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Variedad de soluciones al fresar

Para el fresado de piezas de hierro fundido y acero, asi como para
el duro, brindamos a nuestros clientes numerosas soluciones
para planeado, de esquinas y ranuras, de inmersion en direccion
Z, helicoidal/circular y de contornos. La disposicion de las fresas
y los materiales de corte posibilitan un fresado con parametros
de corte de alto rendimiento, a unas velocidades de corte de
hasta 2000 m/min. También ponemos a disposicion de nuestros
clientes fresas y materiales de corte para producir superficies de
acabado fino, Ra hasta 0,5 ym.

Nuestro equipo de soluciones de CeramTec le ofrece apoyo
en todo el mundo con la disposicion de las tareas de fresado,
también in situ. Péngase en contacto con nosotros mediante
solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de e ceramtec.de cel‘amrec 5



Materiales de corte para fresar

CERAMICA MIXTA

La cerdmica mixta es un compuesto de
alimina y un material duro de titanio con
una extraordinaria resistencia al desgaste
y estabilidad de bordes, incluso a altas
temperaturas. El area de aplicacion de la
cerdmica mixta es el fresado en el acabado
y afinado de piezas de hierro fundido.

SH 2 tiene una estructura submicrénica
extremadamente homogénea. Esto logra
una mayor capacidad de carga mecanica
y térmica y posibilita una ejecucion de alta
precision de los cantos cortantes. De esta
forma, este tipo de ceramica mixta es ideal
para el alisado.

CERAMICA DE NITRURO DE SILICIO
Y CERAMICA SiAION

Nuestros materiales de corte responden
a una amplia gama de necesidades de
fresado: el elevado, el planeado con grandes
variaciones de medicion e incluso el de tipos
de hierro fundido dificiles de mecanizar.
Nuestra amplia gama de materiales de corte
ofrece el material ideal para una enorme
variedad de tareas de fresado.

SL 500

El punto fuerte de la variedad de cerdmica
estandar de nitruro de silicio estd en
una amplia gama de aplicaciones en la
mecanizacidon de desbaste y acabados de
materiales de GJL (GG), tanto en liso como
en corte interrumpido.

SL 808

La tenacidad optimizada y la resistencia al
desgaste del SL 808 logran unas mayores
trayectorias en el fresado de deshaste con
altos valores de avance por diente para
piezas de GJL (GG) y GJS (GGG).

LKM 840

Su  excepcional tenacidad, combinada
con una excelente resistencia al desgaste,
convierten a la ceramica SIAION en una
variedad de alto rendimiento para el fresado
de deshaste de piezas de GIL (GG), GJS

CeramTec

Teléfono: +49-7163-166-239

(GGG) y HRSA (superaleaciones resistentes
a las altas temperaturas). Sus caracteristicas
de desgaste posibilitan la realizacién de
un elevado volumen de desprendimiento
manteniendo una excelente seguridad en el
proceso.

SL 850 C

Cerdmica de nitruro de silicio con un
revestimiento multicapa de Al,0;. Tiene un
alto rendimiento al fresar con materiales
GJS-y Si-GJS.

SL854 C

El revestimiento multicapa de TiN reduce el
desgaste y disminuye de manera considerable
la friccion entre el material y el material de
corte. Esto resulta en una larga durabilidad
al fresar con GJL (GG) y GJS (GGG).

SL 858 C

Su gran tenacidad y resistencia al desgaste
convierten a la variedad con recubrimiento
Al,05 en el especialista en fresado para el
desbaste de alto rendimiento y el acabado
de deshaste de piezas de GJL (GG) y GJS
(GGQG).

PCBN

Los materiales de corte de alto rendimiento
de PcBN posibilitan un fresado HPC de
proceso fiable de piezas de hierro fundido.
A este respecto, sus excelentes caracteristicas
de desgaste establecen nuevos estandares.
También convence absolutamente por
su rendimiento en términos de dureza
a temperaturas elevadas, resistencia a la
compresion y estabilidad quimica.

WBN 101

Su excelente tenacidad y sus extraordinarias
caracteristicas de desgaste permiten obtener
unos elevados valores de corte. Sus puntos
fuertes son el acabado de deshaste y el fino
de piezas de GJL (GG).

WBN 115
La excelente estabilidad térmica y la gran

Fax: +49-7163-166-388

Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de

tenacidad, sumadas a la elevada estabilidad
de bordes y su extraordinaria resistencia al
desgaste, dan como resultado un material
de corte ideal para el desbaste, el acabado
y el acabado fino de materiales GJL (GG),
asi como para el procesamiento de hierro
fundido endurecido.

WXM 845

El drea de aplicacion de este material de
corte PcBN con recubrimiento es el fresado
duro. Su excelente estabilidad de bordes y su
extraordinaria tenacidad porporcionan una
resistencia al desgaste Unica a este material
de corte.

CERMET

Los cermets son adecuados para todas las
operaciones de procesamientos en las que
debe mantenerse un acabado superficial
de calidad, consistencia en las dimensiones
y unas tolerancias estrictas. Logran una larga
durabilidad, con secciones transversales
pequefias y medianas, y una medicion
uniforme. Su area de aplicacion preferida
es el acabado fino y el acabado de acero,
el metal sintetizado y las piezas de hierro
fundido ductil.

SC60

Los puntos fuertes de esta variedad son
el acabado de deshaste de acero y los
materiales de hierro fundido, ya que
muestran una tenacidad comparativamente
superior.

SC 7015

Las dreas de aplicacion de esta variedad de
fresado con recubrimiento son el acabado
y el acabado fino de GJS (GGG), asi como
los aceros de construccion y de facil
mecanizacion.

Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Datos caracteristicos y tabla de aplicacion de
materiales de corte para fresar

Tipo de SPK 1SO* Grupo de materiales Tipo de procesamiento | Ambito de aplicacién
(DIN IS0 513)
01 10 20 | 30 40
Aplicaciones P K H S T M G
Ceramica mixta SH2 CMK10 e o o ® e O [ m ]
Ceramica de nitruro de SL 500 CN-K25-M o o () o ||
silicio y SiAION
SL 808 CN-K30-M [ ) J :‘;ﬁj
Con recubrimiento LKM 840 CN-K25-M ° ® ® [:FL-:l
|
SL 850 C CC-K30-M () [ ] | |
SL 854 C CC-K25-M o [ ] d:#:
SL 858 C CC-K30-M [ ) o lj:k-:l
Cermet SC 60 HT-P25-M (] (@) { ﬁ]
SC7015 HC-P20 @ o o Chj
PcBN WBN 101 BH-K25 (] [ (] ( ﬁﬂ
WBN 115 BH-K20 @ (@) o o o H’:ﬁ:l
WXM 845 BC-H10-M (@) ( ® :*j
*1S0: Area de aplicacién 1SO <— fEnfasis en el ambito de aplicacion
. . . <— Ambito de aplicacion
Grupo de materiales: Tipo de procesamiento:
P = Acero T = Girar o o
K = Hierro fundido M = Fresar ' Aplicaciones principales
H = Materiales duros G = Ranurar O Otras aplicaciones

S = Superaleaciones
(HRSA: Superaleaciones resistentes al calor)
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Velocidad de corte v. (m/min.) alto bajo Profundidad de corte a, (mm) alto

bajo

Areas de aplicacion de materiales de corte para fresar

7
6 SL500
SL854C
: LKM840
SL808
SL850C SL858C
4
3
2
1
0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25
-
bajo Avance f, (mm/U) alto
1100
SL500 SL808
SL854C SL858C
1000 SL850C
LKM840
900
800
700
600
500
0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,22 0,25
>
bajo Avance f, (mm/U) alto
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Soluciones de ingenieria

EQUIPO DE SOLUCIONES

En caso de que la tarea de mecanizacion no pueda resolverse
con herramientas habituales, nuestro equipo de soluciones de
CeramTec le brinda apoyo con la disposicion global de la tarea de
virutaje. Esto incluye la definicién del cuerpo de la herramienta,
la geometria de las cuchillas, la seleccion del material de corte,
la determinacion de los datos de corte y el soporte operativo
in situ a nivel mundial. A la hora de realizar la disposicion, el

equipo de soluciones de CeramTec utiliza tantas herramientas
estandar como sea posible y especiales como sea necesario para
llevar a cabo la tarea de mecanizacion, a fin de ofrecer la mejor
solucion a nuestros clientes, tanto desde un punto de vista técnico
como econdmico. Péngase en contacto con nosotros mediante
solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de
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Ejemplos de procesamiento

1) PFK-063-06TN1690R-AM
TNCN 160412 2) PFK-063-06SN1288R-AM
v. = 800 m/min SNGN 120412
v, = 4850 mm/min v.= 800 m/min
f, = 0,19 mm v, = 4850 mm/min
a, =3-5mm f,= 0,19 mm
a,= 3 mm

4) Herramienta de taladrado
SNGX 150712
v. =650 m/min

3065 mm/min

0,4 mm

2-3mm

h <
I

o)
-
1]

o 3) PFK-100-10HN1047R-AM
HNGX 100512
i B v, = 800 m/min

v, = 5100 mm/min
f, = 0,2 mm
a, = 3mm

10 ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Ejemplos de procesamiento

CARCASA DE LA BOMBA

DESBASTE GJL-250

Fresa PFK-080-08HN1047R-AM
WSP: HNGX 100512 T01020 SL808
V. =800 m/min

Vs = 5100 mm/min

f, =0,2 mm

a, =2,0mm

BLOQUE HIDRAULICO

DESBASTE GJS-400

Fresa PDK-125-12SN1288R-AM
WSP: SNGN 120408 T01020 SL858C
V. =700 m/min

V¢ = 3850 mm/min

f, =0,18 mm

a, =2,5mm

BLOQUE MOTOR

ACABADOS GJL-250

Fresa PPCM-250-180P0543R-AM

WSP: OPHN 050412 T01020 SL500

2x OPHN 050412 T-S-8XR300W9 WBN 115

SiMo-DESBASTE HIERRO FUNDIDO
Fresa PFK-080-08SN1288R-AM
WSP: SNGN 120412 T01020 SL850C

V. =650 m/min
V¢ = 2700 mm/min V. =900 m/min
f, =0,13 mm Vi = 3730 mm/min
a, =1,5mm f, =0,18 mm
a, =0,3mm

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 1



Sistema de designacion de SPK para herramientas de fresado

020 20 mm
025 25 mm
032 32 mm
063 63 mm
B Fresado _circular/ de .
perforacion 080 80 mm T 60 A
C  Fresa de contornos 100 100 mm w 80° a
E  Fresa de esquinas C  Casete 125 125 mm S 90° |:|
P Fresa para planear K Voltaje de cuiia H 120° O
S Fresa de discos L  Voltaje de apertura 315 315 mm (0} 135° O
T  Fresa tangendial X Voltaje especial R 360° O

Tipo de herramienta Diametro de fresa D Forma de placa de corte

L - 080 -

Variacion de
realizacion

Nimero de dientes z

F  Todas las placas fijadas - Estandar 01 1 diente
E  Todas las placas ajustables S Fresa especial 02 2 dientes
M Placas ajustables M Equipo mixto 03 3 dientes

parcialmente

I Pulgada 04 4 dientes

Placa dual
D ajustable a 90°

88° fij

a - 28 28 dientes

P Todas las placas ajustables,

con gufa prismatica

S g‘é\
e

12 ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtec.de



m
&

90°

75°

47°

aﬂ

iq— 45°
0° AM  Fresa enchufable métrica
70 - Al Fresa enchufable pulgada
170 Al Fresa enchufable pulgada

japonesa

157 o f ! EM Fresa de rosca métrica
20° SM Fresa de mango métrica

m ©O v nNn =2

Angulo libre o,

g AM

Direccion de
rotacion de
la fresa

O 6 é L  lzquierda Sin
-7 NN (N : e ;
E N ] 7] R  Derecha CL Filo de enfriamiento interno

v Enfriamiento con
H 0 R S T w Disco de distribucion

Modelo especial

Tamaiio de placa de corte

10 16,2 05 13,5 06 6,35 09 9,52 06 3,97 09 13,5
06 16,5 09 952 12 12,7 09 5,56
12 12,07 13 13,5 11 6,35
15 15,88 16 9,52
16 165 22 12,70
19 19,05 27 15,88
33 19,05

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 13



14 ceram.rec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388 Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de



Resumen de areas de aplicacion

Fresado plano- Fresado de i .
sencillo hombro 90° V Fresado helicoidal
Fresado plano- g° Fresado de Canteo
desbaste 8 hombro 88°
Fresado de Fresado '. . .
& e @ elevado 'V Fresado de inmersién
Fresado de
) = ) Fresado de NP - Fresado de chaflanes
salientes resistentes al calor y hombros oblicuos
\ Fresado de Fresado duro
rampas

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 15



Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

FRESADO DE DESBASTE

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de 0

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

Placas ajustables

PFKRP

(K] s/
£
20 - 40 mm*

0,3-4,0 mm

S &

S &
<>

X

PFKRP12

"
50 - 100 mm*

0,5-2,0mm

*
S

PFKRN

4
50 - 100 mm*

0,5-2,0mm

*
S

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

16
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

FRESADO DE DESBASTE

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de 0

a

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

Placas ajustables

PFKSRN

Y
50 - 100 mm*

0,5-50mm

>

X

PFK90TN

12%/ 6%/

50 - 160 mm*
05-1,0mm
90°

* S
>

A

PFK885D

12%/ 6%/
50 - 125 mm*

Hasta 6,0 mm

88°

*
88° ‘

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239 Fax

: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de @

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

PFK88SN

12%/ Gé/
40 - 160 mm*

Hasta 6,0 mm

88°

*

o5’ I --

1

Placas ajustables

PFK755N

12%/ 6%/
50 - 160 mm*

Hasta 6,0 mm

75°

*

>

X

PFK455N

12%/ 6%/
50 - 160 mm*

Hasta 5,0 mm

45°

*

"

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de 0

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

PFK47HD

(K|s]P]
12%/ 6%/
80 - 160 mm*
Hasta 5,5 mm

47°

*

>

O [

Placas ajustables

PFK47HN

(K]sfP
12%/ 6%/
80 - 160 mm*
Hasta 5,0 mm

47°

*

>

Ol

X

TFL90OWP

4
63 - 160 mm*

Hasta 5,0 mm

90°

* >

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solution

team@ceramtec.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de @

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

PFL885P

12%/ Gé/
63 - 200 mm*

Hasta 5,0 mm

88°

*

b

S

88"

O

I

Placas ajustables

PFL755P

12%/ 6%/
50 - 200 mm*

Hasta 5,0 mm

75°

<

>

X

PFLA5SP

12%/ 6%/
50 - 200 mm*

Hasta 5,0 mm

45°

*

"

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de 0

a

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

PFL430P

(K] s/
12%/ 6%/
50 - 200 mm*
Hasta 4,0 mm

43°

*

>

PFL430Et

(K]S
12%/ 6%/
50 - 200 mm*
Hasta 4,0 mm

43°

<

>

©l

Placas ajustables

Ol

PFL430ON

12% 6%/
63 - 160 mm*

Hasta 4,0 mm

43°

*

>

©l

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

FRESADO DE DESBASTE

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de @

a

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

Placas ajustables

BFL755X

12%/ Gé/
63 - 100 mm*

Hasta 2,0 mm

X

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

22 CeramTec
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de @

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

PMK885N

6%/ 3%/ 0%/

63 - 250 mm*
0,5-1,0mm
88°

o>

>

1

Placas ajustables

PMKS88SN

6%/ 3%/ Oé/

63 - 160 mm*
0,5-1,0 mm
88°

o

>

v

PDK885N

3%/ 0%/

63 - 250 mm*
0,5-1,0 mm
88°

o>

"

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de

Teléfono: +49-7163-166-239 Fax

: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Pagina

Materiales
Acabado superficial
Area de @

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

Placas ajustables

PEK885N

72

(K]s]r
6%/ 3%/ Oé/

50 - 250 mm*
0,5-1,0 mm
88°

o

>

1

v

PMC430P

(K]sfPp
3%/ 1%/
100 - 250 mm*
0,2-0,8mm

43°

o>

>

Ol

PMCMA430P

(K|s]P]
3%/ Oé/
100 - 250 mm*
0,2-0,8 mm

43°/90°

o

>

Ol

* Otros tamafios de fresa bajo solicitud: solutionteam@ceramtec.de
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Resumen de herramientas de fresado y areas de aplicacion

Tipo de fresa

Materiales
Acabado superficial
Area de @

ap

Angulo de ajuste

Aplicaciones principales

Otras aplicaciones

Placas de giro

Placas ajustables

PPC88SP

3%/ Oé/

80 - 315 mm*
0,2-0,8 mm
88°

o

>

PPCMS885P

(K]S
3%/ O%/
80 - 315 mm*
0,2-0,8mm

88°/90°

o>

>

MFS885SN

K]s]r]
6%/ 3%/ 0@/

80 - 250 mm*
0,1-1,0 mm
88°

o>

Teléfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

Web: spk-tools.de e ceramtec.de
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Herramientas de fresado
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Fresa de rosca

PFKRP

Componentes a, para @ 20 mm = a, fiir@ = 25 mm =
desbaste estables / labiles | 0.3 -25mm 0,3-4,0mm

63 H | | | l l'_l v, =500- 1200 m/min  f,=0,15-0,30 mm Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,= +5°
Fresado de V/ 6 ﬁ Angulo de desprendimiento radial v, = -5°

hy

222240,

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D Z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-020-03RPO600R-EMCL 771.30.000.51 20 3 - 30 30000
PFK-025-03RPO900R-EMCL 771.30.000.61 25 3 - 35 23000
PFK-032-04RPO900R-EMCL 771.30.000.71 32 4 - 40 23000
PFK-040-05RPO900R-EMCL 771.30.000.81 40 5 - 40 8000

Para fresa PFK RP con @ = 20 mm
Par de apriete de 0,6 Nm Cuchilla Torx ISR 7

N & |

70.91.55.737.0  70.91.50.937.0 70.91.55.217.0

Para fresa PFK RP con @ = 25 - 40 mm

Par de apriete de 2,2 Nm [ hexagonal SW 2 Empufadura
transversal

¥ &

70.91.55.696.0  70.91.50.328.0 70.91.55.725.0
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Plaquitas de corte para

PFKRP

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
3
5
[o/
O
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| | oo [l 0| S| 2| 2| 2| 32 SEE N.° PED. SPK
2IQR R NSRBI R B[S I L R S| R F|F| R 2 Sl
= =| =i| = Sy v v v vl vl vl v vl vl vl === =) S ool 2| o
R EEEEEE EEEEEEEEEEEE R E R
HEEEEEEEEE EEEE EEE EEEEEEEE EE
RPGN 06 03 T00520 RPGN 06 03 00 T00520 LKM 840 |4 (4|4 |+ |+ |+ (+(¢|+|+ SARdRa +| |23.42.334.03.2
3.18
RPGN 09 04 T00520 RPGN 09 04 00 T00520 LKM 840 |4 |+ |4+ [+ |+ 4|+ ¢ |+ + | [ + 23.42.054.03.2
952, 476
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’ H ‘ | ‘Materialesduros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ u ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <>‘
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Fresa para planear

PFKRP12

v, =150 - 300 m/min Angulo de desprendimiento axial ¥, = 5°
Fresado duro GVB/ b 6 ﬁ H f, =0,15-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, = -5°
Componentes estables 3,=0,50 -2 mm Medidas de conexion segtn DIN 8030

\
o
>

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D VA d4 h1 Nmax (min")
PFK-050-05RP1200R-AM 771.00.167.21 50 5 - 40 18000
PFK-063-06RP1200R-AM 771.00.167.31 63 6 - 40 13000
PFK-080-08RP1200R-AM 771.00.167.41 80 8 - 50 10000
PFK-100-10RP1200R-AM 771.00.167.51 100 10 - 50 8000

Para fresa PFK RN con @ = 50 mm

Par de apriete de 3,5 Nm [RICHIRITIN AeSRIEPT Empuriadura

e I transversal

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0

Para fresa PFK RN con @ = 63 - 100 mm
SR ECKEINON | chilla Torx ISR15 Empufadura

e I transversal

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PFKRN

GJL GJS ADI SI GJS GJV
3
5
o
O
o )
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| oo | ] 0| 2 D S| 2( |2 SEE N.° PED. SPK
22K R A 2R B RBIB2 2IL2R 3| AW F| = R 2 OIS
=222 2| vl 1| v vl vl vlvlvlvl vl vyl = 23| g ol 2 =]
S RS R R S S B S I I I R R
ZIZIZ|IZIZ|IZ|IZIZ|IZIZ|Z(Z|ZIZIZ|ZIZ2|IZ2|IZ2|Z2| 2| 2|9 D=V
RPCN1204..S RPCN 120400 S01025 WXM 845 |4+ |+ |+|+ +|<¢ [+ 44.80.060.46.1
L WXM 848 |+ |+ |+ + |+ hdhdhs 44.80.060.46.9
A
127 | |.a6
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFKRN

Componentes estables a,=0,50 - 2 mm Medidas de conexion segn DIN 8030

6.3 v, =150 - 300 m/min Angulo de desprendimiento axial Y, = -6°
Fresado duro V/ A ﬁ H f, =0,15-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial +y, = -12°

\
o
&

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-050-05RN1200R-AM 771.00.069.21 50 5 - 40 18000
PFK-063-06RN1200R-AM 771.00.069.31 63 6 - 40 13000
PFK-080-08RN 1200R-AM 771.00.069.41 80 8 - 50 10000
PFK-100-10RN1200R-AM 771.00.069.51 100 10 - 50 8000

