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PRESENTACION

Las operaciones de mantenimiento y reparacién (MRO) estan presentes en un gran numero de aplicaciones en
todos los segmentos de la industria y abarcan una amplia gama de herramientas de corte.Estas operaciones son
fundamentales para mantener el equipo y la planta en funcionamiento.

Dormer Pramet fabrica un amplio catdlogo de productos que pueden utilizarse en un entorno de MRO, lo que
convierte a nuestra empresa en una primera opcién ideal para todas sus necesidades.

Algunas de las aplicaciones de nuestros productos son el mecanizado de agujeros, roscado, fresado, escariado,
avellanado y desbarbado.

Asimismo, las aplicaciones de MRO requieren la herramienta adecuada en el momento adecuado. Las soluciones
fiables son fundamentales para acertar a la primera y reducir los tiempos de inactividad de las maquinas.

Dormer Pramet es un proveedor de servicios integrales y se compromete a ayudar a sus clientes a implementar sus
procesos de mecanizado de manera eficiente y con la productividad como objetivo ultimo.

Para obtener mas informacidn sobre nuestra gama de herramientas de corte de MRO, pdngase en contacto con su
oficina de ventas local de Dormer Pramet o con nuestro distribuidor oficial de su zona.
También puede visitar www.dormerpramet.com.
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Definicion general
P. ej., acero, acero inoxidable, etc.
Definicién por
BvEN s S
estructura/composicion

P. ej., acero al carbono,
acero aleado, etc.

P MK N S H
(1
P2
[P3]
P4
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GRUPOS DE MATERIALES (WMG)

Definicién por
dureza/resistencia a la traccion
P. ej., 160 <220 HB, 620 <900 N/mm? ...

P
2 |||
2 HEE
s HEE
4 BN

SOBRE LA CLASIFICACION DE MATERIALES EN DORMER PRAMET

Los grupos de materiales (¢<\WMG») se utilizan para seleccionar de for-
ma sencilla y fiable la herramienta de corte adecuada y los valores
iniciales apropiados para las condiciones de mecanizado de aplicacio-
nes especificas.

Dormer Pramet clasifica los materiales a mecanizar en seis grupos de
diferentes colores:

e Azul: acero y acero fundido (grupo P);

¢ Amarillo: acero inoxidable (grupo M);

¢ Rojo: fundicién (grupo K);

¢ Verde: metales no férreos (grupo N);

e Marron : aleaciones termoresistentes (grupo S);

¢ Gris: materiales endurecidos (grupo H).

Cada uno de estos grupos se divide, a su vez, en subgrupos segln su
estructura o composicidn. Por ejemplo, el grupo P de acero y acero
fundido se desglosa en cuatro subgrupos:

e P1 - Acero de facil mecanizado

e P2 —Acero al carbono

® P3 —Acero aleado

e P4 — Acero para herramientas

Finalmente, se realiza una Gltima division en funcion de las propie-
dades del material, como la dureza y la resistencia a la traccion. Esta
clasificacion se lleva a cabo para ofrecer a nuestros clientes un ase-
soramiento completo sobre la herramienta y los valores iniciales de
velocidad de corte y avance.

La tabla que se muestra en la pagina siguiente incluye una descripcién
de cada grupo de materiales a mecanizar, asi como ejemplos de desig-
naciones de uso comun.
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WMG (GRUPO DE MATERIAL)

Dureza Restistencia
GRUPO 150 WMG (GRUPO DE MATERIAL) Traccion
(HB o HRC)
(MPa)
P11 pa—— izad Sulfurizados <240HB <830
P1 P12 e aacCalZaC0 - Sulfurizados y fosforizados <180 HB <620
(aceros al carbono con mayor maquinabilidad) X =
P13 Sulfurizados/fosforizados y al plomo <180 HB <620
P21 Contiene < 0.25% C <180 HB <620
P2 P22 ACEROS AL CARBONO - . Contiene < 0.55 % C <240HB <830
(aceros compuestos principalmente de hierro y carbono) )
P23 Contiene > 0.55 % C <300HB <1030
P3.1 Recocido <180HB <620
P35 P2 g(cEe':gsS ;I\ Lci?ll))iso con un contenido de aleacion del 10 %) Templado y endurecido 180-260HB >620<900
P33 s 260-360HB  >900<1240
Z Recocid <26 HRC <900
ACERO DE HERRAMIENTAS eeocda
N 2 (aleaciones especiales para herramientas, moldes y matrices) Templado y endurecido 26-39HRC > 900 <1240
P43 R e 0y 39— 45 HRC > 1240 < 1450
M1 M1.1 ACERO INOXIDABLE FERRITICO <160 HB <520
M1.2 (aleaciones al cromo no endurecidas) 160 - 220 HB >520 <700
M2 Recocido <200HB <670
M2 M22 ACERQ INOXIDABLE MARTENS.”KO Enfriadas y templadas 200-280HB > 670 <950
(aleaciones al cromo endurecidas) —
M2.3 Templado por precipitacion 280-380HB >950 <1300
M3.1 <200HB <750
M M3  Mm3.2 A(ERO. INOXIDABLE AQSTENITICO ) 200260 HB >750<870
(aleaciones cromo - niquel y cromo - niquel - manganeso)
M3.3 260 -300HB > 870 < 1040
M4.1 AUTENITICO-FERRITICO (DUPLEX) O ACERO INOXIDABLE SUPER AUSTENITICO <300HB <990
M4
M4.2  ACEROS INOXIDABLE AUSTENITICOS ENDURECIDOS POR PRECIPITACION 300-380HB <1320
K11 FUNDICION GRIS (ASTM A48) 0 FUNDICION GRIS AUTOMOCION (ASTM A159 Ferritica o feritca-peritca < 180HB < 190
[ 112 |FUNDICONGRIS( HOR; L ) Ferrtica-perlitica o periiica 180 240HB >190<310
(fundicion hierro - carbono con micro estructura de grafito laminar) "
K1.3 Perlitica 240280 HB >310<390
K2.1 Ferritica <160 HB <400
K2 K22 FUND';{ON MA.LEABLE e . . Ferritica o perlitica 160 — 200 HB > 400 < 550
(fundicion de hierro-carbono con una microestructura libre de grafito) i
K2.3 Perlitica 200 - 240 HB > 550 < 660
K3.1 . Ferritica <180 HB <560
K3 K32 FUND.K.l,ON DU.C TIL (ASTM A536) ) Ferritica o perlitica 180220 HB > 560 < 680
(fundicion de hierro-carbono con microestructura de grafito nodular) "
K3.3 Perlitica 220-260HB > 680 < 800
ka1 FU_NDICION GRIS AUSTENITICQ (ASTM A43ﬁ) (fundiciones de aleacion de hierro-carbono con <180HB <190
microestructura de grafito laminar austenitico)
K4 K2 FQNDI(ION DUCTIL AUSTENITICA (ASTM %\4.139 0 ASTM A571) (fundiciones de hierro-carbono con <240HB <740
microestructura de grafito nodular austenitico)
K4.3 . <280HB > 840 <980
FUNDICION DUCTIL AUSTEMPERADA (ASTM A897)
K4.4 - ) . . 280-320HB > 980 <1130
(fundiciones de hierro y carbono con microestructura de ausferrita)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280
K5.1 Ferriti <180 HB <400
FUNDICION DE GRAFITO COMPACTADO CGI (ASTM A842) e
K5 K52 (fundicion de hierro-carbono con estructura vermicular de grafito) Feritico-peritic 180-220HB >400=450
K5.3 s Perlitico 220-260 HB > 450 <500
N1.1 Aluminio forjado comercialmente puro <60HB <240
N1 N12 Aleaciones de aluminio foriado Templado medio 60— 100 HB > 240 < 400
N1.3 ) Templado completo 100150 HB >400 <590
N2 <75HB <240
N2 N2.2 Fundicion de aluminio 75-90HB >240 <270
N2.3 90— 140 HB > 270 < 440
N N3.1  Aleaciones de cobre de facil mecanizacion = =
N3  N3.2 Aleaciones de cobre de viruta corta con maquinabilidad moderada - -
N3.3 Cobre electrolitico y aleaciones de cobre de viruta larga con baja maquinabilidad = =
N4.1 Polimeros termoplasticos = =
N4  N4.2  Polimeros termoendurecibles - -
N4.3  Composites o polimeros reforzados = =
N5  N5.1 Grafito - -
S11 <200HB <660
S1 $1.2  Titanio o aleaciones de titanio 200-280HB > 660 < 950
$1.3 280-360 HB > 950 < 1200
S2.1 . 5 . <200HB <690
S S2 22 Aleaciones termorresistentes con base hierro 200—280HB > 690 <970
$3.1 . . . <280HB <940
S3 02 Aleaciones termorresistentes con base niquel 280—360HB > 9401200
S41 ) . <240HB <800
S4 42 Aleaciones termorresistentes con base cobalto 240-320HB > 800 < 1070
H1 H11  Fundicion en frio <440HB -
H21 - < 55HRC -
H2 22 Fundiciones templadas > 55 HRC ~
H H3.1 <51HRC =
H3 3.2 Aceros templados < 55 HRC 51— 55 HRC -
H4.1 55— 59 HRC -
H4 Ha2 Acero templados > 55 HRC > SO HRC -
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PARAMETROS DE HERRAMIENTAS DE CORTE SEGUN ISO 13399

Todas las herramientas de corte estan definidas por una serie de parametros segtin la norma ISO 13399. Esta lista contiene todos los para-
metros utilizados en este catalogo y sus definiciones.

ISO 13399 es una norma internacional de informacién sobre herra- lenguaje comun en nuestras descripciones de herramientas de corte
mientas de corte. Proporciona dimensiones y parametros en un for-  ayudara a la comunicacion entre sistemas. Le ahorrard una cantidad
mato neutro que es independiente de cualquier sistema particular o significativa de tiempo, proporcionando una recopilacién mas facil de
nomenclatura de empresa. Cuando las herramientas de corte estan  datos de alta calidad en nuestras 40.000 herramientas integrales e
claramente definidas de acuerdo con un estdndar global, todos los intercambiables. Al utilizar un sistema compatible con ISO 13399, no
tipos de software pueden procesar los datos electrénicos mas rapi-  habra necesidad de interpretar manualmente los datos e ingresarlos
damente, mejorando la calidad de la comunicacidn y ayudando a que  con una clave en su sistema.

el intercambio de informacidn se realice sin problemas. Admitir un

Ejemplos @
= »
5 =

o}
: : :
e — o)
A
- LCF -
- OAL -
0 g
= =
§ Wsc §
o
: — | = s ==
" THL
- LU ~ LsC
OAL OAL

1S0 13399 Descripcion 1S0 13399 Descripcion

BD Didmetro del cuerpo DF Didmetro del ala

BDX Didmetro del cuerpo mdximo DH Didmetro del cabezal

CZCMS (6digo de tamaio de conexin del lado de la mdquina GPD Didmetro del piloto guia

D1 Didmetro del agujero de fijacion GPL Longitud del piloto guia

DC Didmetro de corte H Altura del mango

DCN Didmetro de corte minimo HSD Tamafio de la parte de accionamiento

DCON MS Didmetro de conexion del lado de la méquina IC Didmetro de la circunferencia inscrita

DCONWS Didmetro de conexion del lado de la pieza LCF Longitud del canal de virutas

DCX Diametro de corte maximo LCOL Longitud de la pinza

DHUB Didmetro de apoyo LDC Distancia punto de referencia PK

FLGT Espesor de ala LH Longitud del cabezal

IC Didmetro de la circunferencia inscrita LS Longitud del mango

L Longitud del filo de corte LSC Longitud de sujecion

LB Longitud del cuerpo NOF Niimero de canales

LF Longitud funcional PLGL Longitud de la punta semicénica

LPR Longitud del saliente RCSK Radio del avellanador

LU Longitud (til RE Radio angular

OAL Longitud total SDI Incrementos del didmetro de paso

RE Radio angular SDL Longitud del diametro de paso

S Espesor de la plaguita de corte SDL_1 Longitud del didmetro de paso del primer paso de corte

WF Ancho funcional SDL_2 Longitud del didmetro de paso del sequndo paso de corte

APMX Profundidad de corte maxima D2z Tamafio del didmetro de rosca

D1 Didmetro del agujero de fijacion THLGTH Longitud de rosca

DC 1 Didmetro del primer paso de corte WsC Ancho de fijacion

DC 2 Didmetro del sequndo paso de corte
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BROCAS DE HSS
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BROCAS: PAGINA RESUMEN

2DORMER

Broca Metal Duro, Serie Corta, Acabado Brillante
Resistencia al desgaste mejorada para aumentar la productividad y prolongar la vida (til de la herramienta. La punta
a 120 ° con 4 facetas favorece el autocentrado y reduce las fuerzas de corte. Se puede utilizar en todas las aplicaciones
de maquinas CNC.

DCON MS

H
LCF
DIN OAL
HM 338 4xD
D
120° Bright
: DC
120-35° (E h7
Grupo de Material de |a pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag. 65.

v99S  wI1S w1155 w85S v755 Y1665 Y1665 ¥1535 v1455 v140S ¥1345 v275 75T 7567

4T 71681 ZI55T P144T ZI60T PI46T 7137, Z155T 74T 31T Z126T 72T ?163T 47T

KB N2 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2. N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 H1.1 H2.1 H2.2

w377 w1200V w150V @100V P72V IIS5V. PIM12V 423V M50V E60X  E00V I56S w335 ¥1365

H3.1 H3.2

v375 7309
Product DC DC LCF 0AL DCON MS Product DC DC LCF O0AL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm] [mm] [inch] [mm] [mm] [mm]
R1001.0 1.00 0.0394 120 340 1.00 R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10 R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 370
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20 R1003.8 3.80 0.1496 3.0 75.0 3.80
R1001.3 130 0.0512 16.0 380 130 R1003.9 3.90 0.1535 3.0 75.0 3.90
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40 R1004.0 4.00 0.1575 3.0 75.0 4.00
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50 R1004.1 410 0.1614 3.0 750 410
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 3.0 1.60 R1004.2 4.20 0.1654 3.0 75.0 4.20
R 1.70 0.0669 29 4.0 1.70 R1004.3 430 0.1693 47.0 80.0 430
R1 1.80 0.0709 228 46.0 1.80 R1004.4 440 0.1732 47.0 80.0 440
R1001.9 1.90 0.0748 20 46.0 1.90 R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 450
R1002.0 2.00 0.0787 240 49.0 2.00 R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
Descripcion Pos.  Descripcion

Denominacion de la broca

Descripcion del producto

Imagen

Representacion esquematica de la herramienta

Caracteristicas del producto

Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de corte y la
guia de avance

(6digo de producto

Dimensiones del producto

Pagina estandar donde se muestra el soporte de taladrado; los detalles de la pagina especifica seran diferentes.

8
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BROCAS DE METAL DURO Y HSS: RESUMEN DE SIMBOLOS

SIMBOLOS GENERALES
B Usoprincipal Pl Usoposible

ANGULO DE APLICACION

d

\1@; Punta de la broca 118° Punta de la broca 135°

£ 180°

]tzﬁo\/" Punta de la broca 120° & I:ggza de la broca de puntear para soldadura a
GRUPO DE NORMAS BASICO (BSG)

BS BS 328 - Normas sobre brocas v escariadores DIN ' DIN 340 - Normas sobre brocas de longitud DIN ' DIN 8037 - Normas sobre brocas con punta de
328 y 340  (6nica 8037 metal duro
DIN  DIN 1870 (1) - Normas sobre brocas extralargas DIN | DIN 341 - Normas sobre brocas largas de vowmes Normas Dormer

1870(1) ' con mango c6nico Morse 341  mango conico Morse
DIN DIN | DIN 345 - Normas sobre brocas de mango

338 DIN 338 - Normas sobre brocas de mango recto 345 cénico Morse

RECUBRIMIENTO
C . .
) Brillante (sin recubrimiento) Trat.amlento superficial templado con bronce ) Recubrimiento de nitruro de titanio
Bright Bronze (oxido de bronce) TiN
< Brillante y TiN (recubrimiento de la punta) Trat.aml.e(nto superfical templado al vapor
TiN-Tip ST (oxidacion por vapor)
DIRECCION DE CORTE
@ Giro/corte a la derecha
CLASE DE TOLERANCIA DEL DIAMETRO DE CORTE (TCDC)
DC h8 - Clase de tolerancia de la herramienta DC h7 - Clase de tolerancia de la herramienta
hs estandar en la industria (en funcién del margen h7 estandar en la industria (en funcién del margen

de didmetros) de didmetros)

CODIGO DE MATERIAL (BMC)

HSS  Acero rapido (cuerpo de la herramienta) con

HM || Material duro HM | metal duro (filo de corte)

HSS  Acero rapido

HSS-E  Acero rpido al Cobalto



MANGO

Mango cilindrico/mango recto

Mango cilindrico con espiga

FORMA HELICOIDAL

A
)E?S" Diseno de canal helicoidal de evacuacion rapida
>

RELACION ENTRE LONGITUD Y DIAMETRO UTIL (ULDR)

Relacién entre profundidad de la herramienta y

125D didmetro (til 1,25xD

Relacién entre profundidad de la herramienta y

bl didmetro util 1,5xD

Relacién entre profundidad de la herramienta y

10xD didmetro dtil 10xD

Materiales de metal duro

o,

2.20-35°

1xD

2.5xD

4

BROCAS DE METAL DURO Y HSS: RESUMEN DE SIMBOLOS

Mango cénico Morse Mango cilindrico reducido

Diseno de canal helicoidal de evacuacion
estandar

Relacién entre profundidad de la herramienta y
didmetro (til 1xD

Relacion entre profundidad de la herramienta y

6xD
diametro (til 6xD

Relacién entre profundidad de la herramienta y
didmetro dtil 2,5xD

Relacién entre profundidad de la herramienta y
didmetro dtil 4xD

METAL DURO: NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTA

Un sustrato pulvimetaldrgico sinterizado, formado por un compuesto de carburo metalico con metal aglutinante. La materia prima mas
importante es el carburo de tungsteno (WC). El carburo de tungsteno contribuye al endurecimiento del material. El carburo de tantalo
(TaC), el carburo de titanio (TiC) y el carburo de niobio (NbC) complementan al WCy adaptan sus propiedades segtin se desee. Estos tres

Materiales de metal duro

(o materiales duros) HM

materiales se conocen como carburos ctibicos. El cobalto (Co) acttia como aglutinante y mantiene el material unido.

Los materiales de carburo suelen caracterizarse por su alta resistencia a la compresién, su elevada dureza y, por tanto, su alta resistencia al
desgaste, pero también por su limitada resistencia a la flexién y por su tenacidad. El carburo se utiliza en machos de roscar, escariadores,
fresas, brocas y fresas de roscar.

Recubrimientos superficiales

Brillante (sin

recubrimiento) Bright

10

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales suaves o materiales no férreos, plasticos y
materiales compuestos, a la vez que mantiene afilados los filos de corte.



Materiales de herramientas

Acero rapido HSS
Acero rapido al cobalto HSS-E
Materiales de metal duro

Metal duroy HSS
High Speed Steel HM

Tratamientos superficiales

Brillante (sin
recubrimiento) Bright

Tratamiento de templado ‘

al vapor st

Bronze

Templado de bronce

Recubrimientos superficiales

Brillante y TiN
(recubrimiento de la punta) TiN-Tip

Nitruro de titanio
(TiN) TN

4

BROCAS DE HSS: NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTA

Se trata de un acero rapido de aleacion media que presenta una buena maquinabilidad y un excelente rendimiento. EI HSS presenta
caracteristicas de dureza, tenacidad y resistencia al desgaste que lo hacen atractivo en una amplia variedad de aplicaciones, por ejemplo
en brocas y machos de roscar.

Este acero répido contiene cobalto para aumentar la dureza en caliente. La composicion del HSCo proporciona una buena combinacién de
tenacidad y dureza. Posee una buena maquinabilidad y una elevada resistencia al desgaste, lo que lo hace apropiado para brocas, machos
de roscar, fresas y escariadores.

Los materiales mixtos de metal duro y acero répido suelen unirse con una aleacion de soldadura fuerte a alta temperatura que actda a
modo de interfaz. Esta combinacién soldada de materiales de herramientas ofrece una seccion de corte de metal duro que proporciona una
alta resistencia a la compresion, dureza y resistencia al desgaste, unida a un cuerpo de acero rapido que confiere resistencia a la flexién y
tenacidad en el cuerpo de la herramienta.

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales suaves o materiales no férreos, plsticos y
materiales compuestos, a la vez que mantiene afilados los filos de corte.

El templado al vapor proporciona una superficie de 6xido azul fuertemente adherida que permite retener el fluido de corte y evitar que la
viruta se suelde con la herramienta, lo cual contrarresta la formacién de un filo de aportacion. El templado al vapor puede aplicarse a
cualquier herramienta brillante, pero es mas eficaz en brocas y machos de roscar.

El templado de bronce crea una fina y suave capa de dxido de bronce en la superficie de la herramienta. Al igual que el templado al vapor,
ayuda a evitar la soldadura de la viruta con la herramienta y favorece la evacuacién de la viruta. El templado de bronce puede aplicarse a
cualquier herramienta brillante y también puede combinarse con el templado al vapor en algunas herramientas.

El nitruro de titanio es un recubrimiento ceramico de color dorado que se aplica por deposicion fisica de vapor (PVD). La alta dureza,
combinada con las propiedades de baja friccion, garantizan una vida dtil més larga de la herramienta y/o un mejor rendimiento de corte
de las herramientas que no estan recubiertas.

El nitruro de titanio es un recubrimiento ceramico de color dorado que se aplica por deposicion fisica de vapor (PVD). La alta dureza,
combinada con las propiedades de baja friccién, garantizan una vida dtil més larga de la herramienta y/o un mejor rendimiento de corte
de las herramientas que no estan recubiertas.
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4

(ddigo de Material (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS-E  HSS-E :SNSI :fws HM
e DIN DIN DIN BS DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN

Grupo basico estandar (BSG) 1897 338 340 328 ANSI 338 338 338 1897 338 8037 338 6539
Longitud Util (ULDR) 2.5xD 4xD 6xD 10xD 2.5xD 4xD 4xD axD 2.5xD 4xD 2.5xD axD 2.5xD
Angulo de aplicacion @ B> B> g > 4> B> b > > >

135° 118° 118° 118° 135° 118° 118° 135° 135° 135° 118° 118° 120°

- W Y 1

Recubrimiento ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ST ST ST ST TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip ST Bronze Bronze Bright ST Bright ST Bright
Mango
Forma de la Hell(e 1.20-35° 7»2%335“ ).20-35° 2.20-35° 2.20-35 A20-35 1.20-35° A>35 1.20-35° A20-35 2.10-20° 1.20-35 2.20-35'

Mano (direccién de corte) @ (R: @ @

(=)
(=)
=)
(=)
(=)
(=)
=)
(=)
=\

-

1

(@IS 0NN A120 | A100 | A110 | A125 | A022 | A002 | A002S | A108 | A117 | A777 | A124 A160 | R120

0.50-25.00 0.20-20.00 0.50-1" 1.40-1" 0.50-16.00 1.00-16.00 2.00-13.00 1.00-16.00 1.00-13.00 0.30-16.00 3.00-16.00 4.00-16.00 1.00-12.00

16  E318 322  E24 26 128 EA30 B33 @33 B335 E37 E38 0 B39

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

M Primera Opcion P Opcidn Alternativa
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

Bright

=
N
9
S
“u

=)

I

HSS

DIN
1897

1.5xD

20°

>
N
P
G
&

=)

HSS

DIN
1897

1.25xD

-
\

20°

=
N
bR
P
&a

(=)

HSS-E

2DORMER

1xD

180°

Bronze

I~
N
IR
S
“u

=)

DORMER

>
N
b
G
&

=)

HSS

DIN
345

4xD

=
N
bR
&
“a

(=)

4

HSS

DIN
341

6xD

118°

1.20-35°

(=)

HSS

DIN
1870(1)

10xD

>

118°

ST

1.20-35°

=)

HSS

DIN
345

118°

=
N
bR
&
&a

(=)

_— . T

HSS-E

DIN
345

HSS
HM

DIN
345

i

| R100_A123 | ATI9_A723 170 _A130 _A350 | A345 _AS30  A730 _AT66 | Miso_ M2

1.00-14.00

A

EEHNNNYNNNNN NNNN

NNN

3/32-1/4

(AR}

NNNNNNEHR

NENNE

NNNN

3.30-5.10

1 44

NNNNNNNEHE

NNNN

NNNN

6.00-8.00

£Q 45

NNNBE

13.00-1.1/2

£ 46

NNNNNNNNNNNNNNNETEHE

NNNN

3.00-50.80

0 48

NNNNNNNNENNNNNEER

NNNN

5.00-50.00

3 54

NNNNNNNNNNNNNNNNHE

NNNN

8.00-50.00

£ 56

NNNNNNNNNNNNNNNNEHE

NNNN

8.50-40.00

£ 58

NNNNENEEENNNNNEER

NNNN

10.00-32.00

3 59

NNNNNENNNEENNENNN

NNNN

10.00-33.00

3 61

NNNNEEEEENNNNNNNN

NNNN

62 363

M Primera Opcidn

1 Opcién Alternativa
13



44

(6digo de Material (BMC) HSs HSS HSS HSS HSS HSS
(s . DIN DIN DIN DIN DIN DIN
Grupo bdsico estandar (BSG) ANSI 338 338 338 338 338
Longitud Util (ULDR) 2.5xD 4xD 4xD 4xD 4xD 4xD
i H ¥4 N N N N
Angulo de aplicacion 1550 118° 118° 118° 118° 118°
Recubrimiento ‘
TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip ST
Mango
Forma de la Hellce 120-35° 1.20-35 2.20-35° 1.20-35 1.20-35° 1.20-35

Mano (direccion de corte)

@
a
@
@
@
@

(6digo de Familia de Producto A088 A095 A190
Set Set Set Set Set Set
0 64 65 66 66 67 68

M Primera Opcion P Opcidn Alternativa
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
sS4
H1
H2
H3
H4

=
N
bR
S
a

@

>
N
b
o
]

=)

HSS

DIN
338

4xD

4

HSS-E

DIN
338

I e -

Set

J 69

Set

3 69

Set

&3 70

Set

& 70

M Primera Opcidn

1 Opcién Alternativa
15



A120

4

DDORMER

Broca HSS Serie Extra Corta, Acabado Templado al Vapor

Broca versétil con acabado templado al vapor. La punta dividida a 135° reduce las fuerzas al taladrar y evita que la broca se desplace sobre la
superficie del material. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y evita la soldadura de la viruta a la herramienta. Apta para
taladrar muchos materiales tanto en taladros manuales como en méaquinas.

(2]
=
P4
e}
o
a
S S N E— - %
LCF
DIN - OAL .
HSS 1897 2.5xD ~
U | §
135° ST
1)
DC
1.20-35° 6 h8
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.
Pl [p12) P13 (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (Padl P42 [PA3] m11  M12
W36 W40) W41) 31 W27 G V24 F W16 W17G P14 F W26 P10 F ZI9E HW22F W19F
m21  m22 M3l m32 w33 M4l Kl KD E BE @2 B8 EE E2
HW20F W16F PI10H PI9H P8 H 710D m32) W24G 186 W5F HW20F P16 F HW22F W17F
G5 1 K2 8 K4 5 K§ K52 K88 n~N11 N2 NL3 N2l N22
P13 F W20F W15F PI11F PI10F PI8F H23F m17F P13 F ?33K P125K »17) 461 421
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
71301 71641 7138) P119H P130K 7351 176 W2/G P16 E 78( Z11F 716B P8F Y4B
4.1 $4.2
P6F 7138

DC <= 1mm Brillante; 2.9mm => DC >= 13.0mm Punta de 118°

Producto

A120.5
A120.6
A120.7
A1201/32
A120.8
A120.9
A1201.0
A1201.1
A1203/64
A1201.2
A1201.3
A1201.4
A1201.5
A1201/16
A1201.6
A1201.7
A1201.8
A1201.9
A1205/64
A1202.0
A1202.1
A1202.2
A1202.25

16

DC

DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto
(mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
050  0.0197 3.0 20.0 0.50 A1202.3 - 230 0.0906 13.0 40.0 2.30
0.60  0.0236 3.5 21.0 0.60 A1203/32 3/32 238 0.0938 14.0 43.0 2.38
070  0.0276 45 23.0 0.70 A1202.4 - 240 0.0945 14.0 43.0 2.40
079  0.0313 5.0 24.0 0.79 A1202.5 - 250  0.0984 14.0 43.0 2.50
0.80  0.0315 5.0 24.0 0.80 A1202.6 - 260  0.1024 14.0 43.0 2.60
090  0.0354 5.5 25.0 0.90 A1202.65 - 2.65 0.1043 14.0 43.0 2.65
1.00  0.0394 6.0 26.0 1.00 A1202.7 - 270 0.1063 16.0 46.0 2.70
110 0.0433 7.0 28.0 1.10 A1207/64 7/64 278 0.1094 16.0 46.0 2.78
119 0.0469 8.0 30.0 1.19 A1202.8 - 280  0.1102 16.0 46.0 2.80
120 0.0472 8.0 30.0 1.20 A1202.9 - 290  0.1142 16.0 46.0 2.90
130 0.0512 8.0 30.0 1.30 A1203.0 - 300 0.1181 16.0 46.0 3.00
140 0.0551 9.0 320 1.40 A1203.1 - 310 0.1220 18.0 49.0 3.10
1.50  0.0591 9.0 320 1.50 A1201/8 1/8 318 0.1252 18.0 49.0 3.18
159  0.0625 10.0 34.0 1.59 A1203.2 - 3.20  0.1260 18.0 49.0 3.20
1.60  0.0630 10.0 34.0 1.60 A1203.25 - 3.25 0.1280 18.0 49.0 3.25
170 0.0669 10.0 34.0 1.70 A1203.3 - 330 0.1299 18.0 49.0 3.30
1.80  0.0709 11.0 36.0 1.80 A1203.4 - 340 07339 200 52.0 3.40
190  0.0748 11.0 36.0 1.90 A1203.5 - 350  0.1378 20.0 520 3.50
198  0.0781 12.0 38.0 1.98 A1209/64 9/64 3.57  0.1406 200 52.0 3.57
200  0.0787 12.0 38.0 2.00 A1203.6 - 3.60  0.1417 20.0 52.0 3.60
210 0.0827 12.0 38.0 2.10 A1203.7 - 370 0.1457 20.0 52.0 3.70
220  0.0866 13.0 40.0 2.20 A1203.8 - 380  0.14% 220 55.0 3.80
2.25 0.0886 13.0 40.0 2.25 A1203.9 - 390 0.1535 22.0 55.0 3.90



Producto

A1205/32
A1204.0
A1204.1
A1204.2
A1204.3
A12011/64
A1204.4
A1204.5
A1204.6
A1204.7
A1203/16
A1204.8
A1204.9
A1205.0
A1205.1
A12013/64
A1205.2
A1205.3
A1205.4
A1205.5
A1207/32
A1205.6
A1205.7
A1205.8
A1205.9
A12015/64
A1206.0
A1206.1
A1206.2
A1206.3
A1201/4
A1206.4
A1206.5
A1206.6
A1206.7
A1206.8
A1206.9
A1207.0
A1207.1
A1209/32
A1207.2
A1207.3
A1207.4
A1207.5
A1207.6
A1207.7
A1207.8
A1207.9
A1205/16
A1208.0
A1208.1
A1208.2
A1208.3
A1208.4
A1208.5
A1208.6
A1208.7
A12011/32
A1208.8
A1208.9
A1209.0
A1209.1
A1209.2
A1209.3
A1209.4

DC

(inch)
5/32

DC

(mm)
3.97
4.00
4.10
4.20
430
437
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40

DC

(inch)
0.1563
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1719
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3661
0.3701

LCF

(mm)
220
220
220
220
24.0
24.0
24.0
24.0
24.0
24.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0

OAL

(mm)
55.0
55.0
55.0
55.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0

4

DCON MS

(mm)
3.97
4.00
4.10
4.20
430
437
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.4
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40

Producto

A1209.5 -
A1203/8 3/8
A1209.6 -
A1209.7 -
A1209.8 -
A1209.9 -
A12010.0 -
A12010.1 -
A12010.2 -
A12010.3 -
A12013/32 13/32
A12010.4 -
A12010.5 -
A12010.6 -
A12010.7 -
A12010.8 -
A12010.9 -
A12011.0 -
A12011.1 -
A1207/16 7116
A12011.2 -
A12011.3 -
A12011.5 -
A12011.6 -
A12011.7 -
A12011.8 -
A12011.9 -
A12012.0 -
A12012.1 -
A12012.2 -
A12012.5 -
A1201/2 12
A12013.0 -
A12013.5 -
A12014.0 -
A1209/16 9/16
A12014.5 -
A12015.0 -
A12015.5 -
A1205/8 5/8
A12016.0 -
A12016.5 -
A12017.0 -
A12011/16 11/16
A12017.5 -
A12018.0 -
A12018.5 -
A12019.0 -
A1203/4 3/4
A12019.5 -
A12020.0 -
A12020.5 -
A12013/16 13/16
A12021.0 -
A12022.0 -
A1207/8 7/8
A12023.0 -
A12015/16 15/16
A12024.0 -
A12025.0 -

DC

(mm)
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
11N
11.20
11.30
11.50
11.60
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.50
12.70
13.00
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
16.50
17.00
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.05
19.50
20.00
20.50
20.64
21.00
22.00
2222
23.00
23.81
24.00
25.00

DC

(inch)
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3937
0.3976
0.4016
0.4055
0.4063
0.4094
0.4134
0.4173
0.4213
0.4252
0.4291
0.4331
0.4370
0.4375
0.4409
0.4449
0.4528
0.4567
0.4606
0.4646
0.4685
0.4724
0.4764
0.4803
0.4921
0.5000
0.5118
0.5315
0.5512
0.5625
0.5709
0.5906
0.6102
0.6250
0.6299
0.6496
0.6693
0.6875
0.6890
0.7087
0.7283
0.7480
0.7500
0.7677
0.7874
0.8071
0.8125
0.8268
0.8661
0.8750
0.9055
0.9375
0.9449
0.9843

LCF

(mm)
40.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
51.0
51.0
51.0
51.0
51.0
51.0
51.0
54.0
54.0
56.0
56.0
56.0
58.0
58.0
58.0
60.0
60.0
62.0
62.0
62.0
64.0
64.0
66.0
66.0
66.0
68.0
68.0
68.0
70.0
70.0
72.0
75.0
75.0
75.0

OAL

(mm)
84.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
107.0
107.0
111.0
111.0
111.0
115.0
115.0
115.0
119.0
119.0
123.0
123.0
123.0
127.0
127.0
131.0
131.0
131.0
136.0
136.0
136.0
141.0
141.0
146.0
151.0
151.0
151.0

DCON MS

(mm)
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.30
11.50
11.60
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.50
12.70
13.00
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
16.50
17.00
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.05
19.50
20.00
20.50
20.64
21.00
22.00
22.22
23.00
23.81
24.00
25.00

17



4

A100 DDORMER

Broca HSS Serie Corta, con Acabado Templado al Vapor

Un gran broca versétil todoterreno con punta convencional a 118 °, que proporciona gran resistencia y es facil de reafilar, lo que lo hace muy
rentable. Utilizable en aplicaciones manuales y en maquinas. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y evita la soldadura de la
viruta a la herramienta. Adecuada para la mayoria de materiales.

%)
=
z
(]
&)
a
I e N —
» LCF N
DIN OAL _
HSS 338 4xD - -
¢ | Y
118° ST
v
DC
).20-35° 6 h8

=

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.

PL1 (P12 P13l (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (PAdl P42 [PA3] m11  M12
W33H W37H W38H HW28H W25F ZI22E H19F W15F PI13E mF ZI10E 718D PI21E 717 E
M21 mM22 M31 Mm32 M33 M4l [ K2 EE EE B2 2B EE S
w1SE  WISE w96 ®I8G  ®76  ®I9C  M30H  W2F  WI7F WSE W0E  WI6E WRE  WI7E
BE i @2 @B @2 @5 EE B2 B8 0 n~N11 N12 N13 N21 N22

P13E Z20E Z15E Z1E Z10E Z8E Z23E Z17E Z13E »33) ¥25) Z171 P42 H P137H
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
PI27H PI59H 7351 718G 7130) P28H ZI14F 723E 712D 76B Z8E Zi4A PI6E Zi3A
$4.1 $4.2
PS5t Z2A

DC <= 1mm; 3/64”; N60. Brillante
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea A190, A191 0 A199.

DC DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto Producto

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A100.2 - 0.20  0.0079 2.5 19.0 0.20 A100.6 - 0.60  0.0236 7.0 24.0 0.60
A100.25 - 0.25 0.0098 3.0 19.0 0.25 A100N73 N73 0.61 0.0240 8.0 26.0 0.61
A100.3 - 030  0.0118 3.0 19.0 0.30 A100.62 - 0.62  0.0244 8.0 26.0 0.62
A100.32 - 0.32 0.0126 4.0 19.0 0.32 A100N72 N72 0.64  0.0250 8.0 26.0 0.64
A100N80 N80 034  0.0135 4.0 19.0 0.34 A100.65 - 0.65 0.0256 8.0 26.0 0.65
A100.35 - 0.35 0.0138 4.0 19.0 0.35 A100N71 N71 0.66  0.0260 8.0 26.0 0.66
A100N79 N79 037  0.0145 4.0 19.0 0.37 A100.68 - 0.68  0.0268 9.0 28.0 0.68
A100.38 - 038  0.0150 4.0 19.0 0.38 A100.7 - 070  0.0276 9.0 28.0 0.70
A1001/64 1/64 0.40  0.0156 5.0 20.0 0.40 A100N70 N70 0.71 0.0280 9.0 28.0 0.71
A100.4 - 0.40  0.0157 5.0 20.0 0.40 A100.72 - 0.72 0.0283 9.0 28.0 0.72
A100N78 N78 0.41 0.0160 5.0 20.0 0.41 A100N69 N69 0.74  0.0292 9.0 28.0 0.74
A100.42 - 0.42 0.0165 5.0 20.0 0.42 A100.75 - 0.75 0.0295 9.0 28.0 0.75
A100.45 - 0.45 0.0177 5.0 20.0 0.45 A100.78 - 0.78  0.0307 10.0 30.0 0.78
A100N77 N77 0.46  0.0180 5.0 20.0 0.46 A1001/32 1/32 079  0.0313 10.0 30.0 0.79
A100.48 - 0.48  0.0189 5.0 20.0 0.48 A100N68 N68 0.79  0.0310 10.0 30.0 0.79
A100.5 - 050  0.0197 6.0 220 0.50 A100.8 - 0.80  0.0315 10.0 30.0 0.80
A100N76 N76 0.51 0.0200 6.0 220 0.51 A100N67 N67 0.81 0.0320 10.0 30.0 0.81
A100.52 - 0.52 0.0205 6.0 22.0 0.52 A100.82 - 0.82 0.0323 10.0 30.0 0.82
A100N75 N75 0.53 0.0210 6.0 220 0.53 A100N66 N66 0.84  0.0330 10.0 30.0 0.84
A100.55 - 0.55 0.0217 7.0 24.0 0.55 A100.85 - 0.85 0.0335 10.0 30.0 0.85
A100N74 N74 057 0.0225 7.0 24.0 0.57 A100.88 - 0.88  0.0346 11.0 320 0.88
A100.58 - 058  0.0228 7.0 24.0 0.58 A100N65 N65 0.89  0.0350 11.0 320 0.89
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Producto

A100.9
A100N64
A100.92
A100N63
A100.95
A100N62
A100.98
A100N61
A1001.0
A100N60
A100N59
A1001.05
A100N58
A100N57
A1001.1
A1001.15
A100N56
A1003/64
A1001.2
A1001.25
A1001.3
AT00N55
A1001.35
A1001.4
A100N54
A1001.45
A1001.5
AT00N53
A1001.55
A1001/16
A1001.6
A100N52
A1001.65
A1001.7
A100N51
A1001.75
A100N50
A1001.8
A1001.85
A100N49
A1001.9
AT00N48
A1001.95
A1005/64
A100N47
A1002.0
A1002.05
A100N46
A100N45
A1002.1
A1002.15
A100N44
A1002.2
A1002.25
A100N43
A1002.3
A1002.35
A1003/32
A100N42
A1002.4
A100N41
A1002.45

DC

(mm)
0.90
0.91
0.92
0.94
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.02
1.04
1.05
1.07
1.09
1.10
1.15
1.18
1.19
1.20
1.25
1.30
1.32
1.35
1.40
1.40
1.45
1.50
1.51
1.55
1.59
1.60
1.61
1.65
1.70
1.70
1.75
1.78
1.80
1.85
1.85
1.90
1.93
1.95
1.98
1.99
2.00
2.05
2.06
2.08
2.10
215
218
2.20
2.25
2.26
2.30
2.35
2.38
2.38
2.40
244
245

DC

(inch)
0.0354
0.0360
0.0362
0.0370
0.0374
0.0380
0.0386
0.0390
0.0394
0.0400
0.0410
0.0413
0.0420
0.0430
0.0433
0.0453
0.0465
0.0469
0.0472
0.0492
0.0512
0.0520
0.0531
0.0551
0.0550
0.0571
0.0591
0.0595
0.0610
0.0625
0.0630
0.0635
0.0650
0.0669
0.0670
0.0689
0.0700
0.0709
0.0728
0.0730
0.0748
0.0760
0.0768
0.0781
0.0785
0.0787
0.0807
0.0810
0.0820
0.0827
0.0846
0.0860
0.0866
0.0886
0.0890
0.0906
0.0925
0.0938
0.0935
0.0945
0.0960
0.0965

LCF

(mm)
11.0
11.0
11.0
11.0
11.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
220
220
220
22.0
220
220
220
24.0
24.0
24.0
240
24.0
24.0
24.0
240
24.0
27.0
27.0
27.0
27.0
27.0
27.0
27.0
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0

OAL

(mm)
32.0
320
320
320
32.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
36.0
36.0
36.0
36.0
36.0
38.0
38.0
38.0
38.0
38.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
46.0
46.0
46.0
46.0
46.0
46.0
46.0
49.0
49.0
49.0
49.0
49.0
49.0
49.0
49.0
49.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0

4

DCON MS

(mm)
0.90
0.91
0.92
0.94
0.95
0.97
0.98
0.99
1.00
1.02
1.04
1.05
1.07
1.09
1.10
1.15
1.18
1.19
1.20
1.25
1.30
1.32
135
1.40
1.40
1.45
1.50
1.51
1.55
1.59
1.60
1.61
1.65
1.70
1.70
1.75
1.78
1.80
1.85
1.85
1.90
1.93
1.95
1.98
1.99
2.00
2.05
2.06
2.08
2.10
215
218
2.20
2.25
2.26
2.30
2.35
2.38
2.38
2.40
244
245

Producto

A100N40
A1002.5
A100N39
A1002.55
A100N38
A1002.6
A100N37
A1002.65
A1002.7
A100N36
A1002.75
A1007/64
A100N35
A1002.8
A100N34
A1002.85
AT00N33
A1002.9
A1002.95
AT00N32
A1003.0
AT00N31
A1003.1
A1003.15
A1001/8
A1003.2
A1003.25
A100N30
A1003.3
A1003.4
A100N29
A1003.5
A1009/64
A100N28
A1003.6
A100N27
A1003.7
A100N26
A1003.75
A1003.8
A100N25
A100N24
A1003.9
A100N23
A1005/32
A100N22
A1004.0
A100N21
A100N20
A1004.1
A1004.2
A100N19
A1004.25
A1004.3
A100N18
A10011/64
A100N17
A1004.4
A1004.5
A100N16
A100N15
A1004.6

DC

(mm)
2.49
2.50
2.53
2.55
2.58
2.60
2.64
2.65
2.70
271
2.75
2.78
2.79
2.80
2.82
2.85
2.87
2.90
2.95
2.95
3.00
3.05
3.10
3.15
3.18
3.20
3.25
3.26
3.30
3.40
3.45
3.50
3.57
3.57
3.60
3.66
3.70
3.73
3.75
3.80
3.80
3.86
3.90
391
3.97
3.99
4.00
4.04
4.09
4.10
4.20
4.22
4.25
430
431
437
439
4.40
4.50
4.50
4.57
4.60

DC

(inch)
0.0980
0.0984
0.0995
0.1004
0.1015
0.1024
0.1040
0.1043
0.1063
0.1065
0.1083
0.1094
0.1100
0.1102
0.1110
0.1122
0.1130
0.1142
0.1161
0.1160
0.1181
0.1200
0.1220
0.1240
0.1250
0.1260
0.1280
0.1285
0.1299
0.1339
0.1360
0.1378
0.1406
0.1405
0.1417
0.1440
0.1457
0.1470
0.1476
0.14%
0.1495
0.1520
0.1535
0.1540
0.1563
0.1570
0.1575
0.1590
0.1610
0.1614
0.1654
0.1660
0.1673
0.1693
0.1695
0.1719
0.1730
0.1732
0.1772
0.1770
0.1800
0.1811

LCF

(mm)
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0
30.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
36.0
36.0
36.0
36.0
36.0
36.0
36.0
36.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0

OAL

(mm)
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
65.0
65.0
65.0
65.0
65.0
65.0
65.0
65.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0

DCON MS

(mm)
2.49
2.50
2.53
2.55
2.58
2.60
2.64
2.65
2.70
271
2.75
2.78
2.79
2.80
2.82
2.85
2.87
2.90
2.95
2.95
3.00
3.05
3.10
3.15
3.18
3.20
3.25
3.26
3.30
3.40
3.45
3.50
3.57
3.57
3.60
3.66
3.70
3.73
3.75
3.80
3.80
3.86
3.90
391
3.97
3.99
4.00
4.04
4.09
4.10
4.20
4.22
4.25
430
431
437
439
4.40
4.50
4.50
457
4.60
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Producto

A100N14
A1004.7
A100N13
A1004.75
A1003/16
A1004.8
A100N12
AT00N11
A1004.9
A100N10
A100N9
A1005.0
AT00N8
A1005.1
A100N7
A10013/64
A100N6
A1005.2
A100N5
A1005.25
A1005.3
A100N4
A1005.4
AT00N3
A1005.5
A1007/32
A1005.6
AT00N2
A1005.7
A1005.75
AT00N1
A1005.8
A1005.9
A100A
A10015/64
A1006.0
A100B
A1006.1
A100C
A1006.2
A1006.25
A100D
A1006.3
A1001/4
A100E
A1006.4
A1006.5
A100F
A1006.6
A100G
A1006.7
A10017/64
A1006.75
A100H
A1006.8
A1006.9
A1001
A1007.0
A100)
A1007.1
A1009/32
A100K

20

DC

(inch)
N14

N13
3/16

N12
NT1

N10
N9

N8

N7

13/64

N6

N5

N4

N3

7/32

DC

(mm)
4.62
4.70
4.70
4.75
4.76
4.80
4.80
4.85
4.90
4.92
4.98
5.00
5.06
5.10
51
5.16
5.18
5.20
5.22
5.25
5.30
5.31
5.40
5.41
5.50
5.56
5.60
5.61
5.70
5.75
579
5.80
5.90
5.94
5.95
6.00
6.03
6.10
6.15
6.20
6.25
6.25
6.30
6.35
6.35
6.40
6.50
6.53
6.60
6.63
6.70
6.75
6.75
6.76
6.80
6.90
6.91
7.00
7.04
7.10
7.14
7.4

DC

(inch)
0.1820
0.1850
0.1850
0.1870
0.1875
0.1890
0.1890
0.1910
0.1929
0.1935
0.1960
0.1969
0.1990
0.2008
0.2010
0.2031
0.2040
0.2047
0.2055
0.2067
0.2087
0.2090
0.2126
0.2130
0.2165
0.2188
0.2205
0.2210
0.2244
0.2264
0.2280
0.2283
0.2323
0.2340
0.2344
0.2362
0.2380
0.2402
0.2420
0.2441
0.2461
0.2460
0.2480
0.2500
0.2500
0.2520
0.2559
0.2570
0.2598
0.2610
0.2638
0.2656
0.2657
0.2660
0.2677
0.2717
0.2720
0.2756
0.2770
0.2795
0.2813
0.2810

LCF

(mm)
47.0
47.0
47.0
47.0
52.0
520
52,0
52.0
52.0
520
52.0
52.0
52.0
520
52.0
52.0
52.0
52.0
52.0
520
52.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0

OAL

(mm)
80.0
80.0
80.0
80.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0

DCON MS

(mm)
4.62
4.70
470
4.75
4.76
4.80
4.80
485
4.90
492
4.98
5.00
5.06
5.10
51
5.16
5.18
5.20
5.22
5.25
5.30
531
5.40
5.41
5.50
5.56
5.60
5.61
5.70
5.75
5.79
5.80
5.90
5.94
5.95
6.00
6.03
6.10
6.15
6.20
6.25
6.25
6.30
6.35
6.35
6.40
6.50
6.53
6.60
6.63
6.70
6.75
6.75
6.76
6.80
6.90
6.91
7.00
7.04
7.10
7.14
7.14

4

Producto

A1007.2
A1007.25
A1007.3
A100L
A1007.4
A100M
A1007.5
A10019/64
A1007.6
A100N
A1007.7
A1007.75
A1007.8
A1007.9
A1005/16
A1008.0
A1000
A1008.1
A1008.2
A100P
A1008.25
A1008.3
A10021/64
A1008.4
A100Q
A1008.5
A1008.6
A100R
A1008.7
A10011/32
A1008.75
A1008.8
A100S
A1008.9
A1009.0
A100T
A1009.1
A10023/64
A1009.2
A1009.25
A1009.3
A100U
A1009.4
A1009.5
A1003/8
A100V
A1009.6
A1009.7
A1009.75
A1009.8
A100W
A1009.9
A10025/64
A10010.0
A100X
A10010.1
A10010.2
A10010.25
A100Y
A10010.3
A10013/32
A10010.4

DC

(inch)

DC

(mm)
7.20
7.25
7.30
737
7.40
7.49
7.50
7.54
7.60
7.67
7.70
1.75
7.80
7.90
7.94
8.00
8.03
8.10
8.20
8.20
8.25
8.30
833
8.40
8.43
8.50
8.60
8.61
8.70
8.73
8.75
8.80
8.84
8.90
9.00
9.09
9.10
9.13
9.20
9.25
9.30
9.35
9.40
9.50
9.52
9.58
9.60
9.70
9.75
9.80
9.80
9.90
9.92

10.00
10.08
10.10
10.20
10.25
10.26
10.30
10.32
10.40

DC

(inch)
0.2835
0.2854
0.2874
0.2900
0.2913
0.2949
0.2953
0.2969
0.2992
0.3020
0.3031
0.3051
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3160
0.3189
0.3228
0.3230
0.3248
0.3268
0.3281
0.3307
0.3320
0.3346
0.3386
0.3390
0.3425
0.3438
0.3445
0.3465
0.3480
0.3504
0.3543
0.3580
0.3583
0.35%
0.3622
0.3642
0.3661
0.3680
0.3701
0.3740
0.3750
0.3770
0.3780
0.3819
0.3839
0.3858
0.3860
0.3898
0.3906
0.3937
0.3970
0.3976
0.4016
0.4035
0.4040
0.4055
0.4063
0.4094

LCF

(mm)
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0

OAL

(mm)
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
17.0
117.0
117.0
117.0
17.0
17.0
117.0
117.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0

DCON MS

(mm)
7.20
7.25
7.30
137
7.40
7.49
7.50
7.54
7.60
71.67
7.70
7.75
7.80
7.90
7.94
8.00
8.03
8.10
8.20
8.20
8.25
8.30
833
8.40
8.43
8.50
8.60
8.61
8.70
8.73
8.75
8.80
8.84
8.90
9.00
9.09
9.10
9.13
9.20
9.25
9.30
9.35
9.40
9.50
9.52
9.58
9.60
9.70
9.75
9.80
9.80
9.90
9.92

10.00
10.08
10.10
10.20
10.25
10.26
10.30
10.32
10.40



Producto

A100Z
A10010.5
A10010.6
A10010.7
A10027/64
A10010.75
A10010.8
A10010.9
A10011.0
A10011.1
A1007/16
A10011.2
A10011.25
A10011.3
A10011.4
A10011.5
A10029/64
A10011.6
A10011.7
A10011.75
A10011.8
A10011.9
A10015/32
A10012.0
A10012.1
A10012.2
A10012.25
A10012.3
A10031/64
A10012.4
A10012.5
A10012.6
A10012.7
A1001/2
A10012.75
A10012.8
A10012.9
A10013.0
A10033/64

DC

(mm)
10.49
10.50
10.60
10.70
10.72
10.75
10.80
10.90
11.00
11.10
nn
11.20
11.25
11.30
11.40
11.50
11.51
11.60
11.70
11.75
11.80
11.90
19N
12.00
12.10
12.20
12.25
12.30
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.70
12.75
12.80
12.90
13.00
13.10

DC

(inch)
0.4130
0.4134
0.4173
0.4213
0.4219
0.4232
0.4252
0.4291
0.4331
0.4370
0.4375
0.4409
0.4429
0.4449
0.4488
0.4528
0.4531
0.4567
0.4606
0.4626
0.4646
0.4685
0.4688
0.4724
0.4764
0.4803
0.4823
0.4843
0.4844
0.4882
0.4921
0.4961
0.5000
0.5000
0.5020
0.5039
0.5079
0.5118
0.5156

LCF

(mm)
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0

OAL

(mm)
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0

4

DCON MS

(mm)
10.49
10.50
10.60
10.70
10.72
10.75
10.80
10.90
11.00
11.10
nn
11.20
11.25
11.30
11.40
11.50
11.51
11.60
11.70
1.75
11.80
11.90
191
12.00
12.10
12.20
12.25
12.30
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.70
12.75
12.80
12.90
13.00
13.10

Producto

A10013.1
A10013.2
A10013.25
A10013.3
A10013.4
A10017/32
A10013.5
A10013.6
A10013.7
A10013.75
A10013.8
A10035/64
A10013.9
A10014.0
A10014.25
A1009/16
A10014.5
A10037/64
A10014.75
A10015.0
A10019/32
A10015.25
A10039/64
A10015.5
A10015.75
A1005/8
A10016.0
A10041/64
A10016.5
A10021/32
A10017.0
A10043/64
A10011/16
A10017.5
A10018.0
A10018.5
A10019.0
A10019.5
A10020.0

DC

(inch)

DC

(mm)
13.10
13.20
13.25
13.30
13.40
13.49
13.50
13.60
13.70
13.75
13.80
13.89
13.90
14.00
14.25
14.29
14.50
14.68
14.75
15.00
15.08
15.25
15.48
15.50
15.75
15.88
16.00
16.27
16.50
16.67
17.00
17.07
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.50
20.00

DC

(inch)
0.5157
0.5197
0.5217
0.5236
0.5276
0.5313
0.5315
0.5354
0.5394
0.5413
0.5433
0.5469
0.5472
0.5512
0.5610
0.5625
0.5709
0.5781
0.5807
0.5906
0.5938
0.6004
0.6094
0.6102
0.6201
0.6250
0.6299
0.6406
0.6496
0.6563
0.6693
0.6719
0.6875
0.6890
0.7087
0.7283
0.7480
0.7677
0.7874

LCF

(mm)
101.0
101.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
125.0
125.0
125.0
125.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
140.0
140.0

OAL

(mm)
151.0
151.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
169.0
169.0
169.0
169.0
169.0
169.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0
184.0
184.0
184.0
184.0
191.0
191.0
191.0
191.0
198.0
198.0
205.0
205.0

DCON MS

(mm)
13.10
13.20
13.25
13.30
13.40
13.49
13.50
13.60
13.70
13.75
13.80
13.89
13.90
14.00
14.25
14.29
14.50
14.68
14.75
15.00
15.08
15.25
15.48
15.50
15.75
15.88
16.00
16.27
16.50
16.67
17.00
17.07
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.50
20.00
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A1 10 2/DORMER

Broca HSS Serie Larga, con Acabado Templado al Vapor

Para taladrar agujeros mds profundos. La punta convencional a 118° proporciona resistencia y es facil de reafilar, lo que la hace muy rentable.
Adecuado para taladrar muchos materiales. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y evita la soldadura de la viruta a la
herramienta. Para taladrados manuales y méquinas.

DCON MS

DIN
OAL
HSS 340 6xD < -
v -
118° ST
v
DC

).20-35° 6 h8

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 pa2 P43 w11 m12
276G W306G H31G W23G HW20E 718D PI13E P11E 719D PI8E 717D ?158 114D 112D

M2.1 M22 M3.1 M32 M33 M4l K3.1  K3.2
w120  wi10D W7F  W6F  W5F  w4B  wi28H  KI2IE WI16E  w18D  ®IISD KI12D #Il6D  #I12D
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
110D 115D Z11D 78D 717D 16D ? 17D 113D 110D P32l V24| P16 H 142G P37G
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S13  S21 S22 S3.1  S3.2
¥276 w56 wW32H  wI6E w351 w266 WI12E WI7E wI9C  PI4A WISD PI4A wIAD  PI3A
s4.1  s4.2

73D  PI2A

DC <= 1mm; 1/16” Brillante

DC DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto Producto

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A110.5 - 050  0.0197 12.0 320 0.50 A1102.3 - 230 0.0906  59.0 90.0 2.30
A110.6 - 0.60  0.0236 15.0 35.0 0.60 A1103/32 3/32 238 0.0938 620 95.0 2.38
A110.7 - 070  0.0276 21.0 420 0.70 A1102.4 - 240  0.0945 620 95.0 2.40
A1101/32 1/32 079  0.0313 25.0 46.0 0.79 A1102.5 - 250  0.0984 620 95.0 2.50
A110.8 - 0.80  0.0315 25.0 46.0 0.80 A1102.6 - 260 07024 620 95.0 2.60
A110.9 - 090  0.0354  29.0 51.0 0.90 A1102.7 - 270 0.1063 66.0 100.0 2.70
A1101.0 - 1.00  0.0394  33.0 56.0 1.00 A1107/64 7/64 278 01094  66.0 100.0 278
A1101.1 - 1.10 0.0433 37.0 60.0 1.10 A1102.8 - 2.80 0.1102 66.0 100.0 2.80
A1101.2 - 120 00472 410 65.0 1.20 A1102.9 - 290 01142 66.0 100.0 2.90
A1101.3 - 130 00512 410 65.0 1.30 A1103.0 - 3.00  0.1181 66.0 100.0 3.00
A1101.4 - 140 0.0551 45.0 70.0 1.40 A1103.1 - 310 01220 69.0 106.0 3.10
A1101.5 - 1.50  0.0591 45.0 70.0 1.50 A1101/8 1/8 318 01250  69.0 106.0 3.18
A1101/16 116 159  0.0625  50.0 76.0 1.59 A1103.2 - 320 01260  69.0 106.0 3.20
A1101.6 - 160  0.0630  50.0 76.0 1.60 A1103.25 - 3.25 0.1280  69.0 106.0 3.25
A1101.7 - 170 0.0669  50.0 76.0 1.70 A1103.3 - 330 01299  69.0 106.0 3.30
A1101.75 - 1.75 0.0689 53.0 80.0 1.75 A1103.4 - 340 01339 73.0 112.0 3.40
A1101.8 - 1.80  0.0709 53.0 80.0 1.80 A1103.5 - 350 01378 730 112.0 3.50
A1101.9 - 1.90  0.0748 53.0 80.0 1.90 A1109/64 9/64 3.57 0.1406  73.0 112.0 3.57
A1105/64 5/64 198  0.0781 56.0 85.0 1.98 A1103.6 - 3.60  0.1417 73.0 112.0 3.60
A1102.0 - 200  0.0787  56.0 85.0 2.00 A1103.7 - 370 0.1457 73.0 112.0 3.70
A1102.05 - 2.05 0.0807  56.0 85.0 2.05 A1103.75 - 3.75 0.1476 73.0 112.0 3.75
A1102.1 - 210 0.0827  56.0 85.0 2.10 A1103.8 - 3.80  0.14% 78.0 119.0 3.80
A1102.2 - 220  0.0866  59.0 90.0 2.20 A1103.9 - 390  0.1535 78.0 119.0 3.90
A1102.25 - 2.25 0.0886  59.0 90.0 2.25 A1105/32 5/32 397 0.1563 78.0 119.0 3.97
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Producto

A1104.0
A1104.1
A1104.2
A1104.25
A1104.3
A11011/64
A1104.4
A1104.5
A1104.6
A1104.7
A1104.75
A1103/16
A1104.8
A1104.9
A1105.0
A1105.1
A11013/64
A1105.2
A1105.25
A1105.3
A1105.4
A1105.5
A1107/32
A1105.6
A1105.7
A1105.75
A1105.8
A1105.9
A11015/64
A1106.0
A1106.1
A1106.2
A1106.25
A1106.3
A1101/4
A1106.4
A1106.5
A1106.6
A1106.7
A11017/64
A1106.75
A1106.8
A1106.9
A1107.0
A1107.1
A1109/32
A1107.2
A1107.25
A1107.3
A1107.4
A1107.5
A1107.6
A1107.7
A1107.75
A1107.8
A1107.9
A1105/16
A1108.0
A1108.1
A1108.2
A1108.25
A1108.3
A1108.4
A1108.5
A1108.6

DC

(inch)

DC

(mm)
4.00
410
4.20
4.25
430
437
440
4.50
4.60
4.70
475
476
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.25
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.75
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.25
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.25
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
1.75
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.25
8.30
8.40
8.50
8.60

DC

(inch)
0.1575
0.1614
0.1654
0.1673
0.1693
0.1719
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1870
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2067
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2264
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2461
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2656
0.2657
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2854
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3051
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228
0.3248
0.3268
0.3307
0.3346
0.3386

LCF

(mm)
78.0
78.0
78.0
78.0
82.0
82.0
82.0
82.0
82.0
82.0
82.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
91.0
97.0
97.0
97.0
97.0
97.0
97.0
97.0
97.0
97.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
115.0

OAL

(mm)
119.0
119.0
119.0
119.0
126.0
126.0
126.0
126.0
126.0
126.0
126.0
132.0
132.0
132.0
132.0
132.0
132.0
1320
1320
1320
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
139.0
148.0
148.0
148.0
148.0
148.0
148.0
148.0
148.0
148.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
175.0

4

DCON MS

(mm)
4.00
410
4.20
4.25
430
437
4.40
4.50
4,60
470
475
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.25
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.75
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.25
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.25
7.30
740
7.50
7.60
7.70
7.75
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.25
8.30
8.40
8.50
8.60

Producto D¢
(inch)
A1108.7 -
A11011/32 11/32
A1108.75 -
A1108.8 -
A1108.9 -
A1109.0 -
A1109.1 -
A1109.2 -
A1109.25 -
A1109.3 -
A1109.4 -
A1109.5 -
A1103/8 3/8
A1109.6 -
A1109.7 -
A1109.75 -
A1109.8 -
A1109.9 -
A11010.0 -
A11010.1 -
A11010.2 -
A11010.25 -
A11010.3 -
A11013/32 13/32
A11010.5 -
A11010.75 -
A11010.8 -
A11011.0 -
A1107/16 7116
A11011.25 -
A11011.4 -
A11011.5 -
A11011.75 -
A11012.0 -
A11012.1 -
A11012.25 -
A11012.5 -
A1101/2 12
A11013.0 -
A11017/32 17132
A11013.5 -
A11014.0 -
A1109/16 9/16
A11014.5 -
A11015.0 -
A11015.5 -
A1105/8 5/8
A11016.0 -
A11016.5 -
A11017.0 -
A11011/16 11/16
A11017.5 -
A11018.0 -
A11018.5 -
A11019.0 -
A1103/4 3/4
A11019.5 -
A11020.0 -
A11021.0 -
A11022.0 -
A1107/8 7/8
A11015/16 15/16
A1101 1"

DC

(mm)
8.70
8.73
8.75
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.25
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.75
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.25
10.30
10.32
10.50
10.75
10.80
11.00
11
11.25
11.40
11.50
11.75
12.00
12.10
12.25
12.50
12.70
13.00
13.49
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
16.50
17.00
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.05
19.50
20.00
21.00
22.00
22.22
23.81
25.40

DC

(inch)
0.3425
0.3438
0.3445
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3642
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3839
0.3858
0.3898
0.3937
0.3976
0.4016
0.4035
0.4055
0.4063
0.4134
0.4232
0.4252
0.4331
0.4375
0.4429
0.4488
0.4528
0.4626
0.4724
0.4764
0.4823
0.4921
0.5000
0.5118
0.5313
0.5315
0.5512
0.5625
0.5709
0.5906
0.6102
0.6250
0.6299
0.6496
0.6693
0.6875
0.6890
0.7087
0.7283
0.7480
0.7500
0.7677
0.7874
0.8268
0.8661
0.8750
0.9375
1.0000

LCF

(mm)
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
128.0
128.0
128.0
128.0
128.0
128.0
128.0
128.0
134.0
134.0
134.0
134.0
134.0
134.0
140.0
140.0
140.0
144.0
144.0
144.0
149.0
149.0
149.0
154.0
154.0
158.0
158.0
158.0
162.0
162.0
166.0
166.0
166.0
171.0
176.0
176.0
185.0
190.0

OAL

(mm)
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
184.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
205.0
205.0
205.0
205.0
205.0
205.0
214.0
214.0
214.0
220.0
220.0
220.0
227.0
227.0
227.0
235.0
235.0
241.0
241.0
241.0
247.0
247.0
254.0
254.0
254.0
261.0
268.0
268.0
282.0
290.0

DCON MS

(mm)
8.70
8.73
8.75
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.25
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.75
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.25
10.30
10.32
10.50
10.75
10.80
11.00
1.1
11.25
11.40
11.50
11.75
12.00
12.10
12.25
12.50
12.70
13.00
13.49
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
16.50
17.00
17.46
17.50
18.00
18.50
19.00
19.05
19.50
20.00
21.00
22.00
22.22
23.81
25.40
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A 1 2 5 2/DORMER

Broca HSS Serie Extra Larga, Acabado Templado al Vapor

Con acabado templado al vapor y recomendada para agujeros muy profundos o de dificil acceso. Punta convencional a 118°, que proporciona
resistencia y ahorra costes en reafilados fdciles. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y evita la soldadura de la viruta a la
herramienta. Menos adecuado para el taladrado manual.

