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F-100 t——.—m s Fresa CFRP/GRP 10 g
F-111 CFRP/GRP end mill &
F-200 _— - Fresa plang " §
F-201 B frose plone lrse 2 M
rasy SRR 2 e 13
F-286 —————"2 2 450 End mill 23N coated 14
EEA— ot ot 15
F-288 —_—==3 2 6o End mill long series 16
F-301 =nSss e 17
F151 kS b el dur vrks s oriable 18
R s g asrecshrimiens ZeN 19
506 == R b 20
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roo4 [ 3 Lol debe 2
F-303 o 3aa e D h tpeed el oo faree 23
R 2 Comnerradies nd mil 24
F-281 ﬂ' = (F;;:gr';:ﬂiicuz end mill 25
r-284 SR ekt 2
oy SRS s e 2B
O LR === . [ 2
E % Fresa esférica 40° recurbimiento ZRN
§ % F-275 E—‘?-" 2 40° Corner radius end mill with coating ZRN 30
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- == 2 S o e e ot e 0 B 33
GiE  r0 EEERS——— ;[ OO esfirice sTOmRC 3
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o mﬁg Fresa plana <70 HRC
& F-214 2 End mill <70 HRC 45
g E F-204 m 2 Fresa plana larga <55 HRC a6

Long end mill <55 HRC
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N° DE FILOS
No. FLUTES

SAVUDA

TIPO DE FRESAS
END MILL TYPE

Fresa plana extra larga <55 HRC
Extra long end mill <565 HRC

Fresa plana <55 HRC
End mill <55 HRC

Fresa plana larga <55 HRC
Long end mill <565 HRC

Fresa plana <55 HRC
End mill <65 HRC

Fresa larga <70 HRC
Long End mill <70 HRC

Fresa 43°/45° < 56 HRC
Long End mill 43°/45° < 56 HRC

Fresa 35°/38° <60 HRC
End mill 35°/38° <60 HRC

Fresa plana <70 HRC
End mill <70 HRC

Fresa plana larga <55 HRC
Long end mill <55 HRC

Fresa plana extra larga <55 HRC
Extra long end mill <55 HRC

Fresa plana de desbaste <55 HRC
Roughing end mill <55 HRC

Fresa de 30°/32° <60 HRC
End mill 30°/32° <60 HRC

Fresa plana para acabado <65 HRC
Finishing end mill <65 HRC

Fresa plana larga para acabado <65 HRC
Long finishing end mill <65 HRC

Fresa plana extra larga para acabado <65 HRC
Extra long finishing end mill <65 HRC

Fresa térica <65 HRC y serie larga
Corner radius end mill <65 HRC and long series

Fresa térica < 62 HRC
Corner radius end mill < 62 HRC

Fresa térica <65 HRC (0,2um)
Corner radius end mill <65 HRC (0,2pm)

Fresa térica con cuello cénico <65 HRC (0,2um
Taper neck corner radius end mill <65 HRC (0,2pm)

Fresa térica con cuello cénico <65 HRC
Taper neck corner radius end mill <65 HRC

Fresa térica <50 HRC
Corner radius end mill <50 HRC

Fresa térica <60 HRC
Corner radius end mill <60 HRC

Fresa térica <65 HRC
Corner radius end mill <65 HRC

Fresa térica larga <65 HRC
Corner radius long end mill <65 HRC

Fresa térica larga <65 HRC (0,2um)
Long corner radius end mill <65 HRC (0,2pm)

Microfresa esférica <55 HRC (0,2um)
Ball micro end mill <55 HRC (0,2pum)

Fresa esférica larga <65 HRC (0,2um)
Long ball end mill <65 HRC (0,2pm)

Fresa esférica <55 HRC
Ball end mill <565 HRC

Fresa esférica 70 HRC
Ball end mill 70 HRC

Fresa esférica larga 70 HRC
Long ball end mill 70 HRC

Fresa esférica larga <65 HRC
Long ball end mill <65 HRC

Fresa esférica para uso general <55HRC
Ball end mill for general use <55HRC
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FRESAS | END MILLS

MAT. REFERENCIA N° DE FILOS TIPO DE FRESAS PAGINA

MAT. REFERENCE No. FLUTES END MILL TYPE PAGE 2
n
Fresa esférica larga <65 HRC (0,2um) Y]
F-225 2 Long ball end mill <65 HRC (0,2um) 82 &
Fresa esférica extra larga <55 HRC Q
F-234 2 Extra long ball end mill <55 HRC 83 §
Fresa esférica con cuello cénico <65 HRC .

F-227 2 Taper neck ball end mill <65 HRC 84

2 Fresa esférica larga con cuello cénico <65 HRC 85

Long taper neck ball end mill <65 HRC

Fresa esférica extra larga con cuello cénico

)
=
—
F-229 R —
L ——
[————————————J
———— .—

F-228 2 <65 HRC 86
Extra long taper neck ball end mill <65 HRC
1 R o
S ke s
S z
e C— . Do e "
2 Bk SEEEE - s o
< - U SR R 92
= I aas  fresede desbone <58 Hkc %

F-1305 ' _ﬂ 3 Hirgh performance end mi <55 HRC 96
F1403 sy 4 Frah performance end mil <58 HAG 97
F-454 ﬂ 4 el <en e e 98
F-455 | —T 4 Cormer radias ond il 465 HRC g
T . = “ I Tty s b 100
0 I+ s e deens

R — = - Fresa plana (0,2pum)
T ey 3 End mill (0,2um) 103

» Fresa térica de hélice variable (0,2um)
F-468 | : 5 3 Variable helix end mill (0,2pm) 104

Fresa plana
End mill 105

T Fresa de alto rendimiento con doble angulo
F-408 4 High performance end mill with double helix angle 106

F-388

F-488

—— Fresa metal duro
F-407 ﬂ_‘;‘_:é‘_"? 4 Solid carbide end mill 107
————m Fresa térica
F-479 ————————— " BT 4 Bing) il 108

Fresa térica
F-477 ﬂ 4 Corner radius end mill 109

- Fresa térica
F-478 o — e k- 4 Corner radius end mill 110

S —— Fresa esférica
F-298 _m__ 2 Ball end mill 1
Fresa esférica (0,2um)
ravs 0 el 4 parensmnioon "2
Fresa cénica con punta esférica <55 HRC
F-591 EEEH 3 Taper ball end mill <565 HRC 113
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FRESAS | END MILLS SAVDA

MAT. REFERENCIA N° DE FILOS TIPO DE FRESAS PAGINA

2 MAT. REFERENCE No. FLUTES END MILL TYPE PAGE
) Fresa plana con mango largo
i}
ot F-702 —_——— 2 Long shank end mill 115
Q Fresa plana con mango largo
\ 704 e 4 Long shank end mill 16
. Fresa plana con mango largo
F-706 H 6 Long shank end mill 117
Fresa plana recubierta de diamante (0,2um)
F-712 e — ———— 2 Diamond coated end mill (0,2um) 118
Fresa plana recubierta de diamante (0,2pym)
F-716 _ 4 Diamond coated end mill (0,2pum) 119
Fresa térica recubierta de diamante (0,2um)
o F-718 e 2 Diamond coated corner radius end mill (0,2pm) 120
': = Fresa térica recubierta de diamante (0,2uym)
: T F-724 —— B 4 Diamond coated corner radius end mill (0,2pm) 121
o
o &( Fresa esférica recubierta de diamante (0,2um)
O o F-714 prn————— ] 4 Diamond coated ball end mill (0,2pm) 122
Fresa de alto rendimiento <65 HRC
F-555 m 4&5 High performance end mill <65 HRC 124
m— m Fresa con rompevirutas para trocoidal
F-552 3 End mill with chipbreaker for trochoidal 127
Fresa cénica (0,2um) <55 HRC
F-888 “ 2 Taper end mill (0,2pm) <55 HRC 128
— Fresa cénica (0,2um) <55 HRC
F-595 b Iyi b 2 Taper end mill (0,2um) <55 HRC 129
Fresa cénica con punta esférica <55 HRC
F-590 —— 3 Taper ball end mill <55 HRC 130
Chaflanador 60° <65 HRC
F-460 J 60° beveling end mill <65 HRC 131
ﬂ Chaflanador 90° <65 HRC
= F-490 __-__l 90° beveling end mill <65 HRC 132
9 Fresa para radios céncavos <65 HRC
: g F-480 E End mill for concave radius <65 HRC 133
2 g Fresa para chaflanes exteriores e interiores
= F-845 e | <65 HRC 134
& = End mill for internal and external bevels <65 HRC
[a 18
e " Sierra circular paso fino <55 HRC
v
=4 ;( F-850 (_) Fine toothing saw blade <55 HRC 135
e v !
= y Sierra circular paso basto <55 HRC
O o F-851 ! Large toothing saw blade <55 HRC 138
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FRESAS
ALUMINIO

ALUMINIUM END MILLS




CFRP/GFRP SAVDA

Fresa metal duro para desbaste de materiales

CFRP/GFRP
Solid carbide end mill for CFRP/GFRP rough milling

Fresa de metal duro integral, para desbaste 8~17F CFRP/GFRP.
Disefo de hélice derecha e izquierda. NDLC: el recubrimiento
Nano DLC proporciona una excepcional resistencia al desgaste
y una buena vida util de la herramienta. DIA: el recubrimiento
de diamante proporciona una excepcional resistencia al des-
gaste y una buena vida util de la herramienta.

Solid Carbide Endmills. For CFRP/GFRP rough milling 8~17F.

Right helix and left helix design. NDLC - Nano DLC coating provides ex-
ceptional wear resistance and good tool life. DIA - Diamond coating pro- di di
vides exceptional wear resistance and good tool life. +0-0,02/ \+0 -0,03

04-06 ©O8-012

Q
r4
=
2
<
\
i

d1
+0 -0,04

> 012

N ()

F-100 F-111

Recubrimiento NDLC Nano DLC
F-1 oo NDLC Nano DLC coating

6 60 12

100040200 4 84,55

100060200 6 6 60 18 100,30
100080200 8 8 60 24 141,50
100100200 10 10 75 30 192,90
100120200 12 12 100 36 269,50

Recubrimiento DIA Dlamante
F-111 DIA Diamond coating

111040200 4 6 60 12 135,15
111060200 6 6 60 18 168,85
111080200 8 8 60 24 223,50
111100200 10 10 75 30 285,10
111120200 12 12 100 36 354,80

Condiciones de corte | Cutting data pag. 141
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ALUMINIO
ALUMINIUM

Fresa metal duro 1 labio

[ 2222 ALUMINIO

1 Fluted solid carbide end mill

Fresa de metal duro de un labio con corte a derechas para fre-
ALU sado de ABS, aluminio, materiales no férricos y materiales no
‘ @ SO metalicos. Ofrece una buena evacuacion de viruta gracias al
disefio de la hélice de 30° y tiene gran resistencia al desgaste
@ ‘ ‘ por su grado WC ultrafino.
COPPER ) ) o ) )
1 Fluted solid carbide end mill right hand cutting for ABS, aluminum,
non-ferrous and non-metallic materials. Excellent chip removing by 30°
@ @ ‘ helix flute design and very good wear resistance by applying ultra fine
GFK WC grade.
CFK
@ PLASTIC
di di
+0-0,02/ |+0 -0,03
01-05 ©6-012 : d]I: 3 ‘ :IdZ

12 I

21 -012

BRI RS BTN NN N N
6 40 - 5 1 40 - 10 1

200010200 | 1.0 80,85 200040240 | 4 4 69,25
Zldes b 2 - : 1| 6925 200040250 | 4 6 | 60 - 12 | 1 | 8175
200015200 | 15 3 | 38 - 5 1| 6925 200040260 | 4 4 | 50 - 14 | 1 | 69,25
200015210 | 15 6 | 40 - 5 1 | 80,85 200050200 | 5 6 | 40 . 7 1 | 78,55
200020200 | 20 6 | 40 - 5 1 17855 200050210 | 5 6 | 50 22 14 | 1 | 97,00
200020210 |20 © | & 12 & 1| 97,00 200050220 | 5 6 | 60 32 14 | 1 | 99,25
200020220 | 20 41 40 - 7 T 17620 200050230 | 5 5 | 60 - 16 | 1 | 7855
200020240 | 20 3| 38 - 10116925 200060210 | 6 6 | 50 22 14 | 1 | 9470
200030200 | 30 S|INL0 - 5 1| 57,75 200060220 | 6 6 | 60 32 14 | 1 | 97,00
200030210 | 30 3 [ s 22 5 1 ]8550 200060230 | 6 6 | 70 42 14 1 | 99,25
200030220 | 30 6 | 40 - 5 1 17855 200060240 | 6 6 | 60 - 16 | 1 | 8085
200030230 | 30 6 [ 50 22 5 1 | 97,00 200060250 | 6 6 | 60 - 2 | 1 | soss
Silsnsi S0 - < L e 200060260 | 6 6 | 60 - 25 | 1 | 8550
200030250 | 30 3 | 38 - 10 1 6240 200080200 | 8 8 | 60 32 14 | 1 |11540
200030260 | 30 4 | 40 - 101 73,90 200080210 | 8 8 | 75 42 14 | 1 | 129,25
200030280 | 30 6| 50 - 121 (83,10 200080230 | 8 8 | 75 - 25 | 1 | 10935
200040200 | 40 4 | 40 - 6 1 | 6470 200080240 | 8 8 | 75 - 3 | 1 | 11355
200040210 | 40 6 | 40 - 6 1 | 7855 200100200 | 10 10 | 75 - 25 1 | 144,75
200040220 | 40 4 | 50 22 8 1 |8085 200120200 | 12 12 | 75 - 25 1| 181,60
200040230 | 40 6 | 50 22 8 1 | 97,00

Condiciones de corte | Cutting data pag. 141
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ALUMINIO
ALUMINIUM SAUDA

Fresa metal duro 1 labio para
materiales plasticos

Q
r4
=
2
<
\
i

1 Fluted solid carbide end mill for plastic materials

Fresa de metal duro de un labio con corte a derechas para
fresado de materiales plasticos, acrilicos, PP, PE, PA, PS, PC,
PET y PPE. Ofrece una buena evacuacion de viruta gracias al
disefio de la hélice de 30° y tiene gran resistencia al desgas-
te por su grado WC ultrafino.

PLASTIC

1 Fluted solid carbide end mill right hand cutting for plastic and acrylic
materials, PP, PE, PA, PS, PC, PET and PPE . Excellent chip removing by
30° helix flute design and very good wear resistance by applying ultra
fine WC grade.

)
®
®)
®
(=)

il 20,1 - 010

2
T
L w— g
5
S
o
R

90,1-03 ©4-06 ©8-010

201001200 3 1 108,55 201040230 4 6 1 97,00

201002200 0,2 3 30 0,6 1 83,10 201040240 4 4 50 14 1 83,10

201003200 03 3 30 1,0 1 71,65 201040250 4 6 50 14 1 99,25

201004200 0,4 3 30 1,0 1 71,65 201040260 4 4 50 22 1 92,30

201005200 0,5 3 30 15 1 64,70 201040270 4 6 50 22 1 106,20
201006200 0,6 3 30 3,0 1 64,70 201040280 4 4 64 32 1 97,00

201008200 08 3 30 50 1 64,70 201050200 5 6 58 12 1 103,90
201010200 1,0 3 30 4,0 1 64,70 201050210 5 6 50 16 1 103,90
201015200 15 3 30 6,0 1 64,70 201050220 5 6 50 22 1 103,90
201020200 2,0 3 30 6,0 1 64,70 201060200 6 6 50 12 1 99,25

201020210 2,0 4 50 6,0 1 78,55 201060210 6 6 50 22 1 103,90
201020220 2,0 6 50 6,0 1 90,05 201060220 6 6 58 22 1 106,20
201020230 2,0 3 30 8,0 1 64,70 201060230 6 6 64 32 1 117,80
201020240 2,0 3 38 11,0 1 78,55 201060240 6 6 75 42 1 131,65
201030200 3,0 3 30 6,0 1 64,70 201060250 6 6 100 32 1 129,25
201030210 30 6 50 6,0 1 97,00 201080200 8 8 64 22 1 124,70
201030220 30 3 38 11,0 1 78,55 201080210 8 8 64 32 1 136,20
201030230 30 4 50 11,0 1 97,00 201080220 8 8 75 42 1 157,00
201030240 30 6 50 11,0 1 106,20 201080230 8 8 100 42 1 170,85
201030250 30 3 50 22,0 1 87,75 201080240 8 8 100 55 1 180,05
201030260 30 6 60 22,0 1 110,85 201100200 10 10 64 22 1 182,35
201040200 4,0 4 50 8,0 1 83,10 201100210 10 10 75 32 1 196,20
201040210 4,0 6 50 8,0 1 97,00 201100220 10 10 100 55 1 223,95
201040220 4,0 4 50 12,0 1 83,10 201100230 10 10 120 75 1 251,55

Condiciones de corte | Cutting data pag. 141
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ALUMINIO
ALUMINIUM

Fresa metal duro de 2 labios para
aluminio "alta velocidad"

2 Fluted solid carbide end mill for aluminium
high speed cutting

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro de dos labios y hélice de 45° para alumi-
nio, aleaciones de aluminio, materiales no férricos y materia-
les no metalicos. El disefio de los filos con diferentes longitu-
des cubre un amplio rango de aplicaciones, como desbaste y
ranurado. Minimiza la adhesién de viruta gracias a su disefio
con doble filo. Ofrece gran rendimiento en el mecanizado de
alta velocidad gracias a su grado WC ultrafino (0,2 pm), que
ademas permite alcanzar un excelente acabado superficial.

)%
B
O

2 Fluted solid carbide 45° helix end mill for aluminum, aluminum alloys,
non-ferrous and non-metallic materials. Various flute length design for
covering wide range application, such as roughing and slotting opera-
tions. Minimize built up edge by double edge. Outstanding performance
at high speed machining by ultrafine (0,2 pm) WC grade for excellent
surface finish.

69 di ﬁmﬁgo ﬂjdz
]

L2 ] I |

L Rt ] o | a2 | . n [ 2 ] | ¢ |
282010200 1,0 6 40 3,5 2 40,50
282020200 2,0 6 45 70 2 29,05
282025200 2,5 6 45 8,0 2 37,80
282030200 30 6 45 10,0 2 29,05
282040200 4,0 6 50 12,0 2 29,05
282050200 50 6 50 15,0 2 30,20
282060200 6,0 6 50 15,0 2 30,20
282080200 8,0 8 60 20,0 2 48,60
282100200 10,0 10 70 25,0 2 67,00
282120200 12,0 12 80 35,0 2 100,30
282160200 16,0 16 90 40,0 2 196,70
282200200 20,0 20 100 45,0 2 299,90

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIO
ALUMINIUM

SAUDA

Fresa 2 labios 45° recubrimiento ZRN

45° 2 Fluted solid carbide end mill for aluminium ZRN coated

Fresa de metal duro de dos labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, laton, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro y recubrimiento ZRN.

Carbide end mill with two cutting edges for milling alumi-
nium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut and ZRN coating.

N @

) U (=
@& ®)

O

8

286030200 3 6 50
286040200 4 6 50
286050200 5 6 50
286060200 6 6 50
286080200 8 8 60
286100200 10 10 72
286120200 12 12 75
286140200 14 14 84
286160200 16 16 92
286200200 20 20 100

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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11
13
16
19
25
30
35
40
45

25,40
25,40
25,40
25,40
33,30
47,10
64,15
86,00
119,30
173,60




ALUMINIO
SAUDA ALUMINIUM

Fresa metal duro de 2 labios 45°

serie larga recubrimiento ZRN

45° 2 Fluted solid carbide end mill for aluminium
ZRN coated long series

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro de dos labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, latén, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro y recubrimiento ZRN. Serie
larga.

O
O

Carbide end mill with two cutting edges for milling alumi-
nium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut and ZRN coating. Long series.

P -

Q6 - 920

6 25 80

287060200 6 37,10
287080200 8 8 35 90 50,00
287100200 10 10 45 100 69,50
287120200 12 12 50 100 96,50
287140200 14 14 65 165 142,50
287160200 16 16 75 150 177,85
287200200 20 20 80 150 261,70

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIO SA'DA

ALUMINIUM

Q
Z
=
2
<

Fresa 2 labios 45° serie larga

45° 2 Fluted solid carbide end mill long series

Fresa de metal duro de dos labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, laton, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro. Serie larga.

Carbide end mill with two cutting edges for milling alumi-
nium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut. Long series.

N e

6 25 80

288060200 6 29,50
288080200 8 8 35 90 39,95
288100200 10 10 45 100 57,70
288120200 12 12 50 100 81,20
288140200 14 14 65 165 125,20
288160200 16 16 75 150 158,20
288200200 20 20 80 150 235,00

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIO
ALUMINIUM

Fresa metal duro de 3 labios para
aluminio “alta velocidad” (0,2pum)

3 Fluted solid carbide end mill for aluminium
high speed cutting (0,2um)

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro de tres labios y hélice de 45° para alu-
minio, aleaciones de aluminio, materiales no férricos y ma-
teriales no metdlicos. El disefio de los filos con diferentes
longitudes cubre un amplio rango de aplicaciones, esta espe-
cialmente indicada para contorneado y acabado. Minimiza la
adhesion de viruta gracias a su disefio con doble filo. Ofrece
gran rendimiento en el mecanizado de alta velocidad gracias
a su grado WC ultrafino (0,2 pm), que ademas permite alcan-
zar un excelente acabado superficial.

3 Fluted solid carbide 45° helix end mill for aluminum, aluminum alloy,
non-ferrous and non-metallic materials. Various flute length design for
covering wide range application, ideal for contouring and finishing ope-
rations. Minimize built up edge by double edge. Outstanding performan-
ce at high speed machining by ultrafine (0,2 um) WC grade for excellent
surface finish.

O —

!

L Ref ] a1 [ a2 | 0] | c W ref | o [ a2 | | 2 | - | ¢ |
1,0 8 80 40

301010200 6 40 3 3 35,45 301080220 8,0 3 70,30

301015200 15 6 40 4 3 33,50 301080230 8,0 8 90 50 3 76,30

301020200 20 6 45 5 3 29,25 301100200 10,0 10 70 15 3 70,10

301025200 25 6 45 8 3 37,80 301100210 10,0 10 75 30 3 83,85

301030200 30 6 50 12 3 32,15 301100220 10,0 10 90 40 3 96,40

301030210 30 6 55 20 3 36,20 301100230 10,0 10 100 50 3 103,60
301040200 4,0 6 45 11 3 29,25 301100240 10,0 10 110 60 3 115,20
301040210 4,0 6 55 20 3 36,20 301120200 12,0 12 80 35 3 105,35
301040220 4,0 6 65 30 3 49,00 301120210 12,0 12 100 50 3 119,65
301050200 50 6 50 13 3 31,20 301120220 12,0 12 110 65 3 125,30
301050210 50 6 55 20 3 33,50 301140200 14,0 14 110 45 3 207,55
301050220 50 6 65 30 3 49,00 301160200 16,0 16 90 30 3 203,90
301060200 6,0 6 50 15 3 31,20 301160210 16,0 16 110 50 3 215,50
301060210 6,0 6 60 25 3 38,35 301160220 16,0 16 130 80 3 295,25
301060220 6,0 6 70 30 3 40,50 301200200 20,0 20 130 75 3 442,80
301080200 8,0 8 60 20 3 50,95 301200210 20,0 20 160 100 S 463,90
301080210 8,0 8 65 25 3 60,20 301200220 20,0 20 200 130 3 698,15

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIO
ALUMINIUM SAUDA

Fresa metal duro térica de 3 labios

para aluminio con hélice variable

3 Fluted solid carbide variable helix end mill for aluminium

Fresa de metal duro térica de tres labios con hélice variable, para 7\

aluminio. El disefio con angulo variable garantiza una gran esta- /

bilidad de mecanizado y alta velocidad de corte y avance lo que VARIABLE

produce una bajada de los tiempos de mecanizado.

3 Fluted variable helix end mill. The variable angle design ensures high machi- @ ‘ ‘

ning stability and high speed which provides lower machining times. Specially

designed for aluminium machining. @ @ ‘
Profundidad axial (Ap) @ @ @
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ket | o] a2 | & ] on | 2 ] B | e | |
6 58 54 18 7

151060200 6 18 mm 0,5 50,95
151080200 8 8 78 63 24 9 24 mm 0,5 63,55
151100200 10 10 9,8 72 30 11 30 mm 05 83,70
151100210 10 10 9,8 72 30 11 30 mm 1,0 88,10
151100220 10 10 9,8 72 30 11 30 mm 15 88,10
151120200 12 12 11,8 83 36 13 36 mm 05 114,20
151120210 12 12 11,8 83 36 13 36 mm 1.0 119,65
151120220 12 12 11,8 83 36 13 36 mm 15 119,65
151160200 16 16 15,8 97 48 17 48 mm 10 189,90
151160210 16 16 15,8 97 48 17 48 mm 25 201,20
151160220 16 16 158 97 48 17 48 mm 4,0 212,30
151200200 20 20 19,8 111 60 21 60 mm 25 278,50
151200210 20 20 19,8 111 60 21 60 mm 4,0 292,55
151250200 25 25 19,8 132 79 26 79 mm 25 477,40
151250210 25 25 24,8 132 79 26 79 mm 4,0 511,70

Condiciones de corte | Cutting data pag. 143
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SAVUDA

Fresa 3 labios 45° recubrimiento ZRN

3 Fluted solid carbide end mill for aluminium ZRN coated

Fresa de metal duro de tres labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, latén, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro y recubrimiento ZRN.

Carbide end mill with three cutting edges for milling alumi-
nium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut and ZRN coating.

d1 ﬂdz
& B

8

305030200 3 6 50 25,40
305040200 4 6 50 11 25,40
305050200 5 6 50 13 25,40
305060200 6 6 50 16 25,40
305080200 8 8 60 19 33,30
305100200 10 10 72 25 47,10
305120200 12 12 75 30 64,15
305140200 14 14 84 35 86,00
305160200 16 16 92 40 119,30
305200200 20 20 100 45 173,60

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIUM
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Fresa 3 labios 45° serie larga
recubrimiento ZRN
45° 3Fluted solid carbide end mill. ZRN coated. Long series.

Fresa de metal duro de tres labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, laton, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro . Con recubrimiento ZRN.

Serie larga.

Carbide end mill with three cutting edges for milling alumi-
nium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut. ZRN coated. Long series.

Q6 - ©20

306060200 6 6 80 25 37,10
306080200 8 8 90 35 50,00
306100200 10 10 100 45 69,50
306120200 12 12 100 50 96,50
306140200 14 14 165 65 142,50
306160200 16 16 150 75 177,85
306200200 20 20 150 80 261,70

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIO
ALUMINIUM

Fresa metal duro de 3 labios de desbaste y
semi acabado para aluminio

3 Fluted solid carbide semi-finishing and roughing
end mill for aluminium

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro de 3 labios y hélice de 45° recubierta de
AICrN para operaciones de desbaste y semi acabado en alu-
minio, aleaciones de aluminio, materiales no férricos y ma-
teriales no metdlicos a alta velocidad. Mejora la resistencia
al desgaste y evita el estrés en el filo en diferentes tipos de
mecanizado. Minimiza la adhesion de viruta al filo gracias al
rompevirutas y al canal de evacuacion profundo. Su grado
TRS ultrafino reduce la fractura a altos avances.

3 Fluted solid carbide 45° helix end mill with AICrN coating for high spe-
ed semi finishing and roughing end mill for aluminum, Al alloys, non-
ferrous and non-metallic materials. Improves wear resistance as well as
avoids edge stress in various applications. Minimizes built up edge by
chip breaker and deep po-cket design. Reduces fracturing at high feed
by high TRS ultra fine WC grade.

k) o BT |

13
©6 - 920 12 n ‘

+0 -0,03

Q6 - 920

L Rt | a2 | | o o]z | e
606060200 6 6 50 15 10 3 60,60
606060210 6 6 70 20 15 3 67,20
606080200 8 8 60 20 15 3 81,30
606080210 8 8 80 25 20 3 100,90
606100200 10 10 70 25 18 3 109,80
606100210 10 10 90 30 23 3 133,80
606120200 12 12 80 30 20 3 140,00
606120210 12 12 100 40 30 3 161,30
606160200 16 16 110 35 25 3 321,40
606160210 16 16 120 50 35 3 358,75
606200200 20 20 110 50 35 3 431,00
606200210 20 20 120 60 45 3 482,65

Condiciones de corte | Cutting data pag. 143

21



ALUMINIO SA'DA
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Fresa metal duro gran desbaste
para aluminio
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Solid carbide super roughing end mill for aluminium

Fresa de metal duro de tres labios y hélice de 45° para gran
desbaste y semiacabado de aluminio, aleaciones de aluminio,
materiales no férricos y materiales no metalicos. Minimiza la
adhesidn de viruta por su disefio con doble filoy las fracturas

a altos avances gracias su grado TRS ultrafino. La geome-
tria especial con el perfil WHE de esta herramienta permiten
aumentar los avances de forma espectacular, con lo que se

2 consigue reducir los tiempos de mecanizado.
P »
3 Fluted solid carbide 45° helix end mill for roughing and semi finishing @ ‘ ‘
of aluminum, aluminum alloy, non-ferrous and non-metallic materials.

Minimize built up edge by double edge and minimize fracturing at high

feed by high TRS ultra fine WC grade. Geometry promoting high feed per

tooth by profile type WHE getting shorter machining times.

o T NORS,

‘ 24 - ©20 -0,02
-0,05

04-06 ©O8-020

604040200 4 6 60 15 10 3 71,10
604050200 5 6 60 20 15 3 71,10
604060200 6 6 65 21 16 3 71,10
604080200 8 8 70 27 21 3 91,80
604100200 10 10 75 31 26 3 115,60
604120200 12 12 80 38 30 3 143,70
604160200 16 16 100 45 36 3 334,95
604200200 20 20 110 55 41 3 428,85

Condiciones de corte | Cutting data pag. 143
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ALUMINIUM

Fresa metal duro de 3 y 4 labios
para aluminio “alta velocidad”

[ 2222 ALUMINIO

3 and 4 Fluted solid carbide end mill for aluminium
high speed cutting

La herramienta, material y el recubrimiento estan especial-
mente disefados para el mecanizado a alta velocidad de alu-
minio <12% Si, aleaciones de magnesio y aleaciones de cobre,
virutas largas y cortas. Podemos utilizar esta herramienta
para operaciones de semi-acabado y acabado.

Los 3-4 labios, la geometria y los 30° de espiral de hélice
permiten trabajar con unas muy altas condiciones de corte y
obtener un muy buen acabado superficial.

The tool, material and coating are specially designed for high speed cut-
ting HSC of aluminum <12% Si, magnesium alloys, copper alloys, long/
short chipping. We may use this tool semi-finishing and finishing.

3-4 fluted, the positive polished geometry and 30° spiral angle allow big
feed rates and very good finishing surface.

D@EE=E
D&

303060200 6 6 57 70 30 12 3 60,75
303080200 8 8 7 80 35 14 3 81,45
303100200 10 10 9,7 90 45 16 3 114,05
303120200 12 12 11,5 100 55 18 4 157,70
303160200 16 16 15,5 115 65 20 4 266,50
303200200 20 20 19,6 125 75 22 4 350,10

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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Fresa metal duro gran desbaste
para aluminio torica

2 Fluted solid carbide corner radius end mill
for O-ring aluminium
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Fresa de metal duro térica para el mecanizado de aluminio
<12% Si, aleaciones de magnesio y aleaciones de cobre tanto
de viruta larga como viruta corta. La herramienta, material y
el recubrimiento estan especialmente disefiados para el me-
canizado a alta velocidad. Los 2 labios, la geometria y los 30°
de espiral de hélice permiten grandes avances y gran volu-
men de extraccion de virutas.

Solid carbide corner radius end mill for aluminum <12% Si, magnesium
alloys and copper alloys, bath for long and short chips. The tool, material
and surface are specially designed for high-speed-cutting HSC. 2 fluted,
the positive polished geometry and 30° spiral angle allow big feed rates
and high chip removal.

i@ O

W (EEE)
@@PES

283010200 1 0,1 4 09 60 15 2 2 62,25
283020200 2 0,2 4 18 60 20 3 2 62,25
283030200 3 03 4 2,7 60 20 5 2 62,25
283040200 4 04 4 37 60 20 5 2 59,25
283050200 5 0,5 5 4,6 60 20 6 2 61,50
283060200 6 03 6 55 65 25 7 2 61,50
283060210 6 1,0 6 55 65 25 7 2 61,50
283080200 8 03 8 74 70 30 9 2 81,45
283080210 8 1.0 8 74 70 30 9 2 81,45
283100200 10 03 10 9,2 85 40 11 2 103,65
283100210 10 15 10 9,2 85 40 11 2 103,65
283120200 12 1,5 12 11,0 93 45 12 2 157,70
283120210 12 20 12 11,0 93 45 12 2 157,70
283120220 12 30 12 11,0 93 45 12 2 157,70
283160200 16 2,0 16 15,0 130 50 20 2 262,40
283160210 16 25 16 15,0 130 50 20 2 262,40
283160220 16 3,0 16 15,0 130 50 20 2 262,40
283160230 16 4,0 16 15,0 130 50 20 2 262,40
283200200 20 2,0 20 19,0 150 60 25 3 354,55
283200210 20 25 20 19,0 150 60 25 4 354,55
283200220 20 3,0 20 19,0 150 60 25 2 354,55
283200230 20 4,0 20 19,0 150 60 25 2 354,55

Condiciones de corte | Cutting data pag. 142
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ALUMINIUM

Microfresa metal duro

para aluminio térica

2 Fluted solid carbide corner radius
end mill for O-ring aluminium

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro térica para el mecanizado de aluminio
ALU <12% Si, aleaciones de magnesio y aleaciones de cobre tanto
<12%SI de viruta larga como viruta corta. La herramienta, material y
el recubrimiento estan especialmente disefiados para el me-
canizado a alta velocidad. Con profundidad hasta 15 xD.
COPPER
Solid carbide corner radius end mill for aluminum <12% Si, magnesium
GFK alloys and copper and brass alloys, bath for long and short chips. The
CFK tool, material and surface are specially designed for high-speed-cutting
HSC.
@ @ PLASTIC
GOLD
\" d3
) = ) 2
ALLOYS
0,1 - B6
- 0,004 TITAN
INCONEL

20,1 - 5,9 26
Condiciones de corte | Cutting data pag. 144 - 145

281001200 0,02 0,08 153,75 281006220 006 4 057 96,10
281001210 | 0,1 002 4 008| 45 03 01 2 | 153,75 281006230 | 06 006 4 057 50 8 04| 2 | 96,10
281001220 | 0,1 002 4 008 45 04 01 2 | 153,75 281006240 | 06 0,1 4 057| 50 2 04| 2 | 96,10
281002200 | 02 005 4 017| 50 05 0715 2 | 148,85 281006250 | 06 0,1 4 057| 50 3 04| 2 | 96,10
281002210 | 02 005 4 017| 50 10 015 2 | 148,85 281006260 | 06 0,1 4 057| 50 4 04| 2 | 96,10
281002220 | 02 005 4 017| 50 15 015 2 | 148,85 281006270 | 06 0,1 4 057| 50 5 04| 2 | 96,10
281002230 | 02 005 4 017 50 20 015| 2 | 148,85 281006280 | 06 0,1 4 057| 50 6 04| 2 | 96,10
281003200 | 03 005 4 027| 50 10 025 2 | 124,95 281006290 | 06 0,1 4 057| 50 8 04| 2 | 96,10
281003210 | 03 005 4 027| 50 15 025 2 | 124,95 281008200 | 08 008 4 077 50 4 05| 2 | 96,10
281003220 | 03 005 4 027| 50 20 025| 2 | 124,95 281008210 | 08 008 4 0,77, 50 6 05| 2 | 96,10
281003230 | 03 005 4 027| 50 25 025| 2 | 124,95 281008220 | 08 008 4 0,77 50 8 05| 2 | 96,10
281003240 | 03 005 4 027 50 30 025| 2 | 124,95 281008230 | 08 008 4 077 50 10 05| 2 | 96,10
281004200 | 04 005 4 037| 50 20 03| 2 | 124,95 281008240 | 08 0,2 4 077 50 2 05| 2 | 96,10
281004210 | 04 005 4 037| 50 40 03| 2 | 124,95 281008250 | 08 02 4 077| 50 4 05| 2 | 96,10
281004220 | 04 0,1 4 037| 50 10 03| 2 | 124,95 281008260 | 08 0,2 4 0,77| 50 5 05| 2 | 96,10
281004230 | 04 O] 4 037 50 15 03] 2 | 124,95 281008270 | 08 02 4 077| 50 6 05| 2 | 96,10
281004240 | 04 01 4 037 50 20 03| 2 | 124,95 281008280 | 08 02 4 077| 50 8 05| 2 | 96,10
281004250 | 04 0,1 4 037| 50 30 03| 2 | 124,95 281008290 | 08 0,2 4 077| 50 10 05| 2 | 96,10
281004260 | 04 0,1 4 037| 50 40 03| 2 | 124,95 281010200 | 10 0,1 4 096| 50 3 08| 2 | 96,10
281005200 | 05 005 4 047| 50 30 035| 2 | 105,75 281010210 | 10 0,1 4 096| 50 5 08| 2 | 96,10
281005210 | 05 O, 4 047| 50 40 035, 2 | 105,75 281010220 | 10 01 4 096| 50 7 08| 2 | 96,10
281005220 | 05 0,1 4 047| 50 50 035 2 | 105,75 281010230 | 10 0,1 4 096| 50 0 08| 2 | 96,10
281005230 | 05 0,1 4 047| 50 10 035 2 | 10575 281010240 | 10 0O, 4 096 55 12 08| 2 | 96,10
281005240 | 05 0,1 4 047| 50 20 035 2 | 105,75 281010250 | 10 0,1 4 096| 55 15 08| 2 | 96,10
281005250 | 05 0,1 4 047| 50 30 035| 2 | 105,75 281010260 | 10 0,1 4 096| 60 20 08| 2 | 96,10
281005260 | 05 O, 4 047| 50 40 035| 2 | 105,75 281010270 | 10 02 4 096| 50 2 08| 2 | 96,10
281005270 | 05 0,1 4 047| 50 50 035 2 | 105,75 281010280 | 10 02 4 096| 50 3 08| 2 | 96,10
281005280 | 05 0,1 4 047| 50 60 035 2 | 105,75 281010290 | 10 02 4 096| 50 4 08| 2 | 96,10
281006200 | 06 0,1 4 057| 50 20 04| 2 96,10 281010300 | 10 02 4 096| 50 5 08| 2 | 96,10
281006210 | 06 006 4 057 50 40 04| 2 96,10 281010310 | 10 02 4 096| 50 6 08| 2 | 96,10
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281010320 0,96 0,80 96,10 281020280 1,92 98,50

281010330 | 10 02 4 096, 50 8 080 2 | 96,10 281020290 2 0,5 4 192 50 4 17| 2 96,10

281010340 | 10 02 4 096/ 50 9 080 2 |96,10 281020300 2 05 4 192 50 6 171 2 96,10

281010350 | 10 02 4 096/ 50 10 080 2 | 96,10 281020310 2 0,5 4 192| 50 8 17| 2 96,10

281010360 | 10 02 4 096/ 55 12 080 2 | 96,10 281020320 2 0,5 4 192| 50 0 17| 2 96,10

281010370 | 10 02 4 096/ 55 15 080 2 | 96,10 281020330 2 0,5 4 192| 55 12 17| 2 96,10

281012200 | 12 02 4 1,15| 50 6 100/ 2 | 96,10 281020340 2 05 4 192| 55 15 17| 2 96,10

281012210 | 12 02 4 15| 55 12 100, 2 | 96,10 281020350 2 0,5 4 192| 60 20 17| 2 98,50

281015200 | 15 015 4 144| 50 4 135 2 | 96,10 281030200 3 03 4 290| 65 0 30| 2 | 100,90
281015210 | 15 015 4 1,44 50 6 135 2 | 96,10 281030210 3 03 4 290| 65 15 30| 2 | 100,90
281015220 | 15 015 4 1,44 50 8 135 2 | 96,10 281030220 3 03 4  290| 65 20 30| 2 | 100,90
281015230 | 15 0,15 4 1,44| 50 10 135/ 2 | 96,10 281030230 3 03 4 290| 75 25 30| 2 | 113,00
281015240 | 15 0,15 4 1,44| 55 12 135 2 | 96,10 281030240 3 03 4 290| 75 30 30| 2 | 113,00
281015250 | 15 015 4 1,44 55 16 135 2 | 96,10 281030250 3 0,5 4 290 65 15 30| 2 | 100,90
281015260 | 15 015 4 1,44 60 20 135 2 | 98,50 281030260 3 0,5 4 290 65 20 30| 2 | 100,90
281015270 | 15 02 4 144 50 4 135 2 | 96,10 281040200 4 03 6 390 65 10 40| 2 | 105,75
281015280 | 15 02 4 144 50 6 135 2 | 96,10 281040210 4 03 6 390| 65 15 40| 2 | 105,75
281015290 | 15 02 4 144 50 8 135 2 | 96,10 281040220 4 03 6 390 65 20 40| 2 | 10575
281015300 | 15 0.2 4 1,44 50 10 135 2 | 96,10 281040230 4 03 6 390 75 25 40| 2 | 108,15
281015310 | 15 02 4 1,44 55 12 135 2 | 96,10 281040240 4 03 6 390 75 30 40| 2 | 108,15
281015320 | 15 02 4 1,44 55 14 135 2 | 96,10 281040250 4 05 6 390 65 20 40| 2 | 105,75
281015330 | 15 02 4 144 55 16 135 2 | 96,10 281040260 4 0,5 6 390 75 30 40| 2 | 108,15
281015340 | 15 02 4 144 60 18 135 2 | 98,50 281050200 5 03 6 490 65 20 50| 2 | 10575
281015350 | 15 02 4 1,44 60 20 135| 2 | 98,50 281050210 5 03 6 490 75 30 50| 2 | 108,15
281020200 | 20 02 4 192 50 4 1,70, 2 | 96,10 281050220 5 03 6 490, 90 40 50| 2 | 115,30
281020210 | 20 02 4 192 50 6 1,70 2 | 96,10 281060200 6 03 6 590 65 20 60| 2 | 10575
281020220 | 20 0,2 4 192 50 8 1,70 2 | 96,10 281060210 6 03 6 590| 75 30 60| 2 | 108,15
281020230 | 20 02 4 192 50 10 1,70, 2 | 96,10 281060220 6 03 6 590/ 90 40 60| 2 | 11530
281020240 | 20 02 4 192 55 12 1,70, 2 | 96,10 281060230 6 03 6 590 90 50 60| 2 | 115,30
281020250 | 20 02 4 192 55 15 1,70 2 | 96,10 281060240 6 0,5 6 590 65 20 60| 2 | 105,75
281020260 | 20 02 4 192 60 20 1,70, 2 | 98,50 281060250 6 0,5 6 590 75 30 60| 2 | 108,15
281020270 | 20 0,2 4 192 65 25 1,70, 2 | 98,50 281060260 6 1,0 6 590 65 25 60| 2 | 108,15

Condiciones de corte | Cutting data pag. 144 - 145
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Fresa metal duro torica de 3 labios
para aluminio de alta velocidad (0,2um)

3 Fluted solid carbide corner radius end mill for aluminum high
speed cutting (0,2um)

[ 2222 ALUMINIO

Fresa de metal duro tdrica de 3 labios y hélice de 45° recu-

ALU bierta de DLC para aluminio, aleaciones de aluminio, materia-
U] les no férricos y materiales no metalicos. Su hélice de tres fi-
los cortos y a 45° hace posible mecanizar a altas velocidades

de corte y avance. Minimiza la adhesion de viruta gracias a

COPPER su disefio con doble filo. Ofrece gran rendimiento en el me-
canizado de alta velocidad gracias a su grado WC ultrafino

(0,2 pm), que ademas permite alcanzar un excelente acabado

superficial.
PLASTIC
3 Fluted solid carbide 45° helix end mill with DLC coating for aluminum,
GFK Al alloys, non-ferrous and non-metallic materials. High speed, feed
CFK applicable by 3 flute 45° helix and short flute design. Minimize built up
edge by double edge. Outstanding performance at high speed machi-
ning by ultrafine (0,2 um) WC grade for excellent surface finish.
GOLD

d{ \ ﬂdz

26 - 820 n

HO@®EE=E)
»H @@@ES

o6 28 - 012

284060200 6 3 68,95 284120240 110 184,50
284060210 6 0,5 6 70 20 7 3 76,10 284120250 12 2,5 12 110 36 13 3 184,50
284060220 6 1,0 6 50 - 15 3 68,95 284120260 12 30 12 75 - 30 3 148,50
284060230 6 1,0 6 70 20 7 3 76,10 284120270 12 30 12 110 36 13 8 184,50
284080200 8 0,5 8 60 - 20 3 96,80 284120280 12 4,0 12 75 - 30 3 148,50
284080210 8 0,5 8 80 25 9 8 108,60 284120290 12 4,0 12 110 36 13 3 184,50
284080220 8 1,0 8 60 - 20 3 96,80 284160200 16 1,0 16 90 - 35 3 289,25
284080230 8 1,0 8 80 25 9 3 108,60 284160210 16 1,0 16 130 50 17 8 357,00
284080240 8 2,0 8 60 - 20 3 96,80 284160220 16 2,0 16 90 - 35 3 289,25
284080250 8 2,0 8 80 25 9 8 108,60 284160230 16 2,0 16 130 50 17 8] 357,00
284100200 10 1,0 10 70 - 25 3 124,70 284160240 16 2,5 16 130 50 17 3 357,00
284100210 10 1,0 10 100 30 11 8 145,60 284160250 16 30 16 90 = 35 8 289,25
284100220 10 15,0 10 70 - 25 3 124,70 284160260 16 30 16 130 50 17 3 357,00
284100230 10 15,0 10 100 30 11 3 145,60 284160270 16 4,0 16 90 = 35 3 289,25
284100240 10 2,0 10 70 - 25 3 124,70 284160280 16 4,0 16 130 50 17 3 357,00
284100250 10 2,0 10 100 30 11 3 145,60 284200200 20 2,0 20 150 60 21 3 618,20
284120200 12 1,0 12 75 - 30 3 148,50 284200210 20 2,5 20 150 60 21 3 618,20
284120210 12 1,0 12 110 36 13 3 184,50 284200220 20 30 20 150 60 21 3 618,20
284120220 12 1,5 12 110 36 13 3 184,50 284200230 20 4,0 20 150 60 21 3 618,20
284120230 12 20 12 5 - 80 8 148,50 Condiciones de corte | Cutting data pag. 144
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Fresa metal duro térica de 3 labios
de desbaste y semiacabado para alumino
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3 Fluted solid carbide semi-finishing and rouching corner
radius end mill for aluminium

Fresa de metal duro térica de 3 labios y hélice de 45° recu-
bierta de AICrN para operaciones de desbaste y semi acabado
en aluminio, aleaciones de aluminio, materiales no férricos y
materiales no metalicos a alta velocidad. Mejora la resisten-
cia al desgaste y evita el estrés en el filo en diferentes tipos
de mecanizado. Minimiza la adhesion de viruta al filo gracias
al rompevirutas y al canal de evacuacion profundo. Su grado
TRS ultrafino reduce la fractura a altos avances.

3 Fluted solid carbide corner radius 45° helix end mill with AICrN coating
for high speed semi finishing and roughing end mill for aluminum, Al
alloys, non-ferrous and non-metallic materials. Improves wear resistan-
ce as well as avoids edge stress in various applications. Minimizes built
up edge by chip breaker and deep pocket design. Reduces fracturing at
high feed by high TRS ultra fine WC grade.

3
k—J—Iz | n ‘ 06 - 820

26 - 020

607060200 6 0,5 6 65 15 9 3 76,10

607060210 6 1.0 6 65 15 9 3 76,10

607080200 8 05 8 70 20 12 3 107,30
607080210 8 1,0 8 70 20 12 3 107,30
607100200 10 1,0 10 75 25 15 3 130,70
607100210 10 20 10 75 25 15 3 130,70
607120200 12 1,0 12 80 30 20 3 158,95
607120210 12 20 12 80 30 20 3 158,95
607120220 12 30 12 80 30 20 3 158,95
607160200 16 1,0 16 110 35 25 3 342,70
607160210 16 20 16 110 35 25 3 342,70
607160220 16 30 16 110 35 25 3 342,70
607200200 20 2,0 20 110 50 30 3 462,15
607200210 20 30 20 110 50 30 3 462,15

Condiciones de corte | Cutting data pag. 143
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Fresa metal duro esférica para aluminio

Solid carbide ball nose 3D end mill for aluminium

dle8

00000 S
H @@®PED

OIS)

Fresa esférica de metal duro para el mecanizado de aluminio,
aleaciones de magnesio, aleaciones de cobre tanto de viruta
larga como viruta corta. La herramienta, material y el recubri-
miento estan especialmente disefiados para el mecanizado a
alta velocidad. Los 2 labios, la geometria y los 40° de espiral
de hélice permiten grandes avances y gran volumen de ex-
traccion de virutas.

Solid carbide ball nose end mill, for aluminum <12% Si, magnesium
alloys and copper alloys, bath for long and shost chips. The tool, ma-
terial and coating are specially designed for high-speed-cutting HSC. 2
fluted, the positive polished geometry and 40° spiral angle allow big feed
rates and high chip removal.
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223010200
223020200
223030200
223040200
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223100200
223120200
223160200
223200200

g W N =

N _.
o N o ®

N
o

(<2 I ) BN ) i) o) I o) |

N N
o o N o X

09
1.8
2,8
37
4,6
55
75
9,5
11,5
15,5
19,5

60 15 2 2 48,95
60 20 4 2 40,70
70 25 6 2 39,70
70 25 8 2 39,70
70 25 10 2 39,70
80 35 12 2 33,95
90 35 16 2 48,00
100 45 20 2 70,25
100 50 24 2 96,30
150 92 30 2 188,80
150 92 40 2 285,45
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ALUMINIO SA'DA

ALUMINIUM

Fresa 2 labios 40° serie larga
recubrimiento ZRN esférica
40° 2 Fluted solid carbide end mill. ZRN coated. Long series.

Fresa de metal duro de dos labios de corte para fresado de
materiales aluminio, cobre, laton, bronce y termoplasticos.
Hélice de 40° con corte al centro . Con recubrimiento ZRN.

Serie larga.

Carbide end mill with two cutting edges rounded for milling alu-
minium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
40° helix with central cut. ZRN coated. Long series.

[
«ﬂ l &
13 26 - 920

275060200 6 6 55 80 12 35 42,00
275080200 8 8 75 90 15 35 58,60
275100200 10 10 9,5 100 20 45 82,80
275120200 12 12 11,5 100 24 50 112,55
275160200 16 16 15,5 150 30 92 207,85
275200200 20 20 19,5 150 40 92 303,70
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Fresa 3 labios 45° recubrimienio ZRN

serie larga térica
3 Fluted solid carbide end mill for aluminium ZRN coated

long series

Fresa de metal duro de tres labios torica para fresado de ma-
teriales aluminio, cobre, laton, bronce y termoplasticos.
Hélice de 45° con corte al centro y recubrimiento ZRN.

