Almacena las virutas en sus canales durante
el roscado, lo que protege la pieza de trabajo.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES
["R=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ WW
Descarguela en su ordenador o tablet: Descargar para i0S o Android: WI D IA
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp
Para obtener mas informacion, visite widia.com

@D youtube.com/WibiASolutions ). linkedin.com/wiDiAProductGrp [ facebook.com/WIDIAProductGrp
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VariTap™ ¢ Punta espiral VT-SPO ¢ HSS-E

VT-SPO e Bisel de tapon de forma B ¢ DIN EN 1SO 228

r D
- —_——— 1 _ _ _ n
é- 1o oy 0 | ——> {
" ?
L2
L
® primera opcién
O opcidn alternativa
[P] ° 0
M| | 0 0
K| 0 0
[N | 0
S|
[H |
nimero
numero de catalogo D1 TPI L L2 L3 D de canales tipo de rosca WU41EG WP49EG
VTSP0O8605 1/8-28 90 35 15 7,0 3 G 6058785 6058784
VTSPO8606 1/4-19 100 44 22 11,0 3 G 6058787 6058786
VTSP0O8607 3/8-19 100 47 22 12,0 4 G 6058790 6058788
VTSP08608 1/2-14 125 55 25 16,0 4 G 6058792 6058791
VTSP08609 5/8-14 125 61 25 18,0 4 G 6058794 6058793
VTSPO8610 3/4-14 140 60 25 20,0 4 G 6058797 6058796
VTSPO8611 7/8-14 150 68 28 22,0 4 G 6058799 6058798
VTSP08612 1-11 160 68 30 25,0 5 G 6058811 6058800
. WIDIA widiacom




VariTap™ e Punta espiral VT-SP0Q e HSS-E

VT-SPO e Bisel de tapon de forma B « DIN 371 y 376

® primera opcién

O opcidn alternativa

[P] 0 °
M| | 0 o)
K| 0 0
I[N | 0
S|
[H |
nimero Estandar tipo de
nimero de catalogo Tamaiio D1 L L3 L2 D de canales de dimensién amarre WP49EG WU41EG
VTSP0O6008 6-32 56 9 20 4,0 2 DIN 371 2B 5387708 5472636
VTSP06010 6-40 56 9 20 4,0 2 DIN 371 2B 5387760 5472638
VTSPO6011 8-32 63 1 21 45 2 DIN 371 2B 5387761 5472639
VTSPO6013 10-24 70 12 25 6,0 2 DIN 371 2B 5387763 5472641
VTSPO6014 10-32 70 12 25 6,0 2 DIN 371 2B 5387764 5472644
VTSPO6016 1/4-20 80 15 30 7,0 3 DIN 371 2B 5387766 5472646
VTSPO6017 1/4 -28 80 15 30 7,0 3 DIN 371 2B 5387767 5472647
VTSP0O6019 5/16 - 18 90 15 35 8,0 3 DIN 371 2B 5387769 5472649
VTSP06020 5/16 - 24 90 15 35 8,0 3 DIN 371 2B 5387770 5472650
VTSP0O6022 3/8-16 100 19 39 10,0 3 DIN 371 2B 5387772 5472652
VTSP06023 3/8-24 100 19 39 10,0 3 DIN 371 2B 5387773 5472653
VTSP06025 7/16 - 14 100 18 4 8,0 3 DIN 376 2B 5387776 5472655
VTSP06026 7/16 - 20 100 18 4 8,0 3 DIN 376 2B 5387777 5472656
VTSP06028 1/2-13 110 23 47 9,0 3 DIN 376 2B 5387779 5472658
VTSP06029 1/2-20 110 23 47 9,0 3 DIN 376 2B 5387780 5472659 %
VTSP0O6031 9/16 - 12 110 25 53 11,0 3 DIN 376 2B 5387782 5472661
VTSP06032 9/16 - 18 110 25 53 11,0 3 DIN 376 2B 5387783 5472662 =
VTSP06033 5/8 - 11 110 24 51 12,0 3 DIN 376 2B 5387784 5472663 o
VTSP06034 5/8-18 110 24 51 12,0 3 DIN 376 2B 5387785 5472664 %
VTSP0O6035 3/4-10 140 30 64 16,0 3 DIN 376 2B 5387786 5472665 g
VTSP0O6036 3/4-16 140 30 64 16,0 3 DIN 376 2B 5387787 5472666 o

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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VariTap™ ¢ Punta espiral VT-SPQ e HSS-E

VT-SPO e Bisel de tapon de forma B ¢ Sistema métrico DIN 371, 374 y 376

r D
F
L2
L
® primera opcién
O opcidn alternativa
[ [ [6)
) O O
o @) (@)
o 0]
nimero estandar tipo de
numero de catalogo Tamaio D1 L L3 L2 D de canales  de dimension amarre WP42EG WU41EG WP49EG
VTSP06510 M3 X055 56 8 18 3,5 2 DIN 371 6H - 5366666 5366668
VTSP06513 M4 X 0,7 63 11 21 4,5 2 DIN 371 6H 5366676 5366675 5366677
VTSP06515 M5X0,8 70 12 25 6,0 2 DIN 371 6H 5366681 5366680 5366682
VTSP0O6517 M6 X 1 80 12 30 6,0 3 DIN 371 6H 5366687 5366686 5366688
VTSP06521 M8 X 1,25 90 15 35 8,0 3 DIN 371 6H 5366700 5366698 5366701
VTSP0O6555 M10X 1,25 100 18 39 7,0 3 DIN 374 6H - - 5368622
VTSP06523 M10X1,5 100 18 39 10,0 3 DIN 371 6H 5366706 5366705 5366707
VTSP06558 M12 X 1,25 100 21 39 9,0 3 DIN 374 6H - - 5368628
VTSP06559 M12X1,5 100 21 39 9,0 3 DIN 374 6H - - 5368630
VTSP06531 M12 X 1,75 110 21 44 9,0 3 DIN 376 6H 5368553 5368552 5368554
VTSP06561 M14X 1,25 100 21 47 11,0 3 DIN 374 6H - - 5368634
VTSP06562 M14X1,5 100 21 47 11,0 3 DIN 374 6H - - 5368636
VTSP06533 M14 X2 110 24 52 11,0 g DIN 376 6H - 5368557 5368559
VTSP0O6564 M16 X 1,5 100 21 46 12,0 3 DIN 374 6H - - 5368640
VTSP06535 M16 X 2 110 24 51 12,0 3 DIN 376 6H - 5368562 5368565
VTSP0O6566 M18X1,5 110 21 50 14,0 3 DIN 374 6H - - 5368683
VTSP06537 M18X2,5 125 30 58 14,0 3 DIN 376 6H - 5368568 5368570
VTSP06538 M20 X 2,5 140 30 64 16,0 3 DIN 376 6H - 5368572 5368574

. WIDIAY



VariTap™ e Compresion de tension de canal espiral VT-SFT ¢ HSS-E

VT-SFT TC e« Bisel de semi-fondo de forma C ¢ Sistema métrico DIN 371, 374 y 376

® primera opcién
O opcidn alternativa

[ [6)

O ¢]

@) (@)

0]

numero estandar tipo de
numero de catalogo Tamaiio D1 L L3 L2 D de canales de dimensién amarre WU41EG WP49EG

VTSFT-TC6508 M3 X 0,5 56 5 19 3,5 3 DIN 371 6H 6172438 6172436
VTSFT-TC6510 M4 X0,7 63 7 21 45 3 DIN 371 6H 6172442 6172440
VTSFT-TC6511 M5X 0,8 70 8 26 6,0 3 DIN 371 6H 6172446 6172444
VTSFT-TC6512 M5 X 0,8 70 8 27 3,5 3 DIN 376 6H 6172450 6172448
VTSFT-TC6514 M6 X 1 80 10 30 6,0 3 DIN 371 6H 6172468 6172466
VTSFT-TC6515 M6 X 1 80 10 34 45 3 DIN 376 6H 6172470 6172469
VTSFT-TC6516 M8 X 0,75 90 13 37 6,0 3 DIN 374 6H 6172482 -
VTSFT-TC6518 M8 X 1,25 90 13 37 8,0 3 DIN 371 6H 6172486 6172485
VTSFT-TC6519 M8 X 1,25 90 13 37 6,0 3 DIN 376 6H 6172488 6172487
VTSFT-TC6522 M10X 1,25 100 15 44 7,0 3 DIN 374 6H 6172494 6172493
VTSFT-TC6550 M10X 1,5 100 15 4 10,0 3 DIN 371 6H 6172496 6172495
VTSFT-TC6524 M10X 1,5 100 15 44 7,0 3 DIN 376 6H 6172498 6172497
VTSFT-TC6526 M12X 1,25 100 13 50 9,0 3 DIN 374 6H 6172502 6172501
VTSFT-TC6527 M12X1,5 100 13 50 9,0 3 DIN 374 6H 6172504 6172503
VTSFT-TC6528 M12X 1,75 110 18 55 9,0 3 DIN 376 6H 6172506 6172505
VTSFT-TC6530 M14 X 1,25 100 15 4 11,0 4 DIN 374 6H 6172510 6172509 4oy
VTSFT-TC6536 M14X1,5 100 15 4 11,0 4 DIN 374 6H 6172512 6172511
VTSFT-TC6532 M14X2 110 20 50 11,0 3 DIN 376 6H 6172672 6172671 =
VTSFT-TC6534 M16X 1,5 100 15 45 12,0 4 DIN 374 6H 6172674 6172673 [=}
VTSFT-TC6564 M16 X 2 110 20 55 12,0 4 DIN 376 6H 6172676 6172675 %
VTSFT-TC6537 M18X 1,5 110 17 55 14,0 4 DIN 374 6H 6172678 6172677 =
VTSFT-TC6538 M18 X 2 125 25 61 14,0 4 DIN 374 6H 6172680 - 8
VTSFT-TC6539 M18X 2,5 125 25 61 14,0 4 DIN 376 6H 6172692 6172691
VTSFT-TC6541 M20 X 1,5 125 17 56 16,0 4 DIN 374 6H 6172694 6172693
VTSFT-TC6543 M20X 2,5 140 25 65 16,0 4 DIN 376 6H 6172698 6172697
VTSFT-TC6549 M24 X 3 160 30 77 18,0 4 DIN 376 6H - 6172719

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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VariTap™ e Compresion de tension de canal espiral VT-SFT ¢ HSS-E

VT-SFT TC ¢ Bisel de semi-fondo de forma C ¢ DIN 371, 374 y 376

® primera opcién
O opcidn alternativa

[) @)
[¢] ¢]
) @)
)
nlimero estandar tipo de
nimero de catalogo Tamaio D1 L L3 L2 D de canales de dimension amarre WU41EG WP49EG
VTSFT-TC6008 6-32 56 7 21 4,0 3 DIN 371 2B 6172748 6172747
VTSFT-TC6009 6 -40 56 7 21 4,0 3 DIN 371 2B 6172750 6172749
VTSFT-TC6010 8-32 63 7 21 4,5 3 DIN 371 2B 6172782 6172781
VTSFT-TC6011 8-36 63 7 21 4,5 3 DIN 371 2B 6172784 6172783
VTSFT-TC6012 10-24 70 8 25 6,0 3 DIN 371 2B 6172786 6172785
VTSFT-TC6013 10-32 70 8 25 6,0 3 DIN 371 2B 6172788 6172787
VTSFT-TC6016 1/4-20 80 10 29 7,0 3 DIN 371 2B 6172794 6172793
VTSFT-TC6018 1/4 - 28 80 10 29 7,0 3 DIN 371 2B 6172798 6172797
VTSFT-TC6052 5/16-18 90 13 37 8,0 3 DIN 371 2B 6172802 6172801
VTSFT-TC6054 5/16-24 90 13 37 6,0 3 DIN 374 2B 6172806 6172805
VTSFT-TC6056 3/8-16 100 15 42 10,0 3 DIN 371 2B 6172808 6172807
VTSFT-TC6058 3/8-24 90 15 40 7,0 3 DIN 374 2B 6172812 6172811
VTSFT-TC6060 7/16 - 14 100 15 47 8,0 3 DIN 376 2B 6172814 6172813
VTSFT-TC6027 7/16 - 20 100 15 47 8,0 & DIN 374 2B 6172816 6172815
VTSFT-TC6062 1/2-13 110 18 50 9,0 3 DIN 376 2B 6172818 6172817
VTSFT-TC6029 1/2-20 100 13 44 9,0 3 DIN 374 2B 6172820 6172819
VTSFT-TC6030 9/16-12 110 20 55 11,0 4 DIN 376 2B 6172837 6172836
VTSFT-TC6031 9/16 - 18 100 15 44 11,0 4 DIN 374 2B 6172839 6172838
VTSFT-TC6032 5/8 - 11 110 20 55 12,0 4 DIN 376 2B 6172911 6172840
VTSFT-TC6033 5/8-18 100 15 45 12,0 4 DIN 374 2B 6172913 6172912
VTSFT-TC6034 3/4-10 125 25 65 14,0 4 DIN 376 2B 6172915 6172914
VTSFT-TC6035 3/4-16 110 17 55 14,0 4 DIN 374 2B 6172917 6172916

D8

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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VariTap™ ¢ Ganal en espiral VT-SFT ¢ HSS-E

VT-SFT ¢ Bisel de semi-fondo de forma C ¢ Sistema métrico DIN 371, 374 y 376

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P] ° 0
Ml 0 0
K| 0 0
[N | 0
S|
[H |
nimero estandar tipo de
numero de catalogo Tamaio D1 L L3 L2 D de canales de dimensién amarre WU41EG WP49EG
VTSFT6511 M3 X 0,5 56 8 18 815 2 DIN 371 6H - 5368724
VTSFT6514 M4 X 0,7 63 11 21 45 3 DIN 371 6H - 5368732
VTSFT6516 M5 X 0,8 70 12 25 6,0 3 DIN 371 6H - 5368737
VTSFT6518 M6 X 1 80 12 30 6,0 3 DIN 371 6H - 5368742
VTSFT6521 M8 X 1,25 90 15 35 8,0 3 DIN 371 6H 5368748 5368750
VTSFT6523 M10X1,5 100 18 39 10,0 & DIN 371 6H 5368753 5368755
VTSFT6556 M12 X 1,25 100 21 39 9,0 3 DIN 374 6H - 5402199
VTSFT6557 M12X 1,5 100 21 39 9,0 3 DIN 374 6H - 5402202
VTSFT6531 M12 X 1,75 110 21 44 9,0 & DIN 376 6H 5402259 5402261
VTSFT6560 M14 X 1,5 100 21 47 11,0 3 DIN 374 6H - 5402207
VTSFT6533 M14 X2 110 24 52 11,0 3 DIN 376 6H 5402264 5402266
VTSFT6562 M16 X 1,5 100 21 46 12,0 3 DIN 374 6H - 5402210
VTSFT6535 M16 X 2 110 24 51 12,0 3 DIN 376 6H 5402269 5402270
VTSFT6564 M18 X 1,5 110 21 50 14,0 4 DIN 374 6H - 5402214
VTSFT6538 M20 X 2,5 140 30 64 16,0 4 DIN 376 6H - 5402277
NOTA: recomendado para usar en soportes rigidos y sincronizados. %
=
(=]
[ 7]
o
g
- - o
VT-SFT e Bisel de semi-fondo de forma C ¢ DIN EN ISO 228
D
) — i
-—
w LS \‘—‘
- L3 %
L2
L
® primera opcién
O opcién alternativa
[P] ° 0
M| 0 0
K] 0 0
[N | 0
S|
[H |
niimero de
numero de catalogo D1 TPI L L2 L3 D canales tipo de rosca WU41EG WP49EG
VTSFT8605 1/8-28 90 35 15 7,0 & G 6058815 6058814
VTSFT8606 1/4-19 100 44 15 11,0 3 G 6058817 6058816
VTSFT8607 3/8-19 100 47 15 12,0 4 G 6058819 6058818
VTSFT8608 1/2-14 125 55 18 16,0 4 G 6058871 6058820
VTSFT8610 3/4-14 140 65 20 20,0 4 G 6058875 6058874
VTSFT8612 1-11 160 74 24 25,0 & G 6058879 -

widia.com
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VariTap™ ¢ Macho de roscar de tuberia de canal recto VT-STR ¢ HSS-E

VT-STR e Bisel de semi-fondo de forma C NPT y NPTF

i GO0
%0

® primera opcién
O opcién alternativa

Il

I
y

L2

[P] [
M[ | 0
K| 0
[N | 0
S|
[H]|
nimero de tipo de
numero de catalogo D1 TPI L L2 L3 D canales rosca WU40EG
VTSTR8301 1/16 - 27 90 35 13 6,0 3 NPT 6058953
VTSTR8302 1/8-27 90 36 13 7,0 4 NPT 6058954
VTSTR8303 1/4-18 100 39 20 11,0 4 NPT 6058955
VTSTR8307 1-115 160 71 32 25,0 5 NPT 6058959

ouvasou‘ x

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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VariTap™ ¢ VT