DCON MS

BS - OAL -
HSS 328 10xD - >
v -
118° ST
v
DC
).20-35° 6 h8

=

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12
M2IE EW4E ESE MIBE MI6C WA w9C m7C  W6A  m5C  W4A w4A #1220 BI0C
M2.1  M22 M3l m32 m33 maa (K K13 K21 K22 K23 K31 K3.2

Z11C ?9( wI5E V4E V4E P8 A ?122G 712D 16 C 713 C 110C ?14C Z11C
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
719(C Z13C 7110 C Z7C w16 C Z5C Zi15C Zi1c ?719(C P124H ?118H 712G PI134F PZI30F
N23 N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22  S3.1  S3.2
Zi22F P56 F ?33G »17D Z130H V26 F 710D 111D 7198 ZI5A »5C VI4A ?74C ZI3A
s4.1  s4.2

?3( PI2A

DC <= 2.2mm; 5/64” Brillante

N
p—
(=)}
o

DC DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto Producto

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A1251.4X160 - 140 0.0551  100.0 160.0 1.40 A1253.5X200 - 350 0.1378  150.0  200.0 3.50
A1251.5X125 - 1.50  0.0591 80.0 125.0 1.50 A1253.5X250 - 350 0.1378 2000  250.0 3.50
A1251.5X160 - 150  0.0591  100.0 160.0 1.50 A1259/64X160 9/64 3.57  0.1406  100.0 160.0 3.57
A1251/16X125 116 159 0.0625 80.0 125.0 1.59 A1259/64X200 9/64 357 0.1406  150.0  200.0 3.57
A1251/16X160 116 159 0.0625  100.0 160.0 1.59 A1259/64X315 9/64 357 0.1406  250.0  310.0 3.57
A1251.8X160 - 1.80 0.0709  100.0 160.0 1.80 A1255/32X160 5/32 3.97 0.1563  100.0 160.0 3.97
A1255/64X125 5/64 198  0.0781 80.0 125.0 1.98 A1255/32X200 5/32 397 0153  150.0  200.0 3.97
A1255/64X160 5/64 198  0.0781  100.0 160.0 1.98 A1255/32X250 5/32 397 01563  200.0  250.0 3.97
A1252.0X125 - 200 0.0787  80.0 125.0 2.00 A1255/32X315 5/32 397 01563  250.0 3100 3.97
A1252.0X160 - 200  0.0787  100.0 160.0 2.00 A1254.0X160 - 400  0.1575  100.0 160.0 4.00
A1252.2X160 - 220  0.0866  100.0 160.0 2.20 A1254.0X200 - 400 01575  150.0  200.0 4.00
A1253/32X125 3/32 238 0.0938  80.0 125.0 2.38 A1254.0X250 - 400 01575 2000  250.0 4.00
A1253/32X160 3/32 238  0.0938  100.0 160.0 2.38 A1254.0X315 - 400 01575 2500  310.0 4.00
A1252.5X125 - 250  0.0984  80.0 125.0 2.50 A12511/64X160 11/64 4.37 0.1719  100.0 160.0 4.37
A1252.5X160 - 250  0.0984  100.0 160.0 2.50 A12511/64X200 11/64 4.37 0.1719 ~ 150.0  200.0 4.37
A1257/64X125 7/64 278 01094  80.0 125.0 2.78 A12511/64X315 11/64 437 0.1719  250.0  310.0 4.37
A1257/64X160 7/64 278 0.1094  100.0 160.0 2.78 A1254.5X160 - 450 01772 100.0 160.0 4.50
A1253.0X160 - 3.00 0.1181  100.0 160.0 3.00 A1254.5X200 - 450 01772 150.0  200.0 4.50
A1253.0X200 - 3.00 0.1181 1500  200.0 3.00 A1254.5X250 - 450 01772 200.0  250.0 4.50
A1253.0X250 - 3.00 0.1181  200.0  250.0 3.00 A1254.5X315 - 450 01772 2500 3100 4.50
A1251/8X160 1/8 318 01252 100.0 160.0 3.18 A1253/16X160 3/16 476 01875  100.0 160.0 4.76
A1251/8X200 1/8 318 0.1252 1500  200.0 3.18 A1253/16X200 3/16 476 01875  150.0  200.0 4.76
A1251/8X250 1/8 318 0252 200.0  250.0 3.18 A1253/16X250 3/16 476 01875 2000  250.0 4.76
A1251/8X315 1/8 318 01252 2500  310.0 3.18 A1253/16X315 3/16 476 01875  250.0  310.0 4.76
A1253.3X160 - 330 01299  100.0 160.0 3.30 A1253/16X400 3/16 476 01875  300.0  400.0 4.76
A1253.5X160 - 350 0.1378  100.0 160.0 3.50 A1255.0X160 - 500  0.1969  100.0 160.0 5.00
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Producto

A1255.0X200
A1255.0X250
A1255.0X315
A1255.0X400
A12513/64X200
A12513/64X250
A12513/64X315
A1255.5X200
A1255.5X250
A1255.5X315
A1257/32X200
A1257/32X250
A1257/32X315
A12515/64X200
A12515/64X250
A12515/64X315
A1256.0X200
A1256.0X250
A1256.0X315
A1256.0X400
A1251/4X200
A1251/4X250
A1251/4X315
A1251/4X400
A1251/4X500
A1256.5X200
A1256.5X250
A1256.5X315
A12517/64X200
A12517/64X250
A12517/64X500
A1257.0X200
A1257.0X250
A1257.0X315
A1259/32X200
A1259/32X250
A1259/32X315
A1259/32X500
A1257.5X200
A1257.5X250
A1257.5X315
A12519/64X315
A12519/64X500
A1255/16X200
A1255/16X250
A1255/16X315
A1255/16X400
A1255/16X500
A1258.0X250
A1258.0X315
A1258.0X400
A12521/64X315
A12521/64X500
A1258.5X250
A1258.5X315
A12511/32X250
A12511/32X315
A12511/32X400
A12511/32X500
A1259.0X250
A1259.0X315
A1259.0X400
A12523/64X315
A12523/64X500
A1259.5X250
A1259.5X315
A1253/8X250
A1253/8X315
A1253/8X400

DC

(inch)

17/64
17/64
17/64

9/32
9/32
9/32
9/32

19/64
19/64
516
5116
516
516
516

21/64
21/64

11732
11/32
11/32
11732

23/64
23/64

3/8
3/8
3/8

DC

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00
5.16
5.16
5.16
5.50
5.50
5.50
5.56
5.56
5.56
5.95
5.95
5.95
6.00
6.00
6.00
6.00
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.50
6.50
6.50
6.75
6.75
6.75
7.00
7.00
7.00
7.4
7.14
7.14
7.14
7.50
7.50
7.50
7.54
7.54
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94
8.00
8.00
8.00
833
833
8.50
8.50
8.73
8.73
8.73
8.73
9.00
9.00
9.00
9.13
9.13
9.50
9.50
9.52
9.52
9.52

DC

(inch)
0.1969
0.1969
0.1969
0.1969
0.2031
0.2031
0.2031
0.2165
0.2165
0.2165
0.2188
0.2188
0.2188
0.2344
0.2344
0.2344
0.2362
0.2362
0.2362
0.2362
0.2500
0.2500
0.2500
0.2500
0.2500
0.2559
0.2559
0.2559
0.2656
0.2656
0.2656
0.2756
0.2756
0.2756
0.2813
0.2813
0.2813
0.2813
0.2953
0.2953
0.2953
0.2969
0.2969
0.3125
0.3125
0.3125
0.3125
0.3125
0.3150
0.3150
0.3150
0.3281
0.3281
0.3346
0.3346
0.3438
0.3438
0.3438
0.3438
0.3543
0.3543
0.3543
0.35%
0.35%
0.3740
0.3740
0.3750
0.3750
0.3750

LCF

(mm)
150.0
200.0
250.0
300.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
250.0
300.0
150.0
200.0
250.0
300.0
400.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
400.0
150.0
200.0
250.0
150.0
200.0
250.0
400.0
150.0
200.0
250.0
250.0
400.0
150.0
200.0
250.0
300.0
400.0
200.0
250.0
300.0
250.0
400.0
200.0
250.0
200.0
250.0
300.0
400.0
200.0
250.0
300.0
250.0
400.0
200.0
250.0
200.0
250.0
300.0

OAL

(mm)
200.0
250.0
310.0
400.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
310.0
400.0
200.0
250.0
310.0
400.0
460.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
460.0
200.0
250.0
310.0
200.0
250.0
310.0
460.0
200.0
250.0
310.0
310.0
460.0
200.0
250.0
310.0
400.0
460.0
250.0
310.0
400.0
310.0
460.0
250.0
310.0
250.0
310.0
400.0
460.0
250.0
310.0
400.0
310.0
460.0
250.0
310.0
250.0
310.0
400.0

4

DCON MS

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00
5.16
5.16
5.16
5.50
5.50
5.50
5.56
5.56
5.56
5.95
5.95
5.95
6.00
6.00
6.00
6.00
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.50
6.50
6.50
6.75
6.75
6.75
7.00
7.00
7.00
7.14
7.14
7.14
7.14
7.50
7.50
7.50
7.54
7.54
7.94
7.94
7.94
7.94
194
8.00
8.00
8.00
8.33
8.33
8.50
8.50
8.73
8.73
8.73
8.73
9.00
9.00
9.00
9.13
9.13
9.50
9.50
9.52
9.52
9.52

Producto

A1253/8X500
A12525/64X315
A12525/64X500
A12510.0X250
A12510.0X315
A12510.0X400
A12513/32X250
A12513/32X315
A12513/32X500
A12510.5X250
A12510.5X315
A12510.5X400
A12527/64X315
A12511.0X250
A12511.0X315
A12511.0X400
A1257/16X250
A1257/16X315
A1257/16X400
A1257/16X500
A12529/64X315
A12529/64X500
A12515/32X250
A12515/32X315
A12515/32X500
A12512.0X250
A12512.0X315
A12512.0X400
A12531/64X315
A12531/64X500
A1251/2X250
A1251/2X315
A1251/2X400
A1251/2X500
A12513.0X315
A12513.0X400
A12533/64X315
A12533/64X500
A12517/32X315
A12517/32X500
A12535/64X315
A12535/64X500
A12514.0X315
A12514.0X400
A1259/16X315
A1259/16X500
A12537/64X315
A12519/32X315
A12519/32X500
A12539/64X315
A12539/64X500
A1255/8X315
A1255/8X500
A12521/32X315
A12521/32X500
A12511/16X315
A12511/16X500
A12523/32X315
A12523/32X500
A1253/4X315
A1253/4X500
A12525/32X500
A12513/16X500
A1257/8X500
A12515/16X500
A1251X500

DC

(inch)
3/8
25/64
25/64

DC

(mm)
9.52
9.92
9.92
10.00
10.00
10.00
10.32
10.32
10.32
10.50
10.50
10.50
10.72
11.00
11.00
11.00
11
1.1
1.1
1nn
11.51
11.51
11.91
19
11.91
12.00
12.00
12.00
12.30
12.30
12.70
12.70
12.70
12.70
13.00
13.00
13.10
13.10
13.49
13.49
13.89
13.89
14.00
14.00
14.29
14.29
14.68
15.08
15.08
15.48
15.48
15.88
15.88
16.67
16.67
17.46
17.46
18.26
18.26
19.05
19.05
19.84
20.64
2222
23.81
25.40

DC

(inch)
0.3750
0.3906
0.3906
0.3937
0.3937
0.3937
0.4063
0.4063
0.4063
0.4134
0.4134
0.4134
0.4219
0.4331
0.4331
0.4331
0.4375
0.4375
0.4375
0.4375
0.4531
0.4531
0.4688
0.4688
0.4688
0.4724
0.4724
0.4724
0.4844
0.4844
0.5000
0.5000
0.5000
0.5000
0.5118
0.5118
0.5156
0.5156
0.5313
0.5313
0.5469
0.5469
0.5512
0.5512
0.5625
0.5625
0.5781
0.5938
0.5938
0.6094
0.6094
0.6250
0.6250
0.6563
0.6563
0.6875
0.6875
0.7188
0.7188
0.7500
0.7500
0.7813
0.8125
0.8750
0.9375
1.0000

LCF

(mm)
400.0
250.0
400.0
200.0
250.0
300.0
200.0
250.0
400.0
200.0
250.0
300.0
250.0
200.0
250.0
300.0
200.0
250.0
300.0
400.0
250.0
400.0
200.0
250.0
400.0
200.0
250.0
300.0
250.0
400.0
200.0
250.0
300.0
400.0
250.0
300.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
300.0
250.0
400.0
250.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
250.0
400.0
400.0
400.0
400.0
400.0
400.0

OAL

(mm)
460.0
310.0
460.0
250.0
310.0
400.0
250.0
310.0
460.0
250.0
310.0
400.0
310.0
250.0
310.0
400.0
250.0
310.0
400.0
460.0
310.0
460.0
250.0
310.0
460.0
250.0
310.0
400.0
310.0
460.0
250.0
310.0
400.0
460.0
310.0
400.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
400.0
310.0
460.0
310.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
310.0
460.0
460.0
460.0
460.0
460.0
460.0

DCON MS

(mm)
9.52
9.92
9.92
10.00
10.00
10.00
10.32
10.32
10.32
10.50
10.50
10.50
10.72
11.00
11.00
11.00
1nn
1.1
1.1
1nn
11.51
11.51
11.91
191
11.91
12.00
12.00
12.00
12.30
12.30
12.70
12.70
12.70
12.70
13.00
13.00
13.10
13.10
13.49
13.49
13.89
13.89
14.00
14.00
14.29
14.29
14.68
15.08
15.08
15.48
15.48
15.88
15.88
16.67
16.67
17.46
17.46
18.26
18.26
19.05
19.05
19.84
20.64
22.22
23.81
25.40
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DDORMER

Broca HSS Serie Extra Corta, con la Punta Recubierta TiN

Broca versétil con punta dividida a 135 ° especialmente disefiada para ayudar a autocentrar la broca cuando se taladra a mano y en mdquina
proporciona un agujero de tamafio mds preciso y con mejor acabado superficial. Apta para muchos materiales. El recubrimiento TiN-Tip mejora
el rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

%)
=
z
(@]
&)
a
Q *\Q ,,,,,,,,, B
LCF
DIN _ OAL -
HSS ANSI 2.5xD -
B>
135° TiN-Tip
v
DC
bR | %

=

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min
M2.1 M22 M31 M32 M33 M4l
W18G W56 91 L4E] 7l P9E W32K W18l W56 W06 P16 G W26 176
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
P13G W06 H15G 116G 110G ?18G W23G W17G 113G W40 F W30F W20K W49) W44)
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
m32) 71641 ?138K P119H P130K 7351 176 W25 PI14F 78( Z11F 716B P8F Y4B
4.1 $4.2
P6F 7138

DC < 2mm Brillante; DC >= 2mm Punta rectificada en cruz y recubierta TiN
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea A088.

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

PaL P42 [Pa3] wM11  M12

H16G W 14H 126G Z10E H21G W17G

] ||
e o
— =

DC DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto Producto

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A022.5 - 050  0.0197 3.0 20.0 0.50 A0222.25 - 2.25 0.0886 13.0 40.0 2.25
A022.6 - 0.60  0.0236 35 21.0 0.60 A0222.3 - 230  0.0906 13.0 40.0 2.30
A022.7 - 070  0.0276 45 23.0 0.70 A0223/32 3/32 238 0.0938 20.0 45.0 2.38
A0221/32 1/32 079  0.0313 13.0 35.0 0.79 A0222.4 - 240 0.0945 14.0 43.0 2.40
A022.8 - 0.80  0.0315 5.0 24.0 0.80 A0222.5 - 250  0.0984 14.0 43.0 2.50
A022.9 - 090  0.0354 55 25.0 0.90 A0222.6 - 260  0.1024 14.0 43.0 2.60
A0221.0 - 1.00  0.0394 6.0 26.0 1.00 A0222.65 - 2.65 0.1043 14.0 43.0 2.65
A0221.1 - 100 0.0433 7.0 28.0 1.10 A0222.7 - 270 0.1063 16.0 46.0 2.70
A0223/64 3/64 119  0.0469 13.0 35.0 1.19 A0227/64 7/64 278 01094 220 47.0 2.78
A0221.2 - 120 0.0472 8.0 30.0 1.20 A0222.8 - 280  0.1102 16.0 46.0 2.80
A0221.3 - 130 0.0512 8.0 30.0 1.30 A0222.9 - 290 0.1142 16.0 46.0 2.90
A0221.4 - 140 0.0551 9.0 320 1.40 A0223.0 - 3.00  0.1181 16.0 46.0 3.00
A0221.5 - 150 0.0591 9.0 320 1.50 A0223.1 - 310 0.1220 18.0 49.0 3.10
A0221/16 1/16 159  0.0625 16.0 41.0 1.59 A0221/8 1/8 318 0250 230 49.0 3.18
A0221.6 - 1.60  0.0630 10.0 34.0 1.60 A0223.2 - 320 0.1260 18.0 49.0 3.20
A0221.7 - 170 0.0669 10.0 34.0 1.70 A0223.25 - 3.25 0.1280 18.0 49.0 3.25
A0221.8 - 1.80  0.0709 11.0 36.0 1.80 A0223.3 - 330 0.1299 18.0 49.0 3.30
A0221.9 - 1.90  0.0748 11.0 36.0 1.90 A0223.4 - 340  0.1339 20.0 52.0 3.40
A0225/64 5/64 198  0.0781 17.0 43.0 1.98 A0223.5 - 350  0.1378 20.0 52.0 3.50
A0222.0 - 200  0.0787 12.0 38.0 2.00 A0229/64 9/64 357 0.1406  25.0 50.0 3.57
A0222.1 - 210 0.0827 12.0 38.0 2.10 A0223.6 - 3.60  0.1417 20.0 520 3.60
A0222.2 - 220 0.0866 13.0 40.0 2.20 A0223.7 - 370 0.1457 20.0 52.0 3.70
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Producto

A0223.8
A0223.9
A0225/32
A0224.0
A0224.1
A0224.2
A0224.3
A02211/64
A0224.4
A0224.5
A0224.6
A0224.7
A0223/16
A0224.8
A0224.9
A0225.0
A0225.1
A02213/64
A0225.2
A0225.3
A0225.4
A0225.5
A0227/32
A0225.6
A0225.7
A0225.8
A0225.9
A02215/64
A0226.0
A0226.1
A0226.2
A0226.3
A0221/4
A0226.4
A0226.5
A0226.6
A0226.7
A0226.8
A0226.9
A0227.0
A0227.1
A0229/32
A0227.2
A0227.3
A0227.4
A0227.5
A0227.6
A0227.7
A0227.8
A0227.9
A0225/16
A0228.0
A0228.1
A0228.2

DC

(mm)
3.80
3.90
3.97
4.00
4.10
4.20
430
437
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.4
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20

DC

(inch)
0.1496
0.1535
0.1563
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1719
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228

LCF

(mm)
22.0
220
26.0
220
22.0
220
24.0
28.0
24.0
24.0
24.0
240
30.0
26.0
26.0
26.0
26.0
31.0
26.0
26.0
28.0
28.0
33.0
28.0
28.0
28.0
28.0
34.0
28.0
31.0
31.0
31.0
36.0
31.0
31.0
31.0
31.0
34.0
34.0
34.0
34.0
40.0
34.0
34.0
34.0
34.0
37.0
37.0
37.0
37.0
43.0
37.0
37.0
37.0

OAL

(mm)
55.0
55.0
53.0
55.0
55.0
55.0
58.0
55.0
58.0
58.0
58.0
58.0
57.0
62.0
62.0
62.0
62.0
58.0
62.0
62.0
66.0
66.0
61.0
66.0
66.0
66.0
66.0
63.0
66.0
70.0
70.0
70.0
65.0
70.0
70.0
70.0
70.0
74.0
74.0
74.0
74.0
70.0
74.0
74.0
74.0
74.0
79.0
79.0
79.0
79.0
73.0
79.0
79.0
79.0

4

DCON MS

(mm)
3.80
3.90
3.97
4.00
410
4.20
430
437
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.4
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20

Producto

A0228.3
A0228.4
A0228.5
A0228.6
A0228.7
A02211/32
A0228.8
A0228.9
A0229.0
A0229.1
A0229.2
A0229.3
A0229.4
A0229.5
A0223/8
A0229.6
A0229.7
A0229.8
A0229.9
A02210.0
A02210.1
A02210.2
A02210.3
A02213/32
A02210.4
A02210.5
A02210.6
A02210.7
A02210.8
A02210.9
A02211.0
A02211.1
A0227/16
A02211.2
A02211.3
A02211.5
A02211.6
A02211.7
A02211.8
A02211.9
A02212.0
A02212.1
A02212.2
A02212.5
A0221/2
A02213.0
A02213.5
A02214.0
A0229/16
A02214.5
A02215.0
A02215.5
A0225/8
A02216.0

DC

(inch)

DC

(mm)
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.30
11.50
11.60
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.50
12.70
13.00
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00

DC

(inch)
0.3268
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3937
0.3976
0.4016
0.4055
0.4063
0.4094
0.4134
0.4173
0.4213
0.4252
0.4291
0.4331
0.4370
0.4375
0.4409
0.4449
0.4528
0.4567
0.4606
0.4646
0.4685
0.4724
0.4764
0.4803
0.4921
0.5000
0.5118
0.5315
0.5512
0.5625
0.5709
0.5906
0.6102
0.6250
0.6299

LCF

(mm)
37.0
37.0
37.0
40.0
40.0
45.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
48.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
51.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
54.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
51.0
51.0
51.0
51.0
51.0
60.0
51.0
54.0
54.0
67.0
56.0
56.0
58.0
73.0
58.0

OAL

(mm)
79.0
79.0
79.0
84.0
84.0
78.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
81.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
86.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
98.0
102.0
107.0
107.0
105.0
111.0
111.0
115.0
111.0
115.0

DCON MS

(mm)
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.30
11.50
11.60
11.70
11.80
11.90
12.00
12.10
12.20
12.50
12.70
13.00
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
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DDORMER

Broca HSS Serie Corta, con la Punta Recubierta TiN

Broca versdtil para taladrado manual y en méquina. Punta dividida a 118 ° especialmente disefiada para ayudar a autocentrar la broca cuando
se taladra a mano y proporciona un agujero de tamafio mds preciso. Apta para muchos materiales. El recubrimiento TiN-Tip mejora el
rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

g AT ST =—
- LCF -
DIN OAL .
HSS 338 4xD ~
&
118° TiN-Tip
i
DC
2.20-35° 6 h8
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.
PL1 P13 P21 (P221 (P23 (P31 (P32 [P33] (P41l [P42] [P43] m11  m12
Wi6) H52) H54) W40) W35F Z31F W2/F HW21F 118 F W16F P13 F ZIE w127F P23 F
m21 m22 m31 m32 m33 M4l Kl KD S OE G2 @8 EE SR
V124 F PI20F 146 Y126 P16 16 C m40) W30E H22E P134E P28 E PI22E PI130E 123 E
BE KD 2 K85 K4 K5 K53 K52 KS8 n~N11 N12 N1L3 N2l N22
ZI19E w128 E ZI21E P16 E ZI13E ZI11E PI132E V124 E ZI19E W41K W31K H21) 7511 46|
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
71331 P56 H 7331 176 m301 W50H PI35F VI23F 113D 78 ZI9E VI4A Z7E ZI3A
S4.1 $4.2
PI5E PI2A
DC < 2mm Brillante; DC >= 2mm Punta rectificada en cruz y recubierta TiN
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea A087, A089 A094, A095 o A099.
Producto DC DC LCF OAL  DCON MS Producto DC DC DC LCF OAL  DCON MS
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A0021.0 - 100 00394 120 340  1.00 A0022.9 - 290 01142 330 610 290
A0021.1 - 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10 A0023.0 - 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A0023/64 3/64 1.19 0.0469 16.0 38.0 1.19 A0023.1 - 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
A0021.2 - 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20 A0021/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A0021.3 - 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30 A0023.2 - 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A0021.4 - 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40 A0023.25 - 3.25 0.1280 36.0 65.0 3.25
A0021.5 - 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50 A0023.3 - 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A0021/16 1/16 1.59 0.0625 20.0 43.0 1.59 A0023.4 - 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
A0021.6 - 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60 A0023.5 - 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A0021.7 - 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70 A0029/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 70.0 3.57
A0021.8 - 1.80 0.0709 220 46.0 1.80 A0023.6 - 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
A0021.9 - 1.90 0.0748 220 46.0 1.90 A0023.7 - 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
A0025/64 5/64 1.98 0.0781 24.0 49.0 1.98 A0023.8 - 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
A0022.0 - 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00 A0023.9 - 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
A0022.1 - 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10 A0025/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A0022.2 - 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20 A0024.0 - 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A0022.3 - 230 0.0906 27.0 53.0 2.30 A0024.1 - 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A0023/32 3/32 2.38 0.0938 30.0 57.0 2.38 A0024.2 - 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A0022.4 - 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40 A0024.3 - 430 0.1693 47.0 80.0 430
A0022.5 - 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50 A00211/64 11/64 437 0.1719 47.0 80.0 437
A0022.6 - 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60 A0024.4 - 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
A0022.7 - 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70 A0024.5 - 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A0027/64 7/64 2.78 0.1094 33.0 61.0 2.78 A0024.6 - 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
A0022.8 - 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80 A0024.7 - 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
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Producto

A0023/16
A0024.8
A0024.9
A0025.0
A0025.1
A00213/64
A0025.2
A0025.3
A0025.4
A0025.5
A0027/32
A0025.6
A0025.7
A0025.8
A0025.9
A00215/64
A0026.0
A0026.1
A0026.2
A0026.3
A0021/4
A0026.4
A0026.5
A0026.6
A0026.7
A00217/64
A0026.8
A0026.9
A0027.0
A0027.1
A0029/32
A0027.2
A0027.3
A0027.4
A0027.5
A00219/64
A0027.6
A0027.7
A0027.8
A0027.9
A0025/16
A0028.0
A0028.1
A0028.2
A0028.3
A00221/64
A0028.4
A0028.5
A0028.6
A0028.7
A00211/32
A0028.8
A0028.9
A0029.0
A0029.1
A00223/64
A0029.2
A0029.3
A0029.4
A0029.5
A0023/8
A0029.6
A0029.7
A0029.8
A0029.9
A00225/64
A00210.0

DC

(inch)
3/16

DC

(mm)
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
530
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
740
7.50
754
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.30
833
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92

10.00

DC

(inch)
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2656
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2969
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268
0.3281
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.35%4
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3906
0.3937

LCF

(mm)
520
52.0
520
520
52.0
520
520
52.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0

OAL

(mm)
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0

4

DCON MS

(mm)
4.76
480
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
530
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
740
7.50
7.54
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.30
833
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92

10.00

Producto

A00210.1
A00210.2
A00210.3
A00213/32
A00210.4
A00210.5
A00210.6
A00210.7
A00227/64
A00210.8
A00210.9
A00211.0
A00211.1
A0027/16
A00211.2
A00211.3
A00211.4
A00211.5
A00229/64
A00211.6
A00211.7
A00211.8
A00211.9
A00215/32
A00212.0
A00212.1
A00212.2
A00212.3
A00231/64
A00212.4
A00212.5
A00212.6
A00212.7
A0021/2
A00212.8
A00212.9
A00213.0
A00233/64
A00213.1
A00213.2
A00213.25
A00213.3
A00213.4
A00217/32
A00213.5
A00213.6
A00213.7
A00213.75
A00213.8
A00235/64
A00213.9
A00214.0
A00214.25
A0029/16
A00214.5
A00237/64
A00214.75
A00215.0
A00219/32
A00215.25
A00239/64
A00215.5
A00215.75
A0025/8
A00216.0

DC

(mm)
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.72
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.30
11.40
11.50
11.51
11.60
11.70
11.80
11.90
19N
12.00
12.10
12.20
1230
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.70
12.80
12.90
13.00
13.10
13.10
13.20
13.25
13.30
13.40
13.49
13.50
13.60
13.70
13.75
13.80
13.89
13.90
14.00
14.25
14.29
14.50
14.68
14.75
15.00
15.08
15.25
15.48
15.50
15.75
15.88
16.00

DC

(inch)
0.3976
0.4016
0.4055
0.4063
0.4094
0.4134
0.4173
0.4213
0.4219
0.4252
0.4291
0.4331
0.4370
0.4375
0.4409
0.4449
0.4488
0.4528
0.4531
0.4567
0.4606
0.4646
0.4685
0.4688
0.4724
0.4764
0.4803
0.4843
0.4844
0.4882
0.4921
0.4961
0.5000
0.5000
0.5039
0.5079
0.5118
0.5156
0.5157
0.5197
0.5217
0.5236
0.5276
0.5313
0.5315
0.5354
0.539%4
0.5413
0.5433
0.5469
0.5472
0.5512
0.5610
0.5625
0.5709
0.5781
0.5807
0.5906
0.5938
0.6004
0.6094
0.6102
0.6201
0.6250
0.6299

LCF

(mm)
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0

OAL

(mm)
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
169.0
169.0
169.0
169.0
169.0
169.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0
178.0

DCON MS

(mm)
10.10
10.20
10.30
10.32
10.40
10.50
10.60
10.70
10.72
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.30
11.40
11.50
11.51
11.60
11.70
11.80
11.90
19
12.00
12.10
12.20
1230
12.30
12.40
12.50
12.60
12.70
12.70
12.80
12.90
13.00
13.10
13.10
13.20
13.25
13.30
13.40
13.49
13.50
13.60
13.70
13.75
13.80
13.89
13.90
14.00
14.25
14.29
14.50
14.68
14.75
15.00
15.08
15.25
15.48
15.50
15.75
15.88
16.00
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Broca HSS Serie Corta, con la Punta Recubierta TiN, en Blister

Broca versdtil para taladrado manual y en méquina. Punta dividida a 118 ° especialmente disefiada para ayudar a autocentrar la broca cuando
se taladra a mano y proporciona un agujero de tamafio mds preciso. Apta para muchos materiales. El recubrimiento TiN-Tip mejora el
rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

%)
=
z
(]
&)
a
g AT SIS %
- LCF -
DIN OAL _
HSS 338 4xD ~ >
Y-
118° TiN-Tip
|
DC
B ® |

=

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min
M2.1 M22 M31 M32 M33 M4l
V124 F PI20F 146 Y126 P16 16 C m40) H22E P134E P28 E PI22E PI130E 123 E
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
ZI19E P28 E ZI21E P16 E ZI13E ZI1E VI32E V124 E PI19E W41K 31K m21) 511 461
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
71331 P56 H 7331 176 m301 W50H P35F P23 F 713D »7B P9E Pi4A »7E P3A
4.1 $4.2
PI5E PI2A

DC <= 5mm Se vende en paquetes de 2.

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

PaL P2 [Pa3l M1 M12

P18 F H16F Z13F Z1E w27 F P23

|
N
~
-

|
w
(=)
m

DC DC DC LCF OAL  DCON MS DC DC DC LCF OAL  DCON MS
Producto Producto
(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)

A00252.0 - 200  0.0787 24.0 49.0 2.00 A002517/64 17/64 6.75 0.2656  69.0 109.0 6.75
A00252.5 - 250  0.0984  30.0 57.0 2.50 A00256.8 - 680 02677  69.0 109.0 6.80
A00253.0 - 300 0.1181 33.0 61.0 3.00 A00257.0 - 7.00 02756  69.0 109.0 7.00
A00251/8 18 318 01250  36.0 65.0 3.18 A00257.5 - 750 0.2953 69.0 109.0 7.50
A00253.2 - 320 01260  36.0 65.0 3.20 A00255/16 5/16 7.94 03125 75.0 117.0 7.94
A00253.3 - 330 0.1299 36.0 65.0 3.30 A00258.0 - 8.00  0.3150 75.0 117.0 8.00
A002S3.5 - 350 0.1378 39.0 70.0 3.50 A00258.2 - 820 03228 75.0 117.0 8.20
A00255/32 532 3.97  0.1563 43.0 75.0 3.97 A00258.5 - 850 03346 75.0 117.0 8.50
A00254.0 - 400 01575 430 75.0 4.00 A00259.0 - 9.00 03543 81.0 125.0 9.00
A00254.1 - 410 01614  43.0 75.0 4.10 A00259.5 - 950 03740  81.0 125.0 9.50
A00254.2 - 420 01654  43.0 75.0 4.20 A00253/8 3/8 9.52 03750  87.0 133.0 9.52
A00254.5 - 450 01772 470 80.0 4.50 A002510.0 - 10.00 03937 870 133.0 10.00
A00253/16 3/16 476  0.1875 52.0 86.0 4.76 A002510.2 - 1020 04016  87.0 133.0 10.20
A002S5.0 - 500  0.1969 520 86.0 5.00 A002510.5 - 1050 04134 870 133.0 10.50
A002513/64 13/64 516  0.2031 52.0 86.0 5.16 A002511.0 - 11.00 04331 94.0 142.0 11.00
A002S5.5 - 550  0.2165 57.0 93.0 5.50 A002511.5 - 1150 04528  94.0 142.0 11.50
A00257/32 7/32 556  0.2188 57.0 93.0 5.56 A002512.0 - 1200 04724 1010 151.0 12.00
A00256.0 - 6.00  0.2362 57.0 93.0 6.00 A002512.5 - 1250 04921 101.0 151.0 12.50
A00251/4 1/4 6.35 0.2500  63.0 101.0 6.35 A00251/2 12 1270 0.5000  101.0 151.0 12.70
A00256.5 - 650 02559  63.0 101.0 6.50 A002513.0 - 13.00 05118 101.0 151.0 13.00
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Broca HSS, Serie Corta, Acabado Templado al Vapor (Disefiada para Acero Inoxidable)
Primera eleccion para taladrar acero inoxidable en aplicaciones manuales, aunque también se puede utilizar eficazmente en maquinas. La
punta dividida a 135 ° mejora el autocentrado y reduce las fuerzas de corte. El acabado templado al vapor ayuda a evitar que el material de la

pieza se adhiera al filo.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

A108

DIN
HSS 338 4xD
U | |
135° ST
|

DC

A>35° 6 h8
71331 Z371 1381 71281
M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
PI18E ZI15E W06 WIG
PI13E PI20E PI15E PI11E
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
P127H P159H 7351 718G
S4.1 S4.2
P56 wI5E

DC>1.5mm (1/16”) Afilado en Cruz

P125G
M3.3
W3G
N4.1
7130)

DC

P22 E
M4.1
m10D
N4.2
7128H

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea A188.

Producto

A1081.0
A1081.1
A1081.2
A1081.3
A1081.4
A1081.5
A1081/16
A1081.6
A1081.7
A1081.8
A1081.9
A1085/64
A1082.0
A1082.1
A1082.2
A1082.3
A1083/32
A1082.4
A1082.5
A1082.6
A1082.7
A1087/64

DC

DC

(mm)

LCF

(mm)

1.00  0.0394 120
110 0.0433 140
120 0.0472 160
130 0.0512 160

140  0.0551
150 0.0591

18.0
18.0

159 00625  20.0
1.60  0.0630  20.0
170 0.0669  20.0
180 0.0709 220
190  0.0748 220

1.98  0.0781

24.0

200  0.0787 240
210 0.0827 240
220 0.0866  27.0
230 0.0906  27.0
238 0.0938 300
240 0.0945 300
250 0.0984 300
260 01024 300
270 01063  33.0
278 01094 330

OAL

(mm)
34.0
36.0
38.0
38.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
46.0
46.0
49.0
49.0
49.0
53.0
53.0
57.0
57.0
57.0
57.0
61.0
61.0

OAL

Z19F

ZI30H

Z23E
N4.3
PI14F

DCON MS

(mm)
1.00
1.10
1.20
1.30
1.40
1.50
1.59
1.60
1.70
1.80
1.90
1.98
2.00
2.10
2.20
2.30
238
240
2.50
2.60
2.70
2.78

N
—
(o]
- ~

N
N
N
-

Z17E
S1.1
W256

Producto

A1082.8
A1082.9
A1083.0
A1083.1
A1081/8
A1083.2
A1083.3
A1083.4
A1083.5
A1089/64
A1083.6
A1083.7
A1083.8
A1083.9
A1085/32
A1084.0
A1084.1
A1084.2
A1084.3
A10811/64
A1084.4
A1084.5

Z13E

Z17F

Z13E
$1.2
m16E

Z1F
N1.1
¥33)
S1.3
778

Z10E
N1.2
»25)
S2.1
719G

DC

(mm)
2.80
2.90
3.00
3.10
3.18
3.20
3.30
3.40
3.50
3.57
3.60
3.70
3.80
3.90
3.97
4.00
410
4.20
430
437
4.40
4.50

P43
78D
K23

Z16E
N1.3
Z171
S2.2
Z8E

DC

(inch)
0.1102
0.1142
0.1181
0.1220
0.1250
0.1260
0.1299
0.1339
0.1378
0.1406
0.1417
0.1457
0.14%
0.1535
0.1563
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1719
0.1732
0.1772

DCON MS

LCF

(mm)
33.0
33.0
33.0
36.0
36.0
36.0
36.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0

D/DORMER

M1.1
PI21E
N2.1
P42 H
S3.1
?7G

OAL

(mm)
61.0
61.0
61.0
65.0
65.0
65.0
65.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

M1.2
P17E
N2.2
PI37H
S3.2
PI6E

DCON MS

(mm)
2.80
2.90
3.00
3.10
3.18
3.20
3.30
3.40
3.50
3.57
3.60
3.70
3.80
3.90
3.97
4.00
410
4.20
430
437
4.40
4.50
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Producto

A1084.6
A1084.7
A1083/16
A1084.8
A1084.9
A108N10
A1085.0
A1085.1
A10813/64
A1085.2
A1085.3
A1085.4
A1085.5
A1087/32
A1085.6
A1085.7
A1085.8
A1085.9
A10815/64
A1086.0
A1086.1
A1086.2
A1086.3
A1081/4
A1086.4
A1086.5
A1086.6
A1086.7
A10817/64
A1086.8
A1086.9
A1087.0
A1087.1
A1089/32
A1087.2
A1087.3
A1087.4
A1087.5
A10819/64
A1087.6
A1087.7
A1087.8
A1087.9
A1085/16
A1088.0
A1088.1
A1088.2
A1088.3

32

DC

(mm)
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
492
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
7.40
7.50
7.54
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00
8.10
8.20
8.30

DC

(inch)
0.1811
0.1850
0.1875
0.1890
0.1929
0.1935
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2656
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2969
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268

LCF

(mm)
47.0
47.0
52.0
520
52.0
520
52.0
520
52.0
520
52,0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0

OAL

(mm)
80.0
80.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
17.0
17.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0

DCON MS

(mm)
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
492
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
7.40
7.50
7.54
7.60
7.70
7.80
7.90
194
8.00
8.10
8.20
8.30

4

Producto D¢
(inch)
A10821/64 21/64
A1088.4 -
A1088.5 -
A1088.6 -
A1088.7 -
A10811/32 11/32
A1088.8 -
A1088.9 -
A1089.0 -
A1089.1 -
A10823/64 23/64
A1089.2 -
A1089.3 -
A1089.4 -
A1089.5 -
A1083/8 3/8
A1089.6 -
A1089.7 -
A1089.8 -
A1089.9 -
A10825/64 25/64
A10810.0 -
A10810.2 -
A10813/32 13/32
A10810.5 -
A10827/64 27/64
A10810.8 -
A10811.0 -
A1087/16 716
A10811.5 -
A10829/64 29/64
A10811.8 -
A10815/32 15/32
A10812.0 -
A10812.2 -
A10831/64 31/64
A10812.5 -
A1081/2 12
A10812.8 -
A10812.9 -
A10813.0 -
A10813.5 -
A10814.0 -
A10814.5 -
A10815.0 -
A10815.25 -
A10815.5 -
A10816.0 -

DC

(mm)
8.33
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92
10.00
10.20
10.32
10.50
10.72
10.80
11.00
1.1
11.50
11.51
11.80
11.91
12.00
12.20
12.30
12.50
12.70
12.80
12.90
13.00
13.50
14.00
14.50
15.00
15.25
15.50
16.00

DC

(inch)
0.3281
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.35%
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3906
0.3937
0.4016
0.4063
0.4134
0.4219
0.4252
0.4331
0.4375
0.4528
0.4531
0.4646
0.4688
0.4724
0.4803
0.4344
0.4921
0.5000
0.5039
0.5079
0.5118
0.5315
0.5512
0.5709
0.5906
0.6004
0.6102
0.6299

LCF

(mm)
75.0
75.0
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
108.0
108.0
114.0
114.0
120.0
120.0
120.0

OAL

(mm)
117.0
117.0
17.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
160.0
160.0
169.0
169.0
178.0
178.0
178.0

DCON MS

(mm)
833
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92
10.00
10.20
10.32
10.50
10.72
10.80
11.00
1.1
11.50
11.51
11.80
11.91
12.00
12.20
12.30
12.50
12.70
12.80
12.90
13.00
13.50
14.00
14.50
15.00
15.25
15.50
16.00
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D/DORMER

Broca HSS-E (8% Co),Extra Corta, Bronce Templado (DC<=1,5mm Punta a 118°; DC< 3mm 5% Co)

Broca recomendada para uso en materiales y aplicaciones dificiles. La punta dividida y a 135° facilita el autocentrado y reduce las fuerzas de
corte. Fiable para producir un agujero preciso y un acabado de calidad. El acabado bronce consiste en una fina capa de dxido y es indicativo de
cobalto.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

Al117

DIN
HSS-E 1897 2.5xD
> | S
Y

135° Bronze
|
DC

2.20-35° 6 h8
P140H P145H P46 H P134H
M2.1  M2.2 M3.1 Mm3.2
W27 F H22F H13H H11H
W15F P22 F Z17F H12F
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
31l 7168 ) P40 K 7201
$4.1 $4.2
m/F m5C

DC <= 1.5mm punta de 118°; DC < 3.00 mm 5% cobalto.

Producto

A1171.0
A1171.1
A1171.2
A1171.3
A1171.4
A1171.5
A1171.6
A1171.7
A1171.8
A1171.9
A1172.0
A1172.1
A1172.2
A1172.3
A1172.4
A1172.5
A1172.6
A1172.7
A1172.8
A1172.9
A1173.0
A1173.1
A1171/8

DC

(inch)

DC

(mm)

DC

(inch)

71306
M3.3
H10H

m1F
N4.1
Zi35M

LCF

(mm)

1.00  0.0394 6.0
110 0.0433 7.0
120 0.0472 8.0
130 0.0512 8.0

140 0.0551
150  0.0591

9.0
9.0

160 0.0630  10.0
170 0.0669  10.0
180  0.0709 110
190  0.0748  11.0
200 00787 120
210 0.0827 120
220 0.0866  13.0
230 0.096  13.0
240 00945 140
250  0.0984 140
260 01024 140
270 01063  16.0
280 01102 16.0
290 01142 16.0

3.00  0.1181

16.0

310 01220 180
318 0250 180

m27F
M4.1
W15D
N4.2
728K

OAL

(mm)
26.0
28.0
30.0
30.0
32.0
32.0
34.0
34.0
36.0
36.0
38.0
38.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
46.0
46.0
46.0
46.0
49.0
49.0

DC

127G

734K

Z25F
N4.3
Z171

DCON MS

(mm)
1.00
1.10
1.20
1.30
1.40
1.50
1.60
1.70
1.80
1.90
2.00
2.10
2.20
230
240
2.50
2.60
2.70
2.80
2.90
3.00
3.10
3.18

OAL

W306

Producto

A1173.2
A1173.3
A1173.4
A1173.5
A1173.6
A1173.7
A1173.8
A1173.9
A1175/32
A1174.0
A11741
A1174.2
A1174.3
A1174.4
A1174.5
A1174.6
A1174.7
A1173/16
A1174.8
A1174.9
A1175.0
A1175.1
A1175.2

W18F

Z19F

W15F
$1.2
m18F

P66
N1.1
ZI35K
S1.3
m10C

H13F
N1.2
P26 K
S2.1
m12F

DC

(mm)
3.20
3.30
3.40
3.50
3.60
3.70
3.80
3.90
3.97
4,00
4.10
4.20
430
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20

DCON MS

HNE
N1.3
18
S2.2
k]

DC

(inch)
0.1260
0.1299
0.1339
0.1378
0.1417
0.1457
0.14%
0.1535
0.1563
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2047

LCF

(mm)
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0
220
220
220
22.0
220
220
24.0
24.0
24.0
24.0
24.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0
26.0

M1.1
W30F
N2.1
71481
S3.1
moF

OAL

(mm)
49.0
49.0
52.0
52.0
520
52.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
55.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

M1.2
H2%6F
N2.2
?431
S3.2
W6

DCON MS

(mm)
3.20
3.30
3.40
3.50
3.60
3.70
3.80
3.90
3.97
4.00
4.10
4.20
430
4.40
4.50
4.60
4.70
4.76
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20

33



Producto

A1175.3 -
A1175.4 -
A1175.5 -
A1175.6 -
A1175.7 -
A1175.8 -
A1175.9 -
A1176.0 -
A1176.1 -
A1176.2 -
A1176.3 -
A1171/4 1/4
A1176.4 -
A1176.5 -
A1176.6 -
A1176.7 -
A1176.8 -
A1176.9 -
A1177.0 -
A1177.1 -
A1177.2 -
A1177.3 -
A1177.4 -
A1177.5 -
A1177.6 -
A1177.7 -
A1177.8 -
A1177.9 -
A1175/16 516

34

DC

(mm)
530
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94

DC

(inch)
0.2087
0.2126
0.2165
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125

LCF

(mm)
26.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
28.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0

OAL

(mm)
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0

DCON MS

(mm)
530
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94

4

Producto

A1178.0
A1178.1
A1178.2
A1178.3
A1178.4
A1178.5
A1178.6
A1178.7
A1178.8
A1178.9
A1179.0
A1179.1
A1179.2
A1179.3
A1179.4
A1179.5
A1173/8
A1179.6
A1179.7
A1179.8
A1179.9
A11710.0
A11710.2
A11710.5
A11711.0
A11711.5
A11712.0
A1171/2
A11713.0

DC

(mm)
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90

10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00
12.70
13.00

DC

(inch)
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3937
0.4016
0.4134
0.4331
0.4528
0.4724
0.5000
0.5118

LCF

(mm)
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
51.0
51.0
51.0

OAL

(mm)
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0

DCON MS

(mm)
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00
12.70
13.00



Broca HSS-E (8% Cobalto), Serie Corta, Acabado Bronce Templado

4

D/DORMER

Broca de rendimiento superior, que produce agujeros de tamafio preciso con un acabado de calidad en materiales de alta resistencia. Punta
dividida a 135° para facilitar el autocentrado. El acabado bronce consiste en una fina capa de éxido y es indicativo de broca de HSS-E con 8% de
cobalto.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

A777
DIN
HSS-E 338 4xD
> | S
Y
135° Bronze
|

DC
2.20-35° 6 h8
P136H P140H PI41H PI31H
M2.1  M2.2 M3.1 Mm3.2
P27 PI22E Y136 711G
W15E 122 P17E W12E
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
ZI30H P68 H P40 F ZI20H

NAS907J. DC <= 1.4mm Punta de 4 caras.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, veaA295.

Producto

A771.3
A771.35
A777.4
A777.45
A771.5
A771.55
A771.6
A777.65
A777.7
A777.8
A771.9
A777.95
A7771.0
A77711
A7771.2
A7771.3
A7771.4
A7771.5
A7771/16
A7771.6
A7771.7
A7771.8
A7771.9
A7775/64

DC

(inch)

DC

(mm)

DC

(inch)

127G
M3.3
210G

H1E
S1.1
m28F

LCF

(mm)

030  0.018 3.0
035  0.0138 4.0
0.40  0.0157 5.0
045  0.0177 5.0
050  0.0197 6.0
0.55  0.0217 7.0
0.60  0.0236 7.0
0.65  0.0256 8.0
070 0.0276 9.0
0.80  0.0315 100
090 00354 1.0
095 00374 1.0
100 00394 120
110 00433 140
120 0.0472 160
130 00512 16.0

140 0.0551
150 0.0591

18.0
18.0

159 00625  20.0
1.60  0.0630  20.0
170 0.0669  20.0
180 0.0709 220
190  0.0748 220

198 0.0781

24.0

DC

W24E
M4.1
Z15C
$1.2
W20D

OAL

(mm)
19.0
19.0
20.0
20.0
22.0
24.0
24.0
26.0
28.0
30.0
32.0
32.0
34.0
36.0
38.0
38.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
46.0
46.0
49.0

OAL

P25F

ZI35H

P25E
S1.3
W11C

DCON MS

(mm)
0.30
0.35
0.40
0.45
0.50
0.55
0.60
0.65
0.70
0.80
0.90
0.95
1.00
1.10
1.20
1.30
1.40
1.50
1.59
1.60
1.70
1.80
1.90
1.98

N
o
S
-|'| ~

N
N
(=2}
o

Z19E
S2.1
WOE

Producto

A7772.0
A77721
A7772.2
A77723
A7773/32
A7772.4
A7772.5
A7772.6
A7772.7
A7777/64
A7772.8
A7772.9
A7773.0
A7773.1
A7771/8
A7773.2
A77733
A7773.4
A7773.5
A7779/64
A7773.6
A7773.7
A7773.8
A7773.9

m17E

719D

W15E
$2.2
78B

Z15F

»27E

N1.1
¥33)

S3.1
m7E

DC

(inch)

H13E
N1.2
»25)
$3.2
768

DC

(mm)
2.00
2.10
2.20
2.30
2.38
2.40
2.50
2.60
2.70
2.78
2.80
2.90
3.00
3.10
3.18
3.20
3.30
3.40
3.50
3.57
3.60
3.70
3.80
3.90

m10D
N1.3
Zi71
S4.1
W5E

DC

(inch)
0.0787
0.0827
0.0866
0.0906
0.0938
0.0945
0.0984
0.1024
0.1063
0.1094
0.1102
0.1142
0.1181
0.1220
0.1250
0.1260
0.1299
0.1339
0.1378
0.1406
0.1417
0.1457
0.14%
0.1535

DCON MS

LCF

(mm)
24.0
24.0
27.0
27.0
30.0
30.0
30.0
30.0
33.0
33.0
33.0
33.0
33.0
36.0
36.0
36.0
36.0
39.0
39.0
39.0
39.0
39.0
43.0
43.0

M1.1
30 E
N2.1
P146 H
$4.2
758

OAL

(mm)
49.0
49.0
53.0
53.0
57.0
57.0
57.0
57.0
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
65.0
65.0
65.0
65.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
75.0
75.0

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

M1.2
P26 E
Z18E
N2.2
P42 H

DCON MS

(mm)
2.00
2.10
2.20
2.30
2.38
2.40
2.50
2.60
2.70
2.78
2.80
2.90
3.00
3.10
3.18
3.20
3.30
3.40
3.50
3.57
3.60
3.70
3.80
3.90

35



Producto

A7775/32
A7774.0
A7774.1
A7774.2
A77743
A77711/64
A7774.4
A7774.5
A7774.6
A7774.7
A7773/16
A7774.8
A7774.9
A7775.0
A7775.1
A77713/64
A7775.2
A77753
A7775.4
A7775.5
A77717/32
A7775.6
A7775.7
A7775.8
A7775.9
A77715/64
A7776.0
A7776.1
A7776.2
A7776.3
A7771/4
A7776.4
A7776.5
A7776.6
A7776.7
A77717/64
A7776.8
A7776.9
A7777.0
A77771
A7779/32
A7777.2
A7777.3
A7777.4
A7771.5
A77719/64
A7777.6
A7777.7
A7771.8
A7777.9
A7775/16
A7778.0

36

DC

(mm)
3.97
4.00
4.10
4.20
430
437
4.40
450
4.60
4.70
476
4.80
4.90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
7.40
7.50
7.54
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00

DC

(inch)
0.1563
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1719
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1875
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2031
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2188
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2656
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2813
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2969
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150

LCF

(mm)
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
52.0
52.0
52.0
520
52.0
52,0
52.0
52.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0

OAL

(mm)
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0
117.0

DCON MS

(mm)
3.97
4.00
4.10
4.20
430
437
4.40
450
4.60
4.70
4.76
4.80
4,90
5.00
5.10
5.16
5.20
5.30
5.40
5.50
5.56
5.60
5.70
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.80
6.90
7.00
7.10
7.14
7.20
7.30
740
7.50
7.54
7.60
7.70
7.80
7.90
7.94
8.00

4

Producto

A7778.1
A7778.2
A7778.3
A77721/64
A7778.4
A7778.5
A7778.6
A7778.7
A77711/32
A7778.8
A7778.9
A7779.0
A7779.1
A77723/64
A7779.2
A7779.3
A7779.4
A7779.5
A7773/8
A7779.6
A7779.7
A7779.8
A7779.9
A77725/64
A77710.0
A77710.1
A77710.2
A77713/32
A77710.5
A77727/64
A77710.8
A77711.0
A7777/16
A77711.2
A77711.5
A77729/64
A77711.8
A77715/32
A77712.0
A77712.2
A77731/64
A77712.5
A7771/2
A77712.8
A77713.0
A77713.5
A77714.0
A77714.5
A77715.0
A77715.5
A77716.0

DC

(mm)
8.10
8.20
8.30
8.33
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92
10.00
10.10
10.20
10.32
10.50
10.72
10.80
11.00
1.1
11.20
11.50
11.51
11.80
11.91
12.00
12.20
12.30
12.50
12.70
12.80
13.00
13.50
14.00
14.50
15.00
15.50
16.00

DC

(inch)
0.3189
0.3228
0.3268
0.3281
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.35%
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3906
0.3937
0.3976
0.4016
0.4063
0.4134
0.4219
0.4252
0.4331
0.4375
0.4409
0.4528
0.4531
0.4646
0.4688
0.4724
0.4803
0.4844
0.4921
0.5000
0.5039
0.5118
0.5315
0.5512
0.5709
0.5906
0.6102
0.6299

LCF

(mm)
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
108.0
108.0
114.0
114.0
120.0
120.0

OAL

(mm)
117.0
17.0
17.0
117.0
117.0
117.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
160.0
160.0
169.0
169.0
178.0
178.0

DCON MS

(mm)
8.10
8.20
8.30
833
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.30
9.40
9.50
9.52
9.60
9.70
9.80
9.90
9.92
10.00
10.10
10.20
10.32
10.50
10.72
10.80
11.00
1.1
11.20
11.50
11.51
11.80
11.91
12.00
12.20
12.30
12.50
12.70
12.80
13.00
13.50
14.00
14.50
15.00
15.50
16.00



4

A 1 2 4 /DORMER

Broca HSS serie Extra Corta, con Punta Soldada de Metal Duro, Acabado Templado al Vapor

Punta de metal duro soldada que proporciona el alto rendimiento de una broca de metal duro a una broca con cuerpo de HSS resistente y
menos quebradizo. La punta de 118°y 4 facetas mejora el autocentrado, lo que la convierte en una opcién econdmica. Se puede utilizar tanto
en maquinas convencionales como CNC. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte.

DCON MS

HSS DIN

HM go37 | D
N .~ '

118° Bright ST

e €

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

P23 P33 (Pa2 a3 w31 m32 M3z w1 K K S BE @2 @8

40 C ?140 C ?130C V124 A ?141( ?135C ?132( ?135C W55C W41C W31C W49( W40C H32A
B B2 B8 I 2 M8 K K5 K59 K82 K88 n~N31 N32 N42
W44C W33( W27A W40C W30C H22A H19A H16A W46 C W34C W27A Z119E 170G ?160 E
S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2

140 A PI35A Z25A P133A P28 A P125A PZ120A P120A P16 A

Lengiieta segln DIN 1809.

DC DC LCF OAL DCON MS DC DC LCF OAL DCON MS
Producto Producto

(mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A1243.0 3.00 0.1181 20.0 50.0 3.00 A1247.5 7.50 0.2953 40.0 80.0 7.50
A1243.2 3.20 0.1260 25.0 56.0 3.20 A1248.0 8.00 0.3150 40.0 80.0 8.00
A1243.5 3.50 0.1378 25.0 56.0 3.50 A1248.5 8.50 0.3346 50.0 90.0 8.50
A1244.0 4.00 0.1575 25.0 56.0 4.00 A1249.0 9.00 0.3543 50.0 90.0 9.00
A1244.2 4.20 0.1654 28.0 63.0 4.20 A1249.5 9.50 0.3740 50.0 90.0 9.50
A1244.5 4.50 0.1772 28.0 63.0 4.50 A12410.0 10.00 0.3937 56.0 100.0 10.00
A1244.8 4.80 0.1890 28.0 63.0 4.80 A12410.5 10.50 0.4134 56.0 100.0 10.50
A1245.0 5.00 0.1969 28.0 63.0 5.00 A12411.0 11.00 0.4331 56.0 100.0 11.00
A1245.2 5.20 0.2047 320 71.0 5.20 A12411.5 11.50 0.4528 63.0 112.0 11.50
A1245.5 5.50 0.2165 32.0 71.0 5.50 A12412.0 12.00 0.4724 63.0 112.0 12.00
A1245.8 5.80 0.2283 320 71.0 5.80 A12413.0 13.00 0.5118 63.0 112.0 13.00
A1246.0 6.00 0.2362 320 71.0 6.00 A12414.0 14.00 0.5512 71.0 125.0 14.00
A1246.5 6.50 0.2559 320 71.0 6.50 A12415.0 15.00 0.5906 71.0 125.0 15.00
A1246.8 6.80 0.2677 40.0 80.0 6.80 A12416.0 16.00 0.6299 80.0 140.0 16.00
A1247.0 7.00 0.2756 40.0 80.0 7.00

37
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A160 DDORMER

Broca HSS, Serie Corta con Punta de Metal Duro Soldada, Acabado Templado al Vapor

Cuerpo de HSS con punta soldada de metal duro, que proporciona el rendimiento de una broca de metal duro y la resistencia de una broca con
cuerpo de HSS menos quebradizo. La punta de 118° y 4 facetas mejora el autocentrado y es facil de reafilar, lo que la convierte en una opcién
econdmica para taladrar fundicién. Se puede utilizar tanto en maquinas convencionales como CNC.

DCON MS

DWC
/
u

- LCF .
HSS DIN
HM 338 4xD - OAL .
N .~ '

118° Bright ST

v
DC
§ RO

=

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

Pax P2 [Pa3 M1 M12

Z40C 735D 7130 P24 A 7558 71468

H28A H43A H35A H28A H38A H29A

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min
M2.1 M22 M31 M32 M33 M4l
P149B P140B ?Z41C ?135C Z132C Z135A W50C
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
W24A H35A W27A H20A W17A W14A W40A H23A 7501 381 P125H P162G P155G
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
140G 1119C P170G 735D P60 E P135A P135A P125A P133A P28 A P125A P120A P120A P16 A

N
~
~
o

| |
w w
(=] ~
= =

Producto DC DC LCF OAL DCON MS
(mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A1604.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A1604.5 450 0.1772 47.0 80.0 450
A1605.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A1605.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A1606.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A1606.5 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A1606.8 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A1607.0 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A1607.5 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A1608.0 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A1608.5 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A1609.0 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A1609.5 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A16010.0 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A16010.2 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A16010.5 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A16011.0 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A16011.5 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A16012.0 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A16013.0 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A16014.0 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A16015.0 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A16016.0 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00
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4

R120 D/DORMER

Broca Metal Duro, Serie Extra Corta, Acabado Brillante

Resistencia al desgaste mejorada para aumentar la productividad y prolongar la vida (til de la herramienta. La punta a 120 ° con 4 facetas
favorece el autocentrado y reduce las fuerzas de corte. Adecuada para taladrar materiales duros y abrasivos y se puede utilizar en todas las
aplicaciones de mdquinas CNC.

DC
|
Y
(@]
" Y
|
|
|
|
|
DCON Ms

DIN OAL
HM 6539 | 25D
N
120° Bright

|
DC
xz@s" 6 h7

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.

% Z111S ?1115S P85S Z75S P66 S P66 S P153S »145S P140S V1345 w1275 Z75U ?156 U
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 S11  S1.2
737U H200W H150W 2100w Z172W 155w 112W 0 P466W PI275W E138W 60U HW100U W45T Z35T
$1.3 Ss21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 H11 H21 H22 H3.1  H3.2
25T Z40T 7287 i30T 70T 7237 76T Y1565 7133S 71365 »1375S 71305

Producto DC DC LCF OAL DCON MS Producto DC DC LCF OAL DCON MS
(mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
R1201.0 1.00 0.0394 6.0 26.0 1.00 R1203.6 3.60 0.1417 20.0 52.0 3.60
R1201.1 1.10 0.0433 7.0 28.0 1.10 R1203.7 3.70 0.1457 20.0 52.0 3.70
R1201.2 1.20 0.0472 8.0 30.0 1.20 R1203.8 3.80 0.149 220 55.0 3.80
R1201.3 1.30 0.0512 8.0 30.0 1.30 R1203.9 3.90 0.1535 220 55.0 3.90
R1201.4 1.40 0.0551 9.0 320 1.40 R1204.0 4.00 0.1575 220 55.0 4.00
R1201.5 1.50 0.0591 9.0 320 1.50 R1204.1 4.10 0.1614 220 55.0 4.10
R1201.6 1.60 0.0630 10.0 34.0 1.60 R1204.2 4.20 0.1654 220 55.0 4.20
R1201.7 1.70 0.0669 10.0 34.0 1.70 R1204.3 4.30 0.1693 24.0 58.0 430
R1201.8 1.80 0.0709 11.0 36.0 1.80 R1204.4 4.40 0.1732 24.0 58.0 4.40
R1201.9 1.90 0.0748 11.0 36.0 1.90 R1204.5 4.50 0.1772 24.0 58.0 4.50
R1202.0 2.00 0.0787 12.0 38.0 2.00 R1204.6 4.60 0.1811 24.0 58.0 4.60
R1202.1 2.10 0.0827 12.0 38.0 2.10 R1204.7 4.70 0.1850 24.0 58.0 4.70
R1202.2 2.20 0.0866 13.0 40.0 2.20 R1204.8 4.80 0.1890 26.0 62.0 4.80
R1202.3 2.30 0.0906 13.0 40.0 2.30 R1204.9 490 0.1929 26.0 62.0 4.90
R1202.4 2.40 0.0945 14.0 43.0 2.40 R1205.0 5.00 0.1969 26.0 62.0 5.00
R1202.5 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50 R1205.1 5.10 0.2008 26.0 62.0 5.10
R1202.6 2.60 0.1024 14.0 43.0 2.60 R1205.2 5.20 0.2047 26.0 62.0 5.20
R1202.7 2.70 0.1063 16.0 46.0 2.70 R1205.3 5.30 0.2087 26.0 62.0 5.30
R1202.8 2.80 0.1102 16.0 46.0 2.80 R1205.4 5.40 0.2126 28.0 66.0 5.40
R1202.9 2.90 0.1142 16.0 46.0 2.90 R1205.5 5.50 0.2165 28.0 66.0 5.50
R1203.0 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00 R1205.6 5.60 0.2205 28.0 66.0 5.60
R1203.1 3.10 0.1220 18.0 49.0 3.10 R1205.7 5.70 0.2244 28.0 66.0 5.70
R1203.2 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20 R1205.8 5.80 0.2283 28.0 66.0 5.80
R1203.3 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30 R1205.9 5.90 0.2323 28.0 66.0 5.90
R1203.4 3.40 0.1339 20.0 52.0 3.40 R1206.0 6.00 0.2362 28.0 66.0 6.00
R1203.5 3.50 0.1378 20.0 52.0 3.50 R1206.1 6.10 0.2402 31.0 70.0 6.10
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Producto

R1206.2
R1206.3
R1206.4
R1206.5
R1206.6
R1206.7
R1206.8
R1206.9
R1207.0
R1207.1
R1207.2
R1207.3
R1207.4
R1207.5
R1207.6
R1207.7
R1207.8
R1207.9
R1208.0
R1208.1
R1208.2
R1208.3

40

DC

(mm)
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30

DC

(inch)
0.2441
0.2480
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268

LCF

(mm)
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
31.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
34.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0
37.0

OAL

(mm)
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
74.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0

DCON MS

(mm)
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30

4

Producto

R1208.4
R1208.5
R1208.6
R1208.7
R1208.8
R1208.9
R1209.0
R1209.1
R1209.2
R1209.3
R1209.4
R1209.5
R1209.6
R1209.7
R1209.8
R1209.9
R12010.0
R12010.2
R12010.5
R12011.0
R12011.5
R12012.0

DC

(mm)
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00

DC

(inch)
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3937
0.4016
0.4134
0.4331
0.4528
0.4724

LCF

(mm)
37.0
37.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
40.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
51.0

OAL

(mm)
79.0
79.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
84.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
102.0

DCON MS

(mm)
8.40
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00



R100

4

Broca Metal Duro, Serie Corta, Acabado Brillante
Resistencia al desgaste mejorada para aumentar la productividad y prolongar la vida (til de la herramienta. La punta a 120 ° con 4 facetas

favorece el autocentrado y reduce las fuerzas de corte. Se puede utilizar en todas las aplicaciones de maquinas CNC.

DC

DCON MS

OAL

N

D/DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

DIN
HM 338 4xD
D
120° Bright
‘ DC

).20-35° 6 h7

Pz P13 (P2

199 Zi111s ZI115$ P85S

K13 K21 K22 K23

AT Z168T ZI55T P44T

BB nN11  N1.2  N13

w377 »1200V 7150V 7100V

H3.1 H3.2

»137S ?130S
Producto D¢ ¢

(mm) (inch)

R1001.0 1.00 0.0394
R1001.1 1.10 0.0433
R1001.2 1.20 0.0472
R1001.3 1.30 0.0512
R1001.4 1.40 0.0551
R1001.5 1.50 0.0591
R1001.6 1.60 0.0630
R1001.7 1.70 0.0669
R1001.8 1.80 0.0709
R1001.9 1.90 0.0748
R1002.0 2.00 0.0787
R1002.1 2.10 0.0827
R1002.2 2.20 0.0866
R1002.3 230 0.0906
R1002.4 2.40 0.0945
R1002.5 2.50 0.0984
R1002.6 2.60 0.1024
R1002.7 2.70 0.1063
R1002.8 2.80 0.1102
R1002.9 2.90 0.1142
R1003.0 3.00 0.1181
R1003.1 3.10 0.1220
R1003.2 3.20 0.1260
R1003.3 3.30 0.1299
R1003.4 3.40 0.1339
R1003.5 3.50 0.1378

?75S
60T
N2.1
172V

LCF

(mm)
12.0
14.0
16.0
16.0
18.0
18.0
20.0
20.0
22.0
22.0
24.0
24.0
27.0
27.0
30.0
30.0
30.0
33.0
33.0
33.0
33.0
36.0
36.0
36.0
39.0
39.0

P66
46T
N2.2
155V

OAL

(mm)
34.0
36.0
38.0
38.0
40.0
40.0
43.0
43.0
46.0
46.0
49.0
49.0
53.0
53.0
57.0
57.0
57.0
61.0
61.0
61.0
61.0
65.0
65.0
65.0
70.0
70.0

P66
Z37T
N2.3
2112V

DCON MS

(mm)
1.00
1.10
1.20
1.30
1.40
1.50
1.60
1.70
1.80
1.90
2.00
2.10
2.20
2.30
2.40
2.50
2.60
2.70
2.80
2.90
3.00
3.10
3.20
3.30
3.40
3.50

7535
55T
N3.1
423V

Producto

R1003.6
R1003.7
R1003.8
R1003.9
R1004.0
R1004.1
R1004.2
R1004.3
R1004.4
R1004.5
R1004.6
R1004.7
R1004.8
R1004.9
R1005.0
R1005.1
R1005.2
R1005.3
R1005.4
R1005.5
R1005.6
R1005.7
R1005.8
R1005.9
R1006.0
R1006.1

Zi455
ka2
w427

N3.2
W250V

7405
w317
N4.1
W60 X

DC

(mm)
3.60
3.70
3.80
3.90
4.00
4.10
4.20
430
4.40
4.50
4.60
470
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00
6.10

P134S
w267
N4.2
m100V

DC

(inch)
0.1417
0.1457
0.149
0.1535
0.1575
0.1614
0.1654
0.1693
0.1732
0.1772
0.1811
0.1850
0.1890
0.1929
0.1969
0.2008
0.2047
0.2087
0.2126
0.2165
0.2205
0.2244
0.2283
0.2323
0.2362
0.2402

w27S
72T
H1.1
56 S

LCF

(mm)
39.0
39.0
43.0
43.0
43.0
43.0
43.0
47.0
47.0
47.0
47.0
47.0
52.0
52.0
52.0
52.0
52.0
52.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0

Z75T
63T
H2.1
?133$

OAL

(mm)
70.0
70.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
86.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
93.0
101.0

w561
w477
H2.2
?136S

DCON MS

(mm)
3.60
3.70
3.80
3.90
4.00
4.10
4.20
430
4.40
4.50
4.60
4.70
4.80
4.90
5.00
5.10
5.20
5.30
5.40
5.50
5.60
5.70
5.80
5.90
6.00
6.10
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Producto

R1006.2
R1006.3
R1006.4
R1006.5
R1006.6
R1006.7
R1006.8
R1006.9
R1007.0
R1007.1
R1007.2
R1007.3
R1007.4
R1007.5
R1007.6
R1007.7
R1007.8
R1007.9
R1008.0
R1008.1
R1008.2
R1008.3
R1008.4

42

DC

(mm)
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40

DC

(inch)
0.2441
0.2480
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2677
0.2717
0.2756
0.2795
0.2835
0.2874
0.2913
0.2953
0.2992
0.3031
0.3071
0.3110
0.3150
0.3189
0.3228
0.3268
0.3307

LCF

(mm)
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0

OAL

(mm)
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
109.0
117.0
117.0
117.0
17.0
117.0
117.0
117.0
117.0
17.0

DCON MS

(mm)
6.20
6.30
6.40
6.50
6.60
6.70
6.80
6.90
7.00
7.10
7.20
7.30
7.40
7.50
7.60
7.70
7.80
7.90
8.00
8.10
8.20
8.30
8.40

4

Producto

R1008.5
R1008.6
R1008.7
R1008.8
R1008.9
R1009.0
R1009.1
R1009.2
R1009.3
R1009.4
R1009.5
R1009.6
R1009.7
R1009.8
R1009.9
R10010.0
R10010.2
R10010.5
R10011.0
R10011.5
R10012.0
R10013.0
R10014.0

DC

(mm)
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00
13.00
14.00

DC

(inch)
0.3346
0.3386
0.3425
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.3622
0.3661
0.3701
0.3740
0.3780
0.3819
0.3858
0.3898
0.3937
0.4016
0.4134
0.4331
0.4528
0.4724
0.5118
0.5512

LCF

(mm)
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
101.0
101.0
108.0

OAL

(mm)
117.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
151.0
151.0
160.0

DCON MS

(mm)
8.50
8.60
8.70
8.80
8.90
9.00
9.10
9.20
9.30
9.40
9.50
9.60
9.70
9.80
9.90
10.00
10.20
10.50
11.00
11.50
12.00
13.00
14.00



4

A123 D/DORMER

Broca HSS Serie Extra Corta para Chapas Metalicas, Acabado Templado al Vapor
Especialmente disefiada para taladrar piezas delgadas y chapas. Punta de 120° y acabado templado al vapor que evita que el material de la
pieza se adhiera al filo, lo que proporciona un mejor acabado del agujero y un didmetro mds preciso. Adecuada para taladrar en muchos

materiales.
)
=
P4
o
&)
a
DIN OAL -
HSS 1897 1.5xD -
G- | -
120° ST
|
DC
bR %

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (Padl P42 [PA3] m11  M12
W36E WA0E WAE W31E W27 C P124C ?121C 17 C 114 C ?12C 110 C 7198 »22C ?19C
M21 M22 M31 M3.2 M33 M4l N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
?120C Z116C 10D 719D 718D 1108 W33E H25E W17E P46 D 42D ?130D W56D W33E
N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
17D PI30F PI35E ?17D ?127C ?1128B Zi7A Z11C ZI6A Z38C P4A Z6C PI3A

Broca para chapas

DC DC DC LCF OAL DCON MS
Producto

(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
A1233/328 3/32 2.38 0.0937 14.0 43.0 2.38
A1232.55 - 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
A1233.08 - 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
A1231/8S 1/8 3.18 0.1252 18.0 49.0 3.18
A1233.2S - 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
A1233.3S - 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
A1233.5S - 3.50 0.1378 18.0 52.0 3.50
A1233.7S - 3.70 0.1457 18.0 52.0 3.70
A1235/32S 532 3.97 0.1563 18.0 55.0 3.97
A1234.0S - 4.00 0.1575 18.0 55.0 4.00
A1234.1S - 410 0.1614 18.0 55.0 410
A1234.28 - 4.20 0.1654 18.0 55.0 4.20
A1234.55 - 4.50 0.1772 18.0 58.0 4.50
A1233/16S 3/16 4.76 0.1875 18.0 62.0 4.76
A1234.85 - 4.80 0.1890 18.0 62.0 4.80
A1234.95 - 4.90 0.1929 18.0 62.0 4.90
A1235.0S - 5.00 0.1969 18.0 62.0 5.00
A1235.5S - 5.50 0.2165 18.0 66.0 5.50
A1237/32S 7/32 5.56 0.2188 18.0 66.0 5.56
A1236.0S - 6.00 0.2362 18.0 66.0 6.00
A1231/4S 1/4 6.35 0.2500 19.0 70.0 6.35

43



4

A1 19 2/DORMER

Broca HSS Extra Corta, Doble Punta, Acabado Templado al Vapor. Broca para Chapas.