Serie larga.

Carbide end mill with three cutting edges toric for milling alu-
minium, copper, brass, bronze and thermoplastic materials.
45° helix with central cut and ZRN coating. Long series.

L#J n ‘
06 - 820

276060200
276060210
276080200
276080210
276100200
276100210
276100220
276100230
276120200
276120210
276120220
276120230
276160200
276160210
276160220
276200200
276200210

05
1,0
2,0
30
0,5
1,0
25

10
25
4,0
2,5
4,0

6 80 25 48,15
6 80 25 48,15
8 90 35 65,90
8 90 35 65,90
10 100 45 93,40
10 100 45 93,40
10 100 45 93,40
10 110 45 93,40
12 110 50 127,10
12 110 50 127,10
12 110 50 127,10
12 110 50 127,10
16 110 50 203,00
16 110 50 203,00
16 110 50 203,00
20 130 50 302,90
20 130 50 302,90
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[ 2222 CBN

FRESAS
CBN

CBN END MILLS
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CBN

Fresa CBN 2 labios térica <70 HRC
2 Fluted CBN corner radius end mill <70 HRC

Fresa CBN térica de 2 labios especial para el mecanizado de
materiales extremadamente duros (70 HRC) a alta velocidad.
Adecuada para mecanizar acero de moldes endurecido y
grafito.

Special 2 fluted CBN corner radius end mill for milling extremely hard
materials (TOHRC) at high speed. Applicable finish processing for har-
dened mold steel and graphite.

e &

e Y

n ‘ 00,2 - 04

DW=

=]
[=]
(2]
=

=]
(]
=

iy r

ket | o | e |on | e | o6 | ] e
112002200 0,2 0,03 4 54 03 03 2 435,15
112003200 03 0,05 4 54 03 03 2 283,15
112004200 04 0,05 4 54 10 04 2 260,60
112005200 0,5 0,05 4 54 1,5 0,5 2 255,85
112006200 0,6 0,05 4 54 2,0 0,6 2 249,75
112008200 08 0,10 4 54 2,0 08 2 244,50
112010200 1,0 0,10 4 54 2,0 09 2 250,00
112012200 1.2 0,10 4 45 30 10 2 267,00
112015200 15 0,10 4 54 4,0 1.4 2 273,60
112020200 2,0 0,10 4 54 30 1.7 2 330,00
112020210 2,0 0,20 4 54 30 1.7 2 339,55
112030200 30 0,10 4 54 6,0 23 2 483,90
112030210 3,0 0,20 4 54 6,0 23 2 493,40
112030220 30 0,30 4 54 6,0 23 2 502,95
112040200 4,0 0,70 4 54 12,0 3,0 2 823,15
112040210 4,0 0,20 4 54 12,0 3,0 2 834,55
112040230 4,0 0,30 4 54 12,0 30 2 845,90
112040240 4,0 0,50 4 54 12,0 3,0 2 857,60
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CBN SAUDA

Fresa CBN 2 labios esférica <70 HRC
2 Fluted CBN ball end mill <70 HRC

Fresa CBN esférica de 2 labios especial para el mecanizado
de materiales extremadamente duros (70 HRC) a alta veloci-
dad. Adecuada para mecanizar acero de moldes endurecido

y grafito.

Special 2 fluted CBN ball end mill for milling extremely hard materials
(7TOHRC) at high speed. Applicable finish processing for hardened mold

steel and graphite.
12° @ @

0,1r-2r

ket oo | ez o | o2 | |
0,2 03 03

110002200 0,10 4 54 2 415,55
110003200 03 0,15 4 54 03 03 2 269,35
110004200 0,4 0,20 4 54 04 04 2 257,45
110005200 0,5 0,25 4 54 1,0 0,5 2 247,90
110006200 0,6 0,30 4 54 0,6 0,6 2 242,60
110008200 08 0,40 4 54 0,7 0,7 2 238,65
110010200 1.0 0,50 4 54 20 08 2 241,00
110012200 1.2 0,60 4 54 3,0 1,0 2 258,50
110015200 15 0,75 4 54 4,0 1.4 2 268,85
110020200 2,0 1,00 4 54 50 1,7 2 399,90
110030200 30 1,50 4 54 8,0 2,3 2 602,80
110040200 4,0 2,00 4 54 12,0 3,0 2 845,90
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COBRE

COPPER END MILLS




COBRE
Corper SAWDA

Fresa metal duro 2 labios térica
para cobre (0,2um)

2 Fluted solid carbide corner radius end mill for copper (0,2um)

o
]
O
O
\
i

Fresa de metal duro torica de 2 labios y hélice de 30° para
el mecanizado de cobre, aleaciones de cobre, materiales no COPPER
férricos y materiales no metdlicos. Mejora la resistencia al
desgaste asi como evita el estrés en el filo en diferentes apli-
caciones. Evacua la viruta eficientemente gracias a la profun- ALU
didad del canal. Ofrece gran rendimiento en el mecanizado de

. . ) <12% Sl
alta velocidad gracias a su grado WC ultrafino (0,2 um).

2 Fluted 30° helix solid carbide corner radius end mill for co-pper, copper PLASTIC

alloys, non-ferrous and non-metallic materials. Improves wear resistan-

ce as well as avoids edge stress in various applications. Smooth chip

outflow by deep chip pocket. Outstanding performance at high speed

machining by ultrafine (0,2 um). GFK
CFK

iy
4 «ntm@:ﬂdz
13

B
o1-04 ¢
b fﬂ[@J_ﬂj o

-8B n | 01-06 08-012
06 - 012

290010200 46,50 290030230 67,20
290010210 1 ,0 0,'| 4 50 12 1 ,5 2 48,80 290030240 3 0,5 6 55 12 4 2 49,20
290010220 1,0 0,1 4 50 20 1,5 2 50,95 290030250 3 0,5 6 55 16 4 2 49,20
290015200 1,5 0,1 4 50 10 2,0 2 48,80 290030260 3 0,5 6 65 25 4 2 55,60
290015210 1,5 0,1 4 50 16 2,0 2 48,80 290030270 3 0,5 6 80 40 4 2 67,20
290015220 1,5 0,1 4 60 25 2,0 2 53,25 290040200 4 0,2 6 55 16 5 2 49,20
290015230 1,5 0,2 4 50 10 2,0 2 48,80 290040210 4 0,2 6 55 20 5 2 51,30
290015240 1,5 0,2 4 50 16 2,0 2 48,80 290040220 4 0,2 6 70 30 5 2 58,70
290015250 1,5 0,2 4 60 25 2,0 2 53,25 290040230 4 0,2 6 80 40 5 2 67,20
290020200 2,0 0,2 4 50 10 30 2 48,80 290040240 4 0,5 6 55 16 5 2 49,20
290020210 2,0 0,2 4 50 16 3,0 2 48,80 290040250 4 0,5 6 55 20 5 2 51,30
290020220 2,0 0,2 4 60 25 3,0 2 53,25 290040260 4 0,5 6 70 30 5 2 60,00
290020230 2,0 0,5 4 50 10 30 2 48,80 290040270 4 0,5 6 80 40 5 2 67,20
290020240 2,0 0,5 4 50 16 30 2 48,80 290060200 6 0,5 6 60 20 7 2 51,70
290020250 2,0 0,5 4 60 25 3,0 2 53,25 290060210 6 1,0 6 60 20 7 2 51,70
290025200 2,5 0,2 4 50 10 35 2 48,80 290060220 6 1,5 6 60 20 7 2 51,70
290025210 2,5 0,2 4 50 16 35 2 48,80 290080200 8 0,5 8 65 25 9 2 62,55
290025220 2,5 0,2 4 60 25 B15) 2 53,25 290080210 8 1,0 8 65 25 9 2 62,55
290025230 2,5 0,5 4 50 10 35 2 48,80 290080220 8 1,5 8 65 25 9 2 62,55
290025240 2,5 0,5 4 50 16 B35 2 48,80 290100200 10 0,5 10 70 32 11 2 89,65
290025250 2,5 0,55 4 60 25 35 2 53,25 290100210 10 1,0 10 70 32 11 2 89,65
290030200 3,0 0,2 6 55 12 4,0 2 49,20 290100220 10 1,5 10 70 372 11 2 89,65
290030210 3,0 0,2 6 55 16 4,0 2 49,20 290120200 12 0,55 12 80 38 12 2 108,40
290030220 3,0 0,2 6 65 25 4,0 2 55,60 290120210 12 1,0 12 80 38 12 2 108,40
Condiciones de corte | Cutting data pag. 146 290120220 12 15 12 80 38 12 2 108,40
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COBRE
COPPER

Fresa metal duro 3 labios térica
para cobre (0,2um)

[ 2222 COBRE

3 Fluted solid carbide corner radius end mill for copper

COPPER Fresa de metal duro térica de 3 labios para el mecanizado de
cobre, aleaciones de cobre, materiales no férricos y materia-
les no metalicos. Mejora la resistencia al desgaste asi como
A evita el e_:strés en el filolen diferentes aplicaciones._Su hélice
<12% SI de 3 labios y 45° permite alcanzar elevadas velocidades de

corte y avances. Ofrece gran rendimiento en el mecanizado

de alta velocidad gracias a su grado WC ultrafino (0,2 ym).

PLASTIC
3 Fluted solid carbide corner radius end mill for copper, copper alloys,
non-ferrous and non-metallic materials. Improves wear resistance as
well as avoids edge stress in various applications. High speed, feed
GFK applicable by 3 flute 45° helix design. Outstanding performance at high
CFK speed machining by ultrafine (0,2 um) grade.
GOLD
15°
r \
al = (K
E
- | n | °1- 03

o1 - 06

Q
®
8
)
<
T Ta
% ]
5

2 | n
L ket a2 | n ] 2 | B | 2z | ¢ |
01

295010200 1,0 4 45 6 15 3 51,10
295010210 1,0 02 4 45 6 15 3 51,10
295015200 15 0,1 4 45 8 20 3 51,10
295015210 1,5 0,2 4 45 8 20 3 51,10
295020200 20 0,1 4 45 10 30 3 51,10
295020210 20 0,2 4 45 10 30 3 51,10
295025200 25 0,1 4 45 12 35 3 53,65
295025210 25 0,2 4 45 12 3,5 3 53,65
295025220 2,5 0,5 4 45 12 35 3 53,65
295030200 30 02 4 50 16 4,0 3 51,10
295030210 30 03 4 50 16 4,0 3 51,10
295030220 3,0 0,5 4 50 16 4,0 3 51,10
295040200 4,0 0,2 4 50 16 6,0 3 54,00
295040210 4,0 03 4 50 16 6,0 8 54,00
295040220 4,0 0,5 4 50 16 6,0 3 54,00
295060200 6,0 03 6 55 20 9,0 3 53,85
295060210 6,0 0,5 6 55 20 9,0 3 53,85
295060220 6,0 10 6 55 20 9,0 3 53,85
295080200 8,0 03 8 65 25 12,0 3 74,15
295080210 8,0 0,5 8 65 25 12,0 3 74,15
295080220 8,0 10 8 65 25 12,0 3 74,15
295100200 10,0 0,5 10 70 30 15,0 3 103,40
295100210 10,0 10 10 70 30 15,0 3 103,40
295120200 12,0 0,5 12 80 35 20,0 3 126,80
295120210 12,0 1,0 12 80 35 20,0 3 126,80
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COBRE
Corper SAWDA

Fresa metal duro 2 labios esférica
para cobre (0,2um)
2 Fluted solid carbide ball end mill for copper (0,2um)

o
]
O
O
\
i

Fresa de metal duro esférica de 2 labios para el mecanizado
de cobre, aleaciones de cobre, materiales no férricos y ma- ROEEER
teriales no metalicos. Mejora la resistencia al desgaste asi
como evita el estrés en el filo en diferentes aplicaciones. Su
hélice de 45° permite alcanzar elevadas velocidades de corte
y avances. Ofrece gran rendimiento en el mecanizado de alta ‘;I:;:s
velocidad gracias a su grado WC ultrafino (0,2 pm). N !
2 Fluted solid carbide rib ball end mill for copper, copper alloys, non-
ferrous and non-metallic materials. Improves wear resistance as well as PLASTIC
avoids edge stress in various applications. High speed, feed applicable
by 45° helix design. Outstanding performance at high speed machining
by ultrafine (0,2 um) grade. GFK
CFK
o
SO T Ja
0,5r-3r

13 ‘ 12 ‘ 1 4r-8r
21 -05 ;

L Rt | o | e ] on | 2 | B | ] ¢
285010200 10 0,50 4 50 8 15 2 44,55
285010210 1,0 0,50 4 50 16 15 2 46,50
285015200 15 0,75 4 50 8 2,0 2 44,55
285015210 1,5 0,75 4 50 16 2,0 2 46,50
285020200 2,0 1,00 6 60 8 3,0 2 47,45
285020210 2,0 1,00 6 60 16 3,0 2 47,45
285020220 2,0 1,00 6 60 25 3,0 2 50,75
285025200 2,5 1,25 6 60 10 4,0 2 47,45
285025210 2,5 1,25 6 60 16 4,0 2 47,45
285030200 3,0 1,50 6 70 8 4,5 2 54,60
285030210 3,0 1,50 6 70 16 4,5 2 56,15
285030220 30 1,50 6 70 25 4,5 2 59,45
285030230 3,0 1,50 6 70 40 4,5 2 74,00
285040200 4,0 2,00 6 70 16 6,0 2 56,15
285040210 4,0 2,00 6 70 20 6,0 2 56,15
285040220 4,0 2,00 6 70 25 6,0 2 59,45
285040230 4,0 2,00 6 80 40 6,0 2 74,00
285050200 50 2,50 6 80 16 8,0 2 60,60
295050210 50 2,50 6 80 20 8,0 2 60,60
285050220 50 2,50 6 80 25 8,0 2 60,60
285060200 6,0 3,00 6 90 15 9,0 2 64,70
285060210 6,0 3,00 6 90 30 9,0 2 67,60
285060220 6,0 3,00 6 90 40 9,0 2 70,50
285080200 8,0 4,00 8 100 20 12,0 2 91,00
285100200 10,0 5,00 10 100 25 15,0 2 120,05
285120200 12,0 6,00 12 110 30 18,0 2 159,35
285160200 16,0 8,00 16 160 60 30,0 2 358,20
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FRESAS
ACERO

STEEL END MILLS




ACERO
STEeL SAUDA

Microfresa metal duro 2 labios
HSC <55 HRC (0,2um)
2 Fluted solid carbide micro end mill for HSC <55 HRC (0,2um)

o
&
Q
<
\
i

Fresa de metal duro micro de 2 labios con corte al centro con
recubrimiento TiAIN y angulo espiral de 30°.

La geometria positiva conjuntamente con este recubrimien-
to nos ayudara a tener un corte muy suave y a prolongar la
vida del filo de corte. Podemos utilizarla para fresados a alta
velocidad(HSC). Herramienta para uso general, para materia-
les hasta 55 HRC. También valida para materiales no férricos
y aluminio.

ALU
Solid carbide miniature 2 fluted end mill with TIAIN coating and 30° helix. @ ‘ <12% Sl
The positive geometry together with this coating help to get a soft cut-
ting with a very long tool life.
For universal application, for high tense material up to 55 HRC. Also for
non ferrous metals and aluminum, specially suited for HSC milling. @ @ @ COERER

GOLD

" \

20,2 - 02

0,4

901002200 0,2 4 50 2 44,50

J 901003200 03 4 50 06 2 42,45
. 901004200 04 4 50 08 2 39,70
901005200 05 4 50 1,0 2 37,50

901006200 06 4 50 1,2 2 37,50

901007200 0,7 4 50 1,4 2 37,50

901008200 0,8 4 50 1,6 2 37,50

901009200 09 4 50 1,8 2 37,50

901010200 1,0 4 50 3,0 2 32,95

901011200 11 4 50 3,0 2 32,95

901012200 1,2 4 50 3,0 2 32,95

901013200 13 4 50 30 2 32,95

901014200 1,4 4 50 3,0 2 32,95

901015200 15 4 50 40 2 32,95

901016200 1,6 4 50 4,0 2 32,95

901017200 1,7 4 50 4,0 2 32,95

901018200 1,8 4 50 40 2 32,95

901019200 1,9 4 50 4,0 2 32,95

901020200 2,0 4 50 6,0 2 32,95
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro 2 labios
HSC/HHC<55HRC
2 Fluted solid carbide end mill for HSC/HHC <55 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro de cuello largo de 2 labios con corte al
centro y recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La he-
rramienta, material y el recubrimiento estan especialmente
disefiados para el mecanizado HSC (High Speed Cutting) +
HHC (High Hard Cutting) <55 HRC. También podemos utilizar
INOX esta herramienta para aceros y materiales no férricos. El dia-
metro posterior al corte es menor que el didmetro de punta
para evitar el desvio de la herramienta.

Solid carbide miniature end mills with TIAIN coating and 30° spiral an-
gle. For universal use, for standard steel and non-ferrous materials. The
tool, material and coating are specially designed for dry high speed cut-
ting HSC and high hard cutting HHC <55 HRC large cone diameter for

@@
® &

COPPER minimum deflection.
NI
ALLOYS
‘ ) H:I d2
-EJ 12 | n ‘
TITAN .
INCONEL ‘ ‘
P)ote—— o
S
" ‘

H HO@®®mEE)

e | e | n | 2 ] i | ]| ¢ |
812010200 10 6 55 5 15 2 41,40
812010210 1,0 6 65 12 15 2 43,45
812015200 15 6 55 5 18 2 41,40
812015210 1.5 6 65 12 18 2 43,45
812020200 20 6 55 10 2,0 2 41,40
812020210 20 6 65 16 2,0 2 43,45
812030200 30 6 65 9 2,0 2 43,45
812030210 30 6 65 15 2,0 2 43,45
812040200 4,0 6 65 12 2,0 2 43,45
812040210 4,0 6 65 20 2,0 2 43,45
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ACERO
STEEL SAUDA

Fresa metal duro punta plana 2 labios
<55 HRC (0,2um)
2 Fluted high speed rib end mill <55 HRC (0,2um)

o
&
Q
<
\
i

Fresa de punta plana de cuello largo rebajado y dos labios
con recubrimiento TiSiN. Angulo espiral de 30°. La herra-
mienta, el material y el recubrimiento estan especialmente
disefiados para el mecanizado HSC <55 HRC. Ofrece una
excelente resistencia al desgaste gracias a su recubrimiento
PVD con base de Si. Elevada precision en la tolerancia del
filo. Espectacular rendimiento a altas velocidades gracias a
su grado WC ultrafino (0,2 um).

INOX

Outstanding performance at high speed machining by ultra fine 0,2 pm)
WC grade.

@ COPPER

NI
ALLOYS

2 Fluted long neck rib end mil with TiSiN coating. 30° spiral angle. Good
wear resistance by Si-based PVD coating. High precise edge tolerance.

n

. |
TITAN
o BN NG

913001200 4 80,55 913006230 4 3 39,90
913001210 0,'I 4 40 = 0,5 80,55 913006200 0,6 4 40 4 0,6 39,90
913002210 0,2 4 40 0,5 0,2 51,70 913006240 0,6 4 40 5 0,6 39,90
913002220 0,2 4 40 1 0,2 51,70 913006250 0,6 4 40 6 0,6 39,90
913002230 0,2 4 40 15 0,2 51,70 913006210 0,6 4 40 8 0,6 39,90
913002200 0,2 4 40 2 0,2 51,70 913006260 0,6 4 40 10 0,6 39,90
913003210 03 4 40 1 03 44,90 913006270 0,6 4 45 12 0,6 46,90
913003220 03 4 40 15 03 44,90 913006280 0,6 4 45 14 0,6 57,10
913003230 03 4 40 2 03 44,90 913006290 0,6 4 45 16 0,6 57,10
913003240 03 4 40 3 03 44,90 913007210 0,7 4 40 2 0,7 37,95
913003200 03 4 40 4 03 54,80 913007220 0,7 4 40 4 0,7 37,95
913003250 03 4 40 5 03 54,80 913007230 0,7 4 40 6 0,7 37,95
913004210 04 4 40 1 04 44,90 913007200 0,7 4 40 8 0,7 37,95
913004220 0,4 4 40 2 0,4 44,90 913007240 0,7 4 40 10 0,7 37,95
913004230 0,4 4 40 3 0,4 44,90 913007250 0,7 4 45 12 0,7 47,65
913004200 0,4 4 40 4 0,4 44,90 913008230 08 4 40 2 038 37,95
913004240 0,4 4 40 5 0,4 44,90 913008240 08 4 40 4 08 37,95
913004250 04 4 40 6 0,4 44,90 913008200 08 4 40 6 038 37,95
913004260 04 4 40 8 0,4 44,90 913008210 08 4 40 8 08 37,95
913004270 0,4 4 40 10 0,4 54,80 913008250 038 4 40 10 08 37,95
913005220 0,5 4 40 2 0,5 39,90 913008220 08 4 45 12 08 39,90
913005230 0,5 4 40 3 0,5 39,90 913008260 08 4 45 14 08 49,80
913005200 0,5 4 40 4 0,5 39,90 913009200 09 4 40 6 09 37,95
913005240 0,5 4 40 5 0,5 39,90 913009210 09 4 40 8 09 37,95
913005250 0,5 4 40 6 0,5 39,90 913009220 09 4 40 10 09 37,95
913005210 0,5 4 40 8 0,5 39,90 913010260 1,0 4 45 2 1,0 32,90
913005260 0,5 4 40 10 0,5 46,90 913010270 1,0 4 45 3 1,0 32,90
913005270 0,5 4 45 12 0,5 57,10 913010280 1,0 4 45 4 1,0 32,90
913005280 0,5 4 45 14 0,5 57,10 913010290 1.0 4 45 5 10 32,90
913006220 0,6 4 40 2 0,6 39,90 913010200 1,0 4 45 6 10 32,90
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SAVUDA

913010210
913010220
913010230
913010300
913010240
913010310
913010250
913010320
913010330
913012240
913012250
913012200
913012260
913012210
913012220
913012230
913012270
913012280
913014210
913014220
913014230
913014200
913014240
913014250
913015260
913015270
913015200
913015280
913015210
913015290
913015220
913015300
913015230
913015240
913015250
913016210
913016220
913016200
913018210
913018220
913018200
913020270
913020280
913020200
913020290
913020210
913020300
913020220
913020310
913020230
913020320
913020240
913020250
913020330
913020260
913020340
913020350

1,0
10
1,0
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
1.2
12
14
14
14
14
1.4
14
15
1,5
15
1,5
15
1,5
15
(25
15
1,5
15
1,6
1,6
1,6
18
18
18
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

A A S SAEPAEDDDIDDDEDESEDEDDEDDDELESEDEDDDELESEDDDEDDEDLESEDED™DDDESESED™EDDDELESEDEDDELESAEDED™DEDDDESAESEDSED™DDSESESDd

45
45
45
50
50
50
60
70
45
45
45
45
45
50
50
60
70
45
45
45
45
50
50
45
45
45
45
45
50
50
50
50
60
70
45
45
60
45
45
50
45
45
45
45
45
45
50
50
50
60
60
60
70
80
80
90

10
12
14
16
18
20
25
30
4
6
8
10
12
16
20
25
30
6
8
10
14
16
20
4
6
8
10
12
14
16
18
20
25
30
10
14
18
10
14
18
4
6
8
10
12
14
16
18
20
22
25
30
35
40
45
50

'I,O
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.2
1,2
1.2
12
1.2
12
1.2
12
1.2
1.4
1.4
1.4
1.4
1.4
1.4
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
Ii5
15
15
15
1.6
1.6
1,6
18
1.8
18
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
20
2,0
2,0
2,0
20
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

32,90
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
39,90
53,85
32,90
32,90
32,90
35,65
35,65
35,65
35,65
39,90
53,85
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
32,90
32,90
32,90
32,90
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
39,90
53,85
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
32,90
32,90
32,90
32,90
32,90
32,90
32,90
32,90
32,90
35,65
35,65
40,70
44,15
48,20
57,90
67,40

913025220
913025230
913025240
913025200
913025250
913025260
913025210
913025270
913025280
913025290
913030200
913030270
913030280
913030210
913030220
913030230
913030240
913030290
913030250
913030300
913030260
913030310
913040260
913040270
913040280
913040200
913040210
913040220
913040230
913040290
913040240
913040300
913040250
913040310
913040320
913050230
913050200
913050240
913050210
913050250
913050260
913050220
913050270
913060210
913060200
913060220
913060230
913060240
913080210
913080200
913080220
913100210
913100200
913100220
913120200
913120210
913120220

2,5
2,5
25
2,5
25
2,5
2,5
2,5
25
30
30
3,0
3,0
3,0
30
30
3,0
3,0
3,0
3,0
30
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
50
50
50
50
50
50
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
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45
45
50
50
60
70
70
80
90
45
45
50
55
60
65
70
75
80
90
100
100
50
50
50
55
60
65
70
75
80
90
100
100
100
55
60
65
70
75
80
100
100
60
75
80
90
110
65
80
100
70
80
100
80
100
120

10
12
16
20
25
30
35
40
50
6
10
12
16
20
25
30
35
40
45
50
60
8
10
12
16
20
25
30
35
40
45
50
55
60
16
20
25
30
35
40
50
60
20
30
40
50
60
20
30
40
25
35
45
30
40
50

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
25
25
2,5
25
30
30
3,0
3,0
30
30
30
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
50
50
50
50
50
50
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
15,0
150
15,0
18,0
18,0
18,0

ACERO
STEEL

35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
35,65
40,70
44,15
48,20
58,10
37,40
37,40
37,40
37,40
41,25
41,25
50,55
58,10
60,00
62,35
66,60
76,70
39,50
39,50
39,50
39,50
43,20
43,20
50,55
58,10
60,00
62,35
66,60
76,70
84,05
43,20
43,20
50,55
50,55
58,10
60,00
66,60
76,70
43,20
50,55
60,00
63,10
71,85
63,90
71,85
81,70
94,70

104,75

117,70

109,20

125,65

143,70
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro 2 labios
<55HRC
2 Fluted solid carbide end mill <55 HRC

Fresa de metal duro de 2 labios con corte al centro con recu-
brimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria positiva
conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener
un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. He-

rramienta para uso general, para materiales hasta 55 HRC.

También valida para materiales no férricos, fundicién y alumi- INOX
nio. Fresa especialmente disefiada para ranurado y acabado.

2 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiAIN coating. 30° @ ‘
Spiral angle. The positive geometry together with this coating will help

you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal purpose.

For high tense material. Also for aluminium and non-ferrous material.

For materials up to 55 HRC. Tool especially designed for slotting and @ @ @ ALU
finishing. <12% SI

COPPER

N Y | (@ P o

o
&
Q
<
\
i

202010200 3 3 2 12,70 202085200 2 41,40
202010210 1 ,0 4 50 3 2 14,05 202090200 9,0 10 75 19 2 41,40
202015200 15 3 38 4 2 12,70 202095200 9,5 10 75 25 2 41,40
202020200 2,0 3 38 6 2 12,70 202097200 9,7 10 75 25 2 41,40
202020210 2,0 4 50 6 2 14,05 202100200 10,0 10 75 22 2 37,65
202025200 2,5 3 38 8 2 12,70 202105200 10,5 12 75 25 2 56,70
202030200 3,0 3 38 8 2 12,70 202110200 11,0 12 75 30 2 56,70
202030210 3,0 4 50 8 2 14,05 202115200 11,5 12 75 30 2 56,70
202035200 3,5 4 50 10 2 14,05 202120200 12,0 12 75 26 2 51,50
202040200 4,0 4 50 11 2 14,05 202130200 130 13 100 40 2 79,20
202045200 4,5 6 50 13 2 19,90 202140200 14,0 16 90 30 2 72,00
202050200 50 5 50 13 2 17,70 202150200 15,0 16 100 40 2 112,75
202055200 55 6 50 13 2 19,90 202160200 16,0 16 100 32 2 102,50
202060200 6,0 6 50 16 2 19,90 202170200 17,0 20 100 45 2 138,55
202065200 6,5 8 60 16 2 28,00 202180200 18,0 18 100 38 2 131,95
202070200 7,0 8 60 16 2 28,00 202190200 19,0 20 100 45 2 157,10
202075200 75 8 60 19 2 28,00 202200200 20,0 20 100 38 2 149,65
202080200 8,0 8 60 19 2 25,45 202250200 25,0 25 100 38 2 243,80
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro 2 labios <70 HRC
2 Fluted solid carbide end mill <70 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro de 2 labios, con corte al centro y recubri-
miento AITiN y angulo de hélice de 30°. Especialmente dise-
fada para materiales endurecidos hasta 70 HRC. Adecuada
para mecanizado en seco y HSC.

2 Fluted cutting to centre solid carbide end mill with AITIN coating and
300 helix angle. Specially designed to machine high hardened materials
up to HRC 70. Suitable for dry cutting and high speed cutting (HSC).

d3

D L

® &

BV @OEE

(D@ @)%

ket ] a1 | a2 [ e | n | 2 [ B | z | € |
40 - 02

214001200 0,1 4 - 2 55,50
214002200 02 4 = 40 = 04 2 51,15
214003200 03 4 - 40 - 0,5 2 43,10
214004200 04 4 o 40 o 0,7 2 43,10
214005200 0,5 4 - 40 - 1,0 2 38,70
214006200 0,6 4 = 40 = 1.2 2 38,70
214007200 0,7 4 - 40 - 1.4 2 38,70
214008200 08 4 o 40 = 1,6 2 38,70
214009200 09 4 - 40 - 2,0 2 38,70
214010200 1,0 6 = 40 = 15 2 32,95
214015200 15 6 - 40 - 2,2 2 32,95
214020200 20 6 19 40 6 3,0 2 32,95
214025200 25 6 2,4 40 6 4,0 2 34,55
214030200 30 6 29 45 7 4,0 2 34,55
214035200 35 6 33 45 9 6,0 2 34,55
214040200 4,0 6 38 45 9 6,0 2 34,55
214045200 4,5 6 43 45 10 6,0 2 34,55
214050200 50 6 48 50 11 6,0 2 37,80
214060200 6,0 6 58 50 14 7,0 2 37,80
214080200 8,0 8 78 60 18 9,0 2 43,40
214100200 10,0 10 9,7 75 25 12,0 2 59,45
214120200 12,0 12 11,7 75 30 15,0 2 77,10
214160200 16,0 16 15,7 90 38 18,0 2 200,80
214200200 20,0 20 19,7 100 45 24,0 2 277,90
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro 2 labios <55 HRC
2 Fluted solid carbide long end mill <55 HRC

Fresa de metal duro de 2 labios con corte al centro con re-
cubrimiento TiAIN serie larga. Angulo espiral de 30°. La geo-
metria positiva conjuntamente con este recubrimiento nos

ayudara a tener un corte muy suave y a prolongar la vida del

filo de corte. Herramienta para uso general, para materiales
hasta 55 HRC. También valida para materiales no férricos y INOX
aluminio.

2 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiAIN coating long
type. 30° Spiral angle. The positive geometry together with this coating
will help you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal
purpose. For high tense material. Also for aluminium and non-ferrous
material. For hardened materials up to 55 HRC.
ALU
<12% SI
@ COPPER
s =@
‘ 2 ‘ GFK
\ ‘ n | o1 - 025 CFK

5

204010200 1 3 60 18,30
204020200 2 3 60 10 18,30
" 204030200 3 3 60 15 18,30
204040200 4 4 80 20 19,70
204050200 5 5 80 25 24,35
204060200 6 6 80 25 28,30
204080200 8 3 90 35 39,10
204100200 10 10 100 45 56,20
204120200 12 12 100 50 78,75
204140200 14 14 150 65 122,70
204160200 16 16 150 65 154,15
204200200 20 20 150 70 229,80
204250200 25 25 150 75 439,65
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro extra larga 2 labios <55 HRC

2222 ACERO

2 Fluted solid carbide extra long end mill <55 HRC

Fresa de metal duro de 2 labios con corte al centro con recu-
brimiento TiAIN serie extra larga con radio en punta. Angu-

“ lo espiral de 30°. La geometria positiva conjuntamente con
este recubrimiento nos ayudara a tener un corte muy suave
y a prolongar la vida del filo de corte. Herramienta para uso
INOX general: para materiales hasta 55 HRC. También valida para
materiales no férricos y aluminio.

@ ‘ 2 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiAIN coating extra
long type with corner radius. 30° Spiral angle. The positive geometry
together with this coating will help you to get a soft cutting with a very
long tool life.

ALU Universal purpose. For high tense material. Also for aluminium and non-

@ @ @ <12% SI ferrous material. For hardened materials up to 55 HRC.

COPPER
GFK
CFK
69 e uj @
PLASTIC ‘_—'2-\ " ‘
03 - 012

218030200 3 3 75 25 19,55
218040200 4 4 100 25 23,80
218050200 5 5 100 25 26,60
218060100 6 6 100 25 30,05
218060110 6 6 100 40 34,60
218060120 6 6 150 25 41,45
218060130 6 6 150 40 47,80
218060200 6 6 200 25 69,95
218080100 8 8 100 45 45,85 il
218080110 8 8 150 25 54,70
218080120 8 8 150 45 63,00
218080200 8 8 200 25 114,20
218100100 10 10 150 38 77,10
218100110 10 10 150 50 85,45
218100120 10 10 150 65 96,00
218100200 10 10 200 50 125,85
218120100 12 12 150 38 108,50
218120120 12 12 150 50 119,45
218120130 12 12 150 75 131,50
218120140 12 12 200 38 133,05
218120200 12 12 200 50 157,65
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro 3 labios <55 HRC
3 Fluted solid carbide end mill <55 HRC

o
&
Q
<
\
i

Fresa de metal duro de 3 labios con corte al centro con recu-
brimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria positiva INOX
conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener

un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. He-

rramienta para uso general: para materiales hasta 55 HRC.
También valida para materiales no férricos, fundicién y alu-
minio. Fresa especialmente disefiada para ranurado, contor-

neado y acabado.
ALU

3 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiAIN coating. 30° SiEbE

Spiral angle. The positive geometry together with this coating will help

you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal purpose. For

high tense material. Also for aluminium and non-ferrous material. For COPPER
materials up to 55 HRC. Tool especially designed for slotting, contouring

and finishing.

g ‘ %% ¢

302010200 1.0 3 38 3 3 12,70
302015200 15 3 38 4 3 12,70
302020200 20 3 38 6 3 12,70
302025200 25 3 38 8 3 12,70
302025210 25 4 38 8 3 14,05
302030200 30 3 38 8 S 12,70
302035200 35 4 50 11 3 14,05
302040200 4,0 4 50 11 3 14,05
302040210 4,0 6 50 11 3 19,90
302045200 4,5 5 50 13 3 19,90
302050200 50 5 50 13 3 17,70
302050210 50 6 50 13 3 19,90
302055200 55 6 50 16 3 19,90
302060200 6,0 6 50 16 3 19,90
302065200 6,5 8 60 19 3 28,00
302070200 7,0 8 60 19 3 28,00
302075200 75 8 60 19 3 28,00
302080200 8,0 8 60 19 3 25,45
302085200 85 10 75 22 3 41,40
302090200 9,0 10 75 22 3 41,40
302095200 9,5 10 75 22 3 41,40
302100200 10,0 10 75 22 3 37,65
302110200 11,0 12 75 26 3 56,70
302120200 12,0 12 75 26 3 51,50
302130200 13,0 14 90 30 3 79,20
302140200 14,0 14 90 30 3 72,00
302150200 150 16 100 32 3 112,75
302160200 16,0 16 100 32 3 102,50
302170200 17,0 18 100 38 3 138,55
302180200 18,0 18 100 38 3 131,95
302185200 18,5 20 100 38 3 157,10
302190200 19,0 20 100 38 3 157,10
302200200 20,0 20 100 38 3 149,65
302250200 25,0 25 100 38 3 243,80
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Fresa metal duro extra larga 3 labios <55 HRC
3 Fluted solid carbide long end mill <55 HRC

)%
D
OO
OOI0)

332010200
332020200
332030200
332040200
332050200
332060200
332080200
332100200
332120200
332140200
332160200
332200200
332250200

o o b~ W N =

12
14
16
20
25

INOX

ALU
<12% Sl

COPPER

PLASTIC

O O W W W

12
14
16
20
25

Fresa de metal duro larga de 3 labios con corte al centro con
recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria po-
sitiva conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a
tener un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de cor-
te. Herramienta para uso general: para materiales hasta 55
HRC. También valida para materiales no férricos, fundicién y
aluminio. Fresa especialmente disefiada para ranurado, con-
torneado y acabado.

3 Fluted cutting to centre solid carbide end mills long plus TiAIN coating.
30° Spiral angle. The positive geometry together with this coating will
help you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal purpose.
For high tense material. Also for aluminium and non-ferrous material.
For materials up to 55 HRC. Tool especially designed for slotting, con-
touring and finishing.

@B A ]«

12
o1 - 925 1n

n | oo | | ¢
60 5 3 18,30
60 10 3 18,30
60 15 3 18,30
80 20 3 19,70
80 25 3 24,35
80 25 3 28,30
90 35 3 39,10
100 45 3 56,20
100 50 3 78,75
150 65 3 122,70
150 65 3 154,15
150 70 3 229,80
150 75 3 439,65
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ACERO
STeEL SAUDA

Fresa metal duro 4 labios <55 HRC
4 Fluted solid carbide end mill <55 HRC

o
&
Q
<
\
i

Fresa de metal duro de 4 labios con corte al centro y recubri-
miento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria positiva
conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener
un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. He-
rramienta para uso general: para materiales hasta 55 HRC.
También valida para materiales no férricos, fundicién y alu-
minio. Fresa especialmente disefiada para ranurado, contor-
neado y acabado.
ALU
x 4 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiAIN coating. 30° <12% Sl
Spiral angle. The positive geometry together with this coating will help
you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal purpose. For
high tense material. Also for aluminium and non-ferrous material. For
materials up to 55 HRC. Tool especially designed for slotting, contouring @ @ @ COPPER
and finishing.

: ,-, = (4

o1 - 025

L Ref | a1 | e | n | 2 | z |
402010200 1,0 3 38 3 4 12,70
402015200 1,5 8 38 4 4 12,70
402020200 2,0 3 38 6 4 12,70
402025200 2,5 3 38 8 4 12,70
402030200 30 3 38 8 4 12,70
402035200 35 4 50 11 4 14,05
402040200 4,0 4 50 11 4 14,05
402045200 4,5 5 50 13 4 19,90

X 402050200 5,0 5 50 13 4 17,70
) 402055200 55 6 50 16 4 19,90
402060200 6,0 6 50 16 4 19,90
402065200 6,5 8 60 16 4 28,00
402070200 7,0 8 60 16 4 28,00
402075200 75 8 60 20 4 28,00
402080200 8,0 8 60 19 4 25,45
402085200 8,5 10 75 22 4 41,40
402090200 9,0 10 75 22 4 41,40
402095200 9,5 10 75 22 4 41,40
402100200 10,0 10 75 22 4 37,65
402110200 11,0 12 75 26 4 56,70
402120200 12,0 12 75 26 4 51,50
402130200 13,0 14 90 30 4 79,20
402140200 14,0 14 90 30 4 72,00
402150200 15,0 16 100 32 4 112,75
402160200 16,0 16 100 32 4 102,50
402165200 16,5 18 100 38 4 138,55
402170200 17,0 18 100 38 4 138,55
402180200 18,0 18 100 38 4 131,95
402185200 18,5 20 100 38 4 157,10
402190200 19,0 20 100 38 4 157,10
402200200 20,0 20 100 38 4 149,65
402250200 25,0 25 100 38 4 243,80
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro 4 labios larga < 70 HRC
4 Fluted solid carbide end mill long < 70 HRC

[ 2222 ACERO

Fresa de metal duro de 4 labios larga con cuello rebajado, con
corte al centro y recubrimiento TiSiN, angulo de hélice de 30°.
Especialmente disefiada para materiales endurecidos hasta
70 HRC. Adecuada para mecanizado en seco y HSC.
@ ‘ ‘ 4 Fluted cutting to centre solid carbide end mill with TiSiN coating and
30° helix angle. Specially designed to machine high hardened materials
: l up to HRC 70. Suitable for dry cutting and high speed cutting (HSC).

(=)(=) @) o T
“ o1- 212 L 12 1
+0-0,01) (+0 -0,01

01-06 ©08-012

ket o | a2 | o n | 2 ]| B | | ¢
401010200 1,0 4 45 3 15 4 37,30
401010210 1,0 4 45 4 15 4 37,30
401010220 1,0 4 45 6 15 4 37,30
401010230 1,0 4 45 8 15 4 37,30
401015200 15 4 45 4 2,3 4 37,30
401015210 15 4 45 6 2,3 4 37,30
401015220 15 4 45 8 2,3 4 37,30
401015230 15 4 45 10 2,3 4 40,80
401020200 2,0 4 45 6 3,0 4 37,30
401020210 2,0 4 45 8 3,0 4 37,30
401020220 2,0 4 45 10 3,0 4 41,50
401020230 2,0 4 45 12 3,0 4 41,50
401020240 2,0 4 50 16 3,0 4 41,50
401030200 3,0 6 50 8 4,5 4 44,05
401030210 3,0 6 50 10 4,5 4 44,05
401030220 3,0 6 50 12 4,5 4 44,05
401030230 3,0 6 60 16 4,5 4 44,05
401030240 3,0 6 60 20 4,5 4 46,25
401040200 4,0 6 50 10 6,0 4 44,05
401040210 4,0 6 50 12 6,0 4 44,05
401040220 4,0 6 60 16 6,0 4 44,05
401040230 4,0 6 60 20 6,0 4 48,40
401040240 4,0 6 65 25 6,0 4 48,40
401050200 50 6 70 30 8,0 4 56,25
401060200 6,0 6 70 30 9,0 4 56,25
401080200 8,0 8 80 30 12,0 4 82,10
401100200 10,0 10 100 35 15,0 4 122,30
401120200 12,0 12 110 40 18,0 4 142,30
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ACERO
STEEL SAUDA

Fresa metal duro de 4 labios con hélice variable
de 43°/45° < 56 HRC
4 Fluted solid carbide 43°/45° variable helix end mill <56 HRC

Fresa de metal duro de 4 labios con hélice variable 43°/45° y ,
recubriumiento AICrN, la hélice en angulo variable garantiza %30
una gran estabilidad en el mecanizado y un alto rendimiento. /s
Chaflan en esquina, cuello rebajado y weldon. Herramienta de

alto rendimiento para acero hasta 56 HRC, acero inoxidable,

fundicion, cobre, aleaciones...

4 Fluted 43/45° variable helix end mill with AICrN coating. Realiability

and high performance are guaranted during machining. High perfor-

mance suitable for steel up to 56 HRC, stainless steel, cast iron, copper, @ ‘

titanium alloys, etc.

o
&
Q
<
\
i

COPPER
"’\N
ALLOYS
o4 - 016
TITAN
INCONEL

560040200 4 6 0,09 34,90
560050200 5 6 57 13 16 0,12 34,90
560060200 6 6 57 13 21 0,20 34,90
560080200 8 8 63 19 27 0,25 43,75
560100200 10 10 73 22 32 0,35 62,15
560120200 12 12 83 26 38 0,35 85,00
560140200 14 14 84 30 40 0,40 107,80
560160200 16 16 92 32 44 0,40 150,40
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro de 4 labios con hélice
variable de 35°/38° < 60 HRC
4 Fluted solid carbide 35°/38° variable helix end mill < 60 HRC

2222 ACERO

Fresa metal duro de cuatro labios con hélice variable 35°/38°
y recubrimiento AICrN, la hélice en angulo variable garantiza

f/35°
38° una gran estabilidad en el mecanizado y un alto rendimiento.
Herramienta para acero hasta 60 HRC, fundicion y templado.
@‘ ‘ 4 Fluted 35°/38° variable helix end mill with AICrN coating. Realiability
and high performance are guaranted during machining. Suitable for
@ ‘ steel up to 60 HRC, cast iron and hardened steel.

="

Profundidad axial (Ap)
h 1
d 33 Td'l
1

93 - 925

452030200 3 6 2,8 57 15,4 8 15 mm 22,30
452040200 4 6 38 57 173 11 17 mm 22,30
452050200 5 6 4,8 57 19,1 13 19 mm 22,30
452060200 6 6 58 57 21,0 13 21 mm 22,30
452080200 8 8 78 63 27,0 19 27 mm 35,90
452100200 10 10 9,8 72 320 22 32 mm 52,45
452120200 12 12 11,8 83 38,0 26 38 mm 73,00
452140200 14 14 138 83 38,0 26 38 mm 101,70
452160200 16 16 158 92 44,0 32 44 mm 118,55
452180200 18 18 17,8 92 44,0 32 44 mm 158,80
452200200 20 20 19,8 104 54,0 38 54 mm 198,10
452250200 25 25 24,8 121 65,0 45 65 mm 338,25
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Fresa metal duro 4 labios <70 HRC
4 Fluted solid carbide end mill <70 HRC

Fresa de metal duro de 4 labios, con corte al centro y recubri-
miento AITiN y angulo de hélice de 30°. Especialmente dise-
flada para materiales endurecidos hasta 70 HRC. Adecuada
para mecanizado en seco y HSC.

4 Fluted cutting to centre solid carbide end mill with AITiN coating and
300 helix angle. Specially designed to machine high hardened materials
up to HRC 70. Suitable for dry cutting and high speed cutting (HSC).

S m— YOO

L Rt ] [ o2 | oa ] o | 2 | 6 ] - | ¢ |
40 - 15

414010200 1.0 6 - 4 37,80
414015200 1.5 6 = 40 = 2,2 4 37,80
414020200 20 6 19 40 6 3,0 4 37,80
414025200 25 6 2,4 40 6 4,0 4 39,40
414030200 30 6 29 45 7 4,0 4 39,40
414035200 3,5 6 33 45 9 50 4 39,40
414040200 4,0 6 38 45 9 50 4 39,40
414045200 4,5 6 43 45 10 6,0 4 39,40
414050200 50 6 4.8 50 11 6,0 4 41,00
414060200 6,0 6 58 50 14 70 4 41,00
414080200 8,0 8 78 60 18 9,0 4 47,40
414100200 10,0 10 9,7 75 25 12,0 4 64,30
414120200 12,0 12 1,7 75 30 150 4 83,55
414160200 16,0 16 15,7 90 38 18,0 4 212,10
414200200 20,0 20 19,7 100 45 24,0 4 290,75
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro 4 labios largas <55 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro larga de 4 labios con corte al centro y

4 Fluted solid carbide long end mill <55 HRC
recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria po-
sitiva conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a

‘ ‘ tener un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de cor-
te. Herramienta para uso general: para materiales hasta 55
INOX HRC. También valida para materiales no férricos, fundicién y
aluminio. Fresa especialmente disefiada para contorneado y
acabado.

@ ‘ Long 4 fluted cutting to centre solid carbide end mills long plus TiAIN
coating. 30° Spiral angle. The positive geometry together with this coa-
ting will help you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal
ALU purpose. For high tense material. Also for aluminium and non-ferrous
<12% sl material. For materials up to 55 HRC. Tool especially designed for con-
touring and finishing.

COPPER

® G Es=

‘ 12 | . ‘

o1 - 025

5

404010200 1 3 60 4 18,30
404020200 2 3 60 10 4 18,30
404030200 3 3 60 15 4 18,30
404040200 4 4 80 20 4 19,70
404050200 5 5 80 25 4 24,35
404060200 6 6 80 25 4 28,30
404070200 7 8 90 35 4 43,00
404080200 8 8 90 35 4 39,10 =
404090200 9 10 100 45 4 61,95
404100200 10 10 100 45 4 56,20
404110200 11 12 100 50 4 95,95
404120200 12 12 100 50 4 78,75
404130200 13 14 150 65 4 199,70
404140200 14 14 150 65 4 122,70
404150200 15 16 150 65 4 199,70
404160200 16 16 150 65 4 154,15
404170200 17 20 150 70 4 225,50
404180200 18 20 150 70 4 205,85
404200200 20 20 150 70 4 229,80
404250200 25 25 150 75 4 439,65
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Fresa metal duro 4 labios extra larga <55 HRC
4 Fluted solid carbide extra long end mill <55 HRC

o
&
Q
<
\
i

Fresa de metal duro de 4 labios extra larga con corte al centro
y recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La geometria
positiva conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara
a tener un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de

corte. Herramienta para uso general: para materiales hasta

55 HRC. También valida para materiales no férricos, fundicion INOX
y aluminio. Fresa especialmente disefiada para contorneado

y acabado.

4 Fluted cutting to centre solid carbide end mill extra long plus TiAIN @ ‘
coating. 30° Spiral angle. The positive geometry together with this coa-

ting will help you to get a soft cutting with a very long tool life. Universal

purpose. For high tense material. Also for aluminium and non-ferrous ALU
material. For materials up to 55 HRC. Tool especially designed for con- @ @ @ <12% Sl
touring and finishing.

COPPER

| ESSE e

n ‘ 03 - 920

25

444030200 3 3 75 4 19,55
444030210 3 3 100 25 4 21,60
444040200 4 4 100 25 4 23,80
444050200 5 5 100 25 4 26,60
444060200 6 6 100 25 4 30,05
444060220 6 6 100 40 4 34,60
] 444060210 6 6 150 25 4 42,20
== 444060230 6 6 150 40 4 47,80
444080210 8 8 100 45 4 45,85
444080200 8 8 150 25 4 54,70
444080220 8 8 150 45 4 63,00
444100200 10 10 150 38 4 77,10
444100210 10 10 150 50 4 85,45
444100220 10 10 150 65 4 96,00
444120200 12 12 150 38 4 108,50
444120220 12 12 150 50 4 119,45
444120230 12 12 150 75 4 131,50
444120210 12 12 200 38 4 133,05
444140200 14 14 150 90 4 138,00
444140210 14 14 200 65 4 147,00
444160200 16 16 150 90 4 178,35
444160210 16 16 250 90 4 229,60
444200220 20 20 150 70 4 229,80
444200230 20 20 150 90 4 262,50
444200240 20 20 165 100 4 299,20
444200200 20 20 200 110 4 375,00
444200210 20 20 250 110 4 382,00
444250200 25 25 150 75 4 439,65
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro desbaste 3 y 4 labios

“plus” <55 HRC
3 and 4 fluted solid carbide roughing “plus” end mill <55 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro de 3y 4 labios alto rendimiento con corte
al centro y recubrimiento AICrN para desbaste. Angulo espiral
de 45°. Fresa especialmente disefiada para ranurado y con-

. . torneado en operaciones de desbaste. La geometria especial
conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener
INOX un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. He-
rramienta para uso general: para mecanizado de fundicién,
aceros, aceros aleados e inoxidables.