Datos de aplicacion ® HSS-E ¢ Sistema métrico

> >
) )
& g
Agujeros pasantes Agujeros ciegos
Rango — m/min Rango — m/min
Grupo de Tipo de Tipo de
materiales macho de roscar Calidad min_|Valor inicial| max. |macho de roscar Calidad min_|Valor inicial| max.
P1 VT-SPO WP42EG, WU41EG 21 27 34 VT-SFT WP42EG, WU41EG 13 18 26
VT-SPO WP49EG, WU40EG 10 14 17 VT-SFT WP49EG, WU40EG 6 9 13
P2 VT-SPO WP42EG, WU41EG 16 21 27 VT-SFT WP42EG, WU41EG 11 15 22
VT-SPO WP49EG, WU40EG 8 11 13 VT-SFT WP49EG, WU40EG 4 6 9
VT-SPO WP42EG, WU41EG 9 12 15 VT-SFT WP42EG, WU41EG 6 9 13
P3 VT-SPO WP49EG, WU40EG 5 6 8 VT-SFT WP49EG, WU40EG 2 3 4
VT-STR NPT WU41EG 5 6 8 VT-STR NPT WU41EG 5 6 8
VT-STR NPT WU40EG 2 3 4 VT-STR NPT WU40EG 2 4
VT-SPO WP42EG, WU41EG 9 12 15 VT-SFT WP42EG, WU41EG 6 13
M VT-SPO WP49EG, WU40EG 5 6 8 VT-SFT WP49EG, WU40EG 2 4
M VT-SFT NPT WU41EG 5 6 8 VT-SFT NPT WU41EG 5 6 8
VT-SFT NPT WP49EG, WU40EG 2 3 4 VT-SFT NPT WP49EG, WU40EG 2 3 4
M3 VT-SPO WP42EG, WU41EG 7 9 11 VT-SFT WP42EG, WU41EG 4 6 9
VT-SPO WP49EG, WU40EG 3 5 6 VT-SFT WP49EG, WU40EG 2 3 4
K1 VT-STR NPT WU41EG 10 14 17 VT-STR NPT WU41EG 10 14 17
VT-STR NPT WU40EG 6 8 10 VT-STR NPT WU40EG 6 8 10
K2 VT-SPO WP42EG, WU41EG 21 27 34 VT-SFT WP42EG, WU41EG 13 18 26
VT-SPO WP49EG, WU40EG 10 14 17 VT-SFT WP49EG, WU40EG 6 9 13
N1 VT-SPO WP42EG, WU41EG 34 46 57 VT-SFT WP42EG, WU41EG 23 34 48
VT-SPO WU40EG 17 23 29 VT-SFT WU40EG 11 15 22
N2 VT-SPO WP42EG, WU41EG 30 40 50 VT-SFT WP42EG, WU41EG 19 27 39
VT-SPO WU40EG 15 20 25 VT-SFT WU40EG 11 15 22
N4 VT-SPO WP42EG, WU41EG 7 9 11 VT-SFT WP42EG, WU41EG 4 6 9
VT-SPO WU40EG 3 5 6 VT-SFT WU40EG 2 3 4

* Calidades: WP42EG = TiCN
WU41EG = TiN
WPA49EG = 6xido
WUA4O0EG = brillante

ouvssou‘ XX
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Informacion técnica
;TR

Recomendaciones de macho de roscar para las clases 2B y 3B

V Roscas de tornillo en pulgadas unificadas

limites de macho de roscar recomendados’ limites de diametro de paso de rosca interior
min todas las clases
paso/tamaio de rosca clase 2B clase 3B (basico) max clase 2B max clase 3B
0-80 H2 H2 0.0519 0.0542 0.0536
1-64 H2 H2 0.0629 0.0655 0.0648
1-72 H2 H2 0.0640 0.0665 0.0659
2-56 H2 H2 0.0744 0.0772 0.0765
2-64 H2 H2 0.0759 0.0786 0.0779
3-48 H3 H2 0.0855 0.0885 0.0877
3-56 H2 H2 0.0874 0.0902 0.0895
4-40 H3 H2 0.0958 0.0991 0.0982
4-48 H3 H2 0.0985 0.1016 0.1008
5-40 H3 H2 0.1088 0.1121 0.1113
5-44 H3 H2 0.1102 0.1134 0.1126
6-32 H3 H2 0.1177 0.1214 0.1204
6-40 H3 H2 0.1218 0.1252 0.1243
8-32 H3 H3 0.1437 0.1475 0.1465
8-36 H3 H3 0.1460 0.1496 0.1487
10-24 H3 H3 0.1629 0.1672 0.1661
10-32 H3 H3 0.1697 0.1736 0.1726
12-24 H3 H3 0.1889 0.1933 0.1922
* 12-28 H3 H3 0.1928 0.1970 0.1959
_ 1/4-20 H5 H3 0.2175 0.2224 0.2211
§ 1/4 - 28 H4 H3 0.2268 0.2311 0.2300
g 5/16- 18 H5 H3 0.2764 0.2817 0.2803
S 5/16 - 24 H4 H3 0.2854 0.2902 0.2890
3/8-16 H5 H3 0.3344 0.3401 0.3387
3/8-24 H4 H3 0.3479 0.3528 0.3516
7/16 - 14 H5 H3 0.3911 0.3972 0.3957
7/16 - 20 H5 H3 0.4050 0.4104 0.4091
1/2-13 H5 H4 0.4500 0.4565 0.4548
1/2-20 H5 H3 0.4675 0.4731 0.4717
9/16 - 12 H5 H4 0.5084 0.5152 0.5135
9/16 - 18 H5 H3 0.5264 0.5323 0.5308
5/8 - 11 H5 H4 0.5660 0.5732 0.5714
5/8-18 H5 H3 0.5889 0.5949 0.5934
3/4-10 H5 H4 0.6850 0.6927 0.6907

'El limite de macho de roscar H seleccionado para 3B también producird la rosca para 2B.

NOTA: Por lo general, los machos de roscar recomendados anteriormente producen la clase de rosca indicada en los materiales promedio cuando
se utilizan con una atencion razonable. Sin embargo, si el macho de roscar especificado no proporciona un ajuste satisfactorio,
seleccione un limite de macho de roscar alternativo.
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Informacion técnica

Recomendaciones de macho de roscar para las clases 2B y 3B

V¥V Roscas de tornillo en pulgadas unificadas

limites de macho de roscar recomendados’ limites de diametro de paso de rosca interior
min todas las clases
paso/tamaio de rosca clase 2B clase 3B (basico) max clase 2B max clase 3B
3/4-16 H5 H4 0.7094 0.7159 0.7143
7/8-9 H6 H4 0.8028 0.8110 0.8089
7/8-14 H6 H4 0.8286 0.8356 0.8339
17-8 H6 H5 0.9188 0.9276 0.9254
17-12 H6 H4 0.9459 0.9535 0.9516
1-1/8-7 H8 H6 1.0322 1.0416 1.0393
1-1/8-8 H8 H6 1.0438 1.0528 1.0505
1-1/8 - 12 H6 H5 1.0709 1.0787 1.0768
1-1/4 -7 H8 H6 1.1572 1.1668 1.1644
1-1/4-8 H8 H6 1.1688 1.1780 1.1757
1-1/4-12 H6 H5 1.1959 1.2039 1.2019
1-3/8-6 H8 H6 1.2667 1.2771 1.2745
1-3/8-8 H8 H6 1.2938 1.3031 1.3008
1-3/8-12 Hé H5 1.3209 1.3291 1.3270
1-1/2-6 H8 H6 1.3917 1.4022 1.3996
1-1/2-8 H8 H6 1.4188 1.4283 1.4259
1-1/2-12 H6 H5 1.4459 1.4542 1.4522
1-3/4-5 H8 H7 1.6201 1.6317 1.6288
b 7
2-41/2 H8 H7 1.8557 1.8681 1.8650 *
'El limite de macho de roscar H seleccionado para 3B también producird la rosca para 2B. g
a8
S
. . . g m =4
Recomendaciones de macho de roscar para las roscas de tornillo de sistema métrico Clase 6H
macho de roscar
tamano de rosca recomendado limites de producto de rosca interior — clase 6H
diametro de paso diametro de paso
. (mm) (pulgadas)
diametro paso
nominal (mm) (mm) numero de limite min max min max
1,6 0,35 D3 1,373 1,458 0.05406 0.05740
2 0,4 D3 1,740 1,830 0.06850 0.07205
2,5 0,45 D3 2,208 2,303 0.08693 0.09067
3 0,5 D3 2,675 2,775 0.10531 0.10925
3,5 0,6 D4 3,110 3,222 0.12244 0.12685
4 0,7 D4 3,545 3,663 0.13957 0.14421
45 0,75 D4 4,013 4,131 0.15789 0.16264
5 0,8 D4 4,480 4,605 0.17638 0.18130
6 D5 5,350 5,500 0.21063 0.21654
7 1 D5 6,350 6,500 0.25000 0.25591
8 1,25 D5 7,188 7,348 0.28299 0.28929
10 15 D6 9,026 9,206 0.35535 0.36244
12 1,75 D6 10,863 11,063 0.42768 0.43555
14 2 D7 12,701 12,913 0.50004 0.50839
16 2 D7 14,701 14,913 0.57878 0.58713
20 25 D7 18,376 18,600 0.72346 0.73228
24 3 D8 22,051 22,316 0.86815 0.87858
30 3,5 D9 27,727 28,007 1.09161 1.10264
36 4 D9 33,402 33,702 1.31504 1.32685
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Informacion técnica

Equivalentes decimales

tamano de | decimal | tamafo de decimal | tamanode | decimal | tamafio de decimal | tamano de | decimal tamano de | decimal

broca (pulgadas) broca (pulgadas) broca (pulgadas) broca (pulgadas) broca (pulgadas) broca (pulgadas)
0,30mm .0118 54 .0550 3,10mm 1220 5,50mm 2165 8,50mm .3346 9/16 .5625
0,32mm .0126 1,40mm .0551 1/18 1250 7/32 .2188 8,60mm .3386 14,50mm 5709
80 .0135 1,45mm .0571 3,20mm 1260 5,60mm .2205 R .3390 37/64 5781
0,35mm .0138 1,50mm .0591 30 1285 2 .2210 8,70mm .3425 14,75mm .5807
79 .0145 53 .0595 3,30mm 1299 5,70mm 2244 11/32 .3438 15,00mm .5906
0,38mm .0150 1,55mm .0610 3,40mm 1339 1 .2280 8,80mm .3465 19/32 .5938
1/64 .0156 1/16 .0625 29 .1360 5,80mm .2283 S .3480 15,25mm .6004
0,40mm .0157 1,60mm .0630 3,50mm 1378 5,90mm 2323 8,90mm .3504 39/64 .6094
78 .0160 52 .0635 28 .1405 A .2340 9,00mm .3543 15,50mm 6102
0,42mm .0165 1,65mm .0650 9/64 .1406 15/64 2344 T .3580 15,75mm .6201
0,45mm 0177 1,70mm .0669 3,60mm 417 6,00mm .2362 9,10mm .3583 5/8 .6250
77 .0180 51 .0670 27 1440 B .2380 23/64 .3594 16,00mm .6299
0,48mm .0189 1,75mm .0689 3,70mm 1457 6,10mm 2402 9,20mm .3622 16,25mm .6398
0,50mm .0197 50 .0700 26 1470 C .2420 9,30mm .3661 41/64 .6406
76 .0200 1,80mm .0709 25 1495 6,20mm 2441 U .3680 16,50mm .6496
75 .0210 1,85mm .0728 3,80mm 1496 D .2460 9,40mm .3701 21/32 .6562
0,55mm .0217 49 .0730 24 1520 6,30mm .2480 9,50mm .3740 16,75mm 6594
74 .0225 1,90mm .0748 3,90mm .1535 1/4,E .2500 3/8 .3750 17,00mm .6693
0,60mm .0236 48 .0760 23 .1540 6,40mm .2520 \ .3770 43/64 6719
73 .0240 1,95mm .0768 5/32 .1562 6,50mm .2559 9,60mm .3780 17,25mm 6791
0,62mm .0244 5/64 .0781 22 1570 F 2570 9,70mm .3819 11/16 6875
72 .0250 47 .0785 4,00mm 1575 6,60mm .2598 9,80mm .3858 17,50mm .6890
0,65mm .0256 2,00mm .0787 21 .1590 G .2610 W .3860 45/64 .7031
71 .0260 2,05mm .0807 20 1610 6,70mm .2638 9,90mm .3898 18,00mm .7087
0,70mm .0276 46 .0810 4,10mm 1614 17/64 .2656 25/64 .3906 23/32 .7188
70 .0280 45 .0820 4,20mm 1654 H .2660 10,00mm .3937 18,50mm .7283
69 .0292 2,10mm .0827 19 .1660 6,80mm 2677 X .3970 47/64 7344
0,75mm .0295 2,15mm .0846 4,30mm .1693 6,90mm 2717 10,20mm 4016 19,00mm .7480
68 .0310 44 .0860 18 .1695 | 2720 Y .4040 3/4 .7500
1/32 .0312 2,20mm .0866 11/64 1719 7,00mm .2756 13/32 .4062 49/64 .7656
0,80mm .0315 2,25mm .0886 17 1730 J 2770 z 4130 19,50mm 7677
* 67 .0320 43 .0890 4,40mm 1732 7,10mm 2795 10,50mm 4134 25/32 7812
= 66 .0330 2,30mm .0906 16 1770 K .2810 27/64 4219 20,00mm 7874
8 0,85mm .0335 2,35mm .0925 4,50mm A772 9/32 2812 10,80mm 4252 51/64 .7969
<) 65 .0350 42 .0935 15 .1800 7,20mm .2835 11,00mm 4331 20,50mm .8071
:c’ 0,90mm .0354 3/32 .0938 4,60mm 1811 7,30mm 2874 7/16 4375 13/16 8125
o 64 .0360 2,40mm .0945 14 .1820 L .2900 11,20mm 4409 21,00mm .8268
63 .0370 4 .0960 4,70mm, 13 .1850 7,40mm 2913 11,50mm .4528 53/64 .8281
0,95mm .0374 2,45mm .0965 3/16 1875 M .2950 29/64 4531 27/32 .8438
62 .0380 40 .0980 4,80mm, 12 .1890 7,50mm .2953 11,80mm 4646 21,50mm .8465
61 .0390 2,50mm .0984 11 1910 19/64 .2969 15/32 .4688 55/64 .8594
1,00mm .0394 39 .0995 4,90mm 1929 7,60mm .2992 12,00mm 4724 22,00mm .8661
60 .0400 38 1015 10 .1935 N .3020 12,20mm .4803 7/8 .8750
59 .0410 2,60mm 1024 9 .1960 7,70mm .3031 31/64 4844 22,50mm .8858
1,05mm .0413 37 .1040 5,00mm .1969 7,80mm .3071 12,50mm 4921 57/64 .8906
58 .0420 2,70mm .1063 8 .1990 7,90mm 3110 1/2 .5000 23,00mm .9055
57 .0430 36 .1065 5,10mm .2008 5/16 3125 12,80mm .5039 29/32 .9062
1,10mm .0433 7/64 1094 7 .2010 8,00mm .3150 13,00mm 5118 59/64 .9219
1,15mm .0453 35 .1100 13/64 .2031 0 .3160 33/64 5156 23,50mm .9252
56 .0465 2,80mm 1102 6 .2040 8,10mm .3189 13,20mm 5197 15/16 .9375
3/64 .0469 34 1110 5,20mm .2047 8,20mm .3228 17/32 5312 24,00mm .9449
1,20mm .0472 33 1130 5 .2055 P .3230 13,50mm 5315 61/64 .9531
1,25mm .0492 2,90mm 1142 5,30mm .2087 8,30mm .3268 13,80mm .5433 24,50mm .9646
1,30mm .0512 32 1160 4 .2090 21/64 .3281 35/64 .5469 31/32 .9688
55 .0520 3,00mm 1181 5,40mm 2126 8,40mm .3307 14,00mm 5512 25,00mm .9843
1,35mm .0531 31 .1200 3 .2130 Q .3320 14,25mm .5610 63/64 .9844
- — — - - — — - — — 1" 1.0000

I Sistema [l Fraccionario [ Calibre de [ Tamafio de letra
métrico cable
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UN PROVEEDOR,

MUCHAS APLICACIONES

COMBINACIONES DE MACHO Y TALADRO APROBADAS DE WIDIA™:

VariDrill"™/VariTap™ Serie TOP DRILL S™/GT
TDS401 TDS451
0"00 TDS402 W TDS452
TDS403 a TDS453
GTO00, 20, 24 GT20
punta espiral GT30 |
GT30, 32, 50 : i '
canal espiral {
GT23, 24, 25
formacion [
0 TDS411 0 TDS421 i
TDS412 TDS422 ]
TDS413 GT70 {
GT40 GT80
GT41 GT22
GT40 |
| i
; i
:
Ui ? %
{9 is
Versitil: TDS451 N Optimizado:
Las herramientas de taladrado TDS452 i =¥ Brocas TOP DRILL s",
VariDrill™, en combinacién con TDS453 : combinadas con los machos
las herramientas de roscado ' de roscar de la Serie GT:
VariTap™, estan disefiadas para GT60 Esta combinacién esté disefiada
la productividad en diversos GT90 para aplicaciones especificas
materiales. Estas her(amign_tas GT62 de materialeg con produccion
cuentan con geometrias sdlidas, de lotes media a grande, entre
ideales para la produccion GT92 otras aplicaciones.
de lotes pequefios y variados.