Para fresa PFK RN con @ = 50 mm

IR EEIEEEEERA | Cychilla Torx ISR10|  Empufiadura
transversal

M &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Para fresa PFK RN con @ = 63 - 100 mm
LEIKCEECENE | chilla Torx ISR15 Empunadura

e | transversal

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PFKRN

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
3
5
[o/
o
gz
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2l o o v 2| S| 2 2| 222 olg|E N.° PED. SPK
sEREE R R R R ERERE T
R = e R A E R F e B A B R E R E R E P E
R EEEEEE EEEEEEEEEEEE R E R
HEEEE EEEEE EEEE EEE EEEEE EEE EE
RNCX 1204 .. S RNCX 120400 S01025 WXM 845 | 4[4+ |+ |+ |+ +| [ 14.48.057.46.1
WXM 848 |4 |+|+ |+ + Ahdhe 14.48.057.46.9
4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFKSRN

Fresado de
desbaste

v Im ok _ ™
Componentes estables

v, =500 - 1200 m/min
f, =0,15-0,30 mm
a,=0,50-5mm

Angulo de desprendimiento axial
Angulo de desprendimiento radial ~y, =-12°
Medidas de conexion segtn DIN 8030

Y,=-6°

0o

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFKS-050-04RN1200R-AM 771.00.068.21 50 4 40 18000
PFKS-063-05RN1200R-AM 771.00.068.31 63 5 - 40 13000
PFKS-080-07RN1200R-AM 771.00.068.41 80 7 50 10000
PFKS-100-09RN1200R-AM 771.00.068.51 100 9 50 8000

Para fresa PFKS RN con @ = 50 mm

GEICEEEEERINO | \\chilla Torx ISR10 Empuriadura
e | transversal
70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91!!.706.0
Para fresa PFKS RN con @ = 63 - 100 mm
LEIKCEMECEINE | chilla Torx ISR15 Empunadura
e | transversal
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.9 E .706.0
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Plaquitas de corte para

PFKSRN

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
S
5
(o)
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2 e[| | vl 0| B 2| 2| 2| T 2 SEE N.° PED. SPK
22K R A 2R B RBIB2 2IL2R 3| AW F| = R 2 OIS
_|_|_|_|_|mmwmvxmmwmwm!z2222200! o
S I i EEE EEE e R
HFFEEEFEEEE EEEE ERE EEEEE EEE EE
RNCX 1207 .. T RNCX 120700 T01020 SL8O8 |#| ¢ [+ (¢ *|*|** bdhdhd hdhe + 17.40.196.20.1
LKM 840 |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ ¢ |+ |+ hdhdhs + 23.40.196.20.2
7.94
Area de aplicacién 1SO
’K‘l ‘Hierrofundido‘ ’H ‘I‘Materialesduros‘ ’S ‘l‘ HSRA‘ ’P‘I‘Acero‘ ’Aplicaciénprincipal‘#‘ ’Aplicaciénsecundaria‘<>‘
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Fresa para planear

PFK90TN

desbaste Componentes a, = hasta 6,0 mm Medidas de conexién segun DIN 8030
estables / labiles

12 M uum v, =600-1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,=-6°
Fresado de VS/ 6'v3/ 6 ﬁ f, =0,16-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial vy, = -10°

2 N

3 -3

! [+]
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFK-050-05TN1690R-AM 771.00.042.23 50 5 - 40 18000
PFK-063-06TN 1690R-AM 771.00.042.33 63 6 - 40 13000
PFK-080-08TN 1690R-AM 771.00.042.43 80 8 - 50 10000
PFK-100-10TN1690R-AM 771.00.042.53 100 10 = 50 8000
PFK-125-12TN1690R-AM 771.00.042.63 125 12 - 63 6000
PFK-160-16TN1690R-AM 771.00.042.73 160 16 = 63 5000

Para fresa PFK90TN con @ = 50 mm

L CEIMECKEERIE | \chilla Torx ISR10 Empuriadura
transversal

M &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Para fresa PFK90TN con @ = 63 - 160 mm
LEKCEMECEINIM [\, chilla Torx ISR15 Empunadura

e | transversal

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PFK90TN

K H
GIL GJS ADI SIGJS GV
=
5
(o4
O
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO D e[| o ol 0| B[ 3| 2| 2| T 2 SEE N.° PED. SPK
ERREEEEEEE EEEEEEEEEEEEERE
—| N Nf M| oo | ©f | 00 B —| —|—| | 10| O] M| M| | |0 Q| Of'=
_a_A_a_a_lmmmmmmmmmmmﬁzz‘zazoog ()
e EE EEEEE EEEE EEEEEEEE EEE RS
ZiZzIZz|lZiZIZIZIZzIZzIZlZzIZIZIZIZzZzzzzzzll DY
| 0| 0| 0| o) oo oo | oo o) oo of o) o0 o) o0 o) oo wo) o) wof oo| wf << <<| I T <<
TNCN 1604 .. T TNCN 160404 701020 SL808 |4 #[+ ||+ ||+ |+ |+ NaRdRs 17.30.190.20.1
NE LYY RIR 2R dR 2R 4 R AR AR AR 2R 4 R 4R AR 2R A RdRdRd RdRdRdRdR s 17.30.190.20.9

17.30.191.20.1

. TNCN 160408 T01020 SL808 |+
SL8SAC |+ |+ + (4|44 +[+|4|4|4[s|4|c|c |44+ 4|+ 17.30.191.20.9
’ m . 4.76

+
+
+
<+
P
<+
+
+
P
P
&
P

TNCN 160412 T01020 MR R 4R dRdRdid RdRdRdRdie Mdhdhs 17.30.192.20.1
SL8SAC [+|4|+|+|+|¢|+[+]|¢|¢|¢|¢[s|e]|c|c|c]|+|e|+|+|+ 17.30.192.20.9
TNCN 1604 PCT TNCN 1604 PCT MR RdRdhdRdRd RdRdhdhdi'e hdhdha 17.30.189.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFK885D

125, 63 v, =600- 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ v,= +7°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial vy, = +3°
desbaste Componentes a, = hasta 6 mm Medidas de conexion segn DIN 8030
estables / 1abiles
o5 _

hy

>

%

D

da
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min'1)

PFK-050-05SD1288R-AM 771.00.013.22 50 5 51 40 18000
PFK-063-06SD1288R-AM 771.00.013.32 63 6 64 40 13000
PFK-080-08SD1288R-AM 771.00.013.42 80 8 81 50 10000
PFK-100-10SD1288R-AM 771.00.013.52 100 10 101 50 8000
PFK-125-12SD1288R-AM 771.00.013.62 125 12 126 63 8000

DREECEEER |\ chilla Torx ISR15 Empufadura

i I transversal

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Plaquitas de corte para

PFK885D

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
S
5
(o)
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO Dl e[ o] | | 0| B[ S| 2| 2| | 2 PEE N.° PED. SPK
ooooooooooooooooo08080302
2 QIRIK[RIZ R B R 82N I 2 23| =M F| 2 R 2S[S
=[=2| 2| 2| 2| 1| vl 1| el vl 1| vl vl el alvlvl 2| = = 2| ool 2 =)
SR R E R EEEEE R E R
HFFEE FEEEE EEEE ERE EEEEE EEE EE
SDCN 1204 .. T SDCN 120408 101020 SL500 [+ 4|+ +|+ S| 36.12.340.20.0
SL8O8 [+ #|+ |+ ¢4+ |+ 17.12.340.20.0
SDCN 120412 701020 SL500 [+ |+ ¢+ + hdhdhs 36.12.341.20.0
MR AR dRdhdhdRdRdhdhdid 17.12.341.20.0
4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’ H ‘ | ‘Materialesduros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <>‘
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Fresa para planear

PFK885SN

H v, =600 - 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial Y,=-6°
Fresado de 12'v5/ 6'v3/ b 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = -7° hasta -12°
deshaste Componentes estables | a = hasta 6 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030

Pee

=
1]
| D
d,
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 Nmax (min'1)
PFK-040-04SN0988R-AM 771.00.030.12 40 4 41 40 23000
PFK-050-05SN 1288R-AM 771.00.030.22 50 5 51 40 18000
PFK-063-06SN1288R-AM 771.00.030.32 63 6 64 40 13000
PFK-080-08SN1288R-AM 771.00.030.42 80 8 81 50 10000
PFK-100-10SN1288R-AM 771.00.030.52 100 10 101 50 8000
PFK-125-12SN1288R-AM 771.00.030.62 125 12 126 63 8000
PFK-160-15SN1288R-AM 771.00.030.72 160 15 161 63 6000

Para fresa PFK88SN con @ = 40 - 50 mm

L CEIMECKEERINE | \chilla Torx ISR10 Empuriadura
transversal

M &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Para fresa PFK88SN con @ = 63 - 160 mm
EIKCEECENIE |, chilla Torx ISR15 Empunadura

e | transversal

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PFK885SN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
(o
o
o o
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| ol | 0| 2| 3| | 2| 3| 2 PEE N.° PED. SPK
2IR(RIR[82 3B R3] 2|2 I 2| ]| 3| A = 2| % R|alS|S
== =[=|=2]4| 1| alalal gl gl gyl gl algl 2 = = = 32 22l de
S E I EE R E R EEEEE R
ZIZIZIZIZIZIZIZIZIZ|IZIZ|Z2|IZ|Z|Z|IZ2|IZ|1Z2|Z|Z2| 29| L D] VY
| | 0| | o0 o) 00| oo oo | od ) o) o0 | oo o) o) o) W) wo| wi| o) o) w) < <| = = <<
SNCN 0904 .. T SNCN 090404 T00520 SL8OS ||+ |+ |+ ¢+ |+[ NRaRa 17.10.454.03.1
9.52 4.76
SNCN 0904 ZN T SNCN 0904 ZN T00520 SL500 |+|+|+ |+ + Ndhdhs 36.10.445.03.0
A MR R dRdhdhd Rdhdhdhdid Adhdhe 17.10.445.03.1
9
SLS5AC [+|4|+|+ 4|+ +|+|¢|4|¢|¢ /4| |c|c|+ ||+ 4|+
9.52 4.76
SNGN 0904 .. T SNGN 090408 701020 MR AR dRdhdhd hdRhdRdhdhd Ndhdhe 17.10.049.20.1
9.52 4.76
SNGN 090404 T - 882150, SNGN 090404 T - 887150 MR R dRdRdRdRd RdRdRdhdie hdhdha 17.10.490.20.1
SNGN 090404 T01020 - S882150 | WBN 115 12.12.093.20.0
4.76
SNCN 120404 T00520 SL500 |[#|*|*|*|*|*|*(*]|** hdhdha 36.10.431.03.0
77@% SL808  |+|+[+|+ +|+|¢ < 17.10.431.03.1
«\‘/ SLES5SC [#|(4 |4 4 4|4 44|+ 44444444444+~ 21.10.431.03.1
12.7 (- 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL 500 LR AR RARAR AR RS S+ 36.10.009.20.1
‘ SL 808 hhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.009.20.1
77[% SL8S0C |4/ |+ +|+|+|+|+ +|+|+|s[¢]]+ 15.10.009.20.2
&\!/ SL8SAC [#|4|+|¢|+|¢|+|4|¢|¢|¢|¢|4|e]|c|c|c]|+|+|+|+|+ 17.10.009.20.9
127 | a76 LKM 840 |#|+ |4 |+ +|+ |+ ¢ + + hdhdhs + 23.10.009.20.2
SNGN 120412 T01020 SL500 |#|*|*|*(*[*|*(*|* hdhdhs 36.10.058.20.0
SL 808 AdhdhdhdhdRdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.058.20.1
SLB50C |[#|+|+|*|*|*|*[*|* Ahdhdhdhdhdhs 15.10.009.20.2
N YR IR R AR AR 2 R AR 2R 2R 2R AR AR 4R 2R 4 RaRd R RdRdRdRdRd 17.10.009.20.9
SL8SSC [#|+ ||+ /4|4 ¢ |+|¢|4|¢|¢ /4|4 |s|¢|+ ¢+ s+ 17.10.058.20.9
LKM 840 |#|+ ||+ |+ |+ ¢+ |+ |+ hhdhs + 23.10.058.20.2
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 |#|*|*|*|*|*|*(*|** hdhdhs 36.10.409.03.0
SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.409.03.1
J’NiLi SLBSAC |+ 4|+ ¢4+ |4[+|+|+[4[+||c[c|+|+[+|+|+ 17.10.409.03.9
K N LKM 840 |#|+ |4 |+ |+ |+ ¢ |+ (+ hdhdhs + 23.10.409.03.2
12.7 || 4.76
Area de aplicacién ISO
‘ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘ Acero ‘ ‘Aplicacién principal ‘ + ‘ ‘Aplicaci(’)n secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFK755N

125, 63 v, =600- 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,=-6°
Fresado de 7 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial vy, =-10°
deshaste Componentes a, = hasta 6 mm Medidas de conexion segtn DIN 8030

estables / labiles

-
>

£
b

1]

d,
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)

PFK-050-05SN1275R-AM 771.00.031.22 50 5 56 40 18000
PFK-063-06SN1275R-AM 771.00.031.32 63 6 69 40 13000
PFK-080-08SN1275R-AM 771.00.031.42 80 8 86 50 10000
PFK-100-10SN1275R-AM 771.00.031.52 100 10 106 50 8000
PFK-125-12SN1275R-AM 771.00.031.62 125 12 131 63 8000
PFK-160-15SN1275R-AM 771.00.031.72 160 15 166 63 6000

Para fresa PFK75SN con @ = 50 mm

L CEIMECKEERI | chilla Torx ISR10 Empuriadura

i I transversal

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Para fresa PFK75SN con @ = 63 - 160 mm

ERCEECK R | chilla Torx ISR15 Empufiadura
transversal

M &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0

42 ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Plaquitas de corte para

PFK755N

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
=
(&4
o
o O
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO i b ENEN bEESE RES SEE N.° PED. SPK
2| QR|RA S R B R BB 2 IR R B R W 2| =R B[S
= 2222 v v lv|lvlv|vlvlvlvlyl vl vl = = = = = ool o
I E i EE E T EEEEE EEE R
H R FEEEE EEEEEEE FEEEE EEEEE
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 701020 SL500 [#[+[+ |+ |+ Ndhdhd 36.10.009.20.0
SL 808 AdhdhdhdhdRdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.009.20.1
SLB50C [+ /¢ |+ ¢ |+ |4+ (¢ |+ bdhdhd hdhdhdhe 15.10.009.20.2
SLSSAC |+ 4|+ +|+|¢|e|o|w[+|s|+[+|¢|c|c|c]|¢]|4|4[+]+ 17.10.009.20.2
T 1y are LKM 840 |#|+/+|+|+|+|+ |+ olo]e +| |23.10.400.03.2
SNGN 120412 701020 SL 500 hdhdhdhdhd Ndhdhe 36.10.058.20.0
SLBO8 | 4[4[+ ¢+ +[+|+ | hdhdhd 17.10.058.20.1
SLE50C [¢ 4|+ |+ [+|+|+|+[< L dRdRdRdhdRdRa 15.10.009.20.2
SLESAC [+ 4[4 4 4[4[+ 4[4+ 44 4|4+ >5[ + |+ + 17.10.009.20.9
LKM 840 [ |4 | ¢ 4|+ |+ ¢ |+ |+ (¢ hdhdhe + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 EN T SNGN 1204EN T01020 SL500 [+ ¢ |+ +|+ Ndhdhe 36.10.261.20.0
E N/ 476
1.4
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFK455N

desbaste Componentes a, = hasta 5 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H l I I "—‘ v, =600- 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥, =-6°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial -y, =-12°

-
>

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFK-050-05SN1245R-AM 771.00.032.22 50 5 65 40 18000
PFK-063-06SN 1245R-AM 771.00.032.32 63 6 78 40 13000
PFK-080-08SN1245R-AM 771.00.032.42 80 8 95 50 10000
PFK-100-10SN1245R-AM 771.00.032.52 100 10 115 50 8000
PFK-125-12SN1245R-AM 771.00.032.62 125 12 140 63 8000
PFK-160-15SN1245R-AM 771.00.032.72 160 15 175 63 6000

Para fresa PFK45SN con @ = 50 mm
L CEIECREERIN | chilla Torx ISR10 Empufadura

i I transversal

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Para fresa PFK45SN con @ = 63 - 160 mm

GEICEWEEEEINIM | Cchilla Torx ISR15 Empunadura
transversal

M &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PFK455N

K H ISP
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
(&4
O
o O
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO i RS S SEE N.° PED. SPK
2IQRIKRS RS RS S| I 2| R R = 2L R 2 SIS
ooz =2|vvlvvlvuvlulvluvuvluvu=====loo o
EEEEE EEEEE EEEEEEE EEEEE R E R
R FEEEEEEE EEEE EEE EEEEE ERE E E
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 [#|¢|*|*[¢|*|*|**|* hdhdhd 36.10.409.03.0
SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdha 17.10.409.03.1
SLBSAC ||+ ¢+ 4|4+ [+ |+ 4[4+ 4|4 |c|4|+|+[+|+ 17.10.409.03.9
m e LKM 840 [ |4 |¢ 4|+ |+ |+ |+ |+ (¢ hdhdhe + 23.10.409.03.2
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 1701020 SL500 [#|+ |+ |+ |+ Ndhdhd 36.10.058.20.0
SL 808 hdhdhdhdhdhdhdhdhdis Ndhdhs 17.10.058.20.1
SLB50C [#[#[+|¢|+|+ ¢ ¢+ +|+|+ 15.10.058.20.2
. SLB5AC ||+ |+ |+ [¢|¢|[+|¢|4|s|¢|¢|+|s|c|c|+|+|+[+|+ 36.10.058.20.9
12 e LKM 840 | 4|+ 4|+ +|+|+|+|+|+ +|+|+ +| |23.10.058.20.2
SNGN 1204 AN T SNGN 1204 AN T01020 SL500 |#[+[+|+ < 36.10.232.20.0
SL 808 hhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.232.20.1
4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacién principal ‘ + ‘ ’Aplicacic’m secundaria ‘ <+ ‘

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 45



Fresa para planear

PFK47HD

desbaste Componentes a, = hasta 5,0 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H l | I |n v, =500- 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,=+7°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial +, = +3°

-
>

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFK-080-07HD1047R-AM 771.00.061.45 80 7 92,5 40 18000
PFK-100-09HD1047R-AM 771.00.061.55 100 9 112,5 40 13000
PFK-125-11HD1047R-AM 771.00.061.65 125 1" 137,5 50 10000
PFK-160-14HD1047R-AM 771.00.061.75 160 14 172,5 50 8000

Par de apriete de 5 Nm Cuchilla Torx ISR Empunadura
transversal

70.91.55.704.0 ~ 70.91.50.357.0 70.91.55.710.0 70.9 I.ii.706.0
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Plaquitas de corte para

PFK47HD

GJL GJS ADI SI GJS GJvV
3
S
[o/
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| | | [l | S| 2| 2| 2| 32 SEE N.° PED. SPK
RIS EEEE RS EEE EEEERE EREE
ZIRIQ R M F| R B R| B o| == =| = RS ™| | F| | | B| O
=| = =| = S| v v K| v vl vl vl v vl vl vlval === == ool 2| _|o
SR EEEEEEEEEEEE R E R
HEFEEEEEEEE EEEE EEE EEEEEEEE EE
HDGX 1005.. T HDGX 100512 701020 SL808 [+ 4|+ |+ 4[4[+ 4[> NRaRs 17.62.014.20.1
9.35 ?2
HDGX 100512 702030 SL8O8 [ |+ |4 ¢4 (4[> Ndhdhe 17.62.014.52.1
K 556
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’ H ‘ | ‘Materialesduros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <>‘
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Fresa para planear

PFK47HN

deshaste Componentes a, = hasta 5 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H l I I l v, =600 - 1200 m/min Angulo de desprendimiento axial Y, = -6°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial vy, = -10°

-
>

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFK-080-08HN1047R-AM 771.00.049.45 80 8 92,5 50 10000
PFK-100-10HN1047R-AM 771.00.049.55 100 10 112,5 50 8000
PFK-125-12HN1047R-AM 771.00.049.65 125 12 137,5 63 6000
PFK-160-16HN1047R-AM 771.00.049.75 160 16 172,5 63 5000

Par de apriete de 5 Nm [ PR Empufiadura
e I transversal
70.91.55.704.0  70.91.50.357.0 70.91.55.710.0 70.91755.706.0

48 ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de  Web: spk-tools.de e ceramtec.de



Plaquitas de corte para

PFK47HN

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
<
5
(o4
(o]
o )
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2l | | o o o0 B[ S| 2| 2| T[S PEE N.° PED. SPK
2IRIRIR[B S 3B RIS 2|2 T2 I 3| R - 2| B2 SIS
o I I I I % 0 [ P ] ] 0] e e B Bt RSV RS B
I E I EEE R EE EEEEE SR
HEEFE EFEEE FEEEEEEE EEEEE EEEEE
HNGX 1005 .. T HNGX 100512 T01020 SL500 |#|+|+|+ + AR aRg 36.60.123.20.0
25 N IR dRdbdhdhdhdhdhdie Mhdhe 17.60.123.20.1
3 HNGX 100516 701020 SL500 |+ +|¢+ |+ + 36.60.124.20.0
5 SLB08 | #[+ |+ |+ |+ |+ ¢+ Adhdhe 17.60.124.20.1
HNGX 100516 T - HNGX 100516 T01020 - 472125 |SL500 |+ |+ |+ |+ |+ S 36.60.120.20.0
472125
HNGX 100516 T03020 - 472125 [SL808 | #|+ |+ + + ||+ |+ |+ < hdhdhd 17.60.120.23.1
|.5.56.
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa tangencial