@ ‘ 3 and 4 fluted solid carbide roughing high performance end mill with
AICrN coating. 45° Spiral angle. The geometry, coating and the substrate
are specially designed for slotting and contouring on roughing opera-

NI tions. For milling of cast iron, malleable cast iron, steel, steel castings

@ @ @ ALLOYS and stainless steel.

TITAN

INCO-

NEL
-0,01 -0,01
0,03 / \ -0,04
©4-09 ©10- 020 (o, Wy

I d2
@ JEONNN |

R

24 - 020 12 " ‘

418040200 4 6 3 26,80
418050200 5 6 50 13 3 26,80
418060200 6 6 55 16 3 26,80
418070200 7 8 65 18 3 43,95
418080200 8 8 65 19 3 36,35
418090200 9 10 70 22 4 59,90
418100200 10 10 70 22 4 55,90
418120200 12 12 80 25 4 76,75
418140200 14 14 90 30 4 136,00
418160200 16 16 90 32 4 174,60
418180200 18 18 100 38 4 217,00
418200200 20 20 110 38 4 261,60

Condiciones de corte | Cutting data pag. 155

57



ACERO
STEeL SAUDA

Fresa de 4 labios con hélice
variable de 30°/32° para desbaste < 60 HRC

4 Fluted 30°/32° variable helix roughing end mill < 60 HRC

Fresa metal duro de cuatro labios con hélice variable 30°/32°
y recubrimiento AICrN, la hélice en angulo variable garantiza
una gran estabilidad en el mecanizado y un alto rendimiento.
Herramienta para acero hasta 60 HRC, fundicion y templado

para desbaste. ‘ ‘
4 Fluted 30°/32° variable helix end mill with AICrN coating. Realiability

and high performance are guaranted during machining. Suitable for
steel up to 60 HRC, cast iron and hardened steel.

Profundidad axial (Ap)

\
T Y
P ‘ ()

L gﬁ Q4 - 925

419040200 4 6 17,0 17 mm 33,90
419050200 5 6 4,8 57 19,3 13 19 mm 33,90
419060200 6 6 58 57 21,0 13 21 mm 33,90
419080200 8 8 78 63 27,0 19 27 mm 47,70
419100200 10 10 9,8 72 32,0 22 32 mm 68,35
419120200 12 12 11,8 83 38,0 26 38 mm 88,85
419160200 16 16 15,8 92 44,0 32 44 mm 139,60
419200200 20 20 19,8 104 54,0 38 54 mm 227,10
419250200 25 25 24,8 121 65,0 45 65 mm 398,30
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro para acabado HSC - HHC
<65 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro de 4y 6 labios con corte al centro y recu-

Solid carbide finishing HSC - HHC end mill <65 HRC
brimiento TiAIN para super acabado. Angulo espiral de 45°,
HSC (Mecanizado a alta velocidad ) y HHC (Mecanizado de

‘ ‘ materiales templados) para materiales hasta 65 HRC. Tam-
bién valida para materiales no férricos, fundicion y aluminio.
INOX Fresa especialmente disefiada para contorneado y acabado.

4 and6 Fluted solid carbide end mill for super finishing. 45° Spiral angle.
HSC (High Speed Cutting) /HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. For uni-

versal application, specially suited for high temperature, stainless steel,
as well as for casting and all non ferrous metals. Specially designed for
contoruing and finishing operations.

g5

02 - 05
BB -
06 - 025 I 1

8

502020200 2 3 38 4 29,70
502030200 3 3 38 8 4 29,70
502040200 4 4 50 11 4 29,70
502050200 5 5 50 13 4 29,70
502060200 6 6 50 16 6 29,70
502080200 8 8 60 19 6 36,75
502100200 10 10 75 22 6 51,20
502120200 12 12 75 26 6 75,00
502140200 14 14 90 32 6 96,80
502160200 16 16 100 32 6 132,05
502180200 18 18 100 38 6 153,30
502200200 20 20 100 38 6 191,20
502250200 25 25 100 38 6 325,90
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Fresa metal duro larga para acabado
HSC - HHC <65 HRC

Long solid carbide finishing HSC - HHC end mill <65 HRC

Fresa de metal duro larga de 4 y 6 labios con corte al centro
y recubrimiento TiAIN para super acabado. Angulo espiral de
45°. HSC (Mecanizado a alta velocidad) y HHC (Mecaniza-
do de materiales templados) para materiales hasta 65 HRC.

También valida para materiales no férricos, fundicién y alu-

minio. Fresa especialmente disefiada para contorneado y INOX
acabado.

4 and 6 Fluted solid carbide long end mill for super finishing. 45° Spiral @

angle. HSC (High Speed Cutting) /HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. ‘ ‘
For universal application, specially suited for high temperature, stainless

steel, as well as for casting and all non ferrous metals. Specially desig-

ned for contoruing and finishing

operations. @ @ ‘

93 - 05
| ST - GF
’ 12 | " ‘ 06 - 025

504030200 3 3 60 15 4 32,15
504040200 4 4 80 20 4 34,75
504050200 5 5 80 25 4 36,50
504060200 6 6 80 25 6 36,50
504080200 8 8 90 35 6 53,30
504100200 10 10 100 45 6 72,15
504120200 12 12 100 50 6 103,05
504140200 14 14 150 65 6 140,10
504160200 16 16 150 65 6 180,00
504200200 20 20 150 70 6 266,15
504250200 25 25 150 75 6 511,65
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro extra larga para acabado
HSC - HHC <65 HRC
Extra long solid carbide HSC - HHC finishing end mill <65 HRC

2222 ACERO

Fresa de metal duro extra larga de 6 labios con corte al centro
y recubrimiento TiAIN para super acabado. Angulo espiral de
45°. HSC (Mecanizado a alta velocidad) y HHC (Mecaniza-
do de materiales templados) para materiales hasta 65 HRC.
También valida para materiales no férricos, fundicién y alu-
INOX minio. Fresa especialmente disefiada para contorneado y
acabado.

6 Fluted solid carbide extra long end mill for super finishing. 45° Spiral
angle. HSC (High Speed Cutting) /HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC.
For universal application, specially suited for high temperature, stainless
steel, as well as for casting and all non ferrous metals. Specially desig-
ned for contouring and finishing

operations.

NI
ALLOYS

QOOICIE)
B (@S

TITAN
INCONEL

509030200 3 3 60 15 6 23,30
509040200 4 4 80 20 6 26,20
509050200 5 5 80 25 6 30,10
509060200 6 6 80 25 6 36,50
509080200 8 8 90 35 6 53,30
509100200 10 10 100 45 6 72,15
509120100 12 12 100 50 6 103,05
509120200 12 12 125 70 6 127,60
509140200 14 14 150 65 6 140,10
509160100 16 16 150 65 6 180,00
509160200 16 16 165 100 6 205,40
509200100 20 20 150 70 6 266,15
509200200 20 20 165 100 6 307,00
509200210 20 20 200 135 6 392,40
509250100 25 25 150 75 6 511,65
509250200 25 25 165 100 6 592,40
509250210 25 25 200 140 6 664,30
509320200 32 32 165 100 6 830,35
509320210 32 32 210 150 6 996,30
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Fresa metal duro térica 2 labios
HSC - HHC <65 HRC

2 Fluted HSC - HHC solid carbide radius end mill <65 HRC

Fresa metal duro de 2 labios tdrica y recubrimiento TiAIN.
Para mecanizado HSC y HHC. 30° de hélice. La herramienta,
material y el recubrimiento estan especialmente disefados
para el mecanizado a alta velocidad (HSC) y materiales duros
(HHC). Para maquinas CNC con 3y 5 ejes. También podemos
trabajar en seco. Para aceros hasta 65 HRC. También vali- INOX
da para materiales no férricos, materiales termo resistentes,
aleaciones exdticas y fundiciones. Fresa especialmente dise-
flada para trabajos 3D. ‘
2 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiAIN coating for
HSC and HHC mechining. 30° Spiral angle. Specially for tool maker,
mould maker. Also for aircraft / turbine construction. The tool, material
and coating are specially designed for HSC and HHC. For CNC machines
with 3 and 5 axes. Reduces milling time rapidly. Also for dry milling. Uni-
versal purpose for normal and high tense materials, for 3D operations.

. w0 69 @ @

! v

B " | 02 - 05

r d3,

j @

o
&
Q
<
\
i

i m— €
-2 1 ‘
Q6 - 016
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422020200 2 6 4 2 49,90
422030200 3 0,3 6 2,8 57 21 6 2 49,90
422030210 3 0,5 6 1.8 80 15 4 2 49,90
422040200 4 04 6 3,6 57 21 6 2 49,90
422040210 4 1,0 6 3,6 57 21 6 2 49,90
422050200 5 0,2 6 4,7 57 21 6 2 49,90
422060200 6 03 6 55 57 21 7 2 49,90
422060210 6 0,5 6 55 57 21 7 2 49,90
422060220 6 1,0 6 55 57 21 7 2 49,90
422060230 6 1,5 6 5,5 57 21 7 2 49,90
422060240 6 1.6 6 55 57 21 7 2 49,90
422060250 6 2,0 6 55 57 21 7 2 49,90
422080200 8 0,5 8 74 63 27 9 2 61,50
422080210 8 1,0 8 74 63 27 9 2 61,50
422080220 8 15 8 74 63 27 9 2 61,50
422080230 8 20 8 74 63 27 9 2 61,50
422100200 10 0,5 10 9,2 72 32 11 2 79,95
422100210 10 1,05 10 9,2 72 32 11 2 79,95
422100220 10 15 10 9,2 72 32 11 2 79,95
422100230 10 2,0 10 9,2 72 32 11 2 79,95
422120200 12 0,5 12 11,0 83 38 12 2 115,90
422120210 12 1,0 12 11,0 83 38 12 2 115,90
422120220 12 15 12 11,0 83 38 12 2 115,90
422120230 12 2,0 12 11,0 83 38 12 2 115,90
422160200 16 0,5 16 150 92 44 16 2 198,65
422160210 16 1,0 16 15,0 92 44 16 2 198,65

Serie larga | Long series

442030230 43,50
442040200 4 0,2 6 80 20 4 2 43,50
442100230 10 1 10 100 45 45 2 83,80
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Fresa metal duro térica 2 labios
HSC - HHC <62 HRC

2 Fluted HSC - HHC solid carbide radius end mill <62 HRC

INOX

COPPER

Fresa metal duro de 2 labios tdrica y recubrimiento TiAIN.
Para mecanizado HSC y HHC. 30° de hélice. La herramienta,
material y el recubrimiento estan especialmente disefados
para el mecanizado a alta velocidad (HSC) y materiales duros
(HHC). Para maquinas CNC con 3y 5 ejes. También podemos
trabajar en seco. Para aceros hasta 62 HRC. También vali-
da para materiales no férricos, materiales termo resistentes,
aleaciones exdticas y fundiciones. Fresa especialmente dise-
flada para trabajos 3D.

2 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiAIN coating for
HSC and HHC mechining. 30° Spiral angle. Specially for tool maker,
mould maker. Also for aircraft / turbine construction. The tool, material
and coating are specially designed for HSC and HHC. For CNC machines
with 3 and 5 axes. Reduces milling time rapidly. Also for dry milling. Uni-
versal purpose for normal and high tense materials, for 3D operations.

69:11

02 - 016

T s

e

ACERO

STEEL

423020200
423020210
423030200
423030210
423040200
423040210
423040220
423050200
423050210
423050220
423060200
423060210
423060220
423060230
423060240
423080200
423080210
423080220

0 0 0 O OO0 gOoA DA WWNDN

0,5
0,2
05
0,2
0,5
10
0,2
0,5
1,0
0,2
0,5
1.0
15
2,0
0,2
0,5
1,0

0 0 00 OO OO OO O O O O

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60

6 29,00 423080230

6 29,00 423080240 8 2,0
8 29,00 423100200 10 0,5
8 29,00 423100210 10 1,0
11 29,00 423100220 10 15
11 29,00 423100230 10 2,0
11 29,00 423100240 10 3,0
12 29,00 423120200 12 0,5
12 29,00 423120210 12 1.0
12 29,00 423120220 12 15
12 29,00 423120230 12 20
13 29,00 423120240 12 3,0
13 29,00 423160200 16 0,5
13 29,00 423160210 16 1.0
13 29,00 423160220 16 20
15 39,90 423160230 16 30
15 39,90 423160240 16 4,0
15 39,90

8
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16

60
72
72
72
72
72
75
75
75
75
75
92
92
92
92
92

15
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
30
30
30
30
30

39,90
39,90
54,90
54,90
54,90
54,90
54,90
77,60
77,60
77,60
77,60
77,60
145,60
145,60
145,60
145,60
145,60
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ACERO
STEEL
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L Ret |t | Jd2]n a2z ]s | ¢ |
45 4 0,7

Fresa metal duro térica 2 labios
HSC/HCC <65 HRC (0,2um)

SAUDA

2 Fluted solid carbide corner radius end mill for HSC/HHC <65 HRC (0,2um)

Fresa de metal duro de cuello largo de 2 labios con corte al
centro y radio en punta con recubrimiento TiSiN. Angulo es-
piral de 30°. La herramienta, material y el recubrimiento es-
tan especialmente disefiados para el mecanizado HSC (High
Speed Cutting) + HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. También
podemos utilizar esta herramienta para aceros y materiales
no férricos. El didmetro posterior al corte es menor que el dia-
metro de punta para evitar el desvio de la herramienta.

materials. The tool, material and coating are specially designed for dry
high speed cutting HSC and high hard cutting HHC < 65 HRC large cone
diameter for minimum deflection. With corner radius for minimize the
wear out.

.
r

di| &=
B

r

:
di| &= ]
‘EJ 12

1

813006200 0,6 0,05 4 48,60

813006210 0,6 0,05 4 45 6 0,7 | 50,75 813050250 5 0,5
813008200 038 0,10 4 45 4 10 | 46,70 813060200 6 03
813008210 038 0,70 4 45 8 10 | 46,70 813060210 6 03
813010200 1,0 0,20 4 45 4 12 | 44,35 813060220 6 0,5
813010210 1,0 0,20 4 50 10 12 | 46,50 813060230 6 0,5
813010220 1,0 0,20 4 50 20 12 | 48,40 813060240 6 1
813012200 1,2 0,20 4 45 6 15 | 44,35 813060250 6 1
813012210 12 0,20 4 50 10 15 | 46,50 813060260 6 15
813012220 1,2 0,20 4 50 20 15 | 48,40 813060270 6 15
813015200 15 0,20 4 50 10 18 | 46,50 813080200 8 0,5
813015210 1,5 0,20 4 50 16 1.8 | 46,50 813080210 8 1
813015220 15 0,20 4 50 20 1.8 | 48,40 813080220 8 1
813015230 15 0,20 4 60 25 18 | 52,50 813080230 8 15
813020200 2,0 0,20 4 50 10 25 | 46,50 813080240 8 1,5
813020210 2,0 0,20 4 50 16 25 | 48,40 813100200 10 0,5
813020220 2,0 0,20 4 60 20 25 | 48,40 813100210 10 05
813020230 2,0 0,20 4 70 25 25 | 52,50 813100220 10 1
813020240 2,0 0,20 4 50 30 25 | 56,15 813100230 10 1
813025200 25 0,20 4 50 10 30 | 44,35 813100240 10 15
813025210 2,5 0,20 4 50 20 30 | 48,40 813100250 10 1,5
813030200 3,0 0,30 6 50 10 35 | 45,70 813100260 10 2
813030210 3,0 0,30 6 60 20 35 | 49,95 813100270 10 2
813030220 3,0 0,30 6 70 30 35 | 57,10 813120200 12 0,5
813030230 3,0 0,30 6 80 40 35 | 69,50 813120210 12 0,5
813040200 4,0 0,50 6 60 20 45 | 49,95 813120220 12 1
813040210 4,0 0,50 6 70 30 45 | 57,10 813120230 12 1
813040220 4,0 0,50 6 80 40 45 | 69,50 813120240 12 15
813050200 50 0,20 6 60 15 6,0 | 47,85 813120250 12 1,5
813050210 50 0,20 6 70 30 6,0 | 57,10 813120260 12 2
813050220 50 0,20 6 80 40 6,0 | 69,50 813120270 12 2
813050230 50 0,50 6 60 15 6,0 | 47,85 813120280 12 3
813050240 5 0,5 6 70 30 6 57,10 813120290 12 3
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Solid carbide miniature end mills with corner radius, 30° spiral angle @
and TiSiN coating. For universal use, for standard steel and non-ferrous
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro de 2 labios térica
con cuello conico <65 HRC (0,2um)

2222 ACERO

2 Fluted taper neck corner radius end mill <65 HRC (0,2um)

Fresa de alta calidad torica de 2 labios con recubrimiento Ti-
SiN. Ofrece una excelente resistencia al desgaste gracias a
su recubrimiento PVD con base de Si. Tolerancia de filo de

“ alta precision. Espectacular rendimiento en el mecanizado a
ALY altas velocidades gracias a su grado WC ultrafino (0,2 um).
<12% S Indicada para fresado de aceros pre endurecidos y endureci-

dos (50-65 HRC).

‘ COPPER 2 Fluted high quality taper neck corner radius end mill with TiSiN coa-
ting. Good wear resistance by Si-based PVD coating. High precise edge
tolerance. Outstanding performance at high speed machining by ultra-
fine (0,2 um) WC grade. End mill for pre-hardened and hardened steel

ALLOYS

TITAN
INCONEL
r \9
N\ T
HG 69 c“t d2
13 12 |
o1 -04 1 ‘

216010200 50,75 216030230 100 96,80
216010210 | 10 O] 4 | 60 20 1,0 1 2 | 57,10 216030240 | 30 03 6 | 70 30 3,0 1 2 | 73,00
216010220 | 10 0,1 4 | 70 30 1,0 1 2 | 63,50 216030250 | 30 03 6 | 80 40 3,0 1 2 | 78,20
216010230 | 10 02 4 | 50 10 1,0 1 2 | 50,75 216030260 | 30 03 6 | 90 50 30 1 2 | 91,20
216010240 | 10 0,2 4 | 60 20 1,0 1 2 | 57,10 216030270 | 30 0,3 6 | 100 60 30 1 2 | 96,80
216010250 | 10 0,2 4 | 70 30 1,0 1 2 | 63,50 216030280 | 30 0,5 6 | 70 30 30 1 2 | 73,00
216010260 | 10 0,3 4 | 50 10 10 1 2 | 50,75 216030290 | 30 0,5 6 | 80 40 3,0 1 2 | 78,20
216010270 | 10 0,3 4 | 60 20 1,0 1 2 | 57,10 216030300 | 30 0,5 6 | 90 50 30 1 2 | 91,20
216010280 | 10 0,3 4 | 70 30 1,0 1 2 | 63,50 216030310 | 30 0,5 6 | 100 60 30 1 2 | 96,80
216015200 | 15 0,2 4 | 50 10 1,5 1 2 | 50,75 216030320 | 30 1,0 6 | 70 30 30 1 2 | 73,00
216015210 | 15 0,2 4 | 60 20 15 1 2 | 57,10 216030330 | 30 1,0 6 | 80 40 3,0 1 2 | 78,20
216015220 | 15 0,2 4 | 70 30 1.5 1 2 | 63,50 216030340 | 30 1,0 6 | 90 50 3,0 1 2 | 91,20
216015230 | 15 03 4 | 50 10 15 1 2 | 50,75 216030350 | 30 1,0 6 | 100 60 30 1 2 | 96,80
216015240 | 15 0,3 4 | 60 20 1,5 1 2 | 57,10 216040200 | 40 0,2 6 | 70 30 4,0 1 2 | 73,00
216015250 | 15 0,3 4 | 70 30 15 1 2 | 63,50 216040210 | 40 0,2 6 | 80 40 4,0 1 2 | 78,20
216015260 | 15 0,5 4 | 50 10 1,5 1 2 | 50,75 216040220 | 40 0,2 6 | 90 50 4,0 1 2 | 91,20
216015270 | 15 05 4 | 60 20 15 1 2 | 57,10 216040230 | 40 0,2 6 | 100 60 4,0 1 2 | 96,80
216015280 | 15 05 4 | 70 30 15 1 2 | 63,50 216040240 | 40 0,3 6 | 70 30 4,0 1 2 | 73,00
216020200 | 20 0,2 4 | 60 20 2,0 1 2 | 57,10 216040250 | 40 0,3 6 | 80 40 4,0 1 2 | 78,20
216020210 | 20 0,2 4 | 70 30 20 1 2 | 63,50 216040260 | 40 0,3 6 | 90 50 4,0 1 2 | 91,20
216020220 | 20 0,2 4 | 80 40 2,0 1 2 | 71,65 216040270 | 40 0,3 6 | 100 60 4,0 1 2 | 96,80
216020230 | 20 0,3 4 | 60 20 2,0 1 2 | 57,10 216040280 | 40 0,5 6 | 70 30 4,0 1 2 | 73,00
216020240 | 20 0,3 4 | 70 30 2,0 1 2 | 63,50 216040290 | 40 0,5 6 | 80 40 4,0 1 2 | 78,20
216020250 | 20 03 4 | 80 40 20 1 2 | 71,65 216040300 | 40 05 6 | 90 50 4,0 1 2 | 91,20
216020260 | 20 05 4 | 60 20 2,0 1 2 | 57,10 216040310 | 40 05 6 | 100 60 4,0 1 2 | 96,80
216020270 | 20 05 4 | 70 30 20 1 2 | 63,50 216040320 | 40 1,0 6 | 70 30 4,0 1 2 | 73,00
216020280 | 20 05 4 | 80 40 2,0 1 2 | 71,65 216040330 | 40 1,0 6 | 80 40 4,0 1 2 | 78,20
216030200 | 30 0,2 6 | 70 30 3,0 1 2 | 73,00 216040340 | 40 1,0 6 | 90 50 4,0 1 2 | 91,20
216030210 | 30 0,2 6 | 80 40 30 1 2 | 78,20 216040350 | 40 1,0 6 | 100 60 4,0 1 2 | 96,80
216030220 | 30 0,2 6 | 90 50 3,0 1 2 | 91,20
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa de metal duro térica conica

HSC/HCC <65 HRC

High performance HSC/HHC solid carbide conical
corner radius end mill <65 HRC

Fresa metal duro con 2 labios térica, mango reforzado y recu-
brimiento TiAIN. 30° de hélice. La herramienta, material y el
recubrimiento estan especialmente disefados para el meca-
nizado a alta velocidad (HSC) y materiales duros (HHC). Para
maquinas CNC con 3y 5 ejes. También podemos trabajar en
seco. Para aceros hasta 65 HRC. También valida para ma-
teriales no férricos, materiales termo resistentes, aleaciones
exoticas y fundiciones. Fresa especialmente disefada para
trabajos 3D.

INOX

2 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiAIN coating.
30° Spiral angle. Specially for tool and mould manufacturers. Also for
aircraft and turbine construction. The tool, material and coating are spe-
cially designed for HSC and HHC. For CNC machines with 3 and 5 axes.
Reduces milling time rapidly. Also for dry milling. Universal purpose for
normal and high tense materials, for 3D operations.
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217010200 1 0,25 6 100 2 2 67,15
217020200 2 0,30 6 1 ,8 100 40 2 8 2 67,15
217020210 2 0,50 6 1.8 100 40 2 8 2 67,15
217030200 3 0,50 6 2,8 100 40 2 12 2 67,15
217040200 4 0,50 6 3,8 100 40 3 16 2 67,15
217040210 4 1,00 6 3,8 100 40 3 16 2 67,15
217050200 5 0,50 6 4.8 100 40 4 20 2 67,15
217060200 6 1,00 8 4.8 100 50 4 25 2 86,40
217060210 6 2,00 8 58 100 50 4 25 2 86,40
217080200 8 1,00 10 78 120 60 4 32 2 112,50
217080210 8 2,00 10 08 120 60 4 32 2 112,50
217100200 10 1,50 12 18 160 80 6 40 2 161,70
217100210 10 3,00 12 18 160 80 6 40 2 161,70
217120200 12 1,50 16 2,8 200 100 8 50 2 199,85
217120210 12 4,00 16 3,8 200 100 8 50 2 199,85
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro térica 4 labios
< 50 HRC

4 Fluted corner radius solid carbide end mill < 50 HRC

2222 ACERO

Fresa metal duro de 4 labios térica con recubrimiento TiSiN
para acero hasta 50 HRC.

R P el

4 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiSiN coating for
steel up to 50 HRC.
INOX
@ @ @ 15°
r N

f
aS= @
|2

i C@ —

o1 - 012

O1-06 ©8-016

410010200 0,05 39,90 410040270 4 49,60
410010210 'I,O 0,10 4 45 2,5 4 39,90 410040280 4 0,3 6 45 10 4 52,30
410010220 1,0 0,20 4 45 25 4 39,90 410040290 4 0,5 4 45 9 4 47,85
410010230 1,0 0,30 4 45 25 4 39,90 410040300 4 0,5 4 45 9 4 49,60
410015200 15 0,05 4 45 4,0 4 39,90 410040310 4 0,5 6 45 10 4 52,30
410015210 1,5 0,10 4 45 4,0 4 39,90 410040320 4 1,0 4 45 9 4 47,85
410015220 15 0,20 4 45 4,0 4 39,90 410040330 4 1,0 4 45 9 4 49,60
410015230 15 0,30 4 45 4,0 4 39,90 410040340 4 1,0 6 45 10 4 52,30
410015240 15 0,50 4 45 4,0 4 39,90 410050200 5 01 6 45 13 4 55,20
410020200 20 0,05 4 45 6,0 4 39,90 410050210 5 0,2 6 45 13 4 55,20
410020210 20 0,10 4 45 6,0 4 39,90 410050220 5 03 6 45 13 4 55,20
410020220 20 0,20 4 45 6,0 4 39,90 410050230 5 0,5 6 45 13 4 55,20
410020230 20 0,30 4 45 6,0 4 39,90 410050240 5 1,0 6 45 13 4 55,20
410020240 20 0,50 4 45 6,0 4 39,90 410060200 6 0,1 6 45 11 4 51,90
410025200 25 0,70 4 50 6,0 4 43,80 410060210 6 0,1 6 50 13 4 57,70
410025210 25 0,20 4 50 6,0 4 43,80 410060220 6 0,2 6 50 11 4 51,90
410025220 2,5 0,30 4 50 6,0 4 43,80 410060230 6 0,2 6 50 13 4 57,70
410025230 25 0,50 4 50 6,0 4 43,80 410060240 6 03 6 50 11 4 51,90
410030200 3,0 0,10 6 60 8,0 4 52,30 410060250 6 03 6 60 13 4 57,70
410030210 30 0,20 6 60 8,0 4 52,30 410060260 6 0,5 6 60 11 4 51,90
410030220 3,0 0,30 6 60 8,0 4 52,30 410060270 6 0,5 6 60 13 4 57,70
410030230 30 0,50 6 60 8,0 4 52,30 410060280 6 1,0 6 60 11 4 51,90
410030240 3,0 1,00 6 60 8,0 4 52,30 410060290 6 1.0 6 60 13 4 57,70
410040200 4,0 0,10 4 60 9,0 4 47,85 410060300 6 1,5 6 60 11 4 51,90
410040210 4,0 0,10 4 80 9,0 4 49,60 410060310 6 15 6 80 13 4 57,70
410040220 4,0 0,10 6 70 10,0 4 52,30 410060320 6 2,0 6 70 11 4 51,90
410040230 4,0 0,20 4 60 9,0 4 47,85 410060330 6 2,0 6 60 13 4 57,70
410040240 4,0 0,20 4 80 9,0 4 49,60 410080200 8 0,1 8 80 16 4 75,70
410040250 4,0 0,20 6 70 10,0 4 52,30 410080210 8 0,1 8 70 19 4 84,40
410040260 4,0 0,30 4 60 9,0 4 47,85 410080220 8 0,2 8 60 16 4 75,70
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STEEL SAUDA
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| Ret. | a1 [ rJa2]n[i2]z]| € B Rt | a1 | r |d2 0|12 2| € |
410080230 8 0,2 8 90 19 4 | 84,40 410100370 10 20 10 | 120 22 4 | 145,60
410080240 8 03 8 | 70 16 4 | 7570 410100380 10 25 10 | 75 19 4 | 109,20
410080250 8 03 8 90 19 4 | 84,40 410100390 10 25 10 | 100 22 4 |121,20
410080260 8 0,5 8 70 16 4 | 7570 410100400 10 25 10 | 120 22 4 | 145,60
410080270 8 0,5 8 90 19 4 | 84,40 410120200 12 30 12 | 100 22 4 133,20
410080280 8 05 8 | 110 19 4 |101,30 410120210 12 02 12 | 80 22 4 | 132,25
410080290 8 10 8 70 16 4 | 7570 410120220 12 02 12 | 110 26 4 | 146,95
410080300 8 10 8 | 9 19 4 | 84,40 410120230 12 03 12 | 80 22 4 | 132,25
410080310 8 1.0 8 | 110 19 4 |101,30 410120240 12 03 12 | 110 26 4 | 146,95
410080320 8 15 8 70 16 4 | 7570 410120250 12 05 12 | 80 22 4 | 132,25
410080330 8 15 8 90 19 4 | 84,40 410120260 12 05 12 | 110 26 4 | 146,95
410080340 8 15 8 | 110 19 4 |101,30 410120270 12 05 12 | 130 26 4 | 176,40
410080350 8 2,0 8 70 16 4 | 75,70 410120280 12 10 12| 80 22 4 132,25
410080360 8 2,0 8 90 19 4 | 84,40 410120290 12 10 12 | 110 26 4 | 146,95
410080370 8 20 8 | 110 19 4 | 101,30 410120300 12 10 12|13 26 4 | 176,40
410080380 8 25 8 | 9 19 4 | 92,75 410120310 | 12 15 12 | 80 22 4 | 132,25
410100200 | 10 01 10 | 75 19 4 |109,20 410120320 | 12 15 12 | 110 26 4 | 146,95
410100210 10 01 10 | 100 22 4 121,20 410120330 12 15 12 | 130 26 4 | 176,40
410100220 10 02 10 | 75 19 4 109,20 410120340 12 20 12 | 80 22 4 | 132,25
410100230 10 02 10 | 100 22 4 121,20 410120350 12 20 12 | 110 26 4 | 146,95
410100240 | 10 03 10 | 75 19 4 |109,20 410120360 | 12 20 12 | 130 26 4 | 176,40
410100250 10 03 10 | 100 22 4 121,20 410120370 12 25 12 | 80 29 4 | 132,25
410100260 10 05 10 | 75 19 4 109,20 410120380 12 25 12 | 110 26 4 | 146,95
410100270 10 05 10 | 100 22 4 121,20 410120390 12 25 12 | 130 26 4 | 176,40
410100280 10 0,5 10 | 120 22 4 145,60 410120400 12 3,0 12 80 22 4 132,25
410100290 | 10 10 10 | 75 19 4 |109,20 410120410 | 12 30 12 | 110 26 4 | 146,95
410100300 10 10 10 | 100 22 4 121,20 410120420 12 30 12 | 130 26 4 | 176,40
410100310 10 10 10 | 120 22 4 | 145,60 410120430 12 35 12 | 110 26 4 | 161,50
410100320 10 15 10 | 75 19 4 109,20 410120440 12 40 12 | 110 26 4 |161,50
410100330 | 10 15 10 | 100 22 4 121,20 410160200 | 16 05 16 | 110 32 4 | 287,90
410100340 | 10 15 10 | 120 22 4 |145,60 410160210 | 16 05 16 | 160 32 4 | 403,10
410100350 | 10 20 10 | 75 19 4 |109,20 410160220 | 16 10 16 | 110 32 4 | 287,90
410100360 10 20 10 | 100 22 4 121,20 410160230 16 10 16 | 160 32 4 | 403,10
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro térica 4 labios
< 60 HRC

4 Fluted corner radius solid carbide end mill < 60 HRC

2222 ACERO

Fresa metal duro de 4 labios térica con recubrimiento TiSiN

para acero hasta 60 HRC. Disefiada para trabajar a baja velo-

cidad de corte y alto avance. Es adecuada para aplicaciones

de mecanizado pesado y desbaste. Tiene gran resistencia al

desgaste gracias a su grado WC ultrafino.

INOX

4 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiSiN coating for
@‘ steel up to 60 HRC. Designed for low speed with high feed condition.

Suitable for heavy duty and roughing application. Minimize fracturing at

high feed by high TRS ultra fine WC grade.

Pe®
o e —C
I b d][&J

01-05 ©6-012 o216 I]:I d2

o1- 016 I ‘

411010200 | 10 02 25 10 45,90 411100200 | 100 03 114,05
411015200 | 15 05 4 |50 40 15 4 45,90 411100210 | 100 05 10 | 70 20 10 | 20 | 114,05
411020200 | 20 05 6 | 50 60 20 4 53,25 411100220 | 100 05 10 | 90 25 10 | 25 | 127,20
411030200 | 30 05 6 |50 80 30 4 53,25 411100230 | 100 05 10 |120 30 10 | 30 | 160,10
411040200 | 40 05 6 | 60 120 40 4 53,25 411100240 | 100 10 10| 70 20 10 | 20 | 114,05
411040210 | 40 05 6 | 60 160 40 4 53,25 411100250 | 100 1,0 10 | 90 25 10 | 25 | 127,20
411040220 | 40 10 6 | 60 120 40 4 53,25 411100260 | 100 1,0 110|120 30 10 | 30 | 160,10
411040230 | 40 10 6 | 60 160 40 4 53,25 411100270 | 100 20 10| 70 20 10 | 20 | 114,05
411050200 | 50 05 6 | 60 150 50 4 53,25 411100280 | 100 20 10| 90 25 10 | 25 | 127,20
411050210 | 50 10 6 | 60 150 50 4 53,25 411100290 | 100 20 10 |7120 30 10 | 30 | 160,10
411060200 | 60 03 6 | 60 150 60 4 53,25 411120200 | 120 05 12| 80 25 12 | 25 | 135,90
411060210 | 60 05 6 | 60 150 6,0 4 53,25 411120210 | 120 05 12 |100 30 12 | 30 | 158,00
411060220 | 60 10 6 | 60 150 60 4 53,25 411120220 | 120 05 12 |130 35 12 | 35 | 188,60
411060230 | 6,0 15 6 | 60 150 6,0 4 53,25 411120230 | 120 10 12| 80 25 12 | 25 | 135,90
411080200 | 80 03 8 | 60 160 80 4 83,45 411120240 | 120 10 12 |100 30 12 | 30 | 158,00
411080210 | 80 05 8 | 60 160 80 4 83,45 411120250 | 120 10 12 |130 35 12 | 35 | 188,60
411080220 | 80 05 8 | 80 200 80 4 94,30 411120260 | 120 20 12| 80 25 12 | 25 | 135,90
411080230 | 80 05 8 |110 300 80 4 | 120,60 411120270 | 120 20 12 |100 30 12 | 30 | 158,00
411080240 | 80 10 8 | 60 160 80 4 83,45 411120280 | 120 20 12 |130 35 12 | 35 | 188,60
411080250 | 80 10 8 |8 200 80 4 94,30 411120290 | 120 30 12| 80 25 12 | 25 | 135,90
411080260 | 80 10 8 | 110 300 80 4 | 120,60 411160200 | 160 10 16 | 110 30 16 | 30 | 299,50
411080270 | 80 20 8 | 60 160 80 4 83,45 411160210 | 160 10 16 | 160 40 16 | 40 | 426,50
411080280 | 80 20 8 | 80 200 80 4 94,30 411160220 | 160 20 16 | 110 30 16 | 30 | 299,50
411080290 | 80 20 8 | 110 300 80 4 | 120,60 411160230 | 160 20 16 | 160 40 16 | 40 | 426,50
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ACERO
STEEL

SAUDA

Fresa metal duro térica 4 labios

HSC-HHC <65 HRC

Corner radius HSC-HHC solid carbide end mill <65 HRC

Fresa metal duro de 4 labios torica y recubrimiento TiSiN. 30°
de hélice. La herramienta, material y el recubrimiento estan
especialmente disefiados para el mecanizado a alta veloci-
dad (HSC) y materiales duros (HHC). Para maquinas CNC con
3y 5 ejes. También podemos trabajar en seco. Para aceros
hasta 65 HRC. También valida para materiales no férricos,
materiales termo resistentes, aleaciones exdéticas y fundicio-
nes. Fresa especialmente disefiada para trabajos 3D.

4 Fluted solid carbide end mill with corner radius and TiSiN coating. 30°
Spiral angle. Specially for tool maker, mould maker. Also for aircraft / tur-
bine construction. The tool, material and coating are specially designed
for HSC and HHC. For CNC machines with 3 and 5 axes. Reduces milling
time rapidly. Also for dry milling. Universal purpose for normal and high
tense materials for 3D operations.
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412010200
412010210
412012200
412012210
412015200
412015210
412020200
412020210
412025200
412025210
412030200
412030210
412030220
412030230
412040200
412040205
412040210
412040220
412040230
412040240
412050200
412050210
412050220
412050230
412050240
412050250
412060200
412060205
412060206
412060210
412060215
412060216
412060220

412060225

1,0
12
12
15
15
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
30
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
50
50
50
50
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
03
03
0,3
03
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,3
03
03
0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
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47,05 412060226
50 20 1 4 48,80 412060230 6,0
50 10 1.2 4 47,05 412060235 | 6,0
50 20 1.2 4 48,80 412060236 | 6,0
50 10 15 4 47,05 412060240 | 6,0
50 20 15 4 48,80 412060250 | 6,0
50 10 2 4 47,05 412080200 | 80
50 20 2 4 47,05 412080205 | 80
50 10 25 4 47,05 412080210 | 80
50 20 25 4 47,05 412080215 | 80
50 10 3 4 45,90 412080220 | 80
60 20 3 4 50,15 412080225 | 80
70 30 3 4 57,30 412080230 | 80
80 40 3 4 67,00 412100200 | 10,0
60 20 4 4 50,55 412100205 | 10,0
70 30 4 4 57,90 412100210 | 10,0
80 40 4 4 67,60 412100215 | 10,0
60 20 4 4 50,55 412100220 | 10,0
70 30 4 4 57,90 412100225 | 10,0
80 40 4 4 67,60 412100230 | 10,0
60 16 5 4 50,55 412100235 | 10,0
70 30 5 4 57,90 412120200 | 120
80 40 5 4 67,60 412120205 | 120
60 16 5 4 50,55 412120210 | 120
70 30 5 4 57,90 412120215 | 120
80 40 5 4 67,60 412120220 | 120
60 20 7 4 50,55 412120225 | 120
80 40 7 4 67,60 412120230 | 120
100 50 7 4 83,45 412120235 | 12,0
60 20 7 4 50,55 412160200 | 16,0
80 40 7 4 67,60 412160210 | 16,0
100 50 7 4 83,45 412160220 | 16,0
60 20 7 4 50,55 412160230 | 16,0
80 40 7 4 67,60 412160240 | 16,0
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'I,5
15
15
1.6
20
0,5
0,5
1.0
1.0
15
15
20
05
05
1.0
10
15
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2,0
2,5
0,5
0,5
1,0
1,0
15
15
2,0
3,0
0,5
10
15
2,0
30

QO00CH)
QOO0
® @

r+0,005) [ r+0,01
01-06 / \98-016

100

60 20
80 40
100 50
60 20
60 20
65 22
100 40
65 22
100 40
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12 | 110 40 13
12 80 26 13
12 | 110 40 13
12 80 26 13
12 | 110 40 13
12 80 26 13
12 80 26 13
16 92 44 16
16 92 44 16
16 92 44 16
16 92 44 16
16 92 44 16
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83,45
50,55
67,60
83,45
67,60
67,60
76,30
98,35
76,30
98,35
76,30
98,35
76,30
106,50
137,10
106,50
137,10
106,50
137,10
106,50
106,50
130,70
165,55
130,70
165,55
130,70
165,55
130,70
130,70
156,50
156,50
156,50
156,50
156,50



ACERO
STEEL

Fresa de metal duro térica larga para acabado
HSC/HCC <65 HRC
Long HSC-HHC solic carbide corner radius end mill <65 HRC

2222 ACERO

Fresa metal duro con 4 labios larga térica y recubrimiento
TiAIN. 30° de hélice. La herramienta, material y el recubri-
miento estan especialmente disefados para el mecanizado
a alta velocidad (HSC) y materiales duros (HHC). Para maqui-

nas CNC con 3y 5 ejes. También podemos trabajar en seco.
INOX Para aceros hasta 65 HRC. También valida para materiales no
férricos, materiales termo resistentes, aleaciones exdticas y

fundiciones. Fresa especialmente disefiada para trabajos 3D.

4 Fluted solid carbide long end mill with corner radius and TiAIN coa-
ting. 30° Spiral angle. Specially for tool maker and mould maker. Also for
aircraft / turbine construction. The tool, material and coating are spe-
cially designed for HSC and HHC. For CNC machines with 3 and 5 axes.
Reduces milling time rapidly. Also for dry milling. Universal purpose for
normal and high tense materials for 3D operations.

(w) \ |
5 ®es
| Ret. |

| a1 [ [a2|n]i2z|B|z]c @ Rt [ [rfa|ln]ie|le|z]|c]
413020200 2 0,2 6 80 2 10 4 39,45 413060240 6 2,0 6 80 25 25 4 43,50
413020210 2 0,2 6 80 10 10 4 43,50 413080150 8 0,5 8 90 19 54 4 54,10
413020220 2 0,5 6 80 2 10 4 39,45 413080160 8 0,5 8 90 35 35 4 61,25
413020230 2 0,5 6 80 10 10 4 43,50 413080200 8 1,0 8 90 19 54 4 54,10
413030200 3 0,2 6 80 3 15 4 39,45 413080205 8 1,0 8 90 35 35 4 61,25
413030210 3 0,2 6 80 15 15 4 43,50 413080210 8 1,5 8 90 19 54 4 54,10
413030220 3 0,5 6 80 3 15 4 29,00 413080220 8 2,0 8 90 19 54 4 54,10
413030230 8 0,5 6 80 15 15 4 43,50 413080230 8 2,0 8 90 35 85} 4 61,25
413040200 4 0,2 6 80 4 20 4 39,45 413100150 10 0,5 10 100 22 22 4 75,55
413040210 4 0,2 6 80 20 20 4 43,50 413100160 10 0,5 10 100 45 45 4 83,80
413040220 4 0,5 6 80 4 20 4 39,45 413100200 10 1,0 10 100 22 60 4 75,55
413040230 4 0,5 6 80 20 20 4 43,50 413100205 10 1,0 10 100 45 45 4 83,80
413040240 4 1,0 6 80 4 20 4 39,45 413100210 10 1,5 10 100 22 60 4 75,55
413040250 4 1,0 6 80 20 20 4 43,50 413100220 10 2,0 10 100 22 60 4 75,53
413050200 5 0,2 6 80 7 25 4 39,45 413100230 10 2,0 10 100 45 45 4 83,80
413050210 5] 0,2 6 80 25 25 4 43,50 413100240 10 3,0 10 100 22 22 4 75,55
413050220 5 0,5 6 80 7 25 4 29,00 413100250 10 3,0 10 100 45 45 4 83,80
413050230 5 0,5 6 80 25 25 4 43,50 413120150 12 0,5 12 100 26 26 4 106,20
413050240 5 1,0 6 80 7 25 4 39,45 413120160 12 0,5 12 100 50 50 4 116,25
413050250 5 1,0 6 80 25 25 4 43,50 413120200 12 1,0 12 100 26 75 4 106,20
413060150 6 0,2 6 80 13 13 4 39,45 413120205 12 1,0 12 100 50 50 4 116,25
413060160 6 0,2 6 80 25 25 4 43,50 413120210 12 2,0 12 100 26 75 4 106,20
413060200 6 0,5 6 80 13 44 4 39,45 413120220 12 2,0 12 100 26 75 4 106,20
413060205 6 0,5 6 80 25 25 4 43,50 413120230 12 2,0 12 100 50 50 4 116,25
413060210 6 1,0 6 80 13 44 4 39,45 413120240 12 3,0 12 100 26 26 4 106,20
413060215 6 1,0 6 80 25 25 4 43,50 413120250 12 3,0 12 100 50 50 4 116,25
413060220 6 1,5 6 80 13 44 4 39,45 413160200 16 2,0 16 150 75 92 4 299,20
413060230 6 20 6 80 13 44 & 39,45 Condiciones de corte | Cutting data pag. 160
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro térica 6 labios larga
<50 HRC (0,2um)

6 Fluted solid carbide corner radius long end mill
<50 HRC (0,2um)

Fresa de metal duro térica de 6 labios larga con recubrimien-
to TiSiN para aceros preendurecidos y endurecidos hasta
50HRC. Ofrece una excelente resistencia al desgaste gracias
a su recubrimiento PVD con base de Si. La hélice de 45° esta

disefiada para optimizar las condiciones de corte. Mejora la

resistencia al desgaste gracias a un filo mas largo y a la alta

calidad superficial. Espectacular rendimiento en el mecaniza-

do a altas velocidades gracias a su grado WC ultrafino

(0,2 pm).

6 Fluted solid carbide corner radius long end mill with TiSiN coating for

pre-hardened and hardened steel (HRC 50). Good wear resistance by Si-

based PVD coating. 45° helix design for high speed and feed condition. @ @ @
Improved wear resistance with longer edge and excellent work surface

finish. Outstanding performance at high speed machining by ultrafine

(0,2 um) WC grade. :

SN\ —E YR

06-016 o6 28-016
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620060200 6 03 6 60 15 67,20
620060210 6 03 6 80 15 76,50
620060220 6 0,5 6 60 15 67,20
620060230 6 0,5 6 80 15 76,50
620060240 6 1.0 6 60 15 67,20
620060250 6 1,0 6 80 15 76,50
620080200 8 0,5 8 70 20 98,75
620080210 8 0,5 8 90 20 108,60
620080220 8 10 8 70 20 98,75
620080230 8 1.0 8 90 20 108,60
620100200 10 05 10 75 25 130,70
620100210 10 0,5 10 100 25 146,60
620100220 10 1,0 10 75 25 130,70
620100230 10 1,0 10 100 25 146,60
620120200 12 0,5 12 80 30 153,55
620120210 12 0,5 12 110 30 175,00
620120220 12 1,0 12 80 30 153,55
620120230 12 1,0 12 110 30 175,00
620160200 16 05 16 110 50 333,00
620160210 16 1,0 16 110 50 333,00
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ACERO
STEEL

Micro-fresa metal duro punta esférica 2 labios
HSC <55 HRC (0,2um)

2 Fluted HSC solid carbide ball nose micro end mill <55 HRC (0,2um)

2222 ACERO

Micro-fresa esférica de metal duro de 2 labios con recubri-
miento TiSiN. Angulo espiral de 30°. La geometria positiva
conjuntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener
un corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. He-
rramienta de bola especial para contornos 3D. La herramien-
INOX ta, material y recubrimiento estan especialmente disefados
para mecanizado HSC de materiales hasta 55 HRC, también
para uso general.

2 Fluted solid carbide micro ball nose end mill with TiSiN coating and
30° spiral angle. The positive geometry together with this coating will
help you to get a soft cutting with a very long tool life. Ball nose end mill
for 3D milling in deep contour pocketing operations: The tool, material
and coating are specially designed for high speed cutting HSC.

® &

69 d1 |- ey ﬂj d2

20,1 - 01,5 ’—IZJ

DO@®@EE)
@@ O

0,05r-0,75r

L ket | e e | 2 | | e
921001200 0,1 4 0,2 40 2 97,00
921002200 0,2 4 04 40 2 59,65
921003200 03 4 0,6 40 2 53,45
921004200 0,4 4 08 40 2 51,30
921005200 0,5 4 10 45 2 46,90
921006200 0,6 4 1.2 45 2 42,40
921007200 0,7 4 15 45 2 42,40
921008200 08 4 20 45 2 38,75
921009200 09 4 20 45 2 38,75
921010200 10 4 25 50 2 36,80
921012200 12 4 30 50 2 36,80
921015200 15 4 4,0 50 2 36,80
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STEEL SAUDA

Fresa metal duro punta esférica larga
2 labios HSC/HHC <65 HRC (0,2um)

2 Fluted long HSC/HHC solid carbide ball nose end mill
<65 HRC (0,2um)

o
&
Q
<
\
i

Fresa de bola metal duro de cuello largo rebajado de 2 la-
bios con recubrimiento TiSiN. Angulo espiral de 30°. La he-
rramienta, material y el recubrimiento estan especialmente
disefiados para el mecanizado HSC (High Speed Cutting) +
HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. También podemos utili-
zar esta herramienta para aceros y materiales no férricos. El
diametro posterior al corte es menor que el didmetro de punta
para evitar el desvio de la herramienta. Herramienta de bola
especial para contornos 3D.