Durante mas de 90 afios, los productos y los servicios de la marca WIDIA™ han representado la excelencia en la innovacion, la tecnologia, y el servicio de atencion
al cliente. Como uno de los lideres en la fabricacion de herramientas del corte, WIDIA ofrece un completo catalogo de productos de gran precision. Con los productos
de taladrado, roscado y sistemas de herramientas, encontrara todo lo que necesita en un solo proveedor.

e Amplio catalogo
e Experiencia
e Soluciones a medida

WIDIAY



TORNEADO

PLAQUITAS DE ALTO RENDIMIENTO

Paginas E6-E76

Plaquitas WIDIA™ Victory™
Mecanizado de aluminio
Torneado externo
Torneado interno

) WIDIAY



XALL-STAR

RANURADO Y TRONZADO

Paginas E78—E100

WGC
WMmT™

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .' Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
. — widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



PLAQUITAS DE

ALTO RENDIMIENTO

PLAQUITAS WIDIA™ VICTORY™

Paginas E6-E56

Un completo catalogo de torneado de alto rendimiento.

4 MECANIZADO DE ALUMINIO
Paginas E58—E60

Un completo catalogo de torneado de alto rendimiento.

TORNEADO EXTERNO

Paginas E62-E70

Herramientas de torneado exterior.

|

MANDRINADO INTERNO

Paginas E72-E76

Herramientas de mandrinado interior.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
= widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WIDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



XALL-STAR

AUTOMOCION

Historia de éxito de frenos y direccion:
Victory™ — Rompevirutas RH

Tiempo por pieza (min)

Historia de éxito de bloque motor:
Victory Calidad WK15CT

Piezas por filo

15.69 200
6 900
0 5 10 15 20 0 200 400 600 800 1,000
Competidor WIDIA- Competidor WIDIA
COMPETENCIA WIDIA COMPETENCIA WIDIA

Herramienta - CNMG434RH Herramienta - SCMT3252
Calidad - WP15CT Calidad - WK15CT
Velocidad de corte (Vc) 60.96 m/min (200 sfm) 39.62 m/min (130 sfm) Velocidad de corte (Vc) 152.4 m/min (500 sfm)
Avance por diente f 0.102 mm (0.004") 0.203 mm (0.008") Avance por diente f 0.254 mm (0.01")
Profundidad del corte ap 1.016 mm (0.04") 0.889 mm (0.035") Profundidad del corte ap 1.905 mm (0.075")
Longitud de corte L 101.6 mm (4") Longitud de corte L 50.8 mm (2")
Cantidad de pasadas 4 | 2 Numero de pasadas 1
Refrigerante Seco Refrigerante Aceite de corte externo
Tiempo por pieza 15.69 | 6.02 Tiempo por pieza 200 | 900

widia.com

WIDIAY
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Torneado Victory ™

Las plaquitas de torneado Victory proporcionan una excelente vida (til
de la herramienta con un acabado superficial superior en el torneado de
desbaste y acabado de todo tipo de materiales de la pieza de trabajo.

e Tiempos de ciclo reducidos: capacidades de alta velocidad y avance.

e Larga vida de la herramienta: el nuevo recubrimiento multicapa ofrece una mejor

resistencia al desgaste.
e Asientos probados: superficie de asiento suave y segura.

¢ L as geometrias de ranura de virutas y recubrimiento multicapa especificamente

disenadas proporcionan capacidad de alta velocidad con rompevirutas eficaz
para acabado en operaciones de desbaste.

Tratamiento postrecubrimiento
* Mejora la tenacidad del filo.

¢ Vida de herramienta prolongada y predecible.
¢ Reduce la muesca de profundidad de corte.
* Amplia variedad de aplicaciones.

Nuevo sistema de
identificacion de geometrias.

MT-CVD/CVD-TIN-TiCN-AI,0,-ZrCN

\/

Materiales:

PN KNS

Mejor tenacidad del filo

¢ Ofrece una superficie exterior lisa para
reducir las fuerzas, la friccion y el
bloqueo de la pieza.

Rectificado post-recubrimiento
¢ Proporciona una superficie de asiento segura.

Capa de aluminio alfa

¢ Ofrece integridad del recubrimiento
a velocidades altas.

* Mayor productividad y fiabilidad
a temperaturas de corte altas.

Tenacidad/Resistencia al desgaste de Victory

Calidades WP para acero

e Tres calidades y siete geometrias

' WP25CT primarias para usar en operaciones
de desbaste a acabado.

e Aumente la velocidad de corte y/o
la tasa de avance para mejorar la
productividad.

WP15CT

WS10PT
WP35CT

WKO5CT

wsfopT  WkaoCT

Calidades WK para fundicion

 Dos calidades para cubrir todas
las operaciones de torneado
de fundicion.

o Muy buen equilibrio entre
resistencia al desgaste y tenacidad
para una vida de la herramienta

resistencia al desgaste
resistencia al desgaste

tenacidad

am Calidades WM para acero inoxidable

o Tres calidades y 12 geometrias para
usar en operaciones de desbaste
a acabado.
RELFT W » Mayor velocidad de corte y/o tasa de
—iso5PT avance en hasta un 30% con respecto
a otras calidades de la competencia.

resistencia al desgaste
resistencia al desgaste

tenacidad

; WIDIAY

tenacidad

WS10PT

WS25PT

tenacidad

larga y predecible. Geometria
superior plana para el mecanizado
de fundicion. Para aplicaciones
de acabado y desbaste.

e Nueva calidad WK15CT.

Calidades WS para aleaciones
de alta temperatura

¢ Dos calidades para usar
en operaciones de desbaste
a acabado.

e Muy buena resistencia al desgaste
para una vida mas prolongada de
la herramienta.

¢ Una calidad sin recubrir para usar
en titanio.
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SOPORTES Y ESTILOS DE PINZA

Sujecion estilo D Sujecion estilo P Sujecion estilo S Sujecion estilo C
o Usadas para plaquitas de estilo negativo. e Sistema de fijacion tipo palanca para e Sistema de fijacion por tornillo para o La fijacion ajustable en altura permite
¢ El ensamblado de sujecion contiene plaquitas intercambiables negativas. plaquitas intercambiables positivas. el uso de rompevirutas adicionales.
correas, tornillos y anillos de retencion. e Sin interferencias para el flujo e Disefio compacto para una gran o Sistema de sujecion universal para
o Cambio de plaquitas rapido. de virutas. fiabilidad y rentabilidad. plaquitas con parte superior plana
e Asegura la repetibilidad y el asiento o Rapidos cambios de plaquita. e Apoyo de metal duro para mayor positivas y negativas.
de las plaquitas. El estilo P solo esté disponible en proteccion de la herramienta. e Un disefio robusto que facilita su manejo.
o Reduce la vibracion y alarga la vida tamafios del sistema métrico. e Apoyo de metal duro para una
(til de la herramienta. proteccion mucho mayor de la

herramienta.

Para ver nuestra oferta de soportes, visite NOVO o widia.com.
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Plaquitas de alto rendimiento ¢ WIDIA™ Victory™

Tabla de avances y velocidades ¢ Plaquitas positivas ¢ Sistema métrico

DIN ISO 513 ‘ VDI 3323

A Acabado

(ap x avance =1 x0,1)

B Medio
(ap x avance = 2 x 0,2)

C Desbaste

(ap x avance = 4 x 0,25)

Grupo de
materiales

min.

Inicio

max.

Inicio

max.

min.

Inicio

max.

Inicio

max.

min.

Inicio

avance [mm]

WP15CT WP15CT WP15CT / WP25CT WP25CT WP35CT

1 340 490 590 280 400 480 250 360 430 | 200 290 350 180 260 310
2 340 480 580 260 370 440 240 340 410 | 190 270 320 130 190 230
3 290 420 500 180 260 310 170 240 290 | 160 230 280 130 180 220
4 260 370 440 190 270 320 180 250 300 | 130 190 230 110 150 180
5 200 280 340 140 200 240 130 190 230 90 130 160 75 110 130
6 270 390 470 200 290 350 190 270 320 | 140 200 240 110 160 190
7 260 370 440 190 270 320 180 250 300 | 130 190 230 110 150 180
8 220 320 380 160 230 280 150 210 250 |110 150 180 85 120 140
9 200 280 340 140 200 240 130 190 230 90 130 160 75 110 130
10 270 390 470 200 290 350 190 270 320 | 140 200 240 110 160 190
11 200 280 340 130 190 230 120 170 200 90 130 160 75 110 130
12 150 220 260 140 200 240 130 180 220 |[120 170 200 110 160 190

13.1 130 190 230 120 170 200 110 150 180 | 100 140 170 90 130 160

13.2 65 95 115 60 85 100 55 75 90 50 70 85 45 65 80

Geometria FP FP « MP FP « MP MP MP
ap [mm] 0,2-2,0 0,3-4,5 0,3-4,5 0,3-4,5 0,3-4,5

WKO5CT / WK20CT

290
230
250
240
340
290

410
330
360
340
490
410

490
400
430
410
590
490

230
180
210
190
290
230

330
250
300
270
410
330

WKO5CT / WK20CT

400
300
360
320
490
400

140
180
150
240
180

WK20CT

260
200
250
210
340
260

240
300
250
410
310

widia.com
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Plaquitas de alto rendimiento ¢ WIDIA™ Victory™
"""

Tabla de avances y velocidades ¢ Plaquitas negativas ¢ Sistema métrico

A Acabado . . .
B Medio C Desbaste D e Desbaste intensivo
DINISO 513 | VDI 3323 (d‘:co)(() ivg qg? B (doc x avance = 2,00 x 0,20) (doc x avance = 4,00 x 0,25) (doc x avance = 6,00 x 0,60)
Grupo de
materiales min. Inicio  max. [ min. Inicio max. | min. Inicio max. [ min. Inicio max. | min. Inicio max. [ min. Inicio max. | min. Inicio max.

WP15CT WP15CT WP25CT WP15CT WP25CT WP25CT WP35CT
340 490 590 [ 280 400 480 250 360 430 | 200 290 350 | 180 260 310 [ 150 220 260 | 150 210 250
340 480 580 [ 260 370 440 | 240 340 415 | 190 270 320 | 130 190 230 [ 110 160 190 | 110 150 180
290 420 500 | 180 260 310 | 170 240 290 | 160 230 280 | 130 180 220 | 110 150 180 | 100 140 170
260 370 440 [ 190 270 320 | 180 250 300 | 130 190 230 | 110 150 180 [ 90 130 160 | 70 100 120
200 280 340 [ 140 200 240 | 130 190 230 | 90 130 160 | 75 110 130 [ 65 90 110 | 55 80 95
270 390 470 [ 200 290 350 [ 190 270 320 | 140 200 240 | 110 160 190 [ 90 130 160 | 75 110 130
260 370 440 [ 190 270 320 180 250 300 | 130 190 230 | 110 150 180 [ 85 120 140 | 70 100 120
220 320 380 | 160 230 280 | 150 210 250 | 110 150 180 | 8 120 140 | 70 100 120 | 65 90 110
200 280 340 | 140 200 240 [ 130 190 230 | 90 130 160 | 75 110 130 | 65 90 110 [ 55 80 95
10 270 390 470 | 200 290 350 [ 190 270 320 [ 140 200 240 | 110 160 190 | 90 130 160 | 75 110 130
1 200 280 340 | 130 190 230 (120 170 200 | 90 130 160 | 75 110 130 | 65 90 110 [ 55 80 95
12 150 220 260 | 140 200 240 | 130 180 220 | 120 170 200 (110 160 190 | 110 150 180 | 100 140 170
13,1 130 190 230 | 120 170 200 | 110 150 180 | 100 140 170 | 90 130 160 [ 85 120 140 | 75 110 130
13,2 65 95 115 | 60 8 100 | 55 75 9 [ 50 70 85 | 45 65 80 | 45 60 70 | 40 55 65
UM e .NMPe+UR | UMe.NMP ¢ UR

OCOO~NOUIHWN =

Geometria FF ¢ UF ¢ UM FF ¢ UM ¢ .NMP FF ¢« UM ¢ .NMP o RH «RH RH

DOC [mm] 0,20 - 2,00 0,60 - 5,00 0,60 - 5,00 0,50 - 6,00 0,50 - 6,00 4,00 - 15,00

avance [mm] 0,05-0,20 0,12-0,40 0,12-0,40 0,10-0,60 0,10-0,60 0,40-1,00
M WM15CT WM15CT WM25CT WM25CT WM35CT WM35CT

14,1 180 250 300 | 150 220 260 | 140 190 230 | 140 200 240 | 110 150 180 | 110 150 180 | - - =
14,2 140 200 240 | 130 180 220 | 110 160 190 (110 160 190 | 85 120 140 | 85 120 140 | - - -
14,3 110 150 180 | 100 140 170 | 85 120 140 | 85 120 140 | 65 90 110 | 65 90 110 | - - =
14,4 90 130 160 | 75 110 130 | 70 95 110 | 70 100 120 [ 55 80 95 | 60 80 95

WKO5CT / WK20CT |WKO5CT / WK20CT WKO5CT / WK20CT WKO5CT / WK20CT

15 290 415 490 | 230 330 400 | - - - | 180 260 310 | - - - | 160 230 280 | - - =
16 230 330 400 [ 180 250 300 | - - - | 140 200 240 | - - - | 120 170 200 | - - -
17 250 360 430 (210 300 360 | - = - 180 250 300 | - = - | 150 220 260 | - = =

240 340 415 [ 190 270 320 | - - - | 150 210 250 | - - - | 130 180 220 | - - -
340 490 590 [ 290 415 490 240 340 415 220 310 370
290 415 490 | 230 330 400 180 260 310 160 230 280

\WS10PT / WS25PT /|
WM25CT

WS10PT / WS25PT WM25CT

21 55 80 95 |5 6 8 |- - - |4 € 70 |- - - |- - - |- - -
22 50 65 8 |3 5 60 |- - - |3 8 6 |- - - |- - - |- - -
23 3% 50 60 |30 40 5 |- - - |2 4 4 |- - - |- - - |- - -
24 20 30 40 |20 25 3 |- - - ]2 2 8 |- - - |- - - |- - -
25 2% 3 40 |20 25 3 |- - - |2 2 38 |- - - |- - - |- - -
26 T L e e
27 4 60 70 |35 50 60 | - - - |8 4 55 | - - - | - - _ | _ -

ouvauum‘ XX
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Capacidades de materiales y
componentes mecanizados

con calidades Victory™

n Torneado de acero

I e
awm

CigﬁenaI/ArboI de levas
Desbaste y acabado

Bielas
Mandrinado

IM Torneado de acero inoxidable

Turbocompresor
Desbaste y acabado

Bridas
Desbaste y acabado

m Torneado de fundicion

§/

A

Revestimiento del cilindro
Desbaste y acabado

widia.com

Bloque motor

WIDIAY

K?

Engranajes
Desbaste y acabado

Alojamiento de cojinetes
Desbaste y acabado

W TRANSPORTATION

Tambor de freno y disco

A

A

WT ANSPORTATION

b A

WGENERAL W ENERGY
ENGINEERING

AA

W AEROSPACE W ENERGY

A D

WGENERAL
ENGINEERING

E57



Plaguitas para mecanizado de aluminio

WIDIA™ ofrece una serie de plaquitas disefiadas especificamente Materiales:
para el mecanizado de materiales de aluminio. Estas plaquitas estan m
disponibles en calidades sin recubrimiento y con recubrimiento PVD
para un mejor rendimiento y vida de la herramienta mas larga.

¢ Plataforma fécil de elegir — dos geometrias y tres calidades.

e Vida mas prolongada de la herramienta.

Un alto desprendimiento
positivo permite un flujo
de virutas suave.

Plaquitas de tolerancia G Plaquitas de alto pulido para evitar
para una mayor precision. el rellenamiento del filo y para una vida
de la herramienta mas larga.