TFL9OWP

desbaste Componentes a, = hasta 4 mm Medidas de conexion segtin DIN 8030
estables / labiles

125, 63 H l I I "—l v, =600 - 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥, = +4°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial y, cada @ = -3° hasta -12°

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min'1)
TFL-063-06WP0990R-AM 771.00.164.36 63 6 63 40 13000
TFL-080-08WP0990R-AM 771.00.164.46 80 8 80 50 10000
TFL-100-10WP0990R-AM 771.00.164.56 100 10 100 50 8000
TFL-125-12WP0990R-AM 771.00.164.66 125 12 125 63 8000
TFL-160-16WP0990R-AM 771.00.164.76 160 16 160 63 6000

R CENTECKEINN | ,chilla Torx ISR20 Empufiadura
transversal

= || F

70.91.50.938.0 70.91.55.709.0
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Plaquitas de corte para

TFL90OWP

K H S| P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
(o4
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TP ||l ol 2l gl 2l 2 8l 2 2l 2 2 ] o) of o of ol 2/ B E N.° PED. SPK
2 QRSB ] BIRKS S I 2 ]3| R R L R 2SS
=l =2 2| =2[ 2 1| 1| 1| 2|1l 1| el vl el el vl el 2| = 2= 2] o o2 =]
S B R E R R EEEEE N E R
HEHFFEEFEEEE EEEEERE EEEEE EEEEE
WPHX 0906.. T WPHX 090612 T00520 SL808 |#|*|* ||+ *[*|*[* hdhdhd hdhs 17.66.035.03.1
N
6,35
Area de aplicacién 1SO
’K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’H ‘I ‘Materialesduros‘ ’S ‘l‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicaciénprincipal‘#‘ ’Aplicaciénsecundaria‘<>‘
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Fresa para planear

PFL885P

12 v, =600 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥, = +5°
Fresado de ' b 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = -5° hasta -9°
deshaste Componentes a, = hasta 5mm Medidas de conexién segtin DIN 8030

estables / labiles

88 £
-

o

d,
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-063-05SP1388R-AM 771.00.000.32 63 5 64 40 13000
PFL-080-07SP1388R-AM 771.00.000.42 80 7 81 50 10000
PFL-100-09SP1388R-AM 771.00.000.52 100 9 101 50 8000
PFL-125-11SP1388R-AM 771.00.000.62 125 1 126 63 8000
PFL-160-13SP1388R-AM 771.00.000.72 160 13 161 63 6000
PFL-200-17SP1388R-AM 771.00.000.82 200 17 201 63 4000

EECEEEEINN |, chilla Torx ISR20 Empufadura
transversal

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0
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Plaquitas de corte para

PFL885P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
[e/
O
o )
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO D e[ o] | | 0| B[ S| 2| || 2 SEE N.° PED. SPK
ooooooooooooooooo08080302
2 QIRIK[RIZ R B R 82N I 2 23| =M F| 2 R 2SS
=[=2| 2| 2| 2| 1| vl 1| el vl g vl vl el alvlval 2| = = 2| ool 2 =)
SR R EEEEE R E R
HFFEEFEEEE EEEE ERE EEEEE EEE EE
SPHX 1306.. T SPHX 130608 T01020 SL8OS [#[#| ¢ #|+[|++|#[ & 17.16.543.20.1
ﬁm %t | SPHX 130612 T01020 SL808 || *[*|*|*]|=|*|*|*[* hdhdhs 17.16.535.20.1
K 6.35
SPHX 130612 T - 882150 | SPHX 130612 T01020 - 882150 | SL808 ||+ |+ |+ [+ ||+ [+ < hdhdhs 17.16.536.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFL755P

deshaste Componentes a, = hasta 5mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

s, 63 H l I | Im v, =600- 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ,= +5°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = -5° hasta -9°

S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 nmax(min-1)

PFL-050-04SP1375R-AM 771.00.001.22 50 4 56,5 40 18000
PFL-063-05SP1375R-AM 771.00.001.32 63 5 69,5 40 13000
PFL-080-07SP1375R-AM 771.00.001.42 80 7 86,5 50 10000
PFL-100-09SP1375R-AM 771.00.001.52 100 9 106,5 50 8000
PFL-125-11SP1375R-AM 771.00.001.62 125 " 1315 63 8000
PFL-160-13SP1375R-AM 771.00.001.72 160 13 166,5 63 6000
PFL-200-17SP1375R-AM 771.00.001.82 200 17 206,5 63 4000

EEEEEEEINN | chilla Torx ISR20 Empufiadura
transversal

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0
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Plaquitas de corte para

PFL755P

K H S P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
[e4
O
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO D x| 0| x| | 0| 2| 2| 2| 2| | 2 PEE N.° PED. SPK
OOOOOOOOOOOOOOOOOOSOSODSZ
2 2AR(K B2 RIB|R[:8 22 22|33 R = ¥ 2 R 2| S|
=[ 22| =2[ 2 1| el v a| vl gl vl vl ol alal el == == 2| oo _| e
I E I EEE R EEEEE SR
HEFFE EFEFEEE EEEEEEE FEEEEE EEEEE
SPHX 130612 T SPHX 130612 702030 SL808 |#|#[+ |+ 4|4 [+ 4[> NRaRa 17.16.535.52.1
gJ;u ! SPHX 130612 701020 SL808 |+ |+ [+ ||+ *[*|*[* hdhdha 17.16.535.20.1
¢ 6.35
SPHX 130612 T01020 - 75Z150 | SL 808 || ¢ [+ |+ |+ |||+ (+ (< hdhdhs 17.16.537.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’ H ‘ | ‘Materialesduros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <>‘
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Fresa para planear

PFL455P

desbaste Componentes a, = hasta 5 mm Medidas de conexion segtin DIN 8030
estables / [abiles

s, 63 H l I I "_I V. =600- 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥, = +5°
Fresado de V/ V/ b 6 * f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial -y, cada @ = -5° hasta -9°

S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-05SP1345R-AM 771.00.002.22 50 5 67 40 18000
PFL-063-06SP1345R-AM 771.00.002.32 63 6 80 40 13000
PFL-080-07SP1345R-AM 771.00.002.42 80 7 97 50 10000
PFL-100-09SP1345R-AM 771.00.002.52 100 9 117 50 8000
PFL-125-11SP1345R-AM 771.00.002.62 125 " 142 63 8000
PFL-160-13SP1345R-AM 771.00.002.72 160 13 177 63 6000
PFL-200-17SP1345R-AM 771.00.002.82 200 17 217 63 4000

EEEEEEEINN |, chilla Torx ISR20 Empufiadura
transversal

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0
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Plaquitas de corte para

PFL455P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
S
5
o
O
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2|y ool | | 0| £/ D 2| 2| | S PEE N.° PED. SPK
DIQIR R AR 3B R B2 IR R B R F|F| R Al Sl
== = 2| =2|vlvlvlvvlvlvluvlvlvluvu|luvl == == =lolol 8 =)
CE T EEEEEEE EEEEE R E R
HFFFEEFEEEEEEEEE FEE EEEEE EEE B
SPHX 1306 .. T SPHX 130608 T01020 SLBO8 [#|+ |+ |+ |+ ||+ 4|+ hdhdhs 17.16.543.20.1
SPHX 130612 701020 SL808 |*|*(*|*|*][>|*|*|** hdhdhs 17.16.533.20.1
SPHX 130612 702030 SL8O8 [#|#|+[+|+ ||+ +[+|< hdhdhs 17.16.535.52.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierrofundido‘ ’ H ‘ | ‘Materialesduros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <>‘
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Fresa para planear

PFL430P

desbaste Componentes a, = hasta 4 mm Medidas de conexion segn DIN 8030
estables / labiles

s, 63 H l I I "—' V. =600- 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,= +5°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial -y, cada @ = -5° hasta -7°

S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-050P0643R-AM 771.00.004.24 50 5 61 40 18000
PFL-063-060P0643R-AM 771.00.004.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070P0643R-AM 771.00.004.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090P0643R-AM 771.00.004.54 100 9 111 50 8000
PFL-125-110P0643R-AM 771.00.004.64 125 " 136 63 8000
PFL-160-130P0643R-AM 771.00.004.74 160 13 171 63 6000
PFL-200-150P0643R-AM 771.00.004.84 200 15 211 63 4000

ECREEEEIN | \\chilla Torx ISR20 Empufiadura

transversal

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Plaquitas de corte para

PFL430P

K H S| P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
[o4
(o]
z o O
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO A [ ep| | ] 0] 2| B 2] 2| 2| 2 BEE N.° PED. SPK
sEREEEEEEEEEEE R EREREEEE
2| 2| 2| 3| 2| 2| vl vl 1| vl gl o o o 2l vl vl 2222 2| 0|02 _|o
e EE EEEEE EEEE EEEEEEEE R E R
R EEEEEEEE EEEE EEE EEEEE EEEEE
OPHX 060616 T OPHX 060616 T01020 SL8O8 |#|[#|[+|+|#[|+[+|+ | NaRdRe 17.76.014.201
OPHX 060608 T01020 - 43Z150 |SL808 |+ |+ [+ |+ |+ ||+ |+ /(> hdhdha 17.76.015.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ u ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PFL430E

desbaste Componentes a, = hasta 4 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H l I I "—' v, =600 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,= +14°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, = +2°

S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D z d4 h1 Nmax (min“)

PFL-050-040E0643R-AM 771.00.005.24 50 4 60,5 40 18000
PFL-063-050E0643R-AM 771.00.005.34 63 5 73,5 40 13000
PFL-080-060E0643R-AM 771.00.005.44 80 6 90,5 50 10000
PFL-100-070E0643R-AM 771.00.005.54 100 7 110,5 50 8000
PFL-125-090E0643R-AM 771.00.005.64 125 9 135,5 63 8000
PFL-160-110E0643R-AM 771.00.005.74 160 1 170,5 63 6000
PFL-200-130E0643R-AM 771.00.005.84 200 13 210,5 63 4000

EEEEEEEINN |, chilla Torx ISR20 Empufiadura
transversal

L

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0
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Plaquitas de corte para

PFL430E

GJL GJS ADI _|SIGJS GJ
st
5
[of
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| | |l 0| B 2 22| T = o%E N.° PED. SPK
2RI KRR 2 RB RSS2 I L] 38| = 2|2 R3S
o o o= 2|vv|vvulvlvluluvlulululuvl= === 2lo ol (@)
I E e EEEEE R
HEFEFEEEEEE EEEEEEE EEEEE EEEEE
OEHX 060616 T OEHX060616 701020 SL808 [+|+|+[+|+|o[¢|+|+[ EARARS 17.76.016.20.1
] 6.35
Area de aplicacién 1SO
’K‘l ‘Hierrofundido‘ ’H ‘I‘Materialesduros‘ ’S ‘l‘ HSRA‘ ’P‘I‘Acero‘ ’Aplicaciénprincipal‘#‘ ’Aplicaciénsecundaria‘<>‘
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Fresa para planear

PFL430ON

desbaste Componentes a, = hasta 4 mm Medidas de conexién segtin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H v, =600 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~ ¥,=-6°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial -y, = -6°

S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)
PFL-063-060N0643R-AM 771.00.039.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070N0643R-AM 771.00.039.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090N0643R-AM 771.00.039.54 100 9 1M 50 8000
PFL-125-100N0643R-AM 771.00.039.64 125 10 136 63 8000
PFL-160-120N0643R-AM 771.00.039.74 160 12 17 63 6000

EEEEEEEINN |, chilla Torx ISR20 Empufiadura

transversal

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Plaquitas de corte para

PFL430N

GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
(o)
o
OU
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| || | 0| 2| D 22 |2 SEE N.° PED. SPK
22K R A 2RB RBIB2 2IL R 3| AW F| = R 2 OIS
_n_a_n_n_nmmwmmmmwmmmm>>22200! o
I i EEE EEE e R
HFFEEFEEEE EEEE ERE EEEEE EEE B
ONHX 060616 T ONHX 060608 T01020 NI R dRdRdhdid Rdhdhdhdhs Ndhdhs 17.76.019.20.1
6.83
g ONHX 060612 T01020 SL808 || *[*|*|*]|>|*|*|** hdhdhs 17.76.020.20.1
| les | ONHX 060616 T01020 SL8O8 [#|#|+[+|#|>[+|+[+|< hdhdhs 17.76.017.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘I\/Iateriales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘Acero‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa elevada, circular y de perforacion

BFL755P

deshaste Componentes a, = hasta 2 mm Medidas de conexién segin DIN 8030
estables / [abiles

125, 63 H v, =600 - 1400 m/min Angulo de desprendimiento axial ¥, = +5°
Fresado de V/ V/ & 6 ﬁ f, =0,14-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, = 0°

A )

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D z d4 h1 Nmax (min“)
BFL-063-05SP1375R-AMCL 775.00.000.32 63 5 - 40 13000
BFL-080-06SP1375R-AMCL 775.00.000.42 80 6 - 50 10000
BFL-100-07SP1375R-AMCL 775.00.000.52 100 7 - 50 6000

EEEEEEEINN |, chilla Torx ISR20 Empufiadura

transversal

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Plaquitas de corte para

BFL755P

K H S| P
GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
[o4
(o]
o ()
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO A L ep| | ] 0] 2| B 2] 2| 2| 2 BEE N.° PED. SPK
SEREEEEEEE R EEE EREREEEE
2| 2| 2| 3| 2| 2| | vl 1l vl g o g ol 2l vl vl 2222 2| 0|02 _|o
e EE EEEEE EEEE EEE EEEEE R E R
R EEEEEEEE EEEE EEE EEEEE EEEEE
SPHX 130612 T SPHX 130612 701020 SLBO8 |#|#|+|+ +||+[+|+ | NaRdRe 17.16.535.20.1
SPHX 130612 T02030 SL8O8 [#|#(+|+|*|<|*(*[*[* hdhdhs 17.16.535.52.1
SPHX 130612 T01020 - 752150 |SL 808 |4 ||+ | [+|>| ¢ |+ |+ | hdhdha 17.16.537.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ u ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PMK885SN

6.3 v, =700 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial Y,=-6°
Fresado de V/ V/ A ﬁ f =0,16-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = -6° hasta -9°
acabado Componentes a,=0,5-1,0mm Medidas de conexion segiin DIN 8030

estables / labiles

-
S

i
]
| o
d,
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min) Peso (kg)
PMK-063-065SN1288R-AM 771.00.033.32 63 6 (5+1) 64 40 13000 0,60
PMK-080-08SN 1288R-AM 771.00.033.42 80 8 (7+1) 81 50 10000 1,30
PMK-100-10SN1288R-AM 771.00.033.52 100 10 (9+1) 101 50 8000 1,90
PMK-125-12SN1288R-AM 771.00.033.62 125 12 (10+2) 126 63 6000 3,50
PMK-160-14SN1288R-AM 771.00.033.72 160 14 (12+2) 161 63 6000 4,60
PMK-200-16SN1288R-AM 771.00.033.82 200 16 (14+2) 201 63 4000 7,00
PMK-250-21SN1288R-AM 771.00.033.92 250 21 (18+3) 251 63 3000 13,00

Par de apriete de 5 Nm Cuchilla Torx ISR15 Empufadura

transversal
¥ & & =
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PMK885SN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
h
5
(e
o
o )
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO D e[| o ol o0 2| S| 2| 2| |2 SEE N.° PED. SPK
olo|lolololo|lolo|lo|lo|o|o|o|o]o|lo|lol 222 =
S EEERE EEREE R EEE R R
= 2) 2|22 1 1l alvlvlvlv v vl vl vlalz = 2 22| ool _|o
EE T E e EEEE R EEEEE EEE b
HEEEEEFEEEE FEEE EREE EEEEE EEEEE
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhd Ndhdhs 36.10.409.03.0
SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.409.03.1
NZ 3} SLB54C |+ 4|4 |+ [+|o|¢|+|4|4||s|o|¢|0|0[c|o|o|¢]|++ 17.10.409.03.9
T LKM 840 ||+ |+ |+ |+[+[+[+(+|+ s|<|e +| |23.10.409.03.2
12.7 .476
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL 500 hdhdhdhdhd hdhdhs 36.10.009.20.0
SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.009.20.1
‘ LKM 840 [4 |4 |4 |4 |+ ¢ |+ |+ |+ |+ Ndhdhs + 23.10.009.20.2
r SNGN 120412 T01020 SL500  |+|+|++|+ o|e|e 36.10.058.20.0
N \! N 4R dRdRdhd Rdhdhdhdhs Ndhdhe 17.10.058.20.1
. 4.76
= ' SL850C [#|+ |+ |+ |+|+(+|+|+|+ ++ |+ 15.10.058.20.2
SLBS4C [#| 4|+ |44+ 4 ¢+ ¢4+ hdhdhd Adhdhdhd 17.10.058.20.9
SLE58C |+|+|4 |+ [+|o|¢|¢|4|4|o|o|o|¢|¢|¢[¢|o|o]|¢]|+]+ 21.10.058.20.1
LKM 840 [4 |4 |4 |4 |+ ¢ |+ |+ |+ + Ndhdhs + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN T -. SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC 60 LR AR AR AR A RAR AR AR RS < + 46.10.048.20.6
SL 500 Adhdhdhdid hdhdhs 36.10.493.20.0
SL 808 L dhdhdhdhdhdhdhdhdhd hdhdhs 17.10.493.20.1
azs | SNGN 1204 ZN T01020 - S 887240 WBN 115 |4 |+ |+ |+ |+ |5 ||| hdhdhs 12.12.089.20.0
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 L dhdhdhdhdhdhdhdhdhsd Ndhdhs +46.10.049.20.6
882240 SL500 | +|+|+|+|+ SRR 36.10.503.20.0
N SL 808 Adhdhdhdhs Ndhdhs 17.10.503.20.1
SLS54C |44 /4|4 [+|+|+ |44 [o[e]c]|c|0|o|4|+]+]+ 17.10.503.20.9
4.76
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T01015 - S 88Z300( WBN 101 |+ + [ RS 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 [+ |+ |+ |+|+[<|¢[<|+|< RIRS +[12.12.08537.0
3.0
) JLans
Area de aplicacién ISO
‘ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘ Acero ‘ ‘Aplicacién principal ‘ + ‘ ‘Aplicaci(’)n secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PMKS885SN

acabado Componentes 3,=0,5-1,0mm Medidas de conexién segin DIN 8030
estables / labiles

63, 32, 08 H l I | Ih v, =700 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ,=-6°
Fresado de V/ V/ V/ 6 * f, =0,16-0,20 mm Angulo de desprendimiento radial ~y, cada @ = -6° hasta -9°

A

&
B
I [+]
d.
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)
PMK 'S 063-04SN1288R-AM 778.00.000.32 63 4(341) 64 40 13000 0,60
PMK 'S 080-05SN1288R-AM 778.00.000.42 80 5 (4+1) 81 50 10000 1,30
PMK'S 100-05SN1288R-AM 778.00.000.52 100 5(4+1) 101 50 8000 1,90
PMK 'S 125-06SN1288R-AM 778.00.000.62 125 6 (5+1) 126 63 8000 3,50
PMK S 160-08SN1288R-AM 778.00.000.72 160 8 (7+1) 161 63 6000 4,60

Par de apriete de 5 Nm Cuchilla Torx ISR15 Empufadura
i I w transversal
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PMKS885SN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
3
5
(&)
O!
o )
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO | ol 2 2| S| 2| 2 25| 2 SEE N.° PED. SPK
DIRIRR[NRIF R B RG2S D IR B R W F| =R A[S|2S
=222 22 alvl vl alal alvl v |y vlal2 2 2 2(2oclgl_|o
EEEEE EEEEE R E EEE EEEEE EEE b
FHEEEE EFEEREE FREEE EEE EEEEE EEEHEE
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhs 36.10.409.03.0
SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.409.03.1
WN% ltf: SLS5AC |44 |+|+|+|¢|4[s|¢|4|e|¢[s]|¢|c|[c|c|0|e|+|+|+ 17.10.409.03.9
2 LKM 840 [# |4 (4| ¢ |+ |+ (4 + |+ hdhdhs + 23.10.409.03.2
12.7 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 701020 SL 500 hdhdhdhdhd Ndhdhs 36.10.009.20.0
| SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.009.20.1
7Cl>7 LKM 840 |4 |4 |4 |4 |+ ¢ |+ |+ |+ hdhdhs + 23.10.009.20.2
N \!/ SNGN 120412 T01020 SL 500 L dhdhdhdhd NdRdhs 36.10.058.20.0
12.7 4.76
‘ SL808 |*|*[*|*|*|=|*|*|** Mdhdhe 17.10.058.20.1
SL850C |+|4 ||+ +|+|+[+|+]+ EIRS
SL85AC |44 |4+ |+|¢|4[s|¢|4|e|¢[s]|¢|c|[c|c|o|o|+|+|+ 17.10.058.20.9
SL858C |+|+[+|+|+|¢|4[e]|¢|4|¢|4[]|¢]|o|o|¢|s|¢|+|+]+ 21.10.058.20.1
LKM 840 [4 |4 |4 |4 |+ ¢ |+ |+ ¢+ Ndhdhs + 23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN T -. SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC 60 LR AR AR AR RAR AR AR RS < +46.10.048.20.6
882240 SL500 |+ 4|+|+|+ +|+|+ 36.10.493.20.0
SL 808 + Ndhdhdhdhs Ndhdhe 17.10.493.20.1
e SNGN 1204 ZN T01020 - S 88Z240( WBN 115 |+ | ¢ | ¢ |+ &> (<> [<>[<> (< Ndhdhs 12.12.089.20.0
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 LARARARAR AR 2R R AR 2R 2 S +46.10.049.20.6
882240 SL500  [+|+|+|+|+ RIS 36.10.503.20.0
SL 808 hdhdhdhdhd hd + Ndhdhs 17.10.503.20.1
SL85AC |+|+|+|+|+|¢|4[e]|¢|4|¢|¢[s]|¢]|c|c|c|o|¢|+|+]+ 17.10.503.20.9
4.76
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300/ WBN 101 [+ | [+ |+ |+ || < &[4[+ 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 |+ [+ |+ +[+|¢[¢|< |+ |+ +|e|¢ +[12.12.085.37.0
4.76
Area de aplicacién ISO
‘ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘ Acero ‘ ‘Aplicacién principal ‘ + ‘ ‘Aplicaci(’)n secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PDK885N