INOX

2 Fluted solid carbide long ball nose end mill with TiSIN coating. 30°
Spiral angle. The tool, material and coating are specially designed for
dry high speed cutting HSC and high hard cutting HHC < 65 HRC. Large
core diameter for minimum deflection. With corner radius for minimize
the wear out. Ball nose end mill for 3D milling in deep contour pocketing

OCIOOS
@@ (D)
® &

operations.
di t@ ) s
13 12 | 13 j 0"?%2 ‘ ‘

0,1r-3r 4r-5r

823001200 4 102,40 823006260 4 1 50,15
823001210 0,'I 4 40 = 0,5 2 |102,40 823006220 0,6 4 45 2 0,6 2 50,15
823002210 0,2 4 40 0,5 02 2 64,70 823006230 0,6 4 45 3 0,6 2 50,15
823002220 0,2 4 40 1,0 0,2 2 64,70 823006200 0,6 4 45 4 0,6 2 50,15
823002230 0,2 4 40 15 0,2 2 64,70 823006240 0,6 4 45 5 0,6 2 50,15
823002200 0,2 4 40 20 0,2 2 64,70 823006250 0,6 4 45 6 0,6 2 50,15
823003210 03 4 40 10 03 2 60,80 823006210 0,6 4 45 8 0,6 2 51,70
823003220 03 4 40 15 03 2 60,80 823006270 0,6 4 45 10 0,6 2 51,70
823003230 03 4 40 20 03 2 60,80 823006280 0,6 4 45 12 0,6 2 51,70
823003240 03 4 40 30 03 2 60,80 823006290 0,6 4 45 14 0,6 2 61,60
823003200 03 4 40 4,0 03 2 71,25 823006300 0,6 4 45 16 0,6 2 61,60
823003250 03 4 40 50 03 2 71,25 823007210 0,7 4 45 2 0,7 2 51,70
823004210 04 4 40 1.0 04 2 58,50 823007220 0,7 4 45 4 0,7 2 51,70
823004220 0,4 4 40 2,0 0,4 2 58,50 823007200 0,7 4 45 8 0,7 2 51,70
823004230 04 4 40 3,0 0,4 2 58,50 823007230 0,7 4 45 10 0,7 2 61,60
823004200 04 4 40 4,0 0,4 2 58,50 823007240 0,7 4 45 12 0,7 2 61,60
823004240 04 4 40 50 04 2 58,50 823008240 08 4 45 2 038 2 46,90
823004250 0,4 4 40 6,0 0,4 2 58,50 823008250 08 4 45 4 038 2 46,90
823004260 04 4 40 8,0 04 2 58,50 823008200 08 4 45 6 0,8 2 46,90
823004270 0,4 4 40 10,0 04 2 68,15 823008210 038 4 45 8 0,38 2 46,90
823005220 0,5 4 45 10 0,5 2 53,45 823008260 08 4 45 10 038 2 46,90
823005230 0,5 4 45 20 05 2 53,45 823008220 08 4 45 12 038 2 46,90
823005240 0,5 4 45 30 0,5 2 53,45 823008270 08 4 45 14 0,8 2 56,95
823005200 0,5 4 45 4,0 0,5 2 53,45 823008230 08 4 45 16 0,8 2 56,95
823005250 0,5 4 45 50 0,5 2 55,00 823009200 09 4 45 4 09 2 46,90
823005260 0,5 4 45 6,0 0,5 2 55,00 823010260 10 4 50 2 10 2 41,65
823005210 0,5 4 45 8,0 0,5 2 55,00 823010270 1,0 6 50 2 1,0 2 49,20
823005270 0,5 4 45 10,0 0,5 2 55,00 823010280 1,0 4 50 3 1,0 2 41,65
823005280 0,5 4 45 12,0 0,5 2 65,05 823010290 1.0 6 50 3 10 2 49,20
823005290 05 4 45 14,0 0,5 2 65,05 823010300 10 4 50 4 1,0 2 41,65
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2222 ACERO

L ret [t a2 [ on ]2 | 3 | 2] ¢ B Rt [ a1 | a2 | n |2 ] 3 |z ] €
1,0 2 1.4 8 14 2

823010310 6 50 4 1,0 49,20 823014220 4 45 43,40
823010320 1,0 4 50 5 1,0 2 | 41,65 823014200 14 4 50 12 14 2 43,40
823010330 10 6 50 5 1.0 2 49,20 823014230 1.4 4 50 16 14 2 43,40
823010200 1,0 4 50 6 10 2 | 41,65 823015260 1,5 4 45 3 1,5 2 41,65
823010340 10 6 50 6 1.0 2 49,20 823015270 15 6 50 3 15 2 49,20
823010210 1,0 4 50 8 1,0 2 | 41,65 823015280 1,5 4 45 4 1,5 2 41,65
823010350 1,0 6 50 8 1,0 2 49,20 823015290 15 6 50 4 15 2 49,20
823010220 1,0 4 50 10 1,0 2 | 43,40 823015300 15 4 45 6 15 2 41,65
823010360 1,0 6 50 10 1,0 2 49,20 823015310 15 6 50 6 15 2 49,20
823010230 1,0 4 50 12 1.0 2 | 43,40 823015200 1,5 4 45 8 15 2 41,65
823010370 1,0 6 50 12 1.0 2 49,20 823015320 15 6 50 8 15 2 49,20
823010380 1,0 4 50 14 1,0 2 | 43,40 823015330 15 4 50 10 15 2 43,40
823010390 10 6 50 14 1.0 2 49,20 823015340 15 6 50 10 15 2 49,20
823010240 1,0 4 50 16 10 2 | 43,40 823015210 1,5 4 50 12 1,5 2 43,40
823010400 1,0 6 60 16 1.0 2 51,70 823015350 15 6 50 12 15 2 49,20
823010410 1,0 4 50 18 1,0 2 | 43,40 823015360 15 4 50 14 15 2 43,40
823010420 10 6 60 18 1.0 2 51,70 823015370 15 6 50 14 15 2 49,20
823010250 1,0 4 50 20 1.0 2 | 43,40 823015220 1,5 4 50 16 1,5 2 43,40
823010430 1,0 6 60 20 10 2 51,70 823015380 15 6 60 16 15 2 51,70
823010440 1.0 4 60 22 1,0 2 | 47,85 823015390 15 4 50 18 15 2 43,40
823010450 1.0 6 65 22 1.0 2 55,00 823015400 15 6 60 18 15 2 51,70
823010460 1,0 4 60 25 1,0 2 57,30 823015230 1.5 4 50 20 15 2 43,40
823012240 1.2 4 45 4 1.2 2 43,40 823015410 15 6 60 20 15 2 51,70
823012250 1.2 6 50 4 1.2 2 | 49,20 823015420 1.5 4 60 22 15 2 47,85
823012260 1.2 4 45 6 1.2 2 43,40 823015430 15 6 65 22 15 2 55,00
823012270 1.2 6 50 6 1.2 2 | 49,20 823015240 15 4 60 25 1,5 2 47,85
823012200 1.2 4 45 8 1.2 2 43,40 823015440 15 6 65 25 15 2 55,00
823012280 1.2 6 50 8 1.2 2 | 49,20 823015250 1,5 4 70 30 1,5 2 52,30
823012290 1.2 4 50 10 1.2 2 43,40 823015450 15 6 70 30 15 2 62,75
823012300 1.2 6 50 10 1.2 2 | 49,20 823015460 15 4 70 35 15 2 62,00
823012210 1.2 4 50 12 1.2 2 43,40 823016210 1.6 4 45 6 1,6 2 50,15
823012310 1.2 6 50 12 1.2 2 | 49,20 823016220 1,6 4 45 8 1,6 2 50,15
823012220 1.2 4 50 16 1.2 2 43,40 823016230 1.6 4 50 12 1,6 2 50,15
823012320 1.2 6 60 16 1.2 2 51,70 823016200 1,6 4 50 16 1,6 2 50,15
823012230 1,2 4 50 20 1,2 2 43,40 823016240 1.6 4 50 20 1,6 2 50,15
823012330 1.2 6 60 20 1.2 2 51,70 823018200 1.8 4 45 6 18 2 50,15
823012340 1.2 4 60 24 1.2 2 47,85 823018210 1.8 4 45 8 1.8 2 50,15
823012350 1.2 6 65 24 1.2 2 55,00 823018220 18 4 50 12 18 2 50,15
823014210 1.4 4 45 6 14 2 43,40 823018230 18 4 50 16 18 2 50,15
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823018240 4 50,15 823030280 3 6 3 49,20
823020270 2,0 4 45 4 2,0 2 41,65 823030290 3 6 50 12 3 2 49,20
823020280 20 6 50 4 2,0 2 49,20 823030210 3 6 60 16 3 2 51,70
823020290 20 4 45 6 20 2 41,65 823030220 3 6 60 20 3 2 51,70
823020300 20 6 50 6 2,0 2 49,20 823030230 3 6 65 25 3 2 55,00
823020200 20 4 45 8 2,0 2 41,65 823030240 3 6 70 30 3 2 62,75
823020310 20 6 50 8 2,0 2 49,20 823030300 3 6 75 35 3 2 68,95
823020320 20 4 50 10 2,0 2 41,65 823030250 3 6 80 40 3 2 75,30
823020330 20 6 50 10 2,0 2 49,20 823030310 3 6 90 45 3 2 79,40
823020210 20 4 50 12 2,0 2 41,65 823030260 3 6 100 50 3 2 85,80
823020340 20 6 50 12 2,0 2 49,20 823030320 3 6 100 60 3 2 95,45
823020350 20 4 50 14 20 2 41,65 823040260 4 6 50 8 4 2 49,20
823020360 20 6 50 14 2,0 2 49,20 823040270 4 6 50 10 4 2 49,20
823020220 20 4 50 16 2,0 2 41,65 823040280 4 6 50 12 4 2 49,20
823020370 2,0 6 60 16 2,0 2 51,70 823040200 4 6 60 16 4 2 51,70
823020380 20 4 50 18 20 2 41,65 823040210 4 6 60 20 4 2 51,70
823020390 20 6 60 18 2,0 2 51,70 823040220 4 6 65 25 4 2 55,00
823020230 20 4 50 20 2,0 2 44,75 823040230 4 6 70 30 4 2 62,75
823020400 2,0 6 60 20 2,0 2 51,70 823040290 4 6 75 35 4 2 68,95
823020410 20 4 60 22 2,0 2 44,75 823040240 4 6 80 40 4 2 75,30
823020420 20 6 65 22 2,0 2 55,00 823040300 4 6 90 45 4 2 79,40
823020240 20 4 60 25 2,0 2 44,75 823040250 4 6 100 50 4 2 85,80
823020430 2,0 6 65 25 2,0 2 55,00 823040310 4 6 100 55 4 2 95,45
823020250 20 4 70 30 2,0 2 52,50 823040320 4 6 100 60 4 2 95,45
823020440 20 6 70 30 2,0 2 62,75 823050200 5 6 60 20 6 2 55,00
823020450 20 4 70 35 2,0 2 52,50 823050230 5 6 70 25 6 2 62,75
823020460 20 6 75 35 2,0 2 68,95 823050210 5 6 75 30 6 2 68,95
823020260 20 4 80 40 2,0 2 59,05 823050240 5 6 80 40 6 2 75,30
823020470 20 6 80 40 2,0 2 75,30 823050250 5 6 90 45 6 2 79,40
823020480 20 4 80 45 2,0 2 68,75 823050220 5 6 100 50 6 2 85,80
823025220 25 4 45 8 2,5 2 44,75 823050260 5 6 100 60 6 2 95,45
823025230 25 4 50 10 25 2 44,75 823060210 6 6 55 115 10 2 47,25
823025200 25 4 50 16 2,5 2 44,75 823060200 6 6 110 30 10 2 75,30
823025240 25 4 60 20 25 2 44,75 823080210 8 8 60 25 12 2 64,90
823025250 25 4 60 25 2,5 2 48,80 823080200 8 8 100 30 12 2 87,70
823025210 25 4 70 30 25 2 52,90 823100210 10 10 70 30 16 2 85,00
823025260 25 4 70 35 2,5 2 52,90 823100200 10 10 100 35 16 2 115,60
823030270 30 6 50 6 3,0 2 49,20 823120200 12 12 75 30 18 2 110,75
823030200 3,0 6 50 8 3,0 2 49,20 823120210 12 12 110 40 18 2 153,55
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STEEL

Fresa metal duro punta esférica 2 labios
HSC <55 HRC

2 Fluted HSC solid carbide ball nose end mill <55 HRC

Fresa esférica metal duro de 2 labios con recubrimiento TiAIN.
Angulo espiral de 30°. La geometria positiva conjuntamente
con este recubrimiento ayuda a tener un corte muy suave y
prolongar la vida del filo de corte. Herramienta de bola es-
pecial para contornos 3D. La herramienta, material y recu-
brimiento estan especialmente disefiadas para mecanizado
HSC para materiales hasta 55 HRC, también para uso general.

INOX

2 Fluted solid carbide ball nose end mill with TIAIN coating and 30° spiral
angle. The positive geometry together with this coating will help you to
get a soft cutting with a very long tool life. Ball nose end mill for 3D mi-
lling in deep contour pocketing operations: tool, material and coating are
specially designed for high speed cutting HSC up to 55 HRC.
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o1 - 920 I "
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221010200 10 3 38 2 2 14,00
221010210 1,0 4 38 2 2 15,05
221015200 15 3 38 3 2 14,00
221020200 2,0 3 38 4 2 14,00
221020210 2,0 4 38 4 2 15,05
221025200 2,5 3 38 5 2 14,00
221030200 3,0 3 38 6 2 14,00
221030210 3,0 4 38 6 2 15,05
221040200 4,0 4 50 8 2 15,05
221050200 50 5 50 10 2 19,05
221060200 6,0 6 50 12 2 21,35
221070200 70 8 60 14 2 30,05
221080200 8,0 8 60 15 2 27,30
221090200 9,0 10 75 18 2 44,40
221100200 10,0 10 75 20 2 40,40
221120200 12,0 12 75 20 2 55,30
221140200 14,0 14 90 25 2 79,20
221160200 16,0 16 100 25 2 112,75
221180200 18,0 18 100 30 2 142,15
221200200 20,0 20 100 30 2 164,60
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Fresa metal duro punta esférica 2 labios

HSC 70 HRC
2 Fluted HSC solid carbide ball nose end mill 70 HRC

Fresa esférica metal duro de 2 labios. Angulo espiral de 30°.
La geometria positiva conjuntamente con este recubrimiento
ayuda a tener un corte muy suave y prolongar la vida del filo

de corte. Herramienta de bola especial para contornos 3D. La
herramienta, material y recubrimiento estan especialmente
disefiadas para mecanizado HSC para materiales 70 HRC,
también para uso general.

INOX

with a very long tool life. Ball nose end mill for 3D milling in deep contour
pocketing operations: tool, material and coating are specially designed
for high speed cutting HSC 70 HRC.

2 Fluted solid carbide ball nose end mill and 30° spiral angle. The positi- @
ve geometry together with this coating will help you to get a soft cutting

N ®)
S @

n o2 - 016

20 3

230020200 2 6 60 46,65
230030200 3 6 60 20 5 46,65
230040200 4 6 60 20 6 46,65
230050200 5 6 60 20 10 46,65
230060200 6 6 60 20 12 46,65
230080200 8 8 80 20 12 66,60
230100200 10 10 75 22 10 74,85
230120200 12 12 75 24 12 88,20
230160200 16 16 92 60 20 172,50
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Fresa metal duro larga punta esférica 2 labios
HSC 70 HRC

2 Fluted long HSC solid carbide ball nose end mill 70 HRC

Fresa esférica metal duro de 2 labios. Angulo hélice de 30°.
La geometria positiva conjuntamente con este recubrimiento
ayuda a tener un corte muy suave y a prolongar la vida del filo
de corte. Herramienta de bola especial para contornos 3D. La
herramienta, material y recubrimiento estan especialmente
INOX ?Ls:g)adas para mecanizado HSC y materiales hasta 65 HRC

2 Fluted solid carbide ball nose end mill with TiAIN coating and 30° spiral
angle. The positive geometry together with this coating will help you to
get a soft cutting with a very long tool life. Ball nose end mill for 3D mi-
lling in deep contour pocketing operations: the tool, material and coating
are specially designed for high speed cutting HSC and HHC high hard
cutting up to 65 HRC.
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40 3

231020200 2 6 80 56,50
231030200 3 6 80 40 5 56,50
231040200 4 6 80 40 6 56,50
231050200 5 6 80 20 10 56,50
231060200 6 6 80 20 12 56,50
231080200 8 8 100 20 12 80,40
231100200 10 10 100 22 10 90,75
231120200 12 12 100 24 12 124,15
231160200 16 16 150 40 20 236,70
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Fresa metal duro larga punta esférica

2 labios HSC/HHC <65 HRC

2 Fluted long HSC/HHC solid carbide ball nose end mill
<65 HRC

Fresa esférica metal duro de 2 labios con recubrimiento
TiAIN. Angulo hélice de 30°. La geometria positiva conjun-
tamente con este recubrimiento ayuda a tener un corte muy
suave y a prolongar la vida del filo de corte. Herramienta de

bola especial para contornos 3D. La herramienta, material y

recubrimiento estan especialmente disefiadas para mecani- INOX
zado HSC y materiales hasta 65 HRC (HHC).

2 Fluted solid carbide ball nose end mill with TiAIN coating and 30° spiral @ ‘

angle. The positive geometry together with this coating will help you to

get a soft cutting with a very long tool life. Ball nose end mill for 3D mi-

lling in deep contour pocketing operations: the tool, material and coating

are special\y designed for high speed cutting HSC and HHC high hard @ @ @
cutting up to 65 HRC.

| o®
| ISR OO

I o1 - 920

L Rt | ] a2 | | 2 ] = | e
224010200 1,0 6 70 2,5 2 21,30
224015200 15 6 70 4,0 2 21,30
224020200 2,0 6 100 5,0 2 21,30
224025200 2,5 6 100 6,0 2 21,30
224030200 3,0 6 100 8,0 2 21,30
224040200 4,0 6 90 8,0 2 22,90
224050200 50 6 75 10,0 2 28,40
224060200 6,0 6 80 12,0 2 32,95
224080200 8,0 8 110 14,0 2 45,60
224100200 10,0 10 100 18,0 2 65,55
224120200 12,0 12 1o 22,0 2 91,80
224160200 16,0 16 160 30,0 2 181,65
224200200 20,0 20 160 38,0 2 267,90
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro esférica 2 labios
para uso general

2 Fluted solid carbide ball end mill for general use

Fresa de metal duro esférica de 2 labios y hélice de 30° para

uso general. Su recubrimiento AICrN permite usarla en va-

rios materiales hasta 52 HRC, acero preendurecido, acero al

carbono y acero para moldes. Tiene tolerancia en el filo de

alta precision y minimiza la fractura gracias a su grado TRS i
ultrafino.

2 Fluted 30° helix solid carbide ball end mill for general use. AICIN coa-
ted optimum for various work materials up to HRC52, pre-hardened ste-
el, carbon steel and mold steel. High precise edge tolerance. Minimizes
fracturing by high TRS ultra fine WC grade.

® &

15°

di L%ﬁ(f i Hj d2
&L d{@

o1- 012

H@®@C()
H®OEES

0,5r - 3r 4r - 6r

n

222010200 1,0 6 50 25 32,90
222015200 15 6 50 4,0 32,90
222020200 2,0 6 50 50 32,90
222025200 25 4 50 6,0 29,80
222030200 3,0 6 60 8,0 33,30
222040200 4,0 6 70 8,0 33,90
222050200 50 6 75 10,0 38,55
222060200 6,0 6 80 12,0 38,55
222080200 8,0 8 90 14,0 56,95
222100200 10,0 10 100 18,0 78,80
222120200 12,0 12 110 22,0 104,20
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro larga punta esférica

2 labios HSC/HHC <65 HRC (0,2um)

2 Fluted long HSC/HHC solid carbide ball nose end mill
<65 HRC (0,2um)

Fresa de bola metal duro 2 labios de alto rendimiento con re-
cubrimiento TiSiN. Angulo hélice de 30°. Su geometria positi-
va junto con este recubrimiento facilitan un corte muy suave
prolongando la vida del filo de corte. La herramienta, material
y recubrimiento estan especialmente disefiadas para meca-
nizado HSC y para materiales hasta 65 HRC (HHC). Fresa es-
pecialmente disefiada para trabajos 3D.

2 Fluted high performance solid carbide ball nose end mill with TiSiN
coating. 30° Spiral angle. The positive geometry together with this coa-
ting will help you to get a soft cutting with a very long tool life. The tool,
material and coating are specially designed for high speed cutting HSC
and HHC high hard cutting up to 65 HRC.

di tui<) ﬂ]: 2 69
di % : Dj d2 @

225010200 1,00 6 75 3 2 57,50
225020200 2,00 6 75 4 2 57,50
225030200 3,00 6 75 5 2 57,50
225040200 4,00 6 75 6 2 57,50
!- 225050200 5,00 6 100 9 2 69,70
225060200 6,00 6 100 9 2 69,70
225063500 6,35 8 90 11 2 96,60
225080200 8,00 8 100 16 2 96,60
225095200 9,50 10 100 16 2 126,50
225100200 10,00 10 100 20 2 126,50
225120200 12,00 12 100 24 2 162,05
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro punta esférica extra larga
2 labios HSC/HHC <55 HRC
2 Fluted long HSC solid carbide ball nose end mill <55 HRC

2222 ACERO

Fresa esférica metal duro de 2 labios larga con recubrimiento
TiAIN. Angulo hélice de 30°. La geometria positiva conjun-
tamente con este recubrimiento ayuda a tener un corte muy
suave y a prolongar la vida del filo de corte. Herramienta de

bola especial para contornos 3D. La herramienta, material y
recubrimiento estan especialmente disefiados para mecani-
zado HSC y materiales hasta 55 HRC, también para uso gene-
ral y materiales no férricos.
ALU
SiHEL 2 Fluted solid carbide long ball nose end mill with TiAIN coating and 30°
spiral angle. The positive geometry together with this coating will help
you to get a soft cutting with a very long tool life. Ball nose end mill for
COEPER 3D milling in deep contour pocketing operations: the tool, material and
coating are specially designed for high speed cutting HSC up to 55 HRC.
Also for non ferrous materials.
GFK
CFK
@ PLASTIC

69 d1 t&?x ﬂ d2

234030200 3 3 75 6 2 22,85
234030210 3 3 100 6 2 22,85
234040200 4 4 100 6 2 26,10
234050200 5 5 100 6 2 31,70
234060200 6 6 100 15 2 35,90
234060210 6 6 150 15 2 47,85
234060220 6 6 200 30 2 68,10
234080200 8 8 150 25 2 61,60
234080210 8 8 200 50 2 91,45
234100200 10 10 150 25 2 87,40
234100210 10 10 200 50 2 122,70
234120200 12 12 150 25 2 127,80
234120210 12 12 200 25 2 149,80
234140200 14 14 200 50 2 200,10
234160200 16 16 200 50 2 262,75
234200200 20 20 200 50 2 431,15
234250200 25 25 200 50 2 599,95
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro larga punta esférica

conica HSC/HHC <65 HRC

High performance conical HSC/HHC solid carbide ball nose
end mill <65 HRC

Fresa esférica de metal duro de cuello largo rebajado y 2 la-
bios con recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. Mango
reforzado de @ 6mm. La herramienta, material y el recubri-
miento estan especialmente disefiados para el mecanizado
HSC (High Speed Cutting) + HHC (High Hard Cutting) < 65
HRC. También podemos utilizar esta herramienta para aceros INOX
<1200N/mm?2 y materiales no férricos. Herramienta de bola
especial para contornos 3D.
2 Fluted solid carbide ball nose end mill 30° Spiral angle. For HSC (High @ ‘
Speed Cutting) + HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. Also for universal
use, for standard steel <1200N/mmz2. The tool, material and coating are @ @ @
specially designed for dry high speed cutting HSC and high hard cut-
ting HHC. Ball nose end mill for 3D milling in deep contour pocketing
operations.
®®
ALLOYS

R 9@

o1 - 05

227010200 1,0 6 60 20 2 1,5° 36,65
227015200 15 6 60 20 3 1,5° 36,65
227020200 2,0 6 60 20 3 6,7° 36,65
227020210 2,0 6 60 25 6 6,0° 36,65
227025200 2,5 6 60 25 5 1,0° 36,65
227030200 30 6 60 20 7 6,6° 36,65
227040200 4,0 6 60 25 8 3,3° 36,65
227050200 50 6 60 25 9 1,8° 36,65
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro larga punta esférica conica

HSC/HHC <65 HRC

High performance long conical HSC/HHC solid carbide
ball nose end mill <65 HRC

2222 ACERO

Fresa esférica de metal duro de cuello extra largo rebajado
y 2 labios con recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30° La
herramienta, material y el recubrimiento estan especialmente
disefiados para el mecanizado HSC (High Speed Cutting) +
HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. También podemos utilizar
INOX esta herramienta para aceros <1200N/mm2 y materiales no
férricos. Herramienta de bola especial para contornos 3D.

2 Fluted long solid carbide ball nose end mill. 30° Spiral angle. For HSC
(High Speed Cutting) + HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. Also for uni-
versal use, for standard steel < 1200N/mm?2. The tool, material and coa-
ting are specially designed for dry high speed cutting HSC and high hard
cutting HHC. Ball nose end mill for 3D milling in deep contour pocketing
operations.

NI
ALLOYS

TITAN .
INCONEL 69 A e ] Jﬂdz

229010200 10 6 80 40 15 3,7° 45,40
229015200 15 6 80 40 2 3,4° 45,40
229020100 2,0 6 80 40 3 3,1° 45,40
229020200 20 6 100 60 3 0,5° 49,70
229020210 2,0 6 100 60 3 1,0° 49,70
229020220 2,0 6 100 60 3 1,5° 49,70
229020230 2,0 6 100 57 3 2,0° 49,70
229030100 30 6 100 50 4 1,8° 49,70
229030200 3,0 6 100 60 4 0,5° 49,70
229030210 3,0 6 100 60 4 1,0° 49,70
229030220 30 6 100 57 4 1,5° 49,70
229030230 30 6 100 43 4 2,0° 49,70
229040100 4,0 6 100 50 5 1,3° 49,70
229040200 4,0 6 100 60 5 0,5° 49,70
229040210 4,0 6 100 57 5 1,0° 49,70
229040220 4,0 6 100 38 5 1,5° 49,70
229040230 4,0 6 100 29 5 2,0° 49,70
229040240 4,0 8 100 50 8 2,7° 68,20
229050200 50 8 90 41 12 3,0° 62,80
229050210 50 6 100 50 6 0,6° 49,70
229060200 6,0 8 90 33 14 3,0° 62,80
229060210 6,0 8 100 50 8 1,4° 65,30
229060220 6,0 10 100 50 12 3,0° 94,95
229080200 8,0 10 100 40 15 4,6° 94,95
229080210 8,0 12 100 50 15 3,3° 129,55
229080220 8,0 10 150 70 10 1,9° 140,20
229100200 10,0 12 100 50 20 1,9° 129,55
229100210 10,0 16 150 60 20 4,3° 259,35
229120220 12,0 12 130 65 15 1,3° 156,55
229120200 12,0 16 150 60 20 2,9° 259,35
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro extra larga punta
esférica conica HSC/HHC <65 HRC

High performance extra long conical HSC/HHC solid carbide
ball nose end mill <65 HRC

Fresa esférica de metal duro de cuello largo rebajado y 2 la-
bios con recubrimiento TiAIN. Angulo espiral de 30°. La he-
rramienta, material y el recubrimiento estan especialmente
disefiados para el mecanizado HSC (High Speed Cutting) +
HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. También podemos utilizar
esta herramienta para aceros < 1200N/mm2 y materiales no INOX
férricos. Herramienta de bola especial para contornos 3D.
2 Fluted solid carbide ball nose end mill 30° Spiral angle, for HSC (High @ ‘
Speed Cutting) + HHC (High Hard Cutting) < 65 HRC. Also for universal
use, for standard steel <1200N/mm?2. The tool, material and coating are
specially designed for dry high speed cutting HSC and high hard cut-
ting HHC. Ball nose end mill for 3D milling in deep contour pocketing @ @ @
operations.
d3 NI

di ]L . j d2 @ @ ALLOYS

Bl ‘

Ee o, \
1 o1 -05 TITAN
INCONEL
t@:B::ﬂ @
n ‘ 06 - 012 ‘

o
&
Q
<
\
i

228010200 6 0,80 100 2 88,50
228015200 1 ,5 6 1,45 120 5 2,3 75 2 88,85
228020200 20 6 1,90 70 16 2,0 33 2 88,50
228020210 20 6 1,80 100 8 3,0 40 2 88,50
228020220 20 6 1,80 120 8 3,0 60 2 88,50
228030200 30 6 2,90 70 18 3,0 33 2 88,50
228030210 3,0 6 2,80 100 12 4,0 40 2 88,50
228030220 3,0 6 2,90 120 12 4,0 60 2 88,50
228040200 4,0 6 3,80 100 16 50 40 2 88,50
228040210 4,0 6 3,80 120 16 50 60 2 94,20
228040220 4,0 6 3,80 160 - 4,0 94 2 232,80
228050200 50 6 4,80 100 20 6,0 40 2 88,50
228060200 6,0 8 5,80 100 25 6,0 50 2 119,00
228060210 6,0 8 5,80 120 25 6,0 50 2 126,20
228060220 6,0 10 - 150 - 9,0 60 2 172,80
228080200 8,0 10 7,80 120 32 7,0 60 2 160,05
228080210 8,0 10 150 - 12,0 60 2 172,80
228100200 10,0 12 9,80 160 40 9,0 80 2 238,95
228120200 12,0 16 11,80 160 50 12,0 100 2 420,55
228120210 12,0 16 11,80 200 50 12,0 100 2 479,80
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro esférica de 2 labios
3D corte 230° <65 HRC (0,2um)

2 Fluted spherical end mill for 3D cut 230° <65 HRC (0,2u

Fresa de alta calidad de 2 labios con punta de bola de 230°
con recubrimiento TiSiN para mecanizados de 3D. Ofrece una
excelente resistencia al desgaste gracias a su recubrimiento
PVD con base de Si. Espectacular rendimiento a altas velo-

cidades gracias a su grado WC ultrafino (0,2 um). Indicada
INOX para fresado de aceros pre endurecidos y endurecidos (50-65
HRC).
WLELY 2 Fluted high quality 230° isi i
el gh quality 230° ball shape with TiSiN coating for w_\de range
of 3D machining. Good wear resistance by Si-based PVD coating. Outs-
tanding performance at high speed machining by ultrafine (0,2 um) WC

@ @ grade. For pre-hardened and hardened steel (HRC 50-65).
‘ ‘ ]50
69 di Q)l d3 ﬂj d2

0,5r-2,5r 3r-6r = ‘
o1-04 b \ "
o
@ @@r:\ u
|3\

Q6 - 012 Ll

d2

J

232010200 0,50 6 0,91 0 2 60,80
232015200 1 ,5 0,75 6 1,36 60 6 1 ,0 0 2 60,80
232020200 20 1,00 6 1,80 60 10 1.4 0 2 60,80
232030200 30 1,50 6 2,70 70 15 21 0 2 64,70
232040200 4,0 2,00 6 3,60 70 20 2,8 0 2 64,90
232060200 6,0 3,00 6 5,40 90 15 4,2 0 2 84,80
232080200 8,0 4,00 8 7,20 100 28 57 1 2 131,50
232100200 10,0 5,00 10 9,00 110 35 7,1 1 2 175,00
232120200 12,0 6,00 12 10,80 120 42 85 1 2 236,80
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ACERO SAUDA

STEEL

Fresa de metal duro esférica de
3 labios < 65hrc (0,2um)

3 Fluted ball end mill < 65 HRC (0,2um)

o
&
Q
<
\
i

Fresa de metal duro de 3 labios con recubrimiento TiSiN.
Ofrece una excelente resistencia al desgaste gracias a su re-
cubrimiento PVD con base de Si. Tolerancia de filo de alta
precision. Sus tres filos de corte permiten trabajar a alta velo-
cidad de corte y avance. Ofrece un espectacular rendimiento

. - . NI
en el mecanizado a altas velocidades gracias a su grado WC ALLOYS
ultrafino (0,2 pm). Indicada para fresado de aceros pre endu-
recidos y endurecidos (50-65 HRC).
TITAN
INCONEL

i 3 Fluted ball end mill with TiSIN coating. Good wear resistance by Si-
based PVD coating. High precise edge tolerance. High precise edge to-
lerance. High speed, feed applicable by 3 flute ball edge. Outstanding
performance at high speed machining by ultrafine (0,2 um) WC grade.
End mill for pre-hardened and hardened steel (HRC 50-65).

@ &

D@ @)
VOO

.
: i
0”1: d2 1r-3 4r-6
N r-3r r-6r
i - |
.
| NS » (K

11 02 - 012

L Rt o] | @ | 0 ]| i | - | ¢
5

324020200 2 1,0 6 50 3 48,00
324030200 3 1.5 6 65 8 3 50,15
324040200 4 20 6 70 8 3 50,15
324050200 5 25 6 75 10 3 55,40
324060200 6 30 6 80 12 3 55,40
324080200 8 4,0 8 90 14 3 88,50
324100200 10 50 10 100 18 3 121,00
324120200 12 6,0 12 110 22 3 158,20
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ACERO
STEEL

Fresa de metal duro esférica
4 labios <65 HRC (0,2um)

4 Fluted solid carbide ball end mill < 65 HRC (0,2um)

2222 ACERO

Fresa de metal duro de 4 labios con recubrimiento TiSiN.
Ofrece una excelente resistencia al desgaste gracias a su re-
cubrimiento PVD con base de Si. Tolerancia de filo de alta
precision. Sus cuatro filos de corte permiten trabajar a alta
velocidad de corte y avance. Ofrece un espectacular rendi-
INOX miento en el mecanizado a altas velocidades gracias a su
grado WC ultrafino (0,2 pm). Indicada para fresado de aceros
pre endurecidos y endurecidos (50-65 HRC).

4 Fluted solide carbide ball end mill with TiSiN coating. Good wear re-
sistance by Si-based PVD coating. High precise edge tolerance. High
speed, feed applicable by 4 flute ball edge. Outstanding performance at
high speed machining by ultrafine (0,2 pm) WC grade. For pre-hardened
and hardened steel (HRC 50-65).

Q000C6)
OO0,

d1 d2
1,5r-3r 4r-6r i

D=

12 ‘
93 -12 }-— 1

L ket o ] | e o n o2 | 2 | <
424030200 3 15 6 60 8 4 50,15
424040200 4 20 6 70 8 4 50,15
424050200 5 2,5 6 80 10 4 55,40
424060200 6 3,0 6 90 12 4 58,30
424080200 8 4,0 8 100 14 4 93,50
424100200 10 50 10 100 18 4 121,00
424120200 12 6,0 12 110 22 4 158,20
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro esférica de 4 labios 3d
corte 230° <65 HRC (0,2um)
4 Fluted spherical end mill for 3D cut 230° <65 HRC (0,2um)

Fresa de alta calidad de 4 labios con punta de bola de 230°
con recubrimiento TiSiN para mecanizados de 3D. Ofrece una
excelente resistencia al desgaste gracias a su recubrimiento
PVD con base de Si. Espectacular rendimiento en el meca-

nizado a altas velocidades gracias a su grado WC ultrafino
(0,2 pm). Indicada para fresado de aceros pre endurecidos y INOX
endurecidos (50-65 HRC).

4 Fluted high quality 230° ball shape with TiSiN coating for wide range TITAN
3D machining. Good wear resistance by Si-based PVD coating. Outs- INCONEL
tanding performance at high speed machining by ultrafine (0,2 pm) WC

grade. For pre-hardened and hardened steel (HRC 50-65).

o
&
Q
<
\
i

'I o
r 3 .

f
d1 230@ d3 ] ‘ “ d2
1 0,5r-2,5r 3r-6r

B 1 ‘
di1 : A)G/ |
S G
B

o1 - 012

L ket | | ] a2 ] a3 | [ 12 [ 13| € |
1.0

432010200 0,50 6 0,91 60 6 0,7 0 4 67,00
432015200 15 0,75 6 1,36 60 8 1,0 0 4 67,00
432020200 2,0 1,00 6 1,80 60 10 1.4 0 4 67,00
432030200 30 1,50 6 2,70 70 15 2,1 0 4 71,10
432040200 4,0 2,00 6 3,60 70 20 2,8 0 4 71,10
432060200 6,0 3,00 6 5,40 90 15 4,2 0 4 93,15
432080200 8,0 4,00 8 7,20 100 28 57 1 4 145,00
432100200 10,0 5,00 10 9,00 110 35 71 1 4 193,05
432120200 12,0 6,00 12 10,80 120 42 85 1 4 261,00
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ACERO
STEEL

Fresa metal duro turbo HSC/HHC < 65HRC
High performance HSC / HHC solid carbide turbo end mill < 65 HRC

Fresa de metal duro TURBO de 2 labios con recubrimiento
TiAIN. Angulo espiral de 5°. Mango rebajado. El substrato,
recubrimiento y geometria estan especialmente disefados
para alta velocidad de arranque de viruta. Podemos trabajar

con avances por diente muy altos y pasadas axiales peque-
INOX flas. Especial para grandes voliumenes de extraccién de viruta
(cm3/min). Se reducen los tiempos de mecanizado. También

podemos trabajar en seco. Para aceros hasta 65 HRC. Tam-
bién valida para materiales no férricos, materiales termo re-
sistentes, aleaciones exoéticas y fundiciones.

2 Fluted solid carbide TURBO end mill with TiAIN coating. 5° Spiral an-
gle. Clearance shank. Excellent performance tool: substrate, coating and
geometry are specially designed for high High Speed Cutting — We can
work with really big feed rates with small Ap. Specially to remove big vo-
lume of chips (cm3/min). For tool makers and mould makers. Reduces
milling time rapidly. Also for dry milling. Universal purpose for normal
and high tense materials.

|
R —

212040200 4 04 6 34 57 20 15 2 61,85
212050200 5 0,5 6 4,2 57 20 20 2 61,85
212060200 6 0,6 6 50 57 25 2,5 2 61,85
212080200 8 08 8 6,7 63 25 30 2 81,40
212100200 10 10 10 8,5 72 35 35 2 124,85
212120200 12 1.2 12 10,0 83 40 40 2 138,85
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ACERO
STEeL SAUDA

Fresa metal duro “turbo” <65 HRC
Solid carbide “turbo” end mill < 65 HRC

Fresa de metal duro “TURBO" de 4 labios con recubrimien-
to TiSiN. La geometria de esta fresa permite trabajar a alto
avance con pasadas axiales pequefas. Especialmente indi-
cada para grandes volumenes de extraccion de viruta. Puede
trabajar con o sin refrigeracion.

INOX

4 Fluted solid carbide “TURBO" end mill with TiSiN coating. Special geo-
metry allows high feed rates with small axial steps. Specially recom-
mended for high chip-removal volume rates. It can work with or without
coolant.

® &
®e

NI
ALLOYS

QOOC
QOO

TITAN
INCONEL

L Rt o | a2 | n | 2 ]| 1 ] - |
551030200 3 05 3 60 8 15 4 49,30
551030210 3 0,5 3 80 20 15 4 61,40
551040200 4 0,5 4 60 8 2,0 4 49,30
551040210 4 0,5 4 80 20 2,0 4 61,40
551060200 6 10 6 60 14 3,0 4 49,30
551060210 6 1,0 6 80 30 30 4 61,40
551080200 8 2,0 8 63 18 4,0 4 62,95
551080210 8 2,0 8 80 40 4,0 4 77,40
551100200 10 2,0 10 72 20 50 4 75,85
551100210 10 2,0 10 100 50 50 4 93,30
551120200 12 2,0 12 83 22 6,0 4 105,30
551120210 12 2,0 12 110 50 6,0 4 129,50
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FRESAS
FUNDICION

CAST IRON END MILLS




FUNDICION
CAST IRON SA'DA

Fresa metal duro desbaste
3 y 4 labios “plus” <55 HRC
3 and 4 Fluted solid carbide roughing end mill “plus” <55 HRC

z
0
O
a
4
2
\
i

Fresa de metal duro de 3y 4 labios de alto rendimiento con
recubrimiento AICrN para desbaste. Angulo espiral de 30°.
Mejora la resistencia al desgaste, evita el estrés en el filo y
reduce el tiempo de mecanizado gracias al buen control de
viruta. Permite mecanizar a alta velocidad, por lo que maxi-
miza la eficiencia del trabajo. Indicada para el mecanizado de
fundicidn, acero para herramientas y acero aleado.

3and 4 fluted high performance end mill with AICrN coating for roughing
operations. 30° Spiral angle. Improves wear resistance as well as avoids
edge stress and reduces machining time by excellent chip control. Maxi-
mizes work efficiency by high speed machining. Recommended for cast
iron, tool steel and alloy steel.

@®E@=E
OO
L L 1

S

d1 d1
04 - 08 -0,01- | ( -0,01-
0,03 0,04
24-09 ©10-020
d1 d2 ﬂ%

417040200 4 6 50 10 3 63,90
417050200 5 6 50 13 3 63,90
417060200 6 6 55 15 3 67,60
417070200 7 8 65 18 3 98,75
417080200 8 8 65 19 3 92,95
417090200 9 10 70 22 4 125,30
417100200 10 10 70 22 4 119,30
417120200 12 12 80 26 4 144,05
417160200 16 16 90 32 4 351,00
417200200 20 20 110 38 4 448,80
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FRESAS
INOXIDABLE

STAINLESS STEEL END MILLS




Fresa de metal duro de 3 labios con corte al centro con re-
cubrimiento TiSiN y hélice variable. Fresa de muy alto ren-
dimiento especialmente disefiada para desbastar y acabar.
La geometria positiva conjuntamente con este recubrimiento
nos ayudara a tener un corte muy suave y a prolongar la vida
del filo de corte. Herramienta para inoxidable y también apta
para uso general: para materiales hasta 55 HRC.

3 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiSiN coating. Va-
riable helix. Tool especially designed for finishing and roughing. An ex-
ceptional tool for the moulding industry. The positive geometry together
with this coating will help you to get a soft cutting with a very long tool
life. Universal purpose, for high tense material, up to 55 HRC.

12 \
i ‘ 03 - 920
a1 [ a2 | |

1305030200 3 6 50
1305040200 4 6 50
1305050200 5 6 50
1305060200 6 6 50
1305080200 8 8 60
1305100200 10 10 73
1305120200 12 12 75
1305140200 14 14 85
1305160200 16 16 93
1305200200 20 20 100
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s
2
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]
2

OOOCIC

8
11
13

16
19

@S
® &

SAUDA

INOX

NI
ALLOYS

TITAN
INCONEL

W W W wWwwwwwww

23,60
23,60
23,60
23,60
29,70
43,90
59,90
81,80
116,60
171,90



SAVUDA

@S
® &

®
&)
®
®
=

1403030200
1403040200
1403050200
1403060200
1403080200
1403100200
1403120200
1403140200
1403160200
1403200200

INOX

NI
ALLOYS

TITAN
INCONEL

Fresa de metal duro de 4 labios con corte al centro con re-
cubrimiento TiSiN y hélice variable. Fresa de muy alto ren-
dimiento especialmente disefiada para desbastar y acabar.
La geometria positiva conjuntamente con este recubrimiento
nos ayudara a tener un corte muy suave y a prolongar la vida
del filo de corte. Herramienta para inoxidable y también apta
para uso general: para materiales hasta 55 HRC.

4 Fluted cutting to centre solid carbide end mills plus TiSiN coating. Va-
riable helix. Tool especially designed for finishing and roughing. An ex-
ceptional tool for the moulding industry. The positive geometry together
with this coating will help you to get a soft cutting with a very long tool
life. Universal purpose, for high tense material, up to 55 HRC.

o 38°

35
MENERRN
@ S

S |

&
N

Q3 - 920 n

8

3 6 50 4 23,60
4 6 50 11 4 23,60
5 6 50 13 4 23,60
6 6 50 16 4 23,60
8 8 60 19 4 29,70
10 10 73 22 4 43,90
12 12 75 26 4 59,90
14 14 85 30 4 81,80
16 16 93 32 4 116,60
20 20 100 38 4 171,90
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SAUDA

Fresa de metal duro plana de 4 labios y hélice de 38° con re-
cubrimiento AITiN. Ofrece alta precisién y excelente acabado INOX
superficial gracias a su geometria de cuatro filos desiguales.
Su disefo Unico y patentado disminuye las vibraciones y per-
mite lograr una profundidad axial de 1xD en operaciones de
ranurado.
4 Fluted 38° helix solid carbide end mill with AITIN coating. It provides
high precision and excellent surface due to each 4 flutes broken index @ ‘ ‘
geometry. The unique patented design decrease chatter and resonance
and can achieve an axial depth 1xD in slotting operations.
NI

ALLOYS

d1 d1 TITAN
+0-0,02 +0-0,03 INCONEL
03-012 ©13-025
di d2 @
.2 :

454030200 3 6 50 8 30,65
454040200 4 6 50 11 30,65
454050200 5 6 50 13 30,65
454060200 6 6 50 13 30,65
454070200 7 8 60 16 42,45
454080200 8 8 60 19 42,45
454090200 9 10 70 19 58,20
454100200 10 10 70 22 58,20
454110200 11 12 75 22 77,80
454120200 12 12 75 26 77,80
454130200 13 12 80 26 89,45
454140200 14 14 80 26 125,70
454160200 16 16 90 32 179,35
454180200 18 18 100 32 253,65
454200200 20 20 100 38 284,65
454250200 25 25 120 45 490,60
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OGS

d1

+0-0,02 ) | +0-0,03

QOO
e

03-012 ©13-025

455030200
455040200
455050200
455060200
455070200
455080200
455090200
455100200
455110200
455120200
455130200
455140200
455160200
455180200
455200200
455250200

INOX

NI
ALLOYS

TITAN
INCONEL

8

Fresa de metal duro térica de 4 labios y hélice de 38° con re-
cubrimiento AITiN. Ofrece alta precision y excelente acabado
superficial gracias a su geometria de cuatro filos desiguales.
La punta con radio evita el astillamiento del material en el
mecanizado de alto rendimiento.

4 Fluted 38° helix solid carbide corner radius end mill with AITiN coa-
ting. It provides high precision and excellent surface due to each 4 flu-
tes broken index geometry. It has corner radius against chipping in high
performance machining.

r
N\

Q3 - 925 "L—j 1

3 0,1 6 50 32,15
4 0,2 6 50 11 32,15
5 0,2 6 50 13 32,15
6 0,2 6 50 13 32,15
7 0,2 8 60 16 44,55
8 0,2 8 60 19 44,55
9 0,2 10 70 19 61,10
10 03 10 70 22 61,10
11 03 12 75 22 81,70
12 03 12 75 26 81,70
13 03 12 80 26 93,90
14 03 14 80 26 132,00
16 03 16 90 32 188,30
18 03 18 100 32 266,40
20 03 20 100 38 298,80
25 03 25 120 45 515,10
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SAUDA

Fresa metal duro de cuatro labios con hélice variable 38°/41°

y recubrimiento AICrN, la hélice en angulo variable garantiza INOX

una gran estabilidad en el mecanizado y un alto rendimiento.

Herramienta para inoxidable.

4 Fluted 38°/47° variable helix end mill with AICrN coating. Realiability @ ‘ ‘

and high performance are guaranted during machining.

For INOX.

@ ‘ SUPER
ALLOYS
hProfundidcd axial (Ap) — @ @ @
a2 g3 a1 4@
1 il
gm%‘
" 12 ‘ 23 - 925
| a1t [ a2 [ a3 | n | 2 [ B8 | o [ € |

453030200 3 6 28 57 15 8 15 mm 24,10
453040200 4 6 38 57 17 11 17 mm 24,10
453050200 5 6 4.8 57 19 13 19 mm 24,10
453060200 6 6 58 57 21 13 21 mm 24,10
453080200 8 8 78 63 27 19 27 mm 38,00
453100200 10 10 9.8 72 32 22 32mm 54,50
453120200 12 12 11,8 83 38 26 38 mm 75,10
453140200 14 14 13,8 83 38 26 38 mm 98,55
453160200 16 16 15,8 92 44 32 44 mm 120,60
453180200 18 18 17,8 92 44 32 44 mm 160,85
453200200 20 20 19,8 104 54 38 54 mm 202,20
453250200 25 25 24,8 121 65 45 65 mm 357,65
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SAVUDA

38°

\‘

H@®@8E

@O
® @

420040200
420050200
420060200
420080200
420100200
420120200
420140200
420160200
420180200
420200200

(oINS, N

12
14
16
18
20

INOX

SUPER
ALLOYS

(o)) ey}

e}

12
14
16
18
20

38
4.8
58
78
9,8
11,8
13,8
15,8
178
19,8

Fresa metal duro de cuatro labios con hélice variable 38°/41°
y recubrimiento AICrN, la hélice en angulo variable garantiza
una gran estabilidad en el mecanizado y un alto rendimiento.
Herramienta para inoxidable.

4 Fluted 38°/47° variable helix end mill with AICrN coating. Realiability
and high performance are guaranted during machining.
For INOX.

- Profundidad axial (Ap)a‘

d2[ d3 I
1 | 1
13 ‘

24 - 020 ‘ " 12

—_

L n | o2 [ s | w | ¢ |
57

17,0 11 17 mm 31,10
57 19,3 13 19 mm 31,10
57 21,0 13 21 mm 31,10
63 27,0 19 27 mm 44,95
72 32,0 22 32 mm 65,65
83 38,0 26 38 mm 86,10
83 44,0 32 38 mm 114,00
92 54,0 38 44 mm 136,90
92 65,0 45 44 mm 227,10
104 38,0 16 54 mm 398,30
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FRESAS
MATERIALES
EXOTICOS

EXOTIC MATERIALS END MILLS




EXOTICOS
EXOTIC

Fresa metal duro plana de 3 labios
para materiales exoéticos (0,2 ym)

222D EXOTICOS

3 Fluted solid carbide end mill for exotic materials (0,2um)

Fresa de metal duro plana de 3 labios y hélice de 45° con
recubrimiento TiSiN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, inconel y materiales dificiles de me-
canizar. Tiene buena resistencia al desgaste gracias a su
recubrimiento PVD con base Si. Proporciona un excelente
acabado superficial gracias a los 3 filos de corte y a la fa-
cil evacuacion de viruta. Su geometria con hélice de 45° esta
disefiada para trabajar a alta velocidad de corte y avance.

Ofrece un espectacular rendimiento en el mecanizado a altas
velocidades gracias a su grado WC ultrafino (0,2 pm).

3 Fluted 45° hélix solid carbide end mill with TiSiN coating. Recommen-
INOX ded for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut materials.
It has good wear resistance by Si-based PVD coating. Excellent work
surface finish by 3 flutes and deep chip pocket.45° helix design for high

speed, feed condition. Outstanding performance at high speed machi-
ning by ultrafine (0,2 pm) WC grade.

15°
di :&fﬂ ’ “ 42

‘ 12| -

- n |

di d1 ‘ |
+0-0,01) { +0-0,02 - i
01-05 ©06-016 | B

o1 - 016 "LJ I \

25

388010200 10 6 45 3 40,10
388015200 15 6 45 4,0 3 40,10
388020200 2,0 6 45 50 3 40,10
388030200 3,0 6 45 8,0 3 40,10
388040200 4,0 6 50 10,0 3 42,00
388050200 50 6 50 12,0 3 42,00
388060200 6,0 6 50 12,0 3 42,00
388080200 8,0 8 60 19,0 3 62,00
388100200 10,0 10 70 22,0 3 80,20
388120200 12,0 12 80 26,0 3 95,30
388160200 16,0 16 100 36,0 3 255,60
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EXOTICOS
ST SAUDA

Fresa metal duro térica de 3 labios
con hélice variable

3 Fluted solid carbide corner radius variable helixend mill

Fresa de metal duro tdrica de 4 labios y hélice variable con
recubrimiento AICrN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, INCONEL y materiales dificiles de me-
canizar. Mejora la resistencia al desgaste evitando el estrés

en el filo. Minimiza las vibraciones gracias a su disefio con

indexado irregular.

3 Fluted variable helix solid carbide corner radius end mill with AICIN

coating. Recomm_ended for alloy steel, '_Fi/Ni base alloys, incqnel and @ ‘ INOX
hard to cut materials. Improves wear resistance as well as avoids edge

stress. Minimizes chattering by unequal flute spacing design.