Plaquitas positivas

0,1 02 04 08 16

AL1 -
: Para el torneado de aluminio de fundicion, aleaciones ligeras, metales no férreos, A 160
N metales de alta fusion, materiales plasticos, fibra de vidrio, materiales plasticos I 50 ,J\L
reforzados, placa laminada, carbono y ceramicas finas. o ol / \
I o ’
8 2,0 +— \
3 —T |
.8 1,0
n g 0°
S= I S S S
o E 01 02 04 08 16
o=
avance (mm) f, >
AL3 _
a Para el mecanizado rentable de aluminio, metales no ferrosos y materiales A 16,0
K- 2 plasticos. Los filos de corte extremadamente afilados dan como resultado unos I 50 \
acabados Optimos de las piezas con bajas fuerzas de corte y virutas cortas. o ol —~
El acabado de acero, acero inoxidable y fundicion gris es posible con la calidad —5 '
brimiento HCK10™ o
con recubrimiento . 2 -
o 10— -
'.5 'y
5
s
s

(mm)

avance (mm) f >
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Plaquitas de alto rendimiento ® Mecanizado de aluminio
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Plaquitas de alto rendimiento ® Mecanizado de aluminio
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Calidades PCD para el torneado

de materiales no ferrosos

¢ Dos calidades PCD — WDN25U y WDNOOU — abarcan una amplia gama de aplicaciones.
e | as calidades proporcionan un rendimiento excelente que aumenta la productividad
y recorta los costes de fabricacion.
e Alta resistencia a la abrasion y al astillamiento.
® Para el mecanizado de aleacion de aluminio, de bajo a alto contenido de silicio, aleaciones
de cobre, materiales ceramicos y materiales plasticos.
e Aptas para el mecanizado de materiales muy abrasivos como titanio y compuestos
de matriz metalica (MMC).

— WDN25U"

¢ Calidad multimodal.

e Calidad versétil para aplicaciones
de mecanizado en general.

¢ Soporta interrupciones moderadas.

— WDNooU"

e Calidad de grano ultra fino.

e |deal para operaciones de acabado de alta velocidad.

e Una estructura de grano fino proporciona una preparacion
de filo més fina y un mejor acabado superficial.

resistencia al desgaste

WDN25U

WDNOOU

\

tenacidad

WIDIAY



Herramientas de torneado exterior

Las modernas operaciones de mecanizado que se desarrollan en maquinas
CNCy las plantas de produccion flexibles necesitan herramientas de alto
rendimiento de disefo sencillo y versatilidad de aplicacion. WIDIA™ ofrece
una amplia gama de portaherramientas para torneado exterior que cumple
las demandas de produccién mas exigentes, abarcando piezas de trabajo
con multiples formas y tamarios.

Sean cuales sean las exigencias de su operacion —desde cortes de acabado
ligero con velocidades de corte muy elevadas hasta aplicaciones de desbaste
intensivo—, habra una solucion WIDIA. El programa completo incluye
portaherramientas con sujecion tipo pasador, tornillo o0 mordaza.

Fijacion estilo D Sujecion estilo S
* Usadas para plaquitas de estilo negativo. * Sistema de fijacion por tornillo para plaquitas intercambiables
e El conjunto de sujecion contiene amarre, tornillos positivas.
y anillo de retencion. * Disefio compacto para una gran fiabilidad y rentabilidad.
* Cambio de plaquitas rapido. * Apoyo de metal duro para mayor proteccion de la herramienta.

e Asegura la repetibilidad y el asiento de las plaquitas.

Reduce la vibracion y alarga la vida util de la

. Sujecion estilo C
herramienta.

e | a fijacion ajustable en altura permite el uso de

Fijacion estilo P ) o
rompevirutas adicionales.

¢ Sistema de fijacion tipo palanca para

plaguitas intercambiables negativas ¢ Sistema de sujecion universal para plaquitas con

parte superior plana positivas y negativas.

e Sin interferencias para el flujo de virutas. « Un disefio robusto que facilita su manejo.

¢ Rapidos cambios de plaquita.

El estilo P solo esta disponible en
tamarios del sistema métrico.

e Apoyo de metal duro para una proteccion mucho
mayor de la herramienta.

Geometria de la Geometria de la Geometria de la
plaquita Victory™ MR plaquita Victory RH plaquita Victory UM

Para operaciones de desbaste de Para un torneado de aplicaciones Para operaciones de torneado medio.
medias a ligeras de aceros, aleacion medias a desbaste. Excepcional Rompevirutas de corte suave. Para
alta de titanio de dificil mecanizacion control de virutas. Gran fuerza en aplicaciones que produzcan varias

y materiales de aluminio. Gran fuerza los filos para cortes interrumpidos, secciones de virutas, como el

para gestionar la gran deformacion costra forjada o escamas. Ideal torneado copiado y de perfil.

de virutas. para todas las fundiciones como

la gris, la maleable y la nodular.

WIDIAY



Mecanizado externo ® Portaherramientas para plaquitas negativas

DCKN 75°
1
H1 : \ H
___im3
! 15 ]
F B
7597 8
=)
q~- — [ LH
~=L1A— LT; L1
5 r\,\j H=H1
numero de pedido numero de catalogo | H B F L1 LH L1A B3 calibre plaquita
a derechas
5697857 DCKNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 31 — | CN..120408
aizquierdas
5697854 DCKNL2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 3,1 - | CN..120408
DCLN 95°
H1 \ \ H
B3
- ST
Flose|/ 8 B
[S] 95
— ﬂl,[
15° LH
*_5‘,‘ " L1
NS H=H1
_5 ‘
numero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5697893 DCLNR2525M12KC04 25 25 32,0 150 32,0 — CN..120408
5697894 DCLNR2525M16KC06 25 25 32,0 150 33,0 - CN..160612
5697895 DCLNR3232P16KC06 32 32 40,0 170 33,0 — CN..160612
a izquierdas
5697884 DCLNL2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 — | CN..120408
5697885 DCLNL2525M16KC06 | 25 25 32,0 150 33,0 - | CN..160612
DCRN 75° y o
e
(=]
=)
— -
H1| r\ H 8
5%~
F B
=y 7\ 14 FA &
= ;,‘151\
) V1759
5/ | F—H L1
H=H1
nuimero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH FA calibre plaquita
a derechas
5697904 DCRNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 33 | CN..120408
aizquierdas
5697900 DCRNL2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 3,3 | CN..120408
widia.com WIDIA E63



Mecanizado externo ¢ Portaherramientas para plaquitas negativas

ouvauum‘ X

DDJN 93°
H1 t i | IH
_tB3
~—— *
325
i iy IB
f
=% Aot e
-5 LH L1
NANE H=H1
-5 \
numero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5697930 DDJNR2525M15KC06 | 25 25 32,0 150 32,0 — | DN..150608
aizquierdas
5697920 DDJNL2525M15KC06 | 25 25 32,0 150 32,0 - | DN..150608
DDNN 63°
H
B4 ﬁJ B3
F|leor
=7 G B
SN
o LH
L1
H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5697942 DDNNR2525M15KC06 | 25 25 13,0 150 40,0 — | DN..150608
aizquierdas
5697936 DDNNL2525M15KC06 | 25 25 13,0 150 40,0 - | DN..150608
_5"
_r !
H1 0 \ H
F B
ol
\[‘/ L1
-5 H=H1
numero de pedido numero de catalogo | H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
5697948 DRGNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 | RN..120400
WIDIA vidiacom



Mecanizado externo ® Portaherramientas para plaquitas negativas

DSDN 45°

i OO0

\

1

Ky :
e

| i)

|
0 45° |LH

L1
H=H1
nimero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH calibre plaquita
5697955 DSDNN2525M12KC04 25 25 12,0 150 36,0 SN..120408
DSKN 75°
L i 00
___iB3

,_
R
>
-
N

F
157
e
v
_50_ R

numero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH L1A

B3 calibre plaquita
a derechas
5696686 DSKNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 31 4,0 | SN..120408
DSRN 75°
1 H 00
% _15° %
d’\ FIFAl L& B =
NaE N S
-5 \ /75 =
oy | L1 =
ﬁ&~ H=H1 =
nimero de pedido nuimero de catalogo ‘ H B F L1 LH FA calibre plaquita
a derechas
5696704 DSRNR2525M12KC04 | 25 25 27,0 150 32,0 818} | SN..120408
a izquierdas
5696700 DSRNL2525M12KC04 | 25 25 27,0 150 32,0 3,3 | SN..120408

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Mecanizado externo ¢ Portaherramientas para plaquitas negativas

DTGN 90°
f-5
\
H1| H
—~3° i B3
= R sk B
M s
[ Xor {70°
N LH
-5°
H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5696730 DTGNR2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 25,0 — | TN..160408
aizquierdas
5696728 DTGNL2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 25,0 - | TN..160408
DVJN 93°
- -9 T
H1 | H
BN
E B
e 30/ J ®
93°
. LH L1
5 H=H1
nlimero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
5696738 DVJNR2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 46,0 | VN..160408
aizquierdas
5696733 DVJNL2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 46,0 | VN..160408
DVON 117,5°
)
84y
% H1 \ H
3
= . J* B3
E )‘ Fl1175° A8 B
= —
27,5° LH
L1
v’{6.4 H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5696746 DVONR2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 38,0 — | VN..160408
a izquierdas
5696743 DVONL2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 38,0 - | VN..160408
* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
- WIDIA vidiacom




Mecanizado externo ¢ Portaherramientas para plaquitas negativas

DVVN 72,5°
)
H

=4 F|17,5°

=Yy 72,5°

L1
H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH calibre plaquita
5696749 DVVNN2525M16KC04 25 25 12,0 150 48,0 VN..160408
DWLN 95°

g - — 09O

F| =0
= T
1 e
Cev e H = H1
numero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH B3 calibre plaquita
a derechas
5696760 DWLNR2525M08KC04 | 25 25 32,0 150 25,0 4,0 | WN..080408
aizquierdas
5696754 DWLNL2525M08KC04 | 25 25 32,0 150 25,0 4,0 | WN..080408

SCLC 95°

* | 09O

1 i B
T

ouvauum‘ XX

%
[ L1
ot
numero de pedido numero de catalogo | H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
3879416 SCLCR1616H09 | 16 16 20,0 100 15,8 | CC..09T308
3879414 SCLCR2020K12 | 20 20 25,0 125 19,8 | CC..120408

WIDIAY



Mecanizado externo ® Portaherramientas para plaquitas positivas

SDHC 107,5°
0%y
\
- O®
= F[ 17,5 IB
)V @
= 1075’%,) ;
o D L1
RS H=H1
nimero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
3879440 SDHCR2525M11 | 25 25 32,0 150 20,0 DC..11T308
a izquierdas
3879438 SDHCL2525M11 | 25 25 32,0 150 20,0 DC..11T308
SDJC 93°
H1 H
9
T,
3 A g
7 r/e
00 [ %8 Jogo
LH L1
0° y r H=H1
numero de pedido numero de catalogo I H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
3879461 SDJCR2525M11 | 25 25 32,0 150 22,1 DC..11T308
a izquierdas
3879453 SDJCL2525M11 | 25 25 32,0 150 221 DC..11T308
SDNC 62,5°
0°
y o (
_5. H1 I | IH
g 27,5°
2 s g
e o~ T LA L
H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 LH calibre plaquita
3879849 SDNCN2525M11 25 25 12,5 150 24,9 DC..11T308
* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
E68 WIDIA widia.com



Mecanizado externo ® Portaherramientas para plaquitas positivas

L v
Rl
H1 H
A
—~
Fl @I 5
cD
L1
a H=H1
0°
S|
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 CD calibre plaquita
3900183 SRDCN2525M06 25 25 15,0 150 19,7 RC..0602M0
3879737 SRDCN2525M08 25 25 16,5 150 25,0 RC..0803M0
3879734 SRDCN2525M10 25 25 17,5 150 25,0 RC..10T3M0
3879738 SRDCN2525M12 25 25 18,5 150 25,0 RC..1204M0
SSSC 45°
o
{ 1
H1J | IH
A
el 455 IB
'i DN
— 45°| _»
0 i
L1A o
H=H1
numero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 LH FA L1A calibre plaquita
a derechas
3879746 SSSCR2020K12 | 20 20 25,0 125 25,0 83 83 | SC..120408
SVHB 107,5°
L
[0
H1 1 ' | IH
> %
Fl 17,5°£ IB _
-
=%
=7 1o7,5°(; :.ou
0" L2 =
L1 g
- o
H=H1 =
nuimero de pedido numero de catalogo ‘ H B F L1 L2 calibre plaquita
a derechas
3879765 SVHBR2525M16 | 25 25 32,0 150 28,0 | VB..160408
aizquierdas
3879766 SVHBL2525M16 | 25 25 32,0 150 28,0 | VB..160408

WIDIAY



Mecanizado externo ® Portaherramientas para plaquitas positivas

SVJB 93°

O®

ﬁ F 52\°\ IB
f @,
= \\/T 193°
- 3
LH
f‘ L1
o{w H=H1
nimero de pedido nuimero de catalogo ‘ H B F L1 LH calibre plaquita
a derechas
3879776 SVJBR2020K16 20 20 25,0 125 35,0 VB..160408
3879775 SVJUBR2525M16 25 25 32,0 150 35,0 VB..160408
3879773 SVJBR3225P16 32 25 32,0 170 35,0 VB..160408
aizquierdas
3879774 SVJBL2525M16 | 25 25 32,0 150 35,0 VB..160408
SVVB 72,5°
)
[oF
i I ) ]:‘ | IH
== 17 5F & IB
IS 72857
0 L2
L1
H=H1
numero de pedido numero de catalogo H B F L1 L2 calibre plaquita
3879778 SVVBN2525M16 25 25 12,5 150 33,0 VB..160408

ouvauum‘ XX

OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

- * EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA

E70
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Torneado intensivo

Esta linea de herramientas de mecanizado intensivo ofrece una amplia seleccion
de geometrias y calidades para el mecanizado rentable en estas operaciones.

Ferrocarril

Herramientas fabricadas especificamente para el mecanizado
de ejes y ruedas de ferrocarril. En términos de procesamiento
de ruedas, normalmente se definen por grupo, como las
herramientas de rueda “Nuevas” para el mecanizado de

ruedas recién moldeadas o forjadas, o0 “RWRT” (retorneado

de ruedas de ferrocarril) para mecanizado de ruedas usadas y
herramientas de fresado formado para el fresado de la forma de
ruedas de ferrocarril usadas.

Desbaste de barra

Un método extremadamente eficaz para el
dimensionamiento y acabado de superficies
en material redondo.

WIDIAY



Herramientas de mandrinado interior

Actualmente, las operaciones de mandrinado modernas precisan de las
herramientas de alto rendimiento mas fiables. WIDIA™ ofrece una amplia gama
de portaherramientas para el mandrinado interior con el fin de satisfacer las
demandas de produccion mas precisas. Las barras de mandrinado interior
proporcionan resultados constantes y mejoran la fiabilidad de la produccion.

Sujecion estilo D Sujecion estilo S

e Usadas para plaquitas de estilo negativo. e Sistema de fijacion por tornillo para plaquitas intercambiables

positivas.

El conjunto de sujecién contiene amarre, tornillos

y anillo de retencion. * Disefio compacto para una gran fiabilidad y rentabilidad.

Cambio de plaquitas rapido. * Apoyo de metal duro para mayor proteccion de la herramienta.

e Asegura la repetibilidad y el asiento de las plaquitas.

Reduce la vibracion y alarga la vida util de la

. Sujecion estilo C
herramienta.

e | a fijacion ajustable en altura permite el uso de
rompevirutas adicionales.

Sujecion estilo P

¢ Sistema de fijacion tipo palanca para plaquitas

. ) . ¢ Sistema de sujecion universal para plaquitas con
intercambiables negativas.

parte superior plana positivas y negativas.

e Sin interferencias para el flujo de virutas. « Un disefio robusto que facilita su manejo

e Rapidos cambios de plaquita.
El estilo P solo esta disponible en tamafios
del sistema métrico.

e Apoyo de metal duro para una proteccion mucho
mayor de la herramienta.

Geometria de la
plaquita Victory FF

Geometria de la
plaquita Victory MP

Geometria de la
plaquita Victory FP

Para operaciones de acabado a
torneado medio con control dptimo
de virutas sobre una amplia gama
de condiciones de corte y materiales
de pieza de trabajo.

E72

Para torneado medio a desbaste

con fuerzas de corte reducidas y
mayor control de virutas para avances
altos. Adecuado para altas tasas

de evacuacion de metal y
aplicaciones de husillo.