Una broca corta de doble punta disefiada para taladrar agujeros en chapa. Posibilidad de utilizar ambos extremos, ofreciendo el doble de vida
Gtil. Punta convencional a 120° para mejorar al autocentrado. Adecuadas para taladrar en la mayoria de materiales. El acabado templado al
vapor retiene el fluido de corte y evita que la viruta se suelde a la herramienta.

OAL

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.

DIN
HSS 1897 1.25xD
T | -
120° ST
v

DC
).20-35° 6 h8
W31C W34C W35C
M2.1 M2.2 M3.1
P18 A ZI15A 38
N3.3 N4.1 N4.2
Z17A 7301 ?135C

Broca para chapas

Producto

A1193.3
A1193.6
A1194.1
A1194.2
A1194.9
A1195.1

44

P2 P22 (P23 P31 [p32| (P33 [Pan (Pa2l P43 M1 M12

W26C Z23C Z20C Z12C 79 Zc Z7C Z6C Z5A Z21A Z17A
M3.2 Mm3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
Z7C Z6C ZI10A Z33C Z25C Z17C Z46C w42 Z130C 7156 C 733 C
S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 $4.1 $4.2
Z27A Z12A Z7A Z5C Z4C Z4C Z3C Z3C Z2C

DC DC LCF OAL DCON MS
(mm) (inch) (mm) (mm) (mm)
3.30 0.1299 11.0 49.0 3.30
3.60 0.1417 12.0 520 3.60
4.10 0.1614 14.0 55.0 4.10
4.20 0.1654 14.0 55.0 4.20
4.90 0.1929 17.0 62.0 4.90
5.10 0.2008 17.0 62.0 5.10



A723
HSS-E 2 DORMER 1xD
' i
Bronze 21.20-35°
DC
®

4

Broca HSS-E (5% Cobalto), para Puntos de Soldadura, Acabado Bronce

Broca con punto central y filos especialmente disefiados para eliminar o “soltar” dreas soldadas por puntos, normalmente para quitar
soldadurasen un taller de reparacién de vehiculos. La corta longitud de los canales la hace mds resistente y menos propensa a romperse

D/DORMER

cuando se usa en un dispositivo manual. El acabado bronce consiste en una fina capa de 6xido y es un indicativo de cobalto.

DCON MS

OAL

T — g
LCF

L

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

m28D ?25C ?20C

m33D

Producto

A7236.0X66
A7236.0X93
A7238.0X79
A7238.0X117

m37D

W38D

DC

(mm)
6.00
6.00
8.00
8.00

DC

(inch)
0.2362
0.2362
0.3150
0.3150

?20C

LCF

(mm)
18.0
18.0
24.0
24.0

O0AL

(mm)
66.0
93.0
79.0

117.0

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
8.00
8.00
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4

A170 2/DORMER

Broca HSS de Mango Rebajado, con Acabado Templado al Vapor
El mango cilindrico de % pulgada permite a esta broca, incluso en didmetros grandes, ser montada en una maquina manual. La punta a 118°
facilita el afilado. La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y evitando que la viruta se suelde a la herramienta.

(2]
=
=z
O
O
o
Y
(@] e N JE e
o
A
- LCF -
HSS 2 DORMER 4xD - OAL -
O Q@ =
118° ST
|
DC
2.20-35° 6 h8

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

=

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

Pl (P12 P13l (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (Padl PA2 [PA3] M1l M12
W33H W37H W38H HW28H W25F 22D PI19E PI15E 113D Z1E 110D 7 3cC ?121D 117D
M21 mM22 M31 Mm32 M33 M4l [ K2 EE EE B2 2B EE S
wisD wisD  w8F  W7F  W6F W78 W27H  WI0E  WISE 23D w190 KII5D #1210 P16
BE i @2 @B @2 @5 EE B2 B8 0 n~N11 N12 N13 N21 N22

Z13D Z19D 714D 711D 79D 78D »22D 716D Z13D 331 w251 ZI17H 426G »137G
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
727G 7156 G 7I33H Z17F 7301 728G ZI14E Z17E 79 Z5A 75D Zi4A 714D Zi3A

4.1 $4.2
73D Z2A

DC DC DC LCF OAL LCF OAL DCON MS
Producto

(inch) (mm) (inch) (inch) (inch) (mm) (mm) (mm)
A17013.0 - 13.00 0.5118 - - 83.0 156.0 12,7
A17033/64 33/64 13.10 0.5156 3.1/8 6" - - 12,7
A17017/32 17/32 13.49 0.5313 3.1/8 6" - - 12,7
A17013.5 - 13.50 0.5315 - - 83.0 156.0 12,7
A17035/64 35/64 13.89 0.5469 3.1/8 6" - - 12,7
A17014.0 - 14.00 0.5512 - - 83.0 156.0 12,7
A1709/16 9/16 14.29 0.5625 3.1/8 6" - - 12,7
A17014.5 - 14.50 0.5709 - - 83.0 156.0 12,7
A17037/64 37/64 14.68 0.5781 3.1/8 6" - - 12,7
A17015.0 - 15.00 0.5906 - - 83.0 156.0 12,7
A17019/32 19/32 15.08 0.5938 3.1/8 6" - - 12,7
A17039/64 39/64 15.48 0.6094 3.1/8 6" - - 12,7
A17015.5 - 15.50 0.6102 - - 83.0 156.0 12,7
A1705/8 5/8 15.88 0.6250 3.1/8 6" - - 12,7
A17016.0 - 16.00 0.6299 - - 84.0 157.0 12,7
A17041/64 41/64 16.27 0.6406 3.1/8 6" - - 12,7
A17016.5 - 16.50 0.6496 - - 84.0 157.0 12,7
A17021/32 21/32 16.67 0.6563 3.1/8 6" - - 12,7
A17017.0 - 17.00 0.6693 - - 84.0 157.0 12,7
A17043/64 43/64 17.07 0.6719 3.1/8 6" - - 12,7
A17011/16 11/16 17.46 0.6875 3.1/8 6" - - 12,7
A17017.5 - 17.50 0.6890 - - 84.0 157.0 12,7
A17045/64 45/64 17.86 0.7031 3.1/8 6" - - 12,7
A17018.0 - 18.00 0.7087 - - 84.0 157.0 12,7
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Producto

A17023/32
A17018.5
A17047/64
A17019.0
A1703/4
A17049/64
A17019.5
A17025/32
A17020.0
A17051/64
A17013/16
A17021.0
A17053/64
A17027/32
A17055/64
A17022.0
A1707/8
A17057/64
A17023.0
A17029/32
A17059/64
A17015/16
A17024.0
A17061/64
A17031/32
A17025.0
A17063/64
A1701
A1701.1/32
A1701.1/16
A1701.7/64
A1701.1/8
A1701.9/64
A1701.5/32
A1701.3/16
A1701.7/32
A1701.1/4
A1701.5/16
A1701.3/8
A1701.7/16
A1701.1/2

DC

(inch)
23/32

47/64

3/4
49/64

25/32

51/64
13/16

53/64
27/32
55/64

7/8
57/64

29/32
59/64
15/16

61/64
31/32

63/64
1
1.1/32
1.1/16
1.7/64
1.1/8
1.9/64
1.5/32
1.3/16
1.7/32
1.1/4
1.5/16
1.3/8
1.7116
1172

DC

(mm)
18.26
18.50
18.65
19.00
19.05
19.45
19.50
19.84
20.00
20.24
20.64
21.00
21.03
21.43
21.83
22.00
22.22
22.62
23.00
23.02
23.42
23.81
24.00
241
24.61
25.00
25.00
25.40
26.19
26.99
28.18
28.58
28.97
29.37
30.16
30.96
31.75
33.34
34.93
36.51
38.10

DC

(inch)
0.7188
0.7283
0.7344
0.7480
0.7500
0.7656
0.7677
0.7813
0.7874
0.7969
0.8125
0.8268
0.8281
0.8437
0.85%4
0.8661
0.8750
0.8906
0.9055
0.9063
0.9219
0.9375
0.9449
0.9531
0.9688
0.9843
0.9844
1.0000
1.0313
1.0625
1.1094
1.1250
1.1406
1.1563
1.1875
1.2188
1.2500
1.3125
1.3750
1.4375
1.5000

4

O0AL

(inch)

DCON MS

(mm)
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
12,7
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HSS

A130

DIN

118°

1.20-35°

) A
B
(%]

DC
h8

W33l
M2.1
Z18E
N2.3
Z128H
$4.1
w5E

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

W37l
M2.2
P15

Z20E
N3.1
PI59H
$4.2
ZI3A

DC > 14mm Punta Adelgazada

Producto

A1303.0
A1301/8
A1303.2
A1303.25
A1303.3
A1303.5
A1309/64
A1303.75
A1305/32
A1304.0
A1304.1
A1304.2
A1304.25
A13011/64
A1304.5
A1304.75
A1303/16
A1304.8
A1304.9
A1305.0
A1305.1
A13013/64
A1305.2

48

W33l

M3.1
710G

Z15E
N3.2
7351

DC

(inch)

4

DDORMER

Broca HSS, Mango Conico, Acabado Templado al Vapor

Broca versdtil con didmetros mds grandes: hasta 50,80 mm (2 pulgadas). El mango cénico proporciona un mejor agarre al sujetarlo en la
madquina. La punta convencional a 118° proporciona resistencia y facilita el reafilado. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y
evita la soldadura de la viruta a la herramienta. Apta para taladrar muchos materiales.

LCF

OAL

=

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

P21 (P22 P23 (P31 (P32 (P33] (P41l [P42] [P43] M1l M12
W28 W25F PI22E HW18F W14F ZI12E W1TF ZI9E 77D ZI21E ZI17E
M3z m33 M4l Kl K2 S G5 B2 @8 EE SR
P96 Y18G Zi10C W30| H22E W17E P25E Z20E P16 E PI22E Z17E
3 E @5 §BE B2 B8 N1 N2 N1L3 N21 N2.2

Z1E Z10E Z8E Z23E Z17E Z13E 26 ¥120) 713l P43 H P139H

N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
ZI18F Z130K 728) 7 14H 23 F 713D 778 ZI9E 76 A Z7E ZI4A

DC DC LCF OAL ZCMS
(mm) (inch) (mm) (mm)
3.00 0.1181 33.0 114.0 MK1
3.18 0.1252 36.0 117.0 MK 1
3.20 0.1260 36.0 117.0 MK 1
3.25 0.1280 36.0 117.0 MK1
3.30 0.1299 36.0 117.0 MK1
3.50 0.1378 39.0 120.0 MK 1
3.57 0.1406 39.0 120.0 MK 1
3.75 0.1476 39.0 120.0 MK1
3.97 0.1563 43.0 124.0 MK1
4.00 0.1575 43.0 124.0 MK 1
4.10 0.1614 43.0 124.0 MK 1
4.20 0.1654 43.0 124.0 MK1
4.25 0.1673 43.0 124.0 MK1
437 0.1719 47.0 128.0 MK 1
4.50 0.1772 47.0 128.0 MK 1
475 0.1870 52.0 128.0 MK1
4.76 0.1875 52.0 133.0 MK1
4.80 0.1890 52.0 133.0 MK 1
4.90 0.1929 52.0 133.0 MK 1
5.00 0.1969 52.0 133.0 MK 1
5.10 0.2008 52.0 133.0 MK1
5.16 0.2031 52.0 133.0 MK 1
5.20 0.2047 52.0 133.0 MK 1



Producto

A1305.25
A1305.4
A1305.5
A1307/32
A1305.7
A1305.75
A1305.8
A1305.9
A13015/64
A1306.0
A1306.1
A1306.2
A1306.25
A1306.3
A1301/4
A1306.4
A1306.5
A1306.6
A1306.7
A13017/64
A1306.75
A1306.8
A1306.9
A1307.0
A1309/32
A1307.2
A1307.25
A1307.3
A1307.4
A1307.5
A13019/64
A1307.7
A1307.75
A1307.8
A1307.9
A1305/16
A1308.0
A1308.1
A1308.2
A1308.25
A1308.3
A13021/64
A1308.4
A1308.5
A1308.6
A1308.7
A13011/32
A1308.75
A1308.8
A1308.9
A1309.0
A1309.1
A13023/64
A1309.2
A1309.25
A1309.3
A1309.5
A1303/8
A1309.6
A1309.7
A1309.75
A1309.8

DC

(mm)
5.25
5.40
5.50
5.56
5.70
5.75
5.80
5.90
5.95
6.00
6.10
6.20
6.25
6.30
6.35
6.40
6.50
6.60
6.70
6.75
6.75
6.80
6.90
7.00
7.14
7.20
7.25
7.30
7.40
7.50
7.54
1.70
7.75
7.80
7.90
194
8.00
8.10
8.20
8.25
8.30
8.33
8.40
8.50
8.60
8.70
8.73
8.75
8.80
8.90
9.00
9.10
9.13
9.20
9.25
9.30
9.50
9.52
9.60
9.70
9.75
9.80

4

DC

(inch)
0.2067
0.2126
0.2165
0.2188
0.2244
0.2264
0.2283
0.2323
0.2344
0.2362
0.2402
0.2441
0.2461
0.2480
0.2500
0.2520
0.2559
0.2598
0.2638
0.2656
0.2657
0.2677
0.2717
0.2756
0.2813
0.2835
0.2854
0.2874
0.2913
0.2953
0.2969
0.3031
0.3051
0.3071
0.3110
0.3125
0.3150
0.3189
0.3228
0.3248
0.3268
0.3281
0.3307
0.3346
0.3386
0.3425
0.3438
0.3445
0.3465
0.3504
0.3543
0.3583
0.35%4
0.3622
0.3642
0.3661
0.3740
0.3750
0.3780
0.3819
0.3839
0.3858

LCF

(mm)
52.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
69.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
75.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0

OAL

(mm)
133.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
144.0
144.0
144.0
144.0
144.0
144.0
144.0
144.0
144.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
156.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0

Zcms

MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1

49



Producto

A1309.9
A13025/64
A13010.0
A13010.1
A13010.2
A13010.25
A13010.3
A13013/32
A13010.5
A13027/64
A13010.75
A13010.8
A13010.9
A13011.0
A13011.1
A1307/16
A13011.2
A13011.25
A13011.3
A13011.4
A13011.5
A13029/64
A13011.6
A13011.7
A13011.75
A13011.8
A13011.9
A13015/32
A13012.0
A13012.1
A13012.2
A13012.25
A13031/64
A13012.3
A13012.4
A13012.5
A13012.6
A13012.7
A1301/2
A13012.75
A13012.8
A13012.9
A13013.0
A13033/64
A13013.2
A13013.25
A13017/32
A13013.5
A13013.6
A13013.7
A13013.75
A13013.8
A13035/64
A13013.9
A13014.0
A13014.1
A13014.2
A13014.25
A1309/16
A13014.3
A13014.4
A13014.5

50

DC

(mm)
9.90
9.92
10.00
10.10
10.20
10.25
10.30
10.32
10.50
10.72
10.75
10.80
10.90
11.00
11.10
1.1
11.20
11.25
11.30
11.40
11.50
11.51
11.60
11.70
11.75
11.80
11.90
11.91
12.00
12.10
12.20
12.25
12.30
1230
12.40
12.50
12.60
12.70
12.70
12.75
12.80
12.90
13.00
13.10
13.20
13.25
13.49
13.50
13.60
13.70
13.75
13.80
13.89
13.90
14.00
14.10
14.20
14.25
14.29
14.30
14.40
14.50

4

DC

(inch)
0.3898
0.3906
0.3937
0.3976
0.4016
0.4035
0.4055
0.4063
0.4134
0.4219
0.4232
0.4252
0.4291
0.4331
0.4370
0.4375
0.4409
0.4429
0.4449
0.4488
0.4528
0.4531
0.4567
0.4606
0.4626
0.4646
0.4685
0.4688
0.4724
0.4764
0.4803
0.4823
0.4844
0.4843
0.4882
0.4921
0.4961
0.5000
0.5000
0.5020
0.5039
0.5079
05118
0.5156
0.5197
0.5217
0.5313
0.5315
0.5354
0.5394
0.5413
0.5433
0.5469
0.5472
0.5512
0.5551
0.5591
0.5610
0.5625
0.5630
0.5669
0.5709

LCF

(mm)
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
108.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0

OAL

(mm)
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0
168.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
189.0
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0

ZCMS

MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK1
MK 1
MK1
MK1
MK1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2



Producto

A13014.6
A13037/64
A13014.7
A13014.75
A13014.8
A13014.9
A13015.0
A13019/32
A13015.1
A13015.2
A13015.25
A13039/64
A13015.5
A13015.7
A13015.75
A13015.8
A1305/8
A13015.9
A13016.0
A13016.1
A13016.2
A13016.25
A13041/64
A13016.5
A13021/32
A13016.75
A13017.0
A13043/64
A13017.25
A13011/16
A13017.5
A13017.75
A13045/64
A13018.0
A13018.25
A13023/32
A13018.5
A13047/64
A13018.75
A13019.0
A1303/4
A13019.25
A13049/64
A13019.5
A13019.75
A13025/32
A13020.0
A13051/64
A13020.25
A13020.4
A13020.5
A13013/16
A13020.75
A13021.0
A13053/64
A13021.25
A13027/32
A13021.5
A13021.75
A13055/64
A13022.0
A1307/8

DC

(mm)
14.60
14.68
14.70
14.75
14.80
14.90
15.00
15.08
15.10
15.20
15.25
15.48
15.50
15.70
15.75
15.80
15.88
15.90
16.00
16.10
16.20
16.25
16.27
16.50
16.67
16.75
17.00
17.07
17.25
17.46
17.50
17.75
17.86
18.00
18.25
18.26
18.50
18.65
18.75
19.00
19.05
19.25
19.45
19.50
19.75
19.84
20.00
20.24
20.25
20.40
20.50
20.64
20.75
21.00
21.03
21.25
21.43
21.50
21.75
21.83
22.00
2222

4

DC

(inch)
0.5748
0.5781
0.5787
0.5807
0.5827
0.5866
0.5906
0.5938
0.5945
0.5984
0.6004
0.6094
0.6102
0.6181
0.6201
0.6220
0.6250
0.6260
0.6299
0.6339
0.6378
0.6398
0.6406
0.6496
0.6563
0.65%
0.6693
0.6719
0.6791
0.6875
0.6890
0.6988
0.7031
0.7087
0.7185
0.7188
0.7283
0.7344
0.7382
0.7480
0.7500
0.7579
0.7656
0.7677
0.7776
0.7813
0.7874
0.7969
0.7972
0.8031
0.8071
0.8125
0.8169
0.8268
0.8281
0.8366
0.8437
0.8465
0.8563
0.85%4
0.8661
0.8750

LCF

(mm)
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
114.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
120.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
125.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
135.0
135.0
135.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
145.0
145.0
145.0
145.0
145.0
145.0
145.0
145.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0

OAL

(mm)
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0
212.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
218.0
223.0
223.0
223.0
223.0
223.0
223.0
223.0
223.0
228.0
228.0
228.0
228.0
228.0
228.0
228.0
233.0
233.0
233.0
233.0
233.0
233.0
238.0
238.0
238.0
238.0
238.0
238.0
238.0
243.0
243.0
243.0
243.0
243.0
243.0
243.0
243.0
248.0
248.0
248.0
248.0
248.0
248.0
248.0

Zcms

MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK 2
MK?2
MK?2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
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Producto

A13022.25
A13022.5
A13057/64
A13022.75
A13023.0
A13029/32
A13023.25
A13059/64
A13023.5
A13023.75
A13015/16
A13024.0
A13061/64
A13024.25
A13024.5
A13031/32
A13024.75
A13025.0
A13063/64
A13025.25
A1301
A13025.5
A13025.75
A13026.0
A13026.25
A13026.5
A13026.75
A1301.1/16
A13027.0
A13027.25
A13027.5
A13027.75
A13028.0
A13028.25
A13028.5
A1301.1/8
A13028.75
A13029.0
A13029.25
A1301.5/32
A13029.5
A13029.75
A13030.0
A1301.3/16
A13030.25
A13030.5
A13030.75
A1301.7/32
A13031.0
A13031.25
A13031.5
A13031.75
A1301.1/4
A13032.0
A13032.5
A1301.9/32
A13033.0
A1301.5/16
A13033.5
A13034.0
A1301.11/32
A13034.5
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1.11/32

DC

(mm)
22.25
22.50
22.62
22.75
23.00
23.02
23.25
23.42
23.50
23.75
23.81
24.00
24.21
24.25
24.50
24.61
24.75
25.00
25.00
25.25
25.40
25.50
25.75
26.00
26.25
26.50
26.75
26.99
27.00
27.25
27.50
21.75
28.00
28.25
28.50
28.58
28.75
29.00
29.25
29.37
29.50
29.75
30.00
30.16
30.25
30.50
30.75
30.96
31.00
31.25
31.50
31.75
31.75
32.00
32.50
32.54
33.00
33.34
33.50
34.00
34.13
34.50

4

DC

(inch)
0.8760
0.8858
0.8906
0.8957
0.9055
0.9063
0.9154
0.9219
0.9252
0.9350
0.9375
0.9449
0.9531
0.9547
0.9646
0.9688
0.9744
0.9843
0.9844
0.9941
1.0000
1.0039
1.0138
1.0236
1.0335
1.0433
1.0531
1.0625
1.0630
1.0728
1.0827
1.0925
1.1024
1.1122
1.1220
1.1250
1.1319
1.1417
1.1516
1.1563
1.1614
1.1713
1.1811
1.1875
1.1909
1.2008
1.2106
1.2188
1.2205
1.2303
1.2402
1.2500
1.2500
1.2598
1.2795
1.2813
1.2992
1.3125
1.3189
1.3386
1.3438
1.3583

LCF

(mm)
150.0
155.0
155.0
155.0
155.0
155.0
155.0
155.0
155.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
165.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
175.0
180.0
180.0
180.0
180.0
180.0
180.0
180.0
180.0
185.0
185.0
185.0
185.0
185.0
185.0
185.0
185.0
190.0
190.0
190.0

OAL

(mm)
248.0
253.0
253.0
253.0
253.0
253.0
276.0
276.0
276.0
281.0
281.0
281.0
281.0
281.0
281.0
281.0
281.0
281.0
286.0
286.0
286.0
286.0
286.0
286.0
286.0
286.0
291.0
291.0
291.0
291.0
291.0
291.0
291.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
296.0
301.0
301.0
301.0
301.0
301.0
301.0
301.0
301.0
306.0
306.0
334.0
334.0
334.0
334.0
334.0
334.0
339.0
339.0
339.0

ZCMS

MK2
MK 2
MK 2
MK2
MK2
MK 2
MK3
MK3
MK3
MK3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4



Producto

A1301.3/8
A13035.0
A13035.5
A1301.13/32
A13036.0
A13036.5
A1301.7/16
A13037.0
A13037.5
A13038.0
A1301.1/2
A13038.5
A13039.0
A13039.5
A1301.9/16
A13040.0
A13040.5
A13041.0
A1301.5/8
A13041.5
A13042.0
A13042.5
A1301.11/16
A13043.0
A13043.5
A13044.0
A1301.3/4
A13044.5
A13045.0
A13045.5
A13046.0
A13046.5
A13047.0
A13047.5
A13048.0
A13048.5
A13049.0
A13049.5
A13050.0
A1302

DC

(inch)
1.3/8

1.13/32

DC

(mm)
34.93
35.00
35.50
35.72
36.00
36.50
36.51
37.00
37.50
38.00
38.10
38.50
39.00
39.50
39.69
40.00
40.50
41.00
41.28
41.50
42.00
42.50
42.86
43.00
43.50
44.00
44.45
44.50
45.00
45.50
46.00
46.50
47.00
47.50
48.00
48.50
49.00
49.50
50.00
50.80

4

DC

(inch)
1.3750
1.3780
1.3976
1.4063
1.4173
1.4370
1.4375
1.4567
1.4764
1.4961
1.5000
1.5157
1.5354
1.5551
1.5625
1.5748
1.5945
1.6142
1.6250
1.6339
1.6535
1.6732
1.6875
1.6929
1.7126
1.7323
1.7500
1.7520
1.7717
1.7913
1.8110
1.8307
1.8504
1.8701
1.8898
1.9094
1.9291
1.9488
1.9685
2.0000

LCF

(mm)
190.0
190.0
190.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
195.0
200.0
200.0
200.0
200.0
200.0
200.0
200.0
205.0
205.0
205.0
205.0
205.0
205.0
210.0
210.0
210.0
210.0
210.0
210.0
210.0
215.0
215.0
215.0
215.0
215.0
220.0
220.0
220.0
220.0
220.0
225.0

OAL

(mm)
339.0
339.0
339.0
344.0
344.0
344.0
344.0
344.0
344.0
349.0
349.0
349.0
349.0
349.0
349.0
349.0
354.0
354.0
354.0
354.0
354.0
354.0
359.0
359.0
359.0
359.0
359.0
359.0
359.0
364.0
364.0
364.0
364.0
364.0
369.0
369.0
369.0
369.0
369.0
374.0

Zcms

MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
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4

DDORMER

Broca HSS, Mango Conico, Acabado Templado al Vapor

Recomendada para taladrar agujeros profundos o para aplicaciones donde se requiere un mayor alcance. El acabado templado al vapor retiene
el fluido de corte y evita la soldadura de la viruta a la herramienta. La punta a 118° proporciona resistencia y es de facil reafilado. Adecuada
para taladrar muchos materiales.

- LCF .
DIN OAL

HSS 341 6xD - -
G Q| =
118° ST
v

DC
bR | %

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 P42 P43 w11 m12
W27 30! W31l W23 ?120G 18 E PI15F P12F ZI10E ZI9F Z7E 16D P18 E PZI15E
M2.1 M22 M3.1 M32 M33 M4l K2.1 K22 K23  K3.1  K3.2
P16 E ZI13E P56 P46 P46 ?8C P61 PI19F PI14F V22E P18E PI14E P120E PI15E
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
I12E P18 E P14 E ZI10E P9E P7E VI21E PI15E P12E »133) »125) Z171 142 H P137H
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2

P127H P159H ?351 PI18F 351 7126) PI12H P16 F 19D 758 P5E Pi4A P4E P3A

4.1 $4.2
P3E Z2A
DC DC LCF OAL Q' DC DC LCF OAL Q'
Producto Producto
(mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (mm)

A3505.0 5.00 0.1969 74.0 155.0 MK 1 A35013.0 13.00 0.5118 134.0 215.0 MK 1
A3505.5 5.50 0.2165 80.0 161.0 MK 1 A35013.5 13.50 0.5315 142.0 223.0 MK 1
A3506.0 6.00 0.2362 80.0 161.0 MK 1 A35014.0 14.00 0.5512 142.0 223.0 MK 1
A3506.7 6.70 0.2638 86.0 167.0 MK1 A35014.25 14.25 0.5610 147.0 245.0 MK 2
A3506.8 6.80 0.2677 93.0 174.0 MK1 A35014.5 14.50 0.5709 147.0 245.0 MK 2
A3507.0 7.00 0.2756 93.0 174.0 MK 1 A35014.75 14.75 0.5807 147.0 245.0 MK?2
A3507.5 7.50 0.2953 93.0 174.0 MK 1 A35015.0 15.00 0.5906 147.0 245.0 MK?2
A3508.0 8.00 0.3150 100.0 181.0 MK1 A35015.25 15.25 0.6004 153.0 251.0 MK 2
A3508.4 8.40 0.3307 100.0 181.0 MK1 A35015.5 15.50 0.6102 153.0 251.0 MK 2
A3508.5 8.50 0.3346 100.0 181.0 MK 1 A35015.75 15.75 0.6201 153.0 251.0 MK?2
A3508.75 8.75 0.3445 107.0 188.0 MK 1 A35016.0 16.00 0.6299 153.0 251.0 MK?2
A3509.0 9.00 0.3543 107.0 188.0 MK1 A35016.25 16.25 0.6398 159.0 257.0 MK 2
A3509.5 9.50 0.3740 107.0 188.0 MK1 A35016.5 16.50 0.6496 159.0 257.0 MK 2
A3509.8 9.80 0.3858 116.0 197.0 MK 1 A35016.75 16.75 0.65%4 159.0 257.0 MK?2
A35010.0 10.00 0.3937 116.0 197.0 MK 1 A35017.0 17.00 0.6693 159.0 257.0 MK?2
A35010.2 10.20 0.4016 116.0 197.0 MK1 A35017.25 17.25 0.6791 165.0 263.0 MK 2
A35010.5 10.50 0.4134 116.0 197.0 MK1 A35017.5 17.50 0.6890 165.0 263.0 MK 2
A35010.7 10.70 0.4213 125.0 206.0 MK 1 A35018.0 18.00 0.7087 165.0 263.0 MK?2
A35011.0 11.00 0.4331 125.0 206.0 MK 1 A35018.5 18.50 0.7283 171.0 269.0 MK?2
A35011.5 11.50 0.4528 125.0 206.0 MK1 A35019.0 19.00 0.7480 171.0 269.0 MK 2
A35011.75 11.75 0.4626 125.0 206.0 MK 1 A35019.5 19.50 0.7677 177.0 275.0 MK 2
A35011.8 11.80 0.4646 125.0 206.0 MK 1 A35019.75 19.75 0.7776 177.0 275.0 MK 2
A35012.0 12.00 0.4724 134.0 215.0 MK 1 A35020.0 20.00 0.7874 177.0 275.0 MK?2
A35012.5 12.50 0.4921 134.0 215.0 MK 1 A35020.25 20.25 0.7972 184.0 282.0 MK 2
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Producto

A35020.5
A35021.0
A35021.5
A35022.0
A35022.5
A35023.0
A35023.5
A35024.0
A35024.5
A35025.0
A35025.5
A35026.0
A35026.5
A35027.0
A35027.5
A35028.0
A35029.0
A35030.0
A35030.5
A35031.0

DC

(mm)
20.50
21.00
21.50
22.00
22.50
23.00
23.50
24.00
24.50
25.00
25.50
26.00
26.50
27.00
27.50
28.00
29.00
30.00
30.50
31.00

DC

(inch)
0.8071
0.8268
0.8465
0.8661
0.8858
0.9055
0.9252
0.9449
0.9646
0.9843
1.0039
1.0236
1.0433
1.0630
1.0827
1.1024
1.1417
11811
1.2008
1.2205

LCF

(mm)
184.0
184.0
191.0
191.0
198.0
198.0
198.0
206.0
206.0
206.0
214.0
214.0
214.0
222.0
222.0
222.0
230.0
230.0
239.0
239.0

OAL

(mm)
282.0
282.0
289.0
289.0
296.0
296.0
319.0
327.0
327.0
327.0
335.0
335.0
335.0
343.0
343.0
343.0
351.0
351.0
360.0
360.0

ZCms

MK?2
MK 2
MK 2
MK?2
MK?2
MK 2
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3

4

Producto

A35031.5
A35032.0
A35033.0
A35034.0
A35035.0
A35036.0
A35037.0
A35038.0
A35039.0
A35040.0
A35041.0
A35042.0
A35043.0
A35044.0
A35045.0
A35046.0
A35047.0
A35048.0
A35050.0

DC

(mm)
31.50
32.00
33.00
34.00
35.00
36.00
37.00
38.00
39.00
40.00
41.00
42.00
43.00
44.00
45.00
46.00
47.00
48.00
50.00

DC

(inch)
1.2402
1.2598
1.2992
1.3386
1.3780
1.4173
1.4567
1.4961
1.5354
1.5748
1.6142
1.6535
1.6929
1.7323
1.7717
1.8110
1.8504
1.8898
1.9685

LCF

(mm)
239.0
248.0
248.0
257.0
257.0
267.0
267.0
277.0
277.0
277.0
287.0
287.0
298.0
298.0
298.0
310.0
310.0
321.0
321.0

OAL

(mm)
360.0
397.0
397.0
406.0
406.0
416.0
416.0
426.0
426.0
426.0
436.0
436.0
447.0
447.0
447.0
459.0
459.0
470.0
470.0

Zcms

MK3
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
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4

DDORMER

Broca HSS, Serie Extra Larga DIN 1870-1, Acabado Brillante

Recomendada para taladrar agujeros muy profundos y para aplicaciones donde se necesita un alcance adicional. La punta a 118° proporciona
resistencia y es de facil reafilado. El acabado templado al vapor retiene el fluido de corte y evita la soldadura de la viruta a la herramienta.
Adecuada para taladrar muchos materiales.

CzC MS

8%@3%1 N N N N N N e e

LCF

DIN OAL
HSS 1870(1) 10xD - ~
NS e
118° sr‘
1) DC
1.20-35° 6 h8
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.71.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23] P31 (P32] P33 (P41l P42 [PA3] m11  M12
H23G W56 W66 H19G ZI17E ?15C 719D 717D P6C 715D Z4C 148 P16 C 1 14C
M21 m22 Mm31 m32 wm33 val Kl K2 S BE B2 B8 EE S22
Zis5C ®m1C w5k w4E w4E PSA  PNG w6 w12D  wmisC  ®m1B3C m0C miuc #iIC
BE i @2 @B @2 @5 EE B2 B8 0 n~N11 N12 N13 N21 N22
?719C ?13C ?110C ?7C 216 C ?75C ?15C Z11C Z9C P33 H PI25H 117G 42 F »I37F
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
w127 F P56 F PI33G 17D 7130) P130H Z10F 115D ”9B ZI5A P5C Pi4A P4( P3A
S4.1 $4.2
?3( PI2A
DC > 25.4mm menos de 10xD.
DC DC DC LCF OAL ZCMS DC DC DC LCF OAL CZCMS
Producto Producto
(inch) (mm) (inch) (mm) (mm) (inch) (mm) (inch) (mm) (mm)
A3458.0 - 8.00 03150  165.0 265.0 MK 1 A34515.5 - 1550  0.6102  230.0 355.0 MK 2
A3458.5 - 8.50 03346 165.0 265.0 MK1 A3455/8 5/8 15.88  0.6250  230.0 355.0 MK 2
A3459.0 - 9.00 03543 175.0 275.0 MK1 A34516.0 - 16.00  0.6299  230.0 355.0 MK 2
A3459.5 - 9.50 03740  175.0 275.0 MK1 A34541/64 41/64 1627  0.6406  230.0 355.0 MK 2
A3453/8 3/8 9.52 03750  185.0 285.0 MK1 A34516.5 - 16.50  0.6496  230.0 355.0 MK 2
A34510.0 - 10.00 03937  185.0 285.0 MK 1 A34521/32 21/32 16.67  0.6563  230.0 355.0 MK 2
A34513/32 13/32 1032 0.4063  185.0 285.0 MK1 A34517.0 - 17.00  0.6693  230.0 355.0 MK 2
A34510.5 - 1050  0.4134  185.0 285.0 MK1 A34511/16 11/16 17.46  0.6875  245.0 370.0 MK 2
A34511.0 - 11.00 04331  195.0 300.0 MK1 A34517.5 - 1750  0.6890  245.0 370.0 MK 2
A3457/16 7116 1111 04375 195.0 300.0 MK 1 A34518.0 - 18.00  0.7087  245.0 370.0 MK 2
A34511.5 - 1150  0.4528  195.0 300.0 MK 1 A34518.5 - 1850  0.7283  245.0 370.0 MK 2
A34529/64 29/64 1151 0.4531  205.0 310.0 MK1 A34519.0 - 19.00 0.7480  245.0 370.0 MK 2
A34512.0 - 1200 04724  205.0 310.0 MK1 A3453/4 3/4 19.05  0.7500  260.0 385.0 MK 2
A34512.5 - 1250 04921  205.0 310.0 MK 1 A34519.5 - 1950  0.7677  260.0 385.0 MK 2
A3451/2 12 1270 0.5000  205.0 310.0 MK 1 A34520.0 - 20.00 07874  260.0 385.0 MK 2
A34513.0 - 13.00 0.5118  205.0 310.0 MK1 A34520.5 - 20.50  0.8071  260.0 385.0 MK 2
A34517/32 17/32 1349 05313 220.0 325.0 MK 1 A34521.0 - 21.00  0.8268  260.0 385.0 MK 2
A34513.5 - 13.50  0.5315  220.0 325.0 MK1 A34521.5 - 2150  0.8465  270.0 405.0 MK 2
A34514.0 - 1400  0.5512  220.0 325.0 MK1 A34522.0 - 2200 0.8661  270.0 405.0 MK 2
A3459/16 9/16 1429 05625  220.0 340.0 MK 2 A3457/8 7/8 2222 08750  270.0 405.0 MK 2
A34537/64 37/64 1468  0.5781  220.0 340.0 MK 2 A34522.5 - 22.50  0.8858  270.0 405.0 MK 3
A34515.0 - 15.00  0.5906  220.0 340.0 MK 2 A34523.0 - 23.00 09055  270.0 405.0 MK 3
A34539/64 39/64 1548  0.6094  230.0 355.0 MK 2 A34523.5 - 2350 09252  270.0 425.0 MK 3
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Producto

A34524.0
A34524.5
A34525.0
A3451
A34525.5
A34526.0
A34526.5
A34527.0
A34528.0
A34529.0
A34530.0
A3451.1/4

DC

(inch)

DC

(mm)
24.00
24.50
25.00
25.40
25.50
26.00
26.50
27.00
28.00
29.00
30.00
31.75

DC

(inch)
0.9449
0.9646
0.9843
1.0000
1.0039
1.0236
1.0433
1.0630
1.1024
1.1417
1.1811
1.2500

LCF

(mm)
290.0
290.0
290.0
290.0
290.0
290.0
290.0
305.0
305.0
305.0
305.0
320.0

OAL

(mm)
440.0
440.0
440.0
440.0
440.0
440.0
440.0
460.0
460.0
460.0
460.0
480.0

CZCMS

MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3

4

Producto

A34531.0
A34532.0
A34533.0
A34534.0
A34535.0
A34536.0
A34537.0
A34538.0
A3451.1/2
A34539.0
A34540.0

DC

(inch)

DC

(mm)
31.00
32.00
33.00
34.00
35.00
36.00
37.00
38.00
38.10
39.00
40.00

DC

(inch)
1.2205
1.2598
1.2992
1.3386
1.3780
1.4173
1.4567
1.4961
1.5000
1.5354
1.5748

LCF

(mm)
320.0
320.0
320.0
340.0
340.0
340.0
340.0
360.0
360.0
360.0
360.0

OAL

(mm)
480.0
505.0
505.0
530.0
530.0
530.0
530.0
555.0
555.0
555.0
555.0

zZcm

MK3
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4

S
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DDORMER

Broca HSS, Mango Conico, Recubrimiento TiN

Broca robusta con punta convencional a 118°, fcil de reafilar, que proporciona un mayor rendimiento cuando se usa en maquinas
convencionales. Adecuada para taladrar en la mayoria de materiales. El recubrimiento TiN mejora el rendimiento y prolonga la vida dtil de la
herramienta.

&
CZC MS
_
s RSSO —
LCF o
DIN
HSS 345 4xD - OAL -
- =
118° TiN .
1)
DC
bR |

=

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min
M2.1 M22 M31 M32 M33 M4l
P129E V124 E 156 P36 126 2120 C 7361 H20E W33E W27E PI22E HW29E H22E
K3.3 K41 K42 K43 K44 K4S N1.1 N1.2 N1.3 N2.1  N2.2
P18 E W27E H21E ZI15E ZI13E ZI1E H31E H23E P18 E P51 Z41l 7281 P154G 148G
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2
P135G W36 ?1551 P128G 7150) P150H P35F P32F ?118D ”13B P8 E Pi4A Y6 E P3A
4.1 $4.2
PI5E PI2A

DC >= 14mm Punta Adelgazada

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

Pax P2 [Pa3l mi1 M12

P20E W18F Z15E ?12D PI33E P28 E

] ]
N N
< =
m -

DC DC LCF 0AL Cms DC DC LCF 0AL Cms
Producto Producto

(mm) (inch) (mm) (mm) (mm) (inch) (mm) (mm)
A5308.5 8.50 0.3346 75.0 156.0 MK 1 A53020.5 2050 08071 145.0 21430 MK 2
A5309.0 9.00 0.3543 81.0 162.0 MK 1 A53021.0 2100 08268 1450 21430 MK 2
A53010.0 1000 03937 87.0 168.0 MK 1 A53021.5 2150 08465 150.0 2480 MK 2
A53010.2 1020 04016 87.0 168.0 MK 1 53022.0 200 08661  150.0 2480 MK 2
A53010.5 1050 04134 87.0 168.0 MK 1 A53022.5 225 08858 1550 253.0 MK 2
A53011.0 1100 04331 94.0 175.0 MK 1 53023.0 2300 09055 155.0 253.0 MK 2
A53011.5 150 04528 94.0 175.0 MK 1 A53023.5 B350 09252 1550 276.0 MK 3
A53011.75 175 04626 94.0 175.0 MK 1 53024.0 2400 09449  160.0 281.0 MK 3
A53012.0 1200 04724 1010 182.0 MK 1 A53024.5 2450 09646 160.0 281.0 MK 3
A53012.5 1250 04921 1010 182.0 MK 1 53025.0 2500 09843 160.0 281.0 MK 3
A53013.0 1300 05118 1010 182.0 MK 1 A53025.5 2550 10039 165.0 286.0 MK 3
A53013.5 1350 05315 1080 189.0 MK 1 53026.0 2600 1026 1650 286.0 MK 3
A53014.0 1400 05512 108.0 189.0 MK 1 A53026.5 2650 10433 165.0 286.0 MK 3
A53014.5 1450 05709 1140 2120 MK 2 A53027.0 2700 10630 1700 291.0 MK 3
A53015.0 1500 05906 1140 2120 MK 2 A53027.5 2750 1087 1700 291.0 MK 3
A53015.25 1505 06004 1200 2180 MK 2 53028.0 2800 11024 1700 291.0 MK 3
A53015.5 1550 06102 1200 2180 MK 2 A53028.5 285 11220 1750 296.0 MK 3
A53016.0 1600 06299 1200 2180 MK 2 153029.0 2900 11417 1750 296.0 MK 3
A53016.5 1650 0649 1250 230 MK 2 A53029.5 295 11614 1750 296.0 MK 3
A53017.0 1700 06693 1250 230 MK 2 A53030.0 3000 11811 1750 296.0 MK 3
A53017.5 1750 06890 1300 2280 MK 2 A53031.0 3100 12205 1800 301.0 MK 3
A53018.0 18.00 07087 130.0 2280 MK2 A53032.0 32.00 1.2598 185.0 334.0 MK 4
A53018.5 1850 0728 1350 2330  MK2 A53033.0 3300 1292 1850 3340  MK4
A53019.0 1900 07480 1350 2330 MK2 A53035.0 3500 13780 1900 3390  MK4
A53019.5 1950 07677 1400 2380 MK 2 153040.0 000 1ss 2000 3490 ik
530200 2000 07874 1400 2380 MK 2 : : : : :
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Broca HSS-E (8% Cobalto), Mango Conico, Acabado Templado Bronce
Recomendada para materiales y aplicaciones dificiles. La punta a 118° proporciona resistencia y es de facil reafilado. Adecuada para taladrar
muchos materiales. El acabado bronce consiste en una fina capa de dxido y es indicativo de cobalto.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

A730
DIN
HSS-E 345 4xD
AN ¥/ P A
118° Bronze
‘ DC
2.20-35° 6 h8
PL1 PL3 P21
P36 H 140 H P141H P131H
M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
PI129E V124 E 136 W16
K33 K41 K42 K43
W15E I22E ZI17E HW12E
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
P130H P68 H ?140) 7201
S4.1 $4.2
PI5E ”I58
DC >= 14mm Punta Adelgazada
Producto ¢ ¢
(mm) (inch)
A73010.0 10.00 0.3937
A73010.2 10.20 0.4016
A73010.5 10.50 0.4134
A73010.8 10.80 0.4252
A73011.0 11.00 0.4331
A73011.5 11.50 0.4528
A73011.8 11.80 0.4646
A73012.0 12.00 0.4724
A73012.2 12.20 0.4803
A73012.5 12.50 0.4921
A73012.8 12.80 0.5039
A73013.0 13.00 0.5118
A73013.5 13.50 0.5315
A73013.8 13.80 0.5433
A73014.0 14.00 0.5512
A73014.25 14.25 0.5610
A73014.5 14.50 0.5709
A73014.75 14.75 0.5807
A73015.0 15.00 0.5906
A73015.25 15.25 0.6004
A73015.5 15.50 0.6102
A73015.75 15.75 0.6201
A73016.0 16.00 0.6299

M3.3
W06
s
N4.1
735K

LCF

(mm)
87.0
87.0
87.0
94.0
94.0
94.0
94.0
101.0
101.0
101.0
101.0
101.0
108.0
108.0
108.0
114.0
114.0
114.0
114.0
120.0
120.0
120.0
120.0

OAL

W24E
M4.1
m17C
N4.2
728)

OAL

(mm)
168.0
168.0
168.0
175.0
175.0
175.0
175.0
182.0
182.0
182.0
182.0
182.0
189.0
189.0
189.0
212.0
212.0
212.0
212.0
218.0
218.0
218.0
218.0

P25F

Z35)

P25E
N4.3
Z120H

ZCMms

MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK?2
MK?2
MK?2
MK 2
MK?2
MK2
MK2
MK 2

N N
X S
o -

Z19E
S1.1
728G

Producto

A73016.25
A73016.5
A73017.0
A73017.25
A73017.5
A73017.75
A73018.0
A73018.25
A73018.5
A73018.75
A73019.0
A73019.25
A73019.5
A73019.75
A73020.0
A73020.25
A73020.5
A73020.75
A73021.0
A73021.5
A73022.0
A73022.5
A73023.0

m17E

196

W15E
$1.2
720D

Z15F
N1.1
¥33)
S1.3
Z11c

DC

(mm)
16.25
16.50
17.00
17.25
17.50
17.75
18.00
18.25
18.50
18.75
19.00
19.25
19.50
19.75
20.00
20.25
20.50
20.75
21.00
21.50
22.00
22.50
23.00

H13E
N1.2
»25)
S2.1
Z9E

DC

(inch)
0.6398
0.6496
0.6693
0.6791
0.6890
0.6988
0.7087
0.7185
0.7283
0.7382
0.7480
0.7579
0.7677
0.7776
0.7874
0.7972
0.8071
0.8169
0.8268
0.8465
0.8661
0.8858
0.9055

m10D
N1.3
Zi71
S2.2
788

LCF

(mm)
120.0
125.0
125.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
135.0
140.0
140.0
140.0
140.0
145.0
145.0
145.0
145.0
150.0
150.0
155.0
155.0

M1.1
PI33E
N2.1
P146 H
S3.1
Z7E

OAL

(mm)
218.0
223.0
223.0
228.0
228.0
228.0
228.0
233.0
233.0
233.0
233.0
238.0
238.0
238.0
238.0
243.0
243.0
243.0
243.0
248.0
248.0
253.0
253.0

D/DORMER

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

M1.2
P28 E
N2.2
P42 H
S3.2
768

ZCms

MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2
MK2
MK 2
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Producto

A73023.5
A73024.0
A73024.5
A73025.0
A73025.5
A73026.0
A73026.5
A73027.0

60

DC

(mm)
23.50
24.00
24.50
25.00
25.50
26.00
26.50
27.00

DC

(inch)
0.9252
0.9449
0.9646
0.9843
1.0039
1.0236
1.0433
1.0630

LCF

(mm)
155.0
160.0
160.0
160.0
165.0
165.0
165.0
170.0

OAL

(mm)
276.0
281.0
281.0
281.0
286.0
286.0
286.0
291.0

ZCMms

MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 3
MK3

4

Producto

A73027.5
A73028.0
A73028.5
A73029.0
A73030.0
A73031.0
A73032.0

DC

(mm)
27.50
28.00
28.50
29.00
30.00
31.00
32.00

DC

(inch)
1.0827
1.1024
1.1220
1.1417
1.1811
1.2205
1.2598

LCF

(mm)
170.0
170.0
175.0
175.0
175.0
180.0
185.0

OAL

(mm)
291.0
291.0
296.0
296.0
296.0
301.0
334.0

ZCMms

MK3
MK 3
MK 3
MK3
MK3
MK 3
MK 4
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Broca HSS, Mango Conico, con Punta Soldada de Metal Duro, Acabado Templado al Vapor
Punta de metal duro soldada que proporciona el alto rendimiento de una broca de metal duro a una broca con cuerpo de HSS resistente y
menos quebradizo. La punta de 118° y 4 facetas mejora el autocentrado y es facil de reafilar, lo que la convierte en una opcidn econémica para

taladrar fundicion.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min

Al166
HSS DIN
HM 345 4xD
LE)> '
118° Bright ST
‘ DC
2.20-35° (E h8
Bz P13 P21
PI73E PI82E PI85E P63 E
M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
7149 B 140 B Z41C P135C
K33 K41l K42 K43
W24A W35C W27 C W20A
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
140G 71127 C 175G 138D
Producto D¢ ¢
(mm) (inch)
A16610.0 10.00 0.3937
A16610.5 10.50 0.4134
A16611.0 11.00 0.4331
A16611.5 11.50 0.4528
A16612.0 12.00 0.4724
A16613.0 13.00 0.5118
A16613.5 13.50 0.5315
A16614.0 14.00 0.5512
A16615.0 15.00 0.5906
A16616.0 16.00 0.6299
A16617.0 17.00 0.6693
A16617.5 17.50 0.6890
A16618.0 18.00 0.7087
A16619.0 19.00 0.7480

Z55D
M3.3
Z32C
N4.2
P60 E

LCF

(mm)
87.0
87.0
94.0
94.0
101.0
101.0
108.0
108.0
114.0
120.0
125.0
130.0
130.0
135.0

749 C
M4.1
ZI35A
S1.1
Zi35A

OAL

(mm)
168.0
168.0
175.0
175.0
182.0
182.0
189.0
189.0
212.0
218.0
223.0
228.0
228.0
233.0

759D

W50C

W40C
$1.2
Zi35A

CZCMms

MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK2

N
~
~
o =

|
w
~
~

W30C
S1.3
ZI25A

Producto

A16620.0
A16621.0
A16622.0
A16622.5
A16623.0
A16624.0
A16625.0
A16626.0
A16627.0
A16628.0
A16629.0
A16630.0
A16632.0
A16633.0

Z40C

W28C

H23A
S2.1
ZI33A

735D
N1.1
7501
S2.2
728 A

DC

(mm)
20.00
21.00
22.00
22.50
23.00
24.00
25.00
26.00
27.00
28.00
29.00
30.00
32.00
33.00

7130 C
N1.2
7381
S3.1
ZI25A

DC

(inch)
0.7874
0.8268
0.8661
0.8858
0.9055
0.9449
0.9843
1.0236
1.0630
1.1024
1.1417
1.1811
1.2598
1.2992

P24 A
N1.3
PI25H
S3.2
ZI20A

LCF

(mm)
140.0
145.0
150.0
155.0
155.0
160.0
160.0
165.0
170.0
170.0
175.0
175.0
185.0
185.0

M1.1
71558
N2.1
Z162G
S4.1
7120 A

OAL

(mm)
238.0
243.0
248.0
253.0
253.0
281.0
281.0
286.0
291.0
291.0
296.0
296.0
334.0
334.0

D/DORMER

y c6digo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.71.

M1.2
468
N2.2
P155G
$4.2
716 A

ZCms

MK2
MK2
MK2
MK 2
MK2
MK3
MK3
MK 3
MK3
MK3
MK3
MK 3
MK 4
MK 4
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DDORMER

Cono de Reduccion, Templado en Aceite
Adaptador utilizado para montar brocas con mango cénico pequefio en maquinas con husillos conicos mds grandes.

K= Cono Morse Externo; K1=Cono Morse Interno

Producto Nr. K=Nr. K1 =Nr.
M1501-0 10 Nr. 1 Nr. 0
M1502-1 21 Nr. 2 Nr. 1
M1503-1 31 Nr.3 Nr. 1
M1504-1 4 Nr.4 Nr. 1
M1503-2 32 Nr.3 Nr.2
M1504-2 42 Nr. 4 Nr.2
M1505-2 52 Nr.5 Nr. 2
M1504-3 43 Nr. 4 Nr.3
M1505-3 53 Nr.5 Nr.3
M1505-4 54 Nr.5 Nr. 4
M1506-5 65 Nr.6 Nr.5
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Producto

M1520
M15212
M15234
M15245
M1526

M152

4

Expulsor de Broca
Se utiliza para expulsar brocas de mango cdnico de los husillos de mdquina y manguitos cénicos Morse.

Nr.

Nr. 0
Nr.1+2
Nr.3+4
Nrd+5

Nr6

D/DORMER
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A08 8 2/DORMER

Juego de Brocas A022 HSS, Serie Extra Corta, con la Punta Recubierta TiNe

Un juego que contiene 24 didmetros diferentes de la broca A022 en un resistente estuche, con una amplia gama de tamafios cubiertos en una
sola compra. Las brocas son adecuadas para su uso tanto en maquinas como en taladrados manuales en muchas aplicaciones. El recubrimiento
TiN-Tip mejora el rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

DIN
HSS ANSI 2.5xD
B>
135° TiN-Tip

v
DC
§ RO

A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Diametros en el Juego.

Producto . A B ¢

A088200S 200S A022 24 1.0mm-10.5mmx0.5mm +3.3mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
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DIN
HSS 338 4xD
<ﬁj\/
118° TiN-Tip
|
DC
2.20-35° @ h8

1.0mm =< DC >= 2.9mm Punta de 4 caras a 118°. A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Didmetros en el Juego.

Producto

A09518

A09520

A095200
A095201
A095202
A095203
A095204
A095206
A095209

Nr.

20
200
201
202
203
204
206
209

A002
A002
A002
A002
A002
A002
A002
A002
A002

D/DORMER

Juego de Brocas HSS Serie Corta, con Brocas A002, Recubrimiento TiN en la Punta

Diferentes juegos de nuestras brocas A002 en tamafios métricos o fraccionales, en un dtil estuche de pléstico. El juego mantiene todas las
brocas juntas, con tamafios que se muestran claramente para una facil seleccion. Las brocas son adecuadas para su uso tanto en maquinas
como en aplicaciones manuales. El recubrimiento TiN-Tip mejora el rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

1/16inch - 1/2inch x 1/64 inch
1/16inch - 1/2inchx 1/32 inch
1.0mm-10.5mmx0.5mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
1.0mm-10.0mmx 0.5 mm
1.0mm-6.0mmx0.1mm
6.0mm-10.0mmx0.1mm
1.0mm-13.0mmx0.5mm
1.0mm-13.0mmx0.5mm + 3.3mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
1.0mm-10.0mmx0.Tmm
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DDORMER

Juego de Brocas A002 HSS Serie Corta, con la Punta Recubierta TiN
muestran claramente para una facil seleccién. Las brocas son adecuadas para su uso tanto en maquinas como en taladrados manuales, y en
muchas aplicaciones. El recubrimiento TiN-Tip mejora el rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego 1.0mm =< DC >= 2.9mm Punta de 4 caras a 118°

Producto N A B ¢
A087201 201 A002 19 1.0mm-10.0mmx 0.5mm
Aog 4 D/DORMER
Juego de Brocas A002 HSS, Serie Corta, con la Punta Recubierta TiN
Un juego que contiene brocas A002 de diferentes didmetros métricos en un dispensador giratorio inteligentemente disefiado que hace que
la seleccion del tamafio requerido sea muy simple. Gire la tapa de pldstico transparente hasta que el agujero de la carcasa resalte el tamafio
requerido y dé la vuelta al juego para sacar la broca.
DIN
HSS 338 4xD
<>
118° Tin-Tip
A
DC
xz%—ﬂas" @ h8

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego 1.0mm =< DC >= 2.9mm Punta de 4 caras a 118°

Producto A8 A 2 ¢
A094413 413 A002 13 1.5mm-6.5mmx0.5mm + 3.3mm, 4.2 mm
A094419 419 A002 19 1.0mm-10.0mm x0.5mm
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D/DORMER

Juego de Brocas A002 HSS, Serie Corta, con la Punta Recubierta TiN

Un juego que contiene 5 didmetros diferentes de la popular broca A002 en un practico estuche, cubriendo varios didmetros con una sola
compra. Las brocas son adecuadas para su uso tanto en maquinas como en taladrados manuales en muchas aplicaciones. El recubrimiento TiN-
Tip mejora el rendimiento y prolonga la vida dtil de la herramienta.

HSS \ 4xD
Q>
118° TiN-Tip

|
DC
§ RO

A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Diametros en el Juego.
Nr. A B C

Producto

A08910 10 A002 5 A0024.0, A0025.0, A0026.0, A0028.0, A00210.0
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DIN

HSS 338 4xD
> ‘
118° ST

|
DC
§ RO

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego DC <= 1mm; 3/64"; N60 Brillante

Producto . A

A1903 3 A100
A19012 12 A100
A19018 18 A100
A19020 20 A100
A190201 201 A100
A190202 202 A100
A190203 203 A100
A190204 204 A100
A190206 206 A100
A190209 " 209 A100

! Se vende en cajas de 2. Caja 1 contiene las medidas (1.0-5.9 x 0.1mm); Caja 2 contiene las medidas (6.0-10.0 x 0.Tmm).
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21
60
29
15
19
51
y
25
29
91

DDORMER

Juego de Brocas HSS Serie Corta, con Brocas A100, Acabado Templado al Vapor
Juego de brocas A100 con punta convencional a 118°. Se suministra en juegos de tamafio métrico o fraccional en una préctica caja de pldstico
que hace que la seleccién del tamafio de broca requerido sea muy simple.

1/16inch - 3/8inch x 1/64 inch
No.1 - No.60

1/16inch - 1/2inch x 1/64 inch

1/16inch-1/2inchx 1/32inch
1.0mm-10.0mmx 0.5 mm
1.0mm-6.0mmx0.1mm
6.0mm-10.0mmx0.1mm
1.0mm-13.0mmx0.5mm

1.0mm-13.0mmx 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm

1.0mm-10.0mmx0.1mm
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D/DORMER

Juego de Brocas A100 HSS, Serie Corta, Acabado Templado al Vapor

DIN
HSS 338 4xD
<G> ‘
118° ST

|
DC
M@-ﬂas" 6 h8

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego DC <= 1mm; 3/64"; N60 Brillante

Un juego que contiene brocas A100 de diferentes didmetros métricos en un estuche compacto facil de transportar, con tamaos que se
muestran claramente para una facil seleccion. Brocas A100 con punta convencional a 118°. Se suministra en juegos de tamafios métricos o de
cable, en una préctica caja de pldstico que facilita la seleccion del tamafio de broca requerido.

0.3mm-1.0mm x 0.05mm + 0.38 mm, 0.52mm, 0.58 mm, 0.78 mm, 0.82 mm

No.61 - No. 80

Juego de Brocas A100 HSS, Serie Corta, Acabado Templado al Vapor

Producto N A B
A19131M 31M A100 20
A19161-80 61-80 A100 20
requerido y dé la vuelta al juego para sacar la broca.
DIN

HSS 338 4xD

0> ‘

118° ST

|
DC
M@-ﬂa? 6 h8

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego DC <= 1mm; 3/64"; N60 Brillante

Producto A8 A
A191413 413 A100
A191419 419 A100

13
19

Un juego que contiene brocas A100 de diferentes didmetros métricos en un dispensador giratorio inteligentemente disefiado que hace que
la seleccion del tamafio requerido sea muy simple. Gire la tapa de pldstico transparente hasta que el agujero de la carcasa resalte el tamafio

1.5mm-6.5mmx0.5mm+3.3mm, 4.2mm
1.0mm-10.0mmx 0.5mm
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DIN

HSS 338 4xD
4 | §
135° ST

2 & C

A=Tipos del Juego, B=No del Juego, C=Didmetros en el Juego DC > 1.5mm; 1/16" Punta afilada en cruz

Nr. A
A188201 201 A108
A188204 204 A108

Hss-e | DIN 4xD

338

& Q| =

135° Bronze

A DC
xz@;s" @ h8

A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Diametros en el Juego. DC <= 1.4mm Punta de 4 caras

Nr. A
A295219 219 A777
A295225 225 A777
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Juego de Brocas A108 HSS, Serie Corta, Acabado Templado al Vapor
Un juego con diferentes tamanos fraccionales de nuestras brocas A108 en un dtil estuche de pléstico. Se pueden utilizar en diferentes
aplicaciones con méaquinas y taladrados manuales.

25

Juego de Brocas A777 HSS-E (8% Cobalto), Serie Corta, con Acabado Bronce

Un juego con diferentes tamanos fraccionales de nuestras brocas A777 en un (til estuche de pléstico. El juego mantiene todas las brocas juntas
y ordenadas, con tamarios que se muestran claramente para una facil seleccién. Las brocas A777 estdn disefiadas con punta dividida a 135°
para facilitar el autocentrado y reducir las fuerzas de corte.

25

DDORMER

1.0mm-10.0mmx 0.5 mm
1.0mm-13.0mmx0.5mm

D/DORMER

1.0mm-10.0mmx 0.5 mm
1.0mm-13.0mmx0.5mm



Avances

= & M m O A" ™ >

N < X =E = ¢ - i Z = r x -

0.15
0.003
0.004
0.004
0.004
0.004
0.005
0.005
0.005
0.005
0.006
0.007
0.007
0.008
0.008
0.002
0.004
0.007
0.010
0.012
0.014
0.017
0.024

0.50
0.006
0.007
0.008
0.008
0.009
0.009
0.010
0.010
0.011
0.012
0.013
0.014
0.015
0.016
0.004
0.008
0.013
0.019
0.025
0.028
0.034
0.047

1.00
0.012
0.014
0.015
0.016
0.017
0.018
0.019
0.020
0.021
0.024
0.026
0.028
0.030
0.032
0.008
0.015
0.026
0.038
0.049
0.056
0.068
0.094

2.00
0.023
0.028
0.032
0.038
0.043
0.050
0.056
0.066
0.076
0.084
0.092
0.101
0.110
0.119
0.014
0.028
0.048
0.069
0.089
0.103
0.124
0.172

4

TABLA DE VELOCIDADES DE AVANCE DE TALADRADO

Avance por revolucion (fn en mm/rev)
Dependiendo de las condiciones de

trabajo puede ser necesario ajustar estos
valores + 25 %

3.00
0.029
0.037
0.044
0.053
0.062
0.073
0.084
0.102
0.119
0.135
0.150
0.165
0.180
0.195
0.020
0.040
0.070
0.100
0.130
0.150
0.180
0.250

4.00
0.032
0.041
0.050
0.060
0.071
0.084
0.096
0.116
0.134
0.152
0.170
0.186
0.202
0.218
0.025
0.050
0.080
0.115
0.150
0.180
0.220
0.325

5.00
0.036
0.046
0.056
0.068
0.080
0.095
0.109
0.130
0.150
0.170
0.190
0.208
0.225
0.242
0.030
0.060
0.090
0.130
0.170
0.210
0.260
0.400

6.00
0.042
0.053
0.064
0.078
0.092
0.109
0.126
0.150
0.173
0.197
0.220
0.240
0.260
0.280
0.037
0.070
0.107
0.153
0.200
0.250
0.317
0.533

8.00
0.054
0.067
0.080
0.098
0.115
0.138
0.160
0.190
0.220
0.250
0.280
0.305
0.330
0.355
0.050
0.090
0.140
0.200
0.260
0.330
0.430
0.800

o DC(mm)

2.

cddigo alfa).
Localice en la fila superior de la tabla el didmetro mds adecuado para su

aplicacion de corte.
. Localice su cédigo alfa en la columna de la izquierda de la tabla.
. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cddigo alfa es el avance por

revolucion (f ).

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por
revolucion (f ):

1, Localice su cédigo alfa en la pagina del producto (ejemplo: 46J, «J» es el

10.00 12.00

0.062
0.080
0.098
0.119
0.140
0.165
0.190
0.228
0.265
0.298
0.330
0.360
0.390
0.420
0.080
0.110
0.170
0.250
0.330
0.420
0.550
1.000

0.069
0.090
0.110
0.130
0.150
0.178
0.205
0.243
0.280
0.315
0.350
0.385
0.420
0.455
0.100
0.130
0.200
0.280
0.380
0.480
0.700
1.100

15.00
0.082
0.103
0.125
0.149
0.173
0.202
0.231
0.271
0.310
0.349
0.388
0.419
0.450
0.481
0.123
0.160
0.223
0.310
0.418
0.533
0.700
1.175

16.00
0.086
0.108
0.130
0.155
0.180
0.210
0.240
0.280
0.320
0.360
0.400
0.430
0.460
0.490
0.130
0.170
0.230
0.320
0.430
0.550
0.700
1.200

20.00
0.110
0.135
0.160
0.188
0.215
0.248
0.280
0.320
0.360
0.405
0.450
0.485
0.520
0.555
0.150
0.190
0.240
0.340
0.450
0.580
0.740
1.200

25.00
0.125
0.153
0.180
0.210
0.240
0.275
0.310
0.355
0.400
0.445
0.490
0.525
0.560
0.595
0.170
0.210
0.270
0.400
0.470

30.00
0.135
0.165
0.195
0.228
0.260
0.295
0.330
0.375
0.420
0.465
0.510
0.545
0.580
0.615
0.190
0.230
0.300
0.440
0.490

40.00
0.155
0.188
0.220
0.253
0.285
0.320
0.355
0.398
0.440
0.485
0.530
0.568
0.605
0.642
0.220
0.260
0.360
0.510
0.520

50.00
0.175
0.208
0.240
0.275
0.310
0.343
0.375
0.418
0.460
0.503
0.545
0.588
0.630
0.672
0.240
0.275
0.375
0.530
0.540

100.00
0.263
0.312
0.360
0.413
0.465
0.515
0.563
0.627
0.690
0.755
0.818
0.882
0.945
1.008
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BROCAS DE METAL DURO Y HSS: INFORMACION TECNICA

Nomenclatura de la broca

Longitud total

Cuerpo

Longitud de canal

Longitud del mango -

" Ancho de margen
n
ango Almaen la

| \: recto [ parte trasera

O ey ——s

‘L Diametro del *‘_‘4

mango Cuello

Entrada

Espiga YMango cdénico

o =

Impulsion de Mango recto
con espiga

la espiga
~
o

Eje: linea recta imaginaria que forma la linea central longitudinal
de una broca.

Chaflan de salida: una ligera disminucién del didametro desde la
parte delantera a la trasera en el cuerpo de una broca.

Cuerpo: la parte de una broca que va desde el mango o cuello
hasta las esquinas exteriores de los labios de corte.

Diametro de espacio libre del cuerpo: parte de la parte plana que
se ha cortado para que no se adhiera a las paredes del agujero.
Borde biselado: borde al final del alma que conecta los labios de
corte.

Angulo del borde biselado: el angulo entre el borde biselado y el
labio de corte, visto desde el extremo de una broca.

Diametro de espacio libre: el didmetro sobre la parte cortada de
las partes planas de la broca.

Broca: herramienta de corte de extremo giratorio que tiene uno o
mas labios de corte, y que cuenta con uno o mas canales helicoi-
dales o rectos para el paso de las virutas y la entrada de un fluido
de corte.

Diametro de broca: diametro sobre los margenes de una broca
medido en la punta.

Longitud de canal: longitud desde las esquinas exteriores de los
labios de corte hasta el extremo posterior de los canales. Incluye
el barrido de la herramienta utilizada para generar los canales vy,
por lo tanto, no indica la longitud util de los canales.

Canales: ranuras rectas o helicoidales cortadas o formadas en el
cuerpo de una broca para obtener labios de corte, permitir la eli-
minacién de virutas y facilitar el acceso del fluido de corte a los
labios de corte.

Angulo de la hélice: angulo formado por el borde de entrada de la
parte plana con un plano que contiene el eje de una broca.

Parte plana: la parte periférica del cuerpo entre canales adyacen-
tes.

Ancho de la parte plana: distancia entre el borde de entrada y el
talon de la parte plana medida en angulo recto al borde de entra-
da.

Entrada: avance axial de un borde de entrada de la parte plana en
una vuelta alrededor de la circunferencia.

Angulo de alivio del labio: angulo de alivio axial en la esquina ex-
terior del labio medido por proyeccidn a un plano tangente a la
periferia en la esquina exterior del labio.

Ancho de la
parte plana

Canales

Almaen la
punta

AN

A S Diametro de "l
_ - |1 broca
L¢" Borde

neulo Angulo de biselado
dela punta borde
biselado  Escala 2x
, Diametro de
e Didmetro de
Angulo de

alivio del labio Didmetro de

espacio libre

del cuerpo

Labio de
corte

Labios: los filos de corte de una broca de dos canales que van des-
de el borde biselado hasta la periferia.