S @)
M (=)

v
(0]
=
s
‘0
&
\
)

d2

Q3 - 920

03-020

468030200 3 03 6 57 9 47,80
468040200 4 03 6 57 12 47,80
468050200 5 03 6 57 15 47,80
468060200 6 0,5 6 57 19 47,80
468080200 8 0,5 8 63 20 60,40
468100200 10 0,5 10 72 27 83,25
468120200 12 0,5 12 83 30 106,65
468160200 16 1,0 16 92 38 167,05
468200200 20 10 20 104 46 245,50

Condiciones de corte | Cutting data pag. 174

104 HERRAMIENTA DE CORTE | CUTTING TOOLS



UK
B &

OO0

d1 d1

+0-0,01) ( -0.01-
0,03

01-05 ©6-020

488010200
488015200
488020200
488025200
488030200
488040200
488050200
488060200
488080200
488100200
488120200
488160200
488200200

Fresa metal duro plana de 4 labios
para materiales exoéticos

4 Fluted solid carbide end mill for exotic materials

1.0
15
2,0
2,5
30
40
50
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
20,0

(<)o) I Be ) I A

B T T T = T T T N
= =

Fresa de metal duro plana de 4 labios y hélice de 42° con re-
cubrimiento AICrN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, inconel y materiales dificiles de me-
canizar. Mejora la resistencia al desgaste evitando el estrés
en el filo. Minimiza las vibraciones gracias a su disefio con
espacio desigual entre los filos. Proporciona un excelente
acabado superficial gracias a los 4 filos de corte y a la facil
evacuacion de viruta.

4 Fluted 42° helix solid carbide end mill with AICrN coating. Recommen-
ded for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut materials.
Improves wear resistance as well as avoids edge stress. Minimizes
chattering by unequal flute spacing design. Excellent work surface finish
by 4 flutes and deep chip pocket.

dli&‘ ' “ d2

d2

50 15
50 2,5
50 3,0
50 3,5
60 4,5
60 6,0
60 75
60 15,0
70 20,0
80 25,0
90 30,0
100 24,0
100 30,0

38,15
38,15
38,15
38,15
40,70
40,70
42,20
42,20
72,60
103,60
124,30
248,60
352,20
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EXOTICOS
ST SAUDA

Fresa metal duro alto rendimiento
con doble dngulo de hélice
4 Fluted high performance solid carbide end mill with double helix angle

v
(0]
=
s
‘0
&
\
)

Fresa de metal duro larga de muy alto rendimiento de 4 la-
bios con corte al centro y recubrimiento TiAIN. Angulo espiral
de 35°/38° version reforzada. Fresa especialmente disefiada
para ranurado, contorneado y acabado de materiales exati-

cos. Permite trabajar con parametros de corte mas altos. La
geometria especial conjuntamente con este recubrimiento
nos ayudara a tener un corte muy suave y a prolongar la vida
del filo de corte. Herramienta para uso general: para materia-
les hasta 55 HRC. @ ‘

4 fluted cutting to centre long high performance solid carbide end mill

plus TIAIN coating. 35°/38° Spiral angle, reinforced version. Tool specia-
Ily designed for slotting, contouring and finishing exotic materials. Due INOX
to the double helix angle we avoid the vibrations and get extremely high
performance. The special geometry together with this coating will help

you to get a soft cutting with a very long tool life. Also for universal pur-
pose. For materials up to 55 HRC.

3§o 3?0
13
R - 12 ‘ 26 - 912

57 20 8

57 20 11
408050200 57 21 13
408060200 57 21 13
408080200 8 8 63 27 19
408100200 10 10 73 32 22
408120200 12 12 83 38 26
408140200 14 14 84 40 30
408160200 16 16 92 44 32
408200200 20 20 104 55 38

408030200
408040200

31,75
31,75
31,75
31,75
38,80
56,30
79,85

142,40

142,40

209,70

o o bW
(2B I e e }

bbhh#bh##bl

Condiciones de corte | Cutting data pag. 175

106 HERRAMIENTA DE CORTE | CUTTING TOOLS



)%
B
O
OO0

INOX

Fresa metal duro 4 labios
para materiales exéticos

4 Fluted high performance solid carbide end mill for
exotic materials

Fresa de metal duro de muy alto rendimiento de 4 labios con
corte al centro con recubrimiento ZFx1. Angulo espiral de 55°.
Fresa especialmente disefiada para ranurado, contorneado y
acabado de materiales exéticos. La geometria positiva con-
juntamente con este recubrimiento nos ayudara a tener un
corte muy suave y a prolongar la vida del filo de corte. Herra-
mienta para uso general: para materiales hasta 55 HRC.

4 Fluted cutting to centre high performance solid carbide end mills plus
ZFx1 coating. 55° Spiral angle. Tool especially designed for slotting,
contouring and finishing of exotic materials. The positive geometry to-
gether with this coating will help you to get a soft cutting with a very
long tool life.

Also for universal purpose. For materials up to < 55 HRC.

@ ]

D
26 - 016 #J n

407060200
407080200
407100200
407120200
407160200

57 13 4 46,20
63 19 4 48,15
72 22 4 73,15
83 26 4 84,65
92 32 4 190,60
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EXOTICOS

EXOTIC

SAUDA

Fresa metal duro térica de 4 labios
para materiales exoéticos

4 Fluted solid carbide corner radius end mill for exotic materials

Fresa de metal duro térica de 4 labios y hélice de 30° con
recubrimiento AITiN especial para aleaciones de acero, alea-

canizar.

ciones con base Ti/Ni, INCONEL y materiales dificiles de me-

4 Fluted 30° helix solid carbide corner radius end mill with AITiN coating.
Recommended for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut

materials.

d1

479030200
479030210
479030220
479030230
479040200
479040210
479040220
479040230
479040240
479040250
479050200
479050210
479050220
479060200
479060210
479060220
479080200
479080210
479080220
479080230 8
479100200 10
479100210 10
479100220 10
479100230 10
479100240 10
479120200 12
479120210 12
479120220 12
479120230 12
479120240 12
479120250 12

0 0 00 O OO U Ul oS DDDAEDOWW®
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02
0,2
0,5
0,5
02
02
0,5
0,5
10
1,0
0,2
0,5
1.0
0,2
05
1,0
0,5
10
15
20
0,5
1,0
15
2,0
2,5
0,5
1.0
1,5
2,0
2,5
3,0

93 - 012

60
60
60
70
70
70
70
70
70
80
80
80
90
90
90
100
100
100
8 100
10 100
10 100
10 100
10 100
10 100
12 110
12 110
12 110
12 110
12 110
12 110

0 0 0 O OO OO~ OO DO DO N

)%
L)
(W)=
®®
®®
(=)

rt0,02
93-012

0 0

-h-lh-bb#-h-b-b-b-h-h-bbhh#bhh##bbh##bhh#bl

11
11
11
11
11
13
13
13
13
13
13
19
19
19
19
22
22
22
22
22
26
26
26
26
26
26

INOX

39,60
37,55
39,60
37,55
39,60
37,55
39,60
37,55
39,60
37,55
42,50
42,50
42,50
48,00
48,00
48,00
58,95
58,95
58,95
58,95
85,35
85,35
85,35
85,35
85,35
102,00
102,00
102,00
102,00
102,00
102,00




EXOTICOS

EXOTIC

Fresa metal duro térica de 4 labios
para materiales exoticos

4 Fluted solid carbide corner radius end mill for exotic materials

222D EXOTICOS

Fresa de metal duro térica de 4 labios y hélice variable con re-
cubrimiento AITiN para acero al carbono, aleaciones de ace-
ro, inoxidable y materiales dificiles de mecanizar. La hélice
variable ofrece alta precision y excelente calidad superficial
y una Ap de TxD.

4 Fluted variable helix solid carbide corner radius end mill with AITIiN
coating. Recommended for carbon steel alloy steel, stainless steel and
INOX hard to cut materials. It offers high precision and excellent surface due
to variable helix geometry with Ap 1xD.

® &

OOOLIS

B-Es=—-

r0,02
92-020

HOOOOCS)

477020200 2 0,1 4 45 5 4 35,90
477020210 2 0,2 4 45 5 4 35,90
477030200 3 0,2 6 50 8 4 32,20
477030210 3 03 6 50 8 4 32,20
477030220 3 0,5 6 50 8 4 32,20
477040200 4 03 6 50 10 4 32,20
477040210 4 0,5 6 50 10 4 32,20
477040220 4 1,0 6 50 10 4 32,20
477050200 5 0,5 6 50 13 4 35,80
477050210 5 1,0 6 50 13 4 35,80
477060200 6 0,5 6 50 13 4 35,80
477060210 6 10 6 50 13 4 35,80
477060220 6 15 6 50 13 4 35,80
477080200 8 0,5 8 60 19 4 44,55
477080210 8 1,0 8 60 19 4 44,55
477080220 8 15 8 60 19 4 44,55
477080230 8 2,0 8 60 19 4 44,55
477100200 10 05 10 70 22 4 61,10
477100210 10 1,0 10 70 22 4 61,10
477100220 10 15 10 70 22 4 61,10
477100230 10 2,0 10 70 22 4 61,10
477120200 12 05 12 75 26 4 81,65
477120210 12 1,0 12 75 26 4 81,70
477120220 12 15 12 75 26 4 81,70
477120230 12 2,0 12 75 26 4 81,70
477120240 12 3,0 12 75 26 4 81,70
477160200 16 15 16 90 32 4 188,30
477160210 16 2,0 16 90 32 4 188,30
477160220 16 3,0 16 90 32 4 188,30
477200200 20 30 20 100 38 4 299,25
477200210 20 4,0 20 100 38 4 314,20
477200220 20 50 20 100 38 4 329,90
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EXOTICOS
ot SAUDA

Fresa metal duro térica de 4 labios
para materiales exéticos

4 Fluted solid carbide corner radius end mill for exotic materials

Fresa de metal duro térica de 4 labios y hélice de 42° con
recubrimiento AICrN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, INCONEL y materiales dificiles de me-

canizar. Mejora la resistencia al desgaste evitando el estrés

v
(0]
=
s
‘0
&
\
)

|

I en el filo. Minimiza las vibraciones gracias a su disefio con
; espacio desigual entre los filos.
|' *- 4 Fluted 42° helix solid carbide corner radius end mill with AICrN coating.
j 1 Recommended for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut
materials. Improves wear resistance as well as avoids edge stress. Mi-
::i nimizes chattering by unequal flute spacing design.
4‘ @ INOX
15°
r
N Ay/ N
¢ == | | @
12 a
— n |
r ‘ 23 - 920
P —
d1 d2

03-020

478030200 3 0,2 6 60 10 4 55,80
478040200 4 0,2 6 60 12 4 55,80
478050200 5 0,5 6 60 15 4 55,80
478060200 6 0,5 6 60 15 4 55,80
478060210 6 1.0 6 60 15 4 55,80
478080200 8 0,5 8 80 20 4 83,45
478080210 8 10 8 80 20 4 83,45
478100200 10 05 10 80 25 4 120,05
478100210 10 1.0 10 80 25 4 120,05
478100220 10 15 10 80 25 4 120,05
478100230 10 20 10 80 25 4 120,05
478120200 12 0,5 12 100 30 4 145,40
478120210 12 1.0 12 100 30 4 145,40
478120220 12 15 12 100 30 4 145,40
478120230 12 2,0 12 100 30 4 145,40
478160200 16 1,0 16 110 42 4 284,80
478200200 20 10 20 110 48 4 380,65
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EXOTICOS
EXOTIC

Fresa metal duro esférica de 2 labios
para materiales exéticos

2 Fluted solid carbide ball end mill for exotic materials

222D EXOTICOS

Fresa de metal duro esférica de 2 labios y hélice de 38° con
recubrimiento TiAIN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, inconel y materiales dificiles de me-
canizar.

2 Fluted 38° hélix solid carbide ball end mill with TiAIN coating. Recom-
mended for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut ma-
terials.

INOX
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298010200 1 6 50 3 2 32,95
298020200 2 6 50 6 2 32,95
298030200 3 6 50 8 2 32,95
298030210 3 6 70 8 2 34,05
298040200 4 6 50 10 2 34,20
298040210 4 6 70 10 2 35,40
298050200 5 6 50 13 2 36,20
298050210 5 6 80 13 2 38,10
298060200 6 6 50 13 2 36,50
298060210 6 6 90 13 2 38,10
298080200 8 8 60 19 2 50,40
298080210 8 8 100 19 2 55,80
298100200 10 10 70 22 2 56,70
298100210 10 10 100 22 2 72,00
298120200 12 12 75 26 2 83,75
298120210 12 12 110 26 2 95,60
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EXOTICOS
ST SAUDA

Fresa metal duro esférica de 4 labios
para materiales exoéticos (0,2um)

4 Fluted solid carbide ball end mill
for exotic materials (0,2um)

v
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s
‘0
&
\
)

Fresa de metal duro esférica de 4 labios y hélice de 45° con
recubrimiento AICrN especial para aleaciones de acero, alea-
ciones con base Ti/Ni, inconel y materiales dificiles de meca-
nizar. Mejora la resistencia al desgaste evitando el estrés en
el filo. Proporciona un excelente acabado superficial gracias
alos 4 filos de corte y a la facil evacuacion de viruta.

4 Fluted 45° hélix solid carbide ball end mill with AICrN coating. Recom-
mended for alloy steel, Ti/Ni base alloys, inconel and hard to cut mate-
rials. Improves wear resistance as well as avoids edge stress. Excellent
work surface finish by 4 flutes and deep chip pocket.

alo=" | @2
13 7

r d3
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1 1,5r-3r 4r-8r
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498030200 3 15 6 60 8 4 56,75
498040200 4 20 6 70 8 4 58,70
498050200 5 2,5 6 80 10 4 62,75
498060200 6 30 6 90 12 4 67,20
498080200 8 4,0 8 100 14 4 94,70
498100200 10 50 10 100 18 4 129,35
498120200 12 6,0 12 110 22 4 169,00
498160200 16 8,0 16 130 30 4 303,20
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Fresa metal duro cénica con punta esférica
de 3 labios

3 Fluted solid carbide taper ball end mill

0,5r-1r 1,5r-3r

Fresa de metal duro conica de 3 labios y hélice de 35° con
punta esférica para el mecanizado de inconel aleaciones de
Cr/Niy aleaciones de Al. Indicada para trabajos en maquinas
de 3y 5 ejes del sector aeronautico, como aspas de turbina,
rotores, impulsores y llantas. Mejora la resistencia al desgas-
te y evita el estrés en el filo en las diferentes operaciones de
mecanizado. Con la misma herramienta se puede hacer des-
baste y acabado.

3 Fluted solid carbide taper ball 35° helix end mill for inconel, Al alloys
and Cr/Nialloys. Suitable for special components with 3 axes and 5 axes
sector such as impellers, blisks, tire profiles and turbine blades. Impro-
ves wear resistance as well as avoids edge stress in various applica-
tions. Available for simultaneous machining of roughing and finishing
with only one tool.

o1 - 06

L et ] | | o | i | o | - | ¢ |
20 1°

591010200 1 0,5 6 60 3 85,20
591010210 1 0,5 6 60 20 3° 3 85,20
591010220 1 0,5 6 60 20 5° 3 85,20
591010230 1 0,5 6 60 20 7° 3 85,20
591020200 2 1.0 6 60 20 1° 3 85,20
591020210 2 1,0 6 60 20 3° 3 85,20
591020220 2 10 8 75 30 5° 3 114,25
591020230 2 1,0 8 70 25 7° 3 114,25
591030200 3 15 6 75 32 1° 3 96,80
591030210 3 15 6 80 39 30 3 104,55
591030220 3 15 8 75 30 5° 3 114,25
591030230 3 1,5 10 80 30 7° 3 151,00
591040200 4 2,0 6 75 32 1° 3 96,80
591040210 4 2,0 8 80 32 & 3] 114,25
591040220 4 2,0 10 80 32 5° 3 151,00
591040230 4 20 10 80 26 ° 3 143,30
591060200 6 3,0 8 75 32 1° 3 114,25
591060210 6 30 10 90 40 3° 3 162,65
591060220 6 30 12 80 32 5° 3 178,15
591060230 6 30 12 80 27 ° 3 178,15
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FRESAS
GRAFITO

GRAPHITE END MILLS
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GRAFITO
GRAPHITE

Fresa metal duro 2 labios mango largo
para grafito

3 Fluted solid carbide long shank end mill for graphite

Fresa de metal duro de 2 labios y mango largo para varios
tipos de materiales, como grafito, acero endurecido, acero
preendurecido, acero para herramientas y fundicién. Ofrece
un excelente rendimiento empleando poca fuerza de corte
gracias a su recubrimiento AITiN. El filo de corte largo esta
optimizado para el mecanizado de paredes profundas en el
grafito. Es adecuada para varias aplicaciones de aleaciones
de acero hasta 48 HRC por su grado WC ultrafino.

*ix
®C
50

di a1
0 ){+0-0,03 15°
-0,01 A
1 T
|

2 Fluted solid carbide long shank end mill for various work mate-
rials, graphite, hardened steel, pre-hardened steel, tool steel and cast
iron. Excellent performance with low cutting force by AITIN coating.
Long flute length optimized for deep side wall machining of graphite.
Applied ultra fine WC grade optimized for various alloy steels applica-
tions up to HRC48.

Q1-05 06-020

o1 - 04 — 2 1

(I — n

I TR N VRN TN N <
702010200 1,0 4 60 15 5 2 48,40
702015200 1.5 4 60 20 8 2 46,70
702020200 2,0 4 70 25 10 2 50,35
702030200 30 4 75 25 15 2 46,70
702040200 4,0 6 100 40 20 2 72,20
702050200 50 5 100 = 25 2 70,90
702060200 6,0 6 110 - 30 2 67,60
702060210 6,0 6 150 = 30 2 85,60
702080200 8,0 8 150 - 40 2 110,95
702100200 10,0 10 150 = 45 2 138,80
702100210 10,0 10 200 - 50 2 179,30
702120200 12,0 12 150 = 60 2 174,85
702120210 12,0 12 200 - 60 2 207,00
702160200 16,0 16 160 = 70 2 293,90
702160210 16,0 16 200 - 70 2 353,15
702200200 20,0 20 200 = 90 2 653,60
702200210 20,0 20 320 - 120 2 1.074,90
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GRAFITO
GRAPHITE SAWDA

Fresa metal duro 4 labios
mango largo para grafito

4 Fluted solid carbide long shank end mill for graphite

(©)
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Fresa de metal duro de 4 labios y mango largo para varios
tipos de materiales, como grafito, acero endurecido, acero
preendurecido, acero para herramientas y fundicion. Ofrece
un excelente rendimiento empleando poca fuerza de corte
gracias a su recubrimiento AITiN. El filo de corte largo esta
optimizado para el mecanizado de paredes profundas en el
grafito. Es adecuada para varias aplicaciones de aleaciones
de acero hasta 48 HRC por su grado WC ultrafino.

4 Fluted solid carbide long shank end mill for various work materials,
graphite, hardened steel, pre-hardened steel, tool steel and cast iron.
Excellent performance with low cutting force by AITIN coating. Long
flute length optimized for deep side wall machining of graphite. Applied
ultra fine WC grade optimized for various alloy steels applications up

@O

@® %)

to HRC48.
o d1 d1

//\]/5’ +0 -0,01 +0-0,03

-l |« ‘@
12 ‘ 03 - 05 06 - 020

n ‘ Q3 - 05

NN —
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06 - @20

704030200 3 6 100 15 4 71,85
704040200 4 6 100 20 4 74,15
704050200 5 6 100 20 4 74,15
704060200 6 6 110 30 4 71,85
704060210 6 6 150 30 4 101,45
704080200 8 8 150 40 4 119,50
704080210 8 8 200 40 4 133,80
704100200 10 10 150 50 4 138,80
704100210 10 10 200 50 4 179,30
704120200 12 12 150 60 4 174,85
704120210 12 12 200 60 4 211,25
704160200 16 16 160 70 4 302,80
704160210 16 16 200 80 4 353,15
704200200 20 20 160 75 4 478,20
704200210 20 20 200 90 4 653,60
704200220 20 20 320 100 4 1.074,90
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GRAFITO
GRAPHITE

Fresa metal duro 6 labios mango largo
para grafito

6 Fluted solid carbide long shank end mill for graphite

Fresa de metal duro de 6 labios y hélice de 45° con mango
largo para varios tipos de materiales, como grafito, acero
endurecido, acero preendurecido, acero para herramientas y
fundicién. Ofrece un excelente rendimiento empleando poca
fuerza de corte gracias a su recubrimiento AITIN. El filo de
corte largo esta optimizado para el mecanizado de paredes
profundas en el grafito. Es adecuada para varias aplicacio-
nes de aleaciones de acero hasta 50 HRC por su grado WC
ultrafino.

6 Fluted 45° helix solid carbide long shank end mill for various work
materials, graphite, hardened steel, pre-hardened steel, tool steel and
castiron. Excellent performance with low cutting force by AITiN coating.

Long flute length optimized for deep side wall machining of graphite.
Applied ultra fine WC grade optimized for various alloy steels applica-

a1 tions up to HRC50.
-0,01
-0,03

Q06 - ©20

k) o [mw |

06 - 520 n ‘
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706060200 6 110 30 6 95,65
706080200 8 8 110 40 6 158,80
706100200 10 10 120 50 6 168,85
706100210 10 10 150 50 6 204,25
706120200 12 12 130 60 6 180,45
706120210 12 12 160 60 6 206,60
706160200 16 16 200 90 6 405,40
706160210 16 16 250 90 6 702,00
706200200 20 20 200 100 6 717,30
706200210 20 20 250 100 6 1.030,95
706200220 20 20 320 100 6 1.184,45
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GRAFITO
GRAPHITE

SAUDA

Fresa metal duro 2 labios recubierta de

diamante para grafito (0,2um)
2 Fluted solid carbide diamond coated end mill for graphite (0,2um)

Fresa de metal duro de 2 labios y hélice de 30° recubierta de
diamante para grafito, plastico reforzado, fibra de carbono,
materiales no férricos y materiales no metalicos. Tiene una
excelente resistencia al desgaste gracias a su recubrimiento
CVD de diamante. Ofrece ademas muy buen rendimiento en
diferentes operaciones de mecanizado.

2 Fluted 30° helix solid carbide diamond coated end mill for graphite,
reinforced plastic, carbon fiber, non-ferrous and non-metallic materials.
Excellent wear resistance by applying qualified CVD diamond coating.
It also offers very good performance at different machining operations.

dlt%g?@];)”:ﬂdz &3

Tl @

I T N T N N
712010200 1,0 4 60 15 3 2
712015200 1,5 4 60 15 6 2
712020200 2,0 4 80 15 8 2
712020210 2,0 4 80 30 8 2
712030200 3,0 4 80 20 12 2
712030210 30 4 80 30 12 2
712040200 4,0 4 80 - 16 2
712050200 5,0 6 105 - 20 2
712060200 6,0 6 105 - 25 2
712060210 6,0 6 150 = 25 2
712080200 8,0 8 150 40 25 2
712100200 10,0 10 160 50 25 2
712120200 12,0 12 160 60 25 2
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GRAFITO
GRAPHITE

Fresa metal duro 4 labios recubierta

de diamante para grafito (0,2um)
4 Fluted solid carbide diamond coated end mill for graphite

Fresa de metal duro de 4 labios y hélice de 30° recubierta de
diamante para grafito, plastico reforzado, fibra de carbono,
materiales no férricos y materiales no metalicos. Tiene una
excelente resistencia al desgaste gracias a su recubrimiento
ALY CVD de diamante. Ofrece ademas muy buen rendimiento en
T diferentes operaciones de mecanizado.
4 Fluted 30° helix solid carbide diamond coated end mill for graphite,
COPPER reinforced plastic, carbon fiber, non-ferrous and non-metallic materials.
Excellent wear resistance by applying qualified CVD diamond coating.
It also offers very good performance at different machining operations.
@@ ssene
:L d1 GFK
0,01/ \r0-0,03 CFK
02-04 ©6-012
GoLb 02 - 23
@ d1E§§ §§Z§ jdz
L2 n \
04 - 012

716020200 2 4 60 10 4 94,50

716030200 3 4 60 15 4 94,50

716040200 4 4 80 20 4 102,60
716060200 6 6 105 25 4 130,30
716060210 6 6 150 25 4 148,30
716080200 8 8 105 35 4 195,75
716080210 8 8 150 35 4 213,35
716100200 10 10 80 25 4 255,20
716100210 10 10 105 40 4 279,20
716120200 12 12 80 25 4 317,15
716120210 12 12 105 45 4 349,10
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GRAFITO
GRAPHITE SAWDA

Fresa metal duro 2 labios recubierta de
diamante para grafito (0,2um)
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2 Fluted solid carbide diamond coated end mill for graphite (0,2um)

Fresa de metal duro tdrica de 2 labios y hélice de 30° recu-
bierta de diamante para grafito, plastico reforzado, fibra de
carbono, materiales no férricos y materiales no metalicos.
Tiene una excelente resistencia al desgaste gracias a su re-
cubrimiento CVD de diamante. Ofrece ademas muy buen ren- ALY
dimiento en diferentes operaciones de mecanizado. <12% S
2 Fluted 30° helix solid carbide diamond coated corner radius end
mill for graphite, reinforced plastic, carbon fiber, non-ferrous and non-
metallic materials. Excellent wear resistance by applying qualified CVD COPPER
diamond coating. It also offers very good performance at different ma-
chining operations.
GFK
CFK

. 15°
13

_J {
F 2| 1 | o1-03
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AT e (@@
-8B i |
Q4 - 06

718010200 0,05 97,60 718020260 0,50 101,85
718010210 1,0 0,05 4 60 20 2,0 2 101,85 718020270 2 0,50 4 60 25 3,5 2 106,10
718010220 1,0 0,10 4 60 10 2,0 2 97,60 718030200 3 0,05 4 80 20 4,0 2 106,50
718010230 1,0 0,70 4 60 20 2,0 2 101,85 718030210 8 0,05 4 80 30 4,0 2 111,35
718010240 1,0 0,20 4 60 10 2,0 2 97,60 718030220 3 0,20 4 80 20 4,0 2 106,50
718010250 1,0 0,20 4 60 20 2,0 2 101,85 718030230 8 0,20 4 80 30 4,0 2 111,35
718015200 1,5 0,05 4 60 10 3,0 2 101,85 718030240 3 0,30 4 80 20 4,0 2 106,50
718015210 1,5 0,05 4 60 20 3,0 2 106,10 718030250 8 0,30 4 80 30 4,0 2 111,35
718015220 1,5 0,10 4 60 10 3,0 2 101,85 718030260 3 0,50 4 80 20 4,0 2 106,50
718015230 1,5 0,10 4 60 20 3,0 2 106,10 718030270 3 0,50 4 80 30 4,0 2 111,35
718015240 15 0,15 4 60 10 3,0 2 101,85 718030280 3 1,00 4 80 20 4,0 2 106,50
718015250 1,5 0,15 4 60 20 3,0 2 106,10 718030290 3 1,00 4 80 30 4,0 2 111,35
718015260 1,5 0,20 4 60 10 3,0 2 101,85 718040200 4 0,05 4 80 25 5,0 2 110,55
718015270 1,5 0,20 4 60 20 3,0 2 106,10 718040210 4 0,20 4 80 25 5,0 2 110,55
718015280 1,5 0,30 4 60 10 30 2 101,85 718040220 4 0,50 4 80 25 5,0 2 110,55
718015290 1,5 0,30 4 60 20 3,0 2 106,10 718040230 4 1,00 4 80 25 50 2 110,55
718020200 2,0 0,05 4 60 18 35 2 101,85 718050200 5 0,05 6 105 30 6,0 2 146,60
718020210 2,0 0,05 4 60 25 B 2 106,10 718050210 5 0,20 6 105 30 6,0 2 146,60
718020220 2,0 0,20 4 60 18 35 2 101,85 718050220 5 0,50 6 105 30 6,0 2 146,60
718020230 2,0 0,20 4 60 25 35 2 106,10 718060200 6 0,05 6 105 30 7,0 2 146,60
718020240 2,0 0,30 4 60 18 3,5 2 101,85 718060210 6 0,20 6 105 30 7,0 2 146,60
718020250 2,0 0,30 4 60 25 8i5) 2 106,10 718060220 6 0,50 6 105 30 7,0 2 146,60
Condiciones de corte | Cutting data pag. 181 718060230 6 1,00 6 105 30 7.0 2 146,60
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GRAFITO
GRAPHITE

Fresa metal duro 4 labios térica recubierta de
diamante para grafito (0,2um)

4 Fluted solid carbide diamond coated corner radius end mill
for graphite (0,2um)

Fresa de metal duro tdrica de 4 labios y hélice de 30° recu-
bierta de diamante para grafito, plastico reforzado, fibra de
carbono, materiales no férricos y materiales no metalicos.
Tiene una excelente resistencia al desgaste gracias a su re-
cubrimiento CVD de diamante. Ofrece ademas muy buen ren-

ALU L . . .
<12% 1 dimiento en diferentes operaciones de mecanizado.
4 Fluted 30° helix solid carbide diamond coated corner radius end
R ETER mill for graphite, reinforced plastic, carbon fiber, non-ferrous and non-
metallic materials. Excellent wear resistance by applying qualified CVD
diamond coating. It also offers very good performance at different ma-
chining operations.
PLASTIC
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724020200 2 0,05 4 60 18 35 4 112,10
724020210 2 0,20 4 60 18 35 4 112,10
724020220 2 0,30 4 60 18 35 4 112,10
724020230 2 0,50 4 60 18 35 4 112,10
724030200 3 0,05 4 80 20 40 4 117,15
724030210 3 0,20 4 80 20 40 4 117,15
724030220 3 0,30 4 80 20 40 4 117,15
724030230 3 0,50 4 80 20 40 4 117,15
724030240 3 1,00 4 80 20 40 4 117,15
724040200 4 0,50 4 100 20 6,0 4 122,95
724040210 4 1,00 4 100 20 6,0 4 122,95
724060200 6 0,50 6 105 25 9,0 4 154,10
724060210 6 1,00 6 105 25 9,0 4 154,10
724080200 8 0,50 8 105 30 120 4 210,45
724080210 8 1,00 8 105 30 12,0 4 210,45
724100200 10 0,50 10 105 35 150 4 283,45
724100210 10 1,00 10 105 35 150 4 283,45
724120200 12 0,50 12 105 40 180 4 346,75
724120210 12 1,00 12 105 40 180 4 346,75
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GRAFITO SAUDA

GRAPHITE

Fresa metal duro 4 labios esférica recubierta

de diamante para grafito (0,2um)

4 Fluted solid carbide diamond coated ball end mill for
graphite (0,2um)

Fresa de metal duro esférica de 4 labios y hélice de 30° recu-
bierta de diamante para grafito, plastico reforzado, fibra de
carbono, materiales no férricos y materiales no metalicos.
Tiene una excelente resistencia al desgaste gracias a su re-
cubrimiento CVD de diamante. Ofrece ademas muy buen ren- ALU
dimiento en diferentes operaciones de mecanizado. e 12o0s1
4 Fluted 30° helix solid carbide diamond coated ball end mill for graphite,
reinforced plastic, carbon fiber, non-ferrous and non-metallic materials.
Excellent wear resistance by applying qualified CVD diamond coating. CRREER
It also offers very good performance at different machining operations.
@ @ PLASTIC
GFK
CFK

0,5r-3r 4r-6r
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714010200 4 0,50 3 4 86,20
714015200 'I,5 4 0,75 60 15 5 4 86,20
714020200 2,0 4 1,00 80 20 6 4 85,00
714030200 3,0 4 1,50 100 20 8 4 92,00
714040200 4,0 4 2,00 100 - 16 4 99,35
714060200 6,0 6 3,00 105 25 16 4 119,65
714080200 8,0 8 4,00 105 30 20 4 146,60
714080210 8,0 8 4,00 150 35 20 4 170,95
714120200 12,0 12 6,00 160 50 25 4 307,85
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FRESAS
OTRAS
APLICACIONES

OTHER APPLICATION END MILLS




OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

Fresa de metal duro alto rendimiento <65HRC
High performance solid carbide end mill <65 HRC

Fresa de metal duro alto rendimiento de 5 labios con recu- ‘ e
brimiento TiSiN. Esta especialmente disefiada para un alto ‘ <65
avance en operaciones de contorneado. Los tres angulos HRC
distintos de la hélice permiten mecanizar contorneando con
toda la longitud (il de corte de la herramienta. @ @ ‘
Esta herramienta esta disponible con radio o chaflan, ambas INOX
con o sin refrigeracion interna.
5 Fluted high performance solid carbide end mill with TiSiN coating. ‘ ‘
Specially designed for high feed rates in contouring operations. 3 Di-
fferent helix angle allow to make a good use of the whole cutting lenght
of the tool.
This tool is available with radius or bevel, both with or without internal @ @
coolant.
v d3 (r?in) d? (max) @ @ @ NI
\ ALLOYS
d1 \\\\“ 7777777 d2 %
NN\
13 |8 ‘ ‘ %6 - 220 @ @ TITAN
12 n INCONEL
OO
Con radio sin refrigeracion interna
555060200 6 0,5 6 53,0 14 - - - - 5 44,80
555060210 6 0,5 6 65,0 32 14 1° 54 58 5 51,90
555060220 6 0,5 6 65,0 42 14 1° 5,0 58 5 54,55
555060230 6 05 6 81,5 51 14 1° 4,7 58 5 62,00
555080200 8 05 8 53,0 18 18 - - - 5 58,30
555080210 8 0,5 8 65,0 42 18 1° 72 78 5 62,70
555080220 8 0,5 8 81,5 58 18 1° 6,6 78 5 71,50
555080230 8 0,5 8 109,0 71 18 1° 6,1 78 5 82,00
555100200 10 05 10 65,0 22 22 - - - 5 76,00
555100210 10 0,5 10 81,5 51 22 1° 9,0 9.8 5 85,75
555100220 10 0,5 10 109,0 ! 22 1° 83 9.8 5 101,35
555100230 | 10 05 10 | 1090 82 22 1° 79 98 5 102,95 r d3 (min) d3 (max)
555120200 12 1,0 12 81,5 26 26 - - - 5 124,80 A f !
555120210 12 1.0 12 81,5 51 26 1° 111 11,8 5 134,70 d1 i d2
555120220 12 1,0 12 109,0 71 26 1° 10,4 11,8 5 156,70 13 B
555120230 12 1.0 12 109,0 86 26 1° 99 11,8 5 159,10 # n ‘
555160200 16 2,0 16 81,5 38 38 - - - 5 172,00 ‘
555160210 16 2,0 16 109,0 61 38 1° 15,2 15,8 5 190,95
555160220 16 2,0 16 109,0 76 38 1° 14,7 15,8 5 193,90
555160230 16 2,0 16 150,0 101 38 1° 138 158 5 268,70
555200200 20 2,0 20 100,0 45 45 - - - 5 259,35
555200210 20 2,0 20 109,0 71 45 1° 19,1 19,8 5 286,95
555200220 20 2,0 20 130,0 86 45 1° 18,6 19,8 5 307,20
555200230 20 2,0 20 150,0 101 45 1° 18,0 19,8 5 399,10
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OTRAS APLICACIONES
SA'DA OTHER APPLICATIONS
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Con radio con refrigeracioén interna

555060205 6 6 53,0 4 54,15

555060215 6 0,5 6 65,0 32 14 1° 54 58 5 63,90

555060225 6 0,5 6 65,0 42 14 1° 5.0 58 5 66,55

555060235 6 0,5 6 81,5 51 14 1° 4,7 58 5 74,00

555080205 8 0,5 8 53,0 18 18 - - - 4 70,30

555080215 8 0,5 8 65,0 42 18 1° 72 78 5 78,70

555080225 8 05 8 81,5 58 18 1° 6,6 78 5 87,50

555080235 8 0,5 8 109,0 71 18 1° 6,1 78 5 98,00

555100205 10 0,5 10 65,0 22 22 - - - 5 94,70

555100215 10 0,5 10 81,5 51 22 1° 9,0 9,8 5 104,40 r d3 (min) d3 (max)
555100225 10 0,5 10 109,0 ! 22 1° 83 98 5 126,70 A . ‘
555100235 10 0,5 10 109,0 82 22 1° 79 98 5 128,30 d1 d2
555120205 12 10 12 81,5 26 26 - - - 5 150,15 13 |8
555120215 12 1.0 12 81,5 51 26 1° 11,1 11,8 5 160,00 2 n ‘
555120225 12 1.0 12 109,0 7 26 1° 10,4 11,8 5 188,70

555120235 12 1,0 12 109,0 86 26 1° 9,9 11,8 5 191,10

555160205 16 20 16 81,5 38 38 - - - 5 205,35

555160215 16 20 16 109,0 61 38 1° 15,2 158 5 234,95

555160225 16 20 16 109,0 76 38 1° 14,7 15,8 5 237,90

555160235 16 20 16 150,0 101 38 1° 13,8 15,8 5 312,70

555200205 20 2,0 20 100,0 45 45 - - - 5 308,55

555200215 20 20 20 109,0 1 45 1° 19,1 19,8 5 352,95

555200225 20 2,0 20 130,0 86 45 1° 18,6 19,8 5 377,90

555200235 20 20 20 150,0 101 45 1° 18,0 19,8 5 462,95

Condiciones de corte | Cutting data pag. 182 - 183

Con chaflan sin refrigeracioén interna

555060300 6 0,70 6 53,0 4 38,15

555060310 6 0,10 6 65,0 32 14 1° 54 58 5 44,15

555060320 6 0,70 6 65,0 42 14 1° 50 58 5 46,40

555060330 6 0,10 6 81,5 51 14 1° 4,7 58 5 52,70

555080300 8 0,70 8 53,0 18 18 - - - 4 49,55

555080310 8 0,70 8 65,0 42 18 1° 72 78 5 53,35

555080320 8 0,10 8 81,5 58 18 1° 6,6 78 5 60,80

555080330 8 0,70 8 109,0 71 18 1° 6,1 78 5 69,90

555100300 10 0,15 10 65,0 22 22 - - - 5 64,70

555100310 10 0,15 10 81,5 51 22 1° 9,0 9,8 5 72,95

555100320 10 0,15 10 109,0 71 22 1° 83 98 5 86,15 r d3 (min) d3 (max)
555100330 10 0,15 10 109,0 82 22 1° 79 9,8 5 87,60 \ ! !

555120300 12 0,20 12 81,5 26 26 - - - 5 106,15 di d2
555120310 12 0,20 12 81,5 51 26 1° 11,1 11,8 5 114,55 1 |8

555120320 12 0,20 12 109,0 71 26 1° 10,4 11,8 5 133,30 12 13 ‘
555120330 12 0,20 12 109,0 86 26 1° 9,9 11,8 5 134,00 ‘
555160300 16 0,20 16 81,5 38 38 - - - 5 146,20

555160310 16 0,20 16 109,0 61 38 1° 15,2 158 5 162,40

555160320 16 0,20 16 109,0 76 38 1° 14,7 158 5 164,80

555160330 16 0,20 16 150,0 101 38 1° 13,8 15,8 5 228,40

555200300 20 0,30 20 100,0 45 45 - - - 5 222,25

555200310 20 0,30 20 109,0 il 45 1° 19,1 19,8 5 245,95

555200320 20 0,30 20 130,0 86 45 1° 18,6 19,8 5 263,35

555200330 20 0,30 20 150,0 101 45 1° 18,0 19,8 5 342,05

Condiciones de corte | Cutting data pag. 182 - 183
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

Con radio con refrigeracion interna

14 - - B

555060305 | 6 010 6 | 530 14 4 46,00
555060315 | 6 010 6 | 650 32 14 | 10 | 54 58 5 54,30

555060325 | 6 010 6 | 650 42 4 | 10 | 50 58 5 56,55

555060335 | 6 010 6 | 815 51 14 | 10 | a7 58 5 62,95

555080305 | 8 010 8 | 530 18 18 - - - 4 59,75

555080315 | 8 010 8 | 650 42 18 | 10 | 72 78 5 66,80

555080325 | 8 010 8 | 815 58 18 | 10 | 65 78 5 74,30

555080335 | 8 010 8 | 1090 71 18 10 | 61 78 5 83,35

555100305 | 10 015 10 | 650 22 22 ; - ; 5 80,70

555100315 | 10 015 10 | 815 51 2 | 10 | 90 98 5 88,95

555100325 | 10 015 10 | 1090 71 2 | 10 | 83 98 5 | 107,70 r d3 (min) d3 (max)
555100335 | 10 015 10 | 1090 82 2 | 10 | 79 98 5 109,35 e

555120305 | 12 020 12 | 815 26 26 - - - 5 | 127,75 9 d2
555120315 | 12 020 12 | 815 51 2% | 1° |11 me | s | 13600 138 s

555120325 | 12 020 12 | 1090 71 2% | 1°© | 104 ms | 5 | 16040 -2 0 ‘
555120335 | 12 020 12 | 1090 86 2% | 1° | 99 mg | 5 | 16255

555160305 | 16 020 16 | 815 38 38 - - ; 5 | 17455

555160315 | 16 020 16 | 1090 61 38 | 10 | 152 158 | 5 | 199,75

555160325 | 16 020 16 | 1090 76 38 | 1° | 147 158 | 5 | 202,30

555160335 | 16 020 16 | 1500 101 38 | 1° | 138 158 | 5 | 265,90

555200305 | 20 030 20 | 1000 45 45 - : . 5 | 264,40

555200315 | 20 030 20 | 1090 71 45 | 10 | 191 198 | 5 | 302,55

555200325 | 20 030 20 | 1300 86 45 | 10 | 186 198 | 5 | 323,90

555200335 | 20 030 20 | 1500 101 45 | 1° | 180 198 | 5 | 396,75

Condiciones de corte | Cutting data pag. 182 - 183
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SAVDA OTRAS APLICACIONES

Fresa metal duro 5 labios con rompevirutas
para mecanizado trocoidal

Fresa metal duro de 5 labios, disefiada especificamente para

5 Fluted solid carbide end mill with chipbreaker for trochoidal milling
el mecanizado trocoidal. Sus 5 labios nos permiten alcanzar
condiciones de corte elevadas, garantizando un alto rendi-

‘ ‘ miento.
INOX . . . . .
5 Fluted solid carbide end mill with chipbreakers for trochoidal milling.
Its 5 flutes allow us to achieve high cutting conditions, which guarantees

high performance.
@ : : : e
Profundidad axial (Ap)
— -

TROCHOIDAL T

06 - 920 ‘

SUPER
ALLOYS

e

L ket ] a2 | s | o | i | o] e | ¢ |
62 18

552060200 6 6 58 7 25 mm 51,20
552080200 8 6 7,6 68 24 6 30 mm 72,10
552100200 10 6 9,56 80 30 5 35 mm 92,40
552120200 12 8 11,5 93 36 9 45 mm 131,10
552160200 16 10 15,5 108 48 7 556 mm 176,70
552200200 20 12 19,5 126 60 10 70 mm 362,60

Condiciones de corte | Cutting data pag. 183

OTHER APPLICATIONS

F-552

Trocoidal

Trochoidal
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS

Trocoidal Fresa trocoidal Z5
— alto rendimiento
5 Fluted solid carbide end mill with chipbreaker for trochoidal milling

Fresa trocoidal Z5 de alto rendimiento con helice de 40°, cha-
flan en esquina, acero endurecido hasta 56 HRC. Recubimien- STEEL
to ALTIN-NANO para acero, acero inoxidable, fundicion, cobre, 5
aleacion de titanio, etc.
INOX
5 Fluted solid carbide end mill with chipbreakers for trochoidal milling.
Its 5 flutes allow us to achieve high cutting conditions, which guarantees
high performance.
TS | )Idz . @@@
1] 06 - 920

TROCOIDAL]|

[ 2222 O. APLIC.

SUPER
ALLOYS

888060200 | 6 | | o1 | 3595
888080200 | 8 8 | 70 24 3 | o015 | 4450
888100200 | 10 0 | 80 30 3 | 02 | 6410
888120200 | 12 12 | o4 36 4 | 02 | 90,00
888160200 | 16 6 | 110 48 55 | 04 | 161,75
888200200 | 20 20 | 126 60 70 | 04 | 23435

Condiciones de corte | Cutting data pag. 184
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS

Fresa metal duro conica de 2 labios (0,2pum)
2 Fluted solid carbide taper end mill (0,2um)

Fresa de metal duro conica de 2 labios y hélice de 30° recu-
STEEL . o : .
<55 bierta de TiSiN para el mecanizado de acero preendurecido y
HRC acero endurecido hasta 50 HRC. Ofrece buena resistencia al
desgaste gracias a su recubrimiento PVD con base Si. Tiene
tolerancia en el filo de alta precision y deja muy buen acaba-
INOX do superficial. Espectacular rendimiento en el mecanizado a
altas velocidades gracias a su grado WC ultrafino (0,2 pm).

2 Fluted 30° helix solid carbide taper end mill with TiSiN coating for pre-
hardened steel and hardened steel up to HRC 50. Good wear resistan-
ce by Si-based PVD coating. High precise edge tolerance and very nice
work surface finish. Outstanding performance at high speed machining
by ultrafine (0,2 um) WC grade.

® (06

®)
¥
S
®
2

0
69 di t@ ' “sz
12| I \
20,5- 08
Condiciones de corte | Cutting data pag. 184
-:-“-:--mn-
595005200 4 2 55,60
595005210 0,5 4 40 2,0 3° 2 55,60
595005220 0,5 4 40 2,0 5° 2 55,60
595005230 0,5 4 40 25 7° 2 55,60
595010200 1,0 4 45 4,0 1° 2 55,60
595010210 1,0 4 45 4,0 3° 2 55,60
595010220 10 4 45 4,0 5° 2 55,60
595010230 10 4 45 4,0 7° 2 55,60
595015200 1,5 4 45 5,0 1° 2 55,60
595015210 1,5 4 45 8,0 3° 2 55,60
595015220 1,5 4 50 10,0 5° 2 55,60
595015230 15 4 50 10,0 7° 2 55,60
595020200 2,0 4 45 6,0 1° 2 55,60
595020210 2,0 4 50 10,0 & 2 55,60
595020220 2,0 4 50 10,0 5° 2 55,60
595020230 2,0 6 50 10,0 7° 2 60,60
595025200 25 6 50 10,0 1° 2 60,60
595025210 2,5 6 50 12,0 3° 2 60,60
595025220 2,5 6 50 12,0 5° 2 60,60
595025230 2,5 6 50 12,0 7° 2 60,60
595030200 3,0 6 50 12,0 1° 2 60,60
595030210 3,0 6 50 12,0 3° 2 60,60
595030220 3,0 6 50 12,0 50 2 60,60
595030230 3,0 6 50 12,0 7° 2 60,60
595040200 4,0 6 60 15,0 1° 2 65,25
595040210 4,0 6 60 18,0 3° 2 65,25
595040220 4,0 8 65 23,0 5° 2 98,20
595060200 6,0 8 65 20,0 1° 2 92,20
595060210 6,0 8 65 19,0 3° 2 92,20
595060220 6,0 10 75 23,0 5° 2 98,20
595060230 6,0 12 75 24,0 7° 2 149,10
595080200 8,0 10 90 35,0 1° 2 109,20
595080210 8,0 12 90 35,0 3° 2 149,10
595080220 8,0 16 100 45,0 5° 2 258,85
595080230 8,0 16 90 32,0 7° 2 232,50
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS

Fresa metal duro céonica con punta
esférica de 3 labios
3 Fluted solid carbide taper ball end mill

Fresa de metal duro cdnica de 3 labios y hélice de 35° con

punta esférica recubierta de AICrN para el mecanizado de s:::"
acero preendurecido, fundicion y materiales no metalicos. HRC
Indicada para trabajos en maquinas de 3 y 5 ejes del sec-
tor aeronautico, como aspas de turbina, rotores, impulsores
y llantas. Mejora la resistencia al desgaste y evita el estrés
en el filo en las diferentes operaciones de mecanizado. Con
la misma herramienta se puede hacer desbaste y acabado.

3 Fluted solid carbide taper ball 35° helix end mill with AICrN coating for
pre-hardened steel, cast iron and non-metallic materials. Suitable for
special components with 3 axes and 5 axes sector such as impellers,
blisks, tire profiles and turbine blades. Improves wear resistance as well ALU

as avoids edge stress in various applications. Available for simultaneous <12% SI
machining of roughing and finishing with only one tool.

COPPER
PLASTIC
0,5r-1r 1,5r-3r
r N0 GFK
mtm:]}“ oK o
L2 "
o1 - 06
GOLD

L Rt o e ] on | o2 | o | ] ¢
20 1°

590010200 1 05 6 60 3 96,80
590010210 1 0,5 6 60 20 3° 3 96,80
590010220 1 0,5 6 60 20 5° 3 96,80
590010230 1 0,5 6 60 20 7° 3 96,80
590020200 2 1,0 6 60 20 1° 3 96,80
590020210 2 1,0 6 60 20 3° 3 96,80
590020220 2 10 8 75 30 5° 3 127,60
590020230 2 1,0 8 70 25 7° 3 127,60
590030200 3 15 6 75 32 1° 3 108,60
590030210 3 15 8 80 39 3° 3 127,60
590030220 3 15 8 75 30 5° 3 127,60
590030230 8 1,5 10 80 30 ° 3 165,55
590040200 4 4,0 6 75 32 1° 3 108,60
590040210 4 4,0 8 80 32 3° 3 127,60
590040220 4 4,0 10 80 32 5° 3 165,55
590040230 4 4,0 10 80 26 ° 3 157,60
590060200 6 3,0 8 75 32 1° 3 127,60
590060210 6 3,0 10 90 40 30 3 177,55
590060220 6 3,0 12 80 32 5° 3 193,40
590060230 6 30 12 80 27 7° 3 193,40
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OTRAS APLICACIONES
SA'DA OTHER APPLICATIONS

Chaflanador metal duro 60° HSC < 65 HRC
60° HSC Solid carbide beveling end mill < 65 HRC

Y
T
<
o
\
i

Chaflanador de metal duro 60° con mango cilindrico (mirar
dibujo adjunto), para obtener chaflanes a 30°. Adecuada para
el mecanizado a alta velocidad (HSC). Apta para uso general
y para materiales hasta 65 HRC.

INOX

60° Solid carbide beveling end mill with cylindrical shank (see attached
drawing) to get 30° chamfers. Suitable for HSC machining. For general
use and materials up to 65 HRC.

ALU

<12%
sl 30°

COPPER

NI
ALLOYS

d1 |60°
TITAN E@

INCONEL

Jw

4 54

460040200 4 4 27,00
460060200 6 6 57 4 30,85
460080200 8 8 63 5 38,55
460100200 10 10 72 6 46,25
460120200 12 12 83 6 67,40
460160200 16 16 92 6 107,80

Condiciones de corte | Cutting data pag. 185
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

Chaflanador metal duro 90° HSC < 65HRC
90° HSC Solid carbide beveling end mill < 65 HRC

Chaflanador de metal duro 90° con mango cilindrico (mirar
dibujo adjunto), para obtener chaflanes a 45°. Adecuada para
el mecanizado a alta velocidad (HSC). Apta para uso general
y para materiales hasta 65 HRC.

90° Solid carbide beveling end mill with cylindrical shank (see attached INOX
drawing) to get 45° chamfers. Suitable for HSC machining. For general
use and materials up to 65 HRC

ALU

(-]
a5 <12%

COPPER

NI
ALLOYS

1
L d1 eon/\€ d2
TITAN

1 INCONEL

4 54

490040200 4 4 27,00
490060200 6 6 57 4 30,85
490080200 8 8 63 4 38,55
490100200 10 10 72 6 46,25
490120200 12 12 83 6 67,40
490160200 16 16 92 6 107,80

Condiciones de corte | Cutting data pag. 185
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OTRAS APLICACIONES
SA'DA OTHER APPLICATIONS

Fresa metal duro para radios concavos

HSC < 65 HRC

HSC Solid carbide end mill for concave radius

< 65 HRC

[ 2222 O. APLIC.