WIDIAY

Para el torneado acabado y la
produccion de superficies suaves
y precisas. Excelente control de
virutas, especialmente a bajas
profundidades de corte.

widia.com



Mecanizado interno ¢ Barras de mandrinar y adaptadores para plaquitas negativas

A-DCLN 95°

—— |CS

£
W

L1 D min
| ‘ calibre
numero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
5696071 A25RDCLNR12KC04 | 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 | CN.120408
5696073 A32SDCLNR12KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | CN.120408
a izquierdas
5696072 A25RDCLNL12KC04 | 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 ‘ CN.120408
5696074 A32SDCLNL12KC04 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 CN.120408
A-DDUN 93°
21 { I {
5 —€——+—-—-"CT1CS
1 | j
- t W 3¢
=
£ 93y, / |777 \7 v —
=% e D
L1
‘ calibre
niimero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
5696211 A32SDDUNR11KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | DN..110408
5696213 A32SDDUNR15KC06 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | DN..150608
a izquierdas
5696214 A32SDDUNL15KC06 [ 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 [ DN..150608
A-DTFN 90° *
e
(=]
=)
\ [ =
-5 7 ——%—% cs =
[ | =]
7 1 o
//1 90° @%;‘i% ﬁh
vF
ok L1 D min
| calibre
numero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
5696219 A25RDTFNR16KC04 | 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -14.0 | TN..160408
5696261 A32SDTFNR16KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | TN..160408
aizquierdas
5696260 A25RDTFNL16KC04 [ 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -14.0 | TN..160408

widia.com

WIDIAY

E73



ouvauum‘ X

Mecanizado interno ¢ Barras de mandrinar y adaptadores para plaquitas negativas

A-DVUN 93°

= -
’ F@%ﬁ? .
5

— R D//

L1

calibre
numero de pedido nimero de catalogo ‘ D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
5696263 A32SDVUNR16KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -10.5 | VN..160408
A-DWLN 95°
{ [ | |
-5° 5 - 1— ICS
VELL | i
=], - ! 7T
95° | o —— p—
NG y — #y
D
=N A/‘95° F
L1 D min
‘ calibre
nlimero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
5696269 A25RDWLNRO8KC04 | 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408
5696281 A32SDWLNROSKC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408
a izquierdas
5696268 A25RDWLNLO6KC04 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -14.0 WN..060408
5696280 A25RDWLNLO08KC04 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 WN..080408
5696282 A32SDWLNLO8KC04 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -14.0 WN..080408
A-SCLC 95°
|
——7@08 A
‘ )
ﬁy _
oL = K
(=f
‘ calibre
nuimero de pedido numero de catalogo D D min F L1 A (o] yF° plaquita
a derechas
3883285 A08JSCLCR06 8 11,0 6,0 110 24 - -8.0 CC..060204
3883283 A10KSCLCR06 10 13,0 7,0 125 3,2 - -7.0 CC..060204
3883271 A16RSCLCR09 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -7.0 CC..09T308
3883269 A20SSCLCR09 20 25,0 13,0 250 4,0 1/8-27 NPT -5.0 CC..09T308
aizquierdas
3883272 A16RSCLCL09 16 20,0 11,0 200 4,0 1/8-27 NPT -7.0 CC..09T308
3883270 A20SSCLCL09 20 25,0 13,0 250 - 1/8-27 NPT -5.0 CC..09T308

WIDIAY



Mecanizado interno ¢ Barras de mandrinar y adaptadores para plaquitas negativas

g

Y

A-SDQC 107,5°

oegm#w

Cs

t107 5°

17 5°

L1

calibre
numero de pedido numero de catalogo ‘ D D min F L1 CS yF° ‘ plaquita
a derechas
3883474 A20SSDQCR11 | 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -5.0 | DC..11T308
3883462 A25TSDQCR11 | 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -4.0 | DC..11T308
a izquierdas
3883475 A20SSDQCL11 ‘ 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -5.0 ‘ DC..11T308
3883473 A25TSDQCL11 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -4.0 DC..11T308
A-SDUC 93°
H %
0’ e —
M
>4, u
() - - = —
2 Ft 935 ® "}
57 w2
L1
‘ ‘ calibre
nimero de pedido numero de catalogo D D min F L1 A Cs yF° plaquita
a derechas
3883291 A20SSDUCR11 | 20 25,0 13,0 250 — 1/8-27 NPT -5.0 | DC..11T308
3883288 A25TSDUCR11 | 25 32,0 17,0 300 - 1/8-27 NPT -4.0 | DC..11T308
a izquierdas
3883292 A20SSDUCL11 ‘ 20 25,0 13,0 250 - 1/8-27 NPT -5.0 ‘ DC..11T308
3883290 A25TSDUCL11 25 32,0 17,0 300 — 1/8-27 NPT -4.0 DC..11T308
A-SVQB 107,5°
’ %
—_
(=]
H CSs E
0° e -
{ Nill f =
o
= 17,5° ©
Il
5 7~ W e |
F ¢1 07,5 9 7 I 7
1] D
—_—
L1
‘ calibre
numero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS yF° plaquita
a derechas
3883434 A25TSVQBR16 | 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -6.0 | VB..160408
a izquierdas
3883435 A25TSVQBL16 | 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -6.0 | VB..160408
widia.com WIDIA E75



Mecanizado interno ¢ Barras de mandrinar y adaptadores para plaquitas negativas

A-SVUB 93°

l of | QQ@
o F ﬁ ——r=

o D
£ \E/
L1
‘ calibre
nimero de pedido numero de catalogo D D min F L1 CS plaquita
a derechas
3883438 A25TSVUBR16 | 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT | VB..160408
aizquierdas
3883439 A25TSVUBL16 | 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT | VB..160408

ouvauum‘ XX

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Las operaciones de mecanizado modernas exigen unos portaherramientas
de alta calidad y de alto rendimiento que proporcionen un disefio sencillo y
versatilidad de aplicacion.

Los cartuchos WIDIA™ estandar son ideales para herramientas de torneado
con uno o varios filos de corte. Una amplia gama de tamanos y estilos de
cartuchos ofrece mltiples posibilidades de aplicacion y combinaciones.

Montaje sencillo y seguro en la herramienta
con un solo tornillo de amarre.

Alta precision en la dimension “F” que
asegura una aplicacion apropiada dentro de
las dimensiones de mandrinado minimas.

Posicionamiento axial y radial preciso
mediante tornillos de ajuste.

WIDIAY

Los mismos sistemas de fijacion que los
portaherramientas de torneado estandar.

Los tamafios generales de los estandares
DIN e ISO son ideales para las herramientas
de centrado, mandrinado, torneado y
picoteado con uno o varios dientes.

Para ver mas plaquitas consulte las paginas E6-E60.
Mango de acero con refrigeracion interior.




RANURADO &

TRONZADO

WGC

Paginas E80—E88

La herramienta mas versatil en el mercado para
operaciones de ranurado, perfilado y tronzado.

WMT™

Paginas E90-E100

La plataforma WMT es la opcion economica y fiable para todas
las aplicaciones de ranurado, tronzado, torneado y perfilado.

WIDIAY



XALL-STAR

AUTOMOCION

Engranajes Alojamiento del cilindro Frenos y direccion

WIDIA™ fabrica herramientas para satisfacer las necesidades
de aplicacion en componentes de acero, fundicion y aluminio.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion mavil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .- Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



WGC es la primera opcion y la herramienta mas versatil para operaciones de
ranurado y corte de perfiles.

Ranurado:

e La primera opcion para aplicaciones de ranurado externo en la mayoria
de materiales de piezas de trabajo.

e Capacidad de refrigeracion interna y suministro eficaz de refrigerante
para mayor productividad.

e Disponible en portaherramientas de estilos integral y modular.
e Ancho de ranura 2-10 mm (0.0787-0.394").

Tronzado:

e Rompevirutas disefiados especialmente, para un tronzado eficaz
y un ranurado profundo.

e Geometria positiva para fuerzas menores.
e Un asiento seguro ofrece la mayor estabilidad.
e Ancho de la ranura: 1,4-8 mm (0,055-0,315").

Perfilado:

e Rompevirutas de radio completo para torneado multidireccional
y perfiles complejos.

o El disefo rigido garantiza un acabado superficial suave.
e Ancho de ranura: 3—8 mm (0,118-0,315").

Canal de refrigerante en
desprendimiento y alojamiento

Suministro de refrigerante eficiente para una
vida mas prolongada de la herramienta y
mayores tasas de eliminacion de metal.

Disefio de un solo extremo
Capacidad de ranurado mas
profunda que los sistemas
con doble extremo.

Cuernos protectores

Elimina el atasco de virutas y protege
el acero para reducir el tiempo
muerto y el desgaste.

Catalogo con amplia
gama de plaquitas
1,4-10 mm
(0.055-0,394").
Calidades PVD.

Angulo entre V superior e inferior
Crea un efecto de atraccion, que
garantiza que la plaquita esté mas
firme en el alojamiento.

Rendimiento demostrado en todos
los materiales.

Tecnologias de calidad lideres en el sector

4 BENEFICIOS EN 1
VERSATIL

OPERACIONES DE RANURADO,
PERFILADO Y TRONZADO

SENCILLO

FACIL DE SELECCIONAR
Y APLICAR

ESTABLE

ASIENTO TRIPLE-V PARA
SUJECION SEGURA

PRODUCTIVO

BAJAS FUERZAS DE CORTE
CON REFRIGERACION
INTERNA PARA UNA MEJOR
EVACUACION DE VIRUTAS

Geometria de virutas negativa y exclusiva
Mayor control de virutas en materiales de
acero, fundicion, inoxidables y endurecidos.

Diseiio de asiento trasero en V exclusivo
Proporciona una gran estabilidad de carga lateral
comparable a las plaquitas de doble extremo
mas largas.

Tope trasero positivo
Permite un cambio sencillo.

Sujecion fuerte de estilo V

Alta estabilidad para aplicaciones de ranurado,
tronzado, torneado lateral, ranurado lateral,
ranurado profundo, ranurado frontal y perfilado.

Refuerzo del disefio de filo del cuerpo
Mejora de estabilidad de asiento.

Tronzado
Moldeado con precision

v ovo

Ranurado
Moldeado con precision

PJUNN S| (PRI K| PN S| Pk
PT-Desprendimiento ~ PN-Desprendimiento F-Fino M-Medio
positivo negativo

NOTA: Use el software NOVO™ para seleccionar un portaherramientas y una plaquita adecuados.

WIDIAY

R-Grueso

Perfilado
Moldeado con precision

PC-Radio completo

widia.com



Ranurado y tronzado ¢ WGC

Recto integral e Sistema métrico

e - O@OOO0
H1 ﬂ@/@ @ H E H2
e

FS{ cD B
LH
L1
Aizquierdas
numero de pedido numero de catalogo SSC CcD H1 H B H2 L1 FS LH CF CS
a derechas
6461946 WGCSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — —
6461948 WGCSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 - -
6461952 WGCSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — —
6462005 WGCSMR2020K0322C & 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1
6462006 WGCSMR2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8 G1/8
6462008 WGCSMR2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8
6462010 WGCSMR2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8
a izquierdas
6461954 WGCSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 - -
6461960 WGCSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — -
6462080 WGCSML2020K0322C 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1
6462091 WGCSML2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8 G1/8
6462099 WGCSML2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.

WIDIAY



Ranurado y tronzado ¢ WGC

Hoja de tronzado con doble filo

- .. 000

H1
Recto Recto B
\SJ .I
s B

{f
v

H1 [P
Reforzado Reforzado *i@\
150°
numero de pedido numero de catalogo SSC H w W1 H1 L1 B CD
neutro

6499212 WGCBSN26J0230 2 26 2,0 — 215 110 1,65 30
6499213 WGCBSN32M0250 2 32 2,0 - 251 150 1,65 50
6499214 WGCBSN26J0340 3 26 3,0 — 21,5 110 2,40 40
6499215 WGCBSN32M0350 3 32 3,0 - 251 150 2,40 50
6499217 WGCBSN32M0450 4 32 4,0 = 251 150 3,40 50
6499218 WGCBSN32M0560 5 32 5,0 - 25,1 150 4,40 60
6499221 WGCBSN52X08120 8 53 8,0 - 453 260 7,00 120

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

ouvauum‘ XX

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ¢ WGC

Plaquitas de tronzar * Moldeado de precision F ¢ Sistema métrico

v v @

A izquierdas Neutro A derechas

® primera opcién
Oopcidn alternativa

D

D

(6]

[6)

D

Aizquierdas Neutro A derechas

numero de catalogo SSC W W tol + LI aoR oL RR RL WU25PT
WC020M02NO0F02 2 2,00 0,050 9,00 - - 0,20 0,20 6470548
WC020M02R06F02 2 2,00 0,050 9,00 6 — — 0,20 6470549
WCO030MO03L06F02 3 3,00 0,075 9,60 — 6 0,20 - 6470550
WC030M03NOOF02 3 3,00 0,075 9,63 — — 0,20 0,20 6470561
WC030M03R06F02 3 3,00 0,075 9,60 6 - - - 6470562
WC040M04NOOF02 4 4,00 0,075 10,19 — — 0,20 0,20 6470564

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Para corresponder con el SSC de la plaquita.

Plaquitas de tronzar e Moldeado de precision M e Sistema métrico

vy v

a izquierdas neutro a derechas
- ® primera opcion

Wi RR— O opcién alternativa

RR | w
a izquierdas neutro a derechas
numero de catalogo SSC w W tol + LI aR al RR RL WU25PT
WC020M02NOOMO02 2 2,00 0,050 8,98 - - 0,20 0,20 6461862
WC030M03NOOMO02 3 3,00 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 6461865
WC040M04NOOMO02 4 4,00 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 6461868
WC050M05N00M03 5 5,00 0,075 12,25 — — 0,30 0,30 6461870
WC080M08NOOMO04 8 8,00 0,075 17,46 - - 0,40 0,40 6461882

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY
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Ranurado y tronzado ¢ WGC

Plaquitas de tronzar « Moldeado de precision R ¢ Sistema métrico

® primera opcién

A izquierdas A derechas
O opcién alternativa
—[T~aL
D
°
[¢)
[¢)
°
A izquierdas Neutro A derechas
numero de catalogo SSC w W tol + LI oR oL RR RL WU25PT
WC020M02NOOR02 2 2,00 0,050 8,98 — - 0,20 0,20 6470427
WC030M03NOOR02 3 3,00 0,075 9,60 = = 0,20 0,20 6470430
WCO030M03R06R02 3 3,00 0,075 9,61 6 - - 0,20 6470461
NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.
Plaquitas de tronzar ¢ Moldeado de precision PT ¢ Sistema métrico
® primera opcion
O opcién alternativa
D
D
[0
6]
D
numero de catalogo SSC w W tol + LI RR WU25PT
WG0212M02U02PT 2 2,13 0,050 8,97 0,20 6461734
WG0312M03U02PT 3 3,13 0,075 9,60 0,20 6461736
WG0312M03U04PT 3 3,13 0,075 9,60 0,40 6461737
WG0412M04U04PT 4 4,13 0,075 10,19 0,40 6461738
WG0412M04U08PT 4 413 0,075 10,19 0,80 6461739
WG0612M06U04PT 6 6,13 0,075 14,59 0,40 6461822
WG0812M08U0SPT 8 8,13 0,075 17,45 0,80 6461825

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

ouvauum‘ X

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ¢ WGC

Plaquitas de tronzar e Moldeado de precision PN ¢ Sistema métrico

® primera opcién
O opcidn alternativa

D

D

(@)

0]

D
numero de catalogo SSC w W tol + RR LI WU25PT
WG0312M03U04PN 3 3,13 0,075 0,40 9,60 6471043
WG0412M04U08PN 4 4,13 0,075 0,80 10,20 6471045
WG0812M08UO8PN 8 8,13 0,075 0,80 17,46 6471050

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

Plaquitas de ranurado ¢ Rectificado de precision de radio completo PC ¢ Sistema métrico

® primera opcién
O opcidn alternativa

°

°

(@)

(@)

°
numero de catalogo SSC w W tol + RC LI WU25PT
WR0200M02P00PC 2 2,00 0,025 1,00 8,91 6470467
WR0300M03P00PC 3 3,00 0,025 1,50 9,54 6470468
WR0400M04P00PC 4 4,00 0,025 2,00 10,13 6470469
WR0500M05P00PC 5 5,00 0,025 2,50 12,18 6470470
WR0800M08POOPC 8 8,00 0,025 4,00 17,41 6470482

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

widia.com
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Ranurado y tronzado e WGC