Fresado de
acabado

Componentes
estables / labiles

v, =700 - 1000 m/min

a,=0,5-1,0mm

vy g @ MWy

Angulo de desprendimiento axial Y, = -6°
Angulo de desprendimiento radial -y, cada @ = -6° hasta -9°
Medidas de conexion segun DIN 8030

-
g

.

o

d.
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D Z C, hy Nmax (Min™') Peso (kg)
PDK-063-065N1288R-AM 778.00.004.22 63 6 (5+1) 64 40 13000 0,60
PDK-080-08SN 1288R-AM 778.00.003.42 80 8 (7+1) 81 50 10000 1,30
PDK-100-10SN1288R-AM 778.00.003.92 100 10 (9+1) 101 50 8000 1,90
PDK-125-12SN1288R-AM 778.00.003.72 125 12 (10+2) 126 63 8000 3,50
PDK-160-14SN1288R-AM 778.00.004.32 160 14 (1242) 161 63 6000 4,60
PDK-200-16SN1288R-AM 778.00.004.02 200 16 (14+2) 201 63 4000 7,00
PDK-250-18SN1288R-AM 778.00.003.12 250 18 (1543) 251 63 3000 13,30
Par de apriete de 5 Nm Cuchilla Torx ISR15 Empufadura
transversal

v &

70.91.55.547.0  70.91.50.354.0

& || =

70.91.50.356.0 70.91.55.708.0
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Plaquitas de corte para

PDK885N

GJL GJS ADI SI GJS GJV
3
5
(&4
o
o ()
PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO 2| | 2l | S| | 2| 2 22 SEE N.° PED. SPK
ololololo|lo|o|o|lo|lolo|o|o|olo|o|o| 22222 = =
LR EEEEE EEEEEEEREEEREEE
= 2| 2| 2| 2| vl 1l 1l 1| v 1| v gl vl vl v vl === == o o| 2] _|o
i I s I I R EE R R
HFFEEFEEEEEEEEE EEE EEEEE EEE B
SNGN 1204 T SNGN 120412 1701020 SL500 [+|+ |+ |+ + Mhdhs 36.10.058.20.0
SL 808 Adhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.058.20.1
LKM 840 (4|4 4|+ ¢ |+ ¢+ ¢+ + Ndhdhd 23.10.058.20.2
N SNGN 120412 T SC30 Ahdhdhdhdidhdhdhdhg hdhdhe +|46.10.001.40.2
12.7 4.76
SNGX 1204 .. T124 SNGX 120412 T124 SC30 LR R R AR R R AR R AR S| e[ +146.10.016.99.2
<
12.7 | | 4.76
SNHX 1204 .. T125 SNHX 120412 T125 SH 2 L dRdRdRaR 2 36.10.266.99.7
SNHX 120412 T125-S WBN 101 [ ¢ |+ # |4+ |+ >3 [0] >[4 +120.18.801.99.1
WBN 115 | #|# |+ |+ [+ || ||| Ndhdhe +|12.18.801.99.0
<
12.7 | | 4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PEK885N

’ Instrucciones de ajuste en la pagina 87 ‘

72 CeramTec

Teléfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388
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6.3 v, =700 - 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥, = -6°
Fresado de V/ v/ 6 ﬁ f, =0,12-0,20mm Angulo de desprendimiento radial -y, cada @ = -6° hasta -10°
acabado Componentes a,=0,5-1,0mm Medidas de conexion segtin DIN 8030
estables / 1abiles
=
Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)
PEK-050-05SN1288R-AM 771.00.036.22 50 5 51 40 18000 0,30
PEK-063-06SN1288R-AM 771.00.036.32 63 6 64 40 13000 0,60
PEK-080-08SN1288R-AM 771.00.036.42 80 8 81 50 10000 1,20
PEK-100-10SN1288R-AM 771.00.036.52 100 10 101 50 8000 1,80
PEK-125-12SN1288R-AM 771.00.036.62 125 12 126 63 6000 3,40
PEK-160-15SN1288R-AM 771.00.036.72 160 15 161 63 6000 4,50
PEK-200-20SN1288R-AM 771.00.036.82 200 20 201 63 4000 6,90
PEK-250-24SN1288R-AM 771.00.036.92 250 24 251 63 3000 13,00
Para fresa PEK SN con @ = 50 mm
X CEMISEEERIE | chilla Torx ISR10 Empuriadura
i I transversal
70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0
Para fresa PEK SN con @ = 63 - 250 mm
Par de apriete de 5 Nm Cuchilla Torx ISR15 Empunadura
i I ? transversal
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91755.706.0



Plaquitas de corte para

PEK885N

GJL GJS ADI_|siGis| @l
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PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO BN DN Bl PP P B B olS|E N.° PED. SPK
R NEEEEEREEEEEEEEREEEEBERE
ooz =2|vlvlvvlvlvlvnlvlvluvluvluv = === =lo oY o
EEEEEEEEEEEEEEEEE R R
FEEEEEEEEE EEEE EREEEEEE EEEEE
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 |44+ 4 +|+|+|+|+|+ +|+|¢ 36.10.409.03.0
4B SL808 [#[+ ¢|+|#[o[+|¢] 4| ol oo 17.10.409.03.1
&N([j SLBSAC |+ 4 4|+ 44|+ |+ 4[+|+|¢|4[+|c|c|c|+|+|+|+|+ 17.10.409.03.9
127 | | a7 LKM 840 |+|+ |+ +|+|+|+|+[+|+ +[¢|+ +| |23.10.409.03.2
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 | +|+[+|+|+ ARRS 36.10.009.20.0
L SL8OS | +|+ |+ +|+[<|+|+|+]¢ +|¢|+ 17.10.009.20.1
{:} LKM 840 |4+ |+ |+ +|+[+|+|+ RS +| 123.10.009.20.2
A e | SNGN 120412 701020 SL500 | +|+ |+ 4|+ PPN 36.10.058.20.0
o SL808 |+ 4|+ +|+|¢|+[+|+|¢ RIS 17.10.058.20.1
SLSS4C |44 4[4 |4|4| 4444|444 (4330|444 ¢+ 17.10.058.20.9
SLESSC |[#|4|+|+ ¢ 4[4+ |44+ 4 (4444 (444 4+ 21.10.058.20.1
LKM 840 |4 [+ | +|+|+|+|+|+|+[+ slele +| |23.10.058.20.2
SNGN 1204 ZN T - . SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC60  |+|+|+|+[+|+|+|+[+ |+ Py +| 46.10.048.20.6
882240 SL500 | +|+|+|+|+ [+ |e 36.10.493.20.0
SL8OS | +|+[+|+|+[<[+|+|+[¢ ARRS 17.10.493.20.1
SNGN 1204 ZN T01020 - S 882240/ WBN 115 [+ |+ | 4|+ |+ |4 |¢|<[¢ |+ RS 12.12.089.20.0
4.76
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 |SC60 |+ [+ |+|+|+|+|+|+|+|+ ARES +| 46.10.049.20.6
887240 SL500 | +|+[+|+|+ slo|e 36.10.503.20.0
SLSOS | 4|+ [+|+|+|¢[+|+|+ ARIES 17.10.503.20.1
N YGEE AR AR 2R 2R 2 R AR 2R 2R 2R 4 R AR AR 2R A N d R AR d RdRdRdRdR 4 17.10.503.20.9
476
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T01015 - S 88Z300] WBN 101 | 4|4 |+ |+ +[<|< <> || 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 [+ |+ |+ |+|+[<|¢|<|+|< +lel +[12.12.085.37.0
. 4.76
Area de aplicacién ISO
‘ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ‘ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ‘ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ‘ P ‘ | ‘ Acero ‘ ‘Aplicacién principal ‘ + ‘ ‘Aplicaci(’)n secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PMC430P

acabado Componentes a,=0,2-1,5mm Medidas de conexion segin DIN 8030
estables / labiles

. /g v, =700-1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ¥,= +4°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,12-0,20 mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = 0°

-
S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)

PMC-100-100P0543R-AM 771.20.421.54 100 10 (9+1) 108,5 63 8000 2,80
PMC-125-120P0543R-AM 771.20.421.64 125 12 (10+2) 133,5 63 8000 4,20
PMC-160-140P0543R-AM 771.20.421.74 160 14 (12+2) 168,5 63 6000 6,50
PMC-200-200P0543R-AM 771.20.421.84 200 20 (18+2) 208,5 63 4000 9,50
PMC-250-240P0543R-AM 771.20.421.94 250 24 (21+3) 258,5 63 3000 14,80
PMC-160-100P0543R-AM 771.20.121.74 160 10 (8+2) 168,5 63 6000 6,60
PMC-200-140P0543R-AM 771.20.121.84 200 14 (12+2) 208,5 63 4000 9,60
PMC-250-180P0543R-AM 771.20.121.94 250 18 (16+2) 258,5 63 3000 15,00
Piezas de repuesto en la pagina 88 ‘ ‘ Instrucciones de ensamblaje en la pagina 89 ‘ ‘ Instrucciones de ajuste en la pagina 92
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Plaquitas de corte para

PMC430P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
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ooz =2|vlvlvvlvlvlvnlvlvluvluvluv = === =lo oY o
I e EE R
FEEEEEFEEE FEEEE EEE EEERE EEEEE:
OPHN 05 04 .. T-S Z120 | OPHN 050404 E00040 - 432120 | SC 60 RdR AR R AR R AR dR R R 2 S| [ 46.75.011.70.6
5.26
OPHN 050404 T-S 432150 WBN 115 | [+ |+ | ¢ [+ [ (] hdhdhs 12.68.001.03.0
WBN 101 |#|# || #[#|& ||| Ndhdhs 20.68.003.20.1
OPHN 05 04 .. T01020 | OPHN 050408 101020 SL808 [+ [+ |+ |+ + |4+ S|4 [<¢ 17.72.005.20.1
5.26 .
12.7 4.76
OPHN 05 04 ..T01020 | OPHN 050412 T01020 SL500 [#|¢ |+ |+ + hdhdhs 36.72.001.20.0
5.26 . OPHN 050412 701020 SL 808 A dhdRdRdRdRdRdRdR RS MR 17.72.001.20.1
E OPHN 050412 T01020 NI b dhdhdRdid RdRdRdRdid Rdhdhdid hdhdhd hdhdhdhdhs 17.72.001.20.9
o OPHN 050412 E00040 SC 60 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhs 46.75.012.70.6
| 12.7 | || 4.76
OPHN 05 04 ZZ T01020 | OPHN 0504ZZ 101020 SL500 [#|¢ |+ |+ + hdhdhs 36.72.002.20.0
5.26 .
| 12.7 - 4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PMCM430P

acabado Componentes a,=0,2-1,5mm Medidas de conexion segun DIN 8030
estables / 1abiles

30, 16 H l I I "_I v, =700- 1000 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~¥,= +4°
Fresado de V/ V/ 6 ﬁ f, =0,12-0,20mm Angulo de desprendimiento radial v, cada @ = 0°

-
S

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min™') Peso (kg)

PMCM-100-100P0543R-AM 771.20.521.54 100 10 (9+1) 108,5 63 8000 2,80
PMCM-125-120P0543R-AM 771.20.521.64 125 12 (10+2) 133,5 63 8000 4,20
PMCM-160-140P0543R-AM 771.20.521.74 160 14 (12+2) 168,5 63 6000 6,50
PMCM-200-200P0543R-AM 771.20.521.84 200 20 (18+2) 208,5 63 4000 9,50
PMCM-250-240P0543R-AM 771.20.521.94 250 24 (21+3) 258,5 63 3000 14,80
PMCM-160-100P0543R-AM 771.20.221.74 160 10 (8+2) 168,5 63 6000 6,60
PMCM-200-140P0543R-AM 771.20.221.84 200 14 (12+2) 208,5 63 4000 9,60
PMCM-250-180P0543R-AM 771.20.221.94 250 18 (16+2) 258,5 63 3000 15,00
Piezas de repuesto en la pagina 88 ‘ ‘ Instrucciones de ensamblaje en la pagina 89 ‘ ‘ Instrucciones de ajuste en la pagina 92
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Plaquitas de corte para

PMCMA430°P

GJL GJS ADI SI GJS GJ
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FEEEEEFEEE FEEEE EEE EEEREE EEEEE:
OPHN 05 04 ..T01020 | OPHN 050408 T01020 SL8OS |#|# |+ |+ |4+ +|+[> SRR 17.72.005.20.1
5,26 <
V(
| 12.7 || 4.76
OPHN 05 04 ..T01020 | OPHN 050412 T01020 SL500 [+ |+[+ |+ Mdhdhs 36.72.001.20.0
OPHN 050412 T01020 MR A dhdhdhdhd Rdhdhdhdhd Mhdhe 17.72.001.20.1
5.26 z OPHN 050412 701020 NEEVYGN LR dhdhdid Rdhdhdhdhd Rdhdhdhd hdhdhd hdhdhdhdhe 17.72.001.20.9
V
| 12.7 || 4.76
OPHN 0504 .. T-S X OPHN 050412 T-S-8XR300W9 WBN 115 | ¢ ||+ |+ | #[>| (]| NaRaRe 12.68.003.20.0
WBN 101 | [+ |+ | #[+|>|[ ||| Mhdhs 20.68.003.20.1
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacic’m principal ‘ + ‘ ’Aplicacién secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PPC88SP con casete de acabado

acabado Componentes a,=0,20-0,80 mm Medidas de conexion segtn DIN 8030
estables / labiles

39, 08 ('] v, =600 - 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial Y,= +7°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f, =0,12-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial vy, = +2°

-
S

CON CASETE DE ACABADO

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D VA d, h, nmax (Min) Peso (kg)

Division estandar

PPC-080-06SP0988R-AM 771.20.411.42 80 6 81 63 8500 0,80
PPC-100-08SP0988R-AM 771.20.411.52 100 8 101 63 6400 1,10
PPC-125-12SP0988R-AM 771.20.411.62 125 12 126 63 5200 1,70
PPC-160-14SP0988R-AM 771.20.411.72 160 14 161 63 4000 2,50
PPC-200-20SP0988R-AM 771.20.411.82 200 20 201 63 3200 4,10
PPC-250-24SP0988R-AM 771.20.411.92 250 24 251 63 2600 6,60
PPC-315-285P0988R-AM 771.20.411.02 315 28 316 80 2100 12,10

Division amplia

PPC-080-04SP0988R-AM 771.20.111.42 80 4 81 63 8500 0,80
PPC-100-06SP0988R-AM 771.20.111.52 100 6 101 63 6400 1,10
PPC-125-08SP0988R-AM 771.20.111.62 125 8 126 63 5200 1,60
PPC-160-10SP0988R-AM 771.20.111.72 160 10 161 63 4000 2,40
PPC-200-14SP0988R-AM 771.20.111.82 200 14 201 63 3200 3,90
PPC-250-18SP0988R-AM 771.20.111.92 250 18 251 63 2600 6,50
PPC-315-20SP0988R-AM 771.20.111.02 315 20 316 80 2100 12,30
Piezas de repuesto en la pagina 90 ‘ ‘ Instrucciones de ensamblaje en la pagina 91 ‘ ‘ Instrucciones de ajuste en la pagina 92
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Plaquitas de corte para

PPC885P
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Para casetes de 88°
SPCN0904..T SPCN 090408 T01020 SL500 [#|+|+ |+ + 36.12.427.20.0
. SL506 |+|¢|+|+|+ 19.12.427.20.1
" — LKM 840 |[# |+ |+ |+ 4|+ ¢ |+ + hdhdhs + 23.12.427.20.2
MR R dRdhdhdRdhdhdhdhg hdhdhe 17.12.427.20.1
+f| o2
SPCN 0904 ..E SPCN 090408 E TS5115 |+ |+[+|+|+ NaRaRs +|50.19.000.40.8
@
T |
el el LA
SPCN 09 04 .. T - 882300 | SPCN 090408 T - 887300 SL506 ||+ +|+|+ 19.12.429.20.1
'9.51"' -|+_
| T*’E SPCN 090408 T - 5882300 WBN 101 [+ |+ |+ + + 20.18.002.20.1
) ] WBN 115 | ¢ |+ |+ + |+ 12.18.002.20.0
b l-:‘_l:“:r | _-L !'_-i_fb
SPCN 09 04 .. E - 882300 | SPCN 090408 E - 887300 TS5115 |+ ¢ |+|+|+ +|50.19.002.40.8
LT i
1 L
J‘-
a2
b Lﬁm o e
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacién principal ‘ + ‘ ’Aplicacic’m secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

PPCM88S5SP con casete de acabado fino 90°

acabado Componentes a,=0,20- 0,80 mm Medidas de conexion segtn DIN 8030
estables / 1abiles

39, o5 H l I | ' l_' V. =600- 1200 m/min | Angulo de desprendimiento axial ~¥,= +7°
Fresado de V/ V/ b 6 ﬁ f =0,12-0,30 mm Angulo de desprendimiento radial v, = +2°

-

CON CASETE DE ACABADO FINO

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones

D VA d, h, nmax (Min) Peso (kg)

Division estandar

PPCM-080-065P0988R-AM 771.20.511.42 80 5+1 81 63 8500 0,80
PPCM-100-08SP0988R-AM 771.20.511.52 100 7+1 101 63 6400 1,10
PPCM-125-12SP0988R-AM 771.20.511.62 125 10+2 126 63 5200 1,70
PPCM-160-14SP0988R-AM 771.20.511.72 160 12+2 161 63 4000 2,50
PPCM-200-205P0988R-AM 771.20.511.82 200 18+2 201 63 3200 4,20
PPCM-250-245P0988R-AM 771.20.511.92 250 2143 251 63 2600 6,60
PPCM-315-285P0988R-AM 771.20.511.02 315 24+4 316 80 2100 12,10

Division amplia

PPCM-080-04SP0988R-AM 771.20.211.42 80 3+1 81 63 8500 0,80
PPCM-100-06SP0988R-AM 771.20.211.52 100 5+1 101 63 6400 1,10
PPCM-125-08SP0988R-AM 771.20.211.62 125 7+1 126 63 5200 1,60
PPCM-160-10SP0988R-AM 771.20.211.72 160 8+2 161 63 4000 2,40
PPCM-200-14SP0988R-AM 771.20.211.82 200 1242 201 63 3200 3,90
PPCM-250-18SP0988R-AM 771.20.211.92 250 16+2 251 63 2600 6,50
PPCM-315-20SP0988R-AM 771.20.211.02 315 18+2 316 80 2100 12,00
Piezas de repuesto en la pagina 90 ‘ ‘ Instrucciones de ensamblaje en la pagina 91 ‘ ‘ Instrucciones de ajuste en la pagina 92
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Plaquitas de corte para

PPCM885P
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Para casetes de 90°
SCHX 0904 .. T SCHX 090408 T113 TS5115 |+ + +150.19.001.99.8
o WBN 101 |+ |+|+ |+ + 20.18.001.99.1
WBN 115 | ¢ [+ |+ |+ |+ 12.18.001.99.0
0%
9.52 4.76
Para casetes de 88°
SPCN0904..T SPCN 090408 T01020 SL500 ||+ ¢+ ||+ 36.12.427.20.0
. SL506 [+ ||+ |+ |+ 19.12.427.20.1
’.Jg . LKM 840 ||+ + 4|+ |+|+|+|+ +|+|+ +| |2312.427.202
7
ﬂ ' SL8O8 |||+ |+ ¢+ (4|4 hdhdhs 17.12.427.20.1
«f| 952 |
el el LA
SPCN 0904 ..E SPCN 090408 E TS5115 [ #[+|+[+|+ +150.19.000.40.8
s
«f| 952 |
el el LA
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacién principal ‘ + ‘ ’Aplicacic’m secundaria ‘ <+ ‘
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Fresa para planear

MFS885N

Angulo de desprendimiento axial ¥, =-7°
Angulo de desprendimiento radial -, = -8°
Medidas de conexion segun DIN 8030

H w m v, =500 - 800 m/min
f, =0,10-0,25 mm
Componentes a,=0,1-10mm
estables / labiles

Fresado de
acabado

vy | g 0%

-

Tipo N.° ped. SPK Dimensiones
D Z d, hy Nmax (Min'") Peso (kg)

MFS 080-06-88 M4 772.91.537.93 80 5+1 81 53 6700 1,10
MFS 100-07-88 M4 772.91.538.93 100 6+1 101 53 6000 1,70
MFS 125-08-88 M4 772.91.539.93 125 7+1 126 66 5400 3,40
MFS 160-10-88 M4 772.91.540.93 160 9+1 161 66 4700 5,70
MFS 200-12-88 M4 772.91.541.93 200 1M+1 201 66 4200 9,00
MFS 250-16-88 M4 772.91.543.93 250 15+ 1 251 66 3800 16,50

88 F4 SN Cuchilla Torx ISR20
i

772.95.536.03 | | 7091.11.468.0 | | 709155.210.0

024N Cuchilla Torx ISR20
@ T .