Fresa de metal duro mango cilindrico para hacer radios con-
cavos en las aristas de las piezas (mirar dibujo adjunto). Re-
cubrimiento TiAIN. Para uso general, alta velocidad y mate-
riales hasta 65 HRC.

INOX
Solid carbide end mill for concave radius on workpiece edges (see atta-

ched drawing) with TiAIN coating. For general use, HSC and materials
up to 65 HRC.

ALU
<12%
Sl

COPPER

AL:‘CI)YS . IE&?\\\ | H j "

TITAN
INCONEL

05 10 10

480005200 9 75 4 190,30
480010200 1.0 10 10 8 75 4 190,30
480015200 15 10 10 7 75 4 190,30
480020200 20 10 10 6 75 4 190,30
480025200 25 10 10 5 75 4 195,40
480030200 3,0 12 12 6 75 4 195,40
480040200 4,0 16 16 8 75 4 216,00
480050200 50 16 16 6 80 4 306,55

Condiciones de corte | Cutting data pag. 185
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

Fresa metal duro para chaflanes

interiores y exteriores < 65HRC

Solid carbide end mill for internal
and external bevels < 65HRC

Chaflanador de metal duro 90° con mango cilindrico. Herra-
mienta disefiada para biselado doble: interior y exterior por la
misma entrada (mirar dibujo adjunto), para obtener chaflanes
a 45°. Adecuada para el mecanizado a alta velocidad (HSC).
Apta para uso general y para materiales hasta 65 HRC. Pode-
mos ahorrarnos un giro dependiendo de la pieza a mecanizar. INOX
Solid carbide long end mill for 90° internal and external bevels with cylin-
drical shank (see attached drawing) to get 45° chamfer. Very good for
dry milling through TiAIN coating. We can save clamping of the work
piece with this tool. The positive geometry together with this coating
will help you the get a soft cutting with a very long tool life. Universal
purpose. For high tense material up to 65 HRC.
ALU
<12%
Sl
COPPER
NI
| ALLOYS
H TITAN
i INCONEL
& d2
£ - 12 Hj ﬁ%
— N |
4 - 06
d][: U:Id2 @
12
— i | 08- 012

845040200 4 6 100 20 4 69,30
845060200 6 6 100 20 4 74,60
845080200 8 6 100 20 4 97,20
845100200 10 6 100 40 4 119,00
845120200 12 6 100 40 4 142,35

Condiciones de corte | Cutting data pag. 185
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS

Sierra circular metal duro paso fino

[ 2222 O. APLIC.

Solid carbide fine toothing saw blade

Fresa de disco metal duro paso fino. Angulo de corte: 6°. Para

STEEL . . . S

<55 INOX mecanizar acero, fundicién gris, fundicion nodular, bronce,

HRC aluminio, plastico, grafito y fibra de carbono.

ALU NI Solid carbide fine toothing saw blade. Clearance ground on both sides
<12%s1 COPPER  ALLOYS (secondary edges) rake angle 6 degrees. For steel, cast iron, malleable

cast iron, brass, aluminum, plastic, and carbon-fibre.

TITAN
INCONEL

Oy

L b | a2 |z | e L a1 b | a2 ] 2 |
20

0,10 5 80 66,05 25 0,10 8 80 51,60

20 0,15 5 80 51,10 25 0,15 8 80 52,75
20 0,20 5 80 40,85 25 0,20 8 80 31,80
20 0,25 5 64 40,85 25 0,25 8 80 42,50
20 0,30 5 64 40,85 25 0,30 8 80 42,50
20 0,40 5 64 42,50 25 0,40 8 64 46,45
20 0,50 5 48 44,80 25 0,50 8 64 53,60
20 0,60 5 48 44,80 25 0,60 8 64 40,20
20 0,70 5 48 32,30 25 0,70 8 48 44,10
20 0,80 5 48 51,80 25 0,80 8 48 66,05
20 0,90 5 40 40,20 25 0,90 8 48 71,40
20 1,00 5 40 59,05 25 1,00 8 48 71,40
20 1,10 5 40 38,90 25 1,10 8 48 48,30
20 1,20 5 40 62,70 25 1,20 8 48 79,95
20 1,30 5 40 66,05 25 1,30 8 40 53,10
20 1,40 5 40 53,40 25 1,40 8 40 55,20
20 1,60 5 40 74,90 25 1,50 8 40 55,20
20 1,80 5 32 61,50 25 1,60 8 40 98,25
20 2,00 5 32 88,35 25 1,70 8 40 98,25
20 2,50 5 32 64,10 25 1,80 8 40 63,00
20 3,00 5 32 89,00 25 2,00 8 40 112,50
20 5,00 5 24 121,40 25 2,50 8 40 97,80
20 6,00 5 24 145,70 25 3,00 8 32 90,50
Condiciones de corte | Cutting data pag. 185 25 3,50 8 32 107,30

25 4,00 8 32 122,00

25 5,00 8 32 172,40

25 6,00 8 24 176,30
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

L_j
%
o
\
\ nnm—n “““—ﬂ

0,70 8 100 81,70 0,10 128 77,40

30 0,15 8 100 64,55 40 0,15 10 128 64,20

30 0,20 8 100 54,40 40 0,20 10 128 74,90

30 0,25 8 100 54,40 40 0,25 10 100 56,10

30 0,30 8 80 54,40 40 0,30 10 100 74,90

30 0,40 8 80 56,25 40 0,40 10 100 78,55

30 0,50 8 80 57,90 40 0,50 10 80 83,20

30 0,60 8 64 62,70 40 0,60 10 80 85,80

30 0,70 8 64 73,05 40 0,70 10 80 97,00

30 0,80 8 64 74,80 40 0,80 10 80 98,70

30 0,90 8 64 49,50 40 0,90 10 64 101,75

30 1,00 8 64 81,70 40 1,00 10 64 105,40

30 1,10 8 64 88,35 40 1,70 10 64 109,00

30 1,20 8 48 91,85 40 1,20 10 64 112,50

30 1,30 8 48 75,00 40 1,30 10 64 85,20

30 1,40 8 48 105,40 40 1,40 10 64 121,35

30 1,50 8 48 67,40 40 1,50 10 64 124,85

30 1,60 8 48 113,90 40 1,60 10 64 128,50

30 1,70 8 48 118,90 40 1,70 10 48 84,00

30 1,80 8 48 120,80 40 1,80 10 48 104,10

30 2,50 8 40 147,85 40 2,00 10 48 146,10

30 3,00 8 40 166,50 40 2,50 10 48 185,65

30 3,50 8 40 122,00 40 3,00 10 48 159,90

30 6,00 8 32 193,40 40 3,50 10 48 147,90

40 4,00 10 40 197,10

40 6,00 10 40 268,80

0,20 128 | 86,00 0,20 160 103,10

50 0,25 13 128 108,90 63 0,25 16 160 153,00
50 0,50 13 100 |77,40 63 0,30 16 128 141,10
50 0,60 13 100 |103,50 63 0,40 16 128 141,10
50 0,70 13 80 109,00 63 0,50 16 128 137,45
50 0,80 13 80 117,85 63 0,60 16 100 141,10
50 0,90 13 80 90,80 63 0,70 16 100 158,80
50 1,00 13 80 124,85 63 0,80 16 100 166,50
50 1,10 13 80 79,50 63 0,90 16 100 107,30
50 1,20 13 80 132,10 63 1,00 16 100 176,65
50 1,30 13 64 91,70 63 1,10 16 80 117,00
50 1,40 13 64 151,80 63 1,20 16 80 193,70
50 1,50 13 64 158,80 63 1,30 16 80 198,80
50 1,60 13 64 162,55 63 1,40 16 80 202,30
50 1,70 13 64 164,20 63 1,50 16 80 207,00
50 1,80 13 64 108,20 63 1,60 16 80 217,60
50 1,90 13 64 130,70 63 1,70 16 80 141,30
50 2,00 13 64 182,00 63 1,80 16 80 231,95
50 2,50 13 64 221,35 63 2,00 16 80 244,70
50 3,00 13 48 256,90 63 2,50 16 64 295,55
50 3,50 13 48 292,60 63 3,00 16 64 334,75
50 4,00 13 48 192,00 63 3,50 16 64 388,90
50 5,00 13 48 234,00 63 4,00 16 64 431,60
50 6,00 13 40 332,30 63 5,00 16 48 388,10
63 6,00 16 48 453,90
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OTRAS APLICACIONES
SA'DA OTHER APPLICATIONS

g
%
o)
\
| a1 | b | a2 | z | € | [ a1 | b | a2 [ z | e | i

80 0,3 22 160 203,70 100 0,5 22 160 424,70

80 04 22 160 257,05 100 0,6 22 160 306,30

80 0,5 22 128 232,20 100 0,7 22 128 392,25

80 0,6 22 128 225,10 100 08 22 128 346,30

80 0,7 22 128 151,40 100 1,0 22 128 339,30

80 0,8 22 128 244,70 100 1,2 22 128 276,30

80 0,9 22 100 158,10 100 14 22 100 404,50

80 1,0 22 100 255,65 100 1,5 22 100 418,15

80 11 22 100 262,65 100 1,6 22 100 431,90

80 1,2 22 100 273,60 100 1,9 22 100 383,70

80 1,3 22 100 212,30 100 2,0 22 100 521,05

80 14 22 100 220,40 100 3,0 22 80 726,60

80 1,5 22 100 298,20 100 4,0 22 80 698,10

80 1,6 22 100 188,70 100 6,0 22 64 806,60

80 7 22 80 248,30 Condiciones de corte | Cutting data pag. 185

80 1,8 22 80 250,70

80 2,0 22 80 356,20

80 2,5 22 80 421,10

80 3,0 22 80 358,10

80 815 22 64 416,30

80 4,0 22 64 627,10

125 0,6 22 160 471,80
125 08 22 160 455,60
125 09 22 160 447,50
125 1,0 22 160 418,40
125 1.2 22 128 444,20
125 14 22 128 395,60
125 15 22 128 664,80
125 20 22 128 602,00
125 25 22 100 948,30
125 3,0 22 100 692,10
125 35 22 100 795,50
125 50 22 80 999,00
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OTRAS APLICACIONES
OTHER APPLICATIONS SAUDA

Sierra metal duro paso basto

Solid carbide large toothing saw blade

Fresa de disco metal duro paso grueso. Angulo de corte: 8°.

Para mecanizar acero, fundicién gris, fundicion nodular, bron- INOX

ce, aluminio, plasticos, grafito y fibra de carbono.

Solid carbide large toothing saw blade. Clearance ground on both sides ALU

(secondary edges) rake angle 8 degrees. For steel, cast iron, malleable <12%s1 COPPER  ALLoOYs

cast iron, brass, aluminum, graphite, plastics, glass- and carbon-fibre.

TITAN
INCONEL

g%dz

dl b

a1 | b | a2 |z L | b | a2 |z
25 30

0,20 8 20 42,50 0,20 8 30 54,40
25 0,30 8 20 26,30 30 0,30 8 30 40,70
25 0,40 8 20 46,45 30 0,40 8 30 34,80
25 0,50 8 20 40,20 30 0,50 8 30 35,90
25 0,60 8 20 53,60 30 0,60 8 30 38,40
25 0,70 8 20 59,05 30 0,80 8 24 74,80
25 0,80 8 20 66,05 30 1,00 8 24 81,70
25 0,90 8 20 71,40 30 1,20 8 24 68,70
25 1,00 8 20 71,40 30 1,50 8 24 108,90
25 1,20 8 20 49,50 30 1,60 8 24 85,10
25 1,50 8 20 89,15 30 1,80 8 24 120,80
25 1,80 8 20 76,10 30 2,00 8 24 129,20
25 2,00 8 20 112,50 30 2,50 8 24 147,85
25 2,50 8 20 130,80 30 3,00 8 24 103,10
25 3,00 8 20 109,10 30 4,00 8 24 138,80
25 4,00 8 20 147,30 30 5,00 8 24 166,10
25 5,00 8 20 146,10 30 6,00 8 24 193,40
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OTRAS APLICACIONES
SA'DA OTHER APPLICATIONS

.

%

S

\

““m—ﬂ “““_ﬂ \

0,20 74,90 0,50 77,40 I
40 0,25 10 40 56,10 50 0,60 13 48 103,50
40 0,30 10 40 74,90 50 0,70 13 40 109,00
40 0,50 10 40 83,20 50 0,80 13 40 117,85
40 0,80 10 32 98,70 50 1,00 13 40 124,85
40 0,90 10 32 63,00 50 1,20 13 40 132,10
40 1,00 10 32 105,40 50 1,50 13 32 158,80
40 1,20 10 32 112,50 50 1,60 13 32 162,55
40 1,50 10 32 124,85 50 1,80 13 32 108,20
40 1,60 10 32 128,50 50 2,00 13 32 182,00
40 1,80 10 32 104,10 50 2,50 13 32 221,35
40 2,00 10 32 146,10 50 3,00 13 24 256,90
40 2,50 10 32 138,60 50 4,00 13 24 192,00
40 3,00 10 32 214,20 50 5,00 13 24 282,50
40 4,00 10 32 197,10 50 6,00 13 20 275,30

40 5,00 10 32 193,40
40 6,00 10 32 222,80

141,10 225,10
63 0,5 16 64 137,45 80 0,7 22 64 151,40
63 0,6 16 48 141,10 80 038 22 64 244,70
63 0,7 16 48 158,80 80 10 22 48 255,65
63 08 16 48 166,50 80 12 22 48 273,60
63 09 16 48 107,30 80 1,5 22 48 298,20
63 1.0 16 48 176,65 80 1,6 22 48 305,10
63 1.2 16 40 193,70 80 18 22 40 250,70
63 15 16 40 207,00 80 2,0 22 40 356,20
63 1,6 16 40 217,60 80 2,5 22 40 421,10
63 18 16 40 143,60 80 3,0 22 40 479,75
63 20 16 40 244,70 80 50 22 32 461,60
63 2,5 16 32 182,90 80 6,0 22 32 549,30
63 30 16 32 334,75
63 4,0 16 32 322,10
63 50 16 24 388,10
63 6,0 16 24 376,20

100 253,80 125 377,60
100 0,8 22 64 346,30 125 1,0 22 80 346,80
100 09 22 64 352,70 125 1,2 22 64 595,15
100 1,0 22 64 339,30 125 1,6 22 64 690,35
100 1,2 22 64 370,20 125 2,0 22 64 806,65
100 1,5 22 48 418,15 125 3,0 22 48 1119,00
100 1,6 22 48 322,40 125 4,0 22 48 1092,50
100 2,0 22 48 521,05 125 5,0 22 40 1208,60
100 3,0 22 48 726,60 125 6,0 22 40 1.221,90
100 4,0 22 40 578,70

100 60 29 32 806,60 Condiciones de corte | Cutting data pag. 185
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-100 | F-111 - pag. 10
MATERIAL CFRP GFRP
140 - 200 m/min 90 - 140 m/min
fz fz
[mm/tooth] [mm/tooth]
0.35xd 0.020 0.35xd 0.020
8 2xd 0.35xd 0.030 2xd 0.35xd 0.030
10 2xd 0.35xd 0.030 2xd 0.35xd 0.030
12 2xd 0.35xd 0.035 2xd 0.35xd 0.035
@d Tolerancia
?<3 0~0.02
3<0=<10 -0.01 ~ -0.03
?>10 -0.01 ~-0.04
F-200 - pag. 11
Aleaciones de aluminio <6% Si Acero de aluminio 6-12% Si
MATERIAL Al alloys <6% Si Al alloys 6-12% Si
32.000 2.000 23.000 1.300
2,0 32.000 2.200 23.000 1.500
30 25.000 2.400 18.000 1.700
4,0 20.000 2.400 15.000 1.800
5,0 15.000 2.200 12.000 1.800
6,0 13.500 2.300 10.000 1.800
8,0 10.000 2.400 7.800 1.900
10,0 8.000 2.400 6.000 2.000
12,0 7.000 2.200 5.000 1.900
Profundidad r y
de corte | | i
Depth of cut B

F-201 - pag. 12

MATERIAL 01-20 30-6,0 8,0-120
Aluminio 2.000 - 4.000 1.000 - 3.600 900 - 2.000
Aluminium
o3 1.000 - 1.500 800 - 1.200 500 - 800
Copper
fx = 0,01 x d1
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-282 - pag. 13 | F-303 - pag. 23 | F-283 - pag. 24 | F-223 - pag. 29
F-286 - pag. 14| F-287 - pag. 15 | F-288 - pag. 16| F-275 - pag. 30
F-276 - pag. 31

MATERIAL AIeaC|o:72;;i:yilligl/Ln|s<; <6% Si Acer(})qldslﬁ)l;?érj;oz(; 1512/0 Si
300 m/min 240 m/min 240 m/min 200 m/min
mmmmm
1 34.000 34.000 34.000 34.000
2 34.000 950 32.300 720 32.300 720 32.300 470
3 27.200 1.200 21.300 800 21.300 800 21.300 510
4 20.400 1.300 16.000 850 16.000 850 16.000 550
5 16.200 1.400 13.000 850 13.000 850 13.000 600
6 13.600 1.600 11.000 940 11.000 940 11.000 640
8 10.200 1.600 8.000 1.000 8.000 1.000 8.000 680
10 8.100 1.600 6.500 1.000 6.500 1.000 6.500 680
12 6.800 1.600 5.400 1.000 5.400 1.000 5.400 680
16 5.100 1.600 4.100 1.000 4.100 1.000 4.100 610
20 4.100 1.300 3.200 850 3.200 850 3.200 560
: S DT i : SR DE T
Profundidad dyieincn T ki ysinicy |
de corte o] —l._-.|: 1 s _l _J__ |
Depth of cut . -

F-301 - pag. 17| F-305 - pag. 19| F-306 - pag. 20

Aleaciones de aluminio <6% Si

LTERAG Al alloys <6% Si
1 25.500 930 770
2 25.500 1.800 1.530
3 18.400 2.000 1.700
4 14.000 2.000 1.700
5 11.000 2.000 1.700
6 9.200 2.000 1.700
8 7.000 2.000 1.700
10 5.500 2.000 1.700
12 4.400 2.000 1.700
16 3.200 1.900 1.530
20 2.000 1.700 1.360

"N
Profundidad i
D::tﬁ%r;iut BB~
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-151 - pag. 18

RPM
Materiales d1 f 10.000 | 15.000 | 20.000 | 30.000
t
6 0,060 1.800 2.700 3.600 54.00
8 0,075 2250 3.375 4.500 6.750
Aluminio de construccion para aviacion 10 ae 0,095 2.850 4.275 5.700 8.550
ﬁ:ggf&%"éﬁgg} . 12 0115 3450 5175 6100 10.350
AlCu2Mg1, 5Ni/2618 16 xD 0,125 3.750 5.625 7.500 11.250
20 0,130 3.900 2.850 7.800 11.700
25 0,140 4.200 6.300 8.400 12.600
6 0,060 1.800 2.700 3.600 5.400
8 0,075 2.250 3.375 4.500 6.750
Fundicion de aleacion de aluminio 10 ae 0,095 2:850014:2105 2700 8.550
AIMgSi1/6082 12 0,115 3.450 5.175 6.900 10.350
Cast Alluminium, G - AISillMg 16 0.5xD 0125 3750 5625 7.500 11.250
20 0,130 3.900 2.850 7.800 11.700
25 0,140 4.200 6.300 8.400 12.600
F-606 - pag. 21 | F-607 - pag. 28
Aleaciones de aluminio <12% Si Cobre
bzl Al alloys <12% Si Copper
Ve 80 - 150 m/min 80 m/min
d1 n F n F
[mm] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min]
4 9.000 1.200 5.000 320
6 8.000 1.200 4.200 320
8 6.000 1.200 3.200 320
10 4.800 1.200 2.600 320
12 4.000 1.200 2.100 320
16 3.000 1.200 1.600 320
20 2.400 1.200 1.300 320
0,3d
Profundidad 7 ——
de corte 25d T 1d
Depth of cut .
F-604 - pag. 22
Aleaciones de aluminio <6% Si Aleaciones de aluminio <6-12% Si
MATERIAL Al alloys <6% Si Al alloys <6-12% Si
F F
[mm/min] [mm/min]
4 30.000 4.200 16.000 1.800
5 27.000 4.900 14.400 2.000
6 24.300 5.500 11.700 2.100
8 18.000 5.400 9.000 2.200
10 14.400 5.200 7.200 2.100
12 11.700 4.800 5.900 1.900
16 9.000 4.600 4.500 1.800
20 7.200 4.300 3.600 1.700
r_, <0,25d
Profundidad 22707
de corte / s15d
Depth of cut
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-284 - pag. 27

Aleaciones de aluminio <6% Si

RS Al alloys <6% Si
F
[mm/min]
6 20.000 8.400 20.000 6.600
8 18.000 7.500 18.000 5.400
10 15.000 6.000 15.000 4.000
12 13.000 5.400 13.000 3.200
16 10.000 5.400 10.000 3.200
20 8.000 5.000 8.000 3.000
il
Profundidad i
de corte e B T
Depth of cut e d—

F-281 - pag. 25

Aluminio, cobre y bronce

WA Aluminum, copper and brass

A% i
[mm/min]
0,1 0,2

70.000 1.400 0,010 0,010
01 03 70.000 1.120 0,008 0,008
01 0,4 70.000 700 0,005 0,005
0,2 0,5 60.000 1.900 0,016 0,020
02 1,0 60.000 1.900 0,016 0,014
0,2 15 60.000 1.440 0,012 0,010
02 2,0 60.000 1.200 0,010 0,006
03 1,0 58.000 2.400 0,021 0,018
03 1,5 56.000 2.240 0,020 0,015
03 2,0 52.000 2.050 0,020 0,012
03 25 48.000 1.728 0,018 0,010
03 3,0 45.000 1.450 0,016 0,008
03 50 38.000 900 0,012 0,005
04 1,0 52.000 2.600 0,025 0,030
0,4 1,5 50.000 2.300 0,023 0,028
04 2,0 48.000 2.000 0,021 0,026
0,4 3,0 45.000 1.800 0,020 0,018
04 4,0 43.000 1.600 0,019 0,010
0,4 6,0 43.000 1.600 0,019 0,005
0,5 1,0 52.000 2.600 0,250 0,030
0,5 2,0 48.000 2.880 0,030 0,020
0,5 3,0 42.000 2.200 0,026 0,018
0,5 4,0 42.000 2.200 0,026 0,016
0,5 50 42.000 2.200 0,026 0,013
0,5 6,0 40.000 1.840 0,023 0,010
0,6 2,0 42.000 2.800 0,033 0,025
0,6 3,0 42.000 2.772 0,033 0,022
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-281 - pag. 25

MATERIAL Alumlnlo, cobre y bronce MATERIAL Alumlnlo, cobre y bronce
Aluminum, copper and brass Aluminum, copper and brass

HEEIEMEEEY HEEEraen
[mm/min] [mm/min]

42000 2.800 0,033 0,022 28.000 1.848 0,033 0,040
0,6 5 42000 2772 0,033 0,018 'I,5 16 26.000 1.700 0,033 0,035
0,6 6 42000 2.800 0,033 0,015 1,5 18 26.000 1.560 0,030 0,030
0,6 8 42000 2.800 0,033 0,010 15 20 26.000 1.350 0,026 0,030
0,7 6 36000 2.600 0,027 0,040 15 25 24.000 1.000 0,021 0,025
0,7 10 34000 1.800 0,022 0,030 1,6 8 31.000 2.200 0,036 0,060
0,8 2 52000 4.160 0,040 0,060 1,6 16 26.000 1.700 0,033 0,037
08 4 48000 2.700 0,028 0,040 18 10 31.000 2.200 0,036 0,060
08 5 48000 2.688 0,028 0,036 18 20 26.000 1.700 0,033 0,037
08 6 48000 2.700 0,028 0,034 2,0 5 25.000 3.200 0,065 0,200
08 8 48000 2.700 0,028 0,030 2,0 6 25.000 3.000 0,060 0,160
08 10 42000 2.200 0,026 0,022 2,0 8 25.000 3.000 0,060 0,140
09 6 36000 2.600 0,036 0,035 2,0 10 24.000 2.800 0,060 0,100
09 12 34000 2.250 0,033 0,025 2,0 12 22.000 2.600 0,060 0,080
1,0 2 45000 4.500 0,050 0,070 2,0 15 22.000 2.600 0,060 0,080
10 3 44000 3.500 0,040 0,065 2,0 20 22.000 2.600 0,060 0,050
1,0 4 40000 3.200 0,040 0,040 2,0 25 20.000 2.000 0,050 0,025
1,0 5 38000 2.900 0,038 0,040 2,0 30 20.000 2.000 0,050 0,016
1.0 6 38000 3.040 0,040 0,040 2,5 10 24.000 2.800 0,060 0,100
1,0 7 38000 2.900 0,038 0,040 2,5 20 22.000 2.600 0,060 0,060
1.0 8 38000 3.040 0,040 0,030 3,0 5 20.000 2.600 0,066 0,300
10 9 38000 2.736 0,036 0,028 3,0 10 20.000 2.600 0,066 0,210
1.0 10 38000 2.700 0,036 0,025 3,0 15 20.000 2.600 0,066 0,120
10 12 33000 2.200 0,033 0,025 3,0 20 17.000 2.000 0,060 0,120
1.0 15 33000 1.850 0,028 0,015 3,0 25 17.000 2.000 0,060 0,100
1.0 20 26000 1.350 0,010 0,010 3,0 30 14.000 2.000 0,060 0,080
10 25 21000 750 0,018 0,008 4,0 10 15.000 3.000 0,100 0,300
1.2 6 38000 2.900 0,038 0,040 4,0 15 15.000 3.000 0,100 0,250
1,2 8 38000 2.900 0,038 0,040 4,0 20 13.000 2.300 0,090 0,200
1.2 10 38000 2.700 0,036 0,025 4,0 25 13.000 2.300 0,090 0,130
1.2 12 33000 2.200 0,033 0,025 4,0 30 11.000 1.800 0,090 0,700
1.2 18 24000 1.250 0,026 0,010 50 10 11.000 2.600 0,120 0,400
1.2 25 21000 750 0,018 0,008 50 20 11.000 2.600 0,120 0,380
1.4 8 38000 2.900 0,038 0,045 50 30 11.000 2.600 0,120 0,200
1.4 16 33000 1.700 0,026 0,030 50 40 10.000 2.000 0,110 0,120
15 4 33000 2.400 0,036 0,060 6,0 10 11.000 2.600 0,120 0,400
15 6 32000 2.300 0,036 0,060 6,0 20 10.000 3.000 0,150 0,300
15 8 31000 2.200 0,036 0,055 6,0 30 10.000 2.800 0,140 0,250
15 10 31000 2.200 0,036 0,055 6,0 40 8.000 2.000 0,130 0,240
15 12 30000 2.100 0,036 0,050 6,0 50 7.000 1.800 0,130 0,160
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-112 - pag. 33 | F-110 - pag. 34

LI preenduricg(ioHyR%cero s Acero endurecido 52-56 HRC Acero endurecido 62-68 HRC

Prehardened and hardened steel < 52 HRC Herdened steel 52-56 HRC Herdened steel 62-68 HRC

A e N N

MATERIAL

0,010 0,003 60.000 0,008 0,003 60.000 0,007 0,003 55.000
0,3 0,010 0,006 50.000 450 0,010 0,006 50.000 400 0,010 0,006 45.000 300
04 0,013 0,007 45.000 540 0,012 0,007 45.000 500 0,012 0,007 40.000 430
0,5 0,012 0,007 35.000 500 0,012 0,007 35.000 450 0,012 0,007 30.000 330
0,6 0,020 0,010 38.000 720 0,020 0,010 38.000 630 0,020 0,010 35.000 500
0,8 0,025 0,013 35.000 760 0,025 0,013 35.000 700 0,025 0,013 32.000 530
1.0 0,030 0,014 30.000 720 0,025 0,014 30.000 600 0,025 0,014 26.000 450
1,2 0,030 0,020 35.000 1.100 0,030 0,020 35.000 1.000 0,025 0,020 32.000 900
15 0,030 0,025 33.000 1.000 0,030 0,025 33.000 900 0,025 0,025 27.000 800
2,0 0,030 0,020 32.000 1.000 0,030 0,020 32.000 800 0,030 0,020 30.000 700
30 0,040 0,030 25.000 1.000 0,040 0,030 25.000 900 0,030 0,030 20.000 660
4,0 0,080 0,030 25.000 1.200 0,050 0,030 25.000 1.100 0,040 0,030 20.000 800
r
Profundidad f 1
de corte B et | m Fa
Depth of cut

F-290 - pag. 36 | F-295 - pag. 37

Aleaciones de aluminio <6% Si
Al alloys <6% Si

Acero de aluminio 6-12% Si

MATERIAL Al alloys 6-12% Si

I N e P

F
[mm/min]

1 24.000 24.000 12.700 12.700 130
2 20.600 800 20.600 590 9.600 230 9.600 200
3 16.800 900 16.800 620 6.400 260 6.400 260
4 12.400 1.000 12.400 650 4.800 290 4.800 300
6 8.300 1.120 8.300 760 3.200 320 3.200 320
8 6.400 1.200 6.400 800 2.400 370 2.400 370
10 5.100 1.360 5.100 920 1.900 380 1.900 380
12 4.200 1.400 4.200 960 1.600 400 1.600 410
Profundidad [ -4 Ap ki | - dpihi
de corte - 3 ™ 3
Depth of cut [ = —
F-285 - pag. 38
Aleaciones de aluminio <6% Si Cobre
WAL Al alloys <6% Si Copper
I I I R
43.200 1.300 43.200
1,5 31.500 1.200 31.500 1.000
2,0 21.600 10.000 21.600 1.100
3,0 14.400 840 14.400 1.100
4,0 11.000 840 10.800 1.100
50 8.700 840 8.700 1.100
6,0 7.200 840 7.200 1.100
8,0 5.400 810 5.400 1.100
10,0 4.300 810 4.300 1.000
12,0 3.600 810 3.600 950
16,0 2.700 810 2.700 950
Y Ekais
Profundidad R o o e —
de corte u L M_ { L
Depth of cut -
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-901 - pag. 40 | F-812 - pag. 41
Aleaciones de aluminio <6% Si Acero de aluminio 6-12% Si
MATERIAL Al alloys <6% Si Al alloys 6-12% Si

R e

0,060 0,020 50.000 2.300 0,054 0,018 45.000 2.070
0,3 0,063 0,021 50.000 2.300 0,057 0,019 45.000 2.070
0,4 0,120 0,040 40.000 2.400 0,108 0,036 36.000 2.160
0,5 0,060 0,020 36.000 1.940 0,054 0,018 32.400 1.750
0,6 0,072 0,024 36.000 2.450 0,065 0,022 32.400 2.200
0,8 0,096 0,032 36.000 2.450 0,086 0,029 32.400 2.200
1,0 0,300 0,100 36.000 3.240 0,270 0,090 32.400 2.915
1,2 0,120 0,040 28.800 2.360 0,108 0,036 25.920 2.125
14 0,165 0,055 25.200 2.070 0,149 0,050 22.680 1.860
1,5 0,180 0,060 25.200 2.070 0,162 0,054 22.680 1.860
1,6 0,195 0,065 23.400 2.100 0,176 0,059 21.060 1.895
1,8 0,210 0,070 23.400 2.100 0,189 0,063 18.900 1.700
2,0 0,420 0,140 21.000 3.150 0,378 0,126 17.010 2.550
3,0 0,630 0,210 16.000 2.400 0,567 0,189 12.960 1.945
4,0 0,840 0,280 11.500 2.300 0,756 0,252 9.315 1.865
-l:.
Profundidad I B
de corte _l y _I_ { - F
Depth of cut =
Aleaciones de aluminio <6% Si Acero de aluminio 6-12% Si
LU Al alloys <6% Si Al alloys 6-12% Si

I R A N e

0,048 0,016 42.500 1.700 0,390 0,013 37.500 1.350
0,3 0,050 0,017 42.500 1.700 0,041 0,014 35.700 1.285
04 0,096 0,032 34.000 1.835 0,078 0,026 30.000 1.440
0,5 0,048 0,016 30.600 1.650 0,039 0,013 27.000 1.300
0,6 0,058 0,019 30.600 2.080 0,047 0,016 27.000 1.620
08 0,077 0,026 30.600 2.080 0,062 0,021 27.000 1.620
1.0 0,240 0,080 30.600 2.570 0,195 0,065 27.000 1.945
12 0,096 0,032 24.480 2.010 0,78 0,026 21.600 1.550
14 0,132 0,044 21.420 1.750 0,107 0,036 18.900 1.360
15 0,144 0,048 21.420 1.750 0,117 0,039 18.900 1.360
1,6 0,156 0,052 19.890 1.790 0,127 0,042 17.550 1.400
18 0,168 0,056 19.890 1.790 0,137 0,046 17.550 1.400
20 0,336 0,112 17.850 2.680 0,273 0,091 15.750 1.890
30 0,504 0,168 13.600 2.040 0,410 0,137 12.000 1.440
4,0 0,672 0,224 9.775 1.955 0,546 0,182 8.625 1.380
-l.:-
Profundidad r 7 — W
de corte _l = _I_ | = E
Depth of cut =
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-913 - pag. 42

Acero preendurecido y endurecido

MATERIAL Ae Acero aleado <325 HB 35-45 HRC Acero endurecido 45-55 HRC
[mm] Alloy steel <325 HB Prehardened and hardened steel 35-45 Hardened steel 45-55 HRC
HRC
L L Lt L Lt |8
2 0,004 0,003 45.200 210 0,002 45.200 180 0,002 35.500 120
0,3 4 0,001 0,001 20.400 80 0,001 20.400 70 0,001 16.300 50
0,4 4 0,002 0,003 31.200 280 0,002 28.100 220 0,001 21.100 140
0,5 4 0,002 0,005 26.500 300 0,004 20.700 220 0,002 17.700 150
0,8 8 0,007 0,010 17.300 370 0,008 15.200 270 0,005 10.800 180
1,0 6 0,136 0,040 24.400 770 0,030 19.500 480 0,025 15.200 370
1,0 10 0,009 0,010 14.200 370 0,008 11.800 280 0,006 10.000 190
1,0 20 0,002 0,003 9.600 140 0,002 8.800 120 0,001 6.900 80
15 8 0,120 0,040 15.100 620 0,035 11.300 400 0,025 9,150 275
1,5 16 0,006 0,009 8.200 260 0,008 7.200 200 0,005 5.900 130
15 30 0,002 0,005 6.500 130 0,004 6.000 110 0,002 4.800 80
2,0 8 0,060 0,060 13.500 765 0,005 10.100 500 0,035 7.900 350
2,0 20 0,016 0,022 7.500 360 0,015 6.000 260 0,012 5.000 170
2,0 40 0,002 0,004 4.500 130 0,003 4.200 110 0,002 3.000 60
2,5 30 0,012 0,015 5.300 300 0,012 4.500 230 0,008 3.700 150
30 16 0,440 0,080 7.350 685 0,060 5.550 470 0,040 4.450 330
3,0 30 0,024 0,030 4.800 370 0,020 4.200 270 0,015 3.200 180
30 50 0,011 0,015 4.200 260 0,010 3.600 200 0,008 2.800 130
4,0 16 0,800 0,450 5.950 775 0,078 4.300 500 0,055 3.500 345
4,0 30 0,080 0,050 3.700 440 0,045 3.100 310 0,025 2.300 210
4,0 50 0,032 0,035 3.200 310 0,025 2.600 230 0,020 2.100 160
5,0 30 0,200 0,100 3.200 480 0,070 2.400 320 0,060 1.800 200
6,0 30 0,500 0,100 2.100 390 0,070 1.600 240 0,050 1.200 150
8,0 30 0,200 0,100 2.000 410 0,800 1.500 250 0,060 1.100 160
10,0 35 0,240 0,120 2.000 400 0,700 1.300 220 0,050 900 150
.l".
Profundidad —— .l
de corte _l_J_ T ag I
Depth of cut T
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SAVUDA

F-202 - pag. 44 | F-204 - pag. 46 | F-218 - pag. 47

MATERIAL

Acero no aleado
<500 N/mm?
Unalloyed steel
<500 N/mm?

Acero no aleado
500-700 N/mm?
Unalloyed steel
500-700 N/mm?

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

Acero no aleado
>700 N/mm?2
Unalloyed steel
>700 N/mm?

Acero aleado
<1.400 N/mm?2
Alloyed Steel
<1.400 N/mm?

Acero aleado
>1.400 N/mm?
Alloyed Steel
<1.400 N/mm?

Acero inoxidable
Stainless steel

1 47.745 2.385 38.195 1.530 23.875 19.100 12.730 1.635
2 23.875 1.195 19.100 765 11.935 475 9.550 285 6.365 190 8.115 245
3 15.915 795 12.730 510 7.960 320 6.365 190 4.245 125 5.410 160
4 11.935 955 9.550 570 5.970 360 4.775 190 3.185 125 4.060 160
5 9.550 765 7.640 460 4.775 285 3.820 155 2.545 100 3.245 130
6 7.955 795 6.635 510 3.980 240 3.185 125 2.120 85 2.705 110
7 6.820 680 5.455 435 3.410 205 2.730 110 1.820 75 2.230 95
8 5.965 595 4.775 380 2.985 180 2.385 95 1.590 65 2.030 80
9 5.305 635 4.245 425 2.655 210 2.120 105 1.415 70 1.805 90
10 4.775 670 3.820 460 2.385 240 1.910 115 1.270 75 1.625 95
11 4.340 610 3.470 415 2.170 215 1.735 105 1.155 70 1.475 90
12 3.980 555 3.185 380 1.990 200 1.590 95 1.060 65 1.355 80
14 3.410 475 2.730 325 1.705 170 1.365 95 910 65 1.160 80
16 2.985 420 2.385 285 1.490 150 1.195 95 795 65 1.015 80
18 2.655 370 2.120 255 1.325 i85 1.060 95 705 65 900 80
20 2.385 380 1.910 265 1.195 145 955 95 635 65 810 80

Profundidad _I_J_"

de corte 3
Depth of cut
Acero no aleado Acero no aleado Acero no aleado Acero aleado Acero aleado
MATERIAL <500 N/mm? 500-700 N/mm? >700 N/mm? <1.400 N/mm?2 >1.400 N/mm?2 Acerg inoxidable
Unalloyed steel Unalloyed steel Unalloyed steel Alloyed Steel Alloyed Steel Stainless steel
<500 N/mm? 500-700 N/mm? >700 N/mm? <1.400 N/mm? <1.400 N/mm?

1 35.015 1.750 28.650 1.145 23.875 1.195 20.690 55.705 2.230 |143.240 5730
2 17.505 875 14.325 570 11.935 595 10.345 415 27.850 1.115 71.620 2.865
3 11.670 585 9.550 380 7.960 400 6.895 275 18.570 740 47.745 1.910
4 8.755 700 7.160 430 5.970 595 5.170 415 13.925 1.115 35.810 3.580
5 7.000 560 5.730 345 4.775 480 4.140 330 11.140 890 28.650 2.865
6 5.835 585 4.775 285 3.980 475 3.450 275 9.285 740 23.875 2.865
7 5.000 500 4.095 245 3.410 410 2.955 235 7.960 635 20.460 2.455
8 4.375 440 3.580 215 2.985 360 2.585 205 6.960 555 17.905 2.150
9 3.890 430 3.185 225 2.655 370 2.300 230 6.190 620 15.915 2.545
10 3.500 420 2.865 230 2.385 380 2.070 250 5.570 670 14.325 2.865
1 3.185 380 2.605 210 2.170 345 1.880 225 5.065 610 13.020 2.605
12 2.920 350 2.385 190 1.990 320 1.725 205 4.640 555 11.935 2.385
14 2.500 325 2.045 185 1.705 290 1.480 205 3.980 555 10.230 2.455
16 2.190 305 1.790 180 1.490 270 1.295 205 3.480 555 8.950 2.505
18 1.945 290 1.590 175 1.325 265 1.150 205 3.095 555 7.960 2.545
20 1.750 280 1.430 170 1.195 285 1.035 230 2.785 555 7.160 2.580
Profundidad
de corte ] | |
Depth of cut '
1
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CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-214 - pag. 45

Acero endurecido e Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido  Acero endurecido
MATERIAL 30-40 HRC 40-50 HRC 50-55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC
Hardened steel Hardened steel 40-50 HRC Hardened steel Hardened steel Hardened steel Hardened steel
30-40 HRC 50-55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC
N e Y
1 48.000 1.050 38.000 25.500 510 20.500 310 16.000 190 12.500 125
2 33.300 1.200 26.000 970 17.500 600 14.500 370 11.000 230 9.500 165
3 21.800 1.200 17.300 970 11.500 600 9.500 370 7.500 230 6.400 165
4 16.700 1.250 13.200 1.000 8.800 625 7.200 385 5.600 240 4.750 170
5 15.700 1.450 12.500 1.150 8.300 710 6.400 410 5.100 260 4.450 190
6 13.100 1.350 10.350 1.100 6.900 690 5.300 400 4.200 255 3.700 185
8 9.880 1.320 7.800 1.030 5.200 635 4.000 365 3.200 235 2.800 170
10 7.800 1.200 6.150 970 4.100 590 3.200 340 2.550 220 2.200 160
12 6.650 1.200 5.250 970 3.500 590 2.650 340 2.100 220 1.860 160
16 4.900 1.050 3.900 840 2.600 520 2.000 300 1.600 190 1.400 140
20 3.900 950 3.100 750 2.050 475 1.600 275 1.300 175 1.100 125
12 3.979 557 3.183 382 1.989 199 1.592 96 1.061 64 1.353 81
14 3.410 A77 2.728 327 1.705 171 1.364 95 909 64 1.160 81
16 2.984 418 2.387 286 1.492 149 1.194 96 796 64 1.015 81
18 2.653 371 2.122 255 1.326 83 1.061 95 707 64 902 81
20 2.387 382 1.910 267 1.194 143 955 96 637 64 812 81
L5} ]
Profundidad |
de corte I
Depth of cut
Acero endurecido T A Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
MATERIAL 30-40 HRC 40-50 HRC 50-55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC
Hardened steel Hardened steel 40-50 HRC Hardened steel Hardened steel Hardened steel Hardened steel
30-40 HRC 50-55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC
B e e e
50.000 130 45.000 115 40.000 33.000 33.000 26.400
0,3 50.000 190 45.000 140 40.000 115 33.000 70 25.000 50 20.000 35
04 50.000 235 45.000 180 40.000 140 33.000 90 25.000 55 20.000 40
0,5 50.000 370 45.000 280 40.000 220 33.000 140 25.000 85 20.000 60
0,6 50.000 470 45.000 360 40.000 285 30.000 160 25.000 105 20.000 75
0,8 50.000 600 40.000 440 30.000 295 25.000 185 19.000 110 15.200 80
09 49.000 655 39.000 520 27.800 330 22.700 205 17.500 125 14.000 90
1,0 48.000 750 38.000 570 25.500 360 20.500 215 16.000 135 12.500 85
2,0 33.300 850 26.000 680 17.500 420 14.500 260 11.000 160 9.500 115
3,0 21.800 850 17.300 680 11.500 420 9.500 260 7.500 160 16.400 115
4,0 16.700 880 13.200 700 8.800 440 7.200 270 5.600 170 4.750 118
50 15.700 1.000 12.500 805 8.300 500 6.400 285 5.100 180 4.450 132
6,0 13.200 950 10.350 770 6.900 480 5.300 280 4.200 180 3.700 130
8,0 9.880 930 7.800 720 5.200 445 4.000 255 3.200 165 2.800 120
10,0 7.800 850 6.150 680 4.100 415 3.200 240 2.550 155 2.200 112
12,0 6.650 850 5.250 680 3.500 415 2.650 240 2.100 155 1.860 112
16,0 4.900 730 3.900 580 2.600 365 2.000 210 1.600 135 1.400 95
20,0 3.900 660 3.100 525 2.050 335 1.600 195 1.300 125 1.100 85
o - Tl -
; [ ' L L
Prgiu:::iad _|_|___:_- ! LI |
Depth of cut z
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SAVUDA

F-302 - pag. 48 | F-332 - pag. 49

Acero no aleado Acero no aleado

<500 N/mm? 500-700 N/mm?
b AANERAL Unalloyed steel Unalloyed steel
<500 N/mm? 500-700 N/mm?

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

Acero no aleado
>700 N/mm?
Unalloyed steel
>700 N/mm

Acero aleado
<1.400 N/mm?
Alloyed steel
<1.400 N/mm?

Acero aleado
>1.400 N/mm?2
Alloyed steel
>1.400 N/mm?