Avances WGC

Avances de vaciado

® primera opcién
O opcion alternativa

n Acero

M Acero inoxidable

Fundicion
Materiales no ferrosos

Aleaciones de alta temperatura
Materiales endurecidos

Radio de esquina Ctzrr‘nidclgg;es Avances de vaciado pulg/rev (mm/rev)
Control Geometriade | Tamano de 0.0020 0.0040 0.0060 0.0080 0.0100 0.0120  0.0140
de virutas | Descripcion plaquita asiento (SSC) pulg (mm) pulg (mm) (0,05) (0,10 0,15 (0,20) (0,25) (0,30) (0,35
1F 0.008 (0,2) 0.0024 (0,06) <>
2 0.008(0,2) 0.0031(0,08) T
3 0.008 (0,2) 0.0035 (0,09) <>
0.016 (0,4) 0.0043 (0,11) >
) . 0.016 (0,4) 0.0047 (0,12) <
Q”QU'° %e_ - 0.031(0,8) 0.0059 (0,15)
T piZﬁl'jg p';:f” 0 s 0.016 (0,4) 0.0059 (0,15)
N nores fuerzas 0.031(0.8) 0.0059 (0.16)
de corte, 0.016 (0,4) 0.0059 (0,15) T
6 0.031 (0,8) 0.0071(0,18) T
0.047 (1,2) 0.0079 (0,20) <
s 0.031(0,8) 0.0079 (0,20) T
0.047 (1,2) 0.0087 (0,22) <>
Slelee0] 10 0.047 (1,2) 0.0094 (0,24) >
1F 0.008 (0,2) 0.0024 (0,06) <>
2 0.008 (0,2) 0.0031(0,08) T
3 0.008 (0,2) 0.0035 (0,09) >
0.016 (0,4) 0.0043 (0,11) <>
, : . 0.016 (0,4) 0.0047 (0,12) <>
Un filo de 0.031(0,8) 0.0059 (0,15)
P e s [ oosbg | ooty
aploationes més 0.031(0.8) 0.0059 (0,16)
agresivas. 0.016 (0.4) 0.0059 (0,15) <>
6 0.031(0,8) 0.0071 (0,18) =
0.047 (1,2) 0.0079 (0,20) <>
8 0.031(0,8) 0.0079 (0,20) <>
0.047 (1,2) 0.0087 (0,22) <>
OEOEEE 10 0.047 (1.2) 0.0094 (0,24) <
Avances de tronzado
Condiciones Avances de tronzado pulg/rev (mm/rev)
Tamafio iniciales
Geometria de | de asiento 0.0020 0.0040 0.0060 0.0080 0.0100 0.0120 0.0140 0.0160
Geometria | Descripcion plaquita (SSC) pulg (mm) (0,05) (0,10) (0,15) (0,20) (0,25) (0,30) (0,35) (0,40)
] 1B 0.0024 (0,06) <>
gg;;‘i:;‘”a 2 0.0028 (0,07) <>
. 3 0.0035 (0,09) <>
P e s omson =
corte. 5 0.0051 (0,13)
[STe[llele] |
% 1B 0.0024 (0,06) =
Filo de corte 2 0.0028 (0,07) <>
— estable para 3 0.0035 (0,09) <>
% M avances mas 4 0.0043 (0,11) <>
= agresivos. 5 0.0055 (0,14) <>
E Principglmente 6 0.0063 (0,16) <>
8 en fundicion. 8 0.0067 (0 17) <>
[ ST 1]
2 0.0039 (0,10) <>
3 0.0055 (0,14) <>
El filo de corte 4 0.0063 (0,16) <>
-R mas estable 5 0.0075 (0,19) <>
para el acero. 6 0.0083 (0,21) <>
8 0.0090 (0,23) >
SO |

NOTA: para las plaquitas de tronzado con un d@ngulo de ataque, el avance maximo deberia reducirse hasta en un 40 %.

Valores de avance maximo

E86

. . Grupo de | Factor de
Los datos anteriores son para los grupos de materiales materiales | avance
Py K. Deberian ajustarse los avances maximos
multiplicando los valores de avance maximos por los M 08
siguientes factores para los grupos de materiales que 1,2
se muestran. 08
0.5

Ranurado de diametro interior y frontal

Para aplicaciones de
ranurado frontal y de
didametro interior, reduccion
del avance en un 20 %.

WIDIAY
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Ranurado y tronzado ¢ WGC

Avances WGC

Avances de torneado y perfilado

Tamano de asiento 1F Tamano de asiento 2
avance (mm/rev) avance (mm/rev)
,(7,\ 0,05 0,08 D 0,08 0,10 0,12
© ® —
. | | - E L 1| :
£
k) = k) =
@ 016 — — o4 Té 3 07— — 12 2
= — l 9]
g 8 g .039 1,0 2
o .008 rad D o .008 rad [)
g 0,2 rad o g 0,2 rad g
o E = 3
‘8 = g .016 —— —— 04 =
© .008 —| — 02 g © 008 l— o2 €
2 S el 2
= = = o]
3 | | . 2 1 a
o o
Q .0020 .0039 o .0031 .0039 .0047
avance (pulg./rev) avance (pulg./rev)
Tamaio de asiento 3 Tamano de asiento 4
avance (mm/rev) avance (mm/rev)
@ 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 — 0,08 0,10 0,16 0,24
@ & —
g | 1 1 | | £ g | | | | =
(_:? .071 —— — 1.8 é —g’ .094 — — 24 %
& 083 — — 16 @ = \
| m S o 079 — —20 5
€ 04 rad s) < 031 rad o
o — o 0,8 rad o)
© 3 O 055 — — 14 ©
) FNR P =
il o © FNR o]
o .008 rad| % ° S
S o6 — 92 rad — 04 5 g o 076 rad 08 5
Q00— 025§ S 016 — 0 red — o4 3
2 T T 1 | 2 : :
5 & 5 [ | 5
a 0031 .0039 .0047 .0055 .0070 o} .0031 .0039 0063 0094
avance (pulg./rev) avance (pulg./rev)
Tamano de asiento 5 Tamano de asiento 6
avance (mm/rev) avance (mm/rev) g,
@ 0,10 0,12 0,20 0,22 0,26 0,28 @ 0,10 0,14 0,20 0,24 0,28 0,32
= @ =
g | | | 1| | E 3 | | [ £
)} S o]
S 110 — — 28 = ko) €
Qo T o S 126 — - 30 =
= 094 — l— o4 T o 118 —— — 3.0 g
2 087 — 031 rad — 22 3 g 12— o7 2y [— 26 S
8 o071 — 0,8 rad 18 % 8 087 — 031 rad 1.2 rad —22 5
a B Ee ® 08rad ENR °
IS 3 39
T 039 — — 103 g 07 —] —12 ©
© 031 — — 08 ] =
o .016 rad 0,4 rad g ge] ikl .016 rad 0,4 rad o -g
g o016 —] — 4% T ote — — o4 wg
=}
] || N e 8 | T[T g 4
.0039.0047 .0079 .0087 .0102 .0110 Q .0039 .0055 .0079 .00940102.01 10 .0126 5'
avance (pulg./rev) avance (pulg./rev) g
m
~ - ~ = >
Tamaio de asiento 8 Tamano de asiento 10 g
avance (mm/rev) avance (mm/rev)
w“ 0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 —_ 0,20 0,24 0,28 0,40
3 = g 3
g | | | | | £ s | [ £
=3 £ S 189 — — 48 =
R — —2 g ° s
2. : a
L 126 — W L 5 © 150 — L35 8
g 110 — 1,2rad — 238 % = g
o) 031 rad O $ .047 rad o
g 0,8 rad Be ° 3 1,2 rad B
[ o o ©
O 047 — — 12 © T 063 — —16 §
T 031 — — o8 § 5 047 — — 12 5
2 ks g s
o
3 T T T 1 2 5 T 1
a .0063 .0079 .0102 .0118 .0142 o .0079 .0094 .0110 .0157
avance (pulg./rev) avance (pulg./rev)

* FNR = radio de nariz completo

WIDIAY
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Ranurado y tronzado * WGC

Velocidades iniciales recomendadas ¢ Pulgadas y sistema métrico

Valores de avance maximo

Grupo de | Factor de

Los datos anteriores son para los grupos de materiales :
materiales| avance

Py K. Deberian ajustarse los avances maximos

multiplicando los valores de avance maximos por los M 0.8
siguientes factores para los grupos de materiales que 1,2
se muestran. 08
0.5
Grupo de WU25PT
materiales Pulgadas Sistema métrico
0-1 360 740 880 110 225 270
2 360 520 880 110 160 260
3 360 410 800 110 125 235
4 200 290 540 60 920 160
5 320 530 680 100 160 210
6 280 400 600 85 120 185
1 300 550 800 90 170 245
2 300 500 800 90 150 245
3 300 450 700 90 140 210
1 320 480 760 100 145 225
2 240 400 560 70 120 170
3 160 280 400 50 85 120
1-2 400 1440 2560 120 440 780
3 _ —_ _ _ —_ _
4 320 960 1600 100 290 490
5 240 440 640 70 135 195
6 320 560 800 100 170 245
1 25 125 200 8 40 60
2 25 100 250 8 30 75
3 50 125 250 15 40 75
4 25 175 350 8 50 110

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.

WIDIAY



Automocion

Engranajes Alojamiento del cilindro Cigiienal/Arbol de levas Frenos y direccion

WIDIA™ fabrica herramientas para satisfacer las necesidades de aplicacion
en componentes de acero, fundicion y aluminio.

PARA VER TODAS LAS LiNEAS DE PRODUCTOS, VISITE NUESTROS RECURSOS DIGITALES

=] Aplicacion WIDIA NOVO™ Aplicacion movil central de mecanizado WIDIA™ Ww
| .' Descarguela en su ordenador o tablet: @ Descargar para i0S o Android:
— widia.com/novo widia.com/es/destacado/WidiaMobileApp

D youtube.com/WiDIASolutions 3], linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp Para obtener mas informacion, visite widia.com



El mas avanzado sistema de torneado, ranurado, tronzado y perfilado. WMT ofrece una
completa linea de geometrias de ranurado y una amplia seleccion de calidades que
cumplen incluso los requisitos de aplicacion mas exigentes.

Sujecion rigida con control de virutas avanzado
¢ Disefiada especificamente para aumentar las velocidades y los avances.
e Geometria excelente para sus aplicaciones de ranurado profundo mas exigentes.

e | sistema WMT permite una importante retirada de material en aplicaciones de torneado.

Portaherramientas WMT

Capacidades de rigidez y sujecion del sistema excelentes.

Garantiza unos tiempos de ciclo rapidos y posiciones limitadas de la torreta.

e Posicionamiento exacto de la plaquita para un mecanizado preciso.

La forma en doble V ayuda a un cambio de plaquitas mas facil para el operario
y un dptimo posicionamiento de la plaquita.

Eleccion de portaherramientas integral modular.

Area de fijacion extralarga para una
estabilidad de torneado y ranurado
insuperable.

/\

CM Tronzado medio CM-W Tronzado medio Plaquitas de ranurado, Plaquitas para perfilado Plaquitas de ranurado, vaciado
con plaquitas rascadoras vaciado y torneado PT y ranurado PC y torneado PH

N N

(PIINK|N]STH] (PINK|N]STH] (PIINK|N]STH] (PIINK|N|STH] (PIINK|N]STH]

Plaquitas de ranurado y de tronzado
intercambiables disefiadas para un
excelente control de virutas.
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Ranurado y tronzado ¢ WMT™

Portaherramientas integrales ¢ Sistema métrico

CD

B

LS

L1

Herramienta a derechas

O00®

numero de pedido numero de catalogo SSC w H B CD F H3 L1 LS
a derechas
3650516 WMTSR2525M116 1 1,50 25,0 25,0 17 25,0 — 150 116
3539162 WMTCR1212H213 2 2,00 12,0 12,0 — 12,0 — 100 74
3650456 WMTSR1616K216 2 2,00 16,0 16,0 17 16,0 6 125 93
3650458 WMTSR2020K216 2 2,00 20,0 20,0 17 20,0 - 125 93
3650506 WMTSR2525M216 2 2,00 25,0 25,0 17 25,0 - 150 118
3650460 WMTSR1616K311 3 3,00 16,0 16,0 11 16,0 - 125 93
3650462 WMTSR1616K322 3 3,00 16,0 16,0 22 16,0 5 125 85
3650468 WMTSR2020K311 & 3,00 20,0 20,0 11 20,0 — 125 93
3650470 WMTSR2020K322 &) 3,00 20,0 20,0 22 20,0 5) 125 85
3650479 WMTSR2525M311 3 3,00 25,0 25,0 1 25,0 - 150 118
3650481 WMTSR2525M322 3 3,00 25,0 25,0 22 25,0 — 150 110
3653751 WMTSR2020K20 4 4,00 20,0 20,0 20 20,0 5 125 83
3650504 WMTSR2020K411 4 4,00 20,0 20,0 11 20,0 = 125 92
3653752 WMTSR2525M411 4 4,00 25,0 25,0 11 25,0 - 150 117
3650483 WMTSR2525M422 4 4,00 25,0 25,0 22 25,0 — 150 109
3650473 WMTSR2020K514 5 5,00 20,0 20,0 14 20,0 - 125 88
3650475 WMTSR2020L525 5 5,00 20,0 20,0 25 20,0 5 140 93
3650485 WMTSR2525M514 5 5,00 25,0 25,0 14 25,0 — 150 115
3650487 WMTSR2525M525 5 5,00 25,0 25,0 25 25,0 — 150 104
3650489 WMTSR2525M614 6 6,00 25,0 25,0 14 25,0 - 150 113
3650491 WMTSR2525M625 6 6,00 25,0 25,0 25 25,0 - 150 104
aizquierdas
3539163 WMTCL1212H213 2 2,00 12,0 12,0 — 12,0 — 100 74
3650457 WMTSL1616K216 2 2,00 16,0 16,0 17 16,0 6 125 93
3650459 WMTSL2020K216 2 2,00 20,0 20,0 17 20,0 — 125 93
3650507 WMTSL2525M216 2 2,00 25,0 25,0 17 25,0 — 150 118
3650463 WMTSL1616K322 3 3,00 16,0 16,0 22 16,0 5 125 85
3650469 WMTSL2020K311 3 3,00 20,0 20,0 11 20,0 — 125 93 %
3650471 WMTSL2020K322 3 3,00 20,0 20,0 22 20,0 5 125 85 -
3650480 WMTSL2525M311 3 3,00 25,0 25,0 11 25,0 — 150 118 5'
3650482 WMTSL2525M322 3 3,00 25,0 25,0 22 25,0 — 150 110 E
3653763 WMTSL2525M411 4 4,00 25,0 25,0 11 25,0 - 150 117 g
3650484 WMTSL2525M422 4 4,00 25,0 25,0 22 25,0 = 150 109 o
3650474 WMTSL2020K514 5 5,00 20,0 20,0 14 20,0 - 125 88 o
3650486 WMTSL2525M514 5 5,00 25,0 25,0 14 25,0 — 150 113
3650488 WMTSL2525M525 5] 5,00 25,0 25,0 25 25,0 - 150 104
3650490 WMTSL2525M614 6 6,00 25,0 25,0 14 25,0 — 150 114
3650493 WMTSL2525M625 6 6,00 25,0 25,0 25 25,0 - 150 104
NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.
EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
widia.com WIDIA E91



Ranurado y tronzado ® WMT™

Portaherramientas integrales para maquinas suizas ¢ Sistema métrico

g & QOO

ouvauum‘ X

A Tl
L1
L2
W
NG 18
numero de pedido numero de catalogo SSC w H B F D max H2 L1 L2
a derechas
3650508 WMTCR1010H110 1 1,50 10,0 10,0 10,0 20 16 100 21
3650510 WMTCR1212H110 1 1,50 12,0 12,0 12,0 20 18 100 21
3650512 WMTCR1616K113 1 1,50 16,0 15,9 16,0 26 24 125 24
3653413 WMTCR1010H210 2 2,00 10,0 10,0 10,0 20 16 100 21
3653415 WMTCR1212H210 2 2,00 12,0 12,0 12,0 20 18 100 21
3653417 WMTCR1616K213 2 2,00 16,0 15,8 16,0 26 24 125 24
a izquierdas
3650509 WMTCL1010H110 1 1,50 10,0 10,0 10,0 20 16 100 21
3650511 WMTCL1212H110 1 1,50 12,0 12,0 12,0 20 18 100 21
3650513 WMTCL1616K113 1 1,50 16,0 15,9 16,0 26 24 125 24
3653414 WMTCL1010H210 2 2,00 10,0 10,0 10,0 20 16 100 21
3653416 WMTCL1212H210 2 2,00 12,0 12,0 12,0 20 18 100 21
3653418 WMTCL1616K213 2 2,00 16,0 15,8 16,0 26 24 125 24

NOTA: filo exterior de plaquita en linea con el filo del portaherramientas para portaherramientas con mango de 10 mmy 12 mm.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

Portaherramientas integrales para ranurado frontal ¢ Salida de curva ¢ Sistema métrico