Margen: parte cilindrica de la parte plana que no se corta para
ofrecer espacio libre.

Cuello: seccidn de didametro reducido entre el cuerpo y el mango
de una broca.

Longitud total: longitud desde el extremo del mango hasta las
esquinas exteriores del labio de corte. No incluye el extremo de
mango cdnico que se suele utilizar en las brocas de mango recto,
ni la punta de corte cdnica que se utiliza en las brocas de mango
recto y cdnico.

Punta: extremo de corte de una broca formado por los extremos
de las partes planas y el alma. Su forma es similar a la de un cono,
pero difiere de la de un verdadero cono para proporcionar un es-
pacio libre detras de los labios de corte.

Convencionales: las puntas convencionales con dngulos de pun-
ta incluidos de 118° son las mas utilizadas,ya que proporcionan
resultados satisfactorios en una amplia variedad de materiales.
Una posible limitacion es que el borde biselado contribuye a que
el punto de taladrado se desvie, por lo que a menudo es necesario
puntear el agujero para mejorar la precision.

Divididas: las puntas divididas (comiUnmente llamadas puntas de
cigiefial) se desarrollaron originalmente para su uso en agujeros
profundos de aceite en los cigliefiales de los automoviles. Desde
su creacion, el uso de las puntas divididas se ha generalizado y se
aplica a los angulos de punta incluidos de 118° y 135°. Sus princi-
pales ventajas son la capacidad de reducir la fuerza y eliminar el
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Ranuradas: las puntas ranuradas se crearon para taladrar aleacio-
nes resistentes. Normalmente se incorporan a las brocas de alma
dura, lo que permite que la punta resista las mayores cargas de
empuje que se requieren en el taladrado de estos materiales. Al
igual que la punta dividida, la punta ranurada contiene dos filos
de corte adicionales con dngulo de desprendimiento positivo que
se extienden hacia el centro de la broca. Estos labios de corte se-
cundarios —que no se prolongan mas alla de la mitad del labio de
corte original— pueden ayudar a controlar la viruta y reducir el
par necesario para taladrar materiales dificiles de mecanizar. Las
puntas ranuradas se pueden incorporar en puntas con dngulo de
118°y de 135°, por lo que son ideales para taladrar en una amplia
variedad de materiales.

Indicaciones generales sobre el taladrado

1.

74

Seleccione la broca mas adecuada para la aplicacion, teniendo en
cuenta el material que se va a mecanizar, la capacidad de la maqu-
ina-herramienta y el refrigerante empleado.

. La flexibilidad dentro del componente y del husillo de la maqui-

na-herramienta puede provocar dafios en la broca, asi como en el
componente y la maquina: aseglrese de que haya la méxima esta-
bilidad en todo momento. Esta puede mejorarse seleccionando la
broca mas corta posible para la aplicacion.

. La sujecion de la herramienta es un aspecto importante de la ope-

racion de taladrado, por lo que no se puede permitir que la broca
se deslice o se mueva en el portaherramientas.

. El uso correcto de las brocas con mango cénico Morse depende de

un ajuste perfecto entre las superficies conicas de la herramienta y

Angulo de la punta: el dngulo incluido entre los labios de corte
proyectados sobre un plano paralelo al eje de la broca y paralelo a
los dos labios de corte.

Altura de labio relativa: diferencia en la lectura del indicador en-
tre los labios de corte de una broca, medida en angulo recto al
labio de corte a una distancia especifica desde el eje de la herra-
mienta.

Mango: la seccion por la que se sujeta e impulsa la broca.

Espiga: extremo aplanado de un mango conico, destinado a enca-
jar en una ranura de posicionamiento en un manguito.

Espiga de posicionamiento: dos planos de arrastre paralelos
opuestos en el extremo de un mango recto.

Mango cénico: brocas con mango coénico, apropiadas para el mon-
taje directo en husillos de maquinas, casquillos de arrastre o man-
guitos. Por lo general, los mangos conicos llevan una espiga.
Alma: porcion central del cuerpo que actia como unién de las par-
tes planas. El extremo del alma forma el borde biselado en una
broca de dos canales.

Espesor del alma: el espesor del alma en la punta, salvo que se
indique otra ubicacion especifica.

el portaherramientas. Se debe utilizar un martillo suave para intro-
ducir la broca en el portaherramientas.

. Se recomienda utilizar refrigerantes y lubricantes adecuados segun

lo requiera la operacidn de taladrado en cuestion. Cuando se uti-
licen refrigerantes y lubricantes, hay que asegurar un suministro
abundante, especialmente en la punta de la broca.

. La evacuacion de las virutas durante el taladrado es esencial para

garantizar un correcto proceso de taladrado. No permita que las
virutas se queden estancadas en el canal.

. Al reafilar una broca, asegurese siempre de que se genera la geo-

metria de punta correcta y de que se ha eliminado cualquier rastro
de desgaste.
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Estrategia de taladrado de agujeros profundos

Al taladrar agujeros profundos, pueden adoptarse varios métodos para lograr la profundidad requerida. En el ejemplo se muestran cuatro for-
mas de taladrar un agujero con una profundidad de 10 veces el didmetro de la broca.

Problemas en el taladrado

PROBLEMA

Rotura o torsion en la espiga

Grietas en el alma de la
herramienta

Desgaste en las esquinas exteriores

Rotura de las esquinas exteriores

Labios de corte astillados

Rotura en la salida de la estria

Acabado en espiral del agujero

Tamaiio del agujero demasiado
grande

—

Niimero de rocas
Tipo de broca

+/-

Niimero de rocas
Tipo de broca

+/-

CAUSA

Malas condiciones entre el mango y el
portaherramientas

Avance demasiado alto

Insuficiente holgura inicial

Alma excesivamente delgada

Duro impacto en la punta de la broca

Excesiva velocidad

Montaje de la herramienta inestable
Excesiva holgura inicial

Estrias atascadas

Resbalamiento de la broca

Avance insuficiente

Exactitud del posicionamiento mala

Geometria de la punta incorrecta

Holgura de la viruta deficiente

Taladro en series
3(2,5xD, 6xD,10 xD)
Geometria estandar, aplicaciones generales

Caro Largo

Taladro con desahogo (misma broca)
1(10xD)
Geometria estandar, aplicaciones generales

Largo

Taladro en series
2(2,5xD,10xD)
Geometria estandar, aplicaciones generales

Mds rentable Répido

Taladro en 1 paso
1(10xD)
Herramientas especificas

Rentable Rapido

REMEDIO

Comprobar que el mango y el portaherramientas estén limpios y no estan dafiados

Reducir el avance a un valor 6ptimo

Reafilar seguin las especificaciones correctas

Reafilar sequn las especificaciones correctas

Evitar impactos en la punta de la broca. Tener precaucion con las brocas del mango
cdnico al introducirlas/expulsarlas del husillo

Reducir la velocidad al valor dptimo, debe poder incrementarse el avance

Reducir el movimiento en el componente

Reafilar segun las especificaciones correctas

Adoptar un concepto de taladrado con desahogo/en serie

Asegurar que la broca estd bien sujeta en el portapinzas y el husillo

Incrementar el avance

Usar una broca de centrar antes del taladrado

Corregir la geometria de la punta

Ajustar la velocidad y el avance y la longitud de desahogo para lograr una viruta mds
manejable
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Tamafio de agujero y tolerancias de agujero posibles

A medida que las configuraciones geométricas, de sustrato y de re-
cubrimiento son mas avanzadas, aumenta la capacidad de una broca
para producir un tamafio de agujero mas preciso. En general, una he-
rramienta de geometria estandar conseguira un tamafio de agujero

hasta H12. Sin embargo, a medida que la configuracién de la broca
se hace mas compleja, el tamaio de agujero que puede lograrse —en
condiciones favorables— puede llegar a ser de H8.

Para ofrecer una mejor perspectiva, a continuacidn se enumeran los tipos de productos y sus tolerancias de agujero posibles:

Brocas genéricas de HSS: H12

Brocas de agujero profundo de HSS/HSCo con canal parabdlico (PFX): H10
Brocas de HSS/HSCo de alto rendimiento con recubrimiento de TiN/TiALN (ADX): H10
Brocas de metal duro de alto rendimiento con recubrimiento de TiN/TiALN (CDX, Force): H8/H9

Diametro de agujero nominal (mm)

& (mm) H8 H9 H10 H12
<3 0/+0.014 0/+0.025 0/+0.040 0/+0.100
>3<6 0/+0.018 0/-+0.030 0/+0.048 0/+0.120
>6<10 0/+0.022 0/+0.036 0/+0.058 0/+0.150
>10<18 0/+0.027 0/-+0.043 0/+0.070 0/+0.180
>18<30 0/+0.033 0/+40.052 0/+0.084 0/+40.210

Diametro de agujero nominal (pulgadas)

& (pulgadas) H8 H10 H12
<.1181 0/-+0.0006" 0/-+0.0010" 0/-+0.0016" 0/-+0.0040"
>.1181<.2362 0/+0.0007" 0/+0.0012" 0/+0.0019" 0/+0.0048"
>.2362 <.3937 0/-+0.0009" 0/+0.0015" 0/+0.0023" 0/+0.0059"
>.3937<.7087 0/+0.0011" 0/+0.0017" 0/+0.0028" 0/+0.0071"
>.7087<1.1811 0/+0.0013" 0/+0.0021" 0/+0.0033" 0/+0.0083"

En vista de la capacidad de algunas brocas para obtener una tole-
rancia de agujero mucho mas ajustada, se debe prestar la debida
atencion a los agujeros perforados que estan sujetos a operaciones
secundarias, por ejemplo, el roscado con macho o el escariado. En

Optimizacidn del proceso de taladrado y resolucién de problemas

Seleccidén de brocas
Utilice la broca mas corta que permita la aplicacidn para conseguir la
maxima rigidez de la herramienta.

Portaherramientas

Los portaherramientas y las pinzas deben garantizar una buena con-
centricidad entre la broca y el husillo de la maquina. Utilice un tope
trasero positivo para evitar que la herramienta retroceda en el por-
taherramientas. No sujete nunca la herramienta sobre los canales
ni apriete demasiado el portaherramientas. Se debe comprobar y
mantener con precision la excentricidad estdtica en el conjunto de
la herramienta.

Pieza

Se necesita una pieza segura y rigida para minimizar la deflexion, es-
pecialmente en las aplicaciones con agujeros pasantes.

76

estos casos, sera necesario aumentar el didametro de la broca con res-
pecto al recomendado para compensar el hecho de que el tamaiio del
agujero producido sera menor.

Refrigerantes

El uso de refrigerantes se recomienda al taladrar acero dulce y alea-
ciones termorresistentes. El cometido del medio refrigerante es diri-
gir las virutas lejos de la herramienta de corte y la pieza. Una presién
excesiva del refrigerante y/o un volumen excesivo pueden afectar
negativamente al rendimiento. Cuando se utilizan brocas alimenta-
das con refrigerante, la presion del refrigerante que se requiere debe
ser mas alta de lo normal. La presién recomendada para las brocas
alimentadas con refrigerante es como minimo de 10,3 bar o 150 PSI.
A medida que se reduce el diametro de la broca, aumenta la presion.
Esto ayuda a evacuar las virutas de una zona mas reducida.
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Guia de resolucion de problemas de taladrado

Problema

Desgaste en las esquinas exteriores

Virutas en el borde biselado

Virutas en los labios de corte

Grietas en las partes planas

Agujero sobredimensionado

Agujero infradimensionado

El agujero no es redondo

Rotura de la broca

Solucion

Reducir la velocidad de corte

Aumentar el avance (IPR)

Mejorar la direccion de flujo del refrigerante

Aumentar la presion del refrigerante

Anadir un refuerzo en la esquina

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Comprobar la precisién de la sujecion de la pieza y su movimiento

Comprobar la centralidad en la punta y la altura del labio

Aumentar la velocidad de avance

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Comprobar la precision de la sujecion de la pieza y su movimiento

Reducir la velocidad

Reducir el espacio libre en la punta

Aumentar el rectificado (honing)

Comprobar el movimiento de la pieza

Aumentar el chaflén de salida

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Compactar las virutas; aumentar la abertura de la forma del canal o de la broca de taladro profundo (solo HSS 0 HSCO)
Disminuir la velocidad de la hélice, taladrar horizontalmente

Aumentar el avance

Al puntear, reducir la velocidad

Mejorar la direccién de flujo del refrigerante

Aumentar la presion del refrigerante

Aumentar la velocidad, reducir el avance

Comprobar la precision de la sujecién de la pieza y su movimiento

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Compactar las virutas, aumentar la abertura de la forma del canal o de la broca de taladro profundo (solo HSS o HSCO)
Comprobar la centralidad en la punta y la altura del labio

Mejorar la direccion de flujo del refrigerante

Reducir la velocidad de corte, aumentar el avance

Comprobar el didmetro de broca

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Comprobar la precisién de la sujecién de la pieza y su movimiento

Comprobar la centralidad en la punta y la altura del labio

Compactar las virutas, aumentar la abertura de la forma del canal o de la broca de taladro profundo (solo HSS o HSCO)
Compactar las virutas, aumentar |a abertura de la forma del canal o de la broca de taladro profundo (solo HSS o HSCO)
Comprobar la precision de la sujecion de la pieza y su movimiento

Comprobar la exactitud de la excentricidad de la broca

Reducir la velocidad de avance, aumentar la velocidad de avance

Mejorar la direccion de flujo del refrigerante

Aumentar la presion del refrigerante
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Calidad  Dureza (HV10) % W% Mo % % V% Co% LG
herramienta
HSS M2 810850 09 64 50 42 18 - HSs
M35 830870 093 64 50 42 18 48
HSS-E HSCO
M42 870 - 960 1.08 15 94 39 12 80

K10/30F (se suele utilizar para

Propiedades Materiales HSS Materiales de metal duro o
Dureza (HV30) 800-950 1300 - 1800 1600
Densidad (g/cm?) 8.0-9.0 72-15 14.45
Fuerza de compresion (N/mm?) 3000 - 4000 3000 - 8000 6250
Resistencia a la flexion, (flexion) (N/mm?) 2500 — 4000 1000 — 4700 4300
Resistencia al calor (°C) 550 1000 900
Médulo eléctrico (KN/mm?) 260 - 300 460 - 630 580
Tamaiio de grano (pm) - 0.2-10 0.8
La combinacion de la particula dura (WC) y el metal aglutinante (Co) provoca los siguientes cambios en las caracteristicas.
Caracteristica Un mayor contenido de WC Un mayor contenido de Co
Dureza Mayor dureza Menor dureza
Fuerza de compresion (CS) Mayor (S Menor (S
Resistencia a la flexion (BS) Menor BS Mayor BS

El tamafio de grano también influye en las propiedades del material. Los tamafios de grano pequefios se traducen en una mayor dureza y los granos gruesos, en una mayor tenacidad.

Tratamiento de la superficie y ejemplos de propiedades del recubrimiento

Tratamientos . Coeficiente de .
Material de Estructura del L Temp. aplic. max.
dela Color . Dureza (HV) Espesor (pm) . friccion respecto o
. recubrimiento recubrimiento (°0)
superficie al acero
‘ Gris oscuro Fe 304 400 Max. 5 Conversicn ena - 550
ST superficie
\ Conversion en la
Bronce Fe 304 400 Max. 5 . - 550
Bronze SuperﬁCIe
i, Oro TiN 2300 1-4 Monocapa 0.4 600
Gris negruzco TiAIN 3300 3 Nanoestructura 0.3-0.35 900

TIAIN
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Tolerancias estandar de la industria para ejes y agujeros

Los valores de tolerancia se indican en micras (um) Férmula para las micras ...1 ym = 0,001 mm / 0,000039
Didametro (mm)
Tolerancia
>1<3 >3<6 >6<10 >10<18 >18<30 >30<50 >50<80 >80<120
Diametro (pulgadas)
>0.039" >0.118" >0.236" >0.394" >0.709" >1.181" >1.968" >3.149"
<0.118" <0.236" <0.394" <0.709" <1.181" <1.968" <3.149" <4.724"

Valores de tolerancia (pm)

e8 -14/-28 -20/-38 -25/-41 -32/-59 -40/-73 -50/-89 -60/-106 -72/-126
fé -6/-12 -10/-18 -13/-22 -16/-27 -20/-33 -25/-41 -30/-49 -36/-58
7 -6/-16 -10/-22 -13/-28 -16/-34 -20/-41 -25/-50 -30/-60 -36/-71
hé 0/-6 0/-8 0/-9 0/-1 0/-13 0/-16 0/-19 0/-22
h7 0/-10 0/-12 0/-15 0/-18 0/-21 0/-25 0/-30 0/-35
h8 0/-14 0/-18 0/-22 0/-27 0/-33 0/-39 0/-46 0/-54
h9 0/-25 0/-30 0/-36 0/-43 0/-52 0/-62 0/-74 0/-87
h10 0/-40 0/-48 0/-58 0/-70 0/-84 0/-100 0/-120 0/-140
h11 0/-60 0/-75 0/-90 0/-110 0/-130 0/-160 0/-190 0/-220
h12 0/-100 0/-120 0/-150 0/-180 0/-210 0/-250 0/-300 0/-350
k10 +40/0 +48/0 +58/0 +70/0 +84/0 +100/0 +120/0 +140/0
k12 +100/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0 +300/0 +350/0
m7 +2/+12 +4/+16 +6/+21 +7/+25 +8/+29 +9/+34 +11/+41 +13/+48
js14 +/-125 +/-150 +/-180 +/-215 +/-260 +/-310 +/-370 +/-435
js16 +/-300 +/-375 +/-450 +/-550 +/-650 +/-800 +/-950 +/-1100
H7 +10/0 +12/0 +15/0 +18/0 +21/0 +25/0 +30/0 +35/0
H8 +14/0 +18/0 +22/0 +27/0 +33/0 +39/0 +46/0 +54/0
H9 +25/0 +30/0 +36/0 +43/0 +52/0 +62/0 +74/0 +87/0
H12 +100/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0 +300/0 +350/0
P9 -6/-31 -127-42 -15/-51 -18/-61 -22/-74 -26/-86 -32/-106 -37/-124
S7 -13/-22 -157-27 -17/-32 -21/-39 -27/-48 -34/-59 -42/-72 -58/-93
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Tabla de velocidades de corte

m/min

SFM (pies/min)

[}

mm  pulgadas

1.00
1.50
2.00
2.50
3.00
3.18
3.50
4.00
4.50
4.76
5.00
6.00
6.35
7.00
7.94
8.00
9.00
9.53
10.00
1.1
12.00
12.70
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.46
18.00
19.05
20.00
24.00
25.00
27.00
30.00
32.00
36.00
40.00
50.00

80

7/16

12

9/16

5/8

11/16

3/4

5
16

1592
1061
79
637
531
500
455
398
354
334
318
265
251
227
200
199
177
167
159
143
133
125
114
m
106
100
99
91

84
80
66
64
59
53
50
44
40
32

8
26

2546
1698
1273
1019
849
801
728
637
566
535
509
424
401
364
321
318
283
267
255
229
212
201
182
178
170
160
159
146
141
134
127
106
102
94
85
80
Ul
64
51

10
32

3183
2122
1592
1273
1061
1001
909
796
707
669
637
531
501
455
401
398
354
334
318
287
265
251
227
223
212
200
199
182
177
167
159
133
127
18
106
99
88
80
64

15
50

4775
3183
2387
1910
1592
1501
1364
1194
1061
1003
955
796
752
682
601
597
531
501
477
430
398
376
341
334
318
301
298
273
265
251
239
199
191
177
159
149
133
19
95

20
66

6366
4244
3183
2546
2122
2002
1819
1592
1415
1337
1273
1061
1003
909
802
796
707
668
637
573
531
501
455
446
424
401
398
365
354
334
318
265
255
236
212
199
177
159
127

25
82

7958
5305
3979
3183
2653
2502
2274
1989
1768
1672
1592
1326
1253
137
1002
995
884
835
796
716
663
627
568
557
531
501
497
456
442
418
398
332
318
295
265
249
221
199
159

30
98

9549
6366
4775
3820
3183
3003
2728
2387
2122
2006
1910
1592
1504
1364
1203
1194
1061
1002
955
860
796
752
682
668
637
601
597
547
531
501
477
398
382
354
318
298
265
239
191

4

Vc

40 50
130 165
RPM
12732 15916
8488 10610
6366 7958
5093 6366
4244 5305
4004 5005
3638 4547
3183 3979
2829 3537
2675 3344
2546 3183
2122 2653
2005 2506
1819 2274
1604 2004
1592 1989
1415 1768
1336 1670
1273 1592
1146 1433
1061 1326
1003 1253
909 137
891 M4
849 1061
802 1002
796 995
729 912
707 884
668 835
637 796
531 663
509 637
472 589
424 531
398 497
354 442
318 398
255 318

INFORMACION TECNICA GENERAL

60
197

19099
12732
9549
7639
6366
6006
5457
4775
4244
4012
3820
3183
3008
2728
2405
2387
2122
2004
1910
1719
1592
1504
1364
1337
1273
1203
1194
1094
1061
1003
955
796
764
707
637
597
531
477
382

70
230

22282
14854
1141
8913
7427
7007
6366
5570
4951
4681
4456
3714
3509
3183
2806
2785
2476
2338
2228
2006
1857
1754
1592
1559
1485
1403
1393
1276
1238
1170
1114
928
891
825
743
696
619
557
446

80
262

25465
16977
12732
10186
8488
8008
7276
6366
5659
5350
5093
4244
4010
3638
3207
3183
2829
2672
2546
2292
2122
2005
1819
1782
1698
1604
1592
1458
1415
1337
1273
1061
1019
943
849
796
707
637
509

920
296

28648
19099
14324
11459
9549
9009
8185
7162
6366
6018
5730
4775
4511
4093
3608
3581
3183
3006
2865
2579
2387
2256
2046
2005
1910
1804
1790
1641
1592
1504
1432
1194
1146
1061
955
895
796
716
573

100
330

31831
21221
15916
12732
10610
10010
9095
7958
7074
6687
6366
5305
5013
4547
4009
3979
3537
3340
3183
2865
2653
2506
2274
2228
2122
2004
1989
1823
1768
1671
1592
1326
1273
179
1061
995
884
796
637

110
362

35014
23343
17507
14006
11671
11011
10004
8754
7781
7356
7003
5836
5514
5002
4410
4377
3890
3674
3501
3152
2918
2757
2501
2450
2334
2205
2188
2005
1945
1838
1751
1459
1401
1297
1167
1094
973
875
700

150
495

47747
31831
23873
19099
15916
15015
13642
11937
10610
10031
9549
7958
7519
6821
6013
5968
5305
5010
4775
4298
3979
3760
3410
3341
3183
3007
2984
2735
2653
2506
2387
1989
1910
1768
1592
1492
1326
1194
955



Dureza y resistencia a la traccion

HV

Vickers

940
900
864
829
800
773
745
720
698
675
655
650
640
639
630
620
615
610
600
5%
590
580
578
570
560
550
544
540
530
527
520
514
510
500
497
490
484
480
473
470
460
458
450
446
440

HRC

Rockwell

68
67
66
65
64
63
62
61
60
59
58

57
56
55

54

53

52

51

50

49

48

47

46

45

Brinell

542

494
488
485
475
472
466
460
456
449
447
437
435
428
424
418

4

Resistencia

N/mm2

Toneladas/sq. in.

138
136
134
133
131
129
128
126
124
124
122
19
17
116
15
13
12
110
109
108
105
105
103
102
101
99

98

96

96

94

93

92

HY

Vickers

434
423
413
403
392
382
373
364
355
350
345
340
336
330
327
320
317
310
302
300
295
293
290
287
285
280
275
272
270
268
265
260
255
250
245
243
240
235
230
225
220
215
210
205
200
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HRC

Rockwell

44
43
4
4
40
39
38
37
36

35

34

33
32
31
30

29

28

27

26

25
24
23
22

21

Brinell

413
402
393
383
372
363
354
346
337
333
328
323
319
314
nM
304
301
295
287
285
280
278
276
273
271
266
261
258
257
255
252
247
242
238
233
231
228
223
219
214
209
204
199
195
190

Toneladas/sq. in.

Resistencia
N/mm2
1400 91
1360 88
1330 86
1300 84
1260 82
1230 80
1200 78
1170 76
1140 74
1125 73
1110 72
1095 Al
1080 70
1060 69
1050 68
1030 67
1020 66
995 64
970 63
965 62
950 61
940 61
930 60
920 60
915 59
900 58
880 57
870 56
865 56
860 56
850 55
835 54
820 53
800 52
785 51
780 50
770 50
755 49
740 43
720 47
705 46
690 45
675 44
660 43
640 41
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Escariador HSS, Mango Cilindrico, Tolerancia H7, Acabado Brillante/Templado al Vapor
Disefiado principalmente para escariar a mano. Tiene una hélice a izquierda rectificada con precision y corte
a derecha (en el sentido de las agujas del reloj) para un escariado suave, creando un agujero més preciso y un

4

ESCARIADORES Y AVELLANADORES: PAGINA RESUMEN

buen acabado superficial. Adecuado para escariar muchos materiales, incluidos aceros.

DC
n

wWsC

DCON MS

p— =
LDC
[ LCF
HsS | | DN
‘E 206 OAL
6 ) B
H7
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucion a partir de la pag.251.

Pr1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32) (P33 Pall P42 (P43 MLl M12

u u u u | 4] u |4 4] 4] |4 4] 4] |4
M1 [ K2 B EE &2 BE B2 nN11 N12 N13 N21 N22

4] u u 4] | u u 4] 4] u u u u

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2

4] L L 4] |4l 4]

DCON MS tolerancia e9.
DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS
Product
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
B1001.5 - 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 116 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 - 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 - 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 238 54.0 27.0 7.00 4 1.80 238
B1002.5 - 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 278 62.0 31.0 8.00 6 2.10 278
B - 3 62.0 31.0 8.00 6 240 3.00
B 18 3. 66.0 33.0 8.00 6 240 3.18
B1003.2 - 3.20 66.0 33.0 8.00 6 240 3.20
B1003.5 - 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
Pos.  Descripcion Pos.  Descripcion

o Denominacién
e Descripcion del producto
o Imagen

o Representacion esquematica de la herramienta

Pagina estandar donde se muestra el soporte de taladrado; los detalles de la pagina especifica seran diferentes.

Caracteristicas del producto

Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de avance y la

guia de avance

(6digo de producto

Dimensiones del producto

83



SIMBOLOS GENERALES

B Uso principal

P1  Usoposible

ANGULO DE APLICACION

100°

ﬁ Avellanador de 100°

2 o
“0 Broca conica de 20°

GRUPO DE NORMAS BASICO (BSG)

3BZS8 BS 328 - Normas sobre brocas y escariadores
DIN )
206 DIN 206 - Normas sobre escariadores manuales

DIN  DIN 208 - Normas sobre escariadores con
208 ' mango cénico Morse

DIN  DIN 217 - Normas sobre portaescariadores para
217  escariadores huecos

RECUBRIMIENTO
‘ Recubrimiento de carbonitruro de titanio y
ATTICN aluminio

Brillante (sin recubrimiento)
Bright

DIRECCION DE CORTE

(R: Giro/corte a la derecha
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TOLERANCIA DE AGUJERO POSIBLE(TCHA)

H7 - Clase de tolerancia de agujero estandar en la

. industria (en funcion del margen de didmetros)

k11 - Clase de tolerancia de la herramienta
k11  estandaren laindustria (en funcién del margen
de didmetros)

60 Avellanador de 60°

-

82 Avellanador de 82°

=

ZD:IL'; DIN 219 - Normas sobre escariadores huecos

DIN | DIN 311 - Normas sobre escariadores guiados
311 con mango conico Morse

DIN  DIN 334 C- Normas sobre avellanadores con
334C  mango recto

DIN  DIN 335 A - Normas sobre avellanadores con
335A  mango recto

I Combinacién brillante y templado al vapor
Bright ST

L Tratamiento de la superficie con vapor y dxido
steone | de bronce

CODIGO DE MATERIAL (BMC)

HSS-E Metal duro

o

% Avellanador de 90°

DIN  DIN 335 C- Normas sobre avellanadores con
335C mango recto

DIN  DIN 335D - Normas sobre avellanadores con
335D mango conico Morse

DIN | DIN9- Normas sobre escariadores para
9 pasadores conicos

opormer . Normas Dormer

) | Recubrimiento de nitruro de aluminio y titanio
TIAIN

Recubrimiento de nitruro de titanio
TiN

HSS  Acero rdpido
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FORMA DEL ESCARIADOR MANGO

A DINForma A - Canal recto < @ 3,5 mm Mango cilindrico/mango recto Mango cilindrico con cara cuadrada

B DIN Forma B - Canal helicoidal < @ 3,5 mm Mango cilindrico con tres caras planas

owessswa DIN 6535 HA mango cilindrico
Mango cilindrico con cara hexagonal

Mango cénico Morse

GRADIENTE DE CONICIDAD - EN MILIMETROS (TASA DE CONICIDAD)

1:48 Gradiente de conicidad (conicidad de 1/4" por 1:50 Gradiente de conicidad (conicidad de 1 mm por
1> | pie) I»  50mm)
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ESCARIADORES Y AVELLANADORES: NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTA

Materiales de herramientas

Acero rapido

Acero rapido al cobalto

HSS

HSS-E

Recubrimientos superficiales

Nitruro de titanio
(TiN)

Carbonitruro de
titanio-aluminio
(AITIiCN)

Recubrimientos de nitruro
de

Recubrimientos de nitruro
(TiAIN)

Brillante (sin
recubrimiento)

Combinacion de brillante y
templado al vapor

Tratamiento de la
superficie con una
combinacion de vapor y
bronce templado

86

TiN

AITICN

TIAIN

Bright

Bright ST

ST Bronze

Se trata de un acero rdpido de aleacion media que presenta una buena maquinabilidad y un excelente rendimiento. EI HSS presenta
caracteristicas de dureza, tenacidad y resistencia al desgaste que lo hacen atractivo en una amplia variedad de aplicaciones, por ejemplo
en brocas y machos de roscar.

Este acero répido contiene cobalto para aumentar la dureza en caliente. La composicion del HSCo proporciona una buena combinacién de
tenacidad y dureza. Posee una buena maquinabilidad y una elevada resistencia al desgaste, lo que lo hace apropiado para brocas, machos
de roscar, fresas y escariadores.

El nitruro de titanio es un recubrimiento cerdmico de color dorado que se aplica por deposicién fisica de vapor (PVD). La alta dureza,
combinada con las propiedades de baja friccién, garantizan una vida (til considerablemente mds larga de la herramienta o,
alternativamente, un mejor rendimiento de corte de las herramientas que no estan recubiertas. El recubrimiento de TiN se emplea
principalmente para brocas y machos de roscar.

El carbonitruro de titanio-aluminio (AITICN) es un recubrimiento de PVD disefiado especificamente para cumplir los rigurosos requisitos
de la industria de los dispositivos médicos. Sin embargo, se puede utilizar también para determinadas operaciones de corte gracias a una
tecnologia de pelicula fina de alta calidad, con excelentes caracteristicas de microdureza y adherencia.

El nitruro de aluminio y titanio es un recubrimiento cerdmico multicapa aplicado mediante la tecnologia de recubrimiento PVD, que
presenta una gran tenacidad y estabilidad a la oxidacion. Estas propiedades lo convierten en ideal para alcanzar velocidades y avances
més rdpidos, al tiempo que mejora la vida util de la herramienta. EI TIAIN se utiliza en aplicaciones de taladrado, roscado con macho y
fresado y es apropiado para el mecanizado sin refrigerante.

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales suaves o materiales no férreos, a la vez que
mantiene afilados los filos de corte.

La combinacion del recubrimiento brillante y el tratamiento de templado al vapor puede ser eficaz, ya que la superficie de dxido azul
—mas porosa— act(a para retener y guiar el fluido de corte hacia el interior del agujero, mientras que la superficie brillante ayuda a la
evacuacion de la viruta. Esta combinacion se consigue rectificando la superficie brillante después del proceso de templado.

La combinacién de vapor y templado de bronce puede ser eficaz, ya que la superficie de dxido azul —més porosa— acttia para retener
y guiar el fluido de corte hacia el interior del agujero, mientras que la superficie de bronce ayuda a la evacuacion de la viruta. Ambos
tratamientos de la superficie afiaden un grado de proteccién a la superficie de la herramienta. Estas combinaciones se consiguen
utilizando dos ciclos de templado diferentes.
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(6digo de Material (BMC) HSS HSS HSS Hss HSS HSS HSS HSs HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
. L L L L L L L
Recubrimiento ¢ ) ) ) I ) )
Bright ST Bright Bright ST Bright ST Bright ST Bronze Bright ST Bright ST Bright Bright ST Bright
L. . DIN . ; BS DIN DIN DIN BS DIN DIN DIN
Grupo basico esténdar (BSG) 206 o o 328 9 9 ANSI 311 328 208 219 217
e @ @ G G G & G G
Mango 2= == 2= == ==
(=} o (=} (=} ©
Forma del Escariador B A A B B B B
Tolerancia del agujero alcan- 7 K11 7 W7 W
zable (TCHA)
Gradiente conico - milimetro 1:48 1:50 1:50
(conicidad) > > »

e ———

e | p | =

CELLUCEUENS 8100 | 8334 | 8335 8301 B903 B9S2 B122 8121 | BI0T__Bl61  B955  B956  B9S7 |

1.50-50.00 NO0O-N16 N:?ggg:_ 1/16-1/2 1.50-20.00 1.20-50.00 3/8-1.1/16 000" 3.00-2" 3.00-50.00 200-  1300-  NSDRIVER
2 90 & 92 93 94 95 3 96 97 98 99 101 102 103 104
| | | ] | ] | ] | | | | | ] | ] | ] | |
| | | ] | ] | ] | | | | | ] | ] | ] | |
4] || || || | ] 4] || || || | ]
4] 4 |4 | 4 4] 4 | 4 | 4 4]
.4 4] 4] 4] .4 .4 4] 4] .4
.4 4] 4] 4] .4 .4 | 4] .4
| | | ] | ] [ 4] 4 | ] | ] | ] | |
4 | ] | ] | ] | | | ] | ] | ] | |
| ] 4 | 4 | 4 4] 4 |4 | 4 4]
[ | | ] | ] | ] [ | .4 | ] | ] | ] [ |
| ] || | | | ] 4] || | | | ]
| ] || || || | ] | ] || || || | ]
.4 [ 4] 4] 4] .4 .4 [ 4] 4] 4] .4

M Primera Opcién P Opcidn Alternativa
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C()digo de Material (BM() HSS HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS-E HSS HSS
Recubrimiento ) ) ) \ I < l \
Bright Bright Bright Bright Bright TIAIN AITICN TiAIN Bright Bright Bright Bright

2 2 DIN DIN DIN ~ 5 DIN DIN DIN 5 5 DIN DIN
Grupo basico estandar (BSG) 335¢C 335¢C 335¢C o PO 335C 335¢ 335¢C PO o 335A 334C
Mano (reciondecorte) (R ® ®R & @& & & & & ®& ® ®
Mango ? ' ?
c s 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 60°
STIOR 2T L (¥ (¥ 8 &8 &8 B8 &8 68 B8 b8 NS WS

(édigo de Familia de Producto [cik]3 G142 G106 | G107 | G600 | G560 | G570 | G506 | G129 | G149 | G132 | G135
4.30-31.00 4.80-31.00 6.30-50.00 6.30-20.50 6.30-25.00 6.30-31.00 6.30-31.00 6.30-50.00 6.00-31.50 5.00-50.00 8.00-20.00 6.30-25.00
105 106 107 108 109 110 m 112 113 114 115 116
| | | | | | 4 | | | |
| | | | | | 4 | | | |4 |
| | | | | | | | 4 | 4 4
4 4 4 | 4 | | | | 4
4 | 4 4 |4 |4 | 4 4 4 4
4 4 4 4 |4 |4 | 4 4 |4 4

4 | 4

4 4 (4
4 | 4 4 | | | 4 4 | 4
4 4 4 4 | | | 4 4 4 4
4 4 4 4 | | | 4 4 4 4

4 4 4 4 4
|4 4 4 4 | | | 4 4 4
|4 | 4 4 4 |4 4 4 | | |4 |4
4 4 4 4 4 | 4 | 4 4 | |
| | | | 4 | 4 | | | |4 |
|4 | 4 4 |4 4 4 4 |4 4

M Primera Opcion P Opcidn Alternativa
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2

S3

sS4
H1

H2
H3
H4

HSS

Bright

DIN
335C

®

82°

HSS

TIAIN

DIN
335C

100°

HSS

Bright

DIN
335D

®

90°

HSS

TiN

DIN
335D

90°

HSS

Bright

2DORMER

(=)

90°

4

| G154 671 G638 @G @M. &6

6.30-25.00 6.30-25.00

03117

NNNEEHN

NNN

NENNN

B 18

NNEEHEHN

NEENENEER

25.00-
80.00

119

NNNNEH

NN

NENNN

25.00-
63.00

120

NNEEEHN

NEEEENEER

4.00-9.00

121

|
4
4

EENNE

Set

122

M Primera Opcidn

1 Opcién Alternativa
89



B100

/

¢ DIN
HSS 1 s | 206
®R T e
H7
P (12 (IS
[ | [ | [ |
v2.1 K KR
4 | |
N2.3 N3.1 N3.2
4 | |
DCON MS tolerancia e9.
Producto b
(inch)
B1001.5 -
B1001/16 1/16
B1001.6 -
B1005/64 5/64
B1002.0 -
B1003/32 3/32
B1002.5 -
B1007/64 7/64
B1003.0 -
B1001/8 1/8
B1003.2 -
B1003.5 -
B1009/64 9/64
B1005/32 5/32
B1004.0 -
B10011/64 11/64
B1004.5 -
B1003/16 3/16
B1005.0 -
B10013/64 13/64
B1005.5 -
B1007/32 7/32
B10015/64 15/64
B1006.0 -
B1001/4 1/4
B1006.5 -
B10017/64 17/64
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DDORMER

Escariador HSS, Mango Cilindrico, Tolerancia H7, Acabado Brillante/Templado al Vapor

Disefiado principalmente para escariar a mano. Tiene una hélice a izquierda rectificada con precision y corte a derecha (en el sentido de las
agujas del reloj) para un escariado suave, creando un agujero mds preciso y un buen acabado superficial. Adecuado para escariar muchos
materiales, incluidos aceros.

T
DCON MS

LCF

A
Y

Grupo de Material de la pieza.

P33 [Pax [Pa2 P43 M11 m12
4 4

4] 4]

P31 P32
|| | 4

KiZ3 K2E K2 K8 B3 K2 n~.a1 N12  NL3 N21 0 N2.2
| 4 ||

|4 |4 | | | |

DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.50 41.0 20.0 5.00 3 112 1.50
1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
3.18 66.0 33.0 8.00 6 240 3.18
3.20 66.0 33.0 8.00 6 240 3.20
3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
437 81.0 41.0 10.00 6 3.40 437
4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
5.50 93.0 47.0 12.00 6 430 5.50
5.56 93.0 47.0 12.00 6 430 5.56
5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75



Producto

B1007.0
B1009/32
B1007.5
B10019/64
B1005/16
B1008.0
B10021/64
B1008.5
B10011/32
B1009.0
B10023/64
B1009.5
B1003/8
B10025/64
B10010.0
B10013/32
B10010.5
B10011.0
B1007/16
B10011.5
B10012.0
B10012.5
B1001/2
B10013.0
B10017/32
B10013.5
B10014.0
B1009/16
B10014.5
B10015.0
B10019/32
B1005/8
B10016.0
B10017.0
B10011/16
B10018.0
B10019.0
B1003/4
B10020.0
B10013/16
B10021.0
B10022.0
B1007/8
B10023.0
B10024.0
B10025.0
B1001
B10026.0
B10027.0
B10028.0
B10029.0
B10030.0
B10031.0
B10032.0
B10033.0
B10034.0
B10035.0
B10036.0
B10037.0
B10038.0
B10039.0
B10040.0
B10045.0
B10050.0

DC

(mm)
7.00
7.4
7.50
7.54
7.94
8.00
833
8.50
8.73
9.00
9.13
9.50
9.52
9.92
10.00
10.32
10.50
11.00
1.1
11.50
12.00
12.50
12.70
13.00
13.49
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.08
15.88
16.00
17.00
17.46
18.00
19.00
19.05
20.00
20.64
21.00
22.00
2222
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
27.00
28.00
29.00
30.00
31.00
32.00
33.00
34.00
35.00
36.00
37.00
38.00
39.00
40.00
45.00
50.00

O0AL

(mm)
107.0
107.0
107.0
115.0
115.0
115.0
115.0
115.0
124.0
124.0
124.0
124.0
124.0
133.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
152.0
152.0
152.0
152.0
163.0
163.0
163.0
163.0
163.0
163.0
163.0
175.0
175.0
175.0
188.0
188.0
188.0
188.0
201.0
201.0
201.0
215.0
215.0
215.0
231.0
231.0
231.0
231.0
247.0
247.0
247.0
247.0
265.0
265.0
265.0
284.0
284.0
284.0
284.0
305.0
305.0
305.0
326.0
347.0

4

LCF

(mm)
54.0
54.0
54.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
71.0
71.0
71.0
76.0
76.0
76.0
76.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
93.0
93.0
93.0
93.0

100.0
100.0
100.0
107.0
107.0
107.0
115.0
115.0
115.0
115.0
124.0
124.0
124.0
124.0
133.0
133.0
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
152.0
152.0
152.0
163.0
174.0

LDC

(mm)
14.00
14.00
14.00
15.00
15.00
15.00
15.00
15.00
16.00
16.00
16.00
16.00
17.00
17.00
17.00
17.00
17.00
18.00
18.00
18.00
19.00
19.00
19.00
19.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
23.00
23.00
23.00
25.00
25.00
25.00
25.00
27.00
27.00
27.00
29.00
29.00
29.00
29.00
31.00
31.00
31.00
31.00
33.00
33.00
33.00
36.00
36.00
36.00
36.00
38.00
38.00
38.00
41.00
44.00

NOF

CO OO OO CO OO0 OO OO0 CO OO OO OO CO CO OO0 CO OO0 CO OO CO OO OO0 CO 0 OV OV OV OV OV OV OV OV OV O OV OV OV OV OV OO OV & OV OV O OV O O

RIS e e e e e N P P
N N O OO O OO O O o o o o o o

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
13.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
26.00
26.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00
35.00
39.00

DCON MS

(mm)
7.00
7.14
7.50
7.54
7.94
8.00
833
8.50
8.73
9.00
9.13
9.50
9.52
9.92

10.00
10.32
10.50
11.00
1.1
11.50
12.00
12.50
12.70
13.00
13.49
13.50
14.00
14.29
14.50
15.00
15.08
15.88
16.00
17.00
17.46
18.00
19.00
19.05
20.00
20.64
21.00
22.00
2222
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
27.00
28.00
29.00
30.00
31.00
32.00
33.00
34.00
35.00
36.00
37.00
38.00
39.00
40.00
45.00
50.00
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DDORMER

Escariador HSS de Mano, Ajustable, Mango Cilindrico

Este escariador de mano es facilmente ajustable, lo que hace posible terminar agujeros de diferentes didametros con un solo escariador. Con
cuchillas rectificadas de precision y geometria recta se logra un escariado suave, un tamafio de agujero preciso y un acabado superficial
mejorado. Adecuado para escariar en la mayoria de materiales.

f
DCON MS

HSS 2DORMER
Bright
@ ==
Grupo de Material de la pieza.
P11 [p12) [pa3 P21 (P22 (P23 (P3| P32) P33 PAl P42 (P43 M1l M12
| | | | | 4 | 4] 4] 4 4 4 4 4
M21 Kl K2 KB KE 2 B8 B8 EBE N1 N2 N13 N21 0 N22
4 | | 4 | | 4] | 4] 4] | | | |
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
4 | | 4 4 4
Nr. DCN DCX 0AL L LDC NOF WSC
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
B334000 000 6.40 7.20 110.0 32.00 7.00 4 3.00
B33400 00 7.20 8.00 110.0 32.00 7.00 4 3.40
B3340 0 8.00 9.00 115.0 34.00 9.00 5 3.80
B3341 1 9.00 10.00 115.0 34.00 9.00 5 430
B3342 2 10.00 11.00 115.0 34.00 9.00 5 4.90
B3343 3 11.00 12.00 125.0 35.00 9.00 5 4.90
B3344 4 12.00 13.50 135.0 41.00 9.00 5 6.20
B3345 5 13.50 15.50 146.0 50.00 12.00 5 7.00
B3346 6 15.50 18.00 166.0 60.00 12.00 5 8.00
B3347 7 18.00 21.00 178.0 65.00 15.00 5 9.00
B3348 8 21.00 24.00 195.0 76.00 15.00 5 11.00
B3349 9 24.00 27.50 218.0 82.00 18.00 5 12.00
B33410 10 27.50 31.50 245.0 86.00 18.00 5 14.50
B33411 n 31.50 37.00 280.0 98.00 18.00 6 18.00
B33412 12 37.00 45.00 325.0 108.00 20.00 6 20.00
B33413 13 45.00 55.00 370.0 118.00 20.00 6 26.00
B33414 14 55.00 67.00 400.0 125.00 20.00 6 32.00
B33415 15 67.00 80.00 435.0 140.00 23.00 8 39.00
B33416 16 80.00 95.00 475.0 155.00 23.00 8 49.00
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D/DORMER
Accesorios para Portaescariador B334 (Cuchillas y Tuercas)
a La tuerca y las cuchillas se pueden comprar por separado y cada una estd disponible en 19 tamafios.
L
o Lea
_ OAL |

Producto Nr. PLGL OAL Nr. PLGL OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
B335000BLADES 000 7.00 320 B3357NUT 7 - -
B335000NUT 000 - - B3358BLADES 8 15.00 76.0
B33500BLADES 00 7.00 320 B3358NUT 8 - -
B33500NUT 00 - - B3359BLADES 9 18.00 82.0
B3350BLADES 0 9.00 34.0 B3359NUT 9 - -
B3350NUT 0 - - B33510BLADES 10 18.00 86.0
B3351BLADES 1 9.00 34.0 B33510NUT 10 - -
B3351NUT 1 - - B33511BLADES 11 18.00 98.0
B3352BLADES 2 9.00 34.0 B33511NUT 11 - -
B3352NUT 2 - - B33512BLADES 12 20.00 108.0
B3353BLADES 3 9.00 35.0 B33512NUT 12 - -
B3353NUT 3 - - B33513BLADES 13 20.00 118.0
B3354BLADES 4 9.00 41.0 B33513NUT 13 - -
B3354NUT 4 - - B33514BLADES 14 20.00 125.0
B3355BLADES 5 12.00 50.0 B33514NUT 14 - -
B3355NUT 5 - - B33515BLADES 15 23.00 140.0
B3356BLADES 6 12.00 60.0 B33515NUT 15 - -
B3356NUT 6 - - B33516BLADES 16 23.00 155.0
B3357BLADES 7 15.00 65.0 B33516NUT 16 - -
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B301 DDORMER

Escariador de Mano HSS para Pasadores Conicos, Conicidad 1:48, Templado al Vapor y Acabado Brillante
isefiado para acabado de agujeros conicos para pasadores conicos imperiales de proporcién estandar 1a 48. Con un didmetro pequefio
reducido, la herramienta se ubica y centra facilmente en el agujero pretaladrado para mejorar la precision y el rendimiento. Adecuado para
escariado en muchos materiales.

DC_
DC 2
=
(2]

@]

—
- LCF J

q BS - OAL N

HSS ‘
Bright ST 328
— 1

®R T o4

1:48

»

Grupo de Material de la pieza.

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

| | | | | .4 || |4 |4 4] 4]
M21 Kl K2 KB KE 2 B8 B8 EBE N1 N2 N13 N21 0 N22
4] | | 4 | | 4 | 4 |4 | | | |
N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42
4] | | 4 4 4

DC <= 1/4 limite de tolerancia +0.0030; DC >=9/32 limite de tolerancia +0.0050.

nomd DC 1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B3011/16 1/16 1.10 1.63 51.0 25.0 4 1.20 1.63
B3015/64 5/64 1.50 2.03 51.0 25.0 4 1.60 2.03
B3013/32 3/32 1.75 241 57.0 32.0 4 2.00 241
B3017/64 7/64 2.03 2.82 64.0 38.0 4 2.20 2.82
B3011/8 1/8 230 3.23 70.0 44.0 4 2.50 3.23
B3019/64 9/64 2.64 3.63 73.0 48.0 4 2.80 3.63
B3015/32 5/32 2.95 4.01 76.0 51.0 4 3.10 4.01
B30111/64 11/64 3.3 442 89.0 57.0 4 3.60 442
B3013/16 3/16 3.50 4.95 102.0 70.0 4 4.00 4.95
B3017/32 7/32 413 5.59 102.0 70.0 6 4.50 5.59
B3011/4 1/4 4.64 6.43 17.0 86.0 6 5.00 6.43
B3019/32 9/32 5.23 142 143.0 105.0 6 5.60 7.42
B3015/16 5/16 5.84 8.03 143.0 105.0 6 6.30 8.03
B30111/32 11/32 6.43 8.81 152.0 114.0 6 7.10 8.81
B3013/8 3/8 7.03 9.68 165.0 127.0 6 8.00 9.68
B30113/32 13/32 7.42 10.46 191.0 146.0 6 8.00 10.46
B3017/16 7116 8.21 11.25 191.0 146.0 6 9.00 11.25
B3011/2 12 9.41 12.85 210.0 165.0 6 10.00 12.85
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Escariador de Mano HSS para Pasadores Conicos, Conicidad 1:50, Templado al Vapor y Acabado Brillante
Disefiado para acabado de agujeros cénicos para pasadores conicos métricos de proporcion estandar 1a 50. El didmetro del extremo es
reducido para que sea mds facil ubicar y centrar el escariador en el agujero. Adecuado para escariado en muchos materiales.

¢
HSS DIN
Bright ST 9
==
@ 0 A
1:50
»

Grupo de Material de la pieza.

PLT (P12 (P13 (P21 (P22 (P23 (P31 (P32] (P33 (P41l [P42] [P43] M11  M12
| | | | | | | | | | 4 | 4 4 4 4] 4 4 .4
M21 Kl K2 KB KE 2 B8 BE EBE N1 N2 N13 0 N21 0 N22
4] [ | [ | 4 [ | || |4 || |4 |4 [ | [ | [ | [ |
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
4 [ | [ | .4 .4 |4
DCON MS tolerancia h11; DC <= 5mm limite de tolerancia +0.0750; DC < 5mm limite de tolerancia +0.1250.
nomd DC 1 DC_2 0AL LCF NOF WSC DCON MS
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
B9031.5 15 1.40 2.14 57.0 37.0 4 1.80 2.14
B9032.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 4 2.24 2.86
B9032.5 2.5 240 3.36 68.0 48.0 4 2.80 3.36
B9033.0 3.0 2.90 406 80.0 58.0 4 3.15 4.00
B9034.0 40 3.90 5.26 93.0 68.0 4 4,00 5.00
B9035.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 4 5.00 6.30
B9036.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.30 7.90
B9038.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.50
B90310.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 13.30
B90312.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.20 16.00
B90313.0 13.0 12.86 16.74 255.0 210.0 8 12.50 16.74
B90314.0 14.0 13.86 17.74 255.0 210.0 8 12.50 17.74
B90316.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.00 20.40
B90320.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 24.80
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Escariador de Maquina HSS-E para Pasadores Conicos, Conicidad 1:50, Mango Cilindrico
Con corte a derecha y a izquierda, proporciona un escariado suave para un tamafio de agujero més preciso y un mejor acabado. Se ha reducido
el didmetro de la punta, lo que facilita la ubicacién y el centrado del escariador en el agujero. Adecuado para escariar en muchos materiales.

DIN
HSS
Bright 9
— 1
®R T e
1:50
»

Grupo de Material de la pieza.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 PA3 MLl ML2
[ | [ | [ | [ | [ | .4 [ | 4] 4] 4] .4 4 4 4
M21 Kl K2 KB KE 2 B8 B8 EBE N1 N2 N13 N21 0 N22
4 | | .4 | | v [ | v v [ | | | |
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
4 | | .4 4 4
DCON MS tolerancia h11; DC <= 2.5mm Estrias rectas, forma A.
nomd DC 1 DC_2 0AL LCF NOF WSC DCON MS
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
B9521.2 12 1.10 1.74 50.0 320 3 2.40 3.15
B9521.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 3 240 3.15
B9522.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 3 240 3.15
B9522.5 25 2.40 3.36 68.0 48.0 4 240 3.15
B9523.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 5 3.00 4,00
B9523.5 3.5 3.40 4.66 87.0 63.0 5 3.40 4.50
B9524.0 40 3.90 5.26 93.0 68.0 5 3.80 5.00
B9524.5 45 4.40 5.80 95.0 70.0 5 430 5.60
B9525.0 5.0 490 6.36 100.0 73.0 5 4,90 6.30
B9525.5 55 5.40 7.20 118.0 90.0 6 5.50 7.10
B9526.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.20 8.00
B9526.5 6.5 6.40 8.60 140.0 110.0 6 6.20 8.00
B9527.0 7.0 6.90 9.40 160.0 125.0 6 7.00 9.00
B9528.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.00
B9529.0 9.0 8.90 12.10 195.0 160.0 6 9.00 11.20
B95210.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 12.50
B95212.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.00 14.00
B95213.0 13.0 12.80 17.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95214.0 14.0 13.80 18.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95216.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.50 18.00
B95220.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 2240
B95225.0 25.0 24.70 30.70 370.0 300.0 10 22.00 28.00
B95230.0 30.0 29.70 36.10 400.0 320.0 10 24.00 31.50
B95240.0 40.0 39.70 46.50 430.0 340.0 12 32.00 40.00
B95250.0 50.0 49.70 56.90 460.0 360.0 12 39.00 50.00
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Escariador de Mano HSS, Mango Reducido, Hélice a Izquierda, Templado al Vapor y Acabado Bronce
Disefiado para realinear agujeros en chapas de acero delgadas, antes de atornillarlas o remacharlas. Disefiado para utilizar a mano. El pequefio
didmetro del piloto simplifica la ubicacién y alineacion de la herramienta en agujeros pretaladrados. Adecuado para escariado en muchos
materiales.

DC

LDC

LCF

OAL

\
DCON MS

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

P21 (P22 [P3A wM11

HSS \ ANSI
ST Bronze
@
PL1  PL2 P13
m15C W16C W17C
N3.2 N4.1 N4.2
H20E ¥1228B 1218
Producto ¢
(inch)
B1223/8 3/8
B1221/2 1/2
B1229/16 9/16
B1225/8 5/8
B12211/16 11/16
B1223/4 3/4
B12213/16 13/16
B1227/8 7/8
B12215/16 15/16
B1221 1"
B1221.1/16 1.1/16

H13C

Z11c

DC

(inch)
0.3750
0.5000
0.5625
0.6250
0.6875
0.7500
0.8125
0.8750
0.9375
1.0000
1.0625

78

Z1c

OAL

(inch)
4.5/8
5.7/8
5.7/8
6.3/8
6.3/8
6.7/8
6.7/8
6.7/8
6.7/8
6.7/8
6.7/8

M1.2
71108

M2.1
7198

LCF

(inch)
2.1/2
3.3/4
3.3/4
4.1/4
4.1/4
4.1/2
4172
4172
412
4.1/2
4172

N1.1
P23

N1.2
Z17F

NOF

SRS IR S RS IS RS RS IS B B -

N2.1
P23

N2.2 N3.1
P21E W34D

DCONMS

(inch)
3/8
1/2
1/2
1/2
12
1/2
1/2
1/2
12
1/2
1/2
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Escariador HSS de Mango Conico

Disefiado para realinear agujeros en grandes fabricaciones, donde se unen dos o mds piezas, antes de atornillarlas o remacharlas. El pequefio

didmetro del piloto del cono de relacion 1a 10 simplifica la necesidad de ubicar y alinear la herramienta en agujeros pretaladrados. Adecuado
_- para escariado en muchos materiales.

1 DIN
Bright ST 311

HSS

@ k11

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

m15C mi6C m17C H13C Hc 7108 m7B W68 758 W48 4B Z3A W14E m10D

K2 2 2 B [EBE B2 N1 N2 N1L3 0 N21 0 N22  N23 N3l N3.2
78D

m12C W10C 78 c Z11c Z8C Z23F m17F WOF Z21E W18E PZI14E W34D H20E

N3.3 N4.1
710D 7218

Conicidad 1:10 (LDC).

DC OAL LCF LDC NOF (ZCMms
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)

B12110.0 10.00 171.0 95.0 30.00 4 MK1
B12111.0 11.00 176.0 100.0 33.00 4 MK 1
B12112.0 12.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12113.0 13.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12114.0 14.00 209.0 115.0 42.00 4 MK 2
B12115.0 15.00 219.0 125.0 45.00 4 MK 2
B12116.0 16.00 229.0 135.0 48.00 4 MK 2
B12117.0 17.00 251.0 135.0 51.00 4 MK3
B12118.0 18.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12119.0 19.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12120.0 20.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12121.0 21.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12122.0 22.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12123.0 23.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12124.0 24.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12125.0 25.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12126.0 26.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12130.0 30.00 311.0 195.0 78.00 5 MK 3

98



4

Escariador HSS-E de Maquina, Mango Cdnico, Tolerancia H7
Escariador de méquina de mango cénico seguin BS 328. La hélice rectificada con precision a izquierda y la accién de corte a derecha garantizan
un escariado suave y un mejor acabado superficial y tamafio del agujero. Adecuado para escariar en muchos materiales.

D/DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

P33 P4l P42 P43 ML1

¢ BS
HSS-E | perd | 328
@ :
H7

Py [(Pf2 (I3 [F2d

W15C W16C W17C W13C

K11 KL2 K13 K21

W14E m10D 78D m12C

N3.1 N3.2 N3.3 N4.1

W34D W20E 710D 71228
Producto L5 U LS

(inch) (mm) (mm)

B1013.0 - 3.00 112.0
B1011/8 1/8 3.18 112.0
B1013.5 - 3.50 115.0
B1014.0 - 4,00 117.0
B1014.5 - 4,50 120.0
B1013/16 3/16 476 124.0
B1015.0 - 5.00 124.0
B1015.5 - 5.50 127.0
B1016.0 - 6.00 127.0
B1011/4 1/4 6.35 130.0
B1016.5 - 6.50 130.0
B1017.0 - 7.00 134.0
B1015/16 5/16 7.94 138.0
B1018.0 - 8.00 138.0
B1018.5 - 8.50 138.0
B1019.0 - 9.00 142.0
B1019.5 - 9.50 142.0
B1013/8 3/8 9.52 146.0
B10110.0 - 10.00 146.0
B10110.5 - 10.50 146.0
B10111.0 - 11.00 151.0
B1017/16 7/16 1.1 151.0
B10112.0 - 12.00 156.0
B10112.5 - 12.50 156.0
B1011/2 12 12.70 156.0
B10113.0 - 13.00 156.0
B10113.5 - 13.50 161.0
B10114.0 - 14.00 161.0

LCF

(mm)
33.0
33.0
35.0
38.0
41.0
440
440
47.0
47.0
50.0
50.0
54.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
71.0
71.0
76.0
76.0
76.0
76.0
81.0
81.0

NOF

O OV OV OV O O O OO OV OV O O OV OV O O OV OV OV OV O O O O O O B~ B

ZCMS

MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1
MK 1
MK1
MK 1
MK 1

Producto

B1019/16
B10114.5
B10115.0
B10115.5
B1015/8
B10116.0
B10116.5
B10117.0
B10118.0
B10119.0
B1013/4
B10120.0
B10113/16
B10121.0
B10122.0
B1017/8
B10123.0
B10124.0
B10125.0
B1011
B10126.0
B10127.0
B10128.0
B1011.1/8
B10129.0
B10130.0
B10131.0
B1011.1/4

758
N1.1
Z23F

W48
N1.2
m17F

4B

N1.3
mIF

DC

(mm)
14.29
14.50
15.00
15.50
15.88
16.00
16.50
17.00
18.00
19.00
19.05
20.00
20.64
21.00
22.00
22.22
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
27.00
28.00
28.58
29.00
30.00
31.00
31.75

Z3A
N2.1
Z25E

OAL

(mm)
181.0
181.0
181.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
193.0
193.0
200.0
200.0
200.0
200.0
207.0
207.0
207.0
242.0
242.0
242.0
242.0
251.0
251.0
251.0
251.0
251.0
260.0
260.0

LCF

(mm)
81.0
81.0
81.0
87.0
87.0
87.0
87.0
87.0
93.0
93.0
100.0
100.0
100.0
100.0
107.0
107.0
107.0
115.0
115.0
115.0
115.0
124.0
124.0
124.0
124.0
124.0
133.0
133.0

»78B
N2.2
W18E

NOF

CO OO CO OO OO0 CO CO OO CO O O O 0 O o oo ©o

N D S (S (I I I D I N
S O oo oo oo oo ®

M1.2
Zi6A
N2.3
W14E

ZCMS

MK?2
MK?2
MK2
MK2
MK?2
MK?2
MK2
MK2
MK?2
MK?2
MK2
MK2
MK?2
MK?2
MK2
MK2
MK?2
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3
MK3

MK3
99



Producto

B10132.0 -
B10134.0 -
B1011.3/8 1.3/8
B10135.0 -
B10136.0 -
B10137.0 -
B10138.0 -
B1011.1/2 1172
B10139.0 -
B10140.0 -
B10141.0 -

100

DC

(mm)
32.00
34.00
34.93
35.00
36.00
37.00
38.00
38.10
39.00
40.00
41.00

OAL

(mm)
293.0
302.0
302.0
302.0
302.0
302.0
312.0
312.0
312.0
312.0
312.0

LCF

(mm)
133.0
142.0
142.0
142.0
142.0
142.0
152.0
152.0
152.0
152.0
152.0

NOF

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

ZCMS

MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4

4

Producto

B10142.0 -
B10143.0 -
B10144.0 -
B1011.3/4 13/4
B10145.0 -
B10146.0 -
B10147.0 -
B10148.0 -
B10150.0 -
B1012 2’

DC

(mm)
42.00
43.00
44.00
44.45
45.00
46.00
47.00
48.00
50.00
50.80

OAL

(mm)
312.0
323.0
323.0
323.0
323.0
323.0
323.0
334.0
334.0
334.0

LCF

(mm)
152.0
163.0
163.0
163.0
163.0
163.0
163.0
174.0
174.0
174.0

NOF

10
10
10
10
12
12
12

12
12

ZCMS

MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
MK 4
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Escariador de Maquina HSS-E, Mango Cdnico, Tolerancia H7, Acabado Brillante/Templado al Vapor
La hélice rectificada con precision a izquierda y la accién de corte a derecha garantizan un escariado suave y un mejor acabado superficial y
tamafio del agujero. Adecuado para escariar en muchos materiales.

DIN - LB -
bt 208 OAL

HSS-E

G|= s

H7

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

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

m2C  m24C  m5C  mIsC MI6C W14 W13 M11B P9 M8B  W7B  W5A  EI1IC P08
v21 K K2 KBS O @2 @8 B8 K3 0 nii N2 N3 N21 N22
¥98  WI6E W20 w90  MI6C  WI3C  ®10C  M14C w11C W24F  MISF WIIF P27E M24E

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
H16E m47D W28t 714D 1308

Producto DC 0AL LCF LB NOF CZCMS Producto DC 0AL LCF LB NOF CZCMS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1613.0 3.00 113.0 15.0 47.50 6 MK1 B16125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK3
B1614.0 4.00 124.0 19.0 58.50 6 MK1 B16126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3
B1615.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1 B16127.0 27.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3
B1616.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1 B16128.0 28.00 271.0 71.0 178.00 10 MK 3
B1617.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK1 B16129.0 29.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B1618.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK1 B16130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B1619.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK1 B16131.0 31.00 285.0 75.0 186.00 10 MK 3
B16110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK1 B16132.0 32.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16111.0 11.00 175.0 41.0 109.50 6 MK1 B16133.0 33.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK1 B16134.0 34.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16113.0 13.00 182.0 44.0 116.50 6 MK1 B16135.0 35.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK1 B16136.0 36.00 325.0 79.0 201.00 10 MK 4
B16115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2 B16138.0 38.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2 B16140.0 40.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 8 MK 2 B16142.0 42.00 333.0 82.0 209.00 12 MK 4
B16118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 8 MK 2 B16144.0 44.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 8 MK 2 B16145.0 45.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 8 MK 2 B16146.0 46.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16121.0 21.00 232.0 62.0 152.00 8 MK 2 B16147.0 47.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 8 MK 2 B16148.0 48.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4
B16123.0 23.00 241.0 66.0 161.00 8 MK 2 B16150.0 50.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4
B16124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3
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Escariador Hueco HSS-E, Tolerancia H7, Acabado Brillante/Templado al Vapor

Escariadores huecos para ser montados en un eje portaescariador. La hélice rectificada con precision a izquierda y la accién de corte a derecha
garantizan un escariado suave. Con chafldn guia a 45 ° para una ubicacién precisa y centrado en el agujero, para mejorar el rendimiento y la
calidad superficial. Adecuado para escariar en muchos materiales.

(2]
=
P4
o
O
(=]

1 DIN
Bright ST 219

HSS-E

@ B H7

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

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

mi5C mi6C  m17C  MW13C  MIC W08 W78 M6B  WSB  M4B ®4B  W3A EI1IC PI10B
v21 K K2 KIS O B2 B8 B8 K3 nai N2 N3 N21 N22
»98  W10E mSD w70  W10C WIC  w6C  ®IC  ®7C  WI7F MI7F WI0F P23E  M21E

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W13t W34D H20E 710D 124C

Producto DC OAL LCF NOF DCON MS Producto DC OAL LCF NOF DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B95525.0 25.00 45.0 32.0 8 13.00 B95542.0 42.00 56.0 40.0 10 19.00
B95526.0 26.00 45.0 32.0 8 13.00 B95544.0 44.00 63.0 45.0 12 22.00
B95527.0 27.00 45.0 32.0 8 13.00 B95545.0 45.00 63.0 45.0 12 22.00
B95528.0 28.00 45.0 32.0 8 13.00 B95548.0 48.00 63.0 45.0 12 22.00
B95529.0 29.00 45.0 32.0 8 13.00 B95550.0 50.00 63.0 45.0 12 22.00
B95530.0 30.00 45.0 32.0 8 13.00 B95552.0 52.00 71.0 50.0 12 27.00
B95531.0 31.00 50.0 36.0 10 16.00 B95555.0 55.00 71.0 50.0 12 27.00
B95532.0 32.00 50.0 36.0 10 16.00 B95558.0 58.00 71.0 50.0 12 27.00
B95534.0 34.00 50.0 36.0 10 16.00 B95560.0 60.00 71.0 50.0 12 27.00
B95535.0 35.00 50.0 36.0 10 16.00 B95565.0 65.00 80.0 56.0 14 32.00
B95536.0 36.00 56.0 40.0 10 19.00 B95570.0 70.00 80.0 56.0 14 32.00
B95537.0 37.00 56.0 40.0 10 19.00 B95575.0 75.00 90.0 63.0 14 40.00
B95538.0 38.00 56.0 40.0 10 19.00 B95580.0 80.00 90.0 63.0 14 40.00
B95540.0 40.00 56.0 40.0 10 19.00
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DIN
HSS-E
Bright 217
Producto LULLD
(mm)
B95613.0 13.00
B95616.0 16.00
B95619.0 19.00
B95622.0 22.00
B95627.0 27.00
B95632.0 32.00
B95640.0 40.00

OAL

(mm)
250.0
261.0
298.0
312.0
359.0
376.0
396.0

DCON WS

4

Portaescariador Mango Cénico, para Escariador Hueco B955
Eje portaescariador para montar escariadores huecos en maquinas. Tiene mango cénico para sujetarlo directamente en el husillo de la
méquina. Para obtener piezas de repuesto del eje (destornilladores, tuercas y arandelas) consulte la gama B957 de Dormer para conocer la

OAL

LSC

(mm)
45
50
56
63
71
80
90

LB

(mm)
151.00
162.00
174.00
188.00
203.00
220.00
240.00

D/DORMER

CZCMS

MK3
MK 3
MK 4
MK 4
MK5
MK5
MK5
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Accesorios para Portaescariador para Escariador Hueco B956
a gama B957 de repuestos para ejes B956 consta de destornilladores, tuercas y arandelas. Se pueden comprar individualmente por tamafio,
lo que garantiza un uso continuo de forma sequra. Los destornilladores, tuercas y arandelas B957 se fabrican segtn los esténdares requeridos.

| =8

DRIVER NUT WASHER

DCON MS

|

Producto Nr. DCON MS
(mm)

B957N3DRIVER 13.00
B957N3NUT
B957N3WASHER
B957N4DRIVER
B957N4NUT
B957N4WASHER
B957N5DRIVER
B957N5NUT
B957N5WASHER
B957N6DRIVER
B957N6NUT
B957N6WASHER
B957N7DRIVER
B957N7NUT
B957N7WASHER
B957N8DRIVER
B957NSNUT
B957NS8WASHER
B957N9IDRIVER
B957NINUT
B957N9WASHER

WO O WO 0 0 0 NN NN ovoyoy i B WWW
|
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Avellanador HSS a 90°, Mango Cilindrico, con Acabado Brillante

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El mango reducido permite avellanados
de mayor didmetro en portaherramientas y portabrocas estandar. Herramienta versatil, que se puede utilizar en aplicaciones manuales y en
maquinas. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

DCON MS

_DC_1

LCE
B OAL a
DIN
HSS
Bright 335C
90°
€ | ws

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

Pz P12 (P13l P21 (P22| (P23 3L [P32) (P33 PaL [PA2 M1 M12  m21

W23E W26E W27E HW20E 18D P16 B m16D H13D PI11B m10D 718B 8( P16 7
M22 Kl K2 20 2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 0 N21 0 N22
w6C  w0F wi5D  w21C wi7C w18 w14C mI19C  wIsC w406 m30G  WI0F  W20F  wIIgF
N3.1 N3.2 N33 N4l N42
H21F HW12F 76D 740G ?135G

DCON MS tolerancia h9.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea G236.