Acero inoxidable
Stainless steel

1 47.745 3.580 38.195 2.290 23.875 1.430 19.100 12.730 16.235
2 23.875 1.790 19.100 1.145 11.935 715 9.550 430 6.365 285 8.115 365
8 15.915 1.195 12.730 765 7.960 475 6.365 285 4.245 190 5.410 245
4 11.935 1.430 9.550 860 5.970 535 4775 285 3.185 190 4.060 245
5 9.550 1.145 7.640 690 4.775 430 3.820 230 2.545 155 3.245 195
6 7.960 1.195 6.365 765 3.980 360 3.185 190 2.120 125 2.705 160
7 6.820 1.020 5.455 655 3.410 305 2.730 165 1.820 110 2.320 140
8 5.970 895 4775 570 2.985 270 2.385 145 1.590 95 2.030 120
9 5.305 955 4.245 635 2.655 320 2.120 160 1.415 105 1.805 135
10 4775 1.000 3.820 690 2.385 360 1.910 170 1.270 115 1.625 145
11 4.340 910 3.470 625 2.170 325 1.735 155 1.155 105 1.475 135
12 3.980 835 3.185 570 1.990 300 1.590 145 1.060 95 1.355 120
14 3.410 715 2.730 490 1.705 255 1.365 145 910 95 1.160 120
16 2.985 625 2.385 430 1.490 225 1.195 145 795 95 1.015 120
18 2.655 555 2.120 380 1.325 200 1.060 145 705 95 900 120
20 2.385 570 1.910 400 1.195 215 955 145 635 95 810 120

Profundidad _l_J-_"

de corte :
Depth of cut
L Fundicién GGG g
MATERIAL E%B%Iil'?:"?‘? Fundi(':ic’m GG >500 N/mm? Fundi(.:ién GGG <200 HB >200 HB Cobre Ale:'lzlr?]?;ide
Cast iron <500 N/mm? Castiron GG >500 N/mm? Cast iron GGG <200 HB Cas;t2 ’58’;4 C;GG Copper Al alloys

F F F F i i
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [r':i'r':] [:i':]

1 35.015 2.625 28.650 1.720 23.875 1.790 20.690 1.240 55.705 3.340 | 143.240 8.595
2 17.505 1.315 14.325 860 11.935 895 10.345 620 27.850 1.670 71.620 4.295
3 11.670 875 9.550 570 7.960 595 6.895 415 18.570 1.115 47.745 2.865
4 8.755 1.050 7.160 645 5.970 895 5.170 620 13.925 1.670 35.810 5.370
5 7.000 840 5.730 515 4.775 715 4.140 495 11.140 1.335 28.650 4.295
6 5.835 875 4775 430 3.980 715 3.450 415 9.285 1.115 23.875 4.295
7 5.000 750 4.095 370 3.410 615 2.955 355 7.960 955 20.460 3.685
8 4375 655 3.580 320 2.985 535 2.585 310 6.960 835 17.905 3.225
9 3.890 640 3.185 335 2.655 555 2.300 345 6.190 930 15.915 3.820
10 3.500 630 2.865 345 2.385 570 2.070 370 5.570 1.000 14.325 4.295
11 3.185 570 2.605 310 2170 520 1.880 340 5.065 910 13.020 3.905
12 2.920 525 2.385 285 1.990 475 1.725 310 4.640 835 11.935 3.580
14 2.500 490 2.045 275 1.705 435 1.480 310 3.980 835 10.230 3.685
16 2.190 460 1.790 270 1.490 400 1.295 310 3.480 835 8.950 3.760
18 1.945 440 1.590 265 1.325 400 1.150 310 3.095 835 7.960 3.820
20 1.750 420 1.430 260 1.195 430 1.035 340 2.785 835 7.160 3.865

Profundidad _l_J-_'-

de corte ] :
Depth of cut
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CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-402 - pag. 50 | F-404 - pag. 55 | F-444 - pag. 52

Acero no aleado Acero no aleado Acero no aleado >700 Acero aleado Acero aleado
MATERIAL <500 N/mm? 500-700 N/mm? N/mm? <1.400 N/mm? >1.400 N/mm? Acero inoxidable
Unalloyed steel Unalloyed steel Unalloyed steel >700 N/ Alloyed steel Alloyed steel Stainless steel
<500 N/mm? 500-700 N/mm? <1.400 N/mm? >1.400 N/mm?
I e oo o i g e gy
1 47.745 4.775 38.195 3.055 23.875 1.910 19.100 1.145 12.730 16.235
2 23.875 2.385 19.100 1.530 11.935 955 9.550 570 6.365 380 8.115 485
3 15.915 1.590 12.730 1.020 7.960 635 6.365 380 4.245 255 5.410 325
4 11.935 1.910 9.550 1.145 5.970 715 4.775 380 3.185 255 4.060 325
5 9.550 1.530 7.640 915 4775 570 3.820 305 2.545 205 3.245 260
6 7.960 1.590 6.365 1.020 3.980 475 3.185 255 2.120 170 2.705 215
7 6.820 1.365 5.455 870 3.410 410 2.730 220 1.820 145 2.320 185
8 5.970 1.195 4.775 765 2.985 360 2.385 190 1.590 125 2.030 160
9 5.305 1.270 4.245 850 2.655 425 2.120 210 1.415 140 1.805 180
10 4.775 1.335 3.820 915 2.385 475 1.910 230 1.270 155 1.625 195
11 4.340 1.215 3.470 830 2.170 435 1.735 210 1.155 140 1.475 175
12 3.980 1.115 3.185 765 1.990 400 1.590 190 1.060 125 1.355 160
14 3.410 955 2.730 655 1.705 340 1.365 190 910 125 1.160 160
16 2.985 835 2.385 570 1.490 300 1.195 190 795 125 1.015 160
18 2.655 740 2.120 510 1.325 265 1.060 190 705 125 900 160
20 2.385 765 1.910 535 1.195 285 955 190 635 125 810 160
Profundidad
de corte l |
Depth of cut . : =
A Fundicion GGG ]
MATERIAL E‘;’S‘é‘f\;‘/’;gﬁ“ Fundicion GG >500 N/mm?  Fundicion GGG <200 HB >200 HB Cobre A'ejﬁ'r‘:]'i’rfizde
Cast iron <500 N/mm? Cast iron GG >500 N/mm? Cast iron GGG <200 HB Castiron GGG Copper Al alloys
>200 HB
F F F
| Lo | e | [t | o [ [
1 35.015 3.500 28.650 2.290 23.875 2.385 20.690 1.655 | 55.705 4.455 | 143.240 11.460
2 17.505 1.750 14.325 1.145 11.935 1.195 10.345 830 27.850 2.230 | 71.620 5.730
3 11.670 1.165 9.550 765 7.960 795 6.895 550 18.570 1.485 | 47.745 3.820
4 8.755 1.400 7.160 860 5.970 1.195 5.170 830 13.925 2.230 | 35.810 7.160
5 7.000 1.120 5.730 690 4.775 955 4.140 660 11.140 1.785 | 28.650 5.730
6 5.835 1.165 4.775 570 3.980 955 3.450 550 9.285 1.485 | 23.875 5.730
7 5.000 1.000 4.095 490 3.410 820 2.955 470 7.960 1.270 | 20.460 4.910
8 4.375 875 3.580 430 2.985 715 2.585 415 6.960 1.115 | 17.905 4.295
9 3.890 855 3.185 445 2.655 740 2.300 460 6.190 1.240 | 15.915 5.095
10 3.500 840 2.865 460 2.385 765 2.070 495 5.570 1.335 | 14.325 5.730
1 3.185 765 2.605 415 2.170 695 1.880 450 5.065 1.215 | 13.020 5.210
12 2.920 700 2.385 380 1.990 635 1.725 415 4.640 1.115 11.935 4775
14 2.500 650 2.045 370 1.705 580 1.480 415 3.980 1.115 | 10.230 4.910
16 2.190 610 1.790 360 1.490 535 1.295 415 3.480 1.115 8.950 5.015
18 1.945 585 1.590 350 1.325 530 1.150 415 3.095 1.115 7.960 5.095
20 1.750 560 1.430 345 1.195 570 1.035 455 2.785 1.115 7.160 5.155
Profundidad
de corte |: |
Depth of cut | L =]

152 HERRAMIENTA DE CORTE | CUTTING TOOLS



SAVUDA

F-401 - pag. 51

MATERIAL

Acero preendurecido < 45 HRC
Prehardened steel < 45 HRC

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

Acero endurecido 45-55 HRC
Stainless steel / Ti alloys

Acero endurecido 55-65 HRC
Hardened steel 55-65 HRC

T N 0 O N A O N

0.010~0.050 12.000~25.000 0.003~0.030 10.000~20.000 300~1.800 0.002~0.040 8.000~18.000 200~1.200
1,5 0.020~0.060  9.000~23.000 90 0.010~0.030 8.000~20.000 400~1.600 0.005~0.040  7.000~18.000 200~1.200
2,0 0.030~0.080  7.000~20.000 100 0.015~0.050 6.000~18.000 400~1.600 0.010~0.050 5.000~15.000 200~1.200
3,0 0.050~0.100  5.000~16.000 155 0.020~0.060 5.000~15.000 400~1.600 0.015~0.070  4.000~10.000 200~1.200
4,0 0.050~0.150  4.500~14.000 185 0.025~0.080 4.000~10.000 400~2.000 0.025~0.070 3.000~.8000 200~1.200
50 0.050~0.120  3.500~12.000 200 0.040~0.100 3.000~8.000 400~1.000 0.030~0.080 2.500~6.000 250~800
6,0 0.050~0.120 3.500~12.000 210 0.040~0.120 3.000~8.000 400~1.000 0.030~0.080 2.500~6.000 250~800
8,0 0.060~0.150  4.500~10.000 210 0.050~0.120 2.500~7.000 350~900 0.040~0.7100 2.000~5.000 300~700
10,0 0.080~0.150 4.000~8.000 165 0.060~0.120 2.000~5.000 300~800 0.040~0.100 2.000~4500 300~700
12,0 0.080~0.200 3.500~7.000 130 0.070~0.180 2.000~4.000 300~800 0.050~0.120 1.500~4.000 300~650
di
Profundidad
de corte -
Depth of cut _T_Ap
F-560 - pag. 52
Ve (m/min) fz (mm/diente)
Resistencia a Profundidad de pasada radial (Ae) Diametro de la fresa
Material latraccion  Dureza 100%
N/mm? 5% [ 10% | 30% | 50% Ranura"do 3 16
23 Multiplicar fz por este factor segun la Ae
phoero de facil mecanizaciony acerode | 500 g00 <28 |518 412 228 130 130 | 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 012
aja aleacion
Acero de media y alta aleacién, acero
aleado y acero para herramientas >900 =< 1200 <38 | 328 228 127 100 100 0,015 0,02 0,033 0046 0,056 0066 0,077 0,10 0,12
de facil mecanizacion
Acero para herramientas y acero >1200 < <44 | 201 164 109 73 73 | 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 012
para moldes 1400
Acero templado g <54 |18 - - - . 0012 0016 0030 0038 0040 0055 0064 008 0095
Acero templado > 1900 <64 70 - - - - 0010 0,013 0,025 0032 0034 0046 0054 0,067 0,08
Fundicion gris upto 240 HB A75 402 274 137 137 0,015 0,02 0,033 0046 0,056 0066 0,077 0,10 0,12
Fundicion maleable > 240 HB 274 191 122 84 84 0,015 0,02 0,033 0,046 0056 0,066 0,077 0,10 0,12
Vc (m/min) fz (mm/diente)
Profundidad de pasada radial (Ae) Diametro de la fresa
Material Dureza o 100%
Multiplicar fz por este factor segun la Ae
Acero inoxidable - Facil mecanizacion
430F, 301, 303, 410, 416 recocido, 420F, 430F | =28 [320 220 120 100 100 0015 002 0036 0046 0056 0066 0078 0,12
Acero inoxidable - Mecanizacion media
301, 302, 303 maleable, 304, 304L, 305, 420, <28 | 198 137 76 60 60 0,013 0017 0,031 0038 0046 0055 0066 0,76
15-5PH, 17-4PH, 17-7 PH"
Acero inoxidale - Dificil mecanizacion
302B, 304B, 309, 310, 316, 316B, 316L, 316Ti, <28 |182 122 69 53 53 0,013 0,017 0025 0,030 0040 0,045 0,061 0,72
317, 317L, 321, PH13-8MO, Nitronic"
Ae: segun la tabla
Profundidad
radial (Ae)
1xD
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CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-452 - pag. 53

Ve (m/min) fz (mm/diente)
Resistencia a Profundidad de pasada radial (Ae) Diametro de la fresa
Material latraccion  Dureza 100%
N/mm2 5% | 10% | 30% | 50% Ranur;do 3
2,3 Multiplicar fz por este factor segun la Ae
Acero de facil mecanizaciony acerode | _5og _q00 <28 | 518 412 228 130 130 | 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 0,12
baja aleacion
Acero de media y alta aleacion, acero
aleado y acero para herramientas >900 =< 1200 <38 |328 228 127 100 100 0,015 0,02 0,033 0046 0056 0066 0,077 0,10 0,12
de facil mecanizacion
Acero para herramientas y acero > 1200 < <44 | 201 164 109 73 73 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 0,12
para moldes 1400
Acero templado S }ggg = <54 |18 - - . . 0012 0016 0030 0038 0040 0055 0064 008 0,095
Acero templado >1900 <64 | 70 - - - - 0010 0013 0025 0032 0034 0046 0054 0067 008
Fundicién gris upto 240 HB 475 402 274 137 137 | 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 0,12
Fundicién maleable > 240 HB 274 191 122 84 84 0015 002 0033 0046 0056 0066 0077 010 0,12

Ae: segun la tabla

[

—-|

Profundidad
radial (Ae)
1xD

F-414 - pag. 54

Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido

Acero endurecido

30-40 HRC 50-55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC
LS Hardened steel . den:;:gell.izg:- 50 HRC Hardened steel Hardened steel Hardened steel Hardened steel
35-40 HRC 50-55 HRC 50-60 HRC 60-65 HRC 65-70 HRC

1 48.000 1.480 38.000 1.050 25.500 710 20.500 16.000 12.500 175
2 33.300 1.750 26.000 1.250 17.500 840 14.500 520 11.000 320 9.500 230
3 21.800 1.750 17.300 1.250 11.500 840 9.500 520 7.500 320 6.400 230
4 16.700 1.800 13.200 1.300 8.800 880 7.200 540 5.600 335 4.750 240
5 15.700 2.000 12.500 1.500 8.300 1.000 6.400 580 5.100 370 4.450 270
6 13.100 1.950 10.350 1.400 6.900 950 5.300 560 4.200 350 3.700 260
8 9.880 1.880 7.800 1.350 5.200 900 4.000 520 3.200 330 2.800 240
10 7.800 1.750 6.150 1.260 4.100 840 3.200 480 2.550 310 2.200 220
12 6.650 1.750 5.250 1.260 3.500 840 2.650 480 2.100 300 1.860 220
16 4.900 1.500 3.900 1.100 2.600 730 2.000 420 1.600 270 1.400 200
20 3.900 1.300 3.100 970 2.050 650 1.600 380 1.300 250 1.100 180
[ e
Profundidad | i
de corte L] i
Depth of cut | i
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CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-418 - pag. 57
Acero al carbono Acero endurecido Acero inoxidable
MATERIAL <750 N/mm? Acero aleado <30 HRC 30-38 HRC 38-45 HRC
Carbon steel Alloy steel <30 HRC Prehardened steel Stainless steel
<750 N/mm? 30-38 HRC 38-45 HRC
F F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min]
4 5.800 600 4.800 300 4.100 200 3.200 150
5 5.800 600 4.800 310 3.700 230 2.800 170
6 4.800 600 4.200 330 3.200 250 2.400 200
8 3.700 600 3.100 380 2.400 290 1.800 220
10 3.000 600 2.500 400 1.800 300 1.500 250
12 2.400 600 2.100 410 1.600 310 1.300 250
14 1.850 600 1.600 440 1.200 330 1.000 250
20 1.500 550 1.300 430 900 320 750 240
Lol i
Profundidad B | o
de corte i i
Depth of cut
S
Acero al carbono Acero preendurecido Acero inoxidable
MATERIAL <750 N/mm? Aleacion de acero <30 HRC 30-38 HRC 38-45 HRC
Carbon steel Alloy steel <30 HRC Prehardened steel Stainless steel
<750 N/mm? 30-38 HRC 38-45 HRC
4 4.600 4.400 3.200 160 2.800 130
5 4.600 500 4.000 250 2.900 180 2.500 150
6 4.100 500 3.500 280 2.700 210 2.200 170
8 3.100 500 2.500 310 2.100 240 1.700 210
10 2.500 500 2.100 330 1.600 250 1.300 210
12 2.100 500 1.700 350 1.400 270 1.100 220
14 1.600 500 1.300 360 1.000 290 800 230
20 1.300 480 1.000 360 800 270 650 210
Profundidad — | '
de corte | | | | P
Depth of cut IRy . ]
F-419 - pag. 58
Ve (m/min) fz (mm/diente)
Resistencia a Profundidad de pasada radial (Ae) Diametro de la fresa

100%
Ranurado

Material latraccion  Dureza
N/mm?2 5% | 10% | 30% | 50%
AR

>500 <900 <28 - - - - 104 022 0036 0051 0062 0073 008 0,11 0,132

o[ o [olwlw|n]n]
Multiplicar fz por este factor segun la Ae

Acero de facil mecanizacion y acero de
baja aleacion

Acero de media y alta aleacion, acero
aleado y acero para herramientas >900 < 1200 <38 - - - - 80 022 0036 0051 0062 0073 0085 0,11 0,132
de facil mecanizacion

Acero para herramientas y acero >1200 <

<44 - - - - 58 022 0036 0051 0062 0073 0085 0,11 0,132
para moldes 1400
> 1400 <
Acero templado 1900 <54 | 94 - - - - 078 0033 0042 0044 0061 0070 0088 0,105
Acero templado >1900 <64 56 - - - - 0,15 0,028 0,035 0,037 0,051 0,059 0,074 0,088
Fundicion gris upto 240 HB = = = = 110 0,022 0,036 0,051 0,062 0,073 0,085 0,11 0,132
Fundicién maleable > 240 HB <64 - - - - 105 0,022 0036 0057 0062 0073 008 0,11 0,132
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-502 - pag. 59 | F-504 - pag. 60 | F-509 - pag. 61
Desbaste / Roughing

Fundicién GGG
MATERIAL Acero <1.000 N/mm? Acero 1.000-1.600 N/mm?  Fundicion GG <200 HB 200-300 HB Acero inoxidable Titanio
Steel <1.000 N/mm? Steel 1.000-1.600 N/mm? Cast iron GG <200 HB Cast iron GGG Stainless steel Titanium
200-300 HB
F F F
F F F
2 25.465 6.110 15.915 3.150 24.985 5.995 17.505 3.360 14.960 2.244 | 11.775 1.765
3 16.975 4.075 10.610 2.100 16.660 4.000 11.670 2.240 9.975 1.496 7.850 1.180
4 12.730 3.055 7.960 1.575 12.495 3.000 8.755 1.680 7.480 1.122 5.890 880
5 10.185 2.445 6.365 1.260 9.995 2.400 7.000 1.345 5.985 898 4710 705
6 8.490 2.035 5.305 1.050 8.330 2.000 5.835 1.120 4.985 748 3.925 590
8 6.365 2.290 3.980 1.240 6.245 2.250 4.375 1.260 3.740 561 2.945 440
10 5.095 2.445 3.185 1.300 4.995 2.400 3.500 1.345 2.290 898 2.355 705
12 4.245 2.545 2.655 1.355 4.165 2.500 2.920 1.400 2.495 897 1.965 705
14 3.640 2.185 2.275 1.160 3.570 2.140 2.500 1.200 2135 769 1.680 605
16 3.185 1.910 1.990 1.015 3.125 1.875 2.190 1.050 1.870 673 1.470 530
18 2.830 1.865 1.770 955 2.775 1.830 1.945 1.015 1.660 698 1.310 550
20 2.545 1.835 1.590 955 2.500 1.800 1.750 1.010 1.495 718 1.180 565
25 2.035 1.590 1.270 840 2.000 1.560 1.400 840 1.195 575 940 450
Profundidad -
de corte o =
Depth of cut e
Acabado / Finishing
Fundicién GGG
MATERIAL Acero <1.000 N/mm? Acero 1.000-1.600 N/mm? Fundicién GG <200 HB 200-300 HB Acero inoxidable Titanio
Steel <1.000 N/mm? Steel 1.000-1.600 N/mm? Cast iron GG <200 HB Cast iron GGG Stainless steel Titanium
200-300 HB
F F F F F i
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [::i':]
2 29.920 7.180 20.690 4.095 29.920 7.180 21.170 4.065 17.985 2.700 14.005 2.100
3 19.945 4.075 13.790 2.730 19.945 4.785 14.110 2.710 11.990 1.800 9.335 1.400
4 14.960 3.590 10.345 2.050 14.960 3.590 10.585 2.030 8.990 1.350 7.000 1.050
5 11.970 2.870 8.275 1.640 11.970 2.870 8.465 1.625 7.195 1.080 5.600 840
6 9.975 2.395 6.895 1.365 9.975 2.395 7.055 1.355 5.995 900 4.670 700
8 7.480 2.695 5170 1.615 7.480 2.695 5.290 1.525 4.495 675 3.500 525
10 5.985 2.870 4.140 1.690 5.985 2.870 4.235 1.625 3.595 1.080 2.800 840
12 4.985 2.990 3.450 1.760 4.985 2.990 3.530 1.695 2.995 1.080 2.335 840
14 4.275 2.565 2.955 1.510 4.275 2.565 3.025 1.450 2.570 925 2.000 720
16 3.740 2.245 2.585 1.320 3.740 2.245 2.645 1.270 2.250 810 1.750 630
18 3.325 2.195 2.300 1.240 3.325 2.195 2.350 1.230 2.000 840 1.555 655
20 2.990 2.155 2.070 1.240 2.990 2.155 2.115 1.220 1.800 860 1.400 670
25 2.395 1.865 1.655 1.090 2.395 1.865 1.695 1.015 1.440 690 1.120 540
Profundidad 3
de corte iy :
Depth of cut e
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-502 - pag. 57 | F-504 - pag. 60 | F-509 - pag. 61
Acabado / Finishing

Acero preendurecido Acero preendurecido Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
MATERIAL <35 HRC 35-45 HRC 46-55 HRC 56-65 HRC 66-70 HRC
Prehardened steel <35 Prehardened steel Herdened steel Hardened steel Hardened steel
HRC 35-45 HRC 46-55 HRC 56-65 HRC 66-70 HRC
F F F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min]
2 42175 10.120 41.380 9.930 34.220 8.210 26.260 6.300 19.100 4.585
3 28.115 6.750 27.585 6.620 22.810 5.475 17.505 4.200 12.730 3.055
4 21.090 5.060 20.690 4.965 17.110 4.105 13.130 3.150 9.550 2.290
5 16.870 4.050 16.550 3.970 13.685 3.285 10.505 2.520 7.640 1.835
6 14.060 3.375 13.790 3.310 11.405 2.735 8.755 2.100 6.365 1.530
8 10.545 3.795 10.345 3.725 8.555 3.080 6.565 2.365 4775 1.720
10 8.435 4.050 8.275 3.970 6.845 3.285 5.250 2.520 3.820 1.835
12 7.030 4.215 6.895 4.140 5.700 3.420 4.375 2.625 3.185 1.910
14 6.025 3.615 5.910 3.545 4.890 2.935 3.750 2.250 2.730 1.635
16 5.270 3.165 5.170 3.105 4.275 2.565 3.285 1.970 2.385 1.430
18 4.680 3.095 4.600 3.035 3.800 2.510 2.920 1.925 2.120 1.400
20 4.220 3.035 4.140 2.980 3.420 2.465 2.625 1.890 1.910 1.375
25 3.375 2.630 3.310 2.580 2.735 2.135 2.100 1.640 1.530 1.190
LLS (19T ol
Profundidad —!- Ty T I
de corte | . aad
Depth of cut | H
- b

F-422 | F-442 - pag. 62 | F-423 - pag. 63 | F-217 - pag. 66

Acero endurecido Acero templado Aleaciones Cr-Ni Aleaciones Ti
MATERIAL Acero <1.200 N/mm?2  Acero 1.200-1.600 N/mm? <54 HRC <68 HRC <900 N/mm? <850 N/mm?
Steel <1.200 N/mm? Steel 1.200-1.600 N/mm? Hardened steel Hardened steel Cr-Ni alloys Ti alloys
<68 HRC <68 HRC <900 N/mm? <850 N/mm?
F F F F F i
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [nTiI:]
1 37.500 3.200 35.000 3.000 26.500 2.200 13.600 1.200 56.000 4.650 | 48.000 3.950
2 37.500 3.100 35.000 2.900 26.500 2.100 | 13.500 1.100 56.000 4.550 | 48.000 3.850
3 37.500 3.000 35.000 2.800 26.500 2.000 13.400 1.000 56.000 4.450 | 48.000 3.700
4 28.000 2.550 27.000 2.350 19.500 1.800 | 10.000 900 42.000 3.750 | 36.000 3.250
5 225.00 2.250 21.000 2.100 16.000 1.600 7.500 800 33.500 3.300 29.000 2.900
6 19.000 1.900 17.500 1.900 13.000 1.400 6.500 700 28.000 3.050 | 24.000 2.600
8 14.000 1.400 11.000 1.750 10.000 1.300 5.000 650 21.000 2.700 1.800 2.350
10 11.000 1.750 10.500 1.500 8.000 1.100 4.000 550 17.000 2.350 | 14.500 2.000
12 9.500 1.500 8.500 1.400 6.500 1.050 3.500 500 14.000 2.250 | 12.000 1.900
16 6.400 1.250 6.550 1.175 4.850 850 2.500 435 10.500 1.850 9.000 1.650
.“-
o - III.I_ 1
Profundidad ; = |1
de corte | | e | e ] w
Depth of cut |
n_l i
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-813 - pag. 64

Cobre Acero endurecido 35-45 HRC
LIRS Copper Hardened steel 35-45 HRC
N 25 | | EIEEN
[mm/min]

06 6 0,031 0038  14.300 250 0,009 0003  14.300 210
08 4 0,112 0768  15.000 460 0,099 0012  14.800 380
038 8 0,026 0085  11.000 260 0,077 0004  11.000 230

1 4 0171 0344  12.000 830 0,230 0012  12.000 700

1 10 0,041 0268  7.500 330 0,107 0,004 7.500 270

1 20 0,015 0,191 6.000 200 0,023 0,026 6.000 160 Profundidad
12 10 0046 0344 5800 380 0,061 0,009 5.800 320 D:;tf,‘;';iut
1,5 10 0128 0482  7.200 760 0,245 0,003 7.200 640 )
1,5 20 0,036 0306  5.100 410 0,092 0,006 5.100 350

2 16 0158 0612  8.000 830 0,383 0,027 8.000 700 &

2 30 0,043 0383  5.100 570 0115 0,004 5.100 470 ,
25 10 0,288 0727  9.000 1.030 | 0459 0,044 9.000 870

3 10 0,332 0723  9.000 1.360 | 0536 0,089 9.000 980

3 30 0,119 0587  6.000 740 0,323 0,043 6.000 610

4 30 0,170 1052  5.000 780 0,583 0,024 5.000 650

5 30 0,297 1530  4.600 850 0,900 0,046 4.600 710

6 20 0,522 1,908 5200 1.200 | 1,179 0414 5.200 1.060

6 40 0,491 1,782 4.000 1.000 | 1,134 0,356 4.000 790

8 22 0,459 2210 4.800 1100 | 1,320 0,364 4.800 940

8 40 0,432 1,080  3.600 840 1,150 0314 3.600 700

10 24 0,390 2510  4.000 900 1,430 0310 3.900 800

10 45 0,368 2120  3.000 710 1,160 0267 3.000 590

12 26 0,328 2620  3.300 760 1,760 0,260 3.300 670

12 50 0,309 2700  2.500 600 1,220 0,224 2.500 500

MATERIAL Acero endurecido 45-55 HRC Acero endurecido 55-65 HRC
Hardened steel Hardened steel 55-65 HRC
N 25 | | BN
[mm/min]

06 6 0,009 0003  11.800 160 0,009 0,001 7.600 20
08 4 0,099 0013  12.800 300 0,099 0,006 8.600 35
08 8 0077 0003  9.300 160 0,077 0,002 6.500 15

1 4 0,230 0030  10.200 570 0,230 0,014 7.200 70

1 10 0107 0011 6.500 230 0,107 0,005 4.600 25

1 20 0,023 0004  5.200 140 0,023 0,002 3.700 15 Profundidad
12 10 0061 0007 5200 260 0,061 0,003 3.800 30 b f;tﬁ %';iut
15 10 0,245 0036  6.600 550 0,245 0,020 5.100 70 )
1,5 20 0092 0005  4.700 300 0,092 0,003 3.600 40 |

2 16 0,383 0037  7.200 630 0,383 0,012 5.900 90 &

2 30 0,115 0004  4.700 430 0,115 0,002 3.700 60 ,
25 10 0,459 0064  8.500 820 0,459 0,041 7.100 130

3 10 053 0089  8.500 760 0,536 0,064 7.600 170

3 30 0323 0043  5.500 470 0,323 0,025 5.100 100

4 30 0583 0036  4.100 570 0,583 0,026 3.500 130

5 30 0900 0065  3.300 470 0,900 0,048 2.800 145

6 20 1,179 0162  3.100 900 1,179 0126 2.700 340

6 40 1134 0742 2.300 660 1,134 0,107 2.000 265

8 22 1320 0743  2.800 790 1,320 0111 2.400 300

8 40 1150 0125 2100 580 1,150 0,094 1.700 235

10 24 1,430 0121 2.400 670 1,430 0,094 2.000 255

10 45 1160 0,106 1.700 490 1,160 0,080 1.500 200

12 26 1,760 0702  2.000 560 1,760 0,079 1.700 215

12 50 1,220 0,089 1.500 420 1,220 0,067 1.200 165
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-216 - pag. 65
MATERIAL A preenduricllt%oHyR%cero il Acero endurecido < 55 HRC Cobre / AIum'in'io
Prehardened and hardened steel < 45 HRC RIETE AR GitEE < S ez AT
I I T Y I I P Y e
0,35 0,05 18.000 1.000 0,35 0,05 14.000 0,50 0,15 18.000 1.200
1 20 0,10 0,03 14.000 700 0,06 0,03 11.000 500 0,30 0,08 14.000 850
1 30 0,03 0,02 10.000 480 0,02 0,02 8.000 300 0,09 0,05 10.000 600
1,5 10 0,55 0,70 16.000 1.300 0,55 0,10 12.800 900 0,60 0,30 16.000 1.500
15 20 0,30 0,05 14.000 800 0,20 0,05 11.200 550 0,50 0,16 14.000 900
1,5 10 0,05 0,03 12.000 450 0,03 0,03 9.600 300 0,15 0,09 12.000 550
2 20 0,70 0,07 12.000 1.200 0,70 0,07 9.600 850 0,70 0,20 12.000 1.400
2 30 0,30 0,04 10.000 750 0,30 0,03 8.000 500 0,70 0,13 12.000 900
2 40 0,20 0,03 8.000 400 0,20 0,02 6.400 300 0,50 0,70 10.000 500
3 30 1,05 0,10 9.000 1.200 1,05 0,07 7.200 850 1,10 0,30 8.000 1.400
3 40 0,60 0,07 9.000 1.000 0,60 0,05 7.200 700 0,90 0,21 9.000 1.200
3 50 0,35 0,05 8.000 640 0,35 0,04 6.400 450 0,80 0,15 9.000 750
3 60 0,20 0,03 8.000 480 0,20 0,02 6.400 300 0,70 0,70 8.000 550
4 30 2,00 0,15 8.000 1.400 2,00 0,14 6.500 1.000 2,00 0,60 8.000 1.600
4 40 1,20 0,12 8.000 1.200 1,20 0,70 5.800 850 1,60 0,40 8.000 1.400
4 50 0,70 0,10 7.000 800 0,70 0,08 4.800 600 1,20 0,30 8.000 1.000
4 60 0,40 0,08 7.000 600 0,40 0,04 4.800 400 0,80 0,20 7.000 800
.‘..
Profundidad B[
de corte I -
Depth of cut LI .

F-410 - pag. 67

Acero endurecido 45-55  Acero endurecido 55-60
Acero al carbono

MATERIAL <30 HRC Acero aleado 30-45 HRC Acero inoxidable HRC HRC
Alloy steel 30-45 HRC Stainless steel Hardened Steels 45-55  Hardened Steels 55-60
Carbon steel < 30 HRC
HRC HRC
F F F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min]
1 5.100 70 4.500 60 3.600 40 3.000 25 2.200 10
2 4.200 80 3.600 70 2.900 50 2.200 35 1.800 15
3 3.600 90 2.900 80 2.200 60 .1800 40 1.500 25
4 2.900 120 2.300 90 1.800 70 .1400 50 1.200 30
5 2.500 150 2.000 120 1.500 90 1.300 60 1.000 30
6 2.100 170 1.700 150 1.300 110 1.100 70 900 40
8 1.600 190 1.300 150 1.000 130 900 70 680 40
10 1.400 190 1.100 150 800 110 700 70 550 40
12 1.100 150 900 120 700 90 570 60 450 30
12 900 120 700 90 500 70 420 43 340 26
Profundidad L e e p—
de corte Z g, l e
D h f Rl ’
epth of cut f u L
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-411 - pag. 69

MATERIAL Acero al carbono < 30 HRC Acero aleado 30-45 HRC Acero endurecido 45-55 HRC Acero endurecido 55-60 HRC
Carbon steel < 30 HRC Alloy steel 30-45 HRC Hardened steel 45-55 HRC Hardened steel 55-60 HRC

ERER RN R R AR R N e e
[rpm] [mm/min] [mm] [mm] [rpm] [mm/min] | [mm] [mm] [rpm] [mm/min] | [mm] [mm] [rpm] [mm/min] [mm] [mm]

1 37.000 9.000 0,400 0,040 |33.000 7.200 | 0,400 0,025 | 27.000 6.500 | 0,400 0,020 | 22.000 2.600 | 0,400 0,015
2 33.000 10.000 | 0,800 0,080 |27.000 8.400 | 0,800 0,050 | 24.000 7.500 | 0,800 0,040 | 16.000 3.000 | 0,800 0,030
3 22.000 11.000 | 1,200 0,120 | 18.000 9.000 | 1,200 0,080 | 16.000 8.500 | 1,200 0,060 | 11.000 3.300 | 1,200 0,050
4 17.000 12.000 | 1,500 0,150 | 14.000 9.500 | 1,500 0,120 | 12.000 8.800 | 1,500 0,080 | 8.000 3.500 | 1,500 0,070
5 13.000 13.000 | 2,000 0,200 | 11.000 10.000 | 2,000 0,150 | 9.600 9.500 | 2,000 0,100 | 6.400 3.800 | 2,000 0,080
6 11.000 13.000 | 2,500 0,250 9.000 11.000 | 2,000 0,150 8.000 9.600 | 2,500 0,700 | 5.300 3.800 | 2,500 0,100
8 8.200 13.000 | 3,000 0,300 7.000 11.000 | 3,000 0,200 | 6.000 9.600 | 3,000 0,150 | 4.000 3.800 | 3,000 0,130
10 6.500 13.000 | 4,500 0,300 55.00 11.000 | 4,500 0,200 4.800 9.500 | 4500 0,150 | 3.200 3.800 | 4,500 0,130
12 5.500 12.000 | 5,500 0,300 5.000 10.000 | 5,500 0,200 | 4.100 9.000 | 4500 0,250 | 2.700 3.500 | 4,500 0,200
16 4.100 10.000 | 7,500 0,450 3.400 8.800 | 7,500 0,300 3.000 7.800 | 7,500 0,250 | 2.000 3.200 | 7,500 0,200
Profundidad __A—e __L
Q [=X
D;j:tﬁ%rft Zut < '—’—ii < '—’—ii

F-412 - pag. 70 | F-413 - pag. 71

Acero preendurecido y acero endurecido

Acero endurecido < 55 HRC Acero endurecido < 65 HRC
b Prehardened and< :asrg;i d steel < 45 HRC Herdened steel < 55 HRC Herdened steel < 65 HRC
N A e O e I
1 0,107 0,009 7.500 0,085 0,008 6.500 0,043 0,005 4.600
1,2 0,153 0,014 7.700 680 0,128 0,008 6.200 510 0,043 0,005 5.400 680
1,5 0,275 0,025 7.200 710 0,252 0,022 6.600 660 0,138 0,009 5.000 250
2 0,344 0,039 7.800 880 0,344 0,037 7.200 820 0,153 0,015 5.900 360
2,5 0,230 0,041 6.600 1.000 0,191 0,026 6.400 570 0,077 0,019 5.400 250
3 0,493 0,049 7.100 1.300 0,493 0,031 6.700 1.300 0,271 0,019 5.400 470
4 0,800 0,060 6.200 1.200 0,800 0,047 5.200 1.120 0,560 0,022 4.500 630
6 1,148 0,085 2.500 680 0,638 0,085 1.400 400 0,468 0,034 1.200 300
8 2,540 0,184 4.000 1.600 1,320 0,184 2.400 680 1,320 0,087 2.000 650
10 2,730 0,210 3.200 1.750 1,430 0,220 1.900 540 1,450 0,094 1.600 460
12 2,700 0,230 2.500 1.800 1,490 0,240 1.500 430 1,500 0,110 1.300 450
.'...
Profundidad - HE
de corte ] .
Depth of cut LI |
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-620 - pag. 72
Acero preendurecido Acero preendurecido A . Acero endurecido
cero inox./
MATERIAL <30 HRC 30-45 HRC e 45-55 HRC Inconel
Prehardened steel <30 Prehardened steel Stainless steel/Ti alloys Hardened steel Inconel
HRC 30-45 HRC 4 45-55 HRC
4.700 3.000 510 3.000 1.900 1.700 185
8 3.500 880 2.200 530 2.200 480 1.400 265 1.300 180
10 2.800 800 1.800 450 1.100 260 1.100 260 1.000 160
12 2.300 800 1.500 510 1.500 420 1.000 260 900 140
16 1.800 640 1.100 400 1.100 360 700 200 650 100
s il Ril
Profundidad | = |
de corte L st ]
Depth of cut
="
Acero preendurecido Acero preendurecido Acero inox./ Acero endurecido
MATERIAL <30 HRC 30-45 HRC Aleaciones de Ti 45-55 HRC Inconel
Prehardened steel Prehardened steel Stainless steel/ Hardened steel Inconel
<30 HRC 30-45 HRC Ti alloys 45-55 HRC
F
[mm/min] [mm/min]
6 4.000 640 2.200 320 2.200 160 1.300 130 800 75
8 3.000 640 1.600 320 1.600 160 1.000 140 600 70
10 2.400 580 1.300 290 1.300 140 800 130 500 65
12 2.000 580 1.000 290 1.000 140 650 130 400 60
16 1.600 480 800 220 800 120 500 100 300 40

Profundidad ' 5 S | B

de corte |: E_ = |: E_' | [ Fas

Depth of cut

F-921 - pag. 73

Acero preendurecido y acero endurecido

Acero endurecido < 55 HRC Cobre
MATERIAL Prehardened and< I;‘:ryeic;d steel < 45 HRC PR e = S D ezl
A e e e e e
0,040 0,004 40.000 0,030 0,003 30.000 180 0,040 0,008 40.000
0,2 0,035 0,015 50.000 230 0,030 0,080 41.300 240 0,005 0,004 50.000 400
0,3 0,065 0,022 50.000 620 0,045 0,020 41.300 530 0,010 0,010 50.000 680
0,4 0,100 0,035 50.000 800 0,080 0,028 41.300 600 0,010 0,010 50.000 790
0,5 0,120 0,040 46.000 950 0,080 0,030 30.300 700 0,018 0,018 52.000 1.050
0,6 0,145 0,050 45.500 920 0,110 0,040 37.500 720 0,020 0,020 54.000 1.210
0,8 0,150 0,060 42.000 980 0,150 0,050 33.500 800 0,030 0,030 48.000 1.570
1,0 0,204 0,080 33.600 1.000 0,160 0,064 28.000 800 0,020 0,020 32.800 1.300
1,2 0,141 0,077 25.600 640 0,112 0,061 20.160 520 0,014 0,014 21.760 1.120
15 0,260 0,120 27.200 800 0,208 0,096 20.800 640 0,042 0,042 21.600 1.500
1
Profundidad ™
de corte el i E |
Depth of cut | _F/Il\_‘_/’

En operaciones de ranurado disminuir el avance mas del 50% | In slotting operations decrease feed rate more than 50%
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-823 - pag. 74

Acero preendurecido y acero endurecido

Acero endurecido < 55 HRC Acero endurecido < 65 HRC
GBI Prehardened and< I;l:rgleii d steel < 45 HRC Herdened steel < 55 HRC Herdened steel < 65 HRC
R A e e e e e
0,004 0,003 42.000 0,004 0,003 42.000 180 0,003 0,003 42.000 150

0,3 0,007 0,006 34.000 300 0,005 0,005 28.000 220 0,005 0,004 28.000 180
04 0,010 0,010 37.000 400 0,010 0,009 27.000 260 0,010 0,008 27.000 220
0,5 0,008 0,008 29.000 460 0,010 0,007 26.000 370 0,009 0,006 26.000 180
0,6 0,043 0,012 24.000 420 0,042 0,008 22.000 330 0,040 0,007 22.000 280
0,8 0,068 0,028 24.000 530 0,068 0,020 18.000 350 0,065 0,015 18.000 290
1,0 0,056 0,020 13.600 500 0,056 0,014 12.500 380 0,050 0,008 11.400 260
1,5 0,110 0,022 10.100 420 0,110 0,020 8.000 360 0,110 0,012 8.000 340
2,0 0,110 0,060 13.300 500 0,110 0,055 10.600 500 0,110 0,035 10.600 410
3,0 0,320 0,145 10.300 1.230 0,310 0,120 7.100 940 0,300 0,080 4.800 550
4,0 0,320 0,200 7.400 1.150 0,300 0,150 5.500 880 0,300 0,130 5.500 680
5,0 0,550 0,300 7.000 1.150 0,550 0,220 5.000 900 0,500 0,200 5.000 680
6,0 0,650 0,300 6.000 1.400 0,650 0,220 4.200 980 0,600 0,220 3.700 660
8,0 0,750 0,300 5.800 940 0,600 0,160 4.000 720 0,600 0,200 3.600 600
10,0 0,850 0,350 4.500 900 0,600 0,150 3.800 680 0,600 0,200 3.200 540

Profundidad L

de corte " |
Depth of cut | - _,/‘II\\_'_,,"'

F-230 - pag. 79 | F-231 - pag. 80

Acero preendurecido y acero endurecido

Acero endurecido 50 - 60 HRC Acero endurecido 60 - 70 HRC
MATERIAL Prehardened anjga;rggn'gi teel 40 - 50 HRC Herdened steel 50 - 60 HRC Herdened steel 60 - 70 HRC
o fel ] Ll ] ] Ll e Lt
[min] [mm/min] [min-"] [mm/min] [min"] [mm/min] [mm/min]

2.0 33000 3100 0.02 0.07 26000 2100 0.02 0.07 24000 2000 0.02 0.07
3.0 29000 4100 0.03 0.1 23000 2900 0.03 0.1 21000 2600 0.03 0.1
4.0 22000 3900 0.04 0.15 17000 2500 0.04 0.15 15500 2100 0.04 0.15
5.0 17500 3500 0.05 0.15 13500 2200 0.05 0.15 13000 2000 0.05 0.15
6.0 15000 3100 0.06 0.2 11500 1700 0.06 0.2 10500 1500 0.06 0.2
8.0 11000 2500 0.08 0.25 8600 1600 0.08 0.25 8000 1400 0.08 0.25
10 9000 2000 0.1 0.3 7000 1400 0.1 0.3 6000 1200 0.1 0.3
12 7500 1800 0.1 0.35 5700 1300 0.1 0.35 5300 1200 0.1 0.35
16 5500 1800 0.1 0.4 4300 1300 0.1 0.4 4000 1200 0.1 0.4

Profundidad -

de corte
Depth of cut |
-
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-221 - pag. 77 | F-224 - pag. 78 | F-225 - pag. 82 | F-234 - pag. 83 | F-227 - pag. 84 | F-229 - pag. 85

Desbaste convencial / Conventional roughing

MATERIAL Acero aleado < 1.200 N/mm? Acero aleado 1.200 - 1.450 N/mm? Acero endurecido 45-55 HRC
Alloy steel < 1.200 N/mm? Alloy steel 1.200 - 1:450 N/mm? Hardened steel 45-55 HRC
R N e e e o
1 0,300 0,070 38.195 0,300 0,070 38.195 0,250 0,055 33.420
2 0,600 0,140 19.100 1.200 0,600 0,140 19.100 1.200 0,500 0,110 16.710 600
3 0,900 0,210 12.730 1.600 0,900 0,210 12.730 1.600 0,750 0,165 11.140 1.000
4 1,200 0,280 9.550 1.700 1,200 0,280 9.550 1.400 1,000 0,220 8.355 900
5 1,500 0,350 7.640 1.900 1,500 0,350 7.640 1.600 1,250 0,275 6.685 1.000
6 1,800 0,420 6.365 2.100 1,800 0,420 6.365 1.700 1,500 0,330 5.570 1.200
8 2,400 0,560 4.775 2.200 2,400 0,560 4.775 1.800 2,000 0,440 4.175 1.250
10 3,000 0,700 3.820 2.000 3,000 0,700 3.820 1.800 2,500 0,550 3.340 1.100
12 3,600 0,840 3.185 1.800 3,600 0,840 3.185 1.600 3,000 0,660 2.785 1.000
14 4,200 0,980 2.730 1.700 4,200 0,980 2.730 1.500 3,500 0,770 2.385 950
16 4,800 1,120 2.385 1.600 4,800 1,120 2.385 1.400 4,000 0,880 2.090 900
20 6,000 1,400 1.190 1.500 6,000 1,400 1.910 1.300 5,000 1,100 1.670 800
Profundidad e
de corte o i E |
Depth of cut o
MATERIAL Acero endurecido 55-65 HRC Acero endurecido 65-70 HRC
Hardened steel 55-65 HRC Hardened steel 65-70 HRC
S
1 0,250 0,035 28.645 0,200 0,025 2.0690 330
2 0,500 0,070 14.325 500 0,400 0,050 10.345 330
8 0,750 0,105 9.550 650 0,600 0,075 6.895 340
4 1,000 0,140 7.160 800 0,800 0,700 5.170 400
5 1,250 0,175 5.730 800 1,000 0,125 4.140 500
6 1,500 0,210 4.775 900 1,200 0,150 3.450 600
8 2,000 0,280 3.580 800 1,600 0,200 2.585 550
10 2,500 0,350 2.865 900 2,000 0,250 2.070 600
12 3,000 0,420 2.385 800 2,400 0,300 1.725 550
14 3,500 0,490 2.045 800 2,800 0,350 1.475 500
16 4,000 0,560 1.790 700 3,200 0,400 1.295 500
20 5,000 0,700 1.430 700 4,000 0,500 1.035 450
Profundidad "
de corte 4 i AL
Depth of cut i
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-221 - pag. 77 | F-224 - pag. 78 | F-225 - pag. 82 | F-234 - pag. 83 | F-227 - pag. 84 | F-229 - pag. 85

Acabado alta velocidad / HSC finishing

MATERIAL Acero aleado < 1.200 N/mm? Acero aleado 1.200 - 1.450 N/mm? Acero endurecido 45-55 HRC
Alloy steel < 1.200 N/mm? Alloy steel 1.200 - 1:450 N/mm? Hardened steel 45-55 HRC
I ) 0 I I P S I
[mm/min] [mm/min] [mm/min]

1 0,300 0,070 79.575 3.200 0,300 0,070 95.490 3.200 0,250 0,055 68.435 3.000
2 0,600 0,140 39.790 2.800 0,600 0,140 47.745 2.800 0,500 0,110 34.220 2.300
3 0,900 0,210 26.525 3.200 0,900 0,210 31.830 3.200 0,750 0,165 22.810 2.200
4 1,200 0,280 19.895 3.400 1,200 0,280 23.875 2.900 1,000 0,220 17.110 2.500
5 1,500 0,350 15.915 3.600 1,500 0,350 19.100 3.000 1,250 0,275 13.685 2.600
6 1,800 0,420 13.260 4.000 1,800 0,420 15.915 3.300 1,500 0,330 11.405 2.700
8 2,400 0,560 9.945 4.100 2,400 0,560 11.935 3.500 2,000 0,440 8.555 2.600
10 3,000 0,700 7.955 3.900 3,000 0,700 9.550 3.400 2,500 0,550 6.845 2.500
12 3,600 0,840 6.630 3.500 3,600 0,840 7.960 3.000 3,000 0,660 5.705 2.200
14 4,200 0,980 5.685 3.400 4,200 0,980 6.820 2.900 3,500 0,770 4.890 2.100
16 4,800 1,120 4.975 3.300 4,800 1,120 5.970 2.800 4,000 0,880 4.275 2.000
20 6,000 1,400 3.980 3.100 6,000 1,400 4.775 2.600 5,000 1,100 3.420 1.900

Profundidad ol

de corte o i E |
Depth of cut o
MATERIAL Acero endurecido 55-65 HRC Acero endurecido 65-70 HRC
Hardened steel 55-65 HRC Hardened steel 65-70 HRC

R e

1 0,250 0,035 66.845 1.100 0,200 0,025 44.565
2 0,500 0,070 33.420 1.000 0,400 0,050 22.280 800
3 0,750 0,105 22.280 1.700 0,600 0,075 14.855 1.000
4 1,000 0,140 16.710 1.600 0,800 0,700 11.140 900
5 1,250 0,175 13.370 1.800 1,000 0,125 8.910 1.200
6 1,500 0,210 11.140 2.000 1,200 0,150 7.425 1.400
8 2,000 0,280 8.355 1.900 1,600 0,200 5.570 1.300
10 2,500 0,350 6.685 2.000 2,000 0,250 4.455 1.350
12 3,000 0,420 5.570 1.800 2,400 0,300 Bl 1.200
14 3,500 0,490 4775 1.700 2,800 0,350 3.185 1.150
16 4,000 0,560 4.175 1.600 3,200 0,400 2.785 1.100
20 5,000 0,700 3.340 1.400 4,000 0,500 2.230 1.000

Profundidad i

de corte o4 i E T
Depth of cut o
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-221 - pag. 77 | F-224 - pag. 78 | F-225 - pag. 82 | F-234 - pag. 83 | F-227 - pag. 84 | F-229 - pag. 85

Desbaste convencial / Conventional roughing

MATERIAL Acero aleado < 1.200 N/mm? Acero aleado 1.200 - 1.450 N/mm? Acero endurecido 45-55 HRC
Alloy steel < 1.200 N/mm? Alloy steel 1.200 - 1.450 N/mm? Hardened steel 45-55 HRC
NN N T O
[mm/min] [mm/min] [mm/min]
1 0,035 0,075 41.380 1.900 0,035 0,075 41.380 0,030 0,030 0,065 33420 1.500
2 0,070 0,150 20.690 2.300 0,070 0,150 20.690 0,060 0,060 0,130 16710 1.900
3 0,105 0,225 13.790 2.700 0,105 0,225 13.790 0,090 0,090 0,195 11140 1.700
4 0,140 0,300 10.345 2.600 0,140 0,300 10.345 0,120 0,120 0,260 8355 1.600
5 0,175 0,375 8.275 2.400 0,175 0,375 8.275 0,150 0,150 0,325 6685 1.700
6 0,210 0,450 6.895 2.100 0,210 0,450 6.895 0,180 0,180 0,390 5570 1.800
8 0,280 0,600 5.170 2.000 0,280 0,600 5.170 0,240 0,240 0,520 4180 1.400
10 0,350 0,750 4.140 1.700 0,350 0,750 4.140 0,300 0,300 0,650 3340 1.200
12 0,420 0,900 3.450 1.500 0,420 0,900 3.450 0,360 0,360 0,780 2785 1.100
14 0,490 1,050 2.955 1.400 0,490 1,050 2.955 0,420 0,420 0,910 2385 1.000
16 0,560 1,200 2.585 1.300 0,560 1,200 2.585 0,480 0,480 1,040 2090 900
20 0,700 1,500 2.070 1.200 0,700 1,500 2.070 0,600 0,600 1,300 1670 750
Profundidad pit
de corte o ] |
Depth of cut
MATERIAL Acero endurecido 55-65 HRC Acero endurecido 65-70 HRC
Hardened steel 55-65 HRC Hardened steel 65-70 HRC
1 0,030 0,050 33.420 1100 0,025 0,030 28.965 1.200
2 0,060 0,100 16.710 2000 0,050 0,060 14.480 1.400
3 0,090 0,150 11.140 1500 0,075 0,090 9.655 1.200
4 0,120 0,200 8.355 1500 0,100 0,120 7.240 1.100
5 0,150 0,250 6.685 1600 0,125 0,150 5.790 1.200
6 0,180 0,300 5.570 1600 0,150 0,180 4.830 1.300
8 0,240 0,400 4.180 1300 0,200 0,240 3.620 1.000
10 0,300 0,500 3.340 1100 0,250 0,300 2.895 900
12 0,360 0,600 2.785 1000 0,300 0,360 2.415 800
14 0,420 0,700 2.385 900 0,350 0,420 2.070 700
16 0,480 0,800 2.090 800 0,400 0,480 1.810 650
20 0,600 1,000 1.670 700 0,500 0,600 1.450 600
Profundidad
de corte o
Depth of cut
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-221 - pag. 77 | F-224 - pag. 78 | F-225 - pag. 82 | F-234 - pag. 83 | F-227 - pag. 84 | F-229 - pag. 85

Acabado alta velocidad / HSC finishing

MATERIAL Acero aleado < 1.200 N/mm? Acero aleado 1.200 - 1.450 N/mm? Acero endurecido 45-55 HRC
Alloy steel < 1.200 N/mm? Alloy steel 1.200 - 1:450 N/mm? Hardened steel 45-55 HRC
R N A N e
[mm/min] [mm/min] [mm/min]
1 0,035 0,075 95.490 1.900 0,035 0,075 95.490 1.900 0,030 0,065 84.350 1.500
2 0,070 0,150 47.745 2.300 0,070 0,150 47.745 2.300 0,060 0,130 4.2175 1.900
3 0,105 0,225 31.830 2.700 0,105 0,225 31.830 2.700 0,090 0,195 2.8115 1.700
4 0,140 0,300 23.875 2.600 0,140 0,300 23.875 2.600 0,120 0,260 21.090 1.600
5 0,175 0,375 19.100 2.400 0,175 0,375 19.100 2.400 0,150 0,325 16.870 1.700
6 0,210 0,450 15.915 2.100 0,210 0,450 15.915 2.100 0,180 0,390 14.060 1.800
8 0,280 0,600 11.935 2.000 0,280 0,600 11.935 2.000 0,240 0,520 10.545 1.400
10 0,350 0,750 9.550 1.700 0,350 0,750 9.550 1.700 0,300 0,650 8.435 1.200
12 0,420 0,900 7.960 1.500 0,420 0,900 7.960 1.500 0,360 0,780 7.030 1.100
14 0,490 1,050 6.820 1.400 0,490 1,050 6.820 1.400 0,420 0910 6.025 1.000
16 0,560 1,200 5.970 1.300 0,560 1,200 5.970 1.300 0,480 1,040 5.270 900
20 0,700 1,500 4.775 1.200 0,700 1,500 4.775 1.200 0,600 1,300 4.220 750
Profundidad [ i
de corte i I y |
Depth of cut
MATERIAL Acero endurecido 55-65 HRC Acero endurecido 65-70 HRC
Hardened steel 55-65 HRC Hardened steel 65-70 HRC

R RIS
[mm/min]

1 0,030 0,050 71.620 1.100 0,025 0,030 55.705 1.200
2 0,060 0,700 35.810 2.000 0,050 0,060 27.850 1.400
3 0,090 0,150 23.875 1.500 0,075 0,090 18.570 1.200
4 0,120 0,200 17.905 1.500 0,700 0,120 13.925 1.100
5 0,150 0,250 14.325 1.600 0,125 0,150 11.140 1.200
6 0,180 0,300 11.935 1.600 0,150 0,180 9.285 1.300
8 0,240 0,400 8.950 1.300 0,200 0,240 6.960 1.000
10 0,300 0,500 7.160 1.100 0,250 0,300 5.570 900
12 0,360 0,600 5.970 1.000 0,300 0,360 4.640 800
14 0,420 0,700 5.115 900 0,350 0,420 3.980 700
16 0,480 0,800 4.475 800 0,400 0,480 3.480 650
20 0,600 1,000 3.580 700 0,500 0,600 2.785 600