P —
- il il
= L2 = ! D min
::rz — IB 7 @ 7D max

Herramienta a izquierdas
|

nimero de pedido nimero de catalogo SSC W H B FS CD D max D min H2 L1 L2

a derechas
3653421 WMTBR2525M313-038-052 3 3,00 24,8 24,8 235 13 52 38 32 150 34
3653423 WMTBR2525M316-052-070 3 3,00 24,8 24,8 23,5 16 70 52 32 150 34
3653425 WMTBR2525M316-070-100 3 3,00 24,8 24,8 23,5 16 100 70 32 150 34
3653427 WMTBR2525M319-100-205 3 3,00 25,0 24,8 235 19 205 100 32 150 37
3653764 WMTBR2525M412-032-052 4 4,00 24,8 24,8 23,0 13 52 32 32 150 34
3653766 WMTBR2525M415-052-070 4 4,00 24,8 24,8 23,0 16 70 52 32 150 34

a izquierdas
3653422 WMTBL2525M313-038-052 3 3,00 248 248 235 13 52 38 32 150 34
3653424 WMTBL2525M316-052-070 3 3,00 24,8 24,8 23,5 16 70 52 32 150 34
3653426 WMTBL2525M316-070-100 3 3,00 248 24,8 235 16 100 70 32 150 34
3653428 WMTBL2525M319-100-205 3 3,00 248 24,8 235 19 205 100 32 150 37
3653771 WMTBL2525M418-100-205 4 4,00 24,8 24,8 23,0 19 205 100 32 150 37

NOTA: El filo de corte de la plaquita para el sistema de ranurado frontal WMT se posiciona a una altura de +0,75 mm por encima del centro.
El sistema de ranurado frontal de WMT no esta disefiado para cortar didmetros inferiores a 12,6 mm.
Los portaherramientas que aceptan plaquitas de 3 mm de ancho tienen una abrazadera integralda.
Los portaherramientas que aceptan plaquitas de 5 mm y 6 mm de ancho se suministran con una abrazadera desmontable.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY



Ranurado y tronzado ® WMT™

Portaherramientas integrales para ranurado frontal e Curva de entrada ¢ Sistema métrico

o A
-1 |

L1

L2

w
gl
Fsl ' @ B
Herramienta a izquierdas
numero de pedido numero de catalogo ‘ SSC w H B FS CcD D max D min H2 L1 L2
a derechas
3634282 WMTAR2525M316-070-100 | 3 3,00 24,8 24,8 23,5 16 100 70 32 150 34
3634284 WMTAR2525M319-100-205 | 3 3,00 24,8 24,8 23,5 19 205 100 32 150 37
a izquierdas
3634285 WMTAL2525M319-100-205 | 3 3,00 248 24,8 23,5 19 205 100 32 150 37

NOTA: Insertar el filo de corte para el sistema de ranurado frontal WMT, se posiciona a una altura de +0,75 mm por encima del centro.
El sistema de ranurado frontal de WMT no esta disefiado para cortar diédmetros inferiores a 12,6 mm.
Los portaherramientas que aceptan plaquitas de 3 mm de ancho tienen una abrazadera integrada.
Los portaherramientas que aceptan plaquitas de 5 mm y 6 mm de ancho se suministran con una abrazadera desmontable.
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

Barras de mandrinado para ranurado de D.l. integral e Sistema métrico

7
i
CcD . D
v s .
e 3 @
Fl . L N4
< D min
w L1
Herramienta a derechas
Herramienta a derechas
nliimero de pedido nimero de catalogo SSC w F (o) D D min L1 A %
a derechas —_
5423874 A25RWMTER0316M 3 3,00 26,0 16 25,00 4 200 6,40 g
5423875 A32SWMTER0319M 3 3,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40 =
5423876 A25RWMTER0416M 4 4,00 26,0 16 25,00 41 200 6,40 g
5423877 A32SWMTER0419M 4 4,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40 o
5423878 A32SWMTER0519M 5 5,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40 =
aizquierdas
5423882 A25RWMTEL0316M 3 3,00 26,0 16 25,00 41 200 6,40
5423883 A32SWMTEL0319M 3 3,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40
5423884 A25RWMTEL0416M 4 4,00 26,0 16 25,00 41 200 6,40
5423885 A32SWMTEL0419M 4 4,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40
5423886 A32SWMTEL0519M 5 5,00 29,0 19 32,00 47 250 6,40

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ® WMT™

Portaherramientas modulares ¢ Sistema métrico

000

H3
: L2
¢ Hoja CD Soporte L1
\
@ & \, H Conjunto F | Soporte B
TR F ! e 7
AR H3 FS(hog ! T Conjunto L1
I w
LS
Conjunto F = F (soporte) + FS (hoja) + W/2
Herramienta a derechas Conjunto L1 = L1 (soporte) + CD (hoja)
Se necesitan 2 tornillos de hoja
niimero de pedido numero de catalogo H B L1 LS F H3
a derechas
5349629 WGMSR2525 | 25 25 126,0 95,78 13,84 7
NOTA: Utilice el portaherramientas de tamafio de asiento mas grande para obtener un rendimiento dptimo.
Hojas modulares e Sistema métrico
ﬂ, o
CD
-
= i i
= Hoja a derechas =4 — Q@
= T 1
= FS W w1
o )
Hoja a derechas
numero de pedido numero de catalogo SSC CD w FS W1
a derechas
5359130 WMTWGMR319S | 3 19,00 3,00 10,38 2,54
5359131 WMTWGMR419S | 4 19,00 4,00 10,00 3,30

NOTA: el par de apriete del tornillo de amarre y de la hoja es igual a 8-10 Nm (71-88 pulg. Ibs.).
SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC del portaherramientas.

WIDIAY
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Ranurado y tronzado ® WMT™

Plaquitas de tronzado ® WMT-CM

LI \

RL- ® primera opcién
i O opcién alternativa
o
D
©)
aizquierdas a derechas neutro :
RR = RL en plaquitas neutras
numero de catalogo SSC w RR RL LI aR aL mano WU25PT
WMTC015R05CM08 1 1,50 0,08 0,08 19,31 5 - R - A derechas 4169670
WMTCO015R12CM08 1 1,50 0,08 0,08 19,28 12 - R - A derechas 4169672
WMTC020R05CM08 2 1,99 0,08 0,08 19,21 5 - R - A derechas 4169675
WMTC020R12CM08 2 2,00 0,08 0,08 19,26 12 — R - A derechas 4169678
WMTCO030R05CM17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 5 - R - A derechas 4169684
WMTC030R12CM17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 12 — R - A derechas 4169688
WMTC040R05CM17 4 4,00 0,17 0,17 25,40 5 - R - A derechas 4169694
WMTC040R12CM17 4 4,00 0,17 0,17 25,40 12 — R - A derechas 4169696
WMTCO015NO0CMO08 1 1,50 0,08 0,08 19,30 - - N - Neutro 4169668
WMTC020NOOCMO08 2 2,00 0,08 0,08 19,21 — — N - Neutro 4169673
WMTCO30NOOCM17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 - - N - Neutro 4169682
WMTCO040NOOCM17 4 4,00 0,17 0,17 25,40 — — N - Neutro 4169692
WMTCO015L05CM08 1 1,50 0,08 0,08 19,31 - 5 L - Alizquierdas 4169671
WMTC020L05CM08 2 1,99 0,08 0,08 19,21 - 5 L - Aizquierdas 4169677
WMTC020L12CM08 2 2,00 0,08 0,08 19,25 - 12 L - Aizquierdas 4169680
WMTCO030L05CM17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 — 5 L - Aizquierdas 4169686
WMTCO030L12CM17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 - 12 L - Aizquierdas 4169690
Plaquitas de tronzado con rascador ¢ WMT-CM-W
RL u | ® primera opcién
i ‘ O opcidn alternativa
(@)
D
(6]
aizquierdas a derechas neutro Q
RR = RL en plaquitas neutras °
numero de catalogo SSC w RR RL LI oR alL mano WU25PT
WMTC020R05CMW08 2 2,00 0,08 0,08 19,20 5 - R - A derechas 4169676 %
WMTC020R12CMW08 2 2,00 0,08 0,08 19,27 12 — R - A derechas 4169679 -
WMTCO030R05CMW17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 5 - R - A derechas 4169685 5'
WMTCO030R12CMW17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 12 — R - A derechas 4169689 E
WMTC015NOOCMW08 1 1,50 0,08 0,08 19,30 - - N - Neutro 4169669 g
WMTC020NOOCMWO08 2 2,00 0,08 0,08 19,21 - - N - Neutro 4169674 =
WMTCO030NOOCMW17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 - - N - Neutro 4169683 o
WMTC040NOOCMW17 4 4,00 0,17 0,17 25,40 — — N - Neutro 4169693
WMTC020L12CMWO08 2 2,00 0,08 0,08 19,27 - 12 L - Aizquierdas 4169681
WMTC030LO5CMW17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 - 5 L - Aizquierdas 4169687
WMTCO030L12CMW17 3 3,00 0,17 0,17 25,40 - 12 L - Aizquierdas 4169691

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ® WMT™

Plaquitas de ranurado y torneado ® WMT-U-PT  Moldeado

LI

® primera opcién
O opcién alternativa

RR
S ﬂ ° ° 0 (6]
M| 0 .
> K] ° D 0 [
RLA N | ° °
RR=RL = 9! L
[ H] 0
nuimero de catalogo SSC w RR LI WP10CT WP25CT WU10PT WU25PT
WMTS205M2U02PT 2 2,13 0,15 19,23 4169554 4169555 4116131 4116132
WMTS305M3U03PT 3 3,13 0,31 25,81 4169556 4169557 4113568 4113569
WMTS305M3U06PT 3 3,13 0,61 25,78 4169558 4169559 4113570 4113571
WMTS405M4U03PT 4 4,13 0,31 25,53 4169560 4169561 4113577 4113578
WMTS405M4U06PT 4 4,13 0,61 25,53 4169562 4169563 4113579 4113580
WMTS505M5U03PT 5] 5,13 0,30 28,76 4169564 4169565 4116148 4116149
WMTS505M5U06PT 5 5,13 0,61 28,76 4169566 4169567 4116150 4116151
WMTS605M6UO03PT 6 6,13 0,30 28,76 4169568 4169569 4117253 4117254
WMTS605M6U06PT 6 6,13 0,59 28,76 4169570 4169571 4117255 4117256
NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.
Plaquitas de ranurado y torneado ® WMT-P-PT e Precision
Ll ® o ”
primera opcion
O opcidn alternativa
| RR
] ﬁ [P] 0 0
- M| | ° D 0
[ | = K] 0 ¢
RLA N | ° D °
RR=RL S| O O O
[H| 0
numero de catalogo SSC w RR LI WU10PT WU25PT WU10HT
WMTS200M2P02PT 2 2,00 0,15 19,10 4116129 4116130 -
WMTS300M3P0O3PT 3 3,00 0,31 25,65 4113563 4113564 4113566
WMTS300M3P06PT 3 3,00 0,61 25,65 4113565 4113567 -
WMTS400M4P0O3PT 4 4,00 0,31 25,40 4113572 4113574 4113573
WMTS400M4P06PT 4 4,00 0,60 25,40 4113575 4113576 -
WMTS500M5P03PT & 5,00 0,30 28,63 4116143 4116144 4116145
WMTS500M5P06PT 5 5,00 0,61 28,63 4116146 4116147 -
WMTS600M6PO3PT 6 6,00 0,30 28,63 4117239 4117240 -
WMTS600M6P06PT 6 6,00 0,58 28,63 4117241 4117242 -
WMTS800M8P06PT 8 8,00 0,61 28,57 - 4117258 -
WMTS800M8P15PT 8 8,00 1,50 28,57 4117259 4117260 -

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

E96

EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ® WMT™
B

Plaquitas de vaciado y contorno ¢ WMT-U-PC » Moldeado

® primera opcién
O opcidn alternativa

[P] ° 9 o

M| g 0

K| ° 0 0

N | D D

S| D °

[ H| O

numero de catalogo SSC w RC LI WP10CT WU10PT WU25PT
WMTR305M3UPC 3 3,13 1,53 25,53 - 4170172 4170173
WMTR405M4UPC 4 4,13 2,03 25,58 - 4170177 4170178
WMTR505M5UPC 5 5,13 2,53 29,01 - 4170182 4170183
WMTR605M6UPC 6 6,12 3,03 28,77 4170189 4170187 4170188
WMTR805M8UPC 8 8,13 4,03 29,22 - 4170192 4170193

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

Plaquitas de vaciado y contorno ¢ WMT-P-PC e Precision

® primera opcién
O opcién alternativa

[P] 0 0

IM[ | D 0

K| 0 [

[N | ° D

S| D °

[H| 0

numero de catalogo SSC w RC LI WU10PT WU25PT
WMTR300M3PPC 3 3,00 1,50 25,40 4170170 4170171
WMTR400M4PPC 4 4,00 2,00 25,45 - 4170176
WMTR500M5PPC 5 5,00 2,50 28,88 4170180 4170181
WMTR600M6PPC 6 6,00 3,00 28,65 4170185 4170186

WMTR800M8PPC 8 8,00 4,00 29,08 4170190 -

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.
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Ranurado y tronzado ® WMT™

Plaquitas de ranurado y torneado ® WMT-U-PH ¢ Moldeado

u \ ® primera opcién
RR O opcidn alternativa
ol

w @u 7] o o

® M| ° °

AN K| 0 [0

RL- m ° °

RR = RL (S| ry °

[ H| 0

numero de catalogo SSC w RR LI WU10PT WU25PT
WMTS305M3U03PH 3 3,13 0,30 25,81 5346392 5346393
WMTS305M3U06PH 3 3,13 0,60 25,81 5346394 5346395
WMTS405M4U03PH 4 4,13 0,30 25,53 5346396 5346397
WMTS405M4U06PH 4 4,13 0,60 25,53 5346398 5346399
WMTS505M5U03PH 5 5,13 0,30 28,76 5346400 5346401
WMTS505M5U06PH 5] 5,13 0,60 28,76 5346402 5346403
WMTS605M6U03PH 6 6,13 0,30 28,76 5346404 5346405
WMTS605M6U06PH 6 6,13 0,60 28,76 5346406 5346407

NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.

Plaquitas de ranurado y torneado ® WMT-P-PH e Precision

u | ® primera opcion
RR O opcidn alternativa
©) ol
W D 7 2 5 5
Ml ° ° 0
AN K| O 0
RR = RL - LD 2 2 2
= S| D D D
[ H| 0
numero de catalogo SSC \ RR LI WU10PT WU25PT WU10HT
WMTS300M3P03PH 3 3,00 0,30 25,65 5346412 5346413 5346414
WMTS300M3P06PH 3 3,00 0,60 25,65 5346415 5346416 -
WMTS400M4P03PH 4 4,00 0,30 25,40 5346418 5346419 5346420
WMTS400M4P06PH 4 4,00 0,60 25,40 5346421 5346422 -
WMTS500M5P03PH 5] 5,00 0,30 28,63 - 5346425 5346426
WMTS500M5P06PH 5 5,00 0,60 28,63 5346427 5346428 -
WMTS600M6PO3PH 6 6,00 0,30 28,63 5346430 5346431 -
WMTS600M6P06PH 6 6,00 0,60 28,63 5346432 5346433 -

% NOTA: SSC = Referencia de alojamiento. Debe corresponder con el SSC de la plaquita.
=]
=
=
g
o
(=)

* EL PROGRAMA ALL-STAR SOLO INCLUYE LAS PLATAFORMAS, CALIDADES Y TAMANOS MAS POPULARES. PARA LA
OFERTA COMPLETA, VISITE WIDIA NOVO™ O WIDIA.COM.
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Ranurado y tronzado ¢ WMT™

Valores de avance para plaquitas de ranurado

CM Tronzado medio ° Doble extremo con una parte superior e inferior en V,

/

CM-W Tronzado

medio con plaquitas

rascadoras

/

Plaquitas de

ranurado, vaciado

y torneado PT

/

Plaquitas para
perfilado y
ranurado PC

/

Plaquitas de

ranurado, vaciado

y torneado PH

con sujecién mecanica.

» Angulos de ataque neutros, a derechas e izquierdas
de hasta 12°.

¢ Diseflada para aumentar la velocidad y el avance.

e La geometria para virutas esta disefiada para un
excelente control de virutas y una presion del corte
minimizada sobre varios materiales.

e |deal para la serie 300 de acero inoxidable, acero
para herramientas, titanio, INCONEL® y otras
aleaciones con base de niquel a velocidades
y avances moderados.

¢ Planos de rascadoras cuando el acabado superficial
sea de gran importancia.

¢ Doble extremo con una parte superior e inferior en V,
con sujecion mecanica.

¢ Angulos de ataque neutros, a derechas e izquierdas
de hasta 12°.

* Disefiada para aumentar la velocidad y el avance.

® La geometria para virutas esta disefiada para un
excelente control de virutas y una presion del corte
minimizada sobre varios materiales.

® Geometria de desprendimiento positiva
para baja fuerza del corte, especialmente
en materiales blandos.

e Herramienta de ranurado profundo para operaciones
de vaciado y torneado de didmetro exterior, asi
como también para ranurado frontal.