DC 2 DC 1 LCF OAL  DCONMS  NOF DC 2 DC 1 LCF OAL  DCONMS  NOF
Producto Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1364.3 430 1.30 4.0 40.0 4.00 3 G13611.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G1365.0 5.00 1.50 45 40.0 4.00 3 G13612.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G1365.3 530 1.50 45 40.0 4.00 3 G13613.4 13.40 2.90 9.0 56.0 8.00 3
G1365.8 5.80 1.50 5.0 45.0 5.00 3 G13615.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G1366.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3 G13616.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G1366.3 6.30 1.50 55 45.0 5.00 3 G13619.0 19.00 3.50 1.7 63.0 10.00 3
G1367.0 7.00 1.80 55 50.0 6.00 3 G13620.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G1367.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3 G13623.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G1368.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3 G13625.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G1368.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3 G13626.0 26.00 3.80 155 67.0 10.00 3
G1369.4 9.40 2.20 7.2 50.0 6.00 3 G13628.0 28.00 4.00 16.5 71.0 12.00 3
G13610.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3 G13630.0 30.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G13610.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3 G13631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
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Avellanador HSS a 90°, Mango Cilindrico, con Acabado Brillante, para Acero Inoxidable.

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. Mayor relieve
para proporcionar un filo de corte mas afilado, lo que mejora el rendimiento al mecanizar materiales pegajosos, como aceros inoxidables y
materiales no férreos. Se puede utilizar en aplicaciones manuales y en méquinas.

DC_1
DCON MS

DC 2
L

| LCF
B OAL N
DIN
HSS
Bright 335C
90°
€ we

Vhodnost pre skupiny obrébanych matridlov, Startovacie hodnoty pre rezn rychlost (m/min) a alfa kéd pre posuv. Tabulky s hodnotami posuvu na otacku néjdete na strane 123.
P11 (P12 [pL3] P21 (P22 (P23 (P31 [p32) P33 [PAR P42 M1l M12 M2
H2E W26E W27E W20E W18D P116B m16D W13D ”118B m10D 7188 W11C [ m10C
M2.2 M3.1 M3.2 M4l N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
[ 4E]6 H7B ¥6B PI4A W40G W306 P20F P20F P18 F P20 F W34F W20F m10D 406G

N4.2
W35G
DCON MS tolerancia h9.
Produkt DC 2 DC 1 LCF OAL DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1424.8 4.80 130 45 400 4.00 3
G1425.0 5.00 1.50 45 40.0 4.00 3
G1426.0 6.00 1.50 5.0 450 5.00 3
G1426.3 630 1.50 55 450 5.00 3
G1427.0 7.00 1.80 55 50.0 6.00 3
G1427.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3
G1428.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G1428.3 830 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G14210.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G14210.4 10.40 2.50 1.6 50.0 6.00 3
G14211.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G14212.4 12.40 2.80 85 56.0 8.00 3
G14215.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G14216.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G14219.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3
G14220.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G14223.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G14225.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G14231.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
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Avellanador HSS a 90°, Mango a Tres Planos, con Acabado Brillante

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El mango con
tres

planos de apriete mejora el amarre en portabrocas de tres garras. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

_DC_1

DC 2
| ||
DCON MS

LCF
OAL

DIN
Bright 335C

HSS

R wa| ©

Vhodnost pre skupiny obrébanych matridlov, Startovacie hodnoty pre reznd rychlost (m/min) a alfa kéd pre posuv. Tabulky s hodnotami posuvu na otdcku ndjdete na strane 123.

Pz P12 (P13l P21 (P22| (P23 3L [P32) (P33 PaL [PA2 M1 M12  m21

W23E W26E W27E HW20E 18D P16 B m16D H13D PI11B m10D 718B 8( P16 7
M22 Kl K2 20 2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 0 N21 0 N22
vi6C m0F WISD  P21C wi7C w1sC w14C m19C  wIsC w406 m30G  WI0F  WI0F  wIIgF
N3.1 N3.2 N33 N4l N42
H21F ZI12F 76D 740G ?135G

DCON MS tolerancia h9.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea G236.

Produkt DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
G1066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G1068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G10610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3
G10612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G10616.5 16.50 3.20 1.1 60.0 10.00 3
G10620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G10625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G10631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G10634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G10637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3
G10640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G10650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3
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Avellanador HSS-E 90°, con Mango Hexagonal, Acabado Brillante

Avellanador versétil con mango hexagonal que facilita su fijacion en adaptadores para destornilladores eléctricos. El avellanador a 90° produce
chaflanes en agujeros para tornillos estandar y elimina rebabas en agujeros taladrados. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de
materiales.

DCON MS

HSS-E 2DORMER

Bright

G

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

PLx [pr2) (P13l P21 [P22| (P23 3L [P32) (P33 PaL [PA2l M1 M12  M21
MBE  W6E  MWJE  MOE W18D W18 MiD MWI13D  ®11B M0 8B  MIIC  wm9C  mI0C
m22 m23 Kl K GE @2 G5 G2 BE B8 B2 ni: N2 N3

[ 4P]¢ 8B H20F 715D m21C Z17C W18C Z14C Z15C W19C Z15C 140G W30G Z20F
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2
Z20F P18 F Z20F E21F Z12F 6D 140G 135G

.35; 1/4” mango hexagonal; DIN 74.

DC 2 DC_1 0AL DCONMS ZCMS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (inch)

G1076.3 6.30 1.50 50.0 1/4" M2-M3 3
G1078.3 8.30 2.00 50.0 1/4" M4 3
G10710.4 10.40 2.50 50.0 1/4" M5 3
G10712.4 12.40 2.80 50.0 1/4" M6 3
G10716.5 16.50 3.20 50.0 1/4" M8 3
G10720.5 20.50 3.50 50.0 1/4" M10 3
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Avellanador HSS a 90°, Mango Cilindrico Extra Largo, Acabado Brillante
El mango extra largo permite achaflanar agujeros en dreas de dificil acceso. El avellanado a 90 ° produce chaflanes para tornillos estandar y
limpia las rebabas de los agujeros taladrados. Adecuado para achaflanar agujeros en muchos materiales.

DCON MS

DC_1

DC 2
||

L

- OAL

HSS 2DORMER

Bright

G |ua| =

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P33 [pax [Pa2l M1 M12  m21

HW20E H22E W23E W17E W15D 1138 12D I-9D 8B W7D 4[}] 8( P16 7
M22 Kl K2 20 2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 0 N21 0 N22
v6C WI7E  ®12C w188 WI14B WIISB WITIB KI16B K128 WI35G  WI25G WIISF WIISF WII3F
N3.1 N3.2 N33
W6k ZI10E ?5C

DCON MS tolerancia h9.
DC 2 DC_1 LCF 0AL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G6006.3 6.30 1.30 5.6 154.0 5.00 3
G6008.3 8.30 1.80 6.9 155.0 6.00 3
G60010.4 10.40 2.20 7.8 157.0 6.00 3
G60012.4 12.40 2.50 8.6 158.0 8.00 3
G60015.0 15.00 2.80 10.3 159.0 10.00 3
G60016.5 16.50 2.80 1.1 161.0 10.00 3
G60020.5 20.50 3.00 129 164.0 10.00 3
G60025.0 25.00 3.20 15.7 168.0 10.00 3
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JAvellanador HSS a 90°, Mango Cilindrico, con Recubrimiento TiAIN

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El mango
reducido permite avellanados de mayor didmetro en portaherramientas y portabrocas estandar. Herramienta versatil, que se puede utilizar en
aplicaciones manuales y en maquinas. El recubrimiento TiAIN mejora el rendimiento y prolonga la vida (til de la herramienta.

DC_1
DCON MS

DC 2
L

| LCF
- OAL |

¢ DIN
HSS ) 335¢

90°
€ ws

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

PL1 [P12) P13 (P21 P22 (P23 P31 (P32] P33 (Padl P42 [PA3] m11  M12

W40E W45E W46 E W34E m30D H278B 28D 22D m198 m16D W48 2118 Z1c Z9C

M2.1  M22  M23 KL2 K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42

Z10C Z9C 8B W41F W30D 723D W42C W34C w27 C m37C W28C Z23C Z134C Z126C

B3 EBE B2 BB N1 N2 N13  N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l
Z19C W39C W29C 123 C ?160 G ?145G W30F W30F W27 F W19F W32F W18F 79D Y162 G
N4.2

»155G

DCON MS tolerancia h9.

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea G236.

DC 2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G5606.3 6.30 1.50 55 45.0 5.00 3
G5608.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G5608.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G56010.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56010.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56012.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G656016.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G656020.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G56025.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G56031.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
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Avellanador HSS-E a 90°, Mango Cilindrico, con Recubrimiento AITiCN
Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. Se puede utilizar
en aplicaciones manuales y en maquinas. Especialmente indicado para achaflanar agujeros en materiales duros y abrasivos. El recubrimiento

AITICN mejora el rendimiento y prolonga la vida (til de la herramienta.

_DC_1

DC_2

LCF

DCON MS

OAL

D/DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

G570
¢ DIN
HSS-E
ATTCN 335C
90°

€ we

P40 E PI45E P46 E

M2.1 M2.2 M2.3

W21C W17C ZI14A

m37C W28C ?123C

N2.3 N3.1 N3.2

ZI19F »I32F 18 F
DCON MS tolerancia h9.
Producto be2

(mm)

G5706.3 6.30
G5708.3 8.30
G57010.4 10.40
G57012.4 12.40
G57016.5 16.50
G57020.5 20.50
G57025.0 25.00
G57031.0 31.00

PI34E
M3.1
W148
N3.3
79D

730D
Mm3.2
m128

P26 (

DC_1

(mm)
1.50
2.00
2.50
2.80
3.20
3.50
3.80
4.20

H278B
M3.3
7118

Z19C

m28D
M4.1
H15A

W39C

LCF

(mm)
6.5
8.2
9.7
10.6
13.9
17.1
21.4
24.4

22D
M4.2
Z13A

W29C

198

W41 C

Z23(

OAL

(mm)
45.0
50.0
50.0
56.0
60.0
63.0
67.0
71.0

m16D
K12
W30C

N1.1
160G

W48
K13
723 C

N1.2
145G

2118
K2.1
m42(

N1.3
Z30F

DCON MS

(mm)
5.00
6.00
6.00
8.00
10.00
10.00
10.00
12.00

M1.1
m23C
W34

N2.1
Z30F

NOF

W W W W w W ww

M1.2
W20(
27 C

N2.2
w27 F
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Avellanador HSS a 90°, Mango a Tres Planos, con Recubrimiento TiAIN

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El mango con
tres planos de apriete mejora el amarre en portabrocas de tres garras, especialmente en maquinas de mano. El recubrimiento TiAIN prolonga la
vida (til de la herramienta. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

DC_1

DC_2
]
DCON MS

LCF
OAL

nss| | l DIN

T 335C

R wa ©

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

PL1  PL2  PL3 P22 P23 (P31 P32 [p33| [Pax [Pa2 [PA3] Mi1 M12

W40E W45E W46 E W34E m30D H278B 28D 22D m198 m16D W48 2118 Z1c Z9C

M2.1  M22  M23 KL2 K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K4l K42

Z10C Z9C 8B W41F W30D 723D W42C W34C w27 C m37C W28C Z23C Z134C Z126C

B3 EBE B2 BB N1 N2 N13  N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l
Z19C W39C W29C 123 C ?160 G ?145G W30F W30F W27 F W19F W32F W18F 79D Y162 G
N4.2

»155G

DCON MS tolerancia h9.

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea G236.

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G5066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G5068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G50610.4 10.40 2.50 78 50.0 6.00 3
G50612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G50616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3
G50620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G50625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G50631.0 31.00 420 18.5 71.0 12.00 3
G50634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G50637.0 37.00 4.50 212 118.0 16.00 3
G50640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G50650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3
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Avellanador HSS a 90°, con un Solo Canal, Mango Cilindrico, con Acabado Brillante

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El disefio de un solo filo reduce vibraciones para
proporcionar una operacion de achaflanado suave. Adecuado para achaflanar agujeros en aceros de bajo contenido en carbono y materiales no
férreos de resistencia media, como el aluminio.

DC =6 mm DC =8 mm DC =10 mm
%) »
g = =
z z
& o] o}
O Q g
; i ; i
1) o i
a a g — 1

OAL

HSS 2DORMER

G |ua| =

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

Pz |pr2| (P13l P21 (P22| (P23 P31 (P32 M1 mi2 w21 K K2 @A

21D 24D 25D 18D W16C 114 A H13B » 118 8B P68 P78 P118D Z13C ZI19A
K22 §KEE K# N1 N12  N13 0 N21 N22  N3.1  N3.2 N33 N4l N42
wI15A  WI6A  ®W12A  W34D MWD wi6C  w16C  w14C  W17C  W9C  WSB wI35D  #I30D
DCON MS tolerancia h9.
R DC LH 0AL DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
61296.0 6.00 - 450 6.00 1
61298.0 8.00 - 50.0 8.00 1
612910.0 10.00 17.0 49.0 8.00 1
612912.5 12.50 17.0 49.0 8.00 1
612916.0 16.00 200 56.0 10.00 1
6129200 20.00 2.0 60.0 10.00 1
612925.0 25.00 250 750 12.00 1
612931.5 31,50 290 80.0 12.00 1
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Avellanador HSS-E a 90°, con Agujero Pasante, Mango Cilindrico, con Acabado Brillante

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El disefio especial de agujero cruzado
dirige la viruta lejos del filo de corte para ofrecer una operacion de achaflanado suave. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de
materiales.

HSS-E 2DORMER
Bright
90°
@ ﬁ
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 3T P32 mi1 w12 w21 [ GE S5

121D W24D 25D 18D W16C 114 A W68 71138 6B »178 118D P16 A

- N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2

14 A W34D W25D W16C 116 C ?114C m17C mIC 17D 75D

DC_2 DC_1 LH 0AL DCON MS DC NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1495 5.00 2.00 19.0 45.0 6.00 10.00 1
G14910 10.00 5.00 23.0 48.0 8.00 14.00 1
G14915 15.00 10.00 34.0 65.0 10.00 21.00 1
G14920 20.00 15.00 43.0 84.0 12.00 28.00 1
G14925 25.00 20.00 48.0 102.0 15.00 35.00 1
G14930 30.00 25.00 61.0 115.0 15.00 44.00 1
G14935 35.00 30.00 65.0 127.0 15.00 48.00 1
G14940 40.00 35.00 66.0 136.0 15.00 53.00 1
G14950 50.00 40.00 85.0 166.0 20.00 60.00 1
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D/DORMER

Avellanador HSS a 90°, Multi Canales, Acabado Brillante

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. Multiples dientes
para reducir vibraciones, lo que proporciona una operacién de achaflanado suave. Herramienta versatil para su uso en aplicaciones manuales y
en maquinas. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

DC_2=8mm

DCON MS

L

DC 22125mm

DC 2
DC_1
L
DCON MS

LH

OAL

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

W18E PI14E 711
DCON MS tolerancia h9.

Producto

G1328.0

G13212.5
G13216.0
G13220.0

(mm)
8.00
12.50
16.00
20.00

DC_1

(mm)

2.00
3.20
5.00

LH

(mm)

155
19.5
23.0

M3.3

H11D

M4.1

P20 F m15D 11D Z17C W14D
N2.3 N3.2 N4.3
W13F Z12F P56

OAL DCON MS NOF
(mm) (mm)

48.0 8.00 5

48.0 8.00 5

56.0 10.00 7

60.0 10.00 7
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Avellanador a 60°, Mango Cilindrico, Acabado Brillante
Con dngulo de 60 ° para achaflanar agujeros para tornillos especiales y eliminar rebabas de agujeros taladrados en didmetros de hasta 25,0
mm. Para uso en operaciones manuales y en mdquinas. Adecuado para achaflanar agujeros en muchos materiales.

DCON MS

DC 2
ll
\
L

LCF
» OAL N
DIN
HSS
Bright 334C
60°
€ | ws

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

PLx [pr2) (P13l P21 [P22| (P23 3L [P32| (P33 PaL [PA2l M1 M12  m21

HW23E HW6E W27E HW20E 18D P16 B m16D ?13D ”118B m10D 7188 P8( P16 7
M22 Kl K2 0 B2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 N21 0 N22
6C  w0F wi5D  w21C wi7C wm1sC w14C m19C  wIsC w406 m30G  WI0F  W20F  wIIgF
N3.1 N3.2 N33 N4l N42
| VARS W12F 76D 740G ?135G

DCON MS tolerancia h9.
DC 2 DC_1 LCF 0AL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3
G1358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3
G13510.0 10.00 2.50 1.6 50.0 6.00 3
G13512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3
G13516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3
G13520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3
G13525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3
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Avellanador HSS a 82°, Mango Cilindrico, Acabado Brillante
Avellanador de 82 ° para tornillos de cabeza plana y para achaflanar agujeros. Herramienta versatil para uso tanto en méquinas como en
taladrados manuales. Adecuado para achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

DC_1

DC 2
| ||

- DCON MS

LCF
B OAL a
DIN
HSS
Bright 335C
82°
€ | ws

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

Pz P12 (P13l P21 (P22| (P23 3L [P32) (P33 PaL [PA2 M1 M12  m21

W23E W26E W27E HW20E 18D P16 B m16D H13D PI11B m10D 718B 8( P16 7
M22 Kl K2 20 2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 0 N21 0 N22
w6C  w0F wI5D  m21C wi7C wm1sC w14C wI4C w10C w406 m30G  WI0F  W20F  wIIgF
N3.1 N3.2 N33 N4l N42
H21F HW12F 76D 740G ?135G

DCON MS tolerancia h9.
DC 2 DC_1 LCF 0AL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1546.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1548.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G15410.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G15412.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G15416.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G15420.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G15425.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
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G 1 7 1 2/DORMER

Avellanador HSS a 100°, Mango Cilindrico, con Recubrimiento TiAIN

Un avellanador a 100° disefiado para achaflanar agujeros estandar y eliminar rebabas. Una herramienta versétil con recubrimiento TiAIN que
mejora el rendimiento y aumenta la vida de filo. Se puede utilizar en mdquinas automaticas y manuales. Adecuada para achaflanar agujeros
en la mayoria de materiales.

DC_1
DCON MS

u

|

|

|
L

| LcF
- OAL .
< DIN
HSS
TiAIN 335C
100°
€ | ws

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

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

W40E W45E W46 E W34E m30D H278B 28D 22D m198 m16D W48 2118 Z1c Z9C
M2.1  KL1 K12 K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41l K42 K43 K51
Z10C H41F W30D 723D W42C W34C 27C m37C m28C Z23C Z134(C Z126C Z19C W39C

K5.3

K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42
W29C ?23C P60 G 145G W30F W30F W27F H19F W32F W18F 719D P162G P155G
DCON MS tolerancia h9.

DC 2 DC_1 LCF 0AL DCON MS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1716.3 6.30 1.50 45 44.0 5.00 3
G1718.3 8.30 2.00 55 49.0 6.00 3
G17110.4 10.40 2.50 6.6 49.0 6.00 3
G17112.4 12.40 2.80 7.0 53.0 8.00 3
G17116.5 16.50 3.20 9.0 56.0 10.00 3
G17120.5 20.50 3.50 11.0 61.0 10.00 3
G17125.0 25.00 3.80 13.5 65.0 10.00 3
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Avellanador HSS a 90°, Mango Cdnico, con Acabado Brillante

vellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. El mango cénico
permite que la herramienta se pueda utilizar en aplicaciones de maquinas en las que se sujeta directamente en el husillo. Adecuado para
achaflanar agujeros en la mayoria de materiales.

- czc Ms
g
N A I
8 1
| LCF
_ OAL o
DIN
HSS
Bright 335D
920°
€ s

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.

Pz [pr2) (PL3] P21 (P22| (P23 P31 [P32) (P33 PaL [PA2 M1 M12  M21

W23E W26E W27E HW20E 18D P16 B m16D ?13D PI11B m10D 718B 78 76 77

M22 Kl K2 20 2 EBE B2 B8 B2 N1 N2 N13 0 N21 0 N22
w6  w20F wi5D  P2IC  wm17C wIsC mI4C w19C  m1SC w406 M30G WI20F  M0F  wIgF
N3.1 N3.2 N33 N4l N42

H21F HW12F 76D 740G ?135G

DC 2 DC 1 LCF OAL CZCMS NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)

G13825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G13830.0 30.00 4.20 18.5 112.0 MK 2 3
G13831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G13834.0 34.00 4.50 19.5 118.0 MK 2 3
G13837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G13840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G13850.0 50.00 14.00 241 150.0 MK 3 3
G13863.0 63.00 16.00 285 180.0 MK 4 3
G13880.0 80.00 22.00 36.0 190.0 MK 4 3
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Avellanador HSS a 90°, Mango Conico, con Recubrimiento TiN

Avellanador de 90° disefiado para achaflanar agujeros para tornillos estandar y para eliminar rebabas en agujeros taladrados. Rendimiento
mejorado para mecanizar durante largos periodos a alta velocidad. El mango c6nico permite sujetar la herramienta directamente en el husillo.
El recubrimiento TiN mejora el rendimiento y prolonga la vida util de la herramienta. Adecuado para la mayoria de materiales.

- CZC Ms
8
N A I
8l i
.| LCF
- OAL u
DIN
HSS 335D
90°
€ | ws
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de velocidad de corte iniciales (m/min) y cédigo de avance alfabético. Tablas con avance por revolucién a partir de la pag.123.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 MLl M1.2

H33E W37E W38E W28E 25D H228B 23D 18D W58 m13D H1B 798 Z1c Z9C

M2.1  M22  M23 K12 K13 K21 K22 K23 K31 K32 K4l K42

Z10C Z9C 8B W34F W25D 719D W35C W28C Z23C W31C W24C Z19C Z29C Z22(

B3 EBE B2 BB N1 N2 N13  N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N33 N4l
16 C W32C W24C ?119C W53G W40G W27F W27F W24F W17F HW28F Wi6F 78D P58 G
N4.2
»150G
DC_2 DC_1 LCF OAL ZCMs NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)
G33825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G33831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G33837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G33840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G33850.0 50.00 14.00 241 150.0 MK 3 3
G33863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3
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HSS 2DORMER

Bright

G || =

H20 22 23

N1.3 N2.1 N2.2
215 731 7128

SDI = Incrementos de didmetro de paso.

Producto .

6314412 412
63141220 1220
63142030 2030
63143040 3040
6314420 420
6314630 630
G314M M

4

Broca HSS Multi-Diametro, para Chapas Metalicas, Acabado Brillante
Las brocas escalonadas cdnicas tienen un disefio de varios didmetros que permite la ampliacion gradual de los agujeros hasta el didmetro

requerido. El mango cilindrico reducido hace que todos los didmetros se puedan sujetar en un portabrocas y un soporte estdndar. Adecuado
para agrandar agujeros en muchos materiales.

SDL

(mm)
5.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00

P22
|17 P15
N3.1 N3.2
W34 20
DC1 DCX
(mm) (mm)
4.00 12.00
12.00 20.00
20.00 30.00
30.00 40.00
4.00 20.00
6.00 30.00
9.00 36.00

3.00

713
N3.3
7110

SDL

DCON MS

mmmmmm

DCX
DC_1
|
A
6|
[18]
12
122
| 2:
2
28
3

|
o

SDL_1
- LCF -
- OAL -
P32 P32 mM11 M12 M21
H12 79 8 P76 77
N4.1 N4.2
W30 20
SDI SDL_1
(mm) (mm)
4-5-6-7-8-9-10-11-12 5.00
12-13-14-15-16-17-18-19-20 400
20-21-22-23-24-25-26-27-28-29-30 400
30-31-32-33-34-35-36-37-38-39-40 4,00
4-6-8-10-12-14-16-18-20 400
6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30  4.00
9-12-15-18-21-24-27-30-33-36 3.00

LCF

(mm)
61.0
55.0
67.0
74.0
48.0
73.0
57.0

?17

D/DORMER

Grupo de Material de la pieza.
N1.2

N1.1
m30

OAL

(mm)
80.0
76.0
88.0
98.0
76.0
98.0
86.0

23

DCON MS

(mm)
6.00
9.00
12.00
13.00
8.00
10.00
12.00
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A=Tipos en el Juego, B=No en el Juego, C=Diametros en el Juego.

Producto

G2361
G2362
G2363
G2364
G2365

122

Nr.

(U, RISV NS Y

G136
G136
6560
G106
G506

Juego de Avellanadores en Caja de Plastico Cilindrica

Juegos que contienen varios tamaos de avellanadores a 90°. Hay 5 juegos diferentes con G106, G136 0 G560 disponibles. Adecuados para
muchos materiales.

[= W= W e LN

DDORMER

6.30mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
6.30mm, 10.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

6.30mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

6.30mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

6.30mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm



Avances

Grupo IS0

1.00
0.030
0.035
0.040
0.050
0.065
0.090

- MmO A ™ >

DC

1.50
0.045
0.055
0.065
0.080
0.100
0.140

PHD,

-
(=4
o

2.00
0.055
0.072
0.085
0.110
0.140
0.180

0.10
0.08
0.10
0.10
0.05
0.05

3.00
0.078
0.110
0.135
0.160
0.180
0.260

5.00

4

TABLA DE VELOCIDADES DE AVANCE PARA ESCARIADORES

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por
revolucion (f ):

1. Localice su cddigo alfa en la pagina del producto (ejemplo: 21C, «C» es
el cédigo alfa).

2. Localice en lafila superior de la tabla el diametro mas adecuado para su
aplicacion de corte.

Avance por revolucién (f en mm/rev) 3. Localice su cdigo alfa en la columna de la izquierda de la tabla.

Dependiendo de las condiciones de 4. Lainterseccion (celda) del diametro y el codigo alfa es el avance por

trabajo puede ser necesario ajustar revolucion (f ).

estos valores + 15 %

¢ DC(mm)
400 5.00 6.00 7.00 800 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 25.00 30.00 40.00 50.00 80.00
0.090 0.100 0.125 0.137 0.150 = 0.170 0.185 0.210 0.220 0.250 0.280 0.320 0.390 0.440 0.500
0.130  0.150 0.165 0.172 0.180 0.210 0.240 0.270 0.280 0.310 0.360 0.400 0.500 0.550 = 0.600
0.160  0.185 0.200 0210 0.220 0.260 0.285 0325 0335 0.390 0.440 0.480 0.600 0.680 0.750
0.180  0.200 0.235 0253 0270 0320 0.360 0.400 0.410 0.470 0.540 0.600 0.730 0.850 = 0.950
0.215  0.250 0300 0325 0350 0390 0430 0485 0500 0530 0.640 0.750 0910 1.100 @ 1.200
0.305 0350 0395 0417 0.440 0.500 0.550 0.610 0.630 0.700 0.800 0.930 1.200 1.500 1.650

Como utilizar esta tabla para encontrar el diametro correcto del
agujero premecanizado (PHD):

—_

. Localice en la fila superior de |a tabla el rango de didmetro més adecua-
do para su aplicacion de corte.

2. Localice su cddigo de grupo 150 en la columna de la izquierda de la tabla

(ejemplo: para el acero inoxidable, el cédigo de grupo IS0 es «M»)

3. Lainterseccion (celda) del rango de didgmetro y el cédigo de grupo IS0 es

Sobreespesor de mecanizado al utilizar el sobreespesor de mecanizado (MA)

un escariador de maquina (MA en mm) 4. Reste el sobreespesor de mecanizado al didmetro de escariado para

Didmetro de agujero premecanizado obtener el didmetro de agujero premecanizado (PHD).

PHD =DC- MA
(Ejemplo: para un agujero de 6 mm en acero (P), el PHD es de 5,85 mm)
o DC(mm)
5.00 8.00 8.00 12.00 12.00 16.00 16.00 30.00 30.00 80.00
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.10 0.10 0.20 0.20 0.30
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
0.10 0.10 0.15 0.20 0.20
0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

Tenga cuidado con las tolerancias de mecanizado de las brocas, ya que el didmetro de la herramienta no es el mismo que el didmetro del agujero producido.

Nota: El sobreespesor recomendado al utilizar un escariador manual es de 0,05a 0,10 mm
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TABLA DE VELOCIDADES DE AVANCE PARA AVELLANADORES

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por
revolucién (f ):

1. Localice su cédigo alfa en la pagina del producto (ejemplo: 23E, «E» es el
cddigo alfa).

2. Localice en la fila superior de la tabla el diametro mas adecuado para su
aplicacion de corte.

Avance por revolucion (f, en mm/rev) 3. Localice su cddigo alfa en la columna de la izquierda de la tabla.
Dependiendo de las condiciones de 4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cédigo alfa es el avance por
trabajo puede ser necesario ajustar revolucion (fn).

estos valores + 15 %

¢ DC (mm)

6.00 8.00 10.00 16.00 20.00 25.00 32.00 40.00 60.00 80.00

A 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160

- B 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200
§ C 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220
E D 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.280
E 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.270 0.300 0.320

F 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.210 0.260 0.290 0.330 0.360

G 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.280 0.320 0.360 0.400

H 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450
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Definiciones y nomenclatura del escariador

A

Espiga o cuadradillo de arrastre
Didmetro de sangrado
Longitud de sangrado
Longitud de corte

Longitud del paso biselado

mm O N>

Didmetro

O 0 N & 1 A W N =

Ancho de la parte plana

Cara plana circular

Espacio libre

Angulo de desprendimiento
Agujero central

Canal

Talén

Filo de corte

(Cara

ESCARIADO: INFORMACION TECNICA

10
11
12
13

G  Pasobiselado

I

I Angulode helice

Angulo del chaflan de entrada

J  Longitud del cuerpo
K  Longitud del mango
L  Longitud total
10
11
12 13
Y

Ancho de holgura primaria
Ancho de holgura secundaria
Angulo de salida primario

Angulo de salida secundario
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Escariado

Para obtener los mejores resultados con los escariadores, es esencial
hacerlos ‘trabajar’. Un error frecuente es el de preparar orificios
para escariar dejando dentro poco material. Si se deja en el orificio
material insuficiente antes de escariar, el escariador rozara, se
desgastara rapidamente y el resultado sera la pérdida de diametro.
Para garantizar un buen rendimiento, también es importante no dejar
demasiado material en el agujero. (Véase el apartado “Eliminacion de
material” a continuacion).

1.

Seleccionar el tipo 6ptimo de escariador y las velocidades y
avances optimos para la aplicacidon. Asegurar que los agujeros
pretaladrados sean del diametro correcto.

. La pieza de trabajo debe sujetarse rigida y el husillo de la maquina

no debe tener juego.

. El portapinzas en el que se sujeta un escariador de mango recto

debe serde buena calidad. Si el escariador resbala en el portapinzas
y el avance es automatico, el escariador podria romperse.

. Mantener al minimo el voladizo de la herramienta respecto al

husillo de la maquina.

Eliminacion de material

4

ESCARIADO: INFORMACION TECNICA

. Usar los lubricantes recomendados para prolongar la vida util

del escariador y asegurar que el fluido llegue a los filos de corte.
Como la operacion de escariar no es un trabajo de corte pesado,
normalmente bastara una disolucién 40:1 de aceite soluble.
Cuando se trata de mecanizado en seco, se puede emplear aire a
presion (ej. con el mecanizado de acero de fundicion gris).

. No permitir que las estrias del escariador se atasquen de virutas.
. Antes de volverareafilar el escariador, comprobar la concentricidad

entre centros. En la mayoria de los casos, sdlo habra que rectificar
el paso del bisel.

. Mantener afilados los escariadores. El reafilado frecuente es

rentable, pero es importante entender que los escariadores sélo
cortan en el chaflan de entrada y no en las superficies entre estrias.
Por lo tanto, sélo hay que rectificar dichas superficies. La exactitud
de la rectificacién es importante para la calidad del acabado del
orificio y la vida util de la herramienta.

La eliminacion de material recomendada al escariar depende del material de aplicacion y el acabado de la superficie del orificio pretaladrado.
En la siguiente tabla se dan las directrices generales para la eliminacién de material:

Tamaiio del agujero escariado

Con pretaladrado de

(mm) Con pretaladrado niideo
Menos de 4 0.1 0.1
De4all 0.2 0.15
De11a39 03 0.2
De39a50 0.4 0.3

ESCARIADO MANUAL/A MAQUINA

Tamaiio del agujero escariado

Con pretaladrado Con pretaladrado de

(pulgadas) nuceo
Menos de 3/16” 0.004" 0.004"
3/1"6a %" 0.008" 0.006"
%"a 1" 0.010" 0.008"
1.%"a2” 0.016" 0.010"

Aunque tanto los escariadores manuales como los de maquina ofrecen la misma capacidad en cuanto al tamafio del agujero terminado, el uso
de uno u otro debe considerarse segun la aplicacién. Por razones de alineacién, un escariador manual tiene una entrada cdnica larga, mientras
gue un escariador de maquina cuenta con un paso biselado de tan solo 45°. Un escariador de maquina solo corta en el paso biselado, mientras
gue un escariador manual corta tanto en el paso biselado como en el cénico.
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ESCARIADO: LIMITES DE TOLERANCIA E INFORMACION TECNICA

Limites de tolerancia

Ol —
D,
A

1. En el didametro de corte de los escariadores estdndar
El didametro (DC) se mide sobre la superficie circular entre estrias inmediatamente detras del bisel o paso cdnico. La tolerancia se ajusta a
DIN 1420y sirve para producir agujeros H7.

TOLERANCIA DEL ESCARIADOR

Diametro (mm)

TOLERANCIA DEL ESCARIADOR

Limite de tolerancia (mm) Diametro (mm) Limite de tolerancia (mm)

Por encima de Hasta e incluido i D Por encima de Hasta e incluido o i
+ + + +
- 3 0.008 0.004 18 30 0.017 0.009
6 0.010 0.005 30 50 0.021 0.012
6 10 0.012 0.006 50 80 0.025 0.014
10 18 0.015 0.008

2. Enun agujero H7
La tolerancia mas comun en un agujero acabado es H7 (ver la tabla de abajo). Para cualquier otra tolerancia, ver la figura y la tabla del punto
3 (se muestra mas abajo); esta tabla se puede usar para calcular el ancho y la ubicacidn de tolerancia de los escariadores.

TOLERANCIA DEL AGUJERO TOLERANCIA DEL AGUJERO
Diametro (mm) Limite de tolerancia (mm) Diametro (mm) Limite de tolerancia (mm)
Por encima de Hasta e incluido di R Por encima de Hasta e incluido LD D
+ + + +
- 3 0.010 0 18 30 0.021 0
6 0.012 0 30 50 0.025 0
6 10 0.015 0 50 80 0.030 0
10 18 0.018 0

3. Cuando es necesario definir las dimensiones para un escariador especial para cortar segin una tolerancia especifica, por ejemplo D8, se
puede usar esta guia.

Ancho de tolerancia del diametro ( um)

Ancho de tolerancia  porencimade1  porencimade3  porencimade6  porencimade 10 porencimade 18 porencimade30 porencimade50 porencima de 80
(micrones) incl. 3 incl. 6 indl. 10 ind. 18 indl. 30 incl. 50 incl. 80 indl. 120
IT5 4 5 6 8 9 11 13 15
IT6 6 8 9 il 13 16 19 22
117 10 12 15 18 21 25 30 35
IT8 14 18 22 27 33 39 46 54
IT9 25 30 36 X} 52 62 74 87
IT10 40 48 58 70 84 100 120 140
IT1 60 75 90 110 130 160 190 220
IT12 100 120 150 180 210 250 300 350

A= Tolerancia del Agujero
= | B | B= Tolerancia del Escariador
= A 2 IT = Ancho de tolerancia
© % D, = Diimetro max. del agujero
S e 3 D, . = Diametro min. del agujero
S| ° d, = Diémetro nominal
5 £ d,...= Didmetro max. del escariador
o o ﬁT d, . = Diametromin. del escariador
©

por ejemplo: agujero de 10 mm con tolerancia D8, diam. méx. = 10,062, diam. min. = 10,040, toler. del agujero (IT8) = 0,022

Limite maximo: 0.15 x tolerancia de agujero (IT8) = 0.0033, redondeado = 0.004
Limite minimo: 0.35 x tolerancia de agujero (IT8) = 0.0077, redondeado = 0.008
Limite maximo para escariador = 10.062 - 0.004 = 10.058
Limite minimo para escariador = 10.058 - 0.008 = 10.050
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Problemas en el escariado

Problema

Rotura o torsion en la espiga

Desgaste rapido de la herramienta

Agujero sobredimensionado

Menor tamaiio del agujero

Agujeros ovalados y conicos

Acabado del agujero deficiente

La herramienta se clava o se rompe
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Causa

Ajuste incorrecto entre el mango y el portaherramientas
Material insuficiente que eliminar

Excesiva variacion de la altura del labio

Desplazamiento en el husillo de la mdquina

Desviaciones en el portaherramientas

El mango de la herramienta esta dafiado

Forma ovalada de la herramienta

Angulo del paso hiselado asimétrico

Avance o velocidad de corte de la herramienta demasiado alto

Material insuficiente que eliminar

Excesiva generacion de calor en el escariado El agujero se amplia y
se contrae

El didmetro de la herramienta esta desgastado e
infradimensionado

Avance o velocidad de corte de la herramienta demasiado baja
El agujero pretaladrado es demasiado pequefio
Desplazamiento en el husillo de la mdquina

Mal centraje entre la herramienta y el agujero

Angulo de avance del bisel asimétrico

Excesivo material a eliminar

Herramienta muy gastada

Angulo de desprendimiento demasiado pequefio
Emulsién o aceite de corte demasiado diluido

Avance y/o velocidad demasiado baja

Velocidad de corte demasiado alta

Herramienta muy gastada

Chaflan de salida de la herramienta demasiado pequefio
Ancho entre estrias demasiado grande

El material de la pieza de trabajo tiende a retorcerse

El agujero pretaladrado es demasiado pequefio

Material heterogéneo con inclusiones duras

Remedio

Comprobar que el mango y el portaherramientas estan limpios y no
estan dafiados

Aumentar la cantidad de material que eliminar

Reafilar segun las especificaciones correctas

Reparar y rectificar el desplazamiento del husillo
Reemplazar el portaherramientas

Sustituir o rectificar el mango

Sustituir o rectificar la herramienta

Reafilar seguin las especificaciones correctas

Ajustar las condiciones de corte de acuerdo con el catélogo

Aumentar la cantidad de material que eliminar

Incrementar la refrigeracion

Reafilar seguin las especificaciones correctas

Ajustar las condiciones de corte de acuerdo con el catélogo
Reducir la cantidad de material que eliminar

Reparar y rectificar el desplazamiento del husillo

Usar un escariador guiado

Reafilar seguin las especificaciones correctas

Reducir la cantidad de material que eliminar

Reafilar segun las especificaciones correctas

Reafilar seguin las especificaciones correctas

Incrementar el % de concentracion

Ajustar las condiciones de corte de acuerdo con el catdlogo
Ajustar las condiciones de corte de acuerdo con el catdlogo
Reafilar segun las especificaciones correctas

Verificar y remplazar o modificar la herramienta

Verificar y remplazar o modificar la herramienta

Utilizar un escariador regulable para compensar el desplazamiento
Reducir la cantidad de material que eliminar

Usar un escariador de metal duro



Calidad Dureza (HV10)

HSS M2 810 -850

M35 830870
HSS-E
M42 870 - 960

Propiedades

Dureza (HV30)
Densidad (g/cm®)

Fuerza de compresion (N/mm?)

Resistencia a la flexion, (flexion) (N/mm?)

Resistencia al calor (°C)
Maddulo eléctrico (KN/mm?)

Tamaiio de grano (pm)

%

0.9

0.93

1.08

W%

6.4

6.4

Materiales HSS

800-950
8.0-9.0
3000 — 4000
2500 — 4000
550
260 - 300

4

Mo %

5.0

5.0

9.4

INFORMACION TECNICA GENERAL

r% V%
4.2 18
4.2 1.8
39 12

Materiales de metal duro

1300 - 1800
72-15
3000 - 8000
1000 — 4700
1000
460 - 630
0.2-10

La combinacion de la particula dura (WC) y el metal aglutinante (Co) provoca los siguientes cambios en las caracteristicas.

Caracteristica

Dureza
Fuerza de compresion (CS)

Resistencia a la flexion (BS)

Un mayor contenido de WC

Mayor dureza

Mayor CS

Menor BS

C0%

4.8

8.0

Material de la
herramienta

HSS

HSCO

K10/30F (se suele utilizar para
herramientas duras)

1600
14.45
6250
4300
900
580
0.8

Un mayor contenido de Co

Menor dureza

Menor (S

Mayor BS

El tamafio de grano también influye en las propiedades del material. Los tamafios de grano pequefios se traducen en una mayor dureza y los granos gruesos, en una mayor tenacidad.

Tratamiento de la superficie y ejemplos de propiedades del recubrimiento

Tratamientos Material de
dela Color P
» recubrimiento
superficie
Oro TiN
TiN
I Gris negruzco TIAIN
TIAIN

Dureza (HV)

2300

3300

Espesor (pm)

1-4

Estructura del
recubrimiento

Monocapa

Nanoestructura

Coeficiente de
friccion respecto

al acero

0.4

0.3-0.35

Temp. aplic. max.

(0

600

900
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INFORMACION TECNICA GENERAL

Tolerancias estandar de la industria para ejes y agujeros

Los valores de tolerancia se indican en micras (um) Férmula para las micras ...1 ym = 0,001 mm / 0,000039
Diametro (mm)
Tolerancia
>1<3 >3<6 >6<10 >10<18 >18<30 >30<50 >50<80 >80<120
Diametro (pulgadas)
>0.039" >0.118" >0.236" >0.394" >0.709" >1.181" >1.968" >3.149"
<0.118" <0.236" <0.394" <0.709" <1.181" <1.968" <3.149" <4.724"

Valores de tolerancia (pm)

e8 -14/-28 -20/-38 -25/-41 -32/-59 -40/-73 -50/-89 -60 /-106 -72/-126
fé -6/-12 -10/-18 -13/-22 -16/-27 -20/-33 -25/-41 -30/-49 -36/-58
7 -6/-16 -10/-22 -13/-28 -16/-34 -20/-41 -25/-50 -30/-60 -36/-71
hé 0/-6 0/-8 0/-9 0/-1 0/-13 0/-16 0/-19 0/-22
h7 0/-10 0/-12 0/-15 0/-18 0/-21 0/-25 0/-30 0/-35
h8 0/-14 0/-18 0/-22 0/-27 0/-33 0/-39 0/-46 0/-54
h9 0/-25 0/-30 0/-36 0/-43 0/-52 0/-62 0/-74 0/-87
h10 0/-40 0/-48 0/-58 0/-70 0/-84 0/-100 0/-120 0/-140
h11 0/-60 0/-75 0/-90 0/-110 0/-130 0/-160 0/-190 0/-220
h12 0/-100 0/-120 0/-150 0/-180 0/-210 0/-250 0/-300 0/-350
k10 +40/0 +48/0 +58/0 +70/0 +84/0 +100/0 +120/0 +140/0
k12 +100/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0 +300/0 +350/0
m7 +2/+12 +4/+16 +6/+21 +7/+25 +8/+29 +9/+34 +11/+41 +13/+48
js14 +/-125 +/-150 +/-180 +/-215 +/-260 +/-310 +/-370 +/-435
js16 +/-300 +/-375 +/-450 +/-550 +/-650 +/-800 +/-950 +/-1100
H7 +10/0 +12/0 +15/0 +18/0 +21/0 +25/0 +30/0 +35/0
H8 +14/0 +18/0 +22/0 +27/0 +33/0 +39/0 +46/0 +54/0
H9 +25/0 +30/0 +36/0 +43/0 +52/0 +62/0 +74/0 +87/0
H12 +100/0 +120/0 +150/0 +180/0 +210/0 +250/0 +300/0 +350/0
P9 -6/-31 -12/-82 -15/-51 -18/-61 -22/-74 -26/-86 -32/-106 -37/-124
S7 -13/-22 -157-27 -17/-32 -21/-39 -27/-48 -34/-59 -42/-72 -58/-93
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Tabla de velocidades de corte

m/min

SFM (pies/min)

2

mm  pulgadas

1.00
1.50
2.00
2.50
3.00
3.18
3.50
4.00
4.50
4.76
5.00
6.00
6.35
7.00
7.94
8.00
9.00
9.53
10.00
1.1
12.00
12.70
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.46
18.00
19.05
20.00
24.00
25.00
27.00
30.00
32.00
36.00
40.00
50.00

7/16

12

9/16

5/8

11/16

3/4

5
16

1592
1061
79
637
531
500
455
398
354
334
318
265
251
227
200
199
177
167
159
143
133
125
114
m
106
100
99
91

84
80
66
64
59
53
50
44
40
32

8
26

2546
1698
1273
1019
849
801
728
637
566
535
509
424
401
364
321
318
283
267
255
229
212
201
182
178
170
160
159
146
14
134
127
106
102
94
85
80
7
64
51

10
32

3183
2122
1592
1273
1061
1001
909
796
707
669
637
531
501
455
401
398
354
334
318
287
265
251
227
223
212
200
199
182
177
167
159
133
127
18
106
99
88
80
64

15
50

4775
3183
2387
1910
1592
1501
1364
1194
1061
1003
955
796
752
682
601
597
531
501
4717
430
398
376
341
334
318
301
298
273
265
251
239
199
191
177
159
149
133
119
95

20
66

6366
4244
3183
2546
2122
2002
1819
1592
1415
1337
1273
1061
1003
909
802
796
707
668
637
573
531
501
455
446
424
401
398
365
354
334
318
265
255
236
212
199
177
159
127

25
82

7958
5305
3979
3183
2653
2502
2274
1989
1768
1672
1592
1326
1253
137
1002
995
884
835
796
716
663
627
568
557
531
501
497
456
442
418
398
332
318
295
265
249
221
199
159

4

30
98

9549
6366
4775
3820
3183
3003
2728
2387
2122
2006
1910
1592
1504
1364
1203
1194
1061
1002
955
860
796
752
682
668
637
601
597
547
531
501
477
398
382
354
318
298
265
239
191

Vc

40 50
130 165
RPM
12732 15916
8488 10610
6366 7958
5093 6366
4244 5305
4004 5005
3638 4547
3183 3979
2829 3537
2675 3344
2546 3183
2122 2653
2005 2506
1819 2274
1604 2004
1592 1989
1415 1768
1336 1670
1273 1592
1146 1433
1061 1326
1003 1253
909 137
891 M4
849 1061
802 1002
796 995
729 912
707 884
668 835
637 796
531 663
509 637
472 589
424 531
398 497
354 442
318 398
255 318

INFORMACION TECNICA GENERAL

60
197

19099
12732
9549
7639
6366
6006
5457
4775
4244
4012
3820
3183
3008
2728
2405
2387
2122
2004
1910
1719
1592
1504
1364
1337
1273
1203
1194
1094
1061
1003
955
796
764
707
637
597
531
477
382

70
230

22282
14854
mas
8913
7421
7007
6366
5570
4951
4681
4456
3714
3509
3183
2806
2785
2476
2338
2228
2006
1857
1754
1592
1559
1485
1403
1393
1276
1238
1170
1114
928
891
825
743
696
619
557
446

80
262

25465
16977
12732
10186
8488
8008
7276
6366
5659
5350
5093
4244
4010
3638
3207
3183
2829
2672
2546
2292
2122
2005
1819
1782
1698
1604
1592
1458
1415
1337
1273
1061
1019
943
849
796
707
637
509

920
296

28648
19099
14324
11459
9549
9009
8185
7162
6366
6018
5730
4775
4511
4093
3608
3581
3183
3006
2865
2579
2387
2256
2046
2005
1910
1804
1790
1641
1592
1504
1432
1194
1146
1061
955
895
796
716
573

100
330

31831
21221
15916
12732
10610
10010
9095
7958
7074
6687
6366
5305
5013
4547
4009
3979
3537
3340
3183
2865
2653
2506
2274
2228
2122
2004
1989
1823
1768
1671
1592
1326
1273
179
1061
995
884
796
637

110
362

35014
23343
17507
14006
11671
11011
10004
8754
7781
7356
7003
5836
5514
5002
4410
4377
3890
3674
3501
3152
2918
2757
2501
2450
2334
2205
2188
2005
1945
1838
1751
1459
1401
1297
1167
1094
973
875
700

150
495

47747
31831
23873
19099
15916
15015
13642
11937
10610
10031
9549
7958
7519
6821
6013
5968
5305
5010
4775
4298
3979
3760
3410
3341
3183
3007
2984
2735
2653
2506
2387
1989
1910
1768
1592
1492
1326
1194
955
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INFORMACION TECNICA GENERAL

Dureza y resistencia a la traccion

HV HRC HB Resistencia HV HRC HB Resistencia
Vickers Rockwell Brinell N/mm2  Toneladas/sq. in. Vickers Rockwell Brinell N/mm2  Toneladas/sq. in.

940 68 - - - 434 44 413 1400 91
900 67 - - - 423 43 402 1360 88
864 66 - - - 413 42 393 1330 86
829 65 - - - 403 41 383 1300 84
800 64 - - - 392 40 372 1260 82
773 63 - - - 382 39 363 1230 80
745 62 - - - 373 38 354 1200 78
720 61 - - - 364 37 346 1170 76
698 60 - - - 355 36 337 1140 74
675 59 - - - 350 - 333 1125 73
655 58 - 2200 142 345 35 328 1110 72
650 - 618 2180 41 340 - 323 1095 71
640 - 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 - 314 1060 69
630 - 599 2105 136 327 33 3N 1050 68
620 - 589 2070 134 320 - 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 - 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 - 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 - 285 965 62
590 - 561 1955 126 295 - 280 950 61
580 - 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 - 276 930 60
570 - 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 - 271 915 59
550 - 523 1810 17 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 - 261 880 57
540 - 513 1775 115 272 26 258 870 56
530 - 504 1740 113 270 - 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 - 494 1700 110 265 - 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 - 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 - 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 - 233 785 51
490 - 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 - 228 770 50
480 - 456 1555 101 235 - 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 - 219 740 48
470 - 447 1520 98 225 - 214 720 47
460 - 437 1485 96 220 - 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 - 204 690 45
450 - 428 1455 94 210 - 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 - 195 660 43
440 - 418 1420 92 200 - 190 640 41
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CALCULATOR
AP

Nuestra calculadora de mecanizado le permite medir el rendimiento econédmico generado en base a diferentes productos
y aplicaciones. Una util herramienta que le ayuda a mantener sus ahorros en el bolsillo.
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Price per insert or tool

Savings Calculator

Existing New

0,00

EUR

Number of inserts per Existing New

tool
0,00

Existing New

Number of components
per edge set (tool life)

0,00

Existing Mew

Mazx. indexes per insert
or tool

0,00

Tool or insert cost per Existing New

compeonent
0,0000 0,00

Free machine capacity 0.00
GETITON

Savings per 0.00 EUR g ' : Google Play *
component

Savings per batchor  0.00 EUR == D 1d
e e AppGallery

www.dormerpramet.com DORMER @ PRAMET
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MACHOS DE ROSCAR DE METAL DURO — MACHOS DE ROSCAR HSS — PAGINA RESUMEN

DIN
352

0| 150 | mss

Bright

5 E@
P12

D/DORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, Métrico, Norma DIN, Acabado Brillante
Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos.
Disponible como un solo macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno
tras otro para crear la rosca completa. Acabado brillante.

PLL PL3 P21 P22 P23
|| || || || 4]
K31  K3.2 K41l K42 K51 K52
4] 4] 4] 4 4]

N

N3.3 N4.2 N4.3
u u u

TDZ

WSC

DCON MS

4 mn\lﬂﬂunﬂﬂnﬂﬂ%\\l‘

OAL

4]
N1.2 N13 N21
||

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con varias medidas y terrajas. Por favor, vea L119 0 L120.

Product 0z
E100M1.6NO3 16
E100M1.6N08 1.6
E100M2NO3 2
0M2NO8 2
M2.5N03 25
E100M2.5N08 25
E100M3NO3 3
E100M3N08 3
E100M3.5N03 35
E100M3.5N08 35
E100M4N03 4
E100M4NO8 4

Pos.  Descripcion

Designacion de los machos de roscar

Descripcion del producto

Imagen

Representacion esquematica de la herramienta

TP OAL
(mm) (mm)
0.35 32.0
0.35 320
0.40 36.0
0.40 36.0
0.45 40.0
0.45 40.0
0.50 40.0
0.50 40.0
0.60 45.0
0.60 45.0
0.70 45.0
0.70 45.0

THL

10
10
10
10
12
12

Pos.

(8]

DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.50
3.50
4.00
4.00
4.50
4.50

Descripcion

N22
||

WSC

(mm)
2.10
2.10
2.10
2.10
2.10
2.10
2.70
2.70
3.00
3.00
3.40
3.40

Caracteristicas del producto

Grupo de Material de la pieza.

N23

NOF

W W W W W W W W W W w

N31
||

PHD

(mm)
1.25
1.25
1.60
1.60
2.05
2.05
2.50
2.50
2.90
2.90
3.30
3.30

Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de corte y la

guia de avance

(6digo de producto

Dimensiones del producto

Pagina estandar donde se muestra el soporte del macho de roscar; los detalles de la pagina especifica seran diferentes.
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Simbolos generales

B Uso principal

Grupo de normas basico (BSG)

DIN  DIN 2181 — Norma sobre machos de roscar
2181 manuales

DIN  DIN 351 — Norma sobre machos de roscar de
351  canal recto

DIN
352 DIN 352 — Norma sobre formas de rosca
DIN
371 DIN 371 — Norma sobre formas de rosca

Codigo de material (BMC)

HSS-E Material para herramientas:
PM | acero rapido pulvimetalirgico

Material para herramientas:

HSS-E
Ss acero rapido al cobalto

Material para herramientas:

HSS -
acero rapido

Angulo de Ia hélice del canal (FHA)

2};0 Angulo de la hélice de 27° (canal)

3)60 Angulo de la hélice de 30° (canal)
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MACHOS DE ROSCAR HSS — RESUMEN DE SIMBOLOS

P1  Usoposible

DIN

374 DIN 374 — Norma sobre roscas MF

DIN

376 DIN 376 — Norma sobre formas de rosca

DIN " biN 5156 - Norma sobre formas d

5156 orma sobre formas de rosca
DIN " DIN 5157 - Norma sob tuber
5157 orma sobre roscas para tuberias
Recubrimiento

Brillante (sin recubrimiento)
Bright

40° Angulo de la hélice de 40° (canal)

45° Angulo de la hélice de 45° (canal)

DIN
-oormer. | DIN Norma Dormer
DIN Norma DIN sobre roscas (en funcién del rango
de tamano) DIN 371si @ < 10 mm /DIN 376
371/316
sif>12mm
150 " 150 529 — Norma sobre machos d
529 orma sobre machos de roscar
ISO
- pormer | 150 Norma Dormer
Tratamiento superficial templado al vapor
ST (oxidacion por vapor)
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MACHOS DE ROSCAR HSS — RESUMEN DE SIMBOLOS

Geometria del canal (FDC) Manual (direccion de corte)

% Geometria de canales helicoidales Geometria de canal recto L ) Giro/corte ala izquierda
“ Geometria de entrada en hélice R Giro/corte a la derecha
Estilo del chaflan de macho de roscar (TCS)
B Chaflan del macho de roscar semiconico C  (haflan del macho de roscar de semiacabado
3.5-5 (paso:3.5-5) 2-3  (paso:2-3)
Tipo de forma de rosca (THFT)
NPT Forma de rosca, fosca americana cénica para BSW  Forma de rosca, rosca britanica Whitworth UNC  Forma de rosca, unificada paso normal
Wy tubos - -
-~ Loasasasl Lasasasl
BA  Forma de rosca, roscas British Association M Forma de rosca, rosca métrica paso normal UNF  Forma de rosca, unificada paso fino
Y Y WY
Loiasasasl -
BSF | Forma de rosca, rosca briténica fina MF  Forma de rosca, rosca métrica paso fino
MY MY
T Forma de rosca, rosca britanica para tubos EGmM Forma de rosca, métrica IS0
\aadadaay/ | (BSP) \waaay  (parainserto de roscas)
Clase de tolerancia de la rosca(TCTR)
Tolerancia del didmetro del paso de rosca DIN (lase de ajuste: rosca interna mediana . ]
o o 2B Normal - (lase de ajuste normal para rosca para tuberias
(didmetro del paso bdsico alto) (pulgadas)

Tolerancia del didmetro del paso de rosca DIN

Medi R )
6HX (con diametro del paso incrementado) edium  (lase de ajuste: rosca mediana (pulgadas)
Roscado Relacion entre longitud y diametro util (ULDR)
Aolicacién en aquieros ciedos 1.5% Relacién entre profundidad de la herramienta y 2x Relacién entre profundidad de la herramienta y
» " gueros ceg =% diametro itil 1.5xD didmetro il 2xD
I h Relacion entre profundidad de la herramienta y
l l Aplicacién en agujeros pasantes 2.5xD dismetro Gl 2.5xD

' u Aplicacion en agujeros ciegos o pasantes
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Materiales de herramientas

Acero rapido

Acero rapido
al cobalto sinterizado

Tratamientos superficiales

Brillante
(sin recubrimiento)

Tratamiento
de templado al vapor
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HSS

HSS-E
PM

Bright

4

MACHOS DE ROSCAR HSS DE MAQUINA Y MANUALES
— NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTAS

Se trata de un acero rdpido de aleacion media que presenta una buena maquinabilidad y un excelente rendimiento. EI HSS presenta
caracteristicas de dureza, tenacidad y resistencia al desgaste que lo hacen atractivo en una amplia variedad de aplicaciones, por ejemplo
en brocas y machos de roscar.

El HSS-E-PM es un sustrato de metal en polvo de acero répido al cobalto elaborado con tecnologia pulvimetaltrgica. El acero rdpido
producido por este método presenta una tenacidad y una facilidad para el afilado superiores debido a la estructura de grano uniforme y
consistente. Los machos de roscar y las fresas integrales de alto rendimiento tienen una ventaja especial cuando se fabrican con este
sustrato.

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los
filos de corte en los materiales abrasivos.

El templado al vapor proporciona una superficie de dxido azul fuertemente adherida que permite retener el fluido de corte y evitar que
|a viruta se suelde con la herramienta, lo cual contrarresta la formacion de un filo de aportacion. El templado al vapor puede aplicarse
a cualquier herramienta brillante, pero es mds eficaz en brocas y machos de roscar.
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| e m | e | e | o | e | em | wem | e | e e | e
Forma de la rosca (THFT) M M M MF UNC UNF BSW G M MF UNC UNF BSW
T O e B B e R
N bisica (BSG DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN IS0 1SO IS0 IS0 IS0
orma basica (BSG) 352 352 352 2181 352 2181 351 5157 529 529 529 529 529
Tolerancia de rosca (TCTR) 6H 6HX 6H 6H 28 2B Medium Normal 6H 6H 2B 28 Medium
Aplicacien de roscado I [ SO T U U VO T U T U U VY
Longitud atil (ULDR) 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
(6digo de material (BMC) HSS HSS-E HSS Hss HsS HSS HSS Hss HsS HSS HSS Hss Hss
. c C c c c c c c
Chaflan de entrada (TCS) 23 23 23 23 23 23 23 23
Geometria (FDC) E E g E g E E g E

Angulo de hélice (FHA)
D & € & G G G G G & G

Brght Bright Bright Bright Brght Brght Bright Bright Brght Brght Brght

Mano (Direccion de corte) @

Recubrimiento

a‘@

right

Familia de Producto

M1.6-M52  M3-M30 M4-M16  M25-M50  No.5-1" No.5-1" 1/8-1" 1/8-3" M1-M56 M3 - M50 No.1-2" | No.0-1.1/2 1/8-1"

142 144 145 146 149 150 151 152 154 158 162 164 166

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

|

4]

|

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

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

4]

4]

4]

4]

M Primera Opcién P Opcidn Alternativa
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A A Ll A A Ll A L] Ll
BSF BA G EGM EGM M UNC UNF NPT
L L Y L L Y L Y Y
I1SO ISO I1SO I1SO ISO I1SO DIN DIN ANSI

529 529 2284 DORMER DORMER 2DORMER DORMER DORMER
Medium Normal Normal 6H 6H 6H 2B Medium Normal
1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
C C C C
2-3 2-3 2-3 2-3

A A A

7
@ G G & G G G G
. .

Bright Bright Bright Bright Bright ST

1
ERER

| E536 542 | E547  E620  E621  E650  E6s1 654 Ee53 L2 li20 | lis___

3/16-1"  No.10-No.0 1/8-2" M3 -M16 M3 -M16 M3 - M16 No.6-5/8 No.8-5/8 1/8-1" BT1-No.7 Set Set

ST Bright

168 170 172 174 175 176 177 178 179 180 181 182
P1 | |
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

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

NNNHE
NNER
NNER
NNEBN
NNER

NENNNNNNN
NNNNNNNNN
NNNNNNNNN
NNNNNNNNN

M Primera Opcion P Opcidn Alternativa
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— o)
Forma de la rosca (THFT) uMw ...'2."...
Norma basica (BS6) o o
Tolerancia de rosca (TCTR) 6H 6H
Aplicacion de roscado lu
Longitud dtil (ULDR) 1.5xD 1.5xD
(6digo de material (BMC) HSS HSS
Chaflan de entrada (TCS) 2% 2?3
Geometria (FDC) @ g
Angulo de hélice (FHA) 376,

Mano (Direccion de corte) (I_Rt (I_%t

Recubrimiento

ST Bright

'

T T T

Familia de Producto

Set Set Set Set Set
183 184 185 186 187

M Primera Opcién P Opcidn Alternativa
141
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E100 DDORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, Métrico, Norma DIN, Acabado Brillante

Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo
macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa. Acabado
brillante.

[2)
=
b
3
* WSC a
R DIN -
M o 6H
——

' n 1.5xD | HSS - OAL -

c

2-3 @t
Bright

Grupo de Material de la pieza.

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [KBE (KI2] [Ki® (K23 (K22

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] 4] [ | .4 .4 .4 .4 4] 4] 4]
5E B2 @ @2 §BE B2 n~N11 N12  N1L3 0 N21 0 N22  N23  N3.1 N3.2

4] 4] 4] 4] 4] 4] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ]
N3.3 N4.2 N4.3

| ] | ] | ]

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con varias medidas y terrajas. Por favor, vea L119 o0 L120.

1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E100M1.6N03 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6N08 1.6 0.35 320 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2N08 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5N03 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5N08 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5N03 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5N08 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4N08 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6N08 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7N08 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12N03 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
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Producto

E100M14N08
ET100M16NO3
E100M16NO8
E100M18NO03
ET100M18NO8
E100M20NO3
E100M20NO8
E100M22N03
E100M22N08
E100M24N03
E100M24N08
E100M27N03
E100M27N08
E100M30NO3
E100M30NO8
E100M33N03
E100M33NO08
ET100M36N03
E100M36N08
E100M39N03
E100M39NO8
E100M42N03
E100M42N08
E100M45N03
E100M45N08
E100M48N03
E100M48N08
E100M52N03
E100M52N08

1DZ

14
16
16
18
18
20
20
22
22
24
24
27
27
30
30
33
33
36
36
39
39
42
42
45
45
48
48
52
52

TP

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4,00
4.50
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00

O0AL

(mm)
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
95.0
95.0
100.0
100.0
110.0
110.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
160.0
180.0
180.0
180.0
180.0

4

THL

(mm)
25
25
25
32
32
32
32
34
34
38
38
38
38
45
45
50
50
56
56
60
60
60
60
65
65
70
70
70
70

DCON MS

(mm)
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
25.00
25.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00

NOF

(=)W= Wi K e e N e Rl i s s e R R e e e I e e

PHD

(mm)
12.00
14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
21.00
24.00
24.00
26.50
26.50
29.50
29.50
32.00
32.00
35.00
35.00
37.50
37.50
40.50
40.50
43.00
43.00
47.00
47.00
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E102 DDORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS-E, Canales Rectos, Métrico, Norma DIN

Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un juego de
tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa. La superficie templada al vapor actta reteniendo el
fluido de corte para mejorar la lubricacion y proporcionar un corte més suave.

DCON MS

WSC

6HX

I=
wo
=

TDZ
‘7747
Nl

'n 1.5xD | HSS-E - OAL -

Grupo de Material de la pieza.

P11 [p12] P13 P21 (P22 (P23 P31 (P32 P33 PAd P42 M11 M12 M2l
” ” ” ” [ 4] [ ] 4 [ | 4 [ | 4 [ ] [ ] [ ]
M22 wm31 M32 Mm33 M4l [ K2 B BE B2 R Bl EE Sl
4] [ ] [ ] 4] 4] [ ] [ | [ | [ | [ | 4 [ ] [ ] 4]
Bl B2 @ EE B2 B8 s1i1 s21 s3.1 sal
[ ] [ ] 4] [ ] [ ] 4] 4 |4 4 4
No4 con guia piloto.
D2 TP 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E102M3N08 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E102M4N08 4 0.70 450 12 450 3.40 3 330
E102M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E102M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E102M8NO08 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E102M10NO8 10 1.50 70.0 2 7.00 5.50 3 8.50
E102M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M18N08 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20N08 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24N08 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27N08 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30N08 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
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E 1 0 1 /DORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, Métrico, Norma DIN, Rosca a Izquierda

Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo
macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa. Acabado
brillante..

on
=
pd
3
% WSC a
R DIN -
M o 6H
——

[ n 1.5xD | HSS - OAL -

C
2-3 D
Bright
Grupo de Material de la pieza.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (KA (Ki2 ki3 k21 (k22
| | | | | 4] | 4] 4 4 4 4 4 4
BE B2 @I @2 KBE B2 n~Nia1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3l N3.2
4 |4 4 4 |4 4] | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E101M4N03 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E101M4N08 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E101M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E10TM5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101IM6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101TM8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E10TM8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E10TM10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E10TM10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E101M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E10TM14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E10TM16NO3 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E10TM16NO8 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
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E 10 5 2/DORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, Métrica Fina, Norma DIN
Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo
macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa.