Profundidad - _Ee

de corte |
Depth of cut i
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-222 - pag. 81
Acero preendurecido y acero endurecido Acero endurecido < 55 HRC S
MATERIAL s 29 Llile Herdened steel < 55 HRC Copper
Prehardened and hardened steel < 45 HRC PP
0,040 0,004 40.000 0,030 0,003 30.000 160 0,040 0,008 40.000
0,2 0,035 0,015 50.000 205 0,030 0,080 41.300 215 0,005 0,004 50.000 360
0,3 0,065 0,022 50.000 560 0,045 0,020 41.300 475 0,010 0,010 50.000 610
04 0,100 0,035 50.000 720 0,080 0,028 41.300 540 0,014 0,010 50.000 710
0,5 0,120 0,040 46.000 855 0,080 0,030 38.300 630 0,017 0,018 52.000 945
0,6 0,145 0,050 45.500 830 0,110 0,040 37.500 650 0,020 0,020 54.000 1.090
0,8 0,150 0,060 42.000 880 0,150 0,050 33.500 720 0,025 0,030 48.000 1.415
1,0 0,204 0,080 33.600 900 0,160 0,064 28.000 720 0,032 0,020 32.800 1.170
12 0,141 0,077 25.600 5105 0,112 0,061 20.160 470 0,032 0,014 21.760 1.010
15 0,260 0,120 27.200 720 0,208 0,096 20.800 575 0,054 0,042 21.600 1.350
Profundidad 5
de corte o i ] |
Depth of cut
F-232 - pag. 87 | F-432 - pag. 90
Acero preendurecido Aﬁggi:iﬁﬁfﬁj:&is Acero endurecido Acero endurecido
MATERIAL Acero <30 HRC 30-38 HRC Hardened steel 45-55 HRC 55 - 60 HRC
Steel <30 HRC Prehardened steel 38-45 HRC/ Hardened steel Hardened steel
30-38 HRC . 45-55 HRC 55 - 60 HRC
Stainless steel
25.600 25.600 25.600 25.600 25.600 610
'I,5 22.000 850 22.000 850 22.000 850 22.000 850 22.000 750
2,0 19.200 1.080 19.200 1.080 19.200 1.080 19.200 1.080 17.600 960
4,0 12.400 1.440 11.200 1.160 10.800 1.160 10.000 1.080 8.800 920
6,0 8.400 1.480 7.600 1.240 7.200 1.240 6.800 1.200 5.900 1.040
8,0 6.400 1.120 5.700 960 5.500 960 5.100 880 4.400 790
10,0 5.100 880 4.600 785 4.400 785 4.000 720 3.600 640
12,0 4.800 840 3.800 640 3.640 640 3.400 600 3.000 540
Profundidad L hou . ) L i ; )
de corte i [ | T T o [ | N T
Depth of cut s e s o
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-324 - pag. 88
Desbaste / Roughing

Acero endurecido 45-55 HRC /
Acero preendurecido < 45 HRC Acero inoxidable
Prehardened steel < 45 HRC Hardened steel 45-55 HRC /
Stainless steel

F
[mm/min]

MATERIAL

2 28.800 2.700 22.500 1.100 16.200 1.300 14.400 580
8 22.800 3.000 18.000 1.200 13.100 1.500 11.400 630
4 16.700 3.300 13.000 1.300 10.000 1.600 8.300 670
5 14.200 3.500 11.000 1.300 8.500 1.700 7.100 700
6 11.700 3.600 9.000 1.400 6.900 1.700 5.800 720
8 9.000 4.500 7.000 1.800 5.400 2.100 4.300 830
10 7.200 4.500 5.900 1.800 4.300 2.000 3.400 780
12 5.900 4.100 4.800 1.600 3.600 1.900 2.900 760
E e
Profundidad T +
de corte - L __--"'"ﬁh“‘-n__ ra ! m
Depth of cut e
Acabado / Finishing
Acero endurecido 45-55 HRC /
MATERIAL Acero preendurecido < 45 HRC Acero inoxidable
Prehardened steel < 45 HRC Hardened steel 45-55 HRC /

Stainless steel

F
ENENE S ey

2 28.800 2.900 28.800 1.400 22.500 1.800 18.000 700
8] 22.900 3.700 23.400 1.600 18.900 2.100 14.900 800
4 23.000 4.500 18.000 1.800 15.300 2.400 11.700 900
5 21.000 5.000 15.800 1.900 13.500 2.500 10.400 1.000
6 18.000 5.500 13.500 2.000 11.700 2.900 9.000 1.100
8 13.500 6.800 10.000 2.400 9.000 3.400 6.800 1.300
10 10.800 6.800 8.100 2.400 7.200 3.400 5.400 1.300
12 9.000 6.300 6.800 2.300 6.000 3.200 4.500 1.200
=
Profundidad T i
de corte . S __-"""M“*-—h s !
Depth of cut e
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-424 - pag. 89
Acero preendurecido y endurecido < A d ido 4 HR A d id 2 HR
MATERIAL 45 HRC cero endurecido 45-55 HRC cero endurecido 55-6 Cc
Prehardened steel < 45 HRC Hardened steel 45-55 HRC Prehardened steel 55-62 HRC
F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min]
3 26.400 1.600 - 4.800 16.000 960 - 2.720 10.400 640 - 1.200
4 20.000 1.600 - 4.800 13.600 960 - 2.720 8.000 640 - 1.200
5 18.400 1.600 - 4.800 12.000 960 - 2.720 7.200 640 - 1.200
6 16.000 1.440 - 4.400 10.400 960 - 2.960 6.600 560 - 1.200
8 12.000 1.760 - 4.000 8.000 1.120 - 2.720 5.000 560 - 1.040
10 9.600 1.840 - 3.680 6.400 1.200 - 2.400 4.000 560 - 800
12 8.000 1.520 - 3.280 5.300 1.040 - 2.160 3.300 560 - 800
Profundidad o N
de corte W | e d{:?
Depth of cut = it |
F-212 - pag. 91
Acero al carbono Acero aleado e i
2 2 -
MATERIAL <DL SUAIDL UL Aleaciones de Ti
Cepisem s Al i) Stainless steel/Ti alloys
<800 N/mm? <1.200 N/mm? 4
15.120 30.240 0,16 12.730 19.100 0,12 11.140 11.140
6 0,3 10.080 15.120 0,24 8.490 12.730 0,18 7.425 7.425
8 04 7.560 7.560 0,32 6.365 9.550 0,24 5.570 5.570
10 0,5 6.050 4.840 04 5.095 7.640 0,3 4.455 4.455
12 0,6 5.040 12.095 0,48 4.245 6.365 0,36 3.715 3.715
_u:'!_ [+ d L .J.:l
Profundidad = T as \
de corte b Rely
Depth of cut |
MATERIAL Acero 52 - 56 HRC Fundicién gris GG Fundicién nodular GGG
Steel 52 - 56 HRC Cast iron GG Cast iron GGG
0,08 8355 6685 19.100 45.835 0,16 14.325 24.350
6 0,12 5570 4455 0,3 12.730 60.555 0,24 9.550 16.235
8 0,16 4180 3340 04 9.550 22.915 0,32 7.160 12.175
10 0,20 3340 2675 0,5 7.640 18.335 0,40 5.730 9.740
12 0,24 2785 2230 0,6 6.365 15.280 0,48 4.775 8.115
s L ]
Profundidad T TFan
de corte ’_l 4 \—‘ :
Depth of cut
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-551 - pag. 92

Fresado convencial/ Conventional milling

T Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido Acero endurecido
P 40 - 50 HRC 50 - 55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC
MATERIAL <40 HRC dened / dened / dened / dened /
Prehardened < 40 HRC Hardened stee Hardened stee Hardened stee Hardened stee
40 - 50 HRC 50 - 55 HRC 55-60 HRC 60-65 HRC
F F F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min]
3 9.550 6.500 6.900 4.150 4.550 2.750 2.850 1.150 1.900 610
4 7.950 7.000 5.750 4.600 4.000 3.200 2.550 1.350 1.750 700
6 5.800 7.650 4.100 4.900 2.900 3.500 1.850 1.850 1.350 795
8 4.350 7.650 3.050 4.900 2.200 3.500 1.400 1.850 995 795
10 3.500 7.650 2.450 4.900 1.750 3.500 1.100 1.850 795 795
12 2.900 7.650 2.050 4.900 1.450 3.500 925 1.850 665 795
Profundidad i I i oy
de corte | [ jam
Depth of cut |

Fresado alta velocidad / HSC milling

Acero preendurecido < Acero endurecido 40 - 50 Acero endurecido 50 - 55 Acero endurecido 55-60  Acero endurecido 60-65

HRC HRC HRC
MATERIAL 40 HRC HRC
Prehardened <40 HRC  Hardened steel 40 - 50 HRe ~ Hardened steel 50 - 55 Hardened steel 55-60 Hardened steel 60-65
HRC HRC HRC
F F F F F
[mm/min] [mm 1 [mm/min] [mm/min] [mm/min]
3 22.000 16.000 17.000 10.000 12.500 8.000 9.500 4.600 6.900 2.500
4 17.000 17.500 13.000 12.000 11.000 9.200 8.000 5.500 5.600 2.900
6 13.500 18.500 10.500 13.800 9.000 11.000 6.400 6.400 4.500 3.600
8 10.000 18.500 8.000 14.000 6.800 11.000 4.800 6.700 3.400 4.100
10 8.000 18.500 6.400 14.000 5.400 11.000 3.800 6.800 2.700 2.800
12 6.600 18.500 5.300 14.000 4500 11.000 3.200 7.000 2.250 3.600
. Lok E ]
Profundidad E._S1 0 ,
de corte ¥ aie T |y
Depth of cut -]_‘ d |
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-417 - pag. 94

L Acero para herramientas
AL ey G?nﬁnEGG ST Acero para herramientas < 30 HRC / Acero preendurecido 30-38 HRC ~ Acero para herramientas 38 - 45 HRC

. Tool steel < 30 HRC Tool steel / Tool steel 38 - 45 HRC
et GE/EEe < e Y- Prehardened steel 30-38 HRC

I I P o P I P

4.400 3.700 2.700 175 2.340 135
6 3.600 430 3.000 240 2.300 185 1.920 150
8 2.700 430 2.200 270 1.800 210 1.440 180
10 2.200 430 1.800 290 1.400 220 1.160 185
12 1.800 430 1.500 300 1.200 230 960 190
16 1.400 430 1.100 310 900 250 720 200
20 1.100 410 900 310 700 240 560 185
Profundidad _[,____,_,I_ T e
de corte i e
Depth of cut P i _L_._...l: i

F-1305 - pag. 96

Aleaciones de alta

Acero inoxidable Acero inoxidable Acero inoxidable s T Pre———
AL <185 HB 185 - 275 HB 275 - 325 HB P Acero endurecido 30 - 45 HRC
L . . <295HB <300 HB
Stainless steel Stainless steel Stainless steel Ti alloys < 295 HB Y e . Hardened steel 30 - 45 HRC
<185HB 185 - 275 HB 275 - 325 HB 4 g temp
alloys < 300 HB
[mFm/ mmfm‘n mmfm‘n [mFm/ [mFm/ mmfm'n mmfm'n
min] [ il [ (5 min] min] [ il [ (5
3 13.585 190 9.705 130 8.085 95 9.705 170 2.590 40 6.900 550 8.495 680
4 10.190 305 7.245 220 6.050 180 7.245 220 1.910 55 5.175 415 6.370 510
B 8.150 325 5.820 225 4.850 190 5.820 265 1.550 55 4.140 415 5.095 610
6 6.795 420 4.850 265 4.045 225 4.850 305 1.295 55 3.450 415 4.245 850
8 5.095 475 3.640 305 3.030 265 3.640 340 970 75 2.588 415 3.185 765
10 4.075 475 2.910 305 2.425 265 2.910 340 775 75 2.070 415 2.550 715
12 3.395 475 2.425 305 2.020 265 2.425 340 645 75 1.725 415 2.125 765
14 2.910 475 2.080 305 1.735 265 2.080 340 555 75 1.480 415 1.820 730
16 2.545 475 1.820 305 1.515 265 1.820 340 485 75 1.295 415 1.590 700
18 2.265 285 1.615 285 1.350 225 1.615 305 430 75 1.150 370 1.415 680
20 2.040 285 1.455 285 1.215 225 1.455 305 390 75 1.035 415 1.275 660
25 1.630 280 1.160 280 970 225 1.160 305 305 55 830 400 1.020 610
Ae=05d Aemax.=0,3d
: Ae=1 g
Profundidad 7 T 7
de corte TAp max.=1d Apmax. =1,5d Apmax.=1d
Depth of cut . )
v Ap max.=0,3d
F-1403 - pag. 97
Aflg;ﬂig?\;?g:/ Acero inoxidable /
MATERIAL acero< 45 HRC Aleaciones de titanio  Acero endurecido 45 - 55 HRC Inconel
Carbon steel / Stainless steel / Hardened steel 45 - 55 HRC Inconel
Alloy steel < 45 HRC et
[mm/ [mm/
EH i i L
1 7.040 110 6.160 3.850 1.870
2 6.160 120 5.280 90 3.190 40 1.540 20
3 5.280 220 4.400 100 2.420 50 1.540 30
4 4.400 220 3.630 155 1.980 45 1.320 40
5] 3.520 255 2.970 185 1.650 100 1.100 50
6 3.190 275 2.640 200 1.540 100 990 50
8 2.420 300 1.980 210 1.100 110 792 45
10 1.8270 285 1.540 210 990 120 660 45
12 1.540 250 1.320 165 770 100 550 40
16 1.100 175 990 130 605 65 396 35
20 990 185 770 145 440 75 330 30
<02d
d 1
Profundidad
de corte / T
Depth of cut
<05d(ds= w 16) < -
<0,05d
<156d <03d(d=016)

En operaciones de ranurado, usar un 80 - 100 % de la velocidad y un 60 - 80 % del avance
In slotting operations use 80 - 100 % of speed and 60 - 80 % of feed rates
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-454 - pag. 98 | F-455 - pag. 99

Acero al carbono de baja Acero al carbono de baja aleacion
ETERIAL aleacion 175 - 275 HB Acero aleado < 275 HB Acero para moldes < 275 HB
<175 HB Low carbon steel Alloy steel < 275 HB Mold steel < 275 HB
Low carbon steel < 175 HB 175-275HB
3 16.500 13.585 11.320 5.820 120
4 12.340 325 10.190 325 8.520 340 4.380 175
5 9.895 500 9.150 415 6.790 345 3.490 175
6 8.250 585 6.795 485 5.660 405 2.910 205
8 6.185 755 5.095 620 4.245 515 2.185 265
10 4.950 955 4.075 785 3.395 655 1.745 335
12 4.125 765 3.395 795 2.830 660 1.455 340
14 3.535 890 2.910 735 2.425 590 1.250 315
16 3.095 815 2.545 670 2.125 560 1.090 290
18 2.750 810 2.265 665 1.885 555 970 285
20 2.475 805 1.040 660 1.700 550 875 285
25 1.975 630 1.630 520 1.360 435 700 230
A N h b
| e |
Profundidad | | T i1
de corte ) AL
Depth of cut
Acero inoxidable Fundicioén gris GG Fundicion GGG Acero inoxidable Acero inoxidable Acero inoxidable
MATERIAL <185 HB 200 - 300 HB <300 HB <185HB 185 - 275 HB 275 - 325 HB
Steinless steel <185 Cast iron GG Cast iron GGG Stainless steel Stainless steel Stainless steel
200 - 300 HB <300 HB < 185HB 185 - 275 HB 275 - 325 HB
F F
[mm/ [mm/ [mm/ [mm/
[mm/mm] [mm/mm] mm] mm] i ]
3 15.360 7.765 160 4.850 13.585 9.705 175 8.085 125
4 11.550 460 5.810 230 3.660 180 10.190 405 7.245 290 6.050 240
5 9.215 470 4.655 235 2.910 190 8.150 430 5.820 300 4.850 250
6 7.680 545 3.880 175 2.425 225 6.795 560 4.850 355 4.045 300
8 5.760 700 2.910 B55] 1.820 265 5.095 635 3.640 405 3.030 355
10 4610 890 2.330 450 1.455 265 4.075 635 2.910 405 2.425 355
12 3.840 895 1.940 450 1.215 265 3.395 635 2.425 405 2.020 355
14 3.290 830 1.665 420 1.040 265 2.910 635 2.080 405 1.735 355
16 2.880 760 1.455 385 910 265 2.545 635 1.820 405 1.515 355
18 2.560 755 1.295 380 810 225 2.265 560 1.615 380 1.350 300
20 2.305 750 1.165 380 730 225 2.040 560 1.455 380 1.215 300
25 1.850 600 930 300 585 225 1.630 560 1.160 370 970 300
'.r'l_.-._l "
- 1
Profundidad f y |
de corte | | i mm b . T T
Depth of cut —_
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-454 - pag. 98 | F-455 - pag. 99

Acero endurecido

Aleaciones de Ti < 295 HB

MATERIAL Ti alloys < 295 HB

Aleaciones de alta temperatura
<300 HB
High temperature alloys

<300 HB

F
[mm/min]
225

Acero endurecido 30 - 45 HRC
Hardened steel 30 - 45 HRC

30 - 45 HRC (HSC)

Hardened steel

30 - 45 HRC (HSC)

F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/
50 550 680

3 9.705 2.590 6.900 8.495 18.050 2.165
4 7.245 290 1.910 75 5175 415 6.370 510 13.5635 1.625
5 5.820 355 1.550 75 4.140 330 5.095 610 10.830 1.730
6 4.850 405 1.295 75 3.450 415 4.245 850 9.025 2.165
8 3.640 455 970 100 2.588 415 3.185 765 6.770 1.895
10 2.910 455 775 100 2.070 415 2.550 715 5.415 1.730
12 2.425 455 645 100 1.725 415 2.125 765 4.510 1.985
14 2.080 455 555 100 1.480 415 1.820 730 3.865 1.855
16 1.820 455 485 100 1.295 415 1.590 700 3.385 1.895
18 1.615 405 430 100 1.150 370 1.415 680 3.010 1.805
20 1.455 405 390 100 1.035 415 1.275 660 2.705 1.840
25 1.160 405 305 75 830 400 1.020 610 2.165 1.645
e __ I bt i o i
Profundidad | 7] [T ! = I | i 1
de corte T M——— . | sl i
Depth of cut FrEE T Pt
F-453 - pag. 100
Ve (m/min) fz (mm/diente)
Profundidad de pasada radial (Ae) Diametro de la fresa
Material Dureza

100%
Ranurado

Lo e o e e e la]

<+ Multiplicar fz por este factor segun la Ae

gcoeFrc’ag‘fX&',ggbL%Fffg:‘;sg;"d'éa‘?'z%"F as0F | =28 |320 220 120 100 100 | 0015 002 003 0046 0056 0066 0078 0,12
Acero inoxidable - Mecanizacion media
301, 302, 303 maleable, 304, 304L, 305, 420, <28 | 198 137 76 60 60 0,013 0017 0031 0038 0046 0,055 0,066 0,76
15-5PH, 17-4PH, 17-7 PH"
Acero inoxidale - Dificil mecanizacion
302B, 304B, 309, 310, 316, 316B, 316L, 316Ti, <28 | 182 122 69 53 53 0013 0017 0025 0030 0040 0045 0,061 0,72
317, 317L, 321, PH13-8MO, Nitronic"
Ae: segun la tabla
Profundidad
radial (Ae)
1xD
F-420 - pag. 101
Ve (m/min) fz (mm/diente)

Profundidad de pasada radial (Ae)

Dureza 100%
0

Ranurado
272

Diametro de la fresa

o]t e fw e e [a]

Material

Multiplicar fz por este factor segun la Ae

Acero inoxidable - Facil mecanizacion
430F, 301, 303, 410, 416 recocido, 420F, 430F

Acero inoxidable - Mecanizaciéon media

301, 302, 303 maleable, 304, 304L, 305, 420,
15-5PH, 17-4PH, 17-7 PH"

Acero inoxidale - Dificil mecanizacién

302B, 304B, 309, 310, 316, 316B, 316L, 316Ti,
317,317L, 321, PH13-8MO, Nitronic"

<28 187 0,017 0025 0042 0,053 0065 0077 0,09 0,139

<28 |168 116 65 0,015 002 0036 0044 0053 0064 0077 0,088

155 104 59 45 45 0,015 0,02 0,029 0035 0046 0,052 0,071 0,084

Ae: segun la tabla

Profundidad
radial (Ae)
1xD
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-388 - pag. 103

Acero al carbono /

Aleaciones de acero

Acero inoxidable /

Acero endurecido

Inconel

MATERIAL <45 HRC Aleaciones de titanio 45 - 55 HRC Inconel
Carbon steel / Stainless steel / Ti alloys Hardened steel 45 - 55 HRC
Alloy steel < 45 HRC
1 6.400 100 5.600 70 3.500 30 1.700 15
2 5.600 110 4.800 80 2.900 35 1.400 20
3 4.800 200 4.000 90 2.200 45 1.400 25
4 4.000 200 3.300 140 1.800 70 1.200 35
5 3.200 230 2.700 170 1.500 90 1.000 45
6 2.900 250 2.400 180 1.400 90 900 45
8 2.200 270 1.800 190 1.000 100 720 40
10 1.700 260 1.400 190 900 110 600 40
12 1.400 230 1.200 150 700 90 500 35
16 1.000 160 900 120 550 60 360 30
20 900 170 700 130 400 70 300 25
Profundidad i e ] N
de corte ™ _l_l._ T el ke w mi I | | | imna
Depth of cut ) T W
F-468 - pag. 104
fz (mm/diente)
Material HB  Ap  Ae Ve Diametro de la fresa
EEREEIEEL
15 0,5
N L. o 10 1,0 183 0,008 0,023 0039 0049 0,059 0069 0,077
Acero inoxidable (facil mecanizacion) 303, 416, 420F, 430F, 440F <250 }g ?’S 146 | 0008 0023 0039 0049 0059 0069 0077
i i 120 | 0007 0,018 0031 0,039 0047 0,055 0,062
L e L 10 1,0 ] i ] , A b )
Acero inoxidable (dificil mecanizacion) 304, 304L, 316, 316L <275 1'(5] ?’3 96 0007 0018 0031 0039 0047 0055 0062
1 d
o 0 | 0007 0018 0031 0039 00 00 0,062
P 10 1,0 11 ,007 ,01 ,031 , ,047 ,065 ,
Acero inoxidable (PH) 13-18PH, 15-5PH, 17-4PH, 450 <325 :g ?’g 88 0007 0018 0031 0039 0047 0055 0062
15 0,5
Superlaciones de niquel, cobalto y hierro, Inconel 601, 617, 625, <300 1,0 1,0 24 0,006 0,02 0,027 0,034 0,04 0,047 0,053
Incoloy 800, Monel 400 }g ?.g 19 0,006 002 0027 0034 004 0047 0,053
15 0,5
Superlaciones de niquel, cobalto y hierro, Inconel 718, 750X, Incolo- <300 1,0 1,0 19 0,004 0011 0,019 0,023 0028 0033 0,037
gy 925, Wasploy, Hastelloy, Rene }g ?.g 15 0,004 0011 0019 0023 0028 0033 0,037
G 66 | 0,007 0018 0031 0039 00 00 0,062
. . . ) 10 1,0 ,007 ] ] I ,047 ,055 |
Aleaciones de titanio Titanio puro, Ti6AI4V, Ti6AI2Sn4Zr2Mo <300 15 05 52 0009 0018 0025 0031 0038 0045 0054
10 1,0
15 0,5
. N . . 10 1,0 24 0,007 0,018 0,031 0,039 0,047 0055 0,062
Aleaciones de titanio Ti5AI5V5Mo03Cr, Ti7414Mo, Ti3AI8V6Cr4Zr4Mo | < 300 }g ?’g 18 0007 0018 0031 0039 0047 0055 0062
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-488 - pag. 105 | F-408 - pag. 106 | F-407 - pag. 107
Acero al carbono /
Aleaciones de acero Acer_o inoxidal_)le / Acero endurecido Inconel
MATERIAL <45 HRC AI_eacmnes de tltlanlo 45 - 55 HRC Inconel
Carbon steel / Stainless steel / Ti alloys Hardened steel 45 - 55 HRC
Alloy steel < 45 HRC
I P O P T P R
[mm/min] [mm/min] [mm/min] [mm/min]
1 7.040 110 6.160 75 3.850 35 1.870 15
2 6.160 120 5.280 90 3.190 40 1.540 20
3 5.280 220 4.400 100 2.420 50 1.540 30
4 4.400 220 3.630 155 1.980 45 1.320 40
5 3.520 255 2.970 185 1.650 100 1.100 50
6 3.190 275 2.640 200 1.540 100 990 50
8 2.420 300 1.980 210 1.100 110 792 45
10 1.870 285 1.540 210 990 120 660 45
12 1.540 250 1.320 165 770 100 550 40
16 1.100 175 990 130 605 65 396 35
20 990 185 770 145 440 75 330 30
y i "
Prgfundidad I p— | 1 oy
. ' L] W i il 'l i
ot _L o Dl e -' BB~

F-479 - pag. 108

Acero templado

MATERIAL Acero aleado < 30 HRC Acero aleado 30 - 45 HRC 45 - 55 HRC
Alloy steel < 30 HRC Alloy Steel 30 - 45 HRC Hardened steel
45 - 55 HRC
F F F
[mm/min] [mm/min] [mm/min]
3 6.950 195 4.500 150 3.300 100
4 5.600 240 3.600 170 2.700 105
5 4.800 250 3.050 210 2.350 125
6 4.150 250 2.650 210 2.050 125
8 3.150 265 2.000 210 1.600 125
10 2.150 265 1.700 210 1.250 125
12 1.800 210 1.500 185 1.050 105
16 1.880 185 1.100 140 840 90
20 1.300 130 860 105 625 65
Profundidad T '
de corte i bl
Depth of cut T oo =1

175



SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-477 - pag. 109

Acero al carbono Acero al carbono Acero aleado Acero para mold- Fundicién nodular  Fundicion male-
MATERIAL <175 HB 175 - 275 HB <275 HB es <27§ HB < SOOHB able < 300HB
Carbon steel Carbon steel Alloy steel Molsd & die steel Ductile castiron<  Malleable cast
<175 HB 175 - 275 HB <275 HB <275 HB 300 HB iron < 300 HB
L ot i | o i ) ]
3 16.500 13.585 11.320 5.820 15360 7.765 158
4 12.340 326 10.190 326 8.520 340 4.380 405 11.550 462 5.810 232
5 9.895 502 8.150 413 6.790 345 3.490 430 9.215 468 4.655 236
6 8.250 586 6.795 483 5.660 403 2.910 560 7.680 546 3.880 276
8 6.185 754 5.095 620 4.245 517 2.185 635 5.760 702 2.910 354
10 4.950 955 4.075 786 3.395 656 1.745 635 4.610 889 2.330 449
12 4.125 963 3.395 793 2.830 661 1.455 635 3.840 897 1.940 453
14 3.535 890 2.910 733 2.425 592 1.250 635 3.290 829 1.665 419
16 3.095 817 2.545 672 2125 561 1.090 635 2.880 761 1.455 384
18 2.750 809 2.265 667 1.885 556 970 560 2.560 754 1.295 381
20 2.475 804 2.040 662 1.700 552 875 560 2.305 749 1.165 378
25 1.975 631 1.630 521 1.360 435 700 560 1.850 600 930 300
Profundidad - " ]
de corte -] -I.-.-..J :'l'!:- —I
Depth of cut =T g ‘|£ -
Acero inoxidable o . . Aleaciones tem-
e e nonisessie AaDIONSE  Neaonesde s
MATERIAL CSt;inIess steel Stainless steel 400  Stainless steel PH . Tjtanio = Al
300 series series < 185 HB series < 325 HB Titanium alloys - High temp alloys
<275 HB <300 HB
N e I e
3 9.705 175 13.585 8.085 125 9.705 2.590
4 7.245 290 10.190 407 6.050 242 7.245 290 1.910 76
5 5.820 300 8.150 430 4.850 250 5.820 355 1.550 75
6 4.850 355 6.795 560 4.045 300 4.850 405 1.295 75
8 3.460 405 5.095 635 3.030 355 3.640 455 970 100
10 2.910 405 4.075 635 2.425 355 2910 455 775 100
12 2.425 405 3.395 635 2.020 355 2.425 455 645 100
14 2.080 405 2.910 635 1.735 355 2.080 455 555 100
16 1.820 405 2.545 635 1.515 355 1.820 455 485 100
18 1.615 380 2.265 560 1.350 300 1.615 405 430 100
20 1.455 380 2.040 560 1.215 300 1.455 405 390 100
25 1.160 370 1.630 560 970 300 1.160 405 305 73
Profundidad o B .|
de corte -] -L-..-E "'!:; —I =
Depth of cut v ]
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-477 - pag. 109
Acero templado Acero templado Acero templado
30 - 45 HRC 30 - 45 HRC 30 - 45 HRC
WLAEAS Hardened steel Hardened steel Hardened steel
30 - 45 HRC 30 - 45 HRC 30 - 45 HRC
3 6.900 18.047 2.166 8.493
4 5.175 414 13.535 1.624 6.369 510
5 4.140 331 10.828 1.732 5.096 611
6 3.450 414 9.023 2.166 4.246 849
8 2.588 414 6.768 1.895 3.185 764
10 2.070 414 5.414 1.732 2.548 713
12 1.725 414 4.512 1.985 2.123 764
14 1.479 414 3.867 1.856 1.820 728
16 1.294 414 3.384 1.895 1.592 701
18 1.150 368 3.008 1.805 1.415 679
20 1.035 414 2.707 1.841 1.274 662
25 828 397 2.166 1.646 1.019 611
A
Profundidad | I :
ad i B
de corte 1 : 1 -I_'_I_ L I
Depthofcut | = A28 B
-'T T orl r oIED

F-478 - pag. 110

ACEIOCILITER ) Acero endurecido/

Acero preendurecido y Acero inoxidable Aleaciones de Ti
MATERIAL Acero aleado < 30 HRC endurecido 40 - 50 HRC 28-45 HRC 45-55 HRC Inconel
Alloy steel < 30 HRC Prehardened and hardened Hardened steel/ Inconel
. Hardened steel/
steel 40 - 50 HRC Stainless steel Ti allovs 45-55 HRC
28-45 HRC ¥

T I o A T A R

3 7.700 7.100 6.700 6.500 2.300 110
4 5.800 700 5.300 470 5.000 460 4.900 440 1.700 120
5 4.600 680 4.200 490 4.000 490 3.900 480 1.300 130
6 3.800 570 3.600 520 3.300 510 3.200 490 1.100 130
8 2.900 500 2.700 500 2.500 470 2.400 450 850 140
10 2.300 490 2.100 430 2.000 430 2.000 410 690 130
12 1.900 430 1.800 410 1.700 400 1.600 400 570 130
16 1.400 400 1.400 330 1.300 330 1.200 330 420 100
20 1.200 340 1.100 320 1.000 300 1.000 300 340 100
Profundidad U g ] =T
de corte e s _J_Ii i i priid
Depth of cut i - g Bdwve 1w i : £ ; '
Ap o
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-478 - pag. 110

Acero endurecido/
Acero inoxidable
28-45 HRC

Acero endurecido/

Acero preendurecido y Aleaciones de Ti

Acero aleado < 30 HRC endurecido 40 - 50 HRC Inconel

ehAnEsb Alloy steel < 30 HRC Prehardened and hardened Hardened steel/ 45-55 HRC Inconel
) Hardened steel/
steel 40 - 50 HRC Stainless steel Ti alloys 45-55 HRC
28-45 HRC U

I e e I ] o P A e

8 8.600 7.300 6.900 6.700 3.400
4 6.700 900 5.800 610 5.400 640 5.300 570 2.700 220
5 7.200 1200 5.500 950 4.700 650 4.500 700 4.300 600
6 4.700 1100 4.000 800 3.800 750 3.600 630 1.900 230
8 3.600 1000 3.000 730 2.800 730 2.700 600 1.400 200
10 2.900 950 2.400 650 2.300 640 2.200 570 1.100 190
12 2.400 900 2.000 650 1.900 600 1.800 550 1.000 190
16 1.800 850 1.500 570 1.400 500 1.400 450 700 190
20 1.400 680 1.200 530 1.100 460 1.100 410 600 180
R T gl — A0
Profundidad
de corte Y] ] s
Depth of cut
F-298 - pag. 111
Acero al carbono Acero aleado Acero templado Acero templado Aleaciones de
MATERIAL 150-250 HB 25-35 HRC 35-45 HRC 45-55 HRC Acero inoxidable Tiv Ni
Carbon steel Carbon steel Hardened steel Hardened steel Stainless steel Tig N}; allovs
150-250 HB 175-275HB 35-45 HRC 45-55 HRC 4
2 19100 12800 10200 8900 190 8900 210 6400 120
4 10800 1100 7200 550 5700 400 5000 280 5000 310 3600 180
6 7700 1300 5200 660 4100 480 3600 330 3600 380 2600 210
8 6000 1400 4000 700 3200 510 2800 360 2800 400 2000 230
10 4800 1400 3200 700 2600 520 2300 370 2300 410 1600 230
12 4000 1400 2700 710 2200 530 1900 370 1900 410 1400 240
Wil ’ aw i
Profundidad | - I
de corte I’% T i) I._..IF-.: t i"'] A 5 o
Depth of cut fars - -
= L bt
Acero al carbono Acero aleado Acero templado Acero templado
MATERIAL 150-250 HB 25-35 HRC 35-45 HRC 45-55 HRC Acero inoxidable
Carbon steel 1 Alloy steel Hardened steel Hardened steel Stainless steel
50-250 HB 25-35 HRC 35-45 HRC 45-55 HRC
2 2100 2100 39800 1300 35700 23700 35700
4 2700 2700 19900 1700 17900 1300 | 11900 830 17900 1300
6 3000 3000 13300 1900 11900 1400 7900 920 11900 1400
8 3100 3100 10000 2000 9000 1500 6000 960 9000 1500
10 3100 3100 8000 2000 7200 1500 4800 960 7200 1500
12 3100 3100 6700 2000 6000 1500 4000 960 6000 1500
B0 il
Profundidad 1 I
de corte B ETE i e
Depth of cut = | —
b 520
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA
F-498 - pag. 112
MATERIAL Acero aleado / Acero preendurecido Acero preendurecido
Alloy steel / Prehardened steel Prehardened steel
a=<15° a < 15° a=<15° a =< 15°
] F ] F n F n F
[rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min]
3 14.500 5.000 12.100 2.300 0,2 13.600 3.350 10.000 1.600 02
4 15.000 4.950 11.500 2.250 03 13.000 3.300 90.000 1.550 03
5 15.500 4.900 11.000 2.200 04 12.500 3.300 8.500 1.500 04
6 16.000 4.800 10.600 2.100 0,5 12.000 3.200 8.000 1.400 0,5
8 12.000 4.300 8.000 1.900 08 9.000 3.200 6.000 1.400 08
10 9.600 4.100 6.400 1.800 1,0 7.200 3.000 4.800 1.300 1,0
12 8.000 4.000 5.300 1.800 12 6.000 3.000 4.000 1.300 1,2
16 6.000 3.200 4.000 1.400 1,6 4.500 2.500 3.000 1.100 1,6
- . -
Profundidad 5
de corte M L
Depth of cut
MATERIAL jneonel
a=<15° a=<15°
] F F
[rpm] [mm/min] [mm/min]
3 4.600 620 3.100 270 0,1
4 4.200 580 2.800 250 02
5 3.800 560 2.500 230 0,3
6 3.200 500 2.100 210 03
8 2.400 430 1.600 190 04
10 2.000 420 1.300 180 05
12 1.200 350 1.100 150 0,6
16 700 300 800 130 08

Profundidad

de corte M N

Depth of cut

179



CUTTING DATA

F-702 - pag. 115

CONDICIONES DE CORTE

F-704 - pag. 116

SAUDA

Grafito
MATERIAL e
d1 n F
[mm] [rpm] [mm/min]
1 8.000 160
2 8.000 250
3 8.000 380
4 8.000 510
5 8.000 640
6 8.000 770
8 8.000 1.000
10 8.000 1.250
12 8.000 1.500
16 8.000 1.600
20 8.000 1.600
[ 4] ]
Profundidad
de corte
Depth of cut
F-706 - pag. 117
Grafito
MATERIAL Graphite
6 8.000 960
8 8.000 1.300
10 8.000 1.600
12 7.000 1.600
16 7.000 1.800
20 7.000 1.800

Profundidad
de corte
Depth of cut

Grafito
MATERIAL e
d1 n F
[mm] [rpm] [mm/min]
3 8.000 430
4 8.000 570
5 8.000 720
6 8.000 860
8 8.000 1.100
10 8.000 1.400
12 7.000 1.400
16 7.000 1.500
20 7.000 1.500
[#1]
Profundidad
de corte i
Depth of cut
F-712 - pag. 118
Grafito
MATERIAL Graphite
1 40.000 400
2 30.000 470
3 21.000 640
4 16.000 540
5 12.500 560
6 10.500 590
8 8.000 610
10 6.400 640
12 5.300 630
[#1]
Profundidad
de corte 1]
Depth of cut
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-716 - pag. 119

F-718 - pag. 120

Grafito Grafito
MATERIAL Graphite MATERIAL Graphite
di n F d1 n F
[mm] [rpm] [mm/min] [mm] [rpm] [mm/min]
2 30.000 800 1 40.000 900
3 21.000 1.200 2 36.000 900
4 16.000 1.200 8 32.000 1.300
6 10.500 1.200 4 26.000 1.500
8 8.000 1.250 5 24.000 1.100
10 6.400 1.300 6 21.000 1.100
12 5.300 1.300 LR
s Profundidad |
Profundidad de corte e
de corte LT Depth of cut
Depth of cut x
F-724 - pag. 121 F-714 - pag. 122
Grafito Grafito
MATERIAL Graphite MATERIAL Graphite
d1 n F d1 (1] F
[mm] [rpm] [mm/min] [mm] [rpm] [mm/min]
1 40.000 900 1 40.000 2.000
2 36.000 900 2 40.000 2.200
8 32.000 1.300 3 30.000 2.400
4 26.000 1.500 4 24.000 2.600
5 24.000 1.100 6 16.000 2.600
6 21.000 1.100 8 12.000 2.800
a 12 8.000 3.000
Profundidad | -
de corte Lk Profundidad e
Depth of cut de corte —-"'ﬁ“'-——"f
5 Depth of cut
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-555 - pag. 124

Acero aleado /

Fundicién GG < 28 Acero aleado / Fundi-

ci6n GGG 28 - 45 YR~ Acero endurecido

Aleaciones de

MATERIAL AIIo; Fs‘(t:eel/ c Alloy S Ha:dtrsw:{dnscteel Agtee:i?ﬂlg:: Ig;l:elf I/:?;;ZI/ Titanio
Cast iron GG < 28 ast iron GGG 28 - 45 > 45 HRC Ti alloys
HRC HRC
12 n F n F
[mm] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min]
6 14 15.915 6.365 10.610 4.245 9.285 2.600 |10.670 1.275 | 3.315 165 5.970 1.670
6 32 14.590 5.105 9.945 3.480 7.960 895 9.945 1.120 | 3.980 250 9.285 580
6 42 9.285 1.045 8.620 970 6.630 415 7.960 500 3.980 170 9.285 580
6 51 7.960 500 6.630 415 5.440 340 6.630 415 3.980 170 9.285 580
8 18 11.935 5.250 7.960 3.500 6.965 2.230 7.960 1.910 | 2.485 250 4.475 1.430
8 42 10.940 4.375 7.460 2.985 5.970 1.195 | 7.460 1.490 | 2.985 375 6.965 1.395
8 58 6.965 1.395 6.465 1.295 4975 620 5.970 745 2.985 240 6.965 870
8 7 5.970 745 4.975 620 4.080 510 4.975 620 2.985 240 6.965 870
10 22 9.550 6.325 6.365 4.215 5.570 2.645 6.365 2.305 | 1.990 350 3.580 1.700
10 51 8.755 4.160 5.970 2.835 4.775 1.435 5.970 1.790 | 2.385 415 5.570 1.670
10 71 5.570 1.670 5.175 1.555 3.980 695 4775 835 2.385 300 5.570 975
10 82 4.775 835 3.980 695 3.265 570 3.980 695 2.385 300 5.570 975
12 26 7.960 5.770 5.305 3.845 4.640 2.550 5.305 2.385 | 1.660 330 2.985 1.640
12 51 7.295 4.010 4975 2.735 3.980 1.195 4975 1.495 | 1.990 400 4.640 1.390
12 71 4.640 1.390 4.310 1.295 3.315 580 3.980 695 1.990 350 4.640 810
12 86 3.980 695 3.315 580 2.720 475 3.315 580 1.990 350 4.640 810
16 38 5.970 5.375 3.980 3.580 3.480 2.260 3.980 2.190 | 1.245 280 2.240 1.455
16 61 5.470 3.555 3.730 2.425 2.985 1.195 | 3.730 1.490 | 1.490 335 3.480 1.390
16 76 3.480 1.390 3.235 1.295 2.485 560 2.985 670 1.490 355 3.480 785
16 101 2.985 670 2.485 560 2.040 460 2.485 560 1.490 355 3.480 785
20 45 4775 5.370 3.185 3.585 2.785 2.365 3.185 2.190 995 300 1.790 1.520
20 14l 4.375 3.720 2.985 2.535 2.385 1.195 | 2.985 1.495 | 1.195 360 2.785 1.395
20 86 2.785 1.395 2.585 1.295 1.990 595 2.385 715 1.195 300 2.785 835
20 101 2.385 715 1.990 595 1.630 490 1.990 595 1.195 300 2.785 835
- Ap Ae
short 2xd %510 %10 x d
Desbaste .
Roughing a ) medium 2xd %5 10 %7 x d
] long 1,5xd %4 1o %6 x d
Profundidad =3 extra long 1,5xd %2 to %4 x d
de corte
Depth of cut - Ap Ae
short 2xd %3 xd
ggzz%z:; a medium 2xd %2 x d
I long 2xd %1 xd
= extra long 2xd %1 xd
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SAVUDA

F-555 - pag. 124

Acero aleado / Fundicién GGG 28 - 45 HRC

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

Acero aleado / Fundicién GGG 28 - 45 HRC

HRrERE Alloy steel / Cast iron GGG 28 - 45 HRC bbb Alloy steel / Cast iron GGG 28 - 45 HRC
di 12 n F n F d1 12 n F n F
[mm] [mm] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [mm] [mm] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min]
6 14 4.775 335 6.100 1.172 12 26 2.385 335 3.050 1.100
6 32 4.775 415 5.040 1.010 12 51 2.385 415 2.520 880
6 42 4.775 415 4.375 700 12 71 2.385 415 2.190 525
6 51 4.775 415 3.980 715 12 86 2.385 415 1.990 400
8 18 3.580 360 4.575 1.024 16 38 1.790 360 2.290 915
8 42 3.580 450 3.780 985 16 61 1.790 450 1.890 700
8 58 3.580 450 3.285 560 16 76 1.790 450 1.640 460
8 71 3.580 450 2.985 595 16 101 1.790 450 1.490 360
10 22 2.865 500 3.660 1.170 20 45 1.430 500 1.830 840
10 51 2.865 500 3.025 910 20 71 1.430 500 1.510 695
10 71 2.865 500 2.625 525 20 86 1.430 500 1.315 475
10 82 2.865 500 2.385 380 20 101 1.430 500 1.195 380
Profundidad Profundidad
de corte de corte
Depth of cut _l E _I @ hole < @ tool x 1,75 Depth of cut _l | @ hole < @ tool x 1,75
" helix 2 : o helix 2
F-552 - pag. 127
u:lx u:lx Diameter (d1) (mm)
Material Vc (m/min)
8 10 12 16 20
Acero de carbono 377 RPM 20.011 15.008| 12.006| 10.005| 7.504 | 6.003
Carbon steels _ Fz 003 004 | 005 | 006 | 008 | 01
1018, 1040, 1080, 1090, 10L50, | Trochoidal <006 =<3
1140,1212,12L15, 1525, 1536 (300-400) | Feed (mm/ ;401 5401 | 2401 | 2.401 | 2401 | 2.401
HRC = 27 N/mm2 < 900 min)
Aleacion de acero 252 RPM 13.376 10.032| 10.032| 6.688 | 5.016 | 4.013
Alloy Steels _ Fz 003 004 | 004 | 006 | 008 | 01
4140, 4150, 4320, 5120, 5150, Trochoidal <006 =<3
8630, 86L.20, 50100 (200-300) | Feed (mm/  ooc 4 605 | 1.605 | 1.605 | 1.605 | 1.605
HRC = 40 N/mm?2 < 1260 min)
Acero Inoxidable (libre me- 252 RPM 13.376 10.032| 8.025 | 6.688 | 5.016 | 4.013
canizado) » _ Fz 003 004 | 005 | 006 | 008 | 01
Stainless steel (Free Machining)| Trochoidal =<0,06 <3
303, 416, 420F, 430F, 440F (200-300) | Feed .(")‘m/ 1.605 1.605 | 1.605 | 1.605 | 1.605 | 1.605
min
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SAUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-888 - pag. 128

ae x ap x

di d1 Diameter (d1) (mm)

Material Vc (m/min)
Acero de carbono 377 RPM 20.011 15.008|12.006| 10.005|7.504 | 6.003
fg;goqﬂgeﬁ) 60,1090 Fz 00300 004 |005 |006 |008 |01
10L50,1140,1212, 12015, | /rochoidal <006 =<3 (300 - 400) | Feed (mm/

| 2.401 2.401 |2.401 |2.401 |2.401 |2.401

1525, 1536 min)
HRC =27 N/mm2 =< 900
Aleacién de acero 252 RPM 13.376 10.03210.032|6.688 |5.016 |4.013
Alloy Steels ) Fz 00300 004 (004 |006 (008 |01
4140, 4150, 4320, 5120, 5150, | Trochoidal <006 <3 (200 - 300)
8630, 86.20, 50100 Feed MM/, 605 1605 [1.605 [1.605 |1.605 |1.605
HRC < 40 N/mm2 = 1260 min)
Acero Inoxidable (libre me- 252 RPM 13.376 10.032|8.025 | 6.688 |5.016 |4.013
f;an'_z}’ﬂdo) ' iy Fz 00300 004 (005 |006 |008 |01
inz;a)m ess steel (Free Machin- Trochoidal <006 <3 000 -300) )
303, 416, 420F 430F, 440F Feemi(:)"m/ 1605 1.605 |1.605 |1.605 |1.605 |1.605

F-595 - pag. 129

Acero endurecido/ Acero

inoxidable 38 - 45 HRG Acero endurecido 45 - 55

HRC

Acero preendurecido y
Acero aleado < 30 HRC endurecido 30 - 38 HRC

Acero al carbono < 750

MATERIAL N/mm? Hardened steel,
Carbon steél < 750 N/mm? Alloy steel < 30 HRC I;’;c:l:ja;;l:ge; oa_ngsh’igic— Stainless Ij’gecel 38 { 45 HardenestI;Zel 45-95
] F ] F n F n F F
[rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [rpm] [mm/min] [mm/min]
1 14.000 140 14.000 120 11.700 80 10.800 80 9.500 35
15 9.500 140 9.500 120 8.000 80 7.400 80 6.300 35
2 7.200 140 7.200 120 6.000 80 5.600 80 4.700 35
25 5.600 130 5.600 115 4.800 80 4.500 80 3.800 35
3 4.700 130 4.700 115 4.000 80 3.700 80 3.200 35
4 3.500 130 3.500 115 3.000 80 2.800 75 2.300 35
5 2.800 130 2.800 115 2.400 80 2.200 75 1.900 35
6 2.300 130 2.300 115 2.000 80 1.800 75 1.600 35
8 1.800 130 1.800 115 1.500 80 1.400 75 1.200 35
10 1.400 130 1.400 110 1.200 80 1.100 75 950 35
Profundidad —Ill N
de corte [FRY
Depth of cut II_ |
|
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SAVUDA

CONDICIONES DE CORTE
CUTTING DATA

F-460 - pag. 131 | F-490 - pag. 132 | F-480 - pag. 133 | F-845 - pag. 134

Acero no aleado Acero no aleado Acero no aleado Acero aleado Acero aleado
MATERIAL <500 N/mm? 500-700 N/mm? >700 N/mm? <1.400 N/mm? >1.400 N/mm?  Acero inoxidable
Unalloyed steel Unalloyed steel Unalloyed steel Alloy steel Alloy steel Stainless steel
<500 N/mm? 500-700 N/mm? >700 N/mm? <1.400 N/mm? >1.400 N/mm?
n F n F
[rom] [mm/min] [rpm] [mm/min]
4 11.935 955 9.550 570 5.970 360 4775 190 3.185 125 4.060 160
6 7.955 795 6.365 510 3.980 240 3.185 125 2.120 85 2.705 110
8 5.965 595 4775 380 2.985 180 2.385 95 1.590 65 2.030 80
10 4775 670 3.820 460 2.385 240 1.910 115 1.270 75 1.625 95
12 3.980 555 3.185 380 1.990 200 1.590 95 1.060 65 1.355 80
16 2.985 420 2.385 285 1.490 150 1.195 95 795 65 1.015 80
Fundicién GG Fundicién GG Fundicién GGG Fundicion GGG Aleaciones de
<500 N/mm? >500 N/mm? <200 HB >200 HB Cobre L
MATERIAL . . ; ; aluminio
Castiron GG Castiron GG Castiron GGG Castiron GGG Copper Al allovs
<500 N/mm? >500 N/mm? <200 HB >200 HB 4
F n F
[mm/min]  [rpm] [mm/min]
4 8.755 700 7.160 430 5.970 360 5.170 415 13.925 1.115 35.810 3.580
6 5.835 585 4.775 285 3.980 240 3.450 275 9.285 740 23.875 2.865
8 4.375 440 3.580 215 2.985 180 2.585 205 6.960 555 17.905 2.150
10 3.500 420 2.865 230 2.385 240 2.070 250 5.570 670 14.325 2.865
12 2.920 350 2.385 190 1.990 200 1.725 205 4.640 555 11.935 2.385
16 2.190 305 1.790 180 1.490 150 1.295 205 3.480 555 8.950 2.505

F-850 - pag. 135 | F=-851 - pag. 138

MATERIAL ol [l Retigeraton

Acero <800 N/mm? 100-180 0,01-0,04 Emulsién, aceite de corte / Emulsion, cutting oil
Acero 600-1.000 N/mm? 50 -120 0,05-0,03 Emulsion, aceite de corte / Emulsion, cutting oil
Acero inoxidable 40 -100 0,01 -0,04 Emulsion, aceite de corte / Emulsion, cutting oil
Fundicion GG, Fundicion GGG 50 - 130 0,01 -0,08 Emulsion, aceite de corte / Emulsion, cutting oil
Aluminio, aleaciones de Al 100-400 0,01-0,70 Emulsion, aceite de corte / Emulsion, cutting oil
Laton, bronce, cobre 80 - 300 0,02 - 0,08 Emulsion, aceite de corte/ Emulsion, cutting oil
Materiales plasticos 300-700 0,03-0,08 Aire comprimido / Compresed air

Grafito 50 - 150 0,03-0,10 Refrigeracion por absorcién / Absorption refrigeration
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