¢ Ofrece control de virutas en un rango completo
de profundidad del corte durante el torneado.

¢ Corta en direccion axial y radial.

e Superior control de virutas.

e Geometria de radio de nariz completo para
operaciones de vaciado y contorneado.

e Geometria de filo de corte efectiva que excede
los 180 grados para una mayor versatilidad.

e Excelente rendimiento en mas de 35 HRC.

¢ Herramienta de ranurado profundo para operaciones
de vaciado y torneado de diametro exterior, asi
como también para ranurado frontal.

e Ofrece control de virutas en un rango completo
de profundidad del corte durante el torneado.

e Ofrece un control de virutas excelente en cortes
interrumpidos.
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0.011 (0,28)
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velocidad de avance [in/rev (mm/rev)]
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avance de ranurado de vaciado
mm/rev (pulg/rev)
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0.200
(5.9)
0.150
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0.100
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0.060
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avance de torneado/perfilado
mm/rev (pulg/rev)

velocidad de avance [in/rev (mm/rev)]
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avance de ranurado de vaciado
mm/rev (pulg/rev)
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Ranurado y tronzado ® WMT™

Velocidades de corte recomendadas ® Sistema métrico

Velocidad de corte — vc
m/min
Grupo de WU10HT WU10PT WU25PT WP10CT WP25CT
materiales min Inicio max. min Inicio max. min Inicio max. min Inicio max. min Inicio max.

0/1 100 100 110 190 200 210 170 175 180 210 225 240 170 175 180
2 95 95 105 180 185 190 150 160 170 210 220 230 185 195 205
3 95 95 105 180 185 190 150 160 170 210 220 230 185 195 205
4 70 70 75 165 170 175 135 145 155 140 145 155 125 125 135
5 85 90 95 170 175 180 140 150 160 180 190 195 155 165 170
6 50 50 50 140 150 160 120 125 130 70 75 80 70 75 80
1 70 75 80 120 125 130 120 125 130 - - - - - -
2 50 50 50 100 100 110 70 75 80 - - - - - -
3 50 50 50 95 100 105 85 90 95 - - - - - -
1 85 90 95 190 200 210 155 165 170 215 225 235 180 190 195
2 75 75 80 185 190 200 155 165 175 205 215 225 175 185 195
3 70 75 80 170 175 180 140 150 160 210 225 240 190 200 210
1 70 {75 80 140 150 160 110 120 130 - - - - - -
2 70 75 80 140 150 80 110 120 80 - - - - - -
3 70 75 80 140 150 80 110 120 80 - - - - - -
4 70 75 80 140 150 80 110 120 80 - - - - - -
5 70 75 80 140 150 80 110 120 80 - - - - - -
6 70 75 80 140 150 80 110 120 80 - - - - - -
7 70 75 80 140 150 120 110 120 105 - - - - - -
1 20 25 30 70 75 80 60 65 65 - - - - - -
2 20 25 30 65 65 70 50 50 50 - - - - - -
3 50 50 50 100 100 110 70 75 80 - - - - - -
4 - - - 70 75 80 50 50 50 - - - - - -
1 - - - 15 30 60 15 30 60 = - = = - =
2 - - - 15 30 60 15 30 60 - - - - - -
3 - - - 15 30 60 15 30 60 - - - - - -
4 - - - 15 30 60 15 30 60 - - - - - -

ouvauum‘ XX
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Iconos de fresado intercambiable

Guia sobre iconos informativos

Avellanado

Espiral Circular

&

Planeado

G

Fresado helicoidal

Vaciado

Fresado
descendente en
material en bruto

Ranurado:
Punta esférica

Y

Fresado lateral/
Escuadrado:
Punta esférica

Fresado lateral/
Escuadrado:
Extremo cuadrado

Biselado fresado

@ 9 @

@ @ @ &

@ @

@ @ @ ¢

. P Perfilado 3D: )
Efssg:; ;ateral. Perfilado 3D &” Fresa de extremo Zg; ?izstdoosde Mango liso
cuadrado inclinado )
Con refrigeraciéon
Mango Weldon: Mango de fresa interna:
® -
Mango Weldon 2 planos é Mango Screw-On de plato Radial: Fresado

intercambiable

widia.com

WIDIAY
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Guia sobre iconos informativos

Iconos de fresas de mango integral

Fresado

Ranurado: Punta

)

Extremo cuadrado
con Dimension AP

Fresado trocoidal

Fresado trocoidal:
Punta esférica

Y

Escuadrado:
Punta esférica

Escuadrado: Punta
esférica con
dimensiéon AE/AP

) Ranurado: - Ranurado:
Vaciado descendente en - esférica
; Punta esférica : . Extremo cuadrado
material en bruto con dimensién AP
Ranurado: Fresado lateral: /’ Fresado lateral/
R~
Y

Fresado lateral/
Escuadrado:
Extremo cuadrado

Fresado lateral/
Escuadrado:
Extremo cuadrado
con Dimension
AE/AP

Perfilado 3D

/-7 \

Perfiles en 3D:
Perfiles en 3D con
dimensiones AE/AP

Estilo de esquina:
Punta esférica

Estilo de esquina:
Bisel en esquina

Estilo de esquina:
Radio de esquina

Estilo de esquina:
Extremo cuadrado

Estilo de esquina:
Toro

Mango cilindrico/liso

Mango: Cilindrico
Weldon®

Mango:
Safe-Lock™

Angulo de la hélice:

20°

Angulo de la hélice:
30°

Angulo de la hélice:
35°

@ @ € o

Angulo de la hélice:

37°

Angulo de la hélice:

38°

Angulo de la hélice:

43°

Angulo de la hélice:
45°

Numero DIN 6527

)

DIN
6528

Numero DIN 6528

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

X (Variable)

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

2

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

3

®@ 6 & @ €

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

4

@

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

5

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

6

@ @ & & € @ @ @

Dimensiones de la
herramienta:
Configuracion del
canal:

7

@ ®&® & & €

Especificaciones del
fabricante: JIS

E102
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Iconos de taladrado

Guia sobre iconos informativos

Taladrado:

) S
Taladrado: Taladrado: <> ) \O Taladrado:
Taladrado @ Entrada inclinada @ Salida inclinada . Desplgzam|ento Placas apiladas
de salida
Taladrado: Orificio taladrado @ Taladrado en cadena 0 TaIagrado. Talagrad_q.
Convexo Agujero transversal Medio cilindro

@ @ @

Taladrado: Taladrado

©

Profundidad de

©

Profundidad de

©

Profundidad de

&

Profundidad de

Radial: Taladrado

de esquina 45° taladrado: taladrado: taladrado: LAl | taladrado:
a 3x 4x 5x 8x
‘ Profundidad de Profundidad de Mango: Plano P
Q Il | taladrado: taladrado: cilindrico (l\:/:)a;]ng;:;n(;lllndrlco Mango plano
12x 30x <h6 P
Angulo de la hélice Namero DIN Namero DIN @ ﬁ:’:rgr'gerac'°" @ S::Zg‘ﬁ'ame para
de 30° 6537 6535 : )

Taladrado

@ o

Con refrigeraciéon
interna:

Radial: Taladrado
intercambiable

€& 6 &

Dimensiones de la
herramienta:

2 canales/2 margen/
Refrigerante

& 6 9o

Dimensiones de la
herramienta:

2 canales/4 margen/
Refrigerante

widia.com
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Guia sobre iconos informativos

Iconos de roscado

Escariado:
Agujero pasante

Escariado:
Agujero ciego

i

Roscado:
Agujero pasante

Roscado:
Agujero ciego

HSS-E: Acero

de alta velocidad
con aleacion de
cobalto

para materiales con
mayor dureza

Forma de bisel B
(3.5-5.5)

Forma de bisel B
(2-3)

Forma de bisel C
(1.5-2)

Forma de bisel C
(3-5)

Hélice de roscado:

Angulo: 0°
Machos de roscar . .
Hélice de roscado: Hélice de roscado: multiuso: Iz::lc;ggién ;u;nero DIN
Angulo 42° Angulo 45° Punta espiral P
Numero DIN Numero DIN Numero DIN S:Lf]:;gale.rante para Clase de ajuste:
374 376 5156 " 2B

Roscado

Clase de ajuste:
6H

Clase de ajuste:
6G

Rosca fina unificada

Rosca basta
unificada

@ 0 6 6 o

Rosca de tuberia
conica

americana para
roscas con
material de sellado
en seco

€ 6 6 6 & &

Especificaciones del
fabricante:

© 6 6 6 & &

Especificaciones del
fabricante:

&
G
©
e
o

Rosca basta con
sistema métrico ISO

€@ 6 & 6 & &

Rosca fina con
sistema métrico ISO

retroceso

O

&

7

NPTF G
Iconos de torneado
Con refrigeracién A
interna: Torneado Perfilado Planeado Ranurado planeado
Ranurado
Biselado Mandrinado en Ranurado Tronzado Torneado diametro

interior

@ O

Biselado diametro
interior

@ @

Ranurado de
diametro interior

Ranurado profundo
de didmetro exterior

E104
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n Acero

Informacion general sobre materiales ¢ DIN

Fundicion

Aleaciones de alta temperatura

DIN M Acero inoxidable Materiales no ferrosos Materiales endurecidos
resistencia

grupo de ala tension dureza dureza nimero de

materiales descripcion contenido RM (MPa)* (HB) (HRC) material
Aceros con bajo contenido de carbono, C <0.25% <530 <125 _ _
virutas largas
ij{:ssccggaza'%gggﬁzr:gg I‘i’grgarmm’ C <0,25% <530 <125 = C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Aceros al carbono medios y altos C>0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, C35, 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 | C >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr8, SOCrNiMo)%, gg,&mg‘t C7ow2, $6525,
Aceros ferriticos, martensiticos e inoxidables B 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, CTOW2, S6525,
PH X120Mn12
éﬁe;‘(’:;?ggfzzga“e”S't'cos Ol 2l - 900-1350 350450 | 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29

L - X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Acero inoxidable austenitico - <600 130-200 - YA5CINiSi 20 12
Aceros inoxidables austeniticos y fundidos de X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
alta resistencia y aceros inoxidables fundidos N Elltnzl i s G-X15CrNi 25-20
L P X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Acero inoxidable duplex - <800 135-275 <30 G-X40CINISI27 4
Fundicion gris = 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Hierros ductiles de resistencia media y
baja (hierros nodulares) y hierros de grafito - <600 130-260 <28 GGG40, GTS35
compactado (CGl)
z':]?:rtri(l)tse(rj#;lglc(ieg ?:D?)"a R e - 5600 180-350 | <43 GGG60, GTWSS, GTS65
TP _ _ _ _ AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMg-
Aluminio forjado P
AIeaqones de alumlnlq bajo en silicio y Si <12.2% _ _ _ GAISICu4, GDAISITOMg
aleaciones de magnesio
:‘i'l‘iacaig'ilfzai?oﬂg;“éz%zznnzgg°°”te”'d° N1 si>12,0% = = = G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
afjfed;ec;z;f&if;g’i‘"’ i de - - - - CuZnd, Ms60, G-CuSnsZnPb, CuZn37, CuSiaMn
;\i‘grlgr;ep\llaizﬁzgos’ gomas, fendlicos, resinas y - - - - Lexan®, Hostalen™, poliestireno, Makralon
Carbono, compuestos de grafito, CFRP - - - - CFK, GFK
Compuestos de matriz metélica (MMC) - - - - -
Aleaciones basadas en hierro, resistentes al X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,
calor B UL USRSl || e X40CoCrNi20 20
Fjeaclones basadas en cobalo, fesistentes - 1000-1450 | 250-450 | 25-48 Haynes® 188, Stellite® 621,31
’;‘;Tgf'ones R B U, BT = 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, TiAIBV4, TiAl4AMo4Sn2
; : GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,

Materiales endurecidos - - - 44-48 GX300CrMo153, Hardox® 400
Materiales endurecidos - - - 48-55 -
Materiales endurecidos - - - 56-60 -
Materiales endurecidos - - - >60 -

widia.com
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-
Busque un distribuidor local autorizado de WIDIA

Las herramientas de corte de la marca WIDIA™ estan 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 como aprovechar el potencial de WIDIA y ponerlo al servicio de sus clientes y de
cada sector, region y negocio especificos.

DISTRIBUIDORES

Los socios distribuidores de WIDIA proporcionan experiencia
técnica en la que puede confiar. Ellos le ensefiaran a:

DISTRIBUIDORES

¢ Reducir significativamente el tiempo de ciclo.

e Mejorar el uso de maquina-herramienta.

e Conseguir mejoras cuantificables en la productividad.
e Sacar el mayor provecho de soluciones probadas de la cadena de suministro.
Acceder al inventario local y a la mejor asistencia técnica.

Solicitar demostraciones in situ de la tecnologia de herramientas mas avanzada.

Con miles de productos para fresado, torneado, taladrado y sistemas de herramientas
suministrados por WIDIA, encontrara todo lo que necesita en un solo lugar.

Encuentre su distribuidor
autorizado local WIDIA
accediendo a nuestro
buscador de distribuidores
en widia.com.

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

Las operaciones modernas de corte de metal implican velocidades de fresa y
husillo elevadas y temperaturas y fuerzas de corte altas. Durante las operaciones
de corte de metal, es posible que se desprendan virutas metalicas calientes de la
pieza de trabajo. Aunque las herramientas de corte se han disefiado y fabricado
para aguantar altas fuerzas y temperaturas de corte, en ocasiones se pueden
fragmentar, especialmente si estan sometidas a una tension excesiva, golpes
fuertes o cualquier otro abuso.

Para evitar dafos personales:

e Use siempre un equipo de proteccion individual (EPI) adecuado, incluidas
gafas de seguridad, cuando utilice maquinas de corte de metal o trabaje cerca
de ellas.

Peligro de inhalacion y de contacto con la piel

El rectificado del metal duro u otros materiales avanzados de herramientas

de corte producen polvo o neblinas que contienen particulas metalicas. Si se
respira este polvo 0 —neblina, especialmente durante un periodo prolongado—,
pueden desarrollarse enfermedades pulmonares temporales o permanentes, o
bien empeorar el estado de salud existente. El contacto con este polvo o neblina
puede irritar los ojos, la piel y las membranas mucosas y puede hacer que las
enfermedades de la piel empeoren.

Para evitar dafios personales:
o Utilice siempre mascarillas de proteccion para respirar y gafas de seguridad
durante el rectificado.

e Controle la ventilacion y recoja y elimine adecuadamente el polvo, neblina o

. . . . sedimentos derivados del rectificado.
e Asegurese siempre de que estén instaladas todas las protecciones de la

maquina. e Evite el contacto de la piel con el polvo o la 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 Codigo de normativa federal.

Estas instrucciones de seguridad son indicaciones generales. Existe una gran cantidad de variables que afectan a las operaciones de mecanizado.
Es imposible cubrir todas las situaciones especificas. Es posible que la informacion técnica incluida en este catalogo y las recomendaciones sobre
las practicas de mecanizado no sean validas para su operacion concreta.

Para obtener mas informacion, consulte el folleto Seguridad en corte de metal de WIDIA, disponible de forma gratuita llamando a Kennametal al +1
724 539 5747 o por fax al +1 724 539 5439. Si tiene preguntas especificas sobre la seguridad del producto y politica medioambiental, péngase 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.

HCK10, M100, M200, M370, NOVO, Stellite, Top Cut 4, TOP DRILL, TOP DRILL M1, TOP DRILL S, TOP DRILL S+, VariDrill, VariMill, VariMill I, VariMill I, VariMill lll, VariTap, Victory, VSM11, VSM17, VSM490-10, VSM490-15, VSM890,
VSM890-12, VXF, VXF-07, VXF-12, WDNOOU, WDN25U, WIDIA, WIDIA-Hanita, WK15PD, WM15PD, WMT, WP15PE, WP20PD, WS15PE, WS40PM, WU10PM, WU20PD, WU25PD, y X-Feed son marcas comerciales de Kennametal,
Inc. y se utilizan como tales en el presente documento. 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.
W I D IA TM

Hardox® es una marca comercial registrada de SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® y Haynes® son marcas comerciales registradas de Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen® es una marca comercial registrada de HOECHST GMBH.

INCONEL® y NIMONIC® son marcas comerciales registradas de Special Metals Corporation.

Lexan® es una marca comercial registrada de Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.

SAFE-MOCK® es una marca comercial registrada y SAFE-LOCK™ es una marca comercial de Haimer GmbH.
Weldon® es una marca comercial registrada de Weldon Tool Company.

©Copyright 2019 de Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. Todos los derechos reservados.



XALL-STAR

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

Singapore 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

W":)IAW widia.com

2019 WIDIA Products Group | Todos los derechos reservados. | A-19-06144_ES
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