772.95538.03 | | 7091.11.468.0 | | 709155.210.0

Cuchilla Torx ISR20| | SW 4

70.91.50.615.0 | | 7091.54.033.0 | | 709155.210.0 | |33.60.0911.004.0

‘ Instrucciones de ensamblaje y ajuste en la pagina 93 ‘
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Plaquitas de corte para

MFS885N
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SNCN 1204 .. T SNCN 120404 T00520 SL500 [+ [+ |+ &[> 36.10.431.03.0
SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.409.03.1
SL858C |44 |+|+ |+ |+ +[¢|4|4|e|4|e|¢|s|e|¢|e|+|+|+|+ 21.10.431.03.1
K 12.7 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 [+|+|+ |+ + hdhdhs 36.10.009.20.0
NE IR dhdhdhdidRdRdhdhdhd hdhdhs 17.10.009.20.1
SL85AC |+|+[+| 4|+ |+ +[¢|¢|4|¢|4[e]|¢|c|c||o|+|+|+|+ 17.10.009.20.9
LKM 840 |[#|4 |4 |+ + [+ |+ (4 |+ + hdhdhs + 23.10.009.20.2
S - SNGN 120412 T01020 SL500 [+ |+ |+ |+ + hdhdhe 36.10.058.20.0
12.7 4.76
SL 808 Aidhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhe 17.10.058.20.1
SL854C || ¢ [+ ||+ ¢|*|*(* hdhdhs 21.10.058.20.1
SL858C |4|+[+|+|+|¢|+[¢]|¢|4|¢|4[e]|¢|o|e|¢||+|+[+|+ 17.10.058.20.9
LKM 840 |# |+ |+ |+ 4|+ ¢ |+ + hdhdhs + 23.10.058.20.2
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL500 || #[*|*|*|*|*|*|*(* hdhdhs 36.10.409.03.0
SL8O8 |||+ |+ ¢4 (4|4 hdhdhs 17.10.409.03.1
¢ SL85AC |4+ |+|+ 4|+ +[e|¢|4|e|4[s]|e|c|c||¢|+|+ s+ 17.10.409.03.9
&
H LKM 840 [+ |+ |+ |+ + [+ 4+ |+ + hdhdhs + 23.10.409.03.2
4.76
Area de aplicacién 1SO
’ K ‘ | ‘ Hierro fundido‘ ’ H ‘ | ‘ Materiales duros‘ ’ S ‘ | ‘ HSRA ‘ ’ P ‘ | ‘ Acero ‘ ’Aplicacién principal ‘ + ‘ ’Aplicacic’m secundaria ‘ <+ ‘
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Instrucciones de ajuste

0O
0
)
3
N
0
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Pares de apriete

Resumen de pares de apriete para fijacion de plaquitas de corte

Apriete de cufia

* Consulte el valor exacto del par de apriete en las paginas 28 - 82 del catalogo.

Resumen de pares de apriete para fresa de rosca tipo PFK-RP

Diametro de 25 mm

Diametro de 40 mm 80 Nm
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Instrucciones de ajuste

PEK885N

) e

A
-

Ajuste fino mediante perno cénico

1. Coloque todos los pernos conicos al ras del didmetro exterior de la fresa
2. Coloque las plaquitas de corte en la base y apriételos a mano con las cufias de tensién

3. Atornille los pernos cdnicos hasta que pueda sentir una ligera resistencia

4. Disponga la fresa en un dispositivo de ajuste y coloque todas las plaquitas de corte una a una
girando a la derecha el perno cénico en el rango pm plano

5. Apriete las cufias de tension con un par de torsion de 5 Nm
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Piezas de repuesto

PMC430P | PMCMA430P

Casete de acabado fino
para el tipo PMCM

angulo de ajuste 45°

N.° pedido SPK 739.11.002.14

Casete de acabado

para el tipo PMC

angulo de ajuste 43°

N.° pedido SPK 739.11.001.14

ijLos casetes estan acompaiados de una cuia de apriete y un
1 perno de doble rosca!
Denominacion N.° pedido SPK

2 J Perno de ajuste 70.91.50.917.0

3 & Resorte de disco 70.91.55.718.0

4 v Perno de fijacion 70.91.50.916.0

5 w Perno de doble rosca 70.91.50.328.0

6 ' Cuia de apriete 70.91.55.677.0

7 w Resorte de presion 70.91.55.717.0

8 ‘ Placa de cubierta 70.91.55.716.0

9 ” Perno avellanado 60.09.63.002.0
Broca Torx 25 SwW2 Empuiadura Torx 9

transversal
70.91.55.710.0 70.91.55.725.0 70.91.55.218.0
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Instrucciones de ensamblaje

PMC430P | PMCMA430P

1 Casete Gire el perno de ajuste (2) en la parte inferior del casete hasta el

i centro del circulo de agujeros.
2 Perno de ajuste

3 Resorte de disco Inserte el casete en la gufa de prisma ygire el perno de ajuste (2)
en el cuerpo base hasta que el cabezal del casete sobresalga ligeramente.
4 Perno de fijacion

5 Perno de doble rosca Fije el casete ligeramente con el perno de fijacion (4) y el resorte de disco (3).

6 Cuia de tension

7 Resorte de presion Asegure el resorte de presion (7) y la placa de cubierta (8) con el perno avellanado (9).

8 Placa de cubierta 5 »
Enrosque el perno de doble rosca (5) en la cufia de tension (6) y luego en el casete con una llave

9 | Perno avellanado Allen, SW2.
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Piezas de repuesto

PPC88SP | PPCM885P

90

CeramTec

Casete de acabado fino
para el tipo PPCM

angulo de ajuste 90°

N.° pedido SPK 739.01.003.13

Casete de acabado

para el tipo PPC/ PPCM
angulo de ajuste 88°

N.° pedido SPK 739.01.004.13

iLos casetes estan acompaiiados de una cuiia de apriete y un
perno de doble rosca!

Denominacion

N.° pedido SPK

2 g Perno de ajuste 70.91.50.917.0
3 & Resorte de disco 70.91.55.718.0
4 v Perno de fijacion 70.91.50.916.0
5 W Perno de doble rosca 70.91.50.648.0
6 ' Cuiia de apriete 70.91.55.696.0
7 w Resorte de presion 70.91.55.717.0
8 ‘ Placa de cubierta 70.91.55.716.0
9 ” Perno avellanado 60.09.63.002.0
Broca Torx 25 SW 2 Empuiiadura Torx 9
transversal

===

70.91.55.710.0

70.91.55.725.0

70.97

.706.0

— %

70.91.55.218.0
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Instrucciones de ensamblaje

PPC88S5P | PPCM88SP

1 Casete Gire el perno de ajuste (2) en la parte inferior del casete hasta el

) centro del circulo de agujeros.
2 Perno de ajuste

3 Resorte de disco Inserte el casete en la gufa de prisma ygire el perno de ajuste (2)
en el cuerpo base hasta que el cabezal del casete sobresalga ligeramente.
4 Perno de fijacion

5 Perno de doble rosca Fije el casete ligeramente con el perno de fijacion (4) y el resorte de disco (3).

6 Cuia de tension

7 Resorte de presion Asegure el resorte de presion (7) y la placa de cubierta (8) con el perno avellanado (9).

8 Placa de cubierta 5 »
Enrosque el perno de doble rosca (5) en la cufia de tension (6) y luego en el casete con una llave

9 | Perno avellanado Allen, SW2.
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Instrucciones de ajuste

PPC88SP [ PPCMSX, PMC430P [ PMCM430P

Apriete ligeramente el perno de fijacion del casete.

Apriete el perno de sujecidn con 5 Nm (imagen E).

Coloque la fresa equipada con los casetes y las plaquitas de corte en el dispositivo de ajuste.

Ajuste todas las plaquitas de corte a la misma altura con ayuda del perno de fijacién de los casetes (imagenes A+B):
- Ajuste grueso de los casetes sobre la parte posterior de la fresa (imagen A).
- Ajuste fino de los casetes sobre el lateral de la fresa (imagen B).

Punto de medicion de altura para fresas del tipo PPCM con casete de acabado fino (imagen C):

- Con casetes de acabado de 88°, el punto de medicion de altura se encuentra en el borde de la placa de corte.
- Con casetes de acabado fino de 90°, el punto de medicion de altura se encuentra en medio del borde de corte.
Ajuste los casetes de acabado fino a una altura 0,03 - 0,05 mm mayor que los casetes de acabado.

Apriete el perno de sujecién con 5 Nm (imagen E).

Punto de medicion de altura con fresa PMC / PMCM con casete de acabado fino (imagen D):

- Con casetes de acabado de 43°, el punto de medicién de altura se encuentra en el borde de la placa de corte.

- Con casetes de acabado fino de 45°, el punto de medicién de altura se encuentra en el medio del borde de corte.
Ajuste los casetes a una altura 0,03 - 0,05 mm mayor que las plaquitas de corte en las guias fijas.

ACABADO FINO CON PPC/PPCM Y PMC/ PMCM

Las fresas consiguen unos excelentes acabados de superficie con

un valor de Ra de 0,5 pm con el siguiente ajuste:

- Ajuste la oscilacion de todos los casetes.

- Ajuste los casetes de acabado fino a una altura 0,03 - 0,05 mm
mayor que los casetes de acabado (tipos de fresa PPC/PPCM).

Con las fresas tipo PMC/PMCM, ajuste los casetes de acabado

fino a una altura 0,03 - 0,05 mm mayor que las plaquitas de

corte en las guias fijas. Con este ajuste, las plaquitas de corte

92 CeramTec  Telsfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

con un angulo de ajuste de 90° (tipos de fresa PPC/PPCM)
y 45° (tipos de fresa PMC/PMCM), con su geometria especial de
acabado fino, producen un acabado superficial, mientras que las
plaquitas de corte en los casetes de acabado (tipos de fresa PPC/
PPCM) o las guias fijas (tipos de fresa PMC/PMCM) realizan la
tarea de lixivacion en la direccion de avance.
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Instrucciones de ensamblaje y ajuste

MFSSN

Llave Allen SW 4 para perno de apriete - 4 -

Destornillador Torx 20 para perno de ajuste - 1 -

33.60.0911.004.0

70.91.55.210.0

~

Teléfono: +49-7163-166-239

. Atornille el perno de ajuste - 1 -
con un destornillador Torx 20 en
el cuerpo base. Tras cubrir las
superficies conicas, aflojelo unas
2 vueltas en sentido contrario

a las agujas del reloj.

. Coloque el casete - 3 - en el
lateral de la ranura del cuerpo
base - 2 - y presionelo. Fije el
perno de sujecién - 4 - con un
destornillador SW4 (15 Nm).

. Inserte el perno de ajuste - 1 -
ligeramente con un destornillador
girandolo hacia la derecha.

. Monte el elemento de
fijacion - 5 -

. Presione la placa de fresado en

la guia y apriete el perno del
elemento de fijacién manualmente
(5 Nm).

Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

6. Tras montar todos los casetes,

determine el punto axial mas alto
e introduzcalo aprox. 0,01 mm al
girar el perno de ajuste - 1 - con
un destornillador en sentido de las
agujas del reloj.

. Los casetes restantes se igualan

por debajo del punto axial mas
alto que haya sido determinado
en el punto 6; al hacer esto, debe
tener en cuenta que, tras el ajuste
preciso de um, la precarga se
toma del perno de ajuste - 1 -.
Para ello, realice una rotacion

de descarga del perno de ajuste
en sentido contrario a las agujas
del reloj y vuelva a colocarlo sin
precarga.

Web: spk-tools.de e ceramtec.de

Restablecimiento de los casetes
a la posicion inicial

Afloje el perno de ajuste con un
destornillador en sentido contrario

a las agujas del reloj, a continuacion
coloque el casete de nuevo sin
holgura en el lateral de la ranura del
anillo - 2 - (golpee en el lateral de la
ranura - 2 - con un perno de cobre).
A continuacion, ajuste los casetes
siguiendo los puntos 6y 7.
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Plaquitas de corte para fresado
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Sistema de designacion para plaquitas de corte de ceramica para fresado
segun ISO 1832

Se Se
vV o350 5% - 58
cwv f<"]
D 55 % = O ) LY £S
E 75° @ o 53 Ld.] 5 93 Lo i G35 a
c 80 \ 0 d RRRN O H T C E D V W d RB
M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)
- A 30 3,97 06 60 06
B 50 5,56 09 70 07
s w0 [y |
o s m c 28 6,35 11 06 07 80 08
o b 1o 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09
i . - 10,00 12 100 10
S 90 Ol 12,70 12 05 2 12 13 15 22 08 120 12
T 60° A E 20° 13,50 13 05 09
W 80° /4 F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16
L - G 30° 16,20 10
P 10 O 0 v 16,50 06
H 1200 O Angulo lbre que requiere 19,05 19 33 200 20
0 135 O dlatos especiales. 25,40 25 44 250 25

Forma de placa Angulo libre o,

de corte

Tamaio de placa de corte

S N C N 12

Tolerancias Tipo de placa de corte

* Desviacion permitida para la forma de la 20:60°

0,025 0,05-0,13* 0,013 12,70 0,08 0,13 0,13 0,2 -

a 70-90°
0,257 0,05:0,13 0,025 1588 0.1 0,18 0,15 0,27 W % J [%
0,130  0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05

0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 X Modelo especial

l:l ﬁ% /\ Ei placa, dependiendo del tamaiio de la placa N : T ‘%
(NN v

e R Q5=
S=+mm d=+mm m=+mm Circun- Clase de tolerancia 40-60°

A 0025 005 0005 e FI—1

C 0025 0025 0,013 LKLM U M, N U

E 0025 | 005 | 005 dmm  d=+mm m == mm A OO B &H

F 002 0013 0005 397

G 0130 0025 005 55 o oo o003 M1 H

H 0025 0013 0013 635

J 0025 0050,13* 0005 9,52 G ¢ =

K

L

M

u
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F E L Angulo de Ancho del
& ajuste Kr chaflan 2z
| T =
43 = 43° 125 =1,25 mm
Afilado Redondeado
47 = 47° 150 = 1,50 mm
T S N N
75 =175° 240 = 2,40 mm
SO O
Achaflanado o
Achaflanado y redondeado 89 =89

Direccion de cuchilla Clave de denominaciones
para geometrias ZZ

Modelo de cuchilla

N 01020 - 892240

Grosor de placa

Radio en esquina / troquelado Modelo de chaflan
de corte

Placas con radio en esquina Placas con troquelado

by -

=

3
01 159 00 RN. RC Anchura del chaflan

Angulo de  Angulo libre b,en 1/100 mm
Ll e Mo R ajuste de G y angulo Yssin
03 3,18 02 0,2 la cuchilla Signo de grados
T3 3,97 04 0,4 principal Kr
04 4,76 08 08 A 452 N 0° 8-'1!1; 20— 01020
o o b X =

05 5,56 12 1.2 D 60 C 7 0,05 x 20° = 00520
06 6,35 16 1.6 E 75° P 11°
07 7,94 24 2,4 F 85° D 15°
09 9,52 32 3,2 P 90° E 20°
12 12,70 40 4,0 Z  Especial F 25°
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
HDGX 1005 .. T HDGX 100512 T01020 SL 808 17.62.014.20.1
9.35 o
7 HNGX 100512 T02030 SL 808 17.62.014.52.1
N
)
3 T~
<
. 5.56
HNGX 1005 .. T HNGX 100512 T01020 SL 500 36.60.123.20.0
9.35 SL 808 17.60.123.20.1
HNGX 100516 T01020 SL 500 36.60.124.20.0
o SL 808 17.60.124.20.1
B <
5.56
HNGX 10 05 16 T - 472125 HNGX 100516 T01020 - 472125 SL 500 36.60.120.20.0
935
HNGX 100516 T03020 - 472125 SL 808 17.60.120.23.1
N
\2 o
s
v L 1.25 5.56
ODHW 0504 .. T ODHW 050408 T 01020 SL 500 36.76.001.20.0
5.26
3 ODHW 050412 T 01020 SL 500 36.76.002.20.0
[N
—
4.76
ODHW 06 05 .. T ODHW 060516 T 01020 SL 500 36.76.003.20.0
6.58 .
mn
-, 7o)
s
Q
—~
5.56
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
OEHX 0606 .. T OEHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.016.20.1
)
(N )
7o)
Q
|
|
—
6.35
ONHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.017.20.1
€9
p— mn
S}
-]
[
16.5 6.35
OPHNO504..T OPHN 050412 T 01020 SL 500 36.72.001.20.0
526 3 SL 808 17.72.001.20.1
4.76
OPHX 0606.. T OPHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.014.20.1
6.83 .
N €9
L n
7N [N
/ N
i U . |
\ 7,
< \_-i_/ -
16.5 6.35
OPHX 06 06 08 T - 432150 OPHX 060608 T 01020 - 432150 SL 808 17.76.015.20.1
6.83 o
= €3
wn
2N Q
"’ N ]
° | |
AN
=l -
Y
15 6.35
16.5
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK

RPGN 06 03 T00520 RPGN 06 03 00 T00520 LKM 840 23.42.334.03.2

3.18

RPGN 09 04 T00520 RPGN 09 04 00 T00520 LKM 840 23.42.054.03.2

952 | 4.76

RNCX 12 07 .. T 01020 RNCX 120700 T 01020 SL 808 17.40.196.20.1
N LKM 840 23.42.054.03.2

,_()_,
(
12.7 7.94
l |
RNGN 1204 00 T RNGN 120400 T 01020 LKM 840 23.40.027.20.2

RNGN 120400 T 03015 SH 2 36.40.027.35.7

12.7

SL 808 17.12.340.20.1

SDCN 1204 ..T- 20 SDCN 120408 T - 20 SL 500 36.12.340.20.0
T, ‘a\'l
~ /ﬁ! SDCN 120412 T - 20 SL 500 36.12.341.20.0
< T SL 808 17.12.341.20.1
Nl g
A
° 4.76
ILQ
SDHW 09 T3..T SDHW 09T312 T 01020 SL 500 36.16.505.20.0
in <
S :
o . 1\/ ‘
i r
o ! ! i :
—| =~ \
Z 2 3.97
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SECN 1204 AFT SECN 1204 AF T 01020 SL 500 36.12.357.20.0
<
SEHW 1204 AF T 01020 SL 500 36.16.519.20.0
SNCN 090404 T 00520 SL 808 17.10.454.03.1
9.52 4.76
= T

SNCN 0904 ZN T 00520 SL 500 36.10.445.03.0

SL 808 17.10.445.03.1

SL 854 C 17.10.445.03.9
4.76
SNCN 1204 Z2Z T SNCN 1204 ZZ T 00520 LKM 840 23.10.343.03.2
2.4
° 1+— 1 <«
v“‘f\é 4 B
12.7 4.76
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T 00520 SL 500 36.10.409.03.0
i SL 808 17.10.409.03.1
| SL 854 C 17.10.409.03.9
@i T LKM 840 23.10.409.03.2
12.7 4.76
SNCN 12 04 ZN T - 882240 SNCN 1204 ZN T 01020 - 882240 SL 500 36.10.493.20.0
24, SL 808 17.10.493.20.1
<
o p—
& .
12.7 4.76
SNFN 1204 AN T SNFN 1204 AN T 03015 SH 2 36.10.223.35.7
o S4— +
SN
12.7 4.76
SNGN 0904 .. T SNGN 090408 T 01020 SL 808 17.10.049.20.1
| C | : | SNGN 090412 T 01020 SL 500 36.10.050.20.0
N
' SNGN 090412 T 03015 SH 2 36.10.050.35.7
952 4.76
I |
SNGN 09 04 04 T - 882150 SNGN 090404 T 01020 - 882150 SL 808 17.10.490.20.1
1.5
| [
igs/:ﬁ i
Y gt
N |
9.52 4.76

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de ® ceramtec.de CeramTec 103



Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SNGN 1204..T SNGN 120404 T 01020 SL850 C 15.10.057.20.2
!
1N SNGN 120408 T 01020 SL 500 36.10.009.20.0
T SL 808 17.10.009.20.1
N SL850 C 15.10.009.20.2
1
B . SL854 C 17.10.009.20.9
SNGN 120412 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
SL 808 17.10.058.20.1
SL 850 C 15.10.058.20.2
SL854 C 17.10.058.20.9
SL 858 C 21.10.058.20.1
SNGN 120412 T 01020-CC SL 808 17.10.473.20.1
SNGN 120412 T 03015 SH 2 36.10.058.35.7
SNGN 12 04 08 T - 882240 SNGN 120408 T 01020 - 882240 SL 500 36.10.503.20.0
24, . SL 808 17.10.503.20.1
<
| (o]
q‘é‘i’/’———- _\‘_ N
A
12.7 ]
SNGN 12 04 AN T SNGN 1204 AN T 01020 SL 500 36.10.232.20.0
SL 808 17.10.232.20.1