DCON MS

* WSC

L

' n 1.5xD | HSS - OAL -

C
2-3 @
Bright
Grupo de Material de la pieza.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (KA (Ki2 ki3 k21 (k22
| | | | | 4 | 4] 4] 4 4 4 4 4
BE B2 @I 2 KW B2 n~Nia1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3l N3.2
4 4 4 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E105M2.5X.35N03 2.5 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 215
E105M2.5X.35N09 2.5 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 2.15
E105M3X.35N03 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3X.35N09 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3.5X.35N03 3.5 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M3.5X.35N09 3.5 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M4X.5N03 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M4X.5N09 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5N03 5 0.50 50.0 14 6.00 4.90 3 4.50
E105M5X.5N09 5 0.50 50.0 14 6.00 4.90 3 4.50
E105M5.5X.5N09 5.5 0.50 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E105M6X.75N03 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 530
E105M6X.75N09 6 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 530
E105M7X.75N03 7 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 6.30
E105M7X.75N09 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 6.30
E105M8X.75N03 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75N09 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X1.0NO3 8 1.00 63.0 19 6.00 4.90 3 7.00
E105M8X1.0N09 8 1.00 63.0 19 6.00 4.90 3 7.00
E105M9X.75N03 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X.75N09 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0N09 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75N03 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75N09 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X1.0NO3 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0NO9 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.25N03 10 1.25 70.0 22 7.00 5.50 3 8.80
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Producto

E105M10X1.25N09
E105M11X.75N03
E105M11X.75N09
E105M11X1.0N03
E105M11X1.0NO9
E105M12X1.0N0O3
E105M12X1.0N09
E105M12X1.25N03
E105M12X1.25N09
E105M12X1.5N03
E105M12X1.5N09
E105M14X1.0N03
E105M14X1.0NO9
E105M14X1.25N03
E105M14X1.25N09
E105M14X1.5N03
E105M14X1.5N09
E105M15X1.0NO3
E105M15X1.0N09
E105M15X1.5N03
E105M15X1.5N09
E105M16X1.0N0O3
E105M16X1.0N09
E105M16X1.5N03
E105M16X1.5N09
E105M18X1.0N03
E105M18X1.0N09
E105M18X1.5N03
E105M18X1.5N09
E105M20X1.0NO3
E105M20X1.0N09
E105M20X1.5N03
E105M20X1.5N09
E105M22X1.0NO3
E105M22X1.0N09
E105M22X1.5N03
E105M22X1.5N09
E105M24X1.0NO3
E105M24X1.0N09
E105M24X1.5N03
E105M24X1.5N09
E105M24X2.0NO3
E105M24X2.0N09
E105M25X1.5N03
E105M25X1.5N09
E105M25X2.0N03
E105M25X2.0N09
E105M27X1.5N03
E105M27X1.5N09
E105M27X2.0NO3
E105M27X2.0N09
E105M28X1.5N03
E105M28X1.5N09
E105M28X2.0N03
E105M28X2.0N09
E105M30X1.5N03
E105M30X1.5N09
E105M30X2.0N03
E105M30X2.0N09
E105M32X1.5N03
E105M32X1.5N09
E105M32X2.0NO3

1DZ

TP

(mm)
1.25
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00

O0AL

(mm)
70.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0

4

THL

(mm)
22
15
15

15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

16
16
16

16
16
16

18
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

DCON MS

(mm)
7.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

NOF

S~ A s EErE DRSS EERErEErEDEDEEREEEDEEEREEDEDRrEREREEDEDEE DRSPS R DR PREWWWWWWW W W W W

PHD

(mm)
8.80
10.30
10.30
10.00
10.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.50
10.50
13.00
13.00
12.80
12.80
12.50
12.50
14.00
14.00
13.50
13.50
15.00
15.00
14.50
14.50
17.00
17.00
16.50
16.50
19.00
19.00
18.50
18.50
21.00
21.00
20.50
20.50
23.00
23.00
22.50
22.50
22.00
22.00
23.50
23.50
23.00
23.00
25.50
25.50
25.00
25.00
26.50
26.50
26.00
26.00
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.00
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Producto

E105M32X2.0N09
E105M36X1.5N03
E105M36X1.5N09
E105M36X2.0N03
E105M36X2.0N09
E105M36X3.0N03
E105M36X3.0N09
E105M40X1.5N03
E105M40X1.5N09
E105M40X2.0N03
E105M40X2.0N09
E105M40X3.0N03
E105M40X3.0N09
E105M42X1.5N03
E105M42X1.5N09
E105M42X2.0N03
E105M42X2.0N09
E105M42X3.0N03
E105M42X3.0N09
E105M45X1.5N03
E105M45X1.5N09
E105M45X2.0N03
E105M45X2.0N09
E105M45X3.0N03
E105M45X3.0N09
E105M48X1.5N03
E105M48X1.5N09
E105M48X2.0N03
E105M48X2.0N09
E105M48X3.0N03
E105M48X3.0N09
E105M50X1.5N03
E105M50X1.5N09
E105M50X2.0N03
E105M50X2.0N09
E105M50X3.0N03
E105M50X3.0N09
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1DZ

32
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
4
4
42
42
42
42
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00

O0AL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0

4

THL

(mm)
22
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
22.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF

(=2 W= Wie WK MK e Ko K- K- = N Wi e NN = e e N R e el s s T R e A e i R I I R R

PHD

(mm)
30.00
34.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
38.50
38.50
38.00
38.00
37.00
37.00
40.50
40.50
40.00
40.00
39.00
39.00
43.50
43.50
43.00
43.00
42.00
42.00
46.50
46.50
46.00
46.00
45.00
45.00
48.50
48.50
48.00
48.00
47.00
47.00



—
UNC _,'?ég 28
——
[ n 1.5xD | HSS
C
23 6
Bright
PL1 P12 P13
= = =
K3.1 K32 K4l
v v v
N3.3 N42 N43
n n n
Producto Lz
E1085-40N03 5
E1085-40N08 5
E1086-32N03 6
E1086-32N08 6
£1088-32N03 8
E1088-32N08 8
E10810-24N03 10
E10810-24N08 10
E10812-24N03 12
E10812-24N08 12
E1081/4N03 14
E1081/4N08 14
E1085/16N03 5/16
E1085/16N08 5/16
E1083/8N03 3/8
E1083/8N08 3/8
E1087/16N03 7116
E1087/16N08 7116
E1081/2N03 10
E1081/2N08 10
E1089/16N03 916
E1089/16N08 916
E1085/8N03 5/8
E1085/8N08 5/8
E1083/4N03 3/4
E1083/4N08 3/4
E1087/8N03 718
E1087/8N08 718
E1081N08 Tz

4

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, UNC, Norma DIN
Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo
macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa.

TPI

40
40
32
32
32
32
24
24
24
24
20
20
18
18
16
16
14
14
13
13
12
12
n
n
10
10

WSC

DCON MS

OAL

(mm)
45.0
45.0
45.0
45.0
50.0
50.0
50.0
50.0
56.0
56.0
56.0
56.0
63.0
63.0
70.0
70.0
75.0
75.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
110.0
110.0
110.0

OAL

L

4]
N1.2
|

THL

(mm)
13
13
10
10
14
14
14
14
16
16
17
17
19
19
22
22
30
30
27
27
30
30
32
32
34
34
38
38
38

D/DORMER

Grupo de Material de la pieza.

Pal  [KE1 K12l K13 k21 (k22
r v 7 7 P

N1.3 N2.1 N2.2
| | |
DCON MS WSC
(mm) (mm)
4.00 3.00
4.00 3.00
4.00 3.00
4.00 3.00
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
6.00 4.90
7.00 5.50
7.00 5.50
8.00 6.20
8.00 6.20
9.00 7.00
9.00 7.00
11.00 9.00
11.00 9.00
12.00 9.00
12.00 9.00
14.00 11.00
14.00 11.00
18.00 14.50
18.00 14.50
20.00 16.00

N2.3
|

N3.1 N3.2
| |

NOF PHD

(mm)
2.65
2.65
2.85
2.85
3.50
3.50
3.90
3.90
4.50
4.50
5.10
5.10
6.60
6.60
8.00
8.00
9.40
9.40
10.80
10.80
12.20
12.20
13.50
13.50
16.50
16.50
19.50
19.50
22.25

N I I I I N N L R RIS RV RV R VSR Ve R O RV R VS RV R OV R VR Ve RV RV R Ve R VR OE R VSRR V8]
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4

E 1 1 1 2/DORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, UNF, Norma DIN
Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace adecuado tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un
solo macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa.

DCON MS

* WSC

UNF 2B

L

' n 1.5xD | HSS - OAL -

C
2-3 @
Bright
Grupo de Material de la pieza.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (KA (Ki2 ki3 k21 (k22
| | | | | 4 | 4] 4] 4 4 4 4 4
BE B2 @I 2 KW B2 n~Nia1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3l N3.2
4 4 4 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1DZ TPI D OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1115-44N03 5 44 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.70
E1115-44N09 5 44 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.70
E1116-40N03 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.95
E1116-40N09 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.95
E1118-36N03 8 36 4170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E1118-36N09 8 36 4170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E11110-32N03 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4.90 3 410
E11110-32N09 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4.90 3 4.10
E1111/4N03 1/4 28 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.50
E1111/4N09 1/4 28 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.50
E1115/16N03 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.90
E1115/16N09 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.90
E1113/8N03 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1113/8N09 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1117/16N03 7116 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1117/16N09 7116 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1111/2N03 112 20 12.700 70.0 22 9.00 7.00 3 11.50
E1111/2N09 112 20 12.700 70.0 22 9.00 7.00 3 11.50
E1119/16N03 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1119/16N09 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1115/8N03 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E1115/8N09 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E1113/4N03 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1113/4N09 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1117/8N03 7/8 14 22.230 90.0 22 18.00 14.50 4 20.40
E1117/8N09 7/8 14 22.230 90.0 22 18.00 14.50 4 20.40
E1111N03 1 12 25.400 90.0 22 20.00 16.00 4 23.25
E1111N09 1 12 25.400 90.0 22 20.00 16.00 4 23.25
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m DIN Medium
Y 351
[ n 15xD | HSS
C
2-3 6
Bright
i1 (12 [FEB
[ ] [ ] [ ]
k3.1 K32 K4l
4] 4] 4]
N3.3 N4.2 N4.3
| ] | ] | ]
Producto L
E1151/8N03 1/8
E1151/8N08 1/8
E1155/32N03 5/32
E1155/32N08 5/32
E1153/16N03 3/16
E1153/16N08 3/16
E1151/4N03 1/4
E1151/4N08 1/4
E1155/16N03 5/16
E1155/16N08 5/16
E1153/8N03 3/8
E1153/8N08 3/8
E1157/16N03 7116
E1157/16N08 7/16
E1151/2N03 12
E1151/2N08 12
E1159/16N03 9/16
E1159/16N08 9/16
E1155/8N03 5/8
E1155/8N08 5/8
E1153/4N03 3/4
E1153/4N08 3/4
E1157/8N03 7/8
E1157/8N08 7/8
E1151N03 1"
E1151NO8 1"

4

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, BSW, Norma DIN352

Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo

D/DORMER

macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa.

TPI

P22 P23
|
K51 K5.2
|4

WSC

DCON MS

|
N1.1
|

OAL

(mm)
40.0
40.0
45.0
45.0
50.0
50.0
56.0
56.0
63.0
63.0
70.0
70.0
75.0
75.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
105.0
105.0
110.0
110.0
110.0
110.0

OAL

L

4]
N1.2
|

THL

(mm)
10
10
12
12
16
16
17

25
25
22
22
30
30
30
30
30
30
36
36
40
40
45
45
50
50

N1.3 N2.1

DCON MS

(mm)
3.50
3.50
4.50
4.50
5.50
5.50
6.00
6.00
6.00
6.00
7.00
7.00
8.00
8.00
9.00
9.00

11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
18.00
18.00
20.00
20.00

N2.2
|

WSC

(mm)
2.70
2.70
3.40
3.40
430
430
4.90
4.90
4.90
4.90
5.50
5.50
6.20
6.20
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
14.50
14.50
16.00
16.00

N2.3
|

Grupo de Material de la pieza.

Pal  [KE1 K12l K13 k21 (k22
r v 7 7 P

NOF

A A B2 DA A DS DS PAWWWWLWWWWWW W WWw W www

N3.1
|

N3.2

PHD

(mm)
2.55
2.55
3.20
3.20
3.70
3.70
5.10
5.10
6.50
6.50
7.90
7.90
9.20
9.20
10.50
10.50
12.00
12.00
13.50
13.50
16.50
16.50
19.25
19.25
22.00
22.00
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4

E 1 1 9 2/DORMER

Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, G(BSP), Norma DIN
Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo hace ideal tanto para agujeros pasantes como ciegos. Disponible como un solo
macho de acabado o como un juego de tres machos en serie, que deben usarse por orden uno tras otro para crear la rosca completa.

DCON MS

* WSC

G Normal

L

' n 1.5xD | HSS - OAL -

C
2-3 @
Bright
Grupo de Material de la pieza.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (KA (Ki2 ki3 k21 (k22
| | | | | 4 | 4] 4] 4 4 4 4 4
BE B2 @I 2 KW B2 n~Nia1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3l N3.2
4 4 4 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1DZ TPI D OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1191/8N03 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8N09 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4N03 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4N09 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8N03 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1193/8N09 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2N03 12 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1191/2N09 12 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8N03 5/8 14 22910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8N09 5/8 14 22910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4N03 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4N09 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1197/8N03 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1197/8N09 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1191N03 1 n 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191N09 1" n 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8N03 1.1/8 1 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/8N09 1.1/8 n 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/4N03 1.1/4 n 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/4N09 1.1/4 1 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2N03 1172 n 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2N09 1172 n 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4N03 1.3/4 n 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4N09 1.3/4 n 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192N03 2’ n 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192N09 2" n 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4N03 2.1/4 n 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4N09 2.1/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
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TDZ TPI 1)) 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD

Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E1192.1/2N03 2172 1 75.180 160.0 40 50.00 39.00 6 72.50
E1192.1/2N09 2.1/2 1 75.180 160.0 40 50.00 39.00 6 72.50
E1192.3/4N03 2.3/4 1 81.530 160.0 40 50.00 39.00 8 79.00
E1192.3/4N09 2.3/4 1 81.530 160.0 40 50.00 39.00 8 79.00
E1193N03 3" N 87.880 160.0 40 50.00 39.00 8 85.50
E1193N09 3" 1 87.880 160.0 40 50.00 39.00 8 85.50
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DDORMER

Macho de Mano Canales Rectos, Métrico, Norma ISO

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de machos manuales de tres NO6 o dos NO7 con diferente longitud de chaflén, cada uno de los cuales produce una rosca completa, o como
juego NO8 con tres machos en serie que se usan en secuencia para crear el hilo completo.

TDZ <10 mm TDZ =2 11 mm
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Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
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Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con brocas o terrajas. Por favor, vea L115, L000 o L120.

Producto 1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E500M1NO1 ™" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1N0O2 " 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 " 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2N01" 1.2 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N02 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N03 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.4N01" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N02" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N03 " 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N02 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N03 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N06 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N02 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N03 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N06 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N08 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N02 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N03 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N02 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N03 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N06 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO8 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45N01 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
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Producto

E500M2X.45N02
E500M2X.45N03
E500M2.2N01
E500M2.2N02
E500M2.2N03
E500M2.3N01
E500M2.3N02
E500M2.3N03
E500M2.5N01
E500M2.5N02
E500M2.5N03
E500M2.5N06
E500M2.5N08
E500M2.6NO1
E500M2.6N02
E500M2.6N03
E500M3NO1
E500M3N02
E500M3N03
E500M3N06
E500M3NO7
E500M3N08
E500M3X.6NO1
E500M3X.6N02
E500M3X.6NO3
E500M3.5N01
E500M3.5N02
E500M3.5N03
E500M3.5N06
E500M4NO1
E500M4N02
E500M4N03
E500M4N06
E500M4NO7
E500M4N08
E500M4X.75N01
E500M4X.75N02
E500M4X.75N03
E500M4.5N01
E500M4.5N02
E500M4.5N03
E500M4.5N06
E500M5NO1
E500M5N02
E500M5N03
E500M5N06
E500M5N07
E500M5N08
E500M5X.9NO1
E500M5X.9N02
E500M5X.9N03

E500M5.5X.9NO01
E500M5.5X.9N02
E500M5.5X.9N03

E500M6NO1
E500M6N02
E500M6N03
E500M6N06
E500M6NO7
E500M6N08
E500M7NO1
E500M7N02
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TP

(mm)
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00

OAL

(mm)
41.0
41.0
445
44.5
44.5
445
445
44.5
44.5
445
44.5
44.5
44.5
44.5
445
44.5
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
50.0
50.0
50.0
50.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0

THL

(mm)

9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
12.5
12,5
125
125
125
125
125
125
125
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DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4,00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.24
224
2.24
2.24
2.24
224
2.24
2.24
224
224
2.24
2.24
2.24
224
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60

LSC
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PHD

(mm)
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.85
1.85
1.85
2.05
2.05
2.05
2.05
2.05
215
215
2.15
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.40
2.40
240
2.90
2.90
2.90
2.90
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.25
3.25
3.25
3.80
3.80
3.80
3.80
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
410
4.10
4.10
4.60
4.60
4.60
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.00
6.00

LU

(mm)
8.00
8.00
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
21.00
21.00
21.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
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Producto

E500M7N03

E500M7N06

E500M8NO1

E500M8N02

E500M8NO3

E500M8N06

E500M8NO7

E500M8N08

E500M9NO1

E500M9N02

E500M9NO03

E500M9N06

E500M10NO1
E500M10N02
E500M10NO3
E500M10NO6
E500M10NO7
E500M10NO8
E500M11NO1
E500M11N02
E500M11NO3
E500M11NO6
E500M12NO1
E500M12N02
E500M12NO3
E500M12N06
E500M12NO7
E500M12N08
E500M14NO1
E500M14N02
E500M14N03
E500M14N06
E500M14NO7
E500M14N08
E500M16NO1
E500M16N02
E500M16N03
E500M16NO06
E500M16NO7
E500M16NO08
E500M18NO1
E500M18N02
E500M18NO3
E500M18NO06
E500M20NO1
E500M20N02
E500M20NO3
E500M20N06
E500M20NO7
E500M20NO8
E500M22N01
E500M22N02
E500M22N03
E500M22N06
E500M24N01
E500M24N02
E500M24N03
E500M24N06
E500M24N07
E500M27NO1
E500M27N02
E500M27N03
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TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0

THL

(mm)
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
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DCON MS

(mm)
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00

WSC

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
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PHD

(mm)
6.00
6.00
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
7.80
7.80
7.80
7.80
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
9.50
9.50
9.50
9.50
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
15.50
15.50
15.50
15.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
19.50
19.50
19.50
19.50
21.00
21.00
21.00
21.00
21.00
24.00
24.00
24.00



Producto

E500M30NO1
E500M30N02
E500M30NO3
E500M33N01
E500M33N02
E500M33N03
E500M36N01
E500M36N02
E500M36N03
E500M39NO1
E500M39N02
E500M39N03
E500M42N01
E500M42N02
E500M42N03
E500M45N01
E500M45N02
E500M45N03
E500M48NO01
E500M48N02
E500M48N03
E500M52N03
E500M56N03

! Se suministra en tolerancia 5H.

1DZ

30
30
30
33
33
33
36
36
36
39
39
39
Ly}
4
L
45
45
45
48
48
48
52
56

TP

(mm)
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.50

OAL

(mm)
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0

THL

(mm)
41
4
41
41
41
4
47
47
47
47
47
47
53
53
53
54
54
54
60
60
60
60
60

4

DCON MS

(mm)
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
2240
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00

LSC

(mm)
20
20
20
22
22
22
24
24
24
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
31
31

NOF

(=2 W= - W W= e e A= R =) W= N R R e i el el e e e

PHD

(mm)
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.00
32.00
32.00
35.00
35.00
35.00
37.50
37.50
37.50
40.50
40.50
40.50
43.00
43.00
43.00
47.00
50.50
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E513

HSS

Bright

Zn

N4.3
73

Producto

E513M3X.35N01
E513M3X.35N02
E513M3X.35N03

E513M3.5X.35N03

E513M4X.5N01
E513M4X.5N02
E513M4X.5N03
E513M4X.5N07
E513M5X.5N01
E513M5X.5N02
E513M5X.5N03
E513M5X.5N07
E513M5X.75N01
E513M5X.75N02
E513M5X.75N03
E513M6X.5NO01
E513M6X.5N02
E513M6X.5N03
E513M6X.75N01
E513M6X.75N02
E513M6X.75N03
E513M6X.75N07
E513M7X.75N01
E513M7X.75N02
E513M7X.75N03
E513M8X.5NO01
E513M8X.5N02
E513M8X.5N03
158
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DDORMER

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, Métrica Fina, Norma ISO

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible con macho
conico NOT para agujeros cortos pasantes, semiconico NO2 para agujeros pasantes mas profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.
También como juego NO7 con machos semicénico y de acabado.

TDZ <10 mm TDZ =2 11 mm
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OAL
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OAL

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 Pal  [KED (Ki2] Ki3 (k21 (k22
74 73 »7

6 B 4 W4 712 79 12 7110
K2 K@ K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 N3.2 N33 N42
v 7 79 L[ L4} 710 w7 w7 w10 s s
P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
035 480 125 315 250 5 3 265 1250
035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
035 480 125 315 250 5 3 320 12.50
0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 14.00
0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 1400
0.50 53.0 14 400 3.15 6 3 350 14.00
0.50 53.0 14 400 315 6 3 350 14.00
0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 200
0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
0.50 58.0 n 5.00 400 7 3 450 2200
0.75 58.0 1 5.00 4.00 7 3 430 22.00
075 58.0 11 5.00 4,00 7 3 430 2200
075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 22.00
0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
050 66.0 13 630 5.00 8 3 550 26.00
0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
075 66.0 13 7.10 5.60 8 3 630 26.00
0.75 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
0.75 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00



Producto

E513M8X.75N01
E513M8X.75N02
E513M8X.75N03
E513M8X.75N07
E513M8X1.0NO1
E513M8X1.0N02
E513M8X1.0NO3
E513M8X1.0NO7
E513M9X.75N03
E513M9X1.0NO1
E513M9X1.0NO2
E513M9X1.0NO3
E513M10X.5N03
E513M10X.75N01
E513M10X.75N02
E513M10X.75N03
E513M10X1.0NO1
E513M10X1.0N02
E513M10X1.0N0O3
E513M10X1.0N06
E513M10X1.0NO7
E513M10X1.25N01
E513M10X1.25N02
E513M10X1.25N03
E513M10X1.25N06
E513M10X1.25N07
E513M11X.75N01
E513M11X.75N02
E513M11X.75N03
E513M11X1.0NO1
E513M11X1.0N02
E513M11X1.0N03
E513M11X1.25N03
E513M12X.75N03
E513M12X1.0NO1
E513M12X1.0N02
E513M12X1.0N03
E513M12X1.0NO7
E513M12X1.25N01
E513M12X1.25N02
E513M12X1.25N03
E513M12X1.25N06
E513M12X1.25N07
E513M12X1.5N01
E513M12X1.5N02
E513M12X1.5N03
E513M12X1.5N06
E513M12X1.5N07
E513M13X1.5N03
E513M14X1.0NO1
E513M14X1.0N02
E513M14X1.0N03
E513M14X1.0NO7
E513M14X1.25N01
E513M14X1.25N02
E513M14X1.25N03
E513M14X1.25N06
E513M14X1.5N01
E513M14X1.5N02
E513M14X1.5N03
E513M14X1.5N06
E513M14X1.5N07
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TP

(mm)
0.75
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
0.75
1.00
1.00
1.00
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.25
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

THL

(mm)
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
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DCON MS

(mm)
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

WSC

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

LSC
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PHD

(mm)
7.30
7.30
7.30
7.30
7.00
7.00
7.00
7.00
8.30
8.00
8.00
8.00
9.50
9.30
9.30
9.30
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
8.80
8.80
8.80
8.80
8.80
10.30
10.30
10.30
10.00
10.00
10.00
9.80
11.30
11.00
11.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.80
10.80
10.80
10.50
10.50
10.50
10.50
10.50
11.50
13.00
13.00
13.00
13.00
12.80
12.80
12.80
12.80
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
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Producto

E513M15X1.5N02
E513M15X1.5N03
E513M16X1.0NO1
E513M16X1.0N02
E513M16X1.0NO3
E513M16X1.0NO7
E513M16X1.25N03
E513M16X1.5N01
E513M16X1.5N02
E513M16X1.5N03
E513M16X1.5N06
E513M16X1.5N07
E513M18X1.0NO1
E513M18X1.0N02
E513M18X1.0N03
E513M18X1.0NO7
E513M18X1.5N01
E513M18X1.5N02
E513M18X1.5N03
E513M18X1.5N06
E513M18X1.5N07
E513M18X2.0NO1
E513M18X2.0N02
E513M18X2.0N03
E513M18X2.0NO7
E513M20X1.0NO1
E513M20X1.0N02
E513M20X1.0N03
E513M20X1.0NO7
E513M20X1.5N01
E513M20X1.5N02
E513M20X1.5N03
E513M20X1.5N06
E513M20X1.5N07
E513M20X2.0NO1
E513M20X2.0N02
E513M20X2.0N03
E513M20X2.0NO7
E513M22X1.0N02
E513M22X1.0N03
E513M22X1.0NO7
E513M22X1.5N01
E513M22X1.5N02
E513M22X1.5N03
E513M22X1.5N07
E513M22X2.0NO1
E513M22X2.0N02
E513M22X2.0N03
E513M22X2.0N07
E513M24X1.0NO2
E513M24X1.0N03
E513M24X1.5N01
E513M24X1.5N02
E513M24X1.5N03
E513M24X1.5N07
E513M24X2.0NO1
E513M24X2.0N02
E513M24X2.0NO3
E513M24X2.0N07
E513M25X1.5N01
E513M25X1.5N02
E513M25X1.5N03
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15
15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
25
25
25

TP

(mm)
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
1120
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0

THL

(mm)
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
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(mm)
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

LSC

(mm)

NOF
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PHD

(mm)
13.50
13.50
15.00
15.00
15.00
15.00
14.80
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
17.00
17.00
17.00
17.00
16.50
16.50
16.50
16.50
16.50
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
18.50
18.50
18.50
18.50
18.50
18.00
18.00
18.00
18.00
21.00
21.00
21.00
20.50
20.50
20.50
20.50
20.00
20.00
20.00
20.00
23.00
23.00
22.50
22.50
22.50
22.50
22.00
22.00
22.00
22.00
23.50
23.50
23.50



Producto

E513M25X1.5N06
E513M25X1.5N07
E513M26X1.5N02
E513M26X1.5N03
E513M27X1.5N02
E513M27X1.5N03
E513M27X2.0N03
E513M28X1.5N02
E513M28X1.5N03
E513M30X1.5N02
E513M30X1.5N03
E513M30X2.0N02
E513M30X2.0NO3
E513M32X1.5N01
E513M32X1.5N02
E513M32X1.5N03
E513M33X2.0N02
E513M33X2.0N0O3
E513M35X1.5N02
E513M35X1.5N03
E513M36X1.5N03
E513M36X2.0N02
E513M36X2.0N03
E513M36X3.0N02
E513M36X3.0NO3
E513M39X3.0N02
E513M39X3.0N03
E513M40X1.5N02
E513M40X1.5N03
E513M42X1.5N02
E513M42X1.5N03
E513M42X3.0N03
E513M45X1.5N02
E513M45X1.5N03
E513M48X1.5N03
E513M48X2.0N03
E513M48X3.0N03
E513M50X1.5N02
E513M50X1.5N03

1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
3.00
3.00
1.50
1.50
1.50
1.50
3.00
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
1.50

OAL

(mm)
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0

THL

(mm)
35
35
35
35
35
35
35
35
35
4
41
41
41
4
4
41
41
4
47
47
47
47
47
47
47
47
47
53
53
53
53
53
54
54
60
60
60
60
60
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DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
2240
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50

WSC

(mm)
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00

LSC

(mm)
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20
20
20
20
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
26
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
28

NOF
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PHD

(mm)
23.50
23.50
24.50
24.50
25.50
25.50
25.00
26.50
26.50
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.50
31.00
31.00
33.50
33.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
36.00
36.00
38.50
38.50
40.50
40.50
39.00
43.50
43.50
46.50
46.00
45.00
48.50
48.50
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Macho de Mano HSS, Canales Rectos, UNC, Norma ISO

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de tres machos NO6 o por separado, con un macho cénico NO1 para agujeros cortos pasantes, semicénico NO2 para agujeros pasantes mas
profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.

TDZ < 3/8" TDZ 27/16"

%)) )

= =

z z

o) o)

WsC Q I WsC Q

N | N I
| — B == — 2
THL
J— - DRI s | . THL LsC,| |
UNC 529 2B - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P41l [KEd [KI2 [Ki3 k21 K22
74 73 »7

m7 m7 3 6 B 4 W4 712 79 12 7110
BE B2 @I 2 KW 2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2 N33 N4.2
v L 710 L mii 9 L] mii 710 vy w7 m0 s s
N4.3
3

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con terrajas. Por favor, vea L120.

1Dz TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5151-64N01 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64N02 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64N03 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64N06 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5152-56N01 2 56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5152-56N02 2 56 2184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5152-56N03 2 56 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.85 9.50
E5152-56N06 2 56 2184 44.5 9.5 2.80 224 5 3 1.85 9.50
E5153-48N01 3 48 2515 445 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5153-48N02 3 48 2.515 445 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5153-48N03 3 48 2515 445 9.5 2.80 224 5 3 2.10 9.50
E5153-48N06 3 48 2515 445 9.5 2.80 224 5 3 2.10 9.50
E5154-40N01 4 40 2.845 43.0 125 3.15 2.50 5 3 235 12.50
E5154-40N02 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5154-40N03 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5154-40N06 4 40 2.845 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5155-40N01 5 40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40N02 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40N03 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40N06 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5156-32N01 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32N02 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32N03 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32N06 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5158-32N01 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5158-32N02 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5158-32N03 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
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Producto

E5158-32N06
E51510-24N01
E51510-24N02
E51510-24N03
E51510-24N06
E51512-24N01
E51512-24N02
E51512-24N03
E51512-24N06
E5151/4N01
E5151/4N02
E5151/4N03
E5151/4N06
E5155/16N01
E5155/16N02
E5155/16N03
E5155/16N06
E5153/8N01
E5153/8N02
E5153/8N03
E5153/8N06
E5157/16N01
E5157/16N02
E5157/16N03
E5157/16N06
E5151/2N01
E5151/2N02
E5151/2N03
E5151/2N06
E5159/16N01
E5159/16N02
E5159/16N03
E5159/16N06
E5155/8N01
E5155/8N02
E5155/8N03
E5155/8N06
E5153/4N01
E5153/4N02
E5153/4N03
E5153/4N06
E5157/8N01
E5157/8N02
E5157/8N03
E5157/8N06
E5151NO3
E5151NO1
E5151N02
E5151N06
E5151.1/8N01
E5151.1/8N02
E5151.1/8N03
E5151.1/4N01
E5151.1/4N02
E5151.1/4N03
E5151.3/8N01
E5151.3/8N02
E5151.3/8N03
E5151.1/2N01
E5151.1/2N02
E5151.1/2N03
E5151.3/4N01
E5151.3/4N02
E5151.3/4N03
E5152N03
E5152N01
E5152N02

1Dz

10
10
10
10
12
12
12
12
1/4
1/4
1/4
1/4
5116
5116
516
516
3/8
3/8
3/8
3/8
7116
7116
7116
7116
12
12
12
12
9/16
9/16
9/16
9/16
5/8
518
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
7/8
1
1
1
1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1172
1172
1172
1.3/4
1.3/4
1.3/4
2
2
5

TPI

S N S U NS S U DG U [ (U U U UG U G G (S (g U g i P P N N S I R R SR S SR SR R SR R RN}
O OO O —m = = =ma NN WWwWwweE RO O OO0 OoODOCD OO PR PRAPREEERERERSEDN

1D

(mm)
4.166
4.826
4.826
4.826
4.826
5.486
5.486
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525
11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100
44.450
44.450
44.450
50.800
50.800
50.800

OAL

(mm)
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
720
720
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0
200.0

4

THL

(mm)
9.5
n
n
n
n
12
12
12
12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
4
4
41
47
47
47
47
47
47
54
54
54
60
60
60

DCON MS

(mm)
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
2240
2240
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
450
450
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

,_
wv

:\O\O\O\OOOOOOOOO\I\I\I\I\I\I\I\IO'\E

—_ =
=

n

NOF

oo oo oD DEDREDEREDESEDEEDEDEPRSAEDSPAEDREPESEDESEDSESEDPS DD WWRWWWRWWWWWW W W W0 W0 W W W W0 W w

PHD

(mm)
3.50
3.90
3.90
3.90
3.90
4.50
4.50
4.50
4.50
5.10
5.10
5.10
5.10
6.60
6.60
6.60
6.60
8.00
8.00
8.00
8.00
9.40
9.40
9.40
9.40
10.80
10.80
10.80
10.80
12.20
12.20
12.20
12.20
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
19.50
19.50
19.50
19.50
22.25
22.25
22.25
22.25
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
30.75
30.75
30.75
34.00
34.00
34.00
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
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DDORMER

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, UNF, Norma ISO

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de tres machos NO6 o por separado, con un macho cénico NO1 para agujeros cortos pasantes, semicénico NO2 para agujeros pasantes mas
profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.

TDZ < 3/8" TDZ 27/16"

-
=
[}
(@]

TDZ
_|
I
—
\
i
[
‘ I
DCON Ms
TDZ
|
-
\
|
|
|
|
|
\
i \
DCON MS

LsC,

A
-
c

Y

ISO

UNF 2B - OAL OAL

1.5xD HSS

®
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P41l [KEd [KI2 [Ki3 k21 K22
74 73 »7

m7 m7 3 6 B 4 W4 712 79 12 7110
BE B2 @I 2 KW 2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2 N33 N4.2
v L 710 L mii 9 L] mii 710 vy w7 m0 s s
N4.3
3

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con terrajas. Por favor, vea L120.

1Dz TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80N01 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N02 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N03 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72N01 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N02 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N03 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64N01 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N02 2 64 2184 44.5 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N03 2 64 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48N01 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 240 12.50
E5244-48N02 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 240 12.50
E5244-48N03 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 240 12.50
E5245-44N01 5 44 3.175 43.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N02 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N03 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40N01 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N02 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N03 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5248-36N01 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N02 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N03 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32N01 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 410 20.00
E52410-32N02 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 410 20.00
E52410-32N03 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N06 10 32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28N01 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28N02 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
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Producto

E52412-28N03
E52412-28N06
E5241/4N01
E5241/4N02
E5241/4N03
E5241/4N06
E5245/16N01
E5245/16N02
E5245/16N03
E5245/16N06
E5243/8N01
E5243/8N02
E5243/8N03
E5243/8N06
E5247/16N01
E5247/16N02
E5247/16N03
E5247/16N06
E5241/2N01
E5241/2N02
E5241/2N03
E5241/2N06
E5249/16N01
E5249/16N02
E5249/16N03
E5249/16N06
E5245/8N01
E5245/8N02
E5245/8N03
E5245/8N06
E5243/4N01
E5243/4N02
E5243/4N03
E5243/4N06
E5247/8N01
E5247/8N02
E5247/8N03
E5247/8N06
E5241N01
E5241N02
E5241N03
E5241N06
E5241.1/8N01
E5241.1/8N02
E5241.1/8N03
E5241.1/4N01
E5241.1/4N02
E5241.1/4N03
E5241.3/8N01
E5241.3/8N02
E5241.3/8N03
E5241.1/2N01
E5241.1/2N02
E5241.1/2N03

1DZ

12
1/4
1/4
1/4
1/4
516
516
516
516
3/8
3/8
3/8
3/8
716
7116
7116
7116
12
12
12
12
916
9/16
916
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
718
7/8
1

1
1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1172
112
1172

TPI

1D

(mm)
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525
11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100

OAL

(mm)
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0

4

THL

(mm)

12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
y
M
f
47
47
47
47
47
47

DCON MS

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
2240
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

WSC

(mm)
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
2240
22.40

,_
wv
[an)

:\o\oxoxooooooooo\nwg

JREN N
e

n

NOF

A A S DS S SAEDSEDSDD DS SEDSEDSEDSDSEDSEDSDSDSDSDSDSDSEDSDDREDSEDSDDWWLWWWWWW W W W W W WWwWw W W wwww

PHD

(mm)
4.70
4.70
5.50
5.50
5.50
5.50
6.90
6.90
6.90
6.90
8.50
8.50
8.50
8.50
9.90
9.90
9.90
9.90
11.50
11.50
11.50
11.50
12.90
12.90
12.90
12.90
14.50
14.50
14.50
14.50
17.50
17.50
17.50
17.50
20.40
20.40
20.40
20.40
23.25
23.25
23.25
23.25
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.75
32.75
32.75
36.00
36.00
36.00
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E531

4

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, BSW, Norma IS0

N
a
EI._,SZC; Medium
1.5xD HSS
®
Bright
PL1  PL2  PL3 P21
| W | W 1 6
K3.1 K32 K41 K42
711 78 710 78
N4.3
73
Producto 10z TP
E5311/8N01 1/8 40
E5311/8N02 1/8 40
E5311/8N03 1/8 40
E5311/8N06 1/8 40
E5315/32N01 5/32 32
E5315/32N02 5/32 32
E5315/32N03 5/32 32
E5315/32N06 5/32 32
E5313/16N01 3/16 24
E5313/16N02 3/16 24
E5313/16N03 3/16 24
E5313/16N06 3/16 24
E5311/4N01 1/4 20
E5311/4N02 1/4 20
E5311/4N03 1/4 20
E5311/4N06 1/4 20
E5315/16N01 5/16 18
E5315/16N02 5/16 18
E5315/16N03 5/16 18
E5315/16N06 5/16 18
E5313/8N01 3/8 16
E5313/8N02 3/8 16
E5313/8N03 3/8 16
E5313/8N06 3/8 16
E5317/16N01 7/16 14
E5317/16N02 7116 14
E5317/16N03 7116 14
E5317/16N06 7116 14
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DDORMER

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de tres machos NO6 o por separado, con un macho cénico NO1 para agujeros cortos pasantes, semicénico NO2 para agujeros pasantes mas
profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.

TDZ < 3/8" (] TDZ =27/16" n
= =
4 4
2 g
WSC a + WSC [a)
—1 ) | N | — )
............ B I -+
THL
DRI THL
OAL OAL

P22 P23 P31 P32 P4l
B} 74 W4 74 73

BE KB nNi3 N1
7 79 L[ L4}
™ OAL THL
(mm) (mm) (mm)
3175 480 125
3175 480 125
3175 480 125
3.175 48.0 125
3.969 53.0 14
3.969 53.0 14
3.969 53.0 14
3.969 53.0 14
4763 58.0 11
4763 58.0 1
4763 58.0 1
4763 58.0 1"
6350 66.0 13
6350 66.0 13
6350 66.0 13
6350 66.0 13
7938 720 16
7938 720 16
7938 720 16
7938 720 16
9.525 80.0 18
9.525 80.0 18
9.525 80.0 18
9525 80.0 18
11112 85.0 19
11112 85.0 19
11112 85.0 19
11.112 85.0 19

N2.2
710

DCON MS

(mm)
3.15
3.15
3.15
3.15
4.00
4.00
4.00
4.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00

10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00

712

N2.3
w7

WSC

(mm)
2.50
2.50
2.50
2.50
3.15
3.15
3.15
3.15
4.00
4.00
4.00
4.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30

79
N3.1

L W10

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

K13
w7

N3.2

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

K21 K22

12 7110

N3.3 N4.2

5 75
PHD LU
(mm) (mm)
2.55 12.50
2.55 12.50
2.55 12.50
2.55 12.50
3.20 14.00
3.20 14.00
3.20 14.00
3.20 14.00
3.70 20.00
3.70 20.00
3.70 20.00
3.70 20.00
5.10 26.00
5.10 26.00
5.10 26.00
5.10 26.00
6.50 29.00
6.50 29.00
6.50 29.00
6.50 29.00
7.90 32.00
7.90 32.00
7.90 32.00
7.90 32.00
9.20 -
9.20 -
9.20 -
9.20 -



Producto

E5311/2N01
E5311/2N02
E5311/2N03
E5311/2N06
E5315/8N01
E5315/8N02
E5315/8N03
E5315/8N06
E5313/4N01
E5313/4N02
E5313/4N03
E5313/4N06
E5311NO1

E5311N02

E5311N03

E5311N06

1DZ

12
12
12
12
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
1
1
1

1

TPI

12
12
12
12
n
n
n
n
10
10

—_
o

oo o0 ©0 oo

1D

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
25.400
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
89.0
89.0
89.0
89.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
130.0
130.0
130.0
130.0

4

THL

(mm)
22
22
22
22
24
24
24
24
29
29
29
29
35
35
35
35

DCON MS

(mm)
9.00
9.00
9.00
9.00
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
7.10
7.10
7.10
7.10
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

R R el e s R S

PHD

(mm)
10.50
10.50
10.50
10.50
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
22.00
22.00
22.00
22.00
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4

DDORMER

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, BSF, Norma IS0

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de tres machos NO6 o por separado, con un macho cénico NO1 para agujeros cortos pasantes, semicénico NO2 para agujeros pasantes mas
profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.

TDZ < 3/8" TDZ 27/16"

2 2
2 2
wsc 8§ i WSC 8
N N [
s = I [ s =N
THL
) IS0 « U TH
BSF 529 Medium! - OAL . - OAL _
1.5xD HSS
®
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KiD (K2 (K3 (k2@ (K22
m7 m7 3 6 B 4 W4 74 73 712 79 77 12 7110
5 K32 K9 K2 K58 K82 n~N13  N21 0 N22 N23 0 N3 N3.2 N33 N42
711 78 710 78 LNl 719 L4}] 7 7110 w7 m17 H10 5 75
N4.3
73
107 TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD LU
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5363/16NO1 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4,00 3 4,00 20.00
E5363/16N02 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4,00 3 4.00 20.00
E5363/16N03 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 400 3 4.00 20.00
E5363/16N06 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 400 3 4,00 20.00
E5361/4N01 1/4 2% 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4N02 1/4 2 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4N03 1/4 2% 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4N06 1/4 2 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16NO1 5/16 bl 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N02 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N03 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N06 5/16 22 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5363/8N01 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N02 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N03 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N06 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5367/16N01 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5367/16N02 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5367/16N03 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5361/2N01 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N02 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N03 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N06 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5369/16N01 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N02 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N03 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5365/8N01 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
E5365/8N02 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
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Producto

E5365/8N03
E5363/4N01
E5363/4N02
E5363/4N03
E5367/8N01
E5367/8N02
E5367/8N03
E5367/8N06
E5361NO1

E5361N02

E5361N03

1DZ

5/8
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
718

1

1

1

TPI

14
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10

1D

(mm)
15.880
19.050
19.050
19.050
22.230
22.230
22.230
22.230
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
102.0
112.0
112.0
1120
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0

4

THL

(mm)
25
30
30
30
30
30
30
30
36
36
36

DCON MS

(mm)
12.50
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
10.00
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00

NOF

e R R e aE  a l  a  a

PHD

(mm)
14.00
17.00
17.00
17.00
19.75
19.75
19.75
19.75
22.75
2275
22.75

LU

(mm)
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DDORMER

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, BA, Norma IS0

Una herramienta versatil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible como juego
de tres machos NO6 o por separado, con un macho cénico NO1 para agujeros cortos pasantes, semicénico NO2 para agujeros pasantes mas
profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.

|
|
DCON Ms

LU -~ <LSC
EI._,SZC; Normal : . OAL a |
1.5xD HSS

6 Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KiD (K2 (K3 (k2@ (K22
m7 m7 3 6 B 4 W4 74 73 712 79 77 12 7110
BE B2 @I 2 KW 2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v 7 79 L[ L4} 710 w7 w7 w10 s s
N4.3
3
02 P ™ 0AL THL DCONMS — WSC LSC NOF PHD 1l
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E542BA10NO1 BA10 035 1700 410 7 250 2.00 4 2 130 7.00
E542BA10NO2 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO3 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10N06 BA10 035 1700 410 7 250 200 4 2 130 7.00
E542BASNO1 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BASNO2 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO3 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO6 BAS 0.43 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BAGNO1 BA6 053 2800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO2 BA6 053 2800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO3 BAG 0.53 2.800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NOG BAG 0.53 2800 4.5 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA5NO1 BAS 0.59 3.200 480 145 315 250 5 3 265 1450
E542BA5NO2 BAS 059 3.200 480 145 3.15 250 5 3 265 1450
E542BA5NO3 BAS 059 3.200 480 145 3.15 250 5 3 265 14.50
E542BA5N0G BAS 0.59 3.200 480 145 3.15 250 5 3 265 1450
E542BA4NO1 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA4N02 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N03 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N06 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 280 5 3 3.00 16.50
E542BA3NO1 BA3 073 4100 53.0 10 450 3.50 6 3 340 17.00
E542BA3N02 BA3 073 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3NO3 BA3 073 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3N06 BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA2NO1 BA2 081 4700 58,0 12 5.00 4,00 7 3 400 20.00
E542BA2N02 BA2 0381 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4.00 20.00
E542BA2NO3 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2N0G BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20,00
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44

TDZ TP 1)) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E542BAONO1 BAO 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BA0ON02 BAO 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BA0ONO3 BAO 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BAON06 BAO 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
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4

DDORMER

Macho de Mano HSS, Canales Rectos, G(BSP), Norma I1SO

Una herramienta versétil, adecuada para roscar a mano y a maquina, con disefio recto para agujeros pasantes y ciegos. Disponible con macho
conico NO1 para agujeros cortos pasantes, semiconico NO2 para agujeros pasantes mas profundos o de acabado NO3 para agujeros ciegos.
También como juego NO7 con machos semicénico y de acabado.

2
WSC &
]
N
B - S S
THL _ _Lsc
ISO Normal - -
2284 - OAL .
1.5xD HSS
®
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KiD (K2 (K3 (k2@ (K22
m7 m7 3 6 B 4 W4 74 73 712 79 77 12 7110
BE B2 @I 2 KW 2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2 N33 N4.2
711 78 710 78 LNl 719 L4}] 7 7110 w7 717 7110 5 75
N4.3
73
107 TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5471/8N01 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8N02 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/8N03 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/8N07 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/4N01 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 11.80
E5471/4N02 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 N 4 11.80
E5471/4N03 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 N 4 11.80
E5471/4N07 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 11.80
E5473/8N01 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8N02 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8N03 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8N07 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5471/2N01 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N02 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N03 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N07 1/2 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8N01 5/8 14 22911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N02 5/8 14 2291 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N03 5/8 14 2291 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N07 5/8 14 22911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4N01 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N02 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N03 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N07 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5477/8N01 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8N02 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8N03 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5471N01 1" 1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
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Producto

E5471N02
E5471N03
E5471.1/4N01
E5471.1/4N02
E5471.1/4N03
E5471.1/2N01
E5471.1/2N02
E5471.1/2N03
E5472N01
E5472N02
E5472N03

TDZ

1
1
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1172
1172
1.1/2
2
2
2"

TPI

n
n
n
n
n
n
n
N
n
n
n

D

(mm)
33.249
33.249
41.910
41.910
41.910
47.803
47.803
47.803
59.614
59.614
59.614

OAL

(mm)
109.0
109.0
119.0
119.0
119.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0

4

THL

(mm)
33
33
36
36
36
37
37
37
4
4
4

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50
40.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50

LSC

(mm)
24
24
28
28
28
31

31

31

34
34
34

NOF

SN O OV OV OO O O Y BB

PHD

(mm)
30.75
30.75
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
57.00
57.00
57.00
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Loarananal
ISO
EG M 2DORMER 6 H
L
'n 1.5xD | HSS
C
2-3 @
Bright
[ W) [ W) 1
711 78 710
N4.3
713
Producto 10z
E620M3 3
E620M4 4
E620M5 5
E620M6 6
E620M8 8
E620M10 10
E620M12 12
E620M14 14
E620M16 16
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4

DDORMER

Macho de Maquina HSS, Canales Rectos, Métrico, para Helicoil, Norma I1SO
Macho recto de méquina de uso general para agujeros pasantes y ciegos. Acabado brillante para producir roscas més precisas y limpias para
insertos roscados. Estos STI se insertan en el agujero roscado, producido con este macho, para reforzar la rosca original o reparar las dafiadas.

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

TDZ <8 mm ) TDZ =210 mm (%]
= =
2 2
WsC 8\ I WsC g
............ =z s = IR 711 e s ==
THL
LW Lsc_ . THL Lsc, -
OAL - - OAL -
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
P22 P23 P31 P32 P41 (KD [KE2 (K13 K21 (K22
B 4 W4 74 73 712 79 77 12 7110
BE K2 n~N13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
LNl 719 L4}] 7 7110 w7 m17 H10 5 75
D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
4.910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 29.00
9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 32.00
11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 -
16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 14.50 -
18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -



E621

Loasaiasal
EGM | oom |  6H
Y
u 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright
W10 m1 H13 1
Producto L L
(mm)

E621M3 3 0.50
E621M4 4 0.70
E621M5 5 0.80
E621M6 6 1.00
E621M8 8 1.25
E621M10 10 1.50
E621M12 12 1.75
E621M14 14 2.00
E621M16 16 2.00

4

D/DORMER

Macho de Maquina HSS, Canales Helicoidales, Métrico, para Helicoil, Norma ISO
Macho de mdquina helicoidal adecuado para agujeros ciegos. Acabado brillante para producir roscas més precisas y limpias para para insertos
roscados. Estos STI se insertan en el agujero roscado, producido con este macho, para reforzar la rosca original o reparar las dafiadas.

TDZ <8 mm

DCON MS

OAL

P22 P23 P31 P32 P4l
m7 P16 m7 75 »4

D

(mm)
3.650
4910
6.040
7.300
9.620
11.950
14.270
16.600
18.600

OAL

(mm)
53.0
58.0
66.0
72.0
80.0
89.0
95.0
112.0
112.0

THL

(mm)
14
n
13
16
18
22
24
29
29

TDZ =210 mm

A o
DCON MS

OAL

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
N2.1 N2.2 N2.3

DCON MS

(mm)
4.00
5.00
6.30
8.00
10.00
9.00
11.20
14.00
14.00

N1.3

WSC

(mm)
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00
7.10
9.00
11.20
11.20

4P

712

7110 738
NOF PHD L
(mm) (mm)
3 3.20 14.00
3 4.20 20.00
3 5.20 26.00
3 6.30 31.00
3 8.40 34.00
3 10.50 -
3 12.50 -
3 14.50 -
3 16.50 -
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DDORMER

Combinacion Broca Macho HSS, Canales Helicoidales a 30°, Métrico, Norma I1SO

Combinacidn de una broca y un macho para producir una rosca en una sola pasada. Esto reduce significativamente el tiempo necesario para
producir el hilo en el mismo sitio utilizando una maquina manual. No hay necesidad de una llave portamachos ni de cambio de herramienta.
La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y proporciona un corte mas suave.

ISO ¢ it

2DORMER

N B s | s . OAL .
C % A

23 30°

¢ W9

ST

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P12 P13 P21 (P22 P31 P32 N12 NL3 N3l N3.2 N4d

W18 H20 W22 W20 7118 7115 7112 14 79 7120 715 »125
TDZ TP D 0AL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E650M3 3 0.50 2.500 56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
E650M4 4 0.70 3.300 65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
E650M5 5 0.80 4.200 69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
E650M6 6 1.00 5.000 84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
E650M8 8 1.25 6.800 96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
E650M10 10 1.50 8.500 108.0 22 20.00 10.00 8.00 n 2
E650M12 12 1.75 10.200 113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
E650M14 14 2.00 12.000 123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
E650M16 16 2.00 14.000 134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2
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E651
-
unc | N | 28
—"
UE 150 | hss
C % A
23 30°
¢ N
ST
miZs  EN  m2
Producto 10z
E6516-32 6
E6518-32 8
£65110-24 10
E65112-24 n
E6511/4 14
E6515/16 5/16
E6513/8 38
E6517/16 716
E6511/2 i
£6519/16 916
E6515/8 5/8

Combinacion Broca Macho HSS, Canales Helicoidales a 30°, UNC, Norma DIN

4

D/DORMER

Combinacién de una broca y un macho para producir una rosca en una sola pasada. Esto reduce significativamente el tiempo necesario para
producir el hilo en el mismo sitio utilizando una maquina manual. No hay necesidad de una llave portamachos ni de cambio de herramienta.
La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y proporciona un corte mas suave.

20 718

TPI

TDZ

{ \ ‘“1!!“

il

TS

DCON MS

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

_ LDP _|_ THL
OAL
P31 P32 N1.2 N13 N3.1  N3.2
7115 7112 714 79 7120 P15

1)) OAL THL LDP DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.850 56.9 12 6.00 3.50
3.500 64.0 12 8.00 4.50
3.900 72.0 15 10.00 5.00
4.500 77.0 15 11.00 5.60
5.100 83.0 17 13.00 6.30
6.600 94.0 21 16.00 8.00
8.000 107.0 23 19.00 10.00
9.400 107.0 25 22.00 8.00
10.800 114.0 29 25.00 9.00
12.200 124.0 29 28.00 11.20
13.500 134.0 31 32.50 12.50

N4.1
w25

WSC

(mm)
2.90
3.55
4.00
4.50
5.00
6.30
8.00
6.30
7.10
9.00

10.00

NOF

NN R RN NRNNNDNN
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DDORMER

Combinacion Broca Macho HSS, Canales Helicoidales a 30°, UNF, Norma DIN

Combinacidn de una broca y un macho para producir una rosca en una sola pasada. Esto reduce significativamente el tiempo necesario para
producir el hilo en el mismo sitio utilizando una maquina manual. No hay necesidad de una llave portamachos ni de cambio de herramienta.
La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y proporciona un corte mas suave.

=

(7]

(@]
DCON MS

G N
DN o — T
2 DORMER edium —
_ LDP _ THL _|

N B s | s OAL

c % A
2-3 30°

G .

ST

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P12 P13 P21 (P22 P31 P32 N12 NL3 N3l N3.2 N4d

W18 H20 W22 W20 7118 7115 7112 14 79 7120 715 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E6548-36 8 36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
E65410-32 10 32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
E65412-28 12 28 4.700 71.0 17 11.00 5.60 4.50 2
E6541/4 1/4 28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
E6545/16 5/16 24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
E6543/8 3/8 24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
E6547/16 7116 20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6541/2 12 20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6545/8 5/8 18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2
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Combinacion Broca Macho HSS, Canales Helicoidales a 27°, NPT, Norma ANSI

Combinacién de una broca y un macho para producir una rosca en una sola pasada. Esto reduce significativamente el tiempo necesario para
producir el hilo en el mismo sitio utilizando una maquina manual. No hay necesidad de una llave portamachos ni de cambio de herramienta.
La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y proporciona un corte mas suave.

WSC

DCON MS

L assassal
NPT ANSI Normal
WY

TDZ
L
|
T

[ n 1.5xD | HSS . OAL _

b = G

Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P P12 P13 P21 [P22| (P31 P32 N12 NL13 N3l N32  N41

18 20 W22 W20 7118 P15 P12 7114 9 7120 715 »125
1Dz TPI D OAL LU DCON MS WSC NOF
Producto
(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.1/2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 12 14 0.7087 43/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1" 1.5 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2
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Portamachos

Ajustable, por lo que se puede usar una sola llave para sujetar varios tamafios de macho diferentes. El extremo cuadrado del macho se inserta
en la llave portamachos que luego se aprieta para sujetar el macho de forma sequra. Las dos barras metdlicas a cada lado de la llave
portamachos se utilizan para girar el macho en el agujero de la pieza para crear la rosca.

BT1-BT2 NOO0-NO7

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con machos y terrajas. Por favor, vea L120.

broducts N 0AL WSCN WSCX WSCN WSCX Tap(';?)“ge Ta%’lmge
(mm) (mm) (mm) (inch) (inch)
L112BT1 BT 105.0 1.00 6.50 0.039% 0.2559 M1- M8 No.0—5/16
L112BT2 B2 162.0 1.00 10.00 0,039 03937 M1—M14 No.0—5/8
L112N00 No.0 130.0 2.00 5.00 00787 0.1969 M1 - M5 No.0— 1/4
L112N01.1/2 No.1.1/2 205.0 210 8.00 00827 03150 M2.2 - M12 No.0—1/2
L112N03 No.3 380.0 490 12.00 01929 04724 M5 — M20 5/16-3/4
L112N04 No.4 500.0 5,50 16.00 0.2165 06299 M7 = M30 5/16-1"
L112N06 No.6 1000.0 11.00 24,00 04331 0,949 M18—M42 3/4-11/2
L112N07 No.7 1250.0 16.00 32.00 0.6299 12598 M27 - M43 11/8-2"
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Juego de Machos, Terrajas y Portamachos, Varias Medidas
Kit de roscado para roscas métricas 150, UNC o UNF. Contiene juegos de machos de mano o de machos de mano en serie, terrajas, portamachos
y portaterrajas, todo junto en una caja metélica con asa de transporte y cierres de pestillo.

Nr.=NUmero del Juego, A=No del Juego, B=Tipos del Juego, C=Didmetros en el juego

Producto Nr. A B C

E100  ET00M3NO8, E100M4N08, E100M5N08, ET00M6NO8, E100MBNO8, E100M10NO8, ET00M12NO8
F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12
L112  L112N01.1/2,L112N03
L110  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105
E100M3NO8, E100M4N08, E1T00M5N08, E100M6NO8, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08, E100M14N08, ET00M16N08,
E100M18N08, E100M20N08
112030 30 30 F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12, F100M14, F100M16, F100M18, F100M20
L1712 L112N01.1/2, L112N04
L110  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105, L1106
E500M2NO1, ES00M2N03, ES00M2.5N01, E500M2.5N03, ES00M3NO1, ES00M3NO3, E500M3.5N01, ES00M3.5N03, E500M4NO1,
E500M4NO03, E500M5NO1, ES00M5NO3, E500M6NO1, ES00M6NO3
L1202M HS-2M 23 F300  F300M2X13/16, F300M2.5X13/16, F300M3X13/16, F300M3.5X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112 LN2BM
L1170 L11013/16
E500M5N01, E500M5N03, ES00M6NO1, E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7NO3, E500M8NO1, E500M8NO3, E500MINOT,
E500M9NO3, E500MTONO1, E500M10NO3, E500M11NO1, ES00MT1NO3, E500M12NO1, E500M12N03
F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16, F300M10X1.5/16, F300M11X1.5/16,
F300M12X1.5/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16
L112  L112BT2
L1170 L11013/16,L1101.5/16
E500  E500M2NO1, E500M2NO3, ES00M3NO1, ES00M3NO3, E500M4N01, E500M4N03, ES00M5NO1, ES00M5NO3, E500M6NO1, ES00M6NO3
F300  F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  L12BT1
L1710  L11013/16
E500M3NO1, E500M3N03, E500M4NO1, E500M4NO03, E500M5NO1, E500M5N03, E500M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1,
E500M7NO03, E500M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINO1, E500MINO3, E500M10NO1, E500M10NO3
L12010M  HS-10M 27 F300  F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1
L112  L112BT2
L1170 L11013/16, L1101INCH
E500M2NO1, E500M2N03, ES00M3NO1, E500M3NO03, E500M4NO1, E500M4N03, E500M5NO1, ES00M5N03, ES00MENOT,
E500  E500M6NO3, E500M7NO1, E5S00M7N03, ES00M8NO1, E500M8NO3, ES00MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00MTONO3,
E500M12NO1, E500M12NO3
L12012M  HS-12M 35 F300 F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1, F300M9X1,
F300M10X1, F300M12X1.5/16
L1712 L112BT1,L112B12
L1710  L11013/16,L1101INCH, L1101.5/16
E500M6NO1, E500M6N03, ES00M7NO1, ES00M7NO3, E5S00M8NO1, ES00M8NO3, E5S00MINO1, E500MINO3, ES00MTONO1,
E500  E500M10NO3, E500M12NO1, ES00M12N03, E500M14NO1, E500M14N03, ES00M16NO1, E500M16NO3, E500M18N0O1, ES00M18NO3,
E500M20NO1, E500M20N03
L12014M  HS-14M 34 F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9XT1, F300M10X1, F300M12X1.5/16, F300M14X1.5/16, F300M16X1.1/2, F300M18X1.1/2,
F300
F300M20X1.1/2
L112  L112N03
L1170  L1101INCH, L1101.5/16,L1101.1/2

112021 21 21

E100

E500

E500

L1204M HS-4M 32 F300

L1208M HS-8M 17

E500
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Juego de Machos E500 con brocas A002 o A022

(aja de plastico antichoque que contiene machos rectos segtn norma IS0 con sus correspondientes brocas. Adecuados para roscado a mano
y a mdquina. Nr.101 con machos de acabado NO3 para agujeros ciegos y brocas A002 o Nr.100 con machos de acabado NO3 y machos
semicénicos NO2 para agujeros pasantes y brocas A022.

Nr. =Ntmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Didmetros de los machos en el juego, D=Didmetros de las brocas en el juego

Producto Nr. A B ¢ D
E500M3N02, ES00M3NO3, E500M4N02, ES00M4N03, E500M5N02, A0222.5,A0223.3, A0224.2,
L115100 Nr.100  E500+A022 21 ES00M5N03, E500M6N02, ES00M6NO3, E500M8N02, ES00MBNO3, A0225.0, A0226.8, A0228.5,
E500M10N02, E500M10N0O3, ES00M12N02, E500M12N03 A02210.2
E500M3N03, ES00M4NO3, E500M5N03, A0022.5, A0023.3, A0024.2,
L115101 Nr.101  E500 +A002 14 E500M6N03, ES00M8NO3, E500M10N03, A0025.0, A0026.8, A0028.5,
E500M12N03 A00210.2
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Juego de Broca-Macho HSS, Canales Helicoidales a 30°, Set de 6 piezas, Métrico, Norma ISO

(aja metalica que contiene seis brocas-macho para producir roscas en una sola pasada.Reducen significativamente el tiempo necesario para
producir la rosca en el sitio con el uso de una herramienta eléctrica de mano.No hay necesidad de llevar un portamachos ni de cambio de
herramienta. La superficie templada al vapor actta reteniendo el fluido de corte y evitando que la viruta se suelde a la herramienta.

Nr. =Ndmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Diametros de los machos en el juego

Producto . A B ¢

1126650 Nr. 650 E650 6 E650M4, E650M5, E650M6, E650M8, E650M10, E650M12
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Juego de Machos de Mano en Serie HSS, Canales Rectos, Set de 21 piezas, Métrico, Norma DIN
(aja metdlica que contiene siete juegos de machos de mano segin norma DIN. Ideal para roscar a mano materiales duros. El disefio recto lo

hace adecuado tanto para agujeros pasantes como ciegos. Cada juego de tres machos de mano debe usarse uno tras otro por orden para crear
la rosca completa.

Nr. =Ntmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Didmetros de los machos en el juego

Producto N A B ¢

L11917 Nr.17 E100 21 E100M3NO8, E100M4N08, ET00M5N08, E100M6NO8, E1T00M8N08, ET00MTONO8, E100M12N08
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Nr. =Ndmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Didmetros de los machos en el juego, D=Didmetros de las brocas en el juego

Producto

LOOOE500M3N02XA002
LOOOE500M4N02XA002
LOOOE500M5N02XA002
LO0OOE500M6N02XA002
LOOOE500M8N02XA002
LOOOE500M10N02XA002
LO0OOE500M12N02XA002
LO0OOE500M3NO3XA002
LOOOE500M4NO3XA002
LOOOE500M5N03XA002
LOOOE500M6N03XA002
LO0OOE500M8NO3XA002
LOOOE500M10NO3XA002
LO0OOE500M12N03XA002

DuoPack con machos E500 y brocas A002, Varias Medidas

D/DORMER

DuoPack que contiene un macho recto de mano segtin norma IS0 con la correspondiente broca. Adecuado para roscado manual y en maquina.
Disponible con macho semicénico NO2 para agujeros pasantes o macho de acabado NO3 para agujeros ciegos. El embalaje asegura el tamafio

de broca correcto para hacer una rosca perfecta.

Nr.

Nr.1
Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.7
Nr.8
Nr.9
Nr.10
Nr.11
Nr.12
Nr.13
Nr.14

E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002
E500 + A002

NN RN RN NNRNRNDNRNRNNDND

E500M3N02
E500M4N02
E500M5N02
E500M6N02
E500M8N02
E500M10N02
E500M12N02
E500M3NO3
E500M4NO3
E500M5NO03
E500M6NO3
E500M8NO3
E500M10NO3
E500M12NO03

A0022.5
A0023.3
A0024.2
A0025.0
A0026.8
A0028.5
A00210.2
A0022.5
A0023.3
A0024.2
A0025.0
A0026.8
A0028.5
A00210.2
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DuoPack con machos EP0O0 o EX00 y brocas A002, Varias Medidas

DuoPack que contiene un macho de roscar segtin norma DIN con la correspondiente broca. Puede ser con un macho con entrada en hélice EPO0
solo para orificios pasantes o con un macho helicoidal EX00 para agujeros ciegos. El embalaje asegura el tamafio de broca correcto para hacer
una rosca perfecta.

Nr. =Ntmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Didmetros de los machos en el juego, D=Didmetros de las brocas en el juego

Producto N A B ¢ D

LOOTEPOOM3XA002 Nr.1 EP006H + A002 2 EPOOM3 A0022.5
LOOTEPOOM4XA002 Nr.2 EP006H + A002 2 EPOOM4 A0023.3
LOOTEPOOM5XA002 Nr.3 EP006H + A002 2 EPOOM5 A0024.2
LO0TEPOOM6XA002 Nr.4 EP006H + A002 2 EPOOM6 A0025.0
LOOTEPOOM8XA002 Nr.5 EP006H + A002 2 EPOOMS8 A0026.8
LOOTEPOOM10XA002 Nr.6 EP006H + A002 2 EPOOM10 A0028.5
LOOTEPOOM12XA002 Nr.7 EP006H + A002 2 EPOOM12 A00210.2
LOOTEXO0M3XA002 Nr.8 EX006H + A002 2 EX00M3 A0022.5
LOOTEX00M4XA002 Nr.9 EX006H + A002 2 EXO0M4 A0023.3
LOOTEX00M5XA002 Nr.10 EX006H + A002 2 EXOOM5 A0024.2
LOOTEX00M6XA002 Nr.11 EX006H + A002 2 EXOOMé6 A0025.0
LOOTEXO0M8XA002 Nr.12 EX006H + A002 2 EX00M8 A0026.8
LOOTEXO0M10XA002 Nr.13 EX006H + A002 2 EXOOM10 A0028.5
LOOTEX00M12XA002 Nr.14 EX006H + A002 2 EXOOM12 A00210.2
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Nr. =Ndmero del Juego, A=Tipos del Juego, B=No del juego, C=Didmetros de los machos en el juego, D=Didmetros de las brocas en el juego

Producto

L002E000M3XA002
L002E000M4XA002
L002E000M5XA002
L002E000M6XA002
L002E000M8XA002
L002E000M10XA002
L002E000M12XA002
L002E002M3XA002
L002E002M4XA002
L002E002M5XA002
L002E002M6XA002
L002E002M8XA002
L002E002M10XA002
L002E002M12XA002

Nr.

Nr.1
Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.7
Nr.8
Nr.9
Nr.10
Nr.11
Nr.12
Nr.13
Nr.14

£000 + A002
£000 + A002
£000 + A002
E000 + A002
£000 + A002
£000 + A002
£000 + A002
£E002 + A002
£E002 + A002
£002 + A002
£002 + A002
£E002 + A002
E002 + A002
E002 + A002

DuoPack con machos E000 o E002 y brocas A002, Varias Medidas

DuoPack que contiene un macho de roscar segtin norma 150 con la correspondiente broca. Puede ser con un macho con entrada en hélice E000
solo para orificios pasantes o con un macho helicoidal E002 para agujeros ciegos. El embalaje asegura el tamafio de broca correcto para hacer
una rosca perfecta.

NN N NN NN NN NN N NN

E00OOM3
E0OOM4
E00OM5
E00OM6
E0OOM8
E00OM10
E00OM12
E002M3
E002M4
E002M5
E002M6
E002M8
E002M10
E002M12

D/DORMER

A0022.5
A0023.3
A0024.2
A0025.0
A0026.8
A0028.5
A00210.2
A0022.5
A0023.3
A0024.2
A0025.0
A0026.8
A0028.5
A00210.2
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MACHO DE ROSCAR NO1 - NO9 - SECCION TECNICA

Machos de roscar manuales (conforme a la norma ISO) con diferentes longitudes de chafldn, cada uno de los cuales produce un perfil de rosca completo.

A

Tipo c6nico

B

Tipo semic6nico

C

Tipo de acabado

NO6=NO1+NO2-+NO3
IS0
NO7= NO2+NO3*

ANSI  NO6= NO1 (conico) + NO2 (semicénico) + NO3 (acabado)
*E550,E710 NO7 = NO3 (truncado) + NO3

Machos de roscar en serie (norma DIN) donde cada macho de roscar secuencial corta una parte del perfil; el macho de roscar NO3 es necesario
para completar un perfil de rosca completo.

A

Macho de roscar de inicio

B
5= e C— 355

Macho de roscar intermedio

C

Macho de roscar de acabado (bottoming)

DIN NO8=NO3 + NO4 + NO5

150 NO9= NO3+NO5
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TERRAJAS HSS — PAGINA RESUMEN

D/DORMER
Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, Métrica Fina, Rosca a Derecha
N Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portat
3 ! pueden lograr diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede

utilizar para limpiar o producir una rosca parcial.

OAL
BS 1.75
MF | XP
HSS R
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 - P32 P4l M1 1 M1 2 w21 wm22 (K
m12 m13 w4 m10 my 4} w7 vs 6 ) 1
K12 K13 K21 K22 K23 K31 K33 K51 - - N1l NL2  N13
3 vi6 m11 m9 w7 w10 [ ] Y6 w10 s Y6 7120 75 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 ”9 »6 LRl (4[] 73 4] n4 n4
Product 1] 13 BD OAL Product 1] |3 BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 035 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12,000 1.50 1.5/16 7116
F310M4X.5X13/16 4,000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7116
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 15/16 716
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1112 12
0)M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.9 1.50 1112 112
OM6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18. 1.50 112 12
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1" 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1112 12
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1" 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 by 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2,00 1112 12
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1" 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 by 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1" 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 125 1" 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2,00 by 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 125 15/16 716 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 by 5/8
Pos.  Descripcion Pos.  Descripcion
c Designacion de las terrajas de roscar e Caracteristicas del producto
— Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de corte y la
Descripcion del producto )
guia de avance
e Imagen o (6digo de producto
o Representacion esquematica de la herramienta 9 Dimensiones del producto

Pagina estandar donde se muestra el soporte del macho de roscar; los detalles de la pagina especifica seran diferentes.
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TERRAJAS HSS — RESUMEN DE SIMBOLOS

Simbolos generales Norma basica (BSG)
B Usoprincipal BS = BS1127:1950
princip 11271950 — Normas para terrajas redondas
; DIN  DIN382
Pl Usoposible 382 - Normas para terrajas hexagonales
Codigo de material (BMC) Recubrimiento

Material para herramientas:

(- Brillante (sin recubrimiento)
acero rapido Bright

Relacion entre el chaflan y el paso de la terraja (DCPR)

1.75  Relacion entre el chafldn de la rosca y el paso
XP  (1.75xTP)

Mano (direccion de corte)

@ Giro/corte a la derecha

Forma de rosca (THFT)
o saassa [ asaassa [ saassa]

G Forma de rosca, britdnica para tubos MF  Forma de rosca, rosca métrica paso fino UNF  Forma de rosca, unificada paso fino
WY WY WY
A [ saassal

M Forma de rosca, rosca métrica paso normal UNC  Forma de rosca, unificada paso normal
WY WY
Tolerancia de rosca (TCTR)

Class

6g  Tolerancia: Ajuste normal “medio” Tolerancia: rosca ajuste medio (pulgadas)
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MATRICES HSS — NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTAS

Materiales de herramientas

Se trata de un acero rdpido de aleacion media que presenta una buena maquinabilidad y un excelente rendimiento. EI HSS presenta
Acero rapido HSS caracteristicas de dureza, tenacidad y resistencia al desgaste que lo hacen atractivo en una amplia variedad de aplicaciones, por ejemplo
en brocas y machos de roscar.

Recubrimientos superficiales

Brillante El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los filos
(sin recubrimiento) Bright de corte en los materiales abrasivos.
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—— ——— —— —— —— —
Forma de la rosca (THFT) M MF UNC UNF G M
esraany eamisny oz cmany eatanyy etk
. BS BS BS BS BS DIN
Norma basica (BSG) 11271950 11271950 11271950 11274950 11271950 382
Tolerancia de rosca (TCTR) 6G
iy . 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75
Relacién chaflan/paso (DCPR) P P P P P P
(6digo de material (BMC) HSS HSS HsS HSS HSS HSS

Mano (Direccion de corte) 6 (I}t (I_Rt (Bt (I_Rt @

Recubrimiento

Brght Bright Brght Bright Brght Bright

Familia de Producto F300 F310 F320 F330 F370 F202

M2-M36 M3 - M30 No.4-1.1/4 No.4-1.1/2 1/8-1.1/2 M3 - M36
[ 196 [ 197 £ 198 3 199 200 201
| | | | | |
| | | | | |
4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4
| | | | | |
4 4 4 4 4 4
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4
4] 4 4 4] 4 4]
4 4 4 4 4 4

M Primera Opcion P Opcidn Alternativa
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

M

BS
1127:1950

6G

1.75
XP

HSS
®

Bight

.
w3l

MF

BS
1127:1950

6G

175
XP

HSS
®

Bright

&

w3

DIN
382

Class

1.75
XP

HSS
®

Bright

4

I O O S I T O I

M3 - M36

1 202

NENNER

NNNNHE

M8 - M24

203

NENNER

NNNNHE

1/8-1.1/2

[ 204

NENNER

NNNNH

3 205

M Primera Opcidn

1 Opcién Alternativa
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DDORMER

Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, Métrico, Rosca a Derecha
\ Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portaterrajas, se pueden lograr
" " \ diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede utilizar para limpiar
w‘" - 0 producir una rosca parcial.
-

vy ¥

E‘
Y
» | OAL
vy BS 1.75
A 1127:1950 XP
HSS (Ii
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 3T (P32] PAT w11 mi2 w21 w22 (KB
H12 H13 W14 m10 P 4} 3 77 [ 4F) m7 9 9 [4F) Hn
KiZ Kis 5 @2 K5 G B2 G5 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 H [P 77 10 L] 76 W10 H38 76 7120 P15 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 L4 4] W1 Pi6 73 7 .4l 4
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con machos. Por favor, vea L120.
Producto D TP BD OAL Producto D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4 F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1172 12
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4 F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7116
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4 F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7/16
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4 F300M12X1.1/2 12.000 1.75 1172 1/2
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4 F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7116
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4 F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1172 1/2
F300M5X1 5.000 0.80 1" 3/8 F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1172 1/2
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4 F300M16X2 16.000 2.00 2’ 5/8
F300M6X1 6.000 1.00 1 3/8 F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1172 12
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7116 F300M18X2 18.000 2.50 2" 5/8
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4 F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1172 1/2
F300M7X1 7.000 1.00 1 3/8 F300M20X2 20.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1 8.000 1.25 1 3/8 F300M22X2 22.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7116 F300M24X2 24.000 3.00 2" 5/8
F300M9X1 9.000 1.25 1" 3/8 F300M27X3 27.000 3.00 3" 7/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7116 F300M30X3 30.000 3.50 3" 7/8
F300M10X1 10.000 1.50 1 3/8 F300M36X3 36.000 4.00 3" 7/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16
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D/DORMER

Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, Métrica Fina, Rosca a Derecha
\ Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portaterrajas, se pueden lograr
/' \ diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede utilizar para limpiar

0 producir una rosca parcial.

TD,

.| OAL
MF BS 1.75
A 1127:1950 XP

HSS 6
Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P11 (P12 pi3l P21 (P22 (P23 P31 P32 AL w11 w12 m21 w22 K
12 K] W14 W10 P 78 L] 77 w5 7 Ho Ho 5 LN
KiZd KiS K0 2 K5 GBI B2 K5 KEI K2 K& N1 N2 N3
H3 76 1 P m7 10 W38 76 H10 m3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 4]0 BN 76 73 7 4 74
Producto D TP BD OAL Producto D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1" 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1" 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2" 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1" 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1" 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1" 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2" 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2" 5/8
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16 F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16
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DDORMER

Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, UNC, Rosca a Derechas

Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portaterrajas, se pueden lograr
diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede utilizar para limpiar

o producir una rosca parcial.

TD,

OAL

BS 1.75
1127:1950 XP

HSS 6
Bright

A
UNC
WY

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

Pix [pr2] [Pi3 P21 [P22| (P23 p3A (P32 AR mi1 w12 m21 w22 KB
m1 mi3 4 W0 (L s ms
K12

w7 s LV W6 W6 s mi
S 6 @2 @5 B4 B2 B8 K9 K2 K8 N1 N2 N3

ms 6 mi my w7 W10 ms 6 m10 ms 6 v  mi5 710

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

10 79 6 m 6 v3 w11 w4 4

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con machos. Por favor, vea L120.

Producto 1)A TPI 1D BD 0AL Producto 107 TPI D BD OAL

(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4 F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1172 112
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4 F3207/16X1.5/16 7/16 14 11.110 1.5/16 7116
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4 F3207/16X1.1/2 7/16 14 11.110 1.1/2 12
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4 F3201/2X1.5/16 12 13 12.700 1.5/16 7116
F3208-32X1 8 32 4.170 1" 3/8 F3201/2X1.1/2 12 13 12.700 1172 12
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4 F3201/2X2 1/2 13 12.700 2’ 5/8
F32010-24X1 10 24 4.830 1" 3/8 F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1172 12
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4 F3205/8X1.1/2 5/8 n 15.880 112 12
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4 F3205/8X2 5/8 n 15.880 2’ 5/8
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1" 3/8 F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.1/2 1/2
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7116 F3203/4X2 3/4 10 19.050 2" 5/8
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 112 12 F3207/8X2 7/8 9 22.230 2" 5/8
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1" 3/8 F3201X2 1" 8 25.400 2’ 5/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1172 12 F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3" 7/8
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1" 3/8 F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3" 7/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7116
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D/DORMER

Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, UNF, Rosca a Derecha

\ Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portaterrajas, se pueden lograr
e~ /' \ diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede utilizar para limpiar

0 producir una rosca parcial.

TD,

OAL

BS 1.75

——
UNF :
sy | 1027550 XP

HSS 6
Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

PLx [pr2] [Pi3 P21 [P22| (P23 P31 (P32 AL mi1 w12 m21 w22 (KB
m1 mi3 m4 W0 (L [} ms
K12

w7 s LV W6 W6 s mi
S BN @2 @5 B4 B2 B8 K5 K2 K8 N1 N2 N3

ms 6 mi my w7 W10 ms 6 m10 ms 6 v  mi5 710

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

10 79 6 m 6 v3 w11 w4 4

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con machos. Por favor, vea L120.

Producto 1A TPI 1D BD 0AL Producto 107 TPI 1D BD OAL

(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4 F3307/16X1 7116 20 11.110 1" 3/8
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4 F3307/16X1.5/16 7116 20 11.110 1.5/16 7/16
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4 F3307/16X1.1/2 7116 20 11.110 1.1/2 1/2
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4 F3301/2X1.5/16 12 20 12.700 1.5/16 7/16
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4 F3301/2X1.1/2 12 20 12.700 1172 112
F33010-32X1 10 32 4.830 1" 3/8 F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7116
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4 F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 12
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4 F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 1.1/2 12
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1" 3/8 F3305/8X2 5/8 18 15.880 2’ 5/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1172 12 F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1172 12
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1” 3/8 F3303/4X2 3/4 16 19.050 2’ 5/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7116 F3307/8X2 7/8 14 22.230 2’ 5/8
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1172 1/2 F3301X2 1" 12 25.400 2’ 5/8
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1" 3/8 F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3" 7/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7116 F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3" 7/8
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 112 12 F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3" 7/8
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BS
1127:1950

A
G
WY

HSS 6

H12 m13
3 716
N2.1 N2.2
710 719
Producto
F3701/8X1

F3701/4X1.5/16
F3703/8X1.1/2
F3701/2X2
F3705/8X2
F3703/4X2
F3707/8X2.1/4
F3701X2.1/4
F3701.1/4X3
F3701.1/2X4

200

1.75
XP
Bright
14 W10 P
LRl P Z7
N2.3 N3.1 N3.2
76 L} P6
1Dz
1/8
1/4
3/8
1/2
5/8
3/4
7/8
1
1.1/4
1.1/2

78

H10

N3.3
73

TPI

4

TD,

k]

m3

N4.1
2

OAL

P32 PA7 m11 M12
77 [ 4F) m7 9
K33 K51 K5.2 K53
w6 w10 ms v6

N4.2  N4.3
74 74
™ BD
(mm) (inch)
9730 1
13.160 15/16
16.660 1172
20960 i
22910 2"
26440 g
30.200 21/4
33.250 2.1/4
41.910 3
47.800 4

Terraja de Mano HSS, Tipo Ajustable, G(BSP), Rosca a Derecha

Terraja ajustable para producir roscas externas a mano en varias pasadas, ajustando cada pasada. Apretando el portaterrajas, se pueden lograr
diferentes clases de ajuste de rosca: ajuste apretado, normal o holgado. Apretado ligeramente el portaterrajas se puede utilizar para limpiar

0 producir una rosca parcial.

DDORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

v2.2 [
4} Hn

N1.2  N1.3
w15 10

OAL

(inch)
3/8
7116
12
5/8
5/8
5/8
11/16
11/16
7/8
1"
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D/DORMER

Terraja HSS, Exterior Hexagonal, Métrico, Rosca a Derecha
Terraja hexagonal disefiada para reparar o limpiar roscas externas danadas volviendo a cortar la forma de rosca original a mano. Se puede usar
una llave fija o una llave inglesa para girar la tuerca alrededor del exterior del tornillo, por lo que se puede usar en lugares de dificil acceso.

A
g
Y
W g
WY
1.75
XP HSS 6
Bright
Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 p3T (P32] PAT Mm11 mi2 w21 w22 (KB
H12 H13 W14 m10 |9 78 3 77 5 m7 9 9 [ 4F) m
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 [N [P 77 10 L] P76 10 H38 76 ¥120 P15 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
110 719 P76 m11l ?6 »73 711 74 4
Producto i) TP DRVS 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202Mé6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 11.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 22.0
F202M24 24.000 3.00 50.00 22.0
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0
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Terraja HSS, Exterior Hexagonal, Métrico, Rosca a Derecha
Terraja hexagonal disefiada para reparar o limpiar roscas externas danadas volviendo a cortar la forma de rosca original a mano. Se puede usar
una llave fija o una llave inglesa para girar la tuerca alrededor del exterior del tornillo, por lo que se puede usar en lugares de dificil acceso.

M BS 6G
A 1127:1950
1.75
XP HSS @
Bright
12 13 14 W10 [ 78
W3 716 [ N | P 77 W10
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
2110 719 76 [N 76 73
Producto L
(mm)
F302M3 3.000
F302M4 4,000
F302M5 5.000
F302Mé6 6.000
F302M7 7.000
F302M8 8.000
F302M10 10.000
F302M11 11.000
F302M12 12.000
F302M14 14.000
F302M16 16.000
F302M18 18.000
F302M20 20.000
F302M22 22.000
F302M24 24.000
F302M27 27.000
F302M30 30.000
F302M33 33.000
F302M36 36.000

202

TD

DDORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

k] Z7 P15
m3 6 H10
N4.1 N4.2 N4.3
11 74 74

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
3.50
4.00

M1.1

7
K5.2

[

DRVS

(inch)
0.7100
0.7100
0.7100
0.7100
0.8200
0.8200
0.9200
1.0100
1.1000
1.3000
1.3000
1.4800
1.4800
1.6700
2.0500
2.2200
2.2200
2.5800
2.7600

mM12 Mm21 m2.2 [
Ho Ho [4F) Hn

K88 nN11 N12  N13
vi6 20 w15 10

OAL

(inch)
1/4
1/4
1/4
1/4
5/16
5/16
3/8
716
1/2
5/8
5/8
1/16
11/16
13/16
15/16
1.1/16
1.1/16
1.1/8
1.1/4
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D/DORMER

Terraja HSS, Exterior Hexagonal, Métrica Fina, Rosca a Derecha
Terraja hexagonal disefiada para reparar o limpiar roscas externas danadas volviendo a cortar la forma de rosca original a mano. Se puede usar
una llave fija o una llave inglesa para girar la tuerca alrededor del exterior del tornillo, por lo que se puede usar en lugares de dificil acceso.

TD

| Bs
MF |y | G
— :

1.75
XP HSS 6

Bright

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P21 P22 (P23 3@ P32 PAT M1 m12 w21 m22 (K

PL1  PL2  PL3
12 K] W14 W10 P 78 L] 77 w5 7 Ho Ho 5 LN
K2 Kis K5 K2 @5 GI B2 B8 K5 K2 K& n~Nia1 N2 N3
H3 76 1 P m7 10 W38 76 H10 m3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
110 719 P76 m11l ?6 »73 711 74 4
Producto D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)
F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7116
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7116
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7116
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 11/16
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16
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Terraja HSS, Exterior Hexagonal, G(BSP), Rosca a Derecha

“"g"‘ DIN Class
a——“" | 382 A
1.75
XP HSS @
Bright
H12 W13 W14 W10 |
[ 1 4] [ BN | & 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
710 719 716 Hn 4]
Producto Tz
F2721/8 1/8
F2721/4 1/4
F2723/8 3/8
F2721/2 12
F2723/4 3/4
F2721 1"
F2721.1/4 1.1/4
F2721.1/2 1.1/2

204

41
H10
N3.3
w3

TPI

19
19
14
14
n
n
n

TD

K
K32
m3

N4.1
2

OAL

DDORMER

Terraja hexagonal disefiada para reparar o limpiar roscas externas danadas volviendo a cortar la forma de rosca original a mano. Se puede usar
una llave fija o una llave inglesa para girar la tuerca alrededor del exterior del tornillo, por lo que se puede usar en lugares de dificil acceso.

Grupo de Material de la pieza adecuado y condiciones de corte iniciales (m/min).

P32 AL w11

Z7 P15 L W
K33 K51 K5.2.
6

H10 [
N4.2 N4.3
4 4

D

(mm)
9.730
13.160
16.660
20.960
26.440
33.250
41.910
47.800

mM12 Mm21 m2.2 [
Ho Ho [4F) Hn
K88 nN11 N12  N13
v6 v120 w15 710
DRVS 0AL

(mm) (mm)

27.00 1.0

36.00 10.0

41.00 140

41.00 140

60.00 18.0

60.00 18.0

70.00 200

85.00 20
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|.1 10 /DORMER

Portaterrajas

El portaterrajas es un accesorio para facilitar el uso de terrajas a mano. La terraja se sujeta de forma segura en el anillo mientras que los brazos
en cada extremo se utilizan para girarla alrededor del cilindro metalico que se va a roscar. La serie L110 esta disponible en una amplia gama
para sujetar todos los tamafios de terrajas redondas.

OAL

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set con machos y terrajas. Por favor, vea L120.

Producto Nr. OAL BD x OAL
(mm)
L1101 1" 160.0 16X 5
L1102A 2a 200.0 20x5
L1102B 2b 200.0 20x 7
L1103 3 224.0 25% 9
L1104 4" 280.0 30x 11
L1105 5 315.0 38x 14
L1105F 5f 315.0 38%10
L1106 6 450.0 45%x18
L1106F 6f 450.0 45x 14
L1107 7 560.0 55% 22
L1107F 7f 560.0 55% 16
L1108 8 630.0 65 X% 25
L1108F 8f 630.0 65x 18
L1109 9 800.0 75% 30
L1109F of 800.0 75% 20
L11010 10 900.0 90 % 36
L11010F 10f 900.0 90 x 22
L11013/16 - 200.0 13/16 x 1/4
L1107INCH - 224.0 1%3/8
L1101.5/16 - 270.0 1.5/16 X 7/16
L1101.1/2 - 315.0 1.1/2 x1/2
L1102INCH - 560.0 2% 5/8
L1102.1/4 - 560.0 2.1/4 x11/16
L1103INCH - 900.0 3x7/8
L1104INCH - 1000.0 4x1

205



4

TERRAJAS HSS — SECCION TECNICA

Nomenclatura

16

S
Y
1
[
1
.
’
N
L
-

|
o
=Tk
.

S P
REETU g
|
|
T
I
-

. o
~, 0
__________

12
1  Didmetro exterior 9  Entrada corregida (punta helicoidal)
2 Diametro de sangrado 10  Angulo de hélice
3 Espesor 11  Longitud de hélice
4 Llongitud de rosca 12  Angulo de corte
5 Agujero c6nico para tornillo de sujecion 13 Diente
6  Angulodelaentrada 14  Ancho de diente
7  longitud de entrada 15  Agujero de paso
8  Didmetro de entrada 16  Division de ajuste
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Consejos técnicos para el roscado con matrices

1. Antes de arrancar la matriz o terraja, bisele el extremo de la barra
en un angulo de 45° para eliminar la carga repentina de los filos de
corte. Aseglrese de que la matriz o terraja se orienten encuadradas
en el perno.

2. Aproveche las grandes tolerancias asociadas al diametro exterior
del tornillo reduciendo el diametro de la barra (véase mas abajo).
Esto reducird al minimo la fuerza de corte.

3. Utilice la terraja con entrada corregida para que las virutas se
dirijan lejos de la zona de corte.

4. Asegurese de que haya suficiente lubricante (del tipo adecuado) en
la zona de corte.

Dimensiones previas al mecanizado

TERRAJAS HSS — SECCION TECNICA

5. Al ajustar las terrajas divididas, evite abrirlas hacia afuera, ya

que esto provocaria roces. Las terrajas divididas pueden cerrarse
aproximadamente 0.15 mm si se giran los tornillos de ajuste por
igual. Si se presiona un solo lado de la terraja, se puede romper.

. En general, las terrajas se utilizan para recuperar o limpiar a mano
las roscas existentes. Suelen ser de construccién mas robusta y
solo se deben utilizar en circunstancias excepcionales para cortar
una rosca de material duro.

El didametro de la pieza bruta del tornillo debe ser menor que el diametro exterior maximo de la rosca del tornillo.

Resolucion de problemas al roscar con matrices

Problema Causa

Desalineacidn
Tamaiio excesivo/insuficiente

Avance axial incorrecto

Angulo de corte incorrecto para el material

Falta lubricante o no es adecuado
Acabado deficiente Velocidad incorrecta
Didmetro de la barra excesivo
Extremo de la barra sin biselar
Tipo de terrajas incorrecto
Velocidad excesiva
Virutas/rotura Didmetro de la barra excesivo
Extremo de la barra sin biselar
Desalineacidn
Falta lubricante o no es adecuado
Desgaste prematuro

Velocidad excesiva

Falta lubricante o no es adecuado
Filo de aportacion Didmetro de la barra excesivo

Velocidad insuficiente

~ D,=D,-(0.1xTP)

Solucion

Corregir la alineacion, asequrar la limpieza

Asegurarse de controlar con precision el avance axial
Probar con otras terrajas o con una terrajas especial
Consultar el apartado sobre lubricantes

Sequir las recomendaciones del catélogo

Reducir al tamafio adecuado

Asegurarse de que el extremo de la barra esté biselado
Seguir las recomendaciones del catalogo

Sequir las recomendaciones del catdlogo

Reducir al tamafio adecuado

Asegurarse de que el extremo de la barra esté biselado
Corregir la alineacion, asegurar la limpieza

Consultar el apartado sobre lubricantes

Seguir las recomendaciones del catalogo

Consultar el apartado sobre lubricantes

Reducir al tamafio adecuado

Sequir las recomendaciones del catélogo
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FRESAS INTEGRALES — PAGINA RESUMEN

2DORMER

Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez. Adecuada para fresado de ranuras poco e
profundas con tolerancia P9 y operaciones de fresado en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de

chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada para aceros blandos, materiales no férreos y aleaciones de titanio de
resistencia media.

(%)
=
z
3
S a
4
HSS-E N g ; |‘ ,‘
PM
APMX
—]
Wil | o -
30° 12° OAL
— eDC
DIN 18358 Bright e8

L.l: o . %

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cédigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccién en la pag. 240.

PiZ P12 P13 P2@ P22 3@ P32 PAD M1 om12 m21 v22 K KER

W53E W59E Ho61E W45E P40E w37E 130D 122D P4 E PI35E w37E 130D PI35E PI26E
- N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 Nz.mll N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 S1.2 S2.1
¥133D 195G Z71F P48 F P48 P43E Z31E W50E W29 W15E P50 E W35D »25D ?20C
S3.1 S4.1
?15C ?12C
DCON MS tolerance hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

Product
(inch) (mm) (mm) (mm) e (mm) (mm) (mm)
90 - 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
1.5 - 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101.8 - 1.80 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1102.0 - 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1103/32 3/32 238 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.5 - 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.8 - 2.80 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1103.0 - 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.5 - 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.8 - 3.80 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.0 - 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.5 - 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 - -
€1104.82 - 4.80 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1105.0 - 5.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1105.5 - 5.50 6.00 8.00 52.0 2 - -
€1105.752 - 5.75 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1106.0 - 6.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1101/4 174 6.35 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1106.5 - 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.0 - 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.5 - 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
€1107.75? - 1.75 10.00 11.00 61.0 2 - -
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Denominacion de la fresa integral

Descripcion del producto

Imagen

Representacion esquematica de la herramienta

(aracteristicas del producto

© ©6 © 0

Operaciones de fresado

Recomendaciones de grupos de materiales, incluidas la velocidad de corte y la
guia de avance

(6digo de producto

Dimensiones del producto
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FRESAS INTEGRALES DE HM Y HSS — RESUMEN DE SIMBOLOS

Simbolos generales

M Uso principal

Pl Usoposible

Codigo de material (BMC)

HM | Metal duro H::/]E Acero rapido pulvimetalurgico HSS-E  Acero répido al cobalto
Perfil de fresa
zrslstz crlsslijsst(; rg]]ceir;]eral para materiales de baja NHF Rompevirutas con perfl plano de paso grande & dR:r;:Se(:/g?;;; éion perfil asimétrico redondeado
Numero de canales (NOF)

Ntmero de canales = 2 (dientes) Ntmero de canales = 4 (dientes) 284 Nimero de canales = 4-8 (dientes)
Ntmero de canales = 3 (dientes) Nimero de canales = 4-6 (dientes)

Longitud de corte

QEEE Longitud de corte, extracorta QEEE Longitud de corte, media
QEHQ Longitud de corte, corta QEEQ Longitud de corte, larga
Angulo de canal (FHA)

3}60 Angulo de hélice de 30° (canal) 3750 Angulo de hélice de 35° (canal)

Angulo de incidencia radial (GAMF)

lyzo Angulo de incidencia radial de 12° (corte)

Mango
DIN 1835B mango Weldon DIN 6535 HA mango cilindrico DIN 6535 HB mango Weldon
DIN 18358 DIN 6535HA DIN 6535HB
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Recubrimiento

44

FRESAS INTEGRALES DE HM Y HSS — RESUMEN DE SIMBOLOS

Brillante (sin recubrimiento)
Bright

Clase de tolerancia del diametro de corte (TCDC)

‘| l Recubrimiento de nitruro de aluminio y titanio
TIAIN

DC . i
eg 8- Tolerancia en base al diametro

DC . L
h10 h10 —Tolerancia en base al didmetro

Direccion de corte

DC
h12 h12 —Tolerancia en base al didmetro

DC ) »
K10 k10 — Tolerancia en base al diametro

DC . ”
K12 k12 — Tolerancia en base al didametro

u > Radial

Norma basica (BSG)

5

> -
" Radial, diagonal

3

> - .
'~ Radial, diagonal, axial

DIN
327D DIN 327 D Normas para brocas de ranurar

DIN )
844K DIN 844 K Normas para fresas integrales

Operaciones de fresado

DIN .
8441 DIN 844 L Normas para fresas integrales de HSS

opormer . Normas DORMER

Escuadrado profundo

Ranurado profundo

Ranurado poco profundo

Escuadrado poco profundo

NN

212

P9
' Ranurado P9 (chavetero)

J/ Mecanizado en rampa

LY

}

il y Fresado axial (plunge)

Fresado axial progresivo

Taladrado

Interpolacion helicoidal
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FRESAS INTEGRALES DE METAL DURO

— NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTAS Y RECUBRIMIENTOS SUPERFICIALES

Materiales de HM

Materiales de metal duro

(o materiales duros) HM

Tratamientos superficiales

Brillante
(sin recubrimiento) Bright

Recubrimientos superficiales

Recubrimiento ‘
de nitruro

(TIAIN) TIAIN

Un sustrato pulvimetaldrgico sinterizado, formado por un compuesto de carburo metélico con metal aglutinante. La materia prima mds
importante es el carburo de tungsteno (WC). El carburo de tungsteno contribuye al endurecimiento del material. El carburo de téntalo (TaC),
el carburo de titanio (TiC) y el carburo de niobio (NbC) complementan al WCy adaptan sus propiedades seguin se desee. Estos tres materiales
se conocen como carburos ctibicos. El cobalto (Co) actda como aglutinante y mantiene el material unido.

Los materiales de carburo suelen caracterizarse por su alta resistencia a la compresion, su elevada dureza y, por tanto, su alta resistencia al
desgaste, pero también por su limitada resistencia a la flexion y por su tenacidad. EI carburo se utiliza en machos de roscar, escariadores,
fresas, brocas y fresas de roscar.

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los filos
de corte en los materiales abrasivos.

Elnitruro de aluminio y titanio es un recubrimiento cerdmico multicapa aplicado mediante la tecnologia de recubrimiento PVD, que presenta
una gran tenacidad y estabilidad a la oxidacién. Estas propiedades lo convierten en ideal para alcanzar velocidades y avances mas rapidos,
al tiempo que mejora la vida Gtil de la herramienta. El TiAIN se utiliza en aplicaciones de taladrado, roscado con macho y fresado y es
apropiado para el mecanizado sin refrigerante.

FRESAS INTEGRALES DE HSS — NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTA

Materiales de herramientas

Acero rapido al cobalto HSS-E
Acero al cobalto HSS-E
pulvimetaliirgico PM

Tratamientos superficiales

Brillo
(sin recubrimiento) Bright

Este acero rdpido contiene cobalto para aumentar la dureza en caliente. La composicion del HSCo proporciona una buena combinacion de
tenacidad y dureza. Posee una buena maquinabilidad y una elevada resistencia al desgaste, lo que lo hace apropiado para brocas, machos
de roscar, fresas y escariadores.

El acero rdpido al cobalto sinterizado (HSCo pulvimetaltirgico) es un sustrato producido mediante tecnologia pulvimetalirgica. Las
herramientas que emplean sustratos producidos por este método presentan una tenacidad y molturabilidad superiores.

FRESAS INTEGRALES DE HSS
— NAVEGADOR DE TRATAMIENTOS SUPERFICIALES Y RECUBRIMIENTOS

El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los
filos de corte en los materiales abrasivos.

213



4

- i HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
(6digo de Material (BMC) PM PM PM M PM PM oy HSS-E HSS-E HM HM HM HM

Perfil de la fresa N N N N N N NRA

Nimero de canales (NOF)
Longitud de corte U

0 0 3 Py Py 3 3 Py Py 3 I3 3 Py A 3
Angulo de hélice (FHA) 30° 30° 30° 30° 30° 30° 350 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Angulo de desprendimiento y y y y y y y y y y y y y
radial (GAMF) 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12°
M an g 0 ) s s 2t ] s s s ]
Recubrimiento ) ) ) ) \ l )

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright TIAIN Bright TIAIN
(lase de tolerancia DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC
del diametro de corte (TCDC) e8 e8 e8 e8 k10 k10 k12 k12 k12 h10 h10 h10 h10
Direccion B, W, W, B, B, WK, K. A. B, HB. B. B, .

¥ [ [ L2 [ [ [ [ [ [ [

- . DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN ) } 5 )

Grupo basico estandar (BSG) 327D 844K 327D 844K 844K 844L 844K 844K 844L i poRmE ponER pORMER

—

~—%
=
=

(A
/ T

CIILLULEGRIE 110 | €123 | (306 (305 0247 273 C407  C400 | C403 5902 §922  §903 5933 |

1.00-40.00 1/16-30.00 3.00-30.00 2.00-32.00 2.00-50.00 2.00-40.00 6.00-20.00 6.00-20.00 10.00-50.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00 2.00-20.00

216 218 220 221 223 225 227 228 229 230 231 232 233

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

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

HM

DIN 6535HA

Bright

DC
h12

a.

v

2DORMER

HM

(Y

JDORMER

4

2.00-20.00 2.00-20.00
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Set

236

M Primera Opcidn

P10pcidn Alternativa
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C110 DDORMER

Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte extra corta de 2 filos que proporciona alta rigidez. Adecuada para fresado de ranuras poco profundas con tolerancia
P9y operaciones de fresado en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada para
aceros blandos, materiales no férreos y aleaciones de titanio de resistencia media.

n
=
z
o
z g
I
(@] N |
Hsae N <l B
o APMX
CIE —
30° 12° OAL |
= DC
DIN 18358 Bright e8
u > DIN 4 / 4 PS =
'RY 327D / y ’ /

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.

PLx [pr2| (P13 P21 (P22| [P3x P32] PAT M1 mi2 w21 22 KB KR

H53E W59E WolE W45E P40 E P37E 730D »22D P4 E PI35E w37E 730D PI35E P26 E
KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
Z19E P62 PI50E 40D P54 E Z42E ¥134D 750D 738D 728D 7124 (C 7120 C Z57D 743D

B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
»133D 195G ZI71F P48 F P48 E P43 E PI31E W50 H2OE W15E P50 E M350 125D ?120C
$3.1

S$4.1
Z15C Z12C

DCON MS tolerancia hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Producto

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1101.0 - 1.00 6.00 2.50 47.0 2 - -
(1101.5 - 1.50 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 - -
(1101.8 - 1.80 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1102.0 - 2.00 6.00 4.00 48.0 2 - -
(1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.5 - 2.50 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1102.8 - 2.80 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1103.0 - 3.00 6.00 5.00 49.0 2 - -
(1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.5 - 3.50 6.00 6.00 50.0 2 - -
(1103.8 - 3.80 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.0 - 4.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1104.5 - 4.50 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1104.82 - 4.80 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1105.0 - 5.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1105.5 - 5.50 6.00 8.00 520 2 - -
(1105.752 - 5.75 6.00 8.00 52.0 2 - -
€1106.0 - 6.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1106.5 - 6.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.0 - 7.00 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.5 - 7.50 10.00 10.00 60.0 2 - -
(1107.752 - 71.75 10.00 11.00 61.0 2 - -
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Producto

(1105/16
(1108.0
(1108.5
(1109.0
(1109.5
(1103/8
(11010.0
(11013/32
(11010.5
(11011.0
(1107/16
(11011.5
(11012.0
(11012.5
(110172
(11013.0
(11017/32
(11014.0
(1109/16
(11015.0
(1105/8
(11016.0
(11017.0
(11011/16
(11018.0
(11019.0
(1103/4
(11020.0
(11022.0
(1107/8
(11024.0
(11025.0
(1101
(11026.0
(11028.0
(11030.0
(11032.0
€11035.0"
€11036.0"
€11040.0"

17/32

9/16

! DC tolerancia h10; Disponible solo en HSS-E.
2DC tolerancia h10; no ranura en tolerancia P9

DC

(mm)
7.94
8.00
8.50
9.00
9.50
9.52
10.00
10.32
10.50
11.00
1nn
11.50
12.00

12.50
12.70
13.00
13.49
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
17.46
18.00
19.00
19.05
20.00
22.00
22.22
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00
35.00
36.00
40.00

DCON MS

(mm)
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
32.00
40.00

4

APMX

(mm)
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
13.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
19.00
22.00
22.00
22.00
22.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
38.00

O0AL

(mm)
61.0
61.0
61.0
61.0
61.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
73.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
79.0
88.0
88.0
88.0
88.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
130.0

NOF

NN N RN RN N R RN NRNRNDNRNRNRNDNRNRNRNDNNRNRNDNDNRNRNDNRNRNRNDNDNDRNRNNDNDN

217



4

C 1 2 3 2/DORMER

Fresa HSS-E-PM de 2 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

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

I
28
m
2
5V
0
2
x
|
-1 |
|
DCON Ms

g 2 v LU

3l 30° 12° OAL ol
= DC

DIN 18358 Bright e8

LA DIN P9
= >,
RN 844K 4 %4 g ’ 4
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.

Pix [pr2| (P13l P21 (P22| (P3x P32] PAT Mmi1 mi2 w21 22 KB B2

W50 590D W61D W45D m40D m37D m30C m22( 734D ?29D 31D Z25C 30D »22D

17D Z155D »145D 7136 C 149D »137D 71308 ?145C ?134C ?125C ¥22B P18B ?151C ?139C
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
»30C
$3.1

Z95F Z7E P48 E 748D Z43D 731D m500D m29D m15D 750D W30C Z25C 1208

S$4.1
158 7128

DCON MS tolerancia hé.

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Producto

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(1231/16" 116 1.59 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 2 - -
(1232.5 - 2.50 6.00 8.00 520 2 - -
(1233.0 - 3.00 6.00 8.00 52.0 2 - -
(1231/8" 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 - -
(12335 - 3.50 6.00 10.00 54.0 2 - -
(1235/327 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1234.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 2 - -
(12345 - 4.50 6.00 11.00 55.0 2 - -
(1233/16" 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1235.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(12355 - 5.50 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1236.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 2 - -
(1231/4" 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1236.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1237.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1237.5 - 7.50 10.00 16.00 66.0 2 - -
(1235/16" 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1238.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1239.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 2 - -
(1233/8" 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
€12310.0 - 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
(12311.0 - 11.00 12.00 22.00 79.0 2 - -
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Producto ¢
(inch)
(12312.0 -
(1231720 112
(12313.0 -
(12314.0 -
(12315.0 -
(12316.0 -
(12318.0 -
(12320.0 -
(12322.0 -
(12325.0 -
(12330.0 -
"' DC toleranciae -0.0005 pulgadas/-0.0013 pulgadas

DC

(mm)
12.00
12.70
13.00
14.00
15.00
16.00
18.00
20.00
22.00
25.00
30.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
25.00

4

APMX

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
38.00
38.00
45.00
45.00

O0AL

(mm)
83.0
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
104.0
104.0
121.0
121.0

NOF

NN N RN RNNNNNDNDN

LU

(mm)
37.50
37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
53.50
53.50
64.50
64.50

DN

(mm)
11.50
11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
19.50
19.50
24.50
24.50
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4

C 306 2/DORMER

Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

resa con longitud de corte extra corta de 3 filos que proporciona alta rigidez y es adecuada para fresado de ranuras poco profundas y fresado
en rampa. Su precision la hace indicada para el fresado de chaveteros estandar con tolerancia P9. Versétil, se puede utilizar en aceros blandos
y materiales no férreos..

DCON MS

WL |
G4y 30° 12° OAL
= DC
DIN 18358 Bright e8

LA DIN P9

>

v | 327D 4 4 | &
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P31 Par mi1 mi2 w21 m22 K R

W54 WolE Wo63E W47E HHE P38 E Z31D »23D PI36E I30E PI32E 26D PI32E PI24E

Z18E Z59E Z48E Z138D w52E Z40E ¥32D 748D Zi37D ®27D 7123 C Z19C Z55D Z41D

B8 nN13 N21 N22 N23 N31 N3.2 N33 N4l SL1 0 S1.2  S21  S3.1 sS4l
»132D PI50 F 150 PI45E P32 W52E W30E HI16E P52 W33D ?126D »120C Z15C Z12C

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 - -
(3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 - -
(3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 - -
(3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 - -
(30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
(30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 - -
(30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
(30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
(30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
(30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
(30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
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4

C 3 0 5 /DORMER

Fresa HSS-E-PM de 3 Filos para Ranurado, Acabado Brillante

Fresa con longitud de corte corta de 3 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras. Su precision la hace indicada para el fresado
de chaveteros estandar con tolerancia P9. Adecuada también para perfilado y fresado en rampa en aceros blandos, materiales no férreos y
aleaciones termorresistentes de resistencia media.

-
-
g
&
8 g
HSS-E 8 BT N\ ***E}*** I
m | N |
APMX
| | o —
¢ 30° 12° - OAL
DC
DIN 1835B Bright e8
DIN P9
Z.l: 844K 7 g |\ P
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.
PL1 P21 P22 P31 P32 AT w11 mi2 w21 v22 K KEE
H52D W58D W60D W44D W39D »136D ?129C ?121C P136D P130D »132D »126 C P130D 122D
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2
717D P155D »145D ?136 C 149D »137D 71308 ?145C ?134C ?125C ¥i22B P 18B ?51C ?139C
B8 nN13 N21 N22 N23 N31 N3.2 N33 N4l S11 0 S1.2  S21  S3.1 sS4l
?30C P48 E 148D 743D 31D W50D W29D W15D ?150D W29C P24 C 178 H13B H10B
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 - -
(3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 - -
(3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 - -
(3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 - -
(3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 - -
(3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 - -
€3057.5 750 10.00 16.00 66.0 3 - -
(3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 - -
(3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 - -
(30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
(30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 - -
(30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
(30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
(30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
(30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
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144

DC DCON MS APMX OAL NOF W DN
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(30525.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 - -
(30528.0 28.00 25.00 45.00 121.0 3 - -
€30530.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 - -
(30532.0 32.00 32.00 53.00 133.0 3 - -
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4

CZ a7 D/DORMER
Fresa HSS-E-PM de Muiltiples Filos, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 4, 5, 6 0 8 filos que proporciona alta rigidez en aplicaciones de perfilado general y fresado en rampa en
aceros blandos y materiales no férreos.
pr
WO G
W s |
¢ 30° 12°
DC
DIN 1835B Bright k10
DIN
Q\’ 844K 4 // 4/
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.
Pl (P12 P13 (P21 P22 P3E P32 PAd wmi1 w12 m21 w22 K (K
W53D W59D W61D W45D W40D 36D ?129C ?22( ?134D 129D 731D ?125(C 730D 122D
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2
717D »155D »145D ?136C 749D »37D 71308 Z145C Z134C Z25C 7228 ”188B Z51C ?139C
B8 nN11 N1.2 N13  N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
?30C PI95F P71E P48 48D »43D 731D W50 m29D W15D 750D m30( ?25C 71208
S3.1 S4.1
7158 71128
DCON MS tolerancia hé.
DC DC DCON MS APMX 0AL NOF LU DN
Producto
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2472.0 - 2.00 6.00 7.00 51.0 4 - -
2472.5 - 2.50 6.00 8.00 52,0 4 - -
2473.0 - 3.00 6.00 8.00 52.0 4 - -
2471/8% 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 4 - -
2473.5 - 3.50 6.00 10.00 54.0 4 - -
(2474.0 - 4.00 6.00 11.00 55.0 4 - -
2474.5 - 4.50 6.00 11.00 55.0 4 - -
2473/16? 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2475.0 - 5.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2475.5 - 5.50 6.00 13.00 57.0 4 - -
(2476.0 - 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
Q471/4% 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 4 - -
(2476.5 - 6.50 10.00 16.00 66.0 4 - -
(2477.0 - 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(2477.5 - 7.50 10.00 16.00 66.0 4 - -
2475/16? 5116 7.94 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2478.0 - 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2478.5 - 8.50 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2479.0 - 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
2479.5 - 9.50 10.00 19.00 69.0 4 - -
(2473/8% 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
24710.0 - 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
247110 - 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
24712.0 - 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
Q471727 12 12.70 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
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Producto 2
(inch)
(24713.0 -
€24714.0 -
(2479/16? 9/16
(24715.0 -
(2475/82 5/8
24716.0 -
(24717.0 -
(24718.0 -
€24719.0 -
(2473/4? 3/4
(24720.0 -
24721.0 -
(24722.0 -
(2477/8? 7/8
(24723.0 -
(24724.0 -
(24725.0 -
Q4712 1"
(24726.0 -
(24728.0 -
€24730.0 -
(24732.0 -
(24736.0" -
(24740.0" -
(24750.0" -

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

224

DC

(mm)
13.00
14.00
14.29
15.00
15.88
16.00
17.00
18.00
19.00
19.05
20.00
21.00
22.00
2222
23.00
24.00
25.00
25.40
26.00
28.00
30.00
32.00
36.00
40.00
50.00

DCON MS

(mm)
12.00
12.00
12.00
12.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
32.00
32.00
40.00
50.00

4

APMX

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
38.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
45.00
53.00
53.00
63.00
75.00

O0AL

(mm)
83.0
83.0
83.0
83.0
92.0
92.0
92.0
92.0
92.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
104.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
121.0
133.0
133.0
155.0
177.0

NOF

[N~ NN WK - - e R R R R R O R N N N N N R R N

LU

(mm)
37.50
37.50
37.50
37.50
43.50
43.50
43.50
43.50
43.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
53.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
64.50
72.50
72.50
84.50
96.50

DN

(mm)
11.50
11.50
11.50
11.50
15.50
15.50
15.50
15.50
15.50
18.50
19.50
19.50
19.50
19.50
19.50
23.50
24.50
24.50
24.50
24.50
24.50
31.50
31.50
39.00
48.00



C273

Fresa de HSS-E-PM con Muiltiples Dientes de Serie Larga, Acabado Brillante

4

D/DORMER

Fresa con longitud de corte larga de 4, 5 o 6 filos, que proporciona alta rigidez en el fresado en acabado de perfiles profundos en aceros
blandos y materiales no férreos, como el aluminio y las aleaciones de titanio de resistencia media.

HSS-E
m | N
A ¥
30° 12°
=3 DC
DIN 1835B Bright k10
DIN
Z,l: 844l 0l W J 44 //J 1 J/J
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 P3W P32 PAd wmi1 w12 m21 w22 K (K2
W46C W52C W54C W40C W35C ?132( P26 8B »198 114 C ?12C ?12C ? 108 »25C ?19C
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51  K5.2
Z14C P49 C ?140C 71328 P144C ?133C P127 A Y140 B ¥130B ¥22B ZI19A P16 A Y146 B P134B
B8 nN11 N1.2 N13  N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l S11  S1.2  S2.1
71278 I81E 160D »41D ?41( ?137C 2126 C W43 ( W5C W13C 143 258 ?1208 P13A
S3.1 S4.1
ZI10A P18 A
DCON MS tolerancia hé.
DC DC DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Producto
(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(2732.0 - 2.00 6.00 10.00 54.0 4 - -
(2732.5 - 2.50 6.00 12.00 56.0 4 - -
(2733.0 - 3.00 6.00 12.00 56.0 4 - -
2731/8% 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 - -
(2733.5 - 3.50 6.00 15.00 59.0 4 - -
(2734.0 - 4.00 6.00 19.00 63.0 4 - -
(27345 - 4.50 6.00 19.00 63.0 4 - -
(2733/16? 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2735.0 - 5.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2735.5 - 5.50 6.00 24.00 68.0 4 - -
(2736.0 - 6.00 6.00 24.00 68.0 4 - -
Q731/4% 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2737.0 - 7.00 10.00 30.00 80.0 4 - -
(2738.0 - 8.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2739.0 - 9.00 10.00 38.00 88.0 4 - -
(2733/8% 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
€27310.0 - 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
27311.0 - 11.00 12.00 45.00 102.0 4 - -
(27312.0 - 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
Q7312% 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27313.0 - 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27314.0 - 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(27315.0 - 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(2735/8% 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(27316.0 - 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
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Producto

27318.0
(2733/4?
(27320.0
27322.0
27325.0
Q7312
27328.0
(27330.0
(27332.0
(27340.0"

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

(inch)

DC

(mm)
18.00
19.05
20.00
22.00
25.00
25.40
28.00
30.00
32.00
40.00

DCON MS

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

4

APMX

(mm)
63.00
75.00
75.00
75.00
90.00
90.00
90.00
90.00
106.00
125.00

O0AL

(mm)
123.0
141.0
141.0
141.0
166.0
166.0
166.0
166.0
186.0
217.0

NOF

(= W= NN e R A R N e

LU

(mm)
74.50
90.50
90.50
90.50
109.50
109.50
109.50
109.50
125.50
146.50

DN

(mm)
15.50
18.50
19.50
19.50
24.50
24.50
24.50
24.50
31.50
39.00
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Cc407 D/DORMER

Fresa HSS-E-PM de 4 Filos para Desbaste, Acabado Brillante
Fresa con longitud de corte corta de 4 filos, con cuello reducido en didmetros grandes y perfil NRA para romper la viruta y proporcionar
operaciones de deshaste eficientes. La hélice a 35° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en operaciones de desbaste.

DCON MS

DN

HSS-E | NRA I N *ﬁﬂfﬂ
PM

b APMX A
T T
Tigg 35° 12° - OAL -
DC
DIN 1835B Bright k12
|5 DIN
>
Y 844K 4 74 g

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 PA3 ML1 M12
W50G W566 W58G W46 W38G W34F W326 W26F H22F W19F W16F PI13F W34G W29G
mM21  m22 M1 w32 m33 mal K K S GE @2 B8 A SR
W36 H25F WI24F PI21F H19E H13E W306 W22G W76 W54G W46 W35F W48G W376G
S 8 K22 (5 Ku a5 K59 K82 K88 n~N3a1 N32  s11 s12 s13

W30F W44F W33F W25F H21E W18E W50F W38F W29F H43G 256G Z30F H25F HE
S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 54.2
W19E W3E W14E W6E HmE W5E

DCON MS tolerancia hé.

DC DCON MS APMX OAL NOF L DN
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4077.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 - -
(4078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(4079.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
(40710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
(40711.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 - -
(40712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40713.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40715.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
€40720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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C 400 2/DORMER

Fresa HSS-E de 4 Filos para Deshaste, Acabado Brillante

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

(7]
=
4
(@]
b4 Q
o [a)
\
Q N N [W—— .y
HSS-E NF a )
Wi APMx | b
THIE -t
30° 12° . OAL _
== DC
DIN 18358 Bright k12
k.

DIN
844K 4 // = A
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.

P12 PL3 P21 P22 P31 Par i1 mi2 m21 m22 K R

W52E W54 W40E W35E P32E Z26D 719D PI34E P29E Z31E ?25D P30 E P22

Z49E P40 ¥32D P44 E Z33E 27D 140D 730D 722D Z19C Z16C 46D Zi34D

N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 S1.1 §1.2 S2.1 S3.1 $4.1
27D 41F P4E 37t P26 E H43E W25E Z13E P43E 130D ?25D Z20C Z15C Z12C

DCON MS tolerancia hé.

N |
— ~
~ (=2
m m

DC DCON MS APMX OAL NOF ) DN
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(4006.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 - -
(4008.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 - -
€40010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 - -
€40012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 - -
(40014.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
(40016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40018.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
(40020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
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Cc403

Fresa de HSS-E con Miiltiples Dientes de Serie Larga para Desbaste, Acabado Brillante

4

D/DORMER

para romper la viruta y proporcionar operaciones de desbaste eficientes. La hélice a 30° reduce vibraciones y mejora el rendimiento en aceros
blandos. Cuello reducido en didmetro 14 mm y superiores.

(2]
=
P4
o
%)
a
B
Hss-E | NF )
Nt
A ¥
30° 12° N
) DC
DIN 1835B Bright k12
Ll DIN
>
844L 0l WJ 44 //J & J
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 240.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 P3| P32 PAd wmi1 w12 m21 w22 K (K2
W40D 45D W46D W34D W30D 28D ?122( 2116 C »127D »123D »124D »120C 125D 719D
114D 143D »135D 2128 C ¥138D 29D Y1248 ?135C ?127C ?120C Pi17B Y 14B »140C ?130C
B8 nN13 N21 N22 N23 N31 N3.2 N33 N4l S11 0 S1.2  S21  S3.1 sS4l
723C P38 E »138D P134D 725D 40D 23D 112D 140D ?125C P120C 7138 1108 188
DCON MS tolerancia hé.
DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
(40310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 - -
(40312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 - -
(40314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
(40316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(40318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
(40320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
(40330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
(€40332.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.00
(40336.0 36.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
€40340.0 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00
(40345.0 45.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.50
(40350.0 50.00 50.00 150.00 252.0 6 171.50 48.00
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DDORMER

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

__CHWx45°

|
|
|
|
DCON MS

by y - OAL .
30° 12°
DC
DIN 6535HA Bright h10

- @@ 9HEE

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.

H106K HI119K MW123K WK W30 K 771 W66 K m53) »45) W40 ¥134) W30 K 159K 44K

K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52 K53
W98K
N1.1

W30K Zi64) W37K W67 K ¥154) ms1) mo1) Z45) ¥38) 7i32) mo1) W69) Z53)

N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 §1.3
355K E267K  H179K  E179K  PI160K  EI115K 187K EE109K W56 K »1187 K 72K W38 ¥136) Z15)

DCON MS tolerancia h6; DC < 10.00 mm: CHW +0.03x45° mm; DC > 10.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2
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D/DORMER

Fresa de Metal Duro de 2 Filos
Fresa con longitud de corte media de 2 filos con hélice de 30° que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. Mango cilindrico
a partir de @5 mm. Recubrimiento TiAIN para mayor resistencia a la temperatura y mayor vida de la herramienta.

__CHWx45°

DC
\
|
|
DCON MS

HM N

I!!! - OAL >
% 375° 12°

= ‘ l DC
DIN 6535HB TIAIN h10

/5 , l 34
' "P 5DORMER // W 4 T ’ 4/ C-/
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.

H132K  W148K W153K E113K  H100K m3s) WK m79) Ho7) 59 H50) P41) W100K W74K
W56 K W107K W37 K m70) W95K 72K W59 W38 Wo67) m49) W42) W35 m100)J m75)
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
H58) P1296K  P1222K H149K  E149K  E133K W% K W 156K WITK 47K 156 K 160 K P64 K W47)
§1.2 S1.3

¥45) ¥120)

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

DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9222.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
$9222.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
$9223.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
$9224.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
$9225.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
$9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
$9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
$9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
$92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
$92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
$92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
$92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
$92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
$92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

! Mango cilindrico
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DDORMER

Fresa de Metal Duro de 3 Filos
Fresa con longitud de corte media de 3 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar.

__CHWx45°

|
|
|
|
|
DCON MS

by y - OAL .
30° 12°
DC
DIN 6535HA Bright h10

N Q@G @@

Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.

m106) m119) 123 mo1J W30 Z71l Wo66) W53 w451 W40l P134] m30)J 59 ¥44)

W) m3o0J ZI641 ms7) mo7) Z154| W31l W61l w451 7381 7321 W1l W6 w1531

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 S1.1 §1.2 §1.3
355K 267K 179K W179) ?160)J Z115) m187) m109)J m5) ?1187) »72) W33l 36! 7431

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

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 3
$90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 720 3
$90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3
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Fresa de Metal Duro de 3 Filos

D/DORMER

Fresa con longitud de corte media de 3 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar. Mango cilindrico
para didmetros mayores de 5 mm. Recubrimiento TiAIN para mayor resistencia a la temperatura y mayor vida de la herramienta.

2
 CHWx45° &
& 8
O o 0
HM N DE B «L
APMX
% P y - OAL -
“ig 30° 12°
‘ l DC
DIN 6535HB TIAIN h10
l'l: - qu @ @ g M B/J t/i
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l Pa2 Pa3 KD [Ki2
m132) W148) m153) m113) m100) W33 mag) 79I Ho7| W59 H501 411 m100) m74)
KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 K43 K44 K45 K51 K52
W56 m107) m37) m70l W95 m72) W59 m3s! W67 W49 W42l w35 m100| w75l
K88 nN11 N12  N13 0 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42  N43 Sl
W58 P1296K  P222K  E149K W149) m133) H%) W156) mo1) P147) P1156) 7160) P64) 471
S1.2 S1.3
Z1451 7201
DCON MS tolerancia h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea $991.
DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9332.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
$9332.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
$9333.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
$9334.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
$9335.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
$9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
$9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
$9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 720 3
$93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
$93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
$93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
$93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
$93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
$93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

"Valcova stopka.
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DDORMER

Fresa de Metal Duro de 4 Filos
Fresa con longitud de corte media de 4 filos con hélice de 30°, que proporciona alta rigidez en el fresado de ranuras estandar.

__CHWx45°

DCON MS

ol BTNOSTT ]
HM N ° [
APMX

Py y - OAL -

Ll 30° 12°

DC

DIN 6535HA Bright h12

}
9‘* JDORMER 4 0 '“* ’ // 4/ W/
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.

m106) m119) m123) mo1) m30) 771l Ho6) W53 451 H40| V1341 P18l m30) »159)
V44) W98 m30)J Y641 m37) Wo67) w1541 W31l W61l 451 »381 w321 ol W69l
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 S11 S1.2
?1531 »1355) W 267) m179) m179) ?1160) ?115) m187) m109) W56) »1187) »72) W38l 7361
§1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2

7431 7401 ?351 71301 251 7231 7201
DCON MS tolerancia h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF
Producto

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

D/DORMER

g
 CHWx45° &
Zs g
s Y
A NN 1
HM N OE& B ‘
APMX
% P y - OAL o
“ig 30° 12°
‘ l DC
DIN 6535HB TIAIN h12
Q\’ DORMER 4 ﬂ vv* ’ // 4/ W/
Grupo de Material de la pieza adecuado. Valores de inicio de la velocidad de corte (m/min) y cddigo alfabético. Las tablas con avances por diente y factores de correccion en la pag. 237.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 PA1l PA2 P43 [Kid (Ki2
m132) W148) m153) m113) m100) W33 mag) 79I Ho7| W59 H501 411 m100) m74)
K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K42 K43 K44 K45 K51 K52
W56 m107) m37) m70l W95 m72) W59 m3s! W67 W49 W42l w35 m100| w75l
B8 nN11 N1.2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1
W58 7129 ) v1222) W149) W149) m133) H%) W156) mo1) P147) P1156) 7160) P64) 471
S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
Z1451 451 ZI60| 7491 451 7351 7351 71281
DCON MS tolerancia h6; DC < 9.00 mm: CHW £0.03x45° mm; DC > 9.00 mm: CHW +0.05x45° mm.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea $991.
DC CHW DCON MS APMX 0AL NOF
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$9442.0" 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
$9442.5" 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
$9443.0" 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
$9444.0" 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
$9445.0" 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
$9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
$9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
$9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
$94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
$94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
$94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
$94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
$94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
$94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

! Mango cilindrico
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DDORMER

Juego de Fresas de Metal Duro

Juego de fresas de metal duro con recubrimiento TiAIN. Gama 5922, $933 0 5944 (2, 3 0 4 filos). El juego contiene @3, 4, 5,6, 8 y 10 mm.
Presentadas en una caja de pldstico.

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

Producto A 2 ‘

$991SET922 5922 6 3.00mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET933 5933 6 3.00mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 $944 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — TABLA DE AVANCES POR DIENTE

9 Avance por dientefz (mm/rev)
dependiendo de las condiciones de
APMX trabajo; puede que sea necesario
. FFW = 1xDC ajustar estos valores +25 %.
APMX .
FFW = 0.5xDC ! SOLO al penetrar materiales de metal
l_ duro con una fresa integral de corte
. central se pueden considerar los
APMX
APMX EFW = DC EFW > 0.5xDC valores de esta tabla comofn
(avance por revolucién).
C6mo utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente f:
1. Localice su cddigo alfabético en la pégina del producto (ejemplo: 199K, «K» es el cédigo alfabético). SOLO PARA
2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro més adecuado para su aplicacién de corte. FRESAS DE
3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. METAL DURO
4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cddigo alfabético es el avance por diente fz .
@ DC(mm)
100 2.00 3.00 400 500 600 7.00 800 9.00 10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 20.00 22.00 25.00
A 0002 0003 0.004 0005 0006 0.007 0008 0009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0021 0025 0.028
B 0002 0003 0004 0005 0006 0007 0.008 0.009 0010 0011 0014 0015 0017 0.019 0021 0025 0.028
C 0002 0003 0004 0005 0006 0007 0.008 0009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0.021 0025 0.028
D 0002 0003 0004 0005 0.007 0008 0009 0010 0011 0012 0014 0015 0017 0019 0021 0025 0.028
E 0002 0003 0004 0008 0009 0012 0013 0014 0015 0016 0019 0021 0024 0026 0028 0.030 0.034
F 0002 0003 0006 0010 0013 0016 0017 0019 0021 0022 0026 0029 0032 0035 0039 0042 0047
© G 0.002 0005 0008 0014 0018 0022 0024 0026 0028 0.031 0035 0040 0044 0048 0.053 0.057 0.064
E I 0003 0006 0011 0019 0024 0030 0032 0036 0039 0042 0049 0054 0061 0066 0073 0079 0.088
= ) 0004 0009 0014 0026 0033 0041 0044 0048 0053 0057 0066 0074 008 0090 009 0107 0.120
K 0006 0012 0019 0035 0044 0054 0059 0064 0070 0076 0.8 0098 0.110 0120 0732 0142 0.160
N 0008 0016 0025 0047 0058 0072 0078 008 0094 0101 07117 0131 0146 0.160 0.175 0.189  0.212
0 0010 0021 003 0062 0078 009 0704 0114 0124 0135 0156 0174 0195 0213 0233 0252 0.283
P 0014 0028 0045 008 0.104 07128 0138 0.152 0.166 0.180 = 0.207 0231 0259 0283 0311 0335 0376
R 0018 0037 0060 0110 0138 0170 0.8 0202 0221 0239 0276 0308 0345 0377 0414 0446 0501
S 0024 0049 0080 0147 0183 0226 0245 0269 0294 0318 0367 0410 0459 0502 0550 0593  0.667
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — TABLA DE AVANCES POR DIENTE

Avance por diente IPT
. (pulgada/diente): dependiendo de
las condiciones de trabajo puede ser
APMX necesario ajustar estos valores
FFW = 1xDC +£25%.
[ APMX )
FFW = 0.5xDC B SOLO al penetrar materiales de metal
V l_ duro con una fresa integral de corte
. central se pueden considerar los
APMX
APMX EFW = DC EFW > 0.5xDC valores de esta tabla como IPR
(avance en pulgadas por revolucién).
Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente /PT:
1. Localice su cddigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 653K, «K» es el cédigo alfabético). SOLO PARA
2. Localice en la fila superior de a tabla el didmetro més adecuado para su aplicacién de corte. FRESAS DE
3. Localice su codigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. METAL DURO
4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cddigo alfabético es el avance por diente IPT'.
o DC (pulgadas)
1/16 3/32 1/8 5/32 3/16 /32 1/4 5/16 3/8 7/16 12 9/16 5/8 3/4 7/8 1
.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 3125 3750 4375 5000 .5625 .6250 .7500  .8750 1.0000
A 00017  .0001  .0002  .0002  .0002  .0002  .0003 = .0003 ~ .0004  .0005  .0005 .0006  .0007  .0008  .0010  .0011
B 0001 .0001  .0002 = .0002 .0002  .0002  .0003 = .0003  .0004  .0005 .0005  .0006 = .0007  .0008  .0010  .001
C .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 0011
D .0001 .0001  .0002 = .0002 .0002  .0003 ~ .0004  .0004  .0004  .0005 .0006  .0006  .0007  .0008  .0010  .0011
E  .000T  .0001 .0002 ~ .0003  .0004  .0004 .0005  .0006  .0006 ~ .0007  .0007 = .0009  .0009  .0011  .0012  .0013
F  .0001 .0002  .0002  .0004  .0005  .0006  .0006 @ .0007  .0009  .0009 = .0011 = .0012  .0013 ~ .0015  .0017 = .0019
2 G .0002  .0002  .0004 = .0006  .0007  .0007  .0009  .0010 = .0072  .0013  .0015  .0016  .0017 = .0020 = .0023  .0025
§ I 0002 .0003 .0005 .0007 = .0009 .0011  .0012  .0014  .0016  .0018 = .0020  .0022  .0024  .0028 = .0031 = .0035
= ) 0003 0004 0007 0010 0012 0014 00177 0019 0022 0024 0027 0030 0032 0037  .0043  .0047
K .0004 .0006 .0009 .0014  .0016 = .0019 = .0022  .0025  .0029  .0032  .0036 = .0040  .0043  .0050  .0056 = .0063
N .0005 .0007  .0011 0019 .0022 0025  .0029  .0034  .0038 = .0043  .0048  .0053  .0057  .0066 = .0075 = .0083
0 .0006 .0010  .0015 = .0024  .0029  .0034  .0039  .0045  .0051  .0057  .0063  .0070  .0076  .0088  .0100  .0111
P 0008 .0014  .0020 = .0033  .0038  .0045  .0052  .0060 = .0068  .0076  .0084  .0094  .0100  .0117 = .0133  .0148
R .00Mm 0018 | .0027  .0043  .0051 0060 ~ .0069  .0080  .0091  .0101 0112 = .0125 .0134 0156 = .0177 = .0197
S 0015 .0024  .0036  .0058  .0067  .0080 = .0091  .0106 ~ .0120  .0135  .0149 = 0166  .0178  .0207 = .0236  .0263
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FRESAS DE METAL DURO INTEGRAL — FACTORES DE CORRECCION

Ranurado

Factores de correccion para la velocidad de corte v y el avance por diente f para operaciones de ranurado a diferentes profundidades de corte.

APMX FEW / DC 25% 50% 100 %
{x.v 125 1.00 0.75
X.f 1.25 1.00 0.75

—_>

Escuadrado

Factores de correccion para la velocidad de corte v y el avance por diente 1 para escuadrado cuadrado con < 50 % de inmersion radial.

APMXEFW /DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 %
gX.V 148 135 1.27 1.22 1.19 1.16 m
x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02

—>

Recomendamos evitar el fresado con un 50 % de inmersion radial.

150 %

0.50

0.50

=>50%

1.00

1.00
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APMX
FFW = 0.5xDC

APMX EFW =DC

4

FRESAS INTEGRALES DE HSS — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

ot

APMX

FFW = 1xDC

Avance por dientefz (mm/rev)

dependiendo de las condiciones de
trabajo; puede que sea necesario
ajustar estos valores +25 %.

SOLO se deben considerar los valores

en esta tabla (omofn (avance por
revolucion) si se realiza un fresado de
penetracion (plunging) en el material
con una fresa integral con corte al
centro.

Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por dientefZ:
1. Localice su cédigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 48C, «C» es el cédigo alfabético).
2. Localice en la fila superior de la tabla el didmetro mas adecuado para su aplicacién de corte.

3. Localice su cdigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla.

4. Lainterseccion (celda) del didmetro y el cddigo alfabético es el avance por dientefz.

SOLO PARA

FRESAS HSS,

HSS-EY
HSS-E-PM

Avances

T o mMm m O A ™ >

J

1.00
0.002
0.003
0.004
0.005
0.006
0.007
0.009
0.010
0.012
0.015

2.00
0.003
0.004
0.004
0.006
0.007
0.008
0.010
0.012
0.015
0.017

3.00
0.003
0.004
0.005
0.006
0.008
0.010
0.012
0.014
0.017
0.020

4.00
0.005
0.006
0.007
0.009
0.011
0.013
0.016
0.019
0.023
0.027

5.00
0.005
0.006
0.008
0.010
0.012
0.014
0.017
0.021
0.025
0.030

Esta tabla es vélida para fresas integrales y fresas huecas.
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6.00
0.005
0.007
0.008
0.010
0.013
0.016
0.019
0.022
0.027
0.032

8.00
0.007
0.009
0.011
0.014
0.017
0.020
0.024
0.029
0.035
0.042

10.00
0.009
0.012
0.015
0.018
0.023
0.028
0.033
0.040
0.048
0.057

9 DC(mm)

12.00 16.00 20.00

0.011
0.014
0.017
0.022
0.027
0.032
0.039
0.047
0.056
0.067

0.015
0.018
0.023
0.029
0.036
0.043
0.052
0.062
0.075
0.090

0.018
0.023
0.029
0.036
0.045
0.054
0.065
0.078
0.093
0.112

25.00
0.023
0.029
0.036
0.045
0.056
0.067
0.081
0.097
0.116
0.139

28.00
0.027
0.033
0.042
0.052
0.065
0.078
0.094
0.112
0.135
0.162

32.00
0.030
0.038
0.047
0.059
0.074
0.089
0.107
0.128
0.153
0.184

36.00
0.033
0.041
0.051
0.064
0.080
0.096
0.115
0.138
0.166
0.199

40.00
0.034
0.043
0.054
0.067
0.084
0.101
0.121
0.145
0.174
0.209

63.00
0.043
0.054
0.067
0.084
0.105
0.126
0.151
0.181
0.218
0.261

80.00
0.045
0.057
0.071
0.089
0.111
0.133
0.160
0.192
0.230
0.276

100.00
0.042
0.052
0.065
0.082
0.102
0.122
0.147
0.176
0.212
0.254
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — TABLA DE AVANCE POR DIENTE

Avance por diente

Y IPT (pulgada/diente):
dependiendo de las condiciones de
APMX trabajo puede ser necesario ajustar
FFW = 1xDC estos valores +25 %.
APMX .
FFW = 0.5xDC — SOLO al penetrar materiales de metal
l_ duro con una fresa integral de corte
e central se pueden considerar los
APMX EFW = DC EFWAZP(')YI ?XDC valores de esta tabla como IPR
(avance en pulgadas por revolucion).
Como utilizar esta tabla para encontrar el valor de avance por diente IPT:
. . o (. . . - - SOLO PARA
1. Localice su cédigo alfabético en la pagina del producto (ejemplo: 157C, «C» es el cédigo alfabético).
. A Iy . - FRESAS HSS,
2. Localice en lafila superior de la tabla el didmetro més adecuado para su aplicacion de corte.
. . - L HSS-EY
3. Localice su cddigo alfabético en la columna de la izquierda de la tabla. HSS-E-PM
4. Lainterseccion (celda) del diametro y el cddigo alfabético es el avance por diente IPT.
6 DC (pulgadas)
1716 3/32 18 532 316 7/32 14 516 3/8 7116 12 9/16 58 3/4 7/8 1 11/8 11/4 1172
0625 .0938 1250 1563 1875 2188 | .2500 3125 3750 4375 5000 5625 .6250 .7500 .8750 1,0000 1,250 1,2500 1,5000
A 00017 .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0012 .0013
B .0001  .0002 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0015 .0017
C .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0003 .0004 @ .0004 .0005 .0006 .0007 @ .0008 .0009 .0011 .0013 @ .0015 .0017 .0019 .0020
© D .0002 .0002 .0002 .0004 .0004 .0004 .0004 .0006 .0007 .0008 .0009 .0010 .0011 .0013 .0017 .0019 .0021 .0023 .0026
§ E .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 @ .0010 .0011 .0013 .0014 .0017 .0020 .0023 .0027 .0029 .0032
= F 0003 .0003 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0012 .0014 .0016 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0039
G .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0008 .0009 .0012 .0014 .0017 .0019 .0020 .0024 .0030 .0033 .0039 .0042 .0046
H .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0008 .0009 .0011 .0014 .0017 .0020 .0022 .0024 .0029 .0035 .0040 .0046 .0050 .0056
I .0005 .0006 .0007 .0009 .0010 .0010 .0011 .0014 .0017 .0020 .0024 .0027 .0030 .0035 .0043 .0048 .0056 .0060 .0067
J 0006 .0007 .0008 .0011 .0012 .0012 .0014  .0017 .0020 @ .0024 .0028 @ .0032 .0035 .0042 .0051 .0058 .0067 .0072 .0080

Esta tabla es vélida para fresas integrales y fresas huecas.
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FRESAS INTEGRALES DE HSS — FACTORES DE CORRECCION

o Ranurado

Factores de correccién para la velocidad de corte v y el avance por diente f, para operaciones de ranurado a diferentes profundidades de corte.

APMX FEW / DC 25% 50% 100% 150%
{X.V 1.25 1.00 0.75 0.50
X.f 1.25 1.00 0.75 0.50

—>

o Escuadrado

Factores de correccién para la velocidad de corte v y el avance por diente f, para escuadrado cuadrado con < 50 % de inmersion radial.

APMX EFW /DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% =50%
X.V 148 135 127 1.22 119 1.16 m 1.00
x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

)

Recomendamos evitar el fresado con un 50 % de inmersidn radial.
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Materiales de HSS

Acero
rapido al cobalto

Acero rapido al
cobalto sinterizado

Calidad

M35
HSS-E
M42

ASP 2017

HSS-E

PM ASP 2030

ASP 2052

244

HSS-E

HSS-E

Dureza (HV10)

830-870
870-960

860900

870-910

870-910

4

MATERIALES DE HSS

Este acero répido contiene cobalto para aumentar la dureza en caliente. La composicion del HSCo proporciona una buena combinacién de
tenacidad y dureza. Posee una buena maquinabilidad y una elevada resistencia al desgaste, lo que lo hace apropiado para brocas, machos
de roscar, fresas y escariadores.