§
|

— ;-3
12.7 4.76
I

SNGN 1204 ENT SNGN 1204 EN T 01020 SL 500 36.10.261.20.0

> — SL 808 17.10.261.20.0
~ 4.76
1A

12.7

15°
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK

SNHX 1204 .. T 125 SNHX 120412 T 125 SH 2 36.10.266.99.7

4.76
476
SOCN 12 04 .. T - 25 SOCN 120416 T - 25 SL 500 36.12.314.20.0
Q SL 808 17.12.314.20.1
~ [T
o
.l L
N "
3
< 4.76
SPCN 0904 ..T SPCN 090408 T01020 SL 500 36.12.427.20.0
i SL 506 19.12.427.20.1
) = SL 808 17.12.427.20.1
7 | N LKM 840 23.12.427.20.2
L] L
<
Z ) 4.76
N
SPCN 09 04 .. T - 882300 SPCN 090408 T - 882300 SL 506 19.12.429.20.1
\ 9.52 =
*/ ¢ 4.76
3.00 ?
SPCN 1204..T-15 SPCN 120416 T - 15 SL 500 36.12.325.20.0
SL 808 17.12.325.20.1

o
=
—

anmmn

bl L|

N

12.7
L

4.76
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SPGN 1203..T SPGN 120312 T 01020 SL 500 36.12.155.20.0
, J /LV
i 11
i N |
12.7 3.18
SPGN 1204 .. T SPGN 120412 T 01020 SL 500 36.12.163.20.0
° SL 808 17.12.163.20.1
I, J
e
<
12.7 4.76
SPHN 1204 .. T SPHN 120416 T 01020 SL 500 36.12.869.20.0
T, |
r’y ]
-
A
12.7 4.76
SPHX 1306.. T SPHX 130612 T 01020 SL 808 17.16.535.20.1
= %
a n
r, =\ N}
L /AI a
I U |
L =)
<
6.35
SPHX 1306 12 T - 752150 SPHX 130612 T 01020 - 752150 SL 808 17.16.537.20.1
®,
s
635
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SPHX 13 06 12 T - 882150 SPHX 130612 T 01020 - 882150 SL 808 17.16.536.20.1
1.5 - ]
- un
| = o
- -
O} Tl
D 0
$ ' 6.35
13.5 L@
SPKN 12 04 ED TR SPKN 1204 ED TR 01020 SL 500 36.12.246.20.0
I 7
(: -1
L hld
15° 476
fn -—
A\
TNCN 16 04 .. T TNCN 160404 T 01020 SL 808 17.30.190.20.1
60° SL 854 C 17.30.190.20.9
v TNCN 160408 T 01020 SL 808 17.30.191.20.1
oz;’;” ] SL 854 C 17.30.191.20.9
SL 850 C 15.30.010.20.2
) TNCN 160412 T 01020 SL 808 17.30.192.20.1
/" i e SL 854 C 17.30.192.20.9
: SL 850 C 15.30.004.20.2
TNCN 16 04 PC T TNCN 1604 PC T 01020 SL 808 17.30.209.20.1
60°
",}/ —
&
ob —
16.5 4.76
TNCN 16 04 PN T TNCN 1604 PN T 01020 SL 808 17.30.189.20.1
60°

4.76
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Plaquitas de corte de ceramica para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
TNCN 2204 ANT TNCN 2204 AN T 01020 SL 500 36.30.100.20.0
SL 808 17.30.100.20.1
SL 854 C 17.30.100.20.9
4.76
TNGN 16 04 T TNGN 160408 T 01020 - CC SL 808 17.30.199.20.1
)%& TNGN 160412 T 01020 - CC SL 808 17.30.198.20.1
A
oy
)
16.5 4.76
WPHX 0906 T WPHX 090612 T 00520 SL 808 17.66.035.03.1

80°

S0
.
o
w
b

183
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Sistema de designacion para plaquitas de corte PcBN para fresar,
planas, segun ISO 1832

< o £ ]
cwv f<"]
D 55¢ % 3£ 2 ’ .v 3.
o S N \ —r / AN E
E 75° @ L 5% e Q 9 9 53 |3
c  80° \ 0 d RLRN O H T C E D V W d RB
M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 350 80° mm (Tipo MO)
PR A 3° 3,97 06 6,0 06
e — B 5o 5,56 09 7,0 07
o 6,35 11 06 07 8,0 08
A B ¢ ! 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09
R O P 11° g }
) O 5 o 10,00 12 10,0 10
s %0 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 12,0 12
R A E 20° 13,50 13 05
w80 4\ F 25° 15,88 15 06 09 27 16 160 16
L - G 30° 16,20 10
P QO 0 v 16,50 06
H 120° O Angulo libre que requiere 19'05 19 33 20'0 20
0 135° O datos especiales. 25,40 25 44 25,0 25

Forma de placa Angulo libre o, Tamaiio de placa de corte

de corte

S N C N

Tolerancias Tipo de placa Grosor de placa

* Desviacion permitida para la forma de la

(7 ?% Ei placa, dependiendo del tamaiio de la placa
d d -

S=+mm d=+mm m==+mm Circun- Clase de tolerancia

ferencia
A 0025 0,025 0,005  inscrita
C 0,025 0,025 0,013 LKLM U M, N U
E | 0025 0025 005 dmm  d=+mm M = + mm W 40-60° 01 1,59
F 0,025 0,013 0,005 3,97 02 2,38
03 3,18
G 0130 0,025 0,025 5,56 wis | e | om | as - s
H 0025 0,013 0,013 635 40.60° :
J 0025 0,050,13* 0,005 9,52 Q 04 4,76
K 0025 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0.2 05 5,56
L 0025 005013* 0,025 1588 06 6,35
0,1 018 015 0,27 ; S04
M 0,130 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 X Modelo 0 .
U 0130 008025 0,13-038* 2540 0,13 025 018 038 especial 09 9,52
12 12,70

110 ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtec.de



F
]

Afilado

.
Ny

Achaflanado

Modelo de cuchilla

Radio en esquina

Redondeado

Sig

Achaflanado
y redondeado

S

T

Angulo de Ancho del
ajuste Kr chaflan 2z
<t—r 43 =43° 125 =1,25 mm

47 = 47° 150 = 1,50 mm
75 =75° 240 = 2,40 mm

N

Direccion de cuchilla

88 =88°

Clave de denominaciones
para geometrias ZZ

01020 - F 882240

Modelo de chaflan Modelo CBN

Placas con radio en esquina Placas con troquelado

]

00
Mo
02
04
08
12
16
24
32
40

RN, RC

RB
0,2
04
0,8
1,2
1,6
2,4
3,2
4,0

B
Angulode  Angulo libre
ajuste de On
la cuchilla
principal K,
A 45° N 0°
D 60° C 7°
E 75° P 11°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
z otro F 25°
angulo

Teléfono: +49-7163-16

6-239

Fax: +49-7163-166-388

by o De 1 pagina con
y 7 revestimiento en
$ superficie completa
S CBN sdlido

Anchura del chaflan
b,en 1/100 mm

y angulo Yssin
Signo de grados

p-ej.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de e ceramtec.de ceramrec




indice de contenidos para plaquitas de corte PcBN planas,
para fresar
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Plaquitas de corte PcBN planas,
para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
RNCX 1204 ..S RNCX 120400 S01020 WXM 845 14.48.057.46.5
WXM 848 14.48.057.46.9

4.76

RPCN 1204 .. S RPCN 120400 S01020 WXM 845 14.48.060.46.1

s | WXM 848 14.48.060.46.9
. 4.76
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Sistema de designacion para plaquitas de corte PcBN sélidas, para fresar,
segun SO 1832

vV o35 gg @ g g

D 55° s2 — \ - E2

e [ e E HHQL 8 & Q

¢ & N 0 d RRN O H T C E D V W d RB

M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)

K 550 A 3° 3,97 06 6,0 06

I — B 50 5,56 09 70 07

A gso C 70 6,35 1 06 07 8,0 08

R O P 1o 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09
. X 10,00 12 10,0 10

—— L P 5 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 12,0 12

T A E 20° 13,50 13 05

w8 4O F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16

L 1 G 30° 16,20 10

Pt O 0 v 16,50 06

i 205 O Angulo libre que requiere 19,05 19 B8 20,0 20

0 135° O datos especiales. 25,40 25 44 25,0 25

Forma de placa Angulo libre o, Tamaiio de placa de corte

de corte

S N C N

Tolerancias Tipo de placa Grosor de placa

* Desviacion permitida para la forma de la

71% Er placa, dependiendo del tamaiio de la placa
v
d

S=+mm d==mm m==mm Circun- Clase de tolerancia

ferencia
A 0,025 0,025 0,005 inscrita
C 0025 0025 0013 LKLM U MN U
E | 0025 | 005 | 005 dwm  d=:+mm m =+ mm W R 01 1,59
F 0025 0013 0005 397 1t L2
03 3,18
1 2 ) '
G 0130 005 005 5% .o oo oo o3 - =
H 0025 0013 0013 635 40.60° '
J 0025 005013 0,005 952 Q 04 4.76
K 0025 005013 0013 1270 008 013 0,13 072 05 5,56
L 0025 0050,13* 0025 1588 06 6,35
01 018 015 027 T 204
M 0,130 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 X Modelo '
U 0,130 0,080,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 especial 09 9,52
12 12,70
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F
]

Afilado

.
Ny

Achaflanado

Modelo de cuchilla

Radio en esquina

Redondeado

Sig

Achaflanado
y redondeado

S

T

Angulo de Ancho del
ajuste Kr chaflan 2z
<t—r 43 =43° 125 =1,25 mm

47 = 47° 150 = 1,50 mm
75 =75° 240 = 2,40 mm

N

Placas con radio en esquina Placas con troquelado

]

00
Mo
02
04
08
12
16
24
32
40

RN, RC

RB
0,2
04
0,8
1,2
1,6
2,4
3,2
4,0

Angulo de
ajuste de
la cuchilla

principal K,
A 45°
D 60°
E 75°
F 85°
P 90°
A otro

angulo

s
Angulo libre
an

N 0°
C 7°
P 11°
D 15°
E 20°
F 25°

Teléfono: +49-7163-16

6-239

Fax: +49-7163-166-388

Direccion de cuchilla

88 =88°

Clave de denominaciones
para geometrias ZZ

01020 - S 882240

Modelo de chaflan Modelo CBN

by CBN

- :i Y, > sélido

Anchura del chaflan
b,en 1/100 mm

y angulo Yssin
Signo de grados

p-ej.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520
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indice de contenidos para plaquitas de corte PcBN sélidas,

para fresar
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Plaquitas de corte PcBN soélidas, para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
HNGN 09 04 16 T - S HNGN 090416 T01020 - S 472125 WBN 101 20.62.011.20.1
K 1.25 _ 4.76
15.87
SCHX 0904 .. T SCHX 090408 T113 - S WBN 101 20.18.001.99.1
~ WBN 115 12.19.001.99.0
4.76

SNGN 0904 T - S 882150 SNGN 090404 T - S 882150 WBN 115 12.12.093.20.0

4.76
SNGN 1204 ZN T - S 882300 SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 20.12.085.37.1
¥
12.7 4.76
I
SNGN 0904 T - S 882150 SNGN 090404 T - S 882150 WBN 115 12.12.093.20.0
4.76
SNHX 120412 T125 - S WBN 101 20.18.801.99.1
WBN 115 12.18.801.99.0
4.76
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PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SNMIN090408T-S SNMN 090408 T00520 - S WBN 101 20.10.021.03.1
9.52 4.76
SNMN 1204..T-S SNMN 120408 T00520 - S WBN 115 12.10.029.03.0
SNMN 120412 T01020 - S WBN 115 12.10.030.20.0
<
12.7 4.76
SPCN 09 04 .. T - S 882300 SPCN 090408 T - S 882300 WBN 101 20.18.002.20.1
WBN 115 12.18.002.20.0
TNGN 16 04 16 T00520 - S TNGN 160416 T00520 - S WBN 101 20.30.016.03.1

60°

4.76

CeramTec
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Sistema de designacion para plaquitas de corte de cermet, para fresar,
segun ISO 1832

vV o35 gg @ g g

D 55° s2 — \ - E2

e [ e E HHQL 8 & Q

¢ & N 0 d RRN O H T C E D V W d RB

M 86° mm S 135° 120° 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Tipo MO)

K 550 A 3° 3,97 06 6,0 06

B 8 B 50 5,56 09 70 07

A 85 C 70 6,35 1 06 07 8,0 08

B @) P 1o 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09
3 X 10,00 12 10,0 10

> % L] P 5 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 12,0 12

T A E 20° 13,50 13 05

w8 4 F 25° 15,88 15 06 09 27 16 16,0 16

L 1 G 30° 16,20 10

Pl O 0 v 16,50 06

H i O Angulo libre que requiere 19,05 19 B8 20,0 20

0 135° O datos especiales. 25,40 25 44 25,0 25

Forma de placa Angulo libre o, Tamaiio de placa de corte

de corte

S 12

Tolerancias Tipo de placa

de corte

40-60°

* Desviacion permitida para la forma de la

% @r placa, dependiendo del tamaiio de la placa N : T %
d d s0s50°
RITT Q&=
S=+mm d=+mm m=x+mm Circun- Clase de tolerancia 40-60°
A 005 005 0005 et N —
C 0,025 0,025 0,013 JK,LM U M, N U 70.90°
E | 0025 0025 | 005 dmm  d=+mm m =+ mm Ao g =
F 0,025 0,013 0,005 3,97 o
G 0130 0025 005 55 o oo o003 M4 H
H 0,025 0,013 0,013 6,35 o
J 0025 0050,13* 0005 9,52 G ¢ =
K 0,025 0,05-0,13* 0,013 12,70 0,08 0,13 0,13 0,2 . o
L0025 005013" 0025 1588 . oo o oo w % [%
M 0,130  0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05
U 0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 X Modelo especial
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R

(3= o)
el O

Afilado Redondeado Angulo de Ancho del chafléan
ajuste Kr 2z
. - 75 =75° 125 =1,25 mm
88 = 88° 150 = 1,50 mm
Achaflanado Achaflanado
y redondeado 89 = 89° 240 = 2,40 mm
Clave de denominaciones
para geometrias ZZ

Direccion de cuchilla

Modelo de cuchilla

04 ZN F N 01020 - 892240

Grosor de placa de

Radio en esquina / troquelado Modelo de chaflan
corte

Placas con radio en esquina Placas con troquelado

by .
L i “_\ Y
=
3
01 159 00 RN. RC Anchura del chaflan
Angulode  Angulo libre b,en 1/100 mm
g2 ol Mo RB ajuste de @ y angulo Yssin
03 3,18 02 0.2 la cuchilla Signo de grados
T3 3,97 04 0,4 principal Kr
04 4,76 08 0.8 A 45° N 0° 8‘1310 20° = 01020
o o ! X °=
05 5,56 12 1.2 D 60 C 7 0,05 x 20° = 00520
06 6,35 16 1,6 E 75° P 11°
07 7,94 24 2,4 F 85° D 15°
09 9,52 32 3,2 P 90° E 20°
12 12,70 40 4,0 Z  Especial F 25°
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indice de contenidos para plaquitas de corte de cermet, para fresar
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PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK

SCHX 09 04 .. T SCHX 090408 T113 TS 5115 50.19.001.99

15°

4.76
SDCN 120408 E - 20 SC 7015 46.15.104.41.9
4.76
SEKN 1203 AF TN SsC 60 46.15.035.40.6
SC7015 46.15.035.40.9
3.18
SEKN 1204 AF TN SC60 46.15.068.01.6
SC7015 46.15.068.01.9
476
SNCN 1204 ZN F - 897240 SNCN 1204 ZN F - 897240 SC7015 46. 10.042.01.9
2.4
YA U
NS T
12.7 4.76
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Plaquitas de corte de cermet para fresar

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO N.° PEDIDO SPK
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 T SC 60 46.10.001.40.6
SC 7015 46.10.001.40.9
|
4 .1
K
12.7 4.76
SNGN 1204 12 F - 897240 SNGN 120412 F - 892240 SC60 46.10.037.01.6
2 SC 7015 46.10.037.01.9

g
|
: 12.7 2

SNGX 1204 .. T124 SNGX 120412 T124 SC 7015 46.10.016.99.9
<
1257} 4.76
|

SPCN 0904 .. E s SPCN 090408 E TS 5115 50.19.000.40.8

Y v

4+— 3+ —F T

|/ L

/1 952 |
4.76

SPCN 09 04 .. E - 88Z300 SPCN 090408 E - 882300 TS 5115 50.19.002.40.8

9.52 il

*

2°
—

476
3.00
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Plaquitas de corte de cermet para fresar

N.° PEDIDO SPK

PLACA DE CORTE DENOMINACION TIPO
SPEW 1204 .. T SPEW 120408 T SC 60 46.15.037.40.6
= - SC 7015 46.15.037.40.9
7 i
A -
u :
LoC ] -
(
12.7 4.76
SPEW 1204 ED TR ) SPEW 1204 ED TR SC 60 46.15.040.40.6
, 7 i SC7015 46.15.040.40.9
b T
= ]
. 4.76
Cy 15°
29
SPGB 0903 .. T 123 SPGB 090308 T123 SC 60 46.17.013.40.6
o < SC 7015 46.17.013.40.9
- <
_ — N
7] | -
o K\
el —
<
4 3.18
SPKN 1203 ED TR SPKN 1203 ED TR SC 60 46.15.010.40.6
) = SC 7015 46.15.010.40.9
3.18
i 15°
A A
SPKN 1204 ED TR SC 60 46.15.065.40.6
SC 7015 46.15.065.40.9

SPKN 1204 ED TR

4.76
. |« 2-70
n 15°
1A

12.7

Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388

Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de

CeramTec

Web: spk-tools.de e ceramtec.de



126 Ceram'l'ec Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electrdnico: solutionteam@ceramtec.de  Web: spk-tools.de ¢ ceramtec.de



Recomendacion de datos de corte
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Recomendacion de datos de corte para hierro fundido con grafito
laminar - GJL

HIERRO FUNDIDO CON GRAFITO LAMINAR

Valores orientativos de uso para fresado de desbaste, a, < 4,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3 - 12,5 pm

GIL(GG) orier\::al':)i;o v, Area total v, orie\r:'?allgi:lo f, Area total f, Mazirri:el e
Dureza (HB) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°

190-210 800 600-2000 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
1000 800-2000 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
1500 800-2000 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
1500 800-2000 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

220-240 800 500-1300 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
1000 500-1500 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
1200 500-1500 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
1200 500-1500 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

250-280 700 400-1200 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
800 300-1200 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
900 300-1200 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
900 300-1200 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

Valores orientativos de uso para acabado, a, = 0,5 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 3,2 pm
GIL(GG) oriex:'al:i:lo v, Area total v, orie\r:?algi:/o f, Area total {, Mai?:: e
Dureza (HB) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°

190-210 700 200-900 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH 2
1300 800-1500 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
1300 800-1500 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
1500 800-2000 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1500 800-2000 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10-0,20 WBN 115

220-240 500 200-700 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH 2
900 500-1300 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
900 500-1300 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
1000 500-1500 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
1200 500-1500 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1200 500-1500 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10-0,20 WBN 115

250-280 400 200-500 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH 2
800 300-1000 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
800 300-1000 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
800 300-1200 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
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Recomendacion de datos de corte para hierro fundido con grafito
laminar — GJL

Valores orientativos de uso para acabado fino, a, = 0,1 - 0,5 mm, acabado superficial Ra = 0,5 pm

GlL (G6) orieXf;:i;o A Area total v, orie‘r:taal(t)i:lo f, Area total f, Ma?:)rrifel e
Dureza (HB) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
190-210 1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115
220-240 1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115
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Recomendacion de datos de corte para hierro fundido con grafito
esferoidal — GJL

HIERRO FUNDIDO CON GRAFITO ESFEROIDAL

Valores orientativos de uso para fresado de desbaste, a, < 5,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3 - 12,5 pm

GJS (GGG)  Valor Area total v, Valor Area total f, Material de
orientativo v, orientativo f, corte
Resistendia al desgarmo RM mimin mm/z 43745° 75° 88790°
400-500 800 600-1000 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21 SL 808
500-700 700 500-800 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21 SL 808
Valores orientativos de uso para fresado de desbaste, a, < 0,5 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3
GJS (GGG)  Valor Area total v, Valor Area total f, Material de
orientativo v, orientativo f, corte
Resistendia al desgarmo RM mimin mm/z 43745 75° 88790°
400-500 800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 850C
800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 854C
800 600-100 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 858C
500-700 700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 850C
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 854C
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20 SL 858C

Valores orientativos de uso para fresado de deshaste, a, < 0,5 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 3,2 pm

GJS (GGQG)  Valor Area total v, Valor Area total f, Material de
orientativo v, orientativo f, corte
Resistenci?N?rlngze)sgarro RM m/min m/min mm/z 43°/45° 75° 88790°
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC7015
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC 7015

Valores orientativos de uso para fresado de desbaste, a, < 1,0 mm, acabado superficial Ra=0,8 - 1,6 pm

GJS (GGG)  Valor Area total v, Valor Area total f, Material de
orientativo v, orientativo f, corte
Resistendia al desgarmo RM m/min mm/z 4345° 75° 887190
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC60
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,15 SC60
Valores orientativos de uso para fresado de desbaste, a, < 0,1 - 0,5 mm, acabado superficial Ra = 0,8
GJS (GGQG)  Valor Area total v, Valor Area total f, Material de
orientativo v, orientativo f, corte
ReSiStemie(lN?ngsgarro RM m/min m/min mm/z 43°/45° 75° 88790°
400-500 500 350-600 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SC60
500-700 400 250-500 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SC60
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Recomendacion de datos de corte para hierro fundido con grafito
esferoidal — GJL

HIERRO FUNDIDO CON GRAFITO VERMICULAR - GJL

Valores orientativos de uso para fresado de desbhaste, a, < 5,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3 - 12,5 pm

GIV(GGY) orier\:tae::i:lo A Area total v, orie\r:ta:t)irvo f, Area total {, '\,Iatc(:)rritaeI e
Resistencia al desgarmo RM i m/min mm/z 43'145° 75° 887190°

300 800 500-1000 0,20 0,15-0,22 012022  0,12:0,22 5L 850C
800 500-1000 0,18 0,12-:0,22 012022  0,12:0,22 5L 854C

800 500-1000 0.2 0,12-0,22 012022 012022  SL858C

350-400 600 400-800 0,18 0,12-0,20 012020 012020  SL850C
600 400-800 0,16 0,12-0,20 012020 012018  SL854C

600 400-800 0,18 0,12-0,20 012020 012020  SL858C

450-500 400 200-600 0,16 0,12-0,16 012020 012020  SL850C
400 200-600 0,14 0,12-0,16 010020 012018  SL854C

400 200-600 0,16 0,12-0,16 012020 012020  SL858C
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Recomendacion de datos de corte para hierro fundido de alto contenido
en silicio con grafito esferoidal, acero colado

HIERRO FUNDIDO DE ALTO CONTENIDO EN SILICIO CON GRAFITO ESFEROIDAL

Valores orientativos de uso para desbaste, a, < 5,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3 - 12,5 pm

GIS (de alto contenido | Valor Area total v  Valor Area total f Material de
en silicio) orientativo v, ¢ orientativo f, : corte
Resistencia ol desgarto RM iy m/min mmiz 43745° 75 88/90°
450 1500 800-1100 0,18 0,10-0,22 0,10-0,22 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
500 1500 800-1000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
600 1200 800-900 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C

ACERO COLADO

Valores orientativos de uso para fresado de acabado, a, < 0,1 - 0,5 mm, acabado superficial Ra = 1,6 - 3,2 pm

jSlilgadc:)ro oriex:al"()izlo v, Area total v, orie\r::all(t)irvo f, Area total , Mazz:itelcel e
HRC fundido m/min m/min mm/z
35-40 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH 2
40-45 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH2
45-50 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
HRC endurecido
55-63 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
58-64 200 80-350 0,10 0,05-0,15 SH 2
60-65 180 80-300 0,10 0,05-0,15 SH 2

Valores orientativos de uso para fresado fino, a, < 0,1 - 0,5 mm, acabado superficial Ra = 0,8 - 3,2 pm

Hierro fundido Valor ; Valor : Material de
endurecido orientativo v, Area total v, orientativo f, Area total f, corte
Dureza (Shore C) m/min m/min mm/z
68 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
73 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
80 220 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
87 200 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
93 180 80-250 0,10 0,05-0,15 WBN 115
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Recomendacion de datos de corte para acero de construccion
y de facil mecanizacion

ACERO DE CONSTRUCCION Y DE FACIL MECANIZACION

Valores orientativos de uso para fresado de acabado, a,= 0,5 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 3,2 pm

Resistencia Valor " Valor ‘ Material de
. . Area total v, . . Area total f
al desgarro orientativo v, < orientativo f, : corte
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
400 250-400 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC 7015
300 200-350 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC7015
Valores orientativos de uso para fresado fino, a,= 0,1 - 0,5 mm, acabado superficial Ra = 0,8 pm
Resistencia _ Valo_r Area total v _ Valo_r Area total f Material de
al desgarro orientativo v, < orientativo f, z corte
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
300-500 400 250-450 0,10 0,08-015 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
550-700 300 200-350 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
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Recomendacion de datos de corte para aceros para cementacion

y aceros endurecidos

134

ACEROS PARA CEMENTACION Y ACEROS ENDURECIDOS

Valores orientativos de uso para desbaste y acabado de desbaste, a,<5,0 mm, acabado superficial Ra = 6,3 - 12,5 pm

Resistencia
al desgarro

RM (N/mm?)
600-900
900-1300

Valor
orientativo v,

m/min
250
200

Area total v,

m/min
100-350
100-250

Valor
orientativo f,

mm/z
0,20
0,20

43°/45°
0,15-0,30
0,15-0,30

Area total f,

75°
0,10-0,25
0,10-0,25

88790°
0,08-0,20
0,08-0,20

Material de
corte

SC60
SC60

Valores orientativos de uso para fresado de acabado, a,= 0,5 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 3,2 pm

Resistencia
al desgarro

RM (N/mm?)
600-900
900-1300

Valor
orientativo v,

m/min
350
250

Area total v,

m/min
250-400
200-350

Valor
orientativo f,

mm/z
0,12
0,12

43°/45°
0,10-0,20
0,10-0,20

Area total f,

75°
0,10-0,15
0,10-0,15

88790°
0,05-0,12
0,05-0,12

Valores orientativos de uso para fresado fino, a,= 0,10 - 0,50 mm, acabado superficial Ra = 0,8 pm

Resistencia Valor
al desgarro orientativo v,
RM (N/mm?) m/min
600-900 250
900-1300 250
CeramTec

Area total v,

m/min
250-400
200-350

Teléfono: +49-7163-166-239

Valor
orientativo f,

mm/z
0,10
0,10

Fax: +49-7163-166-388

43°/45°
0,08-0,15
0,08-0,15

Area total f,

75°
0,05-0,12
0,05-0,12

Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de

88790°
0,05-0,12
0,05-0,12

Material de
corte

SC7015
SC 7015

Material de
corte

SC7015
SC7015
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Recomendacion de datos de corte para acero, endurecido

ACERO, ENDURECIDO

Valores orientativos de uso para fresado de acabado, a,= 0,10 - 1,0 mm, acabado superficial Ra = 0,8 - 3,2 pm

Material de
corte

Valor
orientativo f,

Valor
Dureza Area total v,

. . Area total f,
orientativo v,

m/min m/min mm/z

HRC
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Tecnologia de aplicacion

<=m Direccion de
avance
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Tecnologia de aplicacion

FUNDAMENTOS DEL FRESADO

A la hora de abordar el asunto el fresado, es de gran ayuda comprender la trayectoria de corte que se produce durante el fresado. Esto permite explicar
numerosos problemas facil y rapidamente. Como es sabido, la herramienta gira al fresar. Debido a la rotacion de la fresa, la cuchilla realiza una trayectoria
circular.

La pieza de trabajo en sf realiza un movimiento a lo largo (movimiento de avance) durante el planeado, perpendicularmente al eje de rotacion de la fresa.
De esta forma, se produce un movimiento de superposicién (movimiento cicloidal) en el punto de corte. En la imagen a continuacion se muestra la seccion
transversal de la viruta durante el fresado, resultante del movimiento de superposicion.

FRESADO SINCRONIZADO/ A CONTRAMARCHA

Tal y como muestran los tres colores de la viruta, pueden distinguirse tres
areas durante la formacion de esta.

Area azul: Area de la incision. Inicialmente, la viruta se forma muy delgada.
Dado que al principio se da mucho rozamiento, existe el peligro de que se
produzca una soldadura de virutas y que se transmita calor a la plaquita de
<= Direccion de corte y la pieza. En esta zona de entrada puede formarse un endurecimiento
avance del material, que serd menor cuanto mayor sea la seccion transversal.

Trayectoria de la seccion transversal a través del material extraido por un diente

Zona gris: En esta zona, la seccion transversal de viruta corresponde al avance por diente. Las fuerzas principales acttan contra la direccion de avance.

Zona roja: En el drea de salida, la seccion transversal se reduce rapidamente, por lo que se minimiza una posible entrada de calor. Por el contrario, las fuerzas
de corte perpendiculares a la direccion de avance, hacia el material residual, se incrementan rapidamente.

La formacion de virutas se ha descrito aqui segun el principio del fresado a contramarcha, también conocido como fresado convencional.

Una alternativa deseable al fresado convencional es el llamado fresado
sincronizado. La seccion transversal que se forma es la misma que con el
fresado convencional descrito anteriormente. Sin embargo, en este caso el
area roja es la zona de entrada y el rea azul es la zona de corte.

Zona roja: Aqui, la tension de impacto de la plaquita de corte y del
material de la pieza es alta. Con una posicién y un tamafio de fresa
optimos, la plaquita de corte impacta en la pieza con una anchura total de
f,y una profundidad de a, .

S AVance de mesa Avance de mesa me—
Fresado sincronizado Fresado a contramarcha

Area azul: Al cortar, la seccion transversal se vuelve mas estrecha. Se
minimizan una entrada de calor en la plaquita de corte y la pieza, asi como
un endurecimiento del material utilizado.

fuerza resultante fuerza resultante

Las fuerzas en el fresado sincronizado aplican la fuerza resultante en la
direccion de avance y presionan la pieza hasta el dispositivo de sujecion.
En el fresado a contramarcha, la fuerza de corte resultante tiende a elevar
la pieza fuera del dispositivo de sujecion.

G—

Fuerzas en la pieza de trabajo Fuerzas en la pieza de trabajo
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Tecnologia de aplicacion

POSICION Y TAMANO DE LA FRESA

El drea azul en la siguiente imagen muestra a qué area de la seccion transversal debe dirigirse durante el fresado, a ser posible. De esta forma, se muestra
que la incision y el corte son factores importantes al fresar.

Asi, por ejemplo, en los procesamientos de fresado debe golpearse, a ser
posible, el drea azul deseada. Para este fin, las dimensiones de ajuste son la
posicion de la fresa y el diametro de la misma. El diametro ideal de la fresa
para el planeado dependerd del ancho de fresado. A este respecto, pueden
diferenciarse dos casos bésicos:

Caso 1:
Trayectorias de fresado estrechas que deben procesarse con un corte. En
este caso, la regla fundamental es que la fresa debe tener un didmetro

<= Direccion de

avance . . .
1,5 veces mayor que el ancho de la trayectoria de la fresa. Por ejemplo, si
el ancho de la trayectoria de fresado es de 80 mm, el didmetro de la fresa
Trayectoria de la seccion transversal a través del material extraido por un diente debera ser de aprox. 120 mm.
Caso 2:

Trayectorias de fresado anchas que deben procesarse con multiples cortes. En este caso, deben considerarse la fresadora, la situacién de fijacion y la
estabilidad del componente.

a) Rigidez de la maquina, rendimiento del husillo y toma de la fresa: Debe seleccionarse un ancho de fresa que sea conforme al rendimiento del husillo y la
rigidez de la toma.

b) Situacion de sujecién: Tenga en cuenta la direccion principal de las fuerzas cortantes.

¢) Componentes con paredes delgadas y fragiles: Tenga en cuenta la estabilidad de los componentes.

En principio, deben utilizarse aprox. 2/3 de la fresa. Si una fresa tiene un didmetro de 250 mm, esto resulta aritméticamente en un ancho de incision deseado
de 166 mm. En funcién de la situacion de la maquina, el ancho de la trayectoria de fresado (envoltura de la fresa) puede incrementarse. Como regla general,
no se recomienda una envoltura superior al 80 %. Si el didmetro de fresa ideal no estuviese disponible, no deberd emplearse aprox. el 25 % de la fresa.
El nimero de trayectorias de fresado debera seleccionarse en consecuericia.

En principio, la posicion de la fresa siempre debera estar ligeramente fuera
del centro, ya que aqui la longitud de corte de cada plaquita de corte es
la més corta. En la imagen de la izquierda también puede verse que la
entrada y la salida del corte generan una buena formacién de virutas con
una carga de impacto moderada.
Si se coloca en una posicion centrada, las fuerzas radiales son las mismas al
cortar hacia adentro y hacia afuera. Dado que ambos cortes no tienen lugar
al mismo tiempo, se producen vibraciones. Debido a estas vibraciones, el
husillo de la fresadora puede sufrir dafios, el desgaste de la plaquita de
corte se incrementa y el acabado superficial se deteriora (imagen a la
| |
[ [ 1

izquierda en el centro).

1
80 mm 125 mm
a.=ca 23D a. = aprox.1/4 D
Avance de la pieza Avance de la pieza Avance de la pieza
deseable no deseado Posicion de la fresa
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Tecnologia de aplicacion

Si un borde cortante golpea el material a mecanizar, este estara expuesto a una gran carga, que resultara del material, el tipo de corte y la seccion transversal.
En la siguiente tabla se muestra que, en funcién del tipo de envoltura, podran producirse condiciones de entrada y salida favorables o desfavorables. Tomando
como hase estos tres casos, es posible representar las principales variables de influencia.

Ubicacion del centro

de la fresa Carga de impacto = Espesor de viruta Carga de plaquita de corte

Muy alto. La carga de impacto es absorbida por la punta de la plaqui-

MEL e O T ta de corte durante la entrada y la salida.

La carga de la plaquita de corte es la més alta, pero la superficie de
la plaquita de corte se cargaré de acuerdo al grosor de viruta h. Esto

muy alto corresponde a f, descarga la punta sensible, ya que la superficie se somete a este
esfuerzo desde la punta hasta la misma longitud que f, en la entrada
y la salida.

Incision blanda. La plaquita de corte se somete a un esfuerzo en la
parte trasera. En este caso, el problema es que pueden formarse
rebabas en el borde de la pieza y la plaquita de corte sufrira una
mayor carga al salir.

moderado moderado

ANGULO DE SALIDA DE LA PLAQUITA DE CORTE

El angulo en el que una plaquita de corte salga de la pieza influye en la formacion de rebabas. EI material restante puede ceder con un angulo de salida
positivo. En la trayectoria ulterior, el material residual bordeara la superficie frontal del borde cortante (parcialmente deformado plasticamente). Parte del
material residual deformado quedara como rebaba en el borde de la pieza.

En este proceso también se generan fuerzas de traccion en la superficie frontal de la plaquita de corte, lo que supone un estrés adicional. La plaquita de corte
deberfa salir de la pieza con un angulo negativo con respecto al borde. EI mayor material residual resultante de ello también puede cortarse mejor.

Formacion de rebabas en la pieza
/ % D
oy ' .
centro de la fresa
T4 3

centro de la fresa N

angulo de salida negativo
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Tecnologia de aplicacion

DIVISION DE LA FRESA

division amplia

Fuerzas de corte bajo
Rendimiento de la maquina bajo
Avance por diente alto
Avance de mesa moderado
Fuerzas de fresado alto
Numero de interrupciones de corte en la trayectoria de fresado pocas

division normal division estrecha
moderado alto
moderado alto
moderado bajo
moderado alto
moderado bajo
moderado muchas

La division amplia es adecuada para tareas de fresado generales con un rendimiento de maquina méas bien bajo.

Division normal — Dado que aqui se utilizan mas plaquitas de corte, se reducen las fuerzas de impacto al cortar. Por otro lado, el rendimiento requerido del

husillo aumenta junto con las fuerzas de corte radial.

La division estrecha es especialmente adecuada en caso de haber multiples interrupciones de corte en la trayectoria de fresado, con altos avances de mesa
y profundidades de corte moderados con suficiente rendimiento de husillo. Es preferible para componentes fragiles de pareces delgadas.

NUMERO DE PLAQUITAS DE CORTE UTILIZADAS

El nimero de plaquitas de corte que se utilizan al mismo tiempo en la pieza de trabajo depende del nimero de plaquitas de corte de la fresa y del angulo de
envoltura de la fresa a. El dngulo a depende del ancho de incision a. y del didmetro efectivo D. de la fresa.

Esto puede calcularse con: zc = z x a°/360°

Asimismo, los mismos efectos que han sido descritos anteriormente resultan al fresar con cuerpos de fresado con division estrecha, division normaly divisién ancha.

Esquema para calcular el nimero de plaquitas de corte en el corte

a = Angulo de incision

B = Angulo entre la linea central de la fresa y el radio de
la fresa al punto periférico de salida o entrada

a.= Ancho de incision

Dc = Didmetro efectivo de la fresa
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Tecnologia de aplicacion

ANGULO DE AJUSTE, FUERZAS DE CORTE
Y ESPESOR DE VIRUTA

La distribucion de fuerzas en direccion axial y radial resulta del angulo de ajuste de la plaquita de corte. El angulo de ajuste de la plaquita de corte también
define el grosor de viruta h; a su vez, el grosor de viruta h se origina a partir del angulo de ajuste K. de la plaquita y la incision en la superficie de la pieza.

El grosor de la viruta disminuye a medida que disminuye el é4ngulo de ajuste. Un angulo de ajuste menor resulta en la utilizacion de una mayor longitud del
borde cortante. En igual medida en que disminuye el éngulo de incisién, la direccion de fuerza cambia de radial, que trabaja contra la direccién de avance
(imagen inferior izquierda), a altas fuerzas axiales que actlian en la direccion del husillo (imagen inferior derecha)..

= ) 10°

Relacion entre el angulo de ajuste y la distribucion de fuerzas:

Angulo de

ajuste

90°

75°

45°

142
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Ventajas

- Para hombros de 90°
- Apto para componentes con pared

delgada, ya que la fuerza principal
trabaja contra la direccion de avance

- Para procesamientos toscos
- La carga de las esquinas de corte se

reduce al hacer un corte

- Mejor relacion de fuerzas radiales

y axiales

- Profundidad de corte / plaquitas de

corte relacion de tamafio dptima

- Distribucion equilibrada de fuerzas de

corte axiales y radiales

- Carga de impacto minimizada de la

esquina al realizar un corte

- Apto para materiales quebradizos
- No se forman rebabas/roturas
- Avance de mesa posible

Teléfono: +49-7163-166-239

Fax: +49-7163-166-388

Efectos

- Méximas fuerzas de corte radiales
- Carga de impacto muy alta del

borde cortante al cortar

- Formacion de rebabas al cortar

probablemente

- Méximas fuerzas de corte radiales
- Muy alta carga de impacto del borde al

realizar un corte

- Formacion de rebabas en el

recorte probablemente

h/l)

- Al realizar el corte se requiere un espacio

libre mayor, ya que puede chocar con el
dispositivo de sujecion

- Profundidad de corte limitada

Correo electrénico: solutionteam@ceramtec.de

Distribucion de fuerzas

t

45°
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Tecnologia de aplicacion

Angulo de . o
g Ventajas Efectos Distribucion de fuerzas
ajuste
- Para los avances de mesa mas - Alta carga axial de los cojinetes del
altos husillo
10° - Apto para fresado por inmersion - Componentes y dispositivo estables
- Fuerza de corte principal axial necesario
- Minima tendencia a la vibracién <« 10°
- Apto para muchas éreas de - Carga moderada del husillo
uso y materiales
Plaquitas de - La formacion de viruta fina

posibilita altos avances
- La altura de corte depende de la
profundidad de la incision

corte redondas

GROSOR DE VIRUTA H
DEPENDIENTE DEL ANGULO DE AJUSTE

El célculo del grosor de viruta h se aplica a las condiciones de incisién en

Angulo de ajuste Grosor de viruta h las que la fresa se utiliza en una posicion centrada.
90° h=f A medida que el &ngulo de ajuste disminuye, el grosor de viruta h también
. disminuye. Un grosor de viruta h més pequefio tiene como consecuencia
/5 h=0,9 -, que pueda utilizarse una velocidad de avance mas alta, aumentando asi
45° h=0707f la productividad.
‘ Por lo general, el grosor de viruta h puede calcularse con la férmula = sin
10° h=0,17-f, K. -f,.
Plaquitas de corte redondas = (iC?- (iC-2a,? - fz)'%
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Tecnologia de aplicacion

CALCULO DEL RENDIMIENTO DE LA MAQUINA

A fin de determinar el rendimiento requerido del husillo, en primer lugar debe calcularse el volumen de desprendimiento de viruta (Q). Al mismo tiempo, el
volumen de desprendimiento constituye una medida de la eficiencia del mecanizado. La unidad de medida es mm3/min. Cuanto mayor sea el volumen de
desprendimiento, mds rapidamente podra llevarse a cabo el procesamiento de una pieza.

Volumen de desprendimiento de viruta Q
En funcién de la seccidn transversal, el volumen de desprendimiento de viruta puede calcularse de la siguiente forma: Q = h - v (mm?2 - mm/min)
Sin embargo, el volumen de desprendimiento de viruta puede calcularse con el ancho de incisién a. : Q = a, - @, - v; (mm*/min)

Calculo de la potencia motriz P,
Para un calculo simplificado de la potencia motriz requerida, el volumen de desprendimiento Q constituye el valor de salida:
Q=a," a - v; (mmmin)

Para el rendimiento de corte P.: P, = Q con K = volumen especifico (dependiendo del material).