El acero rdpido al cobalto sinterizado (HSCo pulvimetaldrgico) es un sustrato producido mediante tecnologia pulvimetalirgica. Las
herramientas que emplean sustratos producidos por este método presentan una tenacidad y molturabilidad superiores.

% W% Mo % Cr% V% 0% s ilis 2

herramienta
0.93 6.4 5.0 42 1.8 48

HSCo

1.08 15 9.4 3.9 1.2 8.0
0.8 3.0 3.0 40 1.0 8.0
1.28 6.4 5.0 4.2 31 85 HSCo pulvimetalrgico
1.6 10.5 2.0 48 5.0 8.0



Materiales de HM

Materiales de metal duro

4

MATERIALES DE HM

Un sustrato pulvimetal(rgico sinterizado, formado por un compuesto de carburo metalico con metal aglutinante. La materia prima mas
importante es el carburo de tungsteno (WC). El carburo de tungsteno contribuye al endurecimiento del material. El carburo de tantalo
(TaC), el carburo de titanio (TiC) y el carburo de niobio (NbC) complementan al WCy adaptan sus propiedades segin se desee. Estos tres

. HM materiales se conocen como carburos ctibicos. El cobalto (Co) actda como aglutinante y mantiene el material unido.

(o materiales duros) . . . . o ) )
Los materiales de carburo suelen caracterizarse por su alta resistencia a la compresion, su elevada dureza y, por tanto, su alta resistencia al
desgaste, pero también por su limitada resistencia a la flexion y por su tenacidad. El carburo se utiliza en machos de roscar, escariadores,
fresas, brocas y fresas de roscar.

K10/30F

Propiedades Materiales de HSS Materiales de HM (se suele utilizar para herramientas

de metal duro)

Dureza (HV30) 800-950 13001800 1600

Densidad (g/cm’®) 8.0-9.0 7.2-15.0 14.45

Fuerza de compresion (N/mm?) 3000 - 4000 30008000 6250

Resistencia a la flexion, (flexion) (N/mm?) 2500 - 4000 1000-4700 4300

Resistencia al calor (°C) 550 1000 900

Médulo eléctrico (kN/mm?) 260-300 460-630 580

Tamario de grano (um) - 0.2-10.0 0.8

La combinacion de la particula dura (WC) y el metal aglutinante (Co) provoca los siguientes cambios en las caracteristicas.

Caracteristica Un mayor contenido de WC Un mayor contenido de Co

Dureza Mayor dureza Menor dureza

Fuerza de compresién (CS) Mayor (S Menor (S

Resistencia a la flexién (BS) Menor BS Mayor BS

El tamafio de grano también influye en las propiedades del material. Los tamafios de grano pequefios se traducen en una mayor dureza y los
granos gruesos, en una mayor tenacidad.
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TRATAMIENTOS SUPERFICIALES/RECUBRIMIENTOS PARA LA SUPERFICIE

Tratamientos superficiales

Brillante (sin El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene
recubrimiento) Bright afilados los filos de corte en los materiales abrasivos.

Recubrimientos superficiales

‘ El nitruro de aluminio y titanio es un recubrimiento ceramico multicapa aplicado mediante la tecnologia de recubrimiento
Recubrimientos PVD, que presenta una gran tenacidad y estabilidad a la oxidacion. Estas propiedades lo convierten en ideal para alcanzar
de nitruro TIAIN velocidades y avances més rapidos, al tiempo que mejora la vida (til de la herramienta. EI TiAIN se utiliza en aplicaciones de
(TiAIN) taladrado, roscado con macho y fresado y es apropiado para el mecanizado sin refrigerante.

Tratamiento de la superficie y ejemplos de propiedades del recubrimiento

Tratamientos Coeficiente de

Material del Dureza Espesor Estructura del s Temp. aplic. max.
dela Color . . friccion respecto o
. recubrimiento (HV) (pm) recubrimiento (°Q)
superficie al acero
‘ Gris negruzco TiAIN 3300 3 Nanoestructura 0.3-035 900
TIAIN
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INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

Nomenclatura
A
| A
|
B A
B
F | o
D
, | :
A | F
C
E
Y y
<« P 5
6
8
M ;
ﬁp
99— 3

Caracteristicas de la fresa integral — eleccion del numero de canales

El nimero de canales debe determinarse por:
e el material fresado;

e el tamafio de la pieza;

e las condiciones de fresado.

2 canales 3 canales

Mango

Angulo de la hélice
Canal

Diametro exterior DC
Longitud de corte AP
Longitud total OAL

1 Entalladura

2 Angulo de incidencia principal

3 Angulo de incidencia secundario
4Taldn

5Filo de corte

6 Angulo de desprendimiento

7 Ancho de la parte plana de incidencia principal
8 Ancho de la parte plana de incidencia secundaria

9 Cara de corte

4 canales (o multicanal)

BAJA = FUERZA DE DESVIACION > ALTA
GRANDE < ESPACIO DE VIRUTA ' PEQUENO
- Gran espacio de viruta « Espacio de viruta casi del mismo tamafio que para « Mdxima rigidez
« Expulsion de la viruta sencilla 2 canales - Maxima drea de seccién: espacio de viruta pequefio
- Serecomienda para ranurado . g\rea df seccién més grande: mayor rigidez que para - Ofrece el mejor acabado superficial posible

canales

« Serecomienda para fresado pesado

+ Menor rigidez debido a la pequefia superficie de la * Mejoracabado superficia

seccion
« Peor calidad del acabado superficial

- Serecomienda para perfilado, fresado lateral y ranurado

hueco
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Caracteristicas de la fresa integral: angulo de la hélice

El aumento del nimero de canales hace que la carga sobre cada dien-
te sea mas homogénea y, en consecuencia, esto permite un mejor
acabado. Pero con un angulo de la hélice alto, la carga FV alrededor
del eje de la fresa aumenta también.

44

INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

Un FV elevado puede provocar:

e problemas de carga en los rodamientos del husillo;

e movimiento de la fresa a lo largo del eje del husillo. Para evitar este
problema es necesario utilizar un portaherramientas mecanico

o hidrdulico tipo Weldon o mejor.

Consejos generales para fresar

El fresado es un proceso de mecanizado de superficies, que consiste en el eliminado progresivo de una determinada cantidad de material de
la pieza de trabajo con un valor de avance relativamente bajo y con una alta velocidad de rotacién. Las principal caracteristicas del proceso de
fresado es la eliminacién de material de cada labio de la fresa, partiéndolo en pequefias pociones (viruta).

Tipo de fresas

Las tres operaciones basicas de fresado se muestran a continuacién: (A) fresado cilindrico, (B) fresado frontal, (C) fresado de acabado.

L3

En el fresado cilindrico el eje de rotacion de las fresas es paralelo a la superficie de la pieza de trabajo a mecanizar. La fresa esta rodeada de
dientes a lo largo de su circunferencia, cada diente actia como un punto de corte de la herramienta. Las fresas usadas para el fresado cilindrico
pueden tener estrias rectas o helicoidales, generando una seccion de corte ortogonal u oblicua.

En el fresado frontal, |a fresa se monta en el husillo de la maquina o en un portaherramientas, esta fresa tiene un eje de rotacion perpendicular
a la superficie de la pieza de trabajo. Las fresas frontales, tienen los filos de corte localizados en la periferia de la fresa y en la parte frontal.

En el fresado de acabado, las fresas generalmente rotan sobre un eje vertical a la pieza de trabajo. La fresa también puede estar inclinada re-

specto a la pieza de trabajo en caso que se quieran realizar superficies conicas. Los dientes de corte estan localizados en la periferia de la fresa
y en la parte frontal.
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Aplicaciones

INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

El Volumen de Viruta Arrancado (MRR) y las aplicaciones estan estrechamente relacionadas. Por cada aplicacion diferente, nosotros tenemos
un valor distinto de Volumen de Viruta Arrancado (MRR) que aumenta con el aumento del area de contacto entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En el catdlogo Dormer se muestran las distintas aplicaciones en distintos iconos.

Contorneado Fresado Frontal

Ranurado

Fresado por penetracion Fresado en rampa

La profundidad radial de corte
debe ser inferior a 0.25 X
diametro de la fresa frontal.

La profundidad radial de corte
debe ser inferior a 0.9 x diametro,
la profundidad axial de corte debe
ser inferior a 0.1 X didmetro de las

fresa frontal.

Fresado eficaz

Tipos de cortes
Fresado inverso o concurrente frente a fresado convencional

FRESADO INVERSO O CONCURRENTE

Para mecanizar ranuras para
chavetas. La profundidad radial de
corte ha de ser igual que el
didmetro de la fresa frontal.

Es posible realizar un taladro en la

pieza de trabajo solamente con las

fresas frontales que tienen corte al
centro, en estas aplicaciones el
avance tiene que ser reducido.

Tanto la profundidad radial
como la axial se realizan
simultdneamente en la pieza
de trabajo.

FRESADO CONVENCIONAL

Espesor max.
de la viruta formada

T

\ Giro

—

En el fresado inverso o concurrente, la fresa gira en la misma direc-
cién que el avance de la mesa. El diente se encuentra con la pieza de
trabajo en la parte superior del corte, por lo que produce primero la
parte mas gruesa de la viruta. En aplicaciones horizontales, la fuerza
resultante creada por el fresado inverso puede actuar como fuerza
de sujecion, que actua en direccion a la mesa de la maquina.

Es importante asegurarse de que la maquina-herramienta no tiene
holgura en el husillo. Por lo general, el fresado inverso mejora el aca-
bado superficial del producto y aumenta la vida util de la herramien-
ta.

Espesor cero
al inicio de la viruta

\ Giro

\,

—

En el fresado convencional, la fresa gira en la direccidn opuesta a la
de avance de la mesa. Por lo tanto, la anchura de la viruta comienza
en cero y aumenta hasta un maximo al final del corte. Esto puede
provocar un desgaste acelerado de la herramienta en determinadas
condiciones. El fresado convencional puede ser ventajoso cuando se
fresa acero laminado en caliente, endurecido en superficie y aceros
con cascarilla superficial.

FRESADO PERIFERICO (CILINDRICO, BLOQUE)

Fresado periférico: fresado de una superficie
paralela al eje de la fresa integral.

E__

) La profundidad de corte radial
/ debe ser inferior a 0.1 del didme-
tro de la fresa: ar <0.1 DC.
DC
ar<0.1DC
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INFORMACION TECNICA SOBRE FRESADO

Fresado axial

Movimiento directo entre la pieza y la linea central de la fresa integral cuando esta se hunde directamente en la pieza.

‘ max 0.75 x APMX

max DC

APMX

7 % 4

DC

Para poder «taladrar», es decir, fresar con avance axial, una fresa integral debe tener un filo de corte de la cara final que llegue hasta el centro.
Un ejemplo de este tipo de operacion de taladrado macizo es el fresado de chavetas en el centro de un eje.

En el mandrinado, la profundidad de un agujero puede ser de hasta el 75 % de la longitud del filo de corte. Sin embargo, en el taladrado macizo
no debe exceder 0.5-1.0 DC.

Ranurado

La profundidad de corte radial es igual al diametro de la fresa: ar = DC.
Todas las aplicaciones de ranurado son una combinacién de fresado convencional y fresado inverso o concurrente. Consulte la seccion contigua.

Seleccidn de la fresa integral

Utilice la herramienta mas corta disponible para la aplicacién con el mayor didmetro permitido y la menor longitud de canal que permita la
profundidad de corte. Las fresas integrales extralargas tienen un voladizo excesivo, por lo que puede ser necesaria una reduccién del avance de
hasta un 25 %. Las fresas integrales de longitud corta, debido a su corta longitud total y de canal, tienen una mayor rigidez, por lo que puede
ser necesario un aumento de las velocidades de avance de hasta el 25 %.

Velocidades

Las fresas integrales de metal duro deben funcionar a mayor velocidad que las de acero rdpido. Muchas veces, los cortes mas ligeros a mayor
velocidad pueden mejorar el acabado de la pieza.

Cuando debe realizarse un corte de ranura, la velocidad debe reducirse aproximadamente un 20 %. Las velocidades se deben reducir al fresar
materiales duros o dificiles de mecanizar, o al realizar cortes complejos. Las velocidades se deben aumentar al fresar materiales blandos o al
realizar cortes ligeros. También hay que aumentar la velocidad para los cortes de acabado.

Refrigerantes
El uso de refrigerantes se recomienda al fresar acero dulce y aleaciones de alta temperatura. El cometido del medio refrigerante es dirigir las
virutas lejos de la herramienta de corte y la pieza. Esto evita que se produzcan dafios en los filos de corte debido al recortado de las virutas. En

el mecanizado de titanio, el flujo de refrigerante debe ser intenso y dirigirse a la zona de corte para evitar el sobrecalentamiento y ayudar a la
eliminacién de la viruta.
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Terminologia de fresado y férmulas

4

FORMULAS

Los siguientes términos y formulas pueden utilizarse para determinar los parametros de funcionamiento adecuados.

Formulas (sistema métrico)

v, (m/min)
V.= % " n (rev/min)
v x 1000 Vi (mm/min)
DCxmn £ (mm/diente)
V,=f.xzxn DC (mm)
V z Q)

f=—t
z zZXn
APMXFFW  (mm)

V. x APMX FFW x APMX EFW
= APMX EFW  (mm)

1000

Q (cm*min)

Términos
Velocidad de corte
Velocidad del husillo
Velocidad de avance
Avance por diente
Diametro de corte
Numero de dientes
Profundidad de corte
Ancho de corte

Tasa de eliminacion de metal

Férmulas (sistema imperial)

SFM  (pies/min)
RPM  (rev/min) SEM = %X T
IPM  (pulgadas/min)

P Rpy— SEMx 12
IPT (in/diente) T DCxm

DC (in) IPM = IPT x T x RPM
T )
IPT= - oot P 1?143M
DOC  (in) X
wocC  (in) MRR = IPM x DOC x WOC

MRR (pulg*/min)
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Problema

Virutas en el filo de corte

Desgaste en flanco excesivo

Vibracion/chirrido

Desviacion

Acabado superficial deficiente

Ondulacion

Fractura de la fresa integral

Eliminacion de virutas deficiente

Virutas de la pieza con rebabas

Virutas de soldadura

252

4

Solucion

.

.

.

.

Probar con soplado de aire o refrigerante

Reducir la profundidad de corte

Comprobar el grado de desgaste en la pinza
Reducir el avance por diente

Siel corte es en himedo, cambiar a corte en seco

Utilizar una fresa integral recubierta

Si se ha utilizando el fresado convencional, cambiar a fresado
inverso

Si se estd utilizando aceite de corte soluble en agua, cambiar a un
aceite de corte no soluble en agua

Utilizar una fresa integral de mayor didmetro
Aumentar el avance por diente

Aumentar el dngulo de la hélice

Reducir la longitud de los canales o el voladizo
Reducir la velocidad de corte

Reducir la profundidad de corte

Aumentar el avance por diente

Aumentar el &ngulo de la hélice

Si se estd utilizando aceite de corte soluble en agua, cambiar a un
aceite de corte no soluble en agua

Reducir la excentricidad de la fresa integral
Aumentar la velocidad de corte

Reducir el avance por diente

Aumentar el dngulo de la hélice

Aumentar el niimero de canales

Reducir el dngulo de la hélice

Comprobar la excentricidad de la fresa integral
Reducir la profundidad de corte

Comprobar o cambiar el portaherramientas

Reducir la profundidad de corte

Reducir el avance por diente

Reducir la longitud de los canales o el voladizo

Si se produce un atasco de virutas, reducir el nimero de canales

Usar soplado

Reducir la profundidad de corte

Reducir el avance por diente

Reducir el nimero de canales

Aumentar el volumen de aire o de aceite de corte

Reducir el dngulo de la hélice
Reducir el avance por diente
Reducir la profundidad de corte

Utilizar refrigerante

Utilizar una fresa integral recubierta
Aumentar el volumen de aceite de corte
Aumentar el dngulo de la hélice

RESOLUCION DE PROBLEMAS

Comprobar la excentricidad de la herramienta
Mejorar la estabilidad de la sujecion de la pieza

Utilizar una herramienta con un éngulo de la hélice mayor
Si se ha utilizando el fresado convencional, cambiar a fresado
inverso

Comprobar o cambiar el portaherramientas
Aumentar el nimero de canales
Apretar el plato o utilizar un plato més fuerte

Utilizar una fresa integral de mayor didmetro

Reducir la longitud de los canales o el voladizo

Fresa de dos canales, cambiar a una de cuatro canales

Si se estd utilizando el fresado inverso, cambiar a fresado
convencional

Aumentar el volumen de aire o de aceite de corte
Reducir la profundidad de corte
Si el corte es en seco, cambiar a corte en himedo

« Aumentar la velocidad de corte
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Nuestra gama de limas rotativas de metal duro es un programa integral de gran calidad. Incluye diversos disefios y formas que
constituyen la opcidén ideal para la mayoria de aplicaciones en los principales sectores de la industria.

I CARACTERISTICAS Y BENEFICIOS

e La combinacion de materiales de grado premium,
tanto para el mango como para la cabeza, y la
precision durante el proceso productivo da como
resultado un producto consistente y muy seguro que
Dormer considera esencial en la utilizacidn de limas
rotativas de metal duro.

e Cada TIPO DE CORTE ha sido disefiado para ser
la primera eleccién para el mecanizado de alto

I MANGO

e Mangos de acero templados y endurecidos
® Proporcionan rigidez y resistencia
e Previenen la flexién y reducen vibraciones dando como

rendimiento en el material correspondiente. Esto
incluye aceros (CORTE ST), aceros Inoxidables
(CORTE VA), materiales no férreos y plasticos (CORTE
ALUMINIO), superaleaciones (CORTE AS), fibra de
vidrio y materiales compuestos (CORTE GRP),

y mecanizado general (CORTE DC).

I SOLDADURA

¢ Los elementos especiales utilizados al soldar
proporcionan una excelente resistencia de la soldadura

e Excelente resistencia al impacto, capaz de soportar

resultado una vida de herramienta mejorada

el amarre

I TIPOS DE CORTE

Rectificado h6 (metal duro) y h7 (acero) para mejorar

altas fuerzas

e Capaz de soportar altas temperaturas sin fallar

CORTE ST

Primera eleccion para el
mecanizado de alto rendimiento
en aceros

e Rompeviruta disefiado especifi-
camente para una mayor
produccién en el mecanizado
de componentes de acero.

e Geometria positiva, asegura un
acabado superficial liso.

e Genera menor temperatura,
lo que ayuda a aumentar

la vida de la herramienta.
254

CORTE VA

Primera eleccion para el
mecanizado de alto rendimiento
en aceros inoxidables

e Geometria de corte afilada que
reduce el endurecimiento por
calentamiento.

e Aumenta la capacidad de
arranque de viruta

CORTE AL

Primera eleccion para materiales

no férreos y plasticos

e Gran hélice y gran canal para
un rapida evacuacion de viruta
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I GEOMETRIA DE PUNTA ESFERICA

¢ Afilado Skip (de dientes alternos)

e Resistencia mejorada en el centro

e Posibilidad de atasco de viruta reducida

e Accidon de corte mejorada cerca del centro

skip

CORTE AS

Primera eleccion en
superaleaciones

e Ergonomia

e Acabado de superficies de alta
calidad

e Cortes rapidos y suaves

I RECUBRIMIENTO TiAIN

¢ Vida de herramienta mejorada en condiciones dificiles

e Friccidn reducida que mejora la evacuacion de viruta

e Ayuda a resistir el filo de aportacién, comun en

Normal

CORTE GRP

Primera eleccion para el
mecanizado de fibra de vidrio y
composites

e Disponible con punta de broca
y dentado frontal de dos cortes

e Diseflado para reducir el
astillamiento y mejorar la
calidad de entrada y salida de
la superficie

herramientas de corte con canales de evacuacion de
viruta pequefos.

CORTE DC

Primera eleccién para
mecanizado general

¢ Mejora la facilidad de control

® [ncrementa el volumen de
arranque de viruta
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Una gama de limas especialmente disefiada para propiciar una extraccién limpia de tornillos rotos sin dafiar el agujero roscado ni

el componente.

I CARACTERISTICAS Y VENTAJAS

e Diametros especificos y longitudes de corte
compatibles con diversos didmetros de rosca

e Largo alcance y mangos conicos para facilitar el acceso

e Geometria de corte desarrollada para el rectificado de
roscas endurecidas

e Menor dafio a los agujeros roscados ya existentes

I OPERACIONES

I COMO USAR LAS HERRAMIENTAS

e Elegir una lima con un tamafio correcto para el tornillo
roto

e Utilizar una amoladora recta
e Asegurarse de que la lima estd colocada en
perpendicular al tornillo roto

256

* Se maximiza el potencial del taladrado de roscas
en el centro

e Menor dano a los agujeros roscados ya existentes
e Se protegen las roscas y el componente
e Calidad constante

I TIPOS DE CORTE

e T
—
 AVELLANADORDE1SO"
e

e Rectificar la superficie rota hasta que quede plana,
Operacion @

e Rectificar en la superficie previamente preparada para
crear un punto en el que colocar el avellanador en el
centro del perno, Operacién @
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Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F, Acabado Brillante

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples angulos,

2DORMER

redondeado de esquinas y corte en dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6
mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

OAL
HM F ﬁ
Bright
DC 2 DORMER @ ‘\& &
= 6
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 229.
Pi1 [P12] P13 (P21 (P22 P23 (P3W (P32 P33 PAm P42 P43 M1l M12
|| || || || || || || || || || || || || ||
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l Ma2 [ K E EE B2 EE
|| || || || || || || || || || || || || ||
K31 K32 K33 K41 K42 K43 KOS K59 KS& (S8 ~N3a1 N2 N33
|| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
|| | | | | | | | | | | | | |
H4.1 H4.2
|| ||
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
e“ t DC DCON MS e LU OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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LIMAS ROTATIVAS — RESUMEN DE SIMBOLOS

B Uso principal

P Usoposible

Codigo de material (BMC)

HM | Material duro (metal duro)

Forma de la rebaba

A ﬁ Forma cilindrica sin corte frontal
B ﬁ Forma cilindrica con corte frontal

C é Forma cilindrica con punta esférica

D g Forma esférica

E é Forma ovalada

Extremo de la lima rotativa

Forma de drbol con punta esférica

Forma de drbol con punta

Forma de llama

Forma de avellanador 60°

Forma de avellanador 90°

L % Forma de cono con punta esférica
M % Forma de cono

N A Forma de cono invertido

dD Extremo de fresa integral

Recubrimiento

Brillante (sin recubrimiento)
Bright

‘ l Recubrimiento de nitruro de aluminio y titanio

TIAIN
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Angulo de aplicacién
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LIMAS ROTATIVAS — RESUMEN DE SIMBOLOS

o |
% Avellanador de 60° (1?;

90 Avellanador de 90° %
o 180°

Forma del canal del corte de rebaba (BTC)

Punta de la broca 135°

Punta de la broca 180°

150
=

Punta de la broca de punteo 150°

DC  Geometria de corte doble AL

ST Geometria de corte para acero GRP

VA  Geometria de corte para acero inoxidable BR
Norma basica (BSG)

Geometria de corte para aluminio

Geometria de corte para fibra de vidrio y
materiales compuestos

Geometria de corte para extraccién de tornillos

AS

Geometria de corte para superaleaciones

2pormER . Normas Dormer

Operaciones de desharbado

Desbarbado: operacion de retirada de tornillo 1

Desbarbado: operacion de retirada de tornillo 2

PEE

\\ Desharbado y tallado de ranuras cerradas

%_ Guiado de fibras compuestas

dieJea 4

Othes dowdolos

Desbarbado y tallado de superficies curvas

Desharbado de radios de filete

Desharbado y tallado a mano alzada

Desbarbado de chaflanes

=l 21|

Desharbado trasero invertido

Desbarbado de superficies planas

Desbarbado de escuadras

Desbarbado de ranuras en «V/»

Tamano de tornillo
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LIMA ROTATIVAS — NAVEGADOR DE MATERIALES DE HERRAMIENTA

Materiales de HM

Un sustrato pulvimetalurgico sinterizado, formado por un compuesto de carburo metalico con metal aglutinante. La materia prima mds
importante es el carburo de tungsteno (WC). El carburo de tungsteno contribuye al endurecimiento del material. El carburo de téntalo
(TaC), el carburo de titanio (TiC) y el carburo de niobio (NbC) complementan al WC y adaptan sus propiedades segun se desee. Estos tres

Materiales de metal duro HM materiales se conocen como carburos ctibicos. El cobalto (Co) actda como aglutinante y mantiene el material unido.

(o materiales duros) . . o B o
Los materiales de carburo suelen caracterizarse por su alta resistencia a la compresion, su elevada dureza y, por tanto, su alta resistencia al

desgaste, pero también por su limitada resistencia a la flexion y por su tenacidad. El carburo se utiliza en machos de roscar, escariadores,
fresas, brocas y fresas de roscar.

LIMAS ROTATIVAS — NAVEGADOR DE SUPERFICIES Y TRATAMIENTOS DE RECUBRIMIENTO

Tratamientos superficiales

Brillante El acabado brillante (superficie sin recubrimiento) mejora el flujo de virutas en materiales blandos o no férreos y mantiene afilados los filos
(sin recubrimiento) Bright de corte en los materiales abrasivos.

Recubrimientos superficiales

El nitruro de aluminio y titanio es un recubrimiento cerdmico multicapa aplicado mediante la tecnologia de recubrimiento PVD, que
Recubrimiento de nitruro presenta una gran tenacidad y estabilidad a la oxidacién. Estas propiedades lo convierten en ideal para alcanzar velocidades y avances més
(TiAIN) TIAIN rapidos, al tiempo que mejora la vida dtil de la herramienta. EI TIAIN se utiliza en aplicaciones de taladrado, roscado con macho y fresado
y es apropiado para el mecanizado sin refrigerante.
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Cédigo de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM H HM HM HM HM HM HM

M
Forma de la Lima Rotativa Aﬂ Aﬁ Bﬁ Bﬁ Cﬁ Cﬁ DA Dg E@ F% F% Ga Ga
Punta de la Lima Rotativa % %

Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TIAIN Bright TAIN Bright Bright TIAIN Bright TIAIN

Recubrimiento

Angulo de aplicacién

(6digo de Tipo

: 3 DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC DC
de Lima Rotativa (BTC)

Grupo ba’si(o esta nd ar ( BSG) JDORMER DORMER DORMER JDORMER JDORMER DORMER DORMER DORMER JDORMER I DORMER DORMER JIDORMER IDORMER

(LI EEEREITOV TGO P801 | P801C | P803 | P803C | P805 | P805C | P807 | P807C | P809 | P811 | P811C | P813 | P813C
3.00-16.00  3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-1270  3.00-16.00 3.00-1270 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-1270 3.00-16.00 3.00-12.70

0 268 269 270 271 272 3273 3274 275 276 277 278 279 280

o

PrimeraOpcion ~ P10pcion Alternativa
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

HM
g
Bright

DC

2DORMER

HM

TIAIN

DC

2DORMER

HM
a
Bright

DC

2DORMER

HM

TIAIN

DC

2DORMER

HM
vy
right

DC

2DORMER

HM
‘v

Bright

60°

DC

2DORMER

4

HM
4

Bright

90°

s

DC

2DORMER

HM
vy
Bright

DC

2DORMER

HM
A
Bright

ST

2DORMER

d
*

Bright

ST

2DORMER

HM
g
Bright

ST

2DORMER

HM
"4
Bright

ST

2DORMER

HM
4
Bright

ST

2DORMER

HM
d
Bright

ST

2DORMER

HM
o
Bright

ST

2DORMER

| P81s_ P8ISC__P821_ P821C_ P823  P817__P819 P25 | P701_ P703 | P05 P707 _P709 P71 __P713_

3.00-16.00 8.00-12.70 3.00-16.00 3.00-12.70 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-16.00 3.00-16.00 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70

3 281

282

£ 283

£ 284 [ 285
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |

£ 286

L 287

£ 288

Ed 289

£ 290

291

12.70
£ 292 | Ed 293
| |
| |
| |
| |
M Primera Opcidn

6.00-12.70  6.00-12.70

£ 294 | [ 295
| |
| |
| |
| |
P10pcidn Alternativa
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C6d|go de Material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
fomadehlmfota ~ H§  L§ Af C§ P& E@ FY <S¢ M) Ly AR PR <@
Punta de la Lima Rotativa %
Recubrimiento ) ) ) ) ) )

Bright Brght Brght Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright
Angulo de aplicacién
COdlgo de TIpO ST ST VA VA VA VA VA VA VA VA AL AL AL
de Lima Rotativa (BTC)
Grupo basico estandar (BSG) JDORMER JDORMER 2DORMER 2DORMER DORMER JDORMER 2DORMER 2DORMER DORMER JDORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER

(6digo de Familia de Producto AR P721 P601 P605 | P607 | P609 P611 P613 P615 P621 P831 P833 | P835

8.00-12.70 10.00-12.70 3.00-12.70 3.00-12.70 3.00-12.70 8.00-12.70 3.00-12.70 6.00-12.70 8.00-12.70 8.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70

296 297 298 299 300 301 302 303 304 305 306 307 308

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

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
sS4
H1
H2
H3
H4

HM
"8
Bright

AL

2DORMER

HM
d
Bright

AL

2DORMER

HM
a
Bright

AL

2DORMER

HM

Al

Bright

4

Bright

HM

°s

Bright

4

HM

0

Bright

HM

i

Bright

HM

4

Bright

HM

"

Bright

HM

A

Bright

vy
e

Bright Bright

B>

135°

AS GRP
2DORMER 2DORMER

HM

@

Bright

1N

180°

GRP

2DORMER

HM

*

Bright

BR

2DORMER

RS N e o B e N 8 W e 1R e W e oo e e e

6.00-12.70 6.00-12.70 6.00-12.70

£ 309

ENEBE

3 310

ENER

N

31

HENEE

AS AS AS AS AS AS AS AS
DORMER FDORMER JDORMER DORMER FDORMER JDORMER DORMER FDORMER
NEW] [NEW] NEW]
3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00
3312 3313 3314 3315 C3316 0 ED317  EJ318  Ed 319
4 4 4 4 4 4 4 4
4 4 4] 4 4 4] 4 |4
| | | | | | | |
| | | | | | | |
| | | | | | | |
| | | | | | | |

3.00 3.00-8.00

3320 | D321
4
4
|
|
|
|
|
M Primera Opcidn

3.00-8.00

322

4.90-10.70

£ 323

P10pcidn Alternativa
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(6digo de Material (BMC) HM
Forma de la Lima Rotativa
Punta de la Lima Rotativa

Recubrimiento

Bright

i — 150°
Angulo de aplicacion |
(6digo de Tipo BR
de Lima Rotativa (BTC)

Grupo bdsico estandar (BSG) DORMER

[VEW IS VEW/

(6digo de Familia de Producto [ LV] P880
4.90-10.70 Set Set
325 326 327
|
|
|
|
|
|
|

M Primera Opcion ~ P10pcion Alternativa
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VELOCIDAD DE TRABAJO RECOMENDADA

AL DC
(rev/min)
IS0 DC (mm)
3 6 8 10 12 16 20
min. 64000 32000 24000 20000 16000 12000 10000
max. 83000 42000 32000 25000 21000 16000 13000
M min. 45000 23000 17000 14000 12000 9000 7000
max. 64000 32000 24000 20000 16 000 12000 10000
min. 58000 29000 22000 19000 15000 11000 9000
max. 77000 39000 29000 23000 20000 15000 12000
N min. 64000 32000 24000 20000 16000 12000 10000
max. 96000 48000 36000 29000 24000 18000 15000
S min. 45000 23000 17000 14000 12000 9000 7000
max. 58000 29000 22000 18000 15000 11000 9000
H min. 51000 26000 20000 16000 13000 10000 8000
max. 71000 36000 27000 22000 18000 14000 11000
BR
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8 10 12

min. 100000 65000 60000 55000 35000
max. 60000 45000 35000 30000 20000

VA BR
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8 10 12
M min. 100000 65000 60000 55000 35000
max. 60000 30000 25000 20000 15000
GRP
(rev/min)
1S0 DC(mm)
3 6 8
N4 min. 25000 20000 18000
max. 30000 25000 22000
AS
(rev/min)
150 DC (mm)
3
S min. 60000
max. 80000
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P801

4

Lima Rotativa - Cilindrica sin corte Frontal, Forma A, Acabado Brillante

DC

DCON MS

DDORMER

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en didmetro 06
mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

LU
OAL
HM A a
Bright
DC 2 DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41l P42 PA3 MLl M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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P801C

4

D/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en didmetro 06
mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta,
reducir friccidn y mejorar la evacuacion de viruta..

DCON MS

LU
OAL
HM A é A
TIAIN
DC 2 DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 [P3.T (P32] P33 (P41 P42 P43 m11  M12
| | | | | || || || || || | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
I G2 B8 I M2 8 4 5 K8 K2 K8 N1 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
DC DCON MS ] OAL
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)
P801(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P801(C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P801(8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P801(9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P801(12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P 80 3 2/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con corte Frontal, Forma B, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desbarbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro
integral en didmetro 36 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido..

DCON MS

DC

LU

w o @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41l P42 PA3 MLl M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8033.0X3.0 3.00 3.00 14,00 380
P8036.3X3.0 6.30 3.00 12.70 450
P8036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

270



4

vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacion de viruta.

DC

Lima Rotativa - Cilindrica con Corte Frontal, Forma B, Recubrimiento TiAIN
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desbarbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro
integral en didmetro 36 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la

DCON MS

D/DORMER

LU
OAL
CIRREY [
’MN I DC 2DORMER l
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 [P3.T (P32] P33 (P41 P42 P43 m11  M12
| | | | | || || || || || | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
I G2 B8 I M2 8 4 5 K8 K2 K8 N1 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P803(C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P803(6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P803(8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P803(9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P803C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P805 DDORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral
en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC
|
|
|
|
|
—

LU

HM C é
Bright

- W NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

P31 [P12] P13 P21 (P22 P23 P31 (P32 P33 (Pl P42 P43 M1l M12
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
M21 M22 M23 M3l M32 M33 Mal ma2 KB K2 KB E 2 @8
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || ||
B B2 B I 2 @8 @9 K5 KW K2 K8 0 n~N3a N3.2 N33
|| || || || || || | ] | ] | ] | ] | ] || || | 4]
s1.1  S1.2 S1.3 S21 S22 S3.1 S3.2 S41 S42 HL1 H21 H22 H3.1  H3.2
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ |

H4.1  H4.2

DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80516.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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P805C

HM

d

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C, Recubrimiento TiAIN

4

D/DORMER

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para recortar y desharbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral
en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de
herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacién de viruta.

TIAIN

DC

LU

DCON MS

OAL

DC

2DORMER

o N N &

PLL
|
M2.1
|
K3.1
|

S1.1
|
H4.1
|

|
§1.2

|
H4.2

|

M23 M3.1

M3.2

M3.3

M4.1

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

M4.2

S1.3 S2.1
| |

S2.2
|

S3.1
||

S3.2
||

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.

Producto

P805C3.0X3.0
P805(6.0X6.0
P805(8.0X6.0
P805(9.6X6.0

P805C12.7X6.0

DC

(mm)
3.00
6.00
8.00
9.60

12.70

DCON MS

(mm)
3.00
6.00
6.00
6.00
6.00

$4.1
||

$4.2
||

|
H1.1
||

L

(mm)
14.00
18.00
19.00
19.00
25.00

H

|
|
|
2.
|

1

N3.1
|
H2.2
|

M1.1
|
-
N3.2
|
H3.1
|

OAL

(mm)
38.0
50.0
64.0
64.0
70.0

M1.2
|
-
N3.3
4
H3.2
|
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P807 DDORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D, Acabado Brillante

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

LU

HM D % -
« - EHN®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41l P42 PA3 MLl M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8074.0X3.0 4.00 3.00 3.40 38.0
P8076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P8076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P8079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P80712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
P80716.0X6.0 16.00 6.00 14.00 59.0
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P 807C /DORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN
para alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacién de viruta.

DCON MS

DC

LU

HM D% A I
TIAIN

-~ AN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 PA3 ML1 M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 5 K 2 M8 9 K5 K§ K2 KSS N1 N2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u L] L] L] L] L] u u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P807(3.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P807(6.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P807(8.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P807(9.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P807(12.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
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P 809 2/DORMER

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas. Metal duro integral en didmetro
@6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

I

|

|

|

|

|

|
::’::

LU

o EQ
- - WaN®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41l P42 PA3 MLl M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8096.3X3.0 6.30 3.00 9.50 420
P8096.0X6.0 6.00 6.00 10.00 50.0
P8098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P8099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P80912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0
P80916.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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P811

4

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples angulos, redondeado de esquinas y corte
en areas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

D/DORMER

2
8
8
| — 7
A
LU
OAL
HM F %
Bright
DC 2 DORMER i 6 M m &
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 PA3 ML1 M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 5 K 2 M8 9 K5 K§ K2 KSS N1 N2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u L] L] L] L] L] u u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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P 8 1 1 c 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples angulos, redondeado de esquinas y corte
en dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didametro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta, reducir friccion y mejorar la evacuacion de viruta.

DCON MS

DC

LU

HM Fé <

TIAIN

<~ 8NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41l P42 PA3 MLl M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P811(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P811C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P811(9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P811C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P813 D/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con punta, Forma G, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples dngulos y corte en dreas de dificil acceso.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

__DCON MS

DC

LU

HM G 6
Bright

ST N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 PA3 ML1 M12
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 5 K 2 M8 9 K5 K§ K2 KSS N1 N2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u L] L] L] L] L] u u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8133.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8136.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0
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P 8 1 3 C 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con punta, Forma G, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado en miltiples dngulos y corte en dreas de dificil acceso.
Metal duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN
para alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la evacuacién de viruta.

DCON MS

|

|

|

|

|

|
—

LU
OAL

HM Gé <

TIAIN

I O

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 MLl ML2
| | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 K5 D K2 K8 9 K95 K§ K2 KSS N1 N3.2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P813(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P813(6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P813(9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P813C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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D/DORMER

Lima Rotativa — Llama, Forma H, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

(2]
=
z
e}
(&
o
g | — )
A
LU
- OAL >
HM Hé
Bright
DC 2 DORMER /’
.
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 [P3.T (P32] P33 (P41 P42 P43 m11  M12
| | | | | || || || || || | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
I G2 B8 I M2 8 4 5 K8 K2 K8 N1 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
DC DCON MS LU 0AL
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8156.0X6.0 6.00 6.00 14.00 50.0
P8158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P81512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0
P81516.0X6.0 16.00 6.00 36.00 81.0
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DC

Lima Rotativa — Llama, Forma H, Recubrimiento TiAIN
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura.
(abeza de metal duro en mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta, reducir friccién y mejorar la
evacuacion de viruta.

DCON MS

DDORMER

LU
-t OAL Ll
HM H é A I
TIAIN
DC 2 DORMER v ’
al
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P8 (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 Mal1 M4z K K2 B EBE EBE &S
| | | | | | | | | | | | | |
B G2 B8 I 2 @8 4 K5 K8 K2 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
DC DCON MS ] OAL
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm)
P815(8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P815(12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0
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4

TecLima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L, Acabado Brillante
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
angulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en

mango de acero endurecido.

D/DORMER

2]
=
z
e}
(&
o
PRFA
8 ———————— I
L A
LU
OAL
HM L%
Bright
Ve
« - NAMS
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P23 [P3.T (P32] P33 (P41 P42 P43 m11  M12
| | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
[ | [ | [ | [ | [ | || || || || || [ | [ | [ | [ |
I G2 B8 I M2 8 4 5 K8 K2 K8 N1 N32 N33
[ | [ | [ | [ | [ | || || || || || [ | [ | [ | 4
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
[ | [ |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880 o P890.
Producto DC DCON MS L OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P8216.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P8219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P82112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
P82116.0X6.0 16.00 6.00 33.00 78.0 14
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P 8 2 1 C 2/DORMER

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L, Recubrimiento TiAIN

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
angulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en
mango de acero endurecido. Recubrimiento TiAIN para alargar la vida de herramienta.

DCON MS

DC

PRFA | %

LU

HM L@ <

TIAIN

<~ Nae N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 M1l M1.2
| | | | | || || ||

P41 P42 P43

|| || [ | [ | [ |
M22 M23 M31 M32 M33 M41 M42 - K12 K13 K21 K22 K23

|| ||

K5.2 K53

:egei B
(Y

| | |
- - - - - - - - N3.1 N3.2 N33
| | | | | 4
S1.1 51 2 Sl 3 SZ 1 SZ 2 S3 1 S3 2 S4 1 S4 2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Producto DC DCON MS LU O0AL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P821(3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P821C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 71.0 14
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Lima Rotativa — Cono, Forma M

D/DORMER

Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para agrandar agujeros y acabado de superficies en dngulos estrechos
u otras areas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero

endurecido.

2
P4
8
PRFA K
8 e — 7
LU
- OAL -
HM M %
Bright
DC 2 DORMER \\ﬁ
il -
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l PA2 PA3 ML1 M12
| | | | | || || || || || | | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 &l
| | | | | | | | | | | | | |
i G2 5 K 2 M8 9 K5 K§ K2 KSS N1 N2 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u L] L] L] L] L] u u u u
H4.1 H4.2
| |
DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS LU O0AL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8233.0X3.0 3.00 3.00 11.00 38.0 14
P8236.3X3.0 6.30 3.00 12.70 49.0 22
P8236.0X6.0 6.00 6.00 20.00 50.0 14
P8239.6X6.0 9.60 6.00 16.00 64.0 28
P82312.7X6.0 12.70 6.00 22.00 71.0 28
P82316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 71.0 31
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P 8 17 2/DORMER

Lima Rotativa — Conica a 60°, FormaJ
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para achaflanado, cortes en V'y preparacién para soldadura. Metal duro
integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

LU

HM J %
Bright
6ﬁ0° DC 2DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P8 (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
B G2 B8 I 2 @8 4 K5 K8 K2 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
u u u u u u L] L] L] L] L] u u u
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Producto DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8173.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8176.0X6.0 6.00 6.00 4.00 50.0
P8179.6X6.0 9.60 6.00 8.00 56.0
P81712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 59.0
P81716.0X6.0 16.00 6.00 14.50 63.0
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HM

4
Bright

4

Lima Rotativa — Conica a 90°, Forma K
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para achaflanado, cortes en V'y preparacién para soldadura. Metal duro
integral en didmetro 36 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DCON MS

DC

|

|

|

|

|

|

|
:":s

D/DORMER

90°

ol

DC 2DORMER

M2.1

S1.1
|
H4.1
|

M2.2 M23

§1.2 S1.3
| |
H4.2
|

M3.1

S2.1

S2.2

M3.2

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto

P8193.0X3.0
P8196.0X6.0
P8199.6X6.0
P81912.7X6.0
P81916.0X6.0

DC

(mm)
3.00
6.00
9.60
12.70
16.00

P33 P4l P42 PA3
|| || | |
mal ma2 Kl K2 8 ©E
| | | |
K5 K52 K8& nsa
| | | |
S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2
L] L] L] L] u u
DCON MS L
(mm) (mm)
3.00 1.50
6.00 3.00
6.00 4.70
6.00 6.30
6.00 8.00

M1.1 M1.2
| |
K22 K23
| |
N3.2 N3.3
| 4]
H3.1 H3.2
u u

OAL
(mm)
38.0
50.0
53.0
55.0
57.0
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Lima Rotativa — Cono Invertido, Forma N
Lima rotativa tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos para cortes en V invertidos y achaflanado trasero. Metal duro integral en
didgmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.

DDORMER

]
=
P4
o}
&}
DV
I o T ,
: 8 S
- OAL Ll
HM N g
Bright
DC 2 DORMER
L.
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 P8 (P32] P33 (P41 P42 (P43 m11  M12
| | | | | | || || || || || | | |
M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KRB EBE B2 2l
| | | | | | | | | | | | | |
B G2 B8 I 2 @8 4 K5 K8 K2 K88 n~N31 N32 N33
| | | | | | | | | | | | | 4]
S1.1 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2
| ] | ] | ] | ] | ] | ] [ | [ | [ | [ | [ | | ] | ] | ]
H4.1 H4.2
| |
DC < 6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
DC DCON MS ] 0AL PRFA
Producto
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8253.0X3.0 3.00 3.00 4.00 38.0 10
P8256.3X3.0 6.30 3.00 6.00 39.0 12
P8256.0X6.0 6.00 6.00 8.00 50.0 10
P8259.6X6.0 9.60 6.00 9.50 55.0 16
P82512.7X6.0 12.70 6.00 12.70 58.0 28
P82516.0X6.0 16.00 6.00 19.00 64.0 18
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P70 1 /DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral
en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DCON MS

|
1

LU

OAL

HM A é
Bright

ST >DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | || || || || || | |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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44

DDORMER

Technicka fréza — valcova s britmi na cele, tvar BLima Rotativa — Cilindrica con Corte Frontal, Forma B
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desharbar superficies y esquinas a derecha.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para
aceros

DC

DCON MS

LU

- OAL

Bright

ST

2DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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D/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal
duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DCON MS

|
1

LU

- OAL

HM C é
Bright

- A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | || || || || || | |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P707 2/DORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién
para soldadura. Metal duro integral en didmetro 6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccion para aceros.

DC
|
|
|
|
|
|
|
\
[l
DCON Ms

LU

OAL

HM D g -
- W N®

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || || || |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7076.0X6.0 6.00 6.00 470 50.0
P7078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P7079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P70712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
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P709

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E

D/DORMER

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas. Cabeza de metal

duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros.

HM E %
Bright

DC

LU

DCON MS

OAL

Y

ST 2 DORMER

) B N &

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto L5

(mm)

L

(mm)

OAL

(mm)

P70912.7X6.0 12.70

22.00

67.0

293



44

P7 1 1 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F

Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado en multiples dngulos, redondeado de
esquinas y corte en areas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de
acero endurecido. Primera eleccion para aceros.

DC

T
DCON MS

LU

OAL

HM F é
Bright

I~ N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | | || || || || || |

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P7119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P7 1 3 /DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado en mdltiples dngulos y corte en éreas de

dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccién para aceros.

DCON MS

DC

LU

OAL

HM G 6
Bright

= N AW
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P7136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P715

HM

"

Bright

DC

Lima Rotativa — Llama, Forma H
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacién para
soldadura. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros.

LU

DDORMER

DCON MS

\

|

|

|

|
1

OAL

ST

2DORMER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DCON MS LU 0AL

(mm) (mm) (mm)
P7158.0X6.0 6.00 19.00 64.0
P71512.7X6.0 6.00 32.00 71.0
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P7 2 1 /DORMER

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L
Lima rotativa tipo ST de un solo corte con rompevirutas y espacio medio entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de

superficies en dngulos cerrados y estrechos u otras dreas de dificil alcance. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera
eleccién para aceros.

DCON MS

PRFA

|
|
L

LU

B OAL

HM L %
Bright

= &N

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43
| | | | | || || || || || | |

Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS LU OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
P72110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P7219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P72112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
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P601 DDORMER

Lima Rotativa - Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en didmetro @6 mm
y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros inoxidables.

DCON MS

L

LU

OAL

HM A a
Bright

VA DoRER

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l m42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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4

D/DORMER

Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para recortar y desharbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral en
didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

DCON MS

DC
|
|
|
|
|
|
|
|

LU

OAL

HM C é
Bright

-~ W NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 [KEE R
| | | | | || || || || || 4] 4]

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P607 DDORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.
Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para
aceros inoxidables.

DC
|
|
|
|
[l
DCON Ms

LU

OAL

HM D %
Bright
VA 2 DORMER i 6 & @
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l m42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P6076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P6076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P6078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 520
P6079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P60712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
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P609 /DORMER

Lima Rotativa — Ovalada, Forma E

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas. Cabeza de metal duro en mango de
acero endurecido. Primera eleccion para aceros inoxidables.

DCON MS

DC

-

LU

L

OAL

o EQ
-~ AEN®M

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 [KEE R
| | | | | || || || || || 4] 4]

Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

DC DCON MS il OAL
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P6099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P60912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0
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P6 1 1 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado en mltiples dngulos, redondeado de esquinas y corte en
dreas de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro 36 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido.
Primera eleccién para aceros inoxidables.

DCON MS

DC

L

LU

OAL

HM F %
Bright

« - W8 AN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l m42 [KE R
| | | | | | || || || || |4 4]

DC <6.00 mm: DCON MS tolerancia h6, DC > 6.00 mm: soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P6119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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P6 1 3 2/DORMER

Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G

Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado en mltiples dngulos y corte en dreas de dificil acceso.
Metal duro integral en didmetro #6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para
aceros inoxidables.

DC

‘ DCON MS

LU
OAL

HM G é
Bright

VA 2 DORMER m i/v @
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 [EE
u u u u u L] L] L] L] L] 4] 4]

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

303



4

P6 1 5 2/DORMER

Lima Rotativa — Llama, Forma H
Lima rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para contorneado de esquinas redondas y preparacion para soldadura. Cabeza
de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros inoxidables.

DCON MS

|

|

|

|
N

OAL

HM Hé

Bright
VA 2 DORMER r‘n
|

M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 [E R
| | | | | | || || || || |4 4]

Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P6158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P61512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 71.0
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P621

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L
LIma rotativa tipo VA de un solo corte y espacio medio entre filos para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
dngulos cerrados y estrechos u otras dreas de dificil alcance. Cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para aceros

inoxidables.

D/DORMER

(%)
=
z
o
(&
a
[
PRFA
1 R —— 3
LU
- OAL -
HM L%
Bright
Ve
= B ™
M11 M1.2 M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M4 [KEE R
| | | | | | | | | | | | | | | 4] 4
Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS L OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P6218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P62110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P62112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
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P831

Lima Rotativa - Cilindrica sin corte Frontal, Forma A

4

DDORMER

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar superficies. Metal duro integral en didmetro @6 mm
y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos y pldsticos.

HM A a
Bright

LU

DCON MS

OAL

AL DoRER

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
| | | | | | 4]

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS
(mm) (mm)
P8316.0X6.0 6.00 6.00
P8319.6X6.0 9.60 6.00
P83112.7X6.0 12.70 6.00

306

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
N4.2 N4.3 S1.1

N3.2

4

N4.1

L

(mm)
18.00
19.00
25.00

4 4]

OAL

(mm)
50.0
64.0
70.0



4

D/DORMER

Lima Rotativa — Cilindrica con corte Frontal, Forma B

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar superficies y esquinas a derecha. Metal duro integral
en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos

y plasticos.

DCON MS

LU

OAL

w o @

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | | 4] 4] | | 4 4

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8336.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8339.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
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Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C

4

DDORMER

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para recortar y desbarbar contornos y arcos circulares. Metal duro integral en
didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccion para metales no férreos

y plasticos.

DC

HM C é
Bright

LU

DCON MS

OAL

c - A NN

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
| | | | | | 4]

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS
(mm) (mm)
P8356.0X6.0 6.00 6.00
P8359.6X6.0 9.60 6.00
P83512.7X6.0 12.70 6.00
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4

N4.1

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
N3.2

N4.2 N4.3 S1.1

L

(mm)
18.00
19.00
25.00

4 4]

OAL

(mm)
50.0
64.0
70.0



4

P837 D/DORMER

Lima Rotativa — Esférica, Forma D
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para tallado intrincado, grabado en metales y preparacién para soldadura.

Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para
metales no férreos y pldsticos.

< DCON MS

DC

OAL

HM D %
Bright
AL 2DORMER i 6 & @
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | || |4 |4 || || 4] 4]
DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.a

Producto DC DCON MS L OAL

(mm) (mm) (mm) (mm)
P8376.0X6.0 6.00 6.00 470 50.0
P8379.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P83712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
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P841

4

Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F
Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para contorneado en miltiples dngulos, redondeo de esquinas y corte en dreas
de dificil acceso. Metal duro integral en didmetro @ mm y por encima de 6 mm cabeza de metal duro en mango de acero endurecido. Primera

eleccion para metales no férreos y pldsticos.

DC

HM F %
Bright

LU

DDORMER

DCON MS

OAL

SET N A

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
| | | | | | 4]

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

Producto DC DCON MS
(mm) (mm)
P8416.0X6.0 6.00 6.00
P8419.6X6.0 9.60 6.00
P84112.7X6.0 12.70 6.00

310

4

N4.1

N4.2

L

(mm)
18.00
19.00
25.00

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
N3.2

N4.3 S1.1
4 4

OAL

(mm)
50.0
64.0
70.0



4

P842 D/DORMER

Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

Lima rotativa tipo AL de un solo corte con filos muy espaciados para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado de superficies en
angulos cerrados y estrechos u otras reas de dificil alcance. Metal duro integral en didmetro @6 mm y por encima de 6 mm cabeza de metal
duro en mango de acero endurecido. Primera eleccién para metales no férreos y plasticos.

DCON MS

[
o} _PRFA

L

LU

OAL

oLy
- BN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1
| | | | | | 4] 4] | | 4 4

DC=6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Soldada en un mango de acero con DCON MS tolerancia h7.

DC DCON MS LU OAL PRFA
Producto

(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P8426.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8429.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P84212.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
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Lima Rotativa — Cilindrica sin Corte Frontal, Forma A
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para recortar y desharbar superficies. Mango de metal
duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

_DC

- LU
- OAL |
HM A a
Bright
AS 2 DORMER
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 $1.2 §$1.3 S2.1 $2.2 S3.1 $3.2 S4.1 $4.2
4] 4] 4] | | | | | | | |
DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm)
P5013.0X3.0 3.00 12.00 38.0
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Lima Rotativa - Cilindrica con Punta Esférica, Forma C
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para recortar y desharbar contornos y arcos circulares.
Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

_DCON MS

T&
|
|
|
|
|
1

HM C é
Bright

-~ A NN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 §2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
4 4 4 4 4 || || || || || | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
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Lima Rotativa — Esférica, Forma D
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para tallado intrincado, grabado en metales
y preparacion para soldadura. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccién para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

VT
|
|
i
|
|
|
|
|
i

LU
OAL
HM D %
Bright
AS DORMER i 6 & @
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M3.3 S§1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 $4.1 $4.2

4 4 .4 | | | | | | | | | | |
DCON MS tolerancia heé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DCON MS iy 0AL

(mm) (mm) (mm)

P5073.0X3.0 3.00 2.50 38.0
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Lima Rotativa — Ovalada, Forma E
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado de esquinas redondas. Mango de
metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

_DCON MS

DC.
R
|
H
|
|
i
i
|
il

OAL

HM E @
Bright

-~ W RN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 §2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
4 4 4 4 4 || || || || || | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
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Lima Rotativa — Arbol con Punta Esférica, Forma F
Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado en miltiples dngulos, redondeo de
esquinas y corte en reas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccién para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

HM F %
Bright

-~ WM EN

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 §1.2 S1.3 S2.1 §2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
4 4 4 4 4 | || || || || || | | |

DCON MS tolerancia heé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS L OAL
[mm] [mm] [mm] [mm]
P5113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
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Lima Rotativa — Arbol con Punta, Forma G

HM G é
Bright

D/DORMER

Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado en muiltiples dngulos y corte en dreas
de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccién para superaleaciones termorresistentes.

_DCON MS

OAL

AS 2 DORMER m i/v ﬁ

M3.1 M32 M33 M4l M4.2 S1.1
4 4 4 4 4 |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto R
(mm)

P5133.0X3.0X8.0 3.00

P5133.0X3.0X14.0 3.00

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
$1.2 S1.3 S2.1 §2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

| | | |

DCON MS W

(mm) (mm)
3.00 8.00
3.00 14.00

OAL

(mm)
38.0
38.0
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Lima Rotativa — Llama, Forma H

Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para contorneado de esquinas redondas y preparacién
para soldadura. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones termorresistentes.

DCON MS

|
%@F"i =

<LUs

HM H é
Bright
AS 2 DORMER /- ’
. Il,
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 $4.2
4 4 4 4 4 | || || || || || | | |
DCON MS tolerancia h6.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS LU 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P5153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
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Lima Rotativa — Cono con Punta Esférica, Forma L

Lima rotativa tipo AS de un solo corte con corte transversal ligeramente a la izquierda para agrandar agujeros, redondear esquinas y acabado
de superficies en dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para
superaleaciones termorresistentes.

a PRFA

__DCON MS

LU

OAL

HM L %
Bright

<~ Ba®y

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M33 M4l M4.2 S1.1 $1.2 S1.3 S2.1 §2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
4 4 4 4 4 || || || || || | | | |

DCON MS tolerancia hé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.

Producto DC DCON MS LU OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
P5213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
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Lima Rotativa — Cono, Forma M

termorresistentes.

dngulos estrechos u otras dreas de dificil acceso. Mango de metal duro para mayor rigidez. Primera eleccion para superaleaciones

PRFA

| -DCON Ms

HM M %
Bright
AS 2DORMER m \\\
il B
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2
4 4 .4 .4 .4 | | | | | | | | | | | | |
DCON MS tolerancia heé.
Los productos de esta serie también estan disponibles en forma de Set. Por favor, vea P880.
Producto DC DCON MS ] OAL PRFA
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
P5233.0X3.0 3.00 3.00 15.00 38.0 7
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Fresa con Corte de diamante — Angulo de punta a 135°
Lima rotativa tipo GRP con corte de diamante y espacio medio entre filos para contorneado, recortar formas y hacer agujeros. Mango de metal
duro para proporcionar rigidez. Primera eleccion para fibra de vidrio composites.

DCON MS

OAL

m | &
Bright
% GRP 2DORMER i@‘

135°

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.

N4.3
|

DCON MS tolerancia h6.

Producto DC DCON MS L OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)

P8433.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0

P8436.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0

P8438.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0
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Fresa con Corte de diamante
Lima rotativa tipo GRP con corte de diamante y espacio medio entre filos para contorneado, ranurado, fresado de cavidades y recortar formas.
Mango de metal duro para proporcionar rigidez. Primera eleccion para fibra de vidrio composites.

1)
=
P4
o
%)
a
_ Y
A
9] S |
o
'
A
LU
- OAL -
|
Bright
Cm: GRP 2DORMER \
180° %
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267.
N4.3
|
DCON MS tolerancia h6.
Producto DC DCON MS ] OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P8443.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8446.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8448.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0
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Lima Rotativa Paso 1 para Extraccion de Tornillos Rotos, Cilindrica solo con corte Frontal

Lima rotativa Paso 1 de metal duro para extraccién de tornillos rotos. Cuando un tornillo se rompe en el interior de un agujero roscado y es
necesario extraerlo, utilice primero P100 para planear la superficie del tornillo roto. En sequndo lugar utilice P1071. Esta serie de herramientas
asegura que la rosca del agujero no sufre dafios cuando se extrae la pieza rota.

DCON MS

OAL

Bright

BR

2DORMER

[0

M2.2

Producto

P1004.9
P1006.4
P1007.8
P1009.3
P10010.7

M2.3
|

Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267 y “cémo usar la herramienta”en la pag. 256.

P13 P21 (P220 P23 (P31 (P32 P33 Pal A2 M11 mM12 M2
T @® ® ® ® ® =® 1§ =

M3.1 M32 M33

[ | [ | [ |

DC DCON MS L OAL

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

4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
7.80 6.00 19.00 65.0 3/8-16; 24; M10
9.30 6.00 19.00 65.0 7/16-14; 20; M12
10.70 6.00 25.00 70.0 1/2-13;20; M14
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Lima Rotativa Paso 2 para Extraccion de Tornillos Rotos, Conica a 150°
necesario extraerlo, P101 genera un punto para centrado en la superficie del tornillo roto, previamente aplanada por P100. Lo prepara para el
Paso 3, que consiste en taladrar el tornillo roto con una broca.

DCON MS

L ILU
- OAL -l
150°
HM
Bright ﬁ
--
BR 2 DORMER |
Grupo de Material de la pieza adecuado. Velocidad operativa recomendada (RPM) en la pag. 267 y “cémo usar la herramienta”en la pag. 256.
Pl (P12 P13 (P21 P22 (P23 [p3T (P32] P33 (PAD P42 M11 m12  M21
| | | | | | || || || || || | | |
M22 M23 M3.1 M3.2 mM3.3
| | | | |
Producto DC DCON MS LU OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
P1014.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1016.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24;32; M8
P1017.8 7.80 6.00 5.00 50.0 3/8-16; 24; M10
P1019.3 9.30 6.00 5.00 50.0 7/16-14; 20; M12
P10110.7 10.70 6.00 5.00 50.0 1/2-13; 20; M14
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Juego de Limas Rotativas
Juego con varias limas rotativas en diferentes formas y tamafios.

A =Tipos del Juego, B = No del Juego, C = Limas Rotativas en el Juego

Producto . A B :
P88001 Nr01 P803 + P805 + P807 + P809 + P813 5 P803 9.6 % 6.0; P805 9.6 x 6.0; P807 9.6 X 6.0; P809 9.6 x 6.0; P813 9.6 X 6.0
P88002 Nr02 P803C + P805C + P807C + P811C + P813C 5 P803C9.6 x 6.0; P805C 9.6 x 6.0; P807C 9.6 X 6.0; P811C 9.6 X 6.0; P813( 9.6 X 6.0
P88003 Nr03 P601 + P605 + P607 + P611 + P621 5 P6019.6 X 6.0; P605 9.6 X 6.0; P607 9.6 X 6.0; P611 9.6 X 6.0; P621 10.0 X 6.0
P88004 Nr04 P703 + P705 + P707 + P711+ P721 5 P7039.6 X 6.0; P705 9.6 X 6.0; P707 9.6 X 6.0; P711 9.6 X 6.0; P721 10.0 X 6.0
P501 3.0 x 3.0; P505 3.0 x 3.0; P507 3.0 X 3.0; P509 3.0 x 3.0;

P501 + P505 + P507 + P509 + P511 + P513 . ! : . 7

P88006 Nr06 £ P5154+ P52 4 P523 10 P5113.0x3.0; P5133.0 X 3.0 X 8.0; P513 3.0 X 3.0 X 14.0;

P5153.0x3.0; P5213.0 x 3.0; P5233.0 X 3.0
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Lima Rotativa — Expositori
Expositor de 40 piezas para limas rotativas de la serie P8xx, tipo DC de doble corte con espacio reducido entre filos. Acabado brillante.

A =Tipos del Juego, B = No del Juego, C = Limas Rotativas en el Juego

Producto . A 2 5

P803 (6.0 % 6.0; 8.0 6.0; 9.6 X 6.0; 12.7 X 6.0) X 2
P805 (6.0 X 6.0; 8.0 6.0; 9.6 X 6.0; 12.7 X 6.0) X 2
P89001 Nr01 P803 + P805 + P811 + P813 + P821 40 P811(6.0 X 6.0; 8.0 6.0; 9.6 X 6.0; 12.7 X 6.0) X 2
P813 (6.0 X 6.0; 8.0 6.0;9.6 X 6.0; 12.7 X 6.0) X 2
P821 (6.0 % 6.0; 8.0 X 6.0; 9.6 X 6.0; 12.7 X 6.0) X 2
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LIMAS ROTATIVAS — CONSEJOS GENERALES

Indicaciones generales sobre las limas de metal duro

La limas de metal duro a menudo se utilizan para la preparacién y el acabado de componentes de una amplia variedad de materiales.
Normalmente se utilizan de forma manual y se montan en amoladoras rectas con accionamiento neumatico

Caracteristicas y ventajas

1.Los mangos de acero templado mejoran la rigidez y reducen el riesgo de torsidn o vibracion.

2.Los mangos de precisién mejoran el agarre y reducen la probabilidad de rotacién.

3.Los elementos especiales de soldadura previenen los fallos por alta temperatura y proporcionan mayor robustez para resistir la presion y los
impactos.

4.La geometria universal de doble corte es adecuada para una amplia variedad de materiales y aplicaciones.

5. Existen también geometrias especificas adecuadas a cada material: acero (ST), acero inoxidable (VA), aluminio (AL) y fibra de vidrio (GRP).

6.Disponible con revestimiento de TiAIN para aumentar la vida util de la herramienta con materiales abrasivos.

7. Las limas de punta esférica se fabrican con geometria de dientes alternos (Skip).

8.Esto proporciona una geometria activa hacia el centro de la lima, lo cual mejora el corte y reduce la probabilidad de acumulacion y atascos
de virutas.

Dientes alternos (Skip) Normal

La seguridad es lo primero

1.Las herramientas de rotacion de alta velocidad pueden ser peligrosas si no se emplean correctamente.

2. Desconecte siempre la amoladora recta del suministro de aire antes de cambiar la lima.

3.Compruebe el estado de la amoladora recta y utilice versiones de bajas vibraciones si es posible.

4. Utilice siempre el equipo de proteccion adecuado y aseglrese de que todas las personas que se encuentren cerca también estén protegidas.

OPOO0VOO

El equipo de proteccion personal debe llevarse puesto en todo momento!
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LIMAS ROTATIVAS — CONSEJOS GENERALES

Recomendaciones

e Utilice siempre la amoladora recta con la velocidad nominal adecuada.

¢ El mantenimiento rutinario de las amoladoras rectas es importante; asegurese de que estan engrasadas y de que los rodamientos no estan
desgastados.

e Cuando cambie la lima, limpie siempre la tuerca de fijacidn, la pinza y el macho de roscar interno de la amoladora recta.

¢ Intente evitar choques mecdnicos y fuertes impactos en las limas.

e Para evitar el choque térmico, intente que la lima no se sobrecaliente.

¢ No introduzca la lima a mucha profundidad en el material de la pieza de trabajo ni la fuerce en esquinas o canales.

Trouble shooting using burrs
Problema Causa
Utilizar un régimen de revoluciones demasiado bajo puede causar rebotes

Desprendimiento de virutas

de los dientes de la lima Excentricidad (husillo, pinza o rodamiento desgastados)

Introduccién profunda y forzado de la lima en la pieza de trabajo

La longitud del canal o la longitud total es excesiva
Obstruccion de los dientes

delalima

La geometria seleccionada no es adecuada para el material de la pieza de trabajo

Régimen de revoluciones demasiado elevado para el tamafio de la lima y el material de la pieza de trabajo
Desgaste prematuro

Excentricidad (husillo, pinza o rodamiento desgastados)

Régimen de revoluciones demasiado elevado, causa sobrecalentamiento
Desprendimiento

de la cabeza del mango
Funcionamiento prolongado, causa sobrecalentamiento
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M200-1

'.»

M200 no. 1 Azul, Aceite de Corte para Mecanizado Pesado

Un aceite de corte de alto rendimiento para operaciones dificiles, como roscado, brochado y taladrado, a mano o en un taladro de columna.
Para una mayor vida dtil de la herramienta y mejores acabados superficiales. Primera eleccion para acero de alta resistencia, acero inoxidable y
superaleaciones.

Producto Nr.
M2000.25NR.1BLUE 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.1BLUE 1Ltr.
M2005.0NR.1BLUE 5Ltr.
M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

M200 no. 2 Rojo, Aceite de Corte para Mecanizado de Metales No Férreos

Un aceite puro para operaciones de mecanizado que requieren la eliminacién de virutas en aluminio y sus aleaciones. Proporciona lubricacion
y enfriamiento para prolongar la vida util de la herramienta y garantizar un excelente acabado superficial. Bajo impacto en el medio ambiente
debido a excelentes propiedades anti-vaho, alta estabilidad a la oxidacion y bajos olores.

o

Producto Nr.
M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.2RED 1Ltr.
M2005.0NR.2RED 5Ltr.
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M200 no. 3 Verde, Aceite de Corte para Mecanizado de Uso General
Un aceite de corte de alto rendimiento con aditivos de extrema presion (EP) para prolongar la vida (til de la herramienta. Para operaciones
generales de corte o conformado, como roscado, brochado y taladrado en acero o acero fundido y acero inoxidable.

Em

Producto Nr.
M2000.25NR.3GREEN 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.3GREEN 1Ltr.
M2005.0NR.3GREEN 5 Ltr.
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DORMER JPRAMET :

PRESENTAMOS
LOS CUATRRO
FANTASTICOS

Hemos renovado nuestros catalogos de productos métricos generales, que incluye mas de 20 000 herramientas de corte.
Las cuatro publicaciones abarcan las principales aplicaciones: mecanizado de agujeros, fresado, torneado y roscado.
iDescargue su copia hoy mismo!

Simply Reliable.

DORMER ) PRAMET

TURNING

(;éle Play

www.dormerpramet.com






SIMIPLY

RELIABLE

Como profesional se puede juzgar la calidad del trabajo sé6lo mirarando
la viruta. Nuestra viruta es una forma limpia y sin complicaciones que
en si misma cuenta una historia. Es una sefial clara y consistente y es
por eso que la usamos como un simbolo por ser Simplemente Fiables.

DORMER O PRAMET

Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+323 4405901
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada

T: (888) 336 7637

En Francais: (888) 368 8457
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T:+420583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France

T: +33(0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

FOLLOW

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T: +91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+39 02 3070 54 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 7713051145
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981

cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T: 80010113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T: 4351214245421
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T: +31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 067 566 38 80

T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom

responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ

T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com

DOR-CAT-MRO-2022-ES

www.dormerpramet.com

youtube.com/dormerpramet

facebook.com/dormerprametsocial

linkedin.com/company/dormerpramet

instagram.com/dormerprametsocial

twitter.com/dormerpramet
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