K
Para la potencia motriz se aplica:

Pc: ap-ae'Vz' kc [W], OPC: ap~ae'Vf6' kc [kW]
60-10 60-10

La fuerza de corte especifica dependiente del material k. se muestra para algunos materiales de hierro fundido habituales en la tabla a continuacion:

GlLy GJS Factor k. [N/mm?]
GJL 150 1.500
GJL 200 1.800
GJL 250 2.100
GJS 400 1.800
GJS 500 1.850
GJS 600 3.100
GJS 700 3.200

Valores de alimentacion parah = 0,10 mm

k. también se obtiene de la correlacion K = lk

Esto da como resultado la potencia motriz requerida P, con un grado de eficiencia m (m = 0,75 - 0,90) con P, :%[kw]

ACABADO SUPERFICIAL AL FRESAR

El acabado superficial que se produce al fresar una pieza de trabajo es una medida central de fabricacion y calidad. Al fresar con cerdmica, PcBN y cermets,
se obtienen de forma segura acabados de superficie con un valor de rugosidad Ra < 0,5 pm. Ademés de la rugosidad, la ondulacién y la lisura son valores
importantes de la superficie.

Los valores que pueden obtenerse dependen de numerosos factores:

la rigidez de la maquina, la situacion del husillo, la situacion de sujecién, la mecanizabilidad del material, la velocidad y la profundidad del corte, la disposicion
de la fresa, las caracteristicas de desgaste / el estado de desgaste de la plaquita de corte.

144 Ceramrec Teléfono: +49-7163-166-239 Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de o ceramtec.de



Tecnologia de aplicacion

Una de las posibilidades mas importantes a la hora de influir en el acabado de la superficie resulta de la preparacion del borde cortante. La siguiente tabla
muestra las distintas posibilidades.

Disefo de cantos cortantes

- Marcas de avance pronunciadas
radio angular pequefio - Para superficies de desbaste

- Marcas de avance moderadas

radio angular grande - Crea superficies de desbaste

- Los modelos con cuchilla plana y rascadora (ZZ) de plaquitas
de corte producen unas marcas de avance minimas

- En funcién del disefio de los bordes cortantes, pueden
generarse acabados superficiales de Ra de menos de 0,5

con cuchilla plana

- Las plaquitas de corte redondas generan un perfil de onda
plaquitas de corte redondas uniforme. Debido a su modo de incision, pueden producirse
superficies en calidad de acabado de deshaste

o0 v [w

En las imagenes se muestra claramente qué efecto tiene el disefio de los bordes cortantes en el acabado superficial. Otras posibilidades para producir mejores
acabados superficiales resultan de: Un incremento de la velocidad de corte con retirada simultanea del avance. No obstante, esto puede causar problemas
con la disipacion del calor. La entrada de calor en la pieza es mayor y la carga de calor de la plaquita de corte también se incrementa.

La excentricidad de la fresa también influye considerablemente en el acabado superficial. Una excentricidad exacta genera acabados superficiales
considerablemente mejores.

Las superficies de acabado fino se generan mejor con plaquitas de corte con disefio de rascadora y fresas con unos acoplamientos ajustables en direccion Z.
Los acoplamientos ajustables estan equipados con plaquitas de corte ZZ y estan elevados en direccion Z de 0,025 a 0,1 mm.
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Formulas

FORMULAS DE CALCULO

. ) w-D, -n
Velocidad de corte (m/min): V=000

Velocidad de avance )
(mm/min): =0 n

Avance por rotacion (mm):

Grosor de viruta medio (mm)

(Fresado periférico y planeado)
cuandoa /D =<0,

Tiempo de incision (min):
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Formulas

FORMULAS PARA PLANEADO CON BORDES CORTANTES RECTOS

Diametro max. con profundidad 2-a
de corte dada (mm): tan ¢

FORMULAS PARA PLANEADO CON FRESAS ELEVADAS

FRESADO FRONTAL CON INSERTOS REDONDOS

Fresado central

. . iC-h f
Avance por diente (mm/diente): fi= —— oD ‘
P ( ) 2-Va,-iC-a;} 0D—

D
cona.>—
2
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Fresado helicoidal

1. SELECCION DEL DIAMETRO DE LA FRESA EN FUNCION DEL TAMANO DE PERFORACION

En el fresado helicoidal, es decisiva una relacion
correcta entre el didmetro de la fresa y el didmetro
de perforacion. Debe asegurarse de que la plaquita
de corte corte a lo largo de su eje central.

Si se selecciona un didmetro de fresa demasiado
pequefio, queda un ntcleo en el centro.

Si se selecciona un didmetro de fresa demasiado

grande, el centro se queda sin procesar y aparece
un pivote. Este continta formandose y acaba
produciéndose un choque entre la pieza y la

herramienta.

i

2. PENDIENTE

La pendiente P depende del didmetro de perfora-
cion, el didmetro de la fresa y el angulo de inmer-
sién. Esta nunca podra ser mayor que la a, maxima
de la fresa en cuestion.

3. VELOCIDAD DE AVANCE Dy

Vin=n-T,- 2 = D

* Vim

El valor de avance siempre depende del hy,
que corresponde a la velocidad de avance
periférica Vi

A menudo, las maquinas requieren un avance de
centro de herramientas v;, que debe ser calculado
en funcion del mismo.

Dy = trayectoria de fresado programada (recorrido de la fresa)
D,, = Didmetro exterior (fresado)
Velocidad de avance programada:
Vim = (con compensacion de radio)
Velocidad de avance - Periferia de la herramienta
Vs = (con compensacion de radio)
Velocidad de avance - Eje central de la herramienta

4. FRESADO HELICOIDAL EN MATERIAL COMPLETO / INCREMENTAR PERFORACION

a) Fresado helicoidal en material completo

Diametro de fresa (mm) 63 80 100
113-126 147 - 160 187 - 200

Didmetro de perforacion (mm)

Advertencia: Con un didmetro de perforacion entre dos areas especificadas, por ejemplo 130 mm,
debe seleccionarse la fresa mas pequefia con un didmetro de 63 mm; por lo tanto, son necesarios dos pasos de mecanizado.

b) Incrementar perforacion (sin mecanizado plano)
— Didmetro de fresa = < 0,5 x Didmetro de perforacion
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Acabado superficial

RESUMEN R, R, R, WY W,

' A A, A A . .

B A WY A0 U - Y A WY, YV A El valor de rugosidad media R,

‘ r v V TVJ\V W \1 es la media aritmética de los valores absolutos de todas las distancias del perfil de rugosidad
o= m

R desde la linea media dentro del tramo de medicién total |-

= W El perfil de ondulacion W

es la linea media a través del perfil detectado P.
La profundidad de ondulacion maxima W, es la distancia vertical entre el punto més
m | alto y el mas bajo del perfil de ondulacion W dentro del tramo total |,..

Teléfono: +49-7163-166-239  Fax: +49-7163-166-388  Correo electronico: solutionteam@ceramtec.de ~ Web: spk-tools.de e ceramtec.de ceramrec 149



Signos de superficie

Significado segtin Asignacion de la max. rugosidad autorizada Significado
DIN 3141 R.a la rugosidad media R, 9
1 2 3 4

. Superficies a las que no se les exige
arbitrario . o .
cumplir requerimientos especificos.

ay Rt 160 100 63 25
Ra 25 12,5 6,3 3,2
a/ Rt 40 25 16 10
Ra 6.3 3,2 1,6 0.8 Superficies con una rugosidad que no
debe exceder el limite superior del valor
a/ Rt 16 6.3 4 2,5 de rugosidad media.
Ra 1,6 0.8 0.4 0,2
ay Rt 1 1 0,4
Ra 0,1 0,1 0,025

a = Valor de rugosidad medio Ra en pm
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Comparacion R, - R,

Determinacién de la profundidad de rugosidad R, con una media prescrita R, o de media R, con una prescrita R, considerando el rango de variacién y una
seguridad suficiente.

El campo con un color oscuro que se encuentra dentro del rango de variacion (amplia franja) y esté delimitado por dos lineas rectas incluye al menos el 70 %
de los pares de valores de rugosidad R, y R, de todas las superficies producidas por mecanizado. Si se utiliza la linea superior del rango de variacién a la hora
de establecer el limite superior del valor R, con un valor R, prescrito, puede suponerse con suficiente grado de seguridad que, al menos el 85 % de todos los
casos de aplicacion, no excederdn el valor R, prescrito. Lo mismo se aplica al valor R,

R, (pm) Hin
2000 —

1000 —

16 Rango

500 —

250 —

125 —

63 —

1,6 Para transicion de R

Qv
=
AN

N
w
No

|
CLA

transicion de R, a R,

R

|
DM

102 fo31s
0,16 0,25 04 0,63 1 16 25 4 63 10 16 25 40 63 100 160 250
R, (ym)

!
y
!
.
.
.
.
.
.
\J
3,

05 108 [125 2 1251 20 | 315 50 80 | 125 200
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Valores de comparacion R, - R,

VALORES DE COMPARACION AR,

VALORES DE COMPARACION A R,

13,2-14,4 1.3-27

17,6-19,2 1.7-34

28,6-31,2 2,7-5,2

48,4-52,8 45-82

180,0 198 - 216 17-28

240,0 264 - 288 22-35

320,0 352-384 28 -45

400,0 440 - 480 35-56

520,0 572 -624 45-70

No es posible una comparacién computacional precisa de R, R,, CLA y RMS.

0,02 0,016 -0,04

06-16 0,7-19

0,035-0,08 1,4-32

0,055-0,13 2,2-5,2

0,075-0,18 30-72

0,10-0,22 40-88 43 -

0,15-0,32 6,0-12,8 84-154

0,19-0,42 7,6-16,8 8,5-20,2

0,28-0,59 11,4-25,2 12,4-283

0,48-0,98 19,2-39,2 21,1-47,0

30,4-60,0 33,4-72,0

0,76 -

1,06 - 2,05 42,5-82,0 46,8 - 98,4

1.4-26 62-125

20-38 88 - 182

2,7-49 108 - 196 119 - 235

4,0-7,0 160 - 280 176 - 336

7,0-11,5 280 - 460 308 - 552

Por lo tanto, los valores indicados en la tabla son comparativos, determinados empiricamente.
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Tablas de conversion

TABLAS DE CONVERSION DE VALORES METRICOS A PULGADAS

Teléfono: +49-7163-166-239

DIAMETRO DIAMETRO PROFUNDIDAD DE CORTE VELOCIDAD DE CORTE
mm Pulgadas mm Pulgadas Pulgadas m/min.
Cos a4 2 30 -- --
9,5 375 80,0 3.149 0,381
S0 a3 me 30 -- --
12,0 472 100,0 3.937 1,270
S s ls 4o -- --
15,9 625 125,0 4.921 3,175 1000
Coee e w0 s -- --
19,1 750 152,4 6.000 6,350 2000
Come g w0 e -- --
22,2 875 1778 7.000 12,700 . 3048 10000
Como e w0 en

25,4 1.000 203,2 8.000
Come e om0 s

38,1 1.500 254,0 10.000
w0 e 3ME 200

50,8 2.000 315,0 12.401
oo am0 s wom

63,5 2.500 400,0 15.748

AVANCE C.P.T. ACABADO SUPERFICIAL (RA)

mm/T Pulgada/T pm y pulgada
S o3 s s

0,12 .004 6.3 250
Caw s 3 s

0,152 .006 1,6 63
Sl o 0 m

0,203 .008 04 16
Coas o9

0,254 .010
Came o

0,305 012

Fax: +49-7163-166-388
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Relacion de dureza Brinell a Rockwell

RELACION DE DUREZA BRINELL HB A ROCKWELL HRC RELACION DE DUREZA BRINELL HB A ROCKWELL HRB

Nimero de dureza Conversion NUmero de dureza Conversion

Rockwell-C (HRC) Dureza Rockwell-C (HRC) Rockwell-B (HRB) Dureza Rockwell-B (HRB)

de a en dureza Brinell (HB) de a en dureza Brinell (HB)

31 40 HB = 8,570 x HRC + 27,6 70 79 HB = 2394 x HRB - 42,7

51 60 HB = 17.515 x HRC - 401 90 100 HB = 5,582 x HRB - 319

DUREZA DUREZA DUREZA

Brinell Rockwell Brinell Rockwell Brinell Rockwell

HB HRB ‘ HRC HB HRB HRC HB HRB ‘ HRC

654" - 60 o3 ss 3 176 88.0 6.9°
Cewr - s 39 1080 : w0 se
615 - 58 S s 3 169 86.0 47
Css - s 110700 3 e 80 36
577 - 56 24 1060f 31 162 84.0 25
Cs0 - s 2 1055* 30 S 80
543 - 54 29 1045t 9 156 82.0 03*
R 7100t 28 s os0 -
512 - 52 S 0t 7 150 800 -
- %8 1025 % w0 -
481 - 50 s s s 144 78.0 -
e - w9 11010 24 R T
455 - 48 w3 w000 0 3 139 76.0 -
Cw - a B 990 2 w0 -
432 - 46 31 s a1 135 74.0 -
e - s 28 980 20 m B0 -
409 - 44 o 90 186* 130 72.0 -
- N 26 %0 170" L T
390 - 4 S 20 950 157 125 70.0 -
- 3 195 92.0 11.7* emciron fars e mbito estandar,
353 - 38 10 910 104°

S - 3w 185 900 9
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Signo de féormula

a/D Relacion de contacto

€

b mm Anchura de tension

D mm Didmetro de la fresa

D, mm Didmetro exterior (pieza)
F N Fuerza de corte

C

h mm Espesor de tension

k. N/mm? Fuerza de corte especifica

I mm Longitud de los laterales

I, mm Longitud de muestreo individual

Guia de fresa/diente

I, m

n min-1 Velocidad de rotacion

Pt kw Rendimiento de motor

R, pm Valor de rugosidad medio aritm.

R, pm Profundidad de rugosidad maxima

Ie mm

Radio de placa de corte

T min Durabilidad
Ve m/min Velocidad de corte

Vi, mm/min Velocidad de avance periférica
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Z, gm Profundidad de rugosidad individual

a, Grado Angulo libre

s Grado Angulo de desprendimiento axial

Y Grado Angulo de desprendimiento radial

X Grado Angulo de ajuste

¢ Grado Angulo de incision

U8 Grado Angulo de entrada
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Tablas comparativas de materiales

Pais

Europa \ Alemania \ Reino Unido \ Suecia \ EE.UU. \ Francia \ Italia \ Espafia \ Japdn
Estandar

DIN EN CWANO BS CEN SS  AISIUSAE/ASTM  AFNOR ~UNI UNE IS

Hierro maleable

EN-GJMB350-10 0.8135 B 340/12 - 0815 32510 MN 35-10 - FCMW330
EN-GJMB550-4 0.8155 P 510/4 - 0854 50005 MP 50-5 GMN 55 - FCMP490
EN-GJMB650 0.8165 P 570/3 - 0856 A220-70003 Mn 650-3 GMN 65 - FCMP590

- 0100 -

Cewemoso - ______

EN-GJL-150 0.6015 Grado 150 - 0115 No 25B Ft 15D FG 15 FC150
CENGL200 0600 Grado20 -————-

EN-GJL-250 0.6025 Grado 260 - 0125 No358B Ft25D FG 25 FC250
Gradodo0 -—————

EN-GJL-300 0.6030 Grado 300 - 0130 No 458 Ft30D FG 30 FC300
______

GGL-NiCr20-2 0.6660 L-NiCuCr202 - 0523 A436 Tipo 2 L-NC 202

Hierro fundido esferoidal

EN-GJS-400-18-LT 0.7043 SNG 370/17 - 071712 - FGS 370-17 -
EN-GJS-800-7 0.7050 SNG 500/7 - 0727 80-55-06 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500
EN-GJS-700-2 0.7070 SNG 700/2 - 0737-01 100-70-03 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700

EN-GJV-300

/! /' ! | [ | |
EN-GJV-400

/| /' ! | [ | |
EN-GJV-500

Hierro fundido austenistico-bainitico

EN-GJS-1000-5 - ASTM A897 N.° 2 -
EN-GJS-1400-1 ASTM A897 N.° 4 -
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Dimensiones de montaje DIN 8030

Alojamiento molde A Alojamiento molde A Alojamiento molde B

@ 22 8 27 @ 32

o
10,4 o 12,4 14,4
= ime L

1
P N @ 1a
LI L

D =50 mm - 63 mm D=80mm D =100 mm
Alojamiento molde B Alojamiento molde C

@ 40

16,4

=
D=125mm D =160 mm
Alojamiento molde C Alojamiento molde C
60
% & ¢
P 22 25,7 @ 18
@ 18 - 25,7 i = -
=f
I | j I
I

P LK 101,86
@ LK 177,8
D

D =200 - 250 mm D=315mm
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Dimensiones de montaje para fresa de rosca

@ 10,5 @ 12,5
N 10 M 12
; 3
(" [}
W 16 W 19 |
]
D D

@ 17 @ 17

M 16 LEL

23,5
23,5
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Solucidn de problemas

@ I
© 2
g o
o = <
I O} s s 3 5
3 3 = - = 3 =
s & =4 2 S ] © =
> > S 5 o ] = 2
© © : % == < ~ =
s 5 S 2 s = N o a =
cg ©F o =3 =} 2 2 =2 = 2
85 &5 = g 2 2 S o 2 & 2
> £2 £o 3 = 2 £ 3 3 2 = g
Problema Cuestion R gE K} 2 E S 3 £ 2 5 S
Desgaste de la Datos de corte no validos ‘ ?
superficie libre
ascendente * Geometria de herramienta / t
no valida / WSP **
Desgaste en la Datos de corte no validos ‘ ‘ ‘
superficie de
deslizamiento Geometria de herramienta ‘/ *
no valida / WSP **
Datos de corte no validos * ‘ *
Achaflanado de cantos
en la cuchilla Geometria de herramienta / t ?
no valida / WSP **

N
N

Datos de corte no validos ?

Mala superficie
Geometria de herramienta
no valida / WSP **

Datos de corte no validos ‘ ‘ *

N
N

Formacion de rebabas

Geometria de herramienta T ‘ ‘
no valida / WSP **
Datos de corte no validos ‘ ‘ /

Rotura de bordes Pieza
Geometria de herramienta ? *
no valida / WSP **

Datos de corte no validos ‘ * ‘ ‘/
Mala lisura / paralelismo
Geometria de herramienta ‘ ‘
no valida / WSP ** / /
Datos de corte no validos * ? / /
Fuerte traqueteo /
vibraciones Geometria de herramienta * /
no valida / WSP **

* Utilizar geometria C2
** WSP = Plaquita de corte
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Formulario de solicitud

Nombre de la empresa Fecha

Persona de contacto ‘ Correo electronico

Direccion N.° teléfono

Ciudad ‘ Codigo postal Contacto de CeramTec
Uso: Material: [ Pieza fundida

[1 Planeado
[] Fresado de esquinas
[ Fresado de ranuras

[ Fresado de inmersion en direccion Z
[ Fresado de contornos
[ Fresado helicoidal/circular

[1 Material completo

[] Material:

[*] Dureza:

Acabado superficial: [] Desbaste

[] Acabado

Rugosidad requerida, en [ R,/ [ R,

Conexiones: Mandril

[] Montaje de fresa de concha
[ Tipo A (perno prisionero)
[] Tipo B (perno de sujecion)
[] Tipo C (circulo de pernos)

Eje
[ Eje cilindrico (liso)

[ Eje cilindrico (superficie de sujecion)

(Weldon)

Conexion especial:

Plaquitas de corte:

Modelo de plaquita de corte:

Tamafio de plaquita de corte:

Radio de punta de plaquita de corte:

Fresa:

[ Unidades del modelo =

[] Didmetro de la fresa

[ Altura de la fresa (longitud total)
[J Angulo de ajuste

] Ndmero de plaquitas de corte

[] Avance del diente

(] Profundidad de corte axial

] Ancho de insercion (enlazamiento)

[] Pulgadas [ Métrico
Dii o

[] Direccion de corte:

[] Derecha

[ Enfriamiento interno mediante herramienta

[] Distancia de la plaquita de corte: [] estrecha

[ Izquierda

[] ancha

Boceto:
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Notas
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Notas
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Condiciones generales

Nos reservamos el derecho de modificar el programa de suministro, los desarrollos y los cambios técnicos. La presente informacion esté sujeta a errores, cambios
técnicos y cambios en los productos. Asimismo, queda excluida cualquier responsabilidad por posibles errores o defectos de impresion.

Extracto de las condiciones generales

Disefios especiales, herramientas

Para los productos que alin no hayan sido fabricados en el momento del pedido, estardn permitidos suministros sujetos a la fabricacion superiores o inferiores
en un 10 % de la cantidad encargada sin notificacion al comprador. Para productos por encargo y al solicitar nuevos modelos, nos reservamos el derecho de
cobrar al comprador, parcial o totalmente, costes de desarrollo y costes de matrices, herramientas, grabados, formas y otros dispositivos de fabricacion, sin
que de ello se deriven derechos para el comprador. Los costes de nueva adquisicion o nueva produccion de dispositivos de fabricacion, en particular debido al
desgaste, correran a cargo del comprador.

Estado de los productos, garantias

- Como estado de los productos se entenderd basicamente el estado indicado en nuestras descripciones, especificaciones y etiquetado de los productos en
cuestion. Las declaraciones publicas, reclamos o publicidad no constituiran informacion sobre el estado con respecto a los productos.

- Cualquier garantia requerird un acuerdo por separado, que debera ser confirmado por escrito por nuestra parte. Las referencias a las normas DIN o normas
comparables sirven Unicamente para la descripcion de los productos y no constituiran una garantia.

Exencion de responsabilidad, limitacion de responsabilidad

- Excluimos nuestra responsabilidad en caso de violacién negligente de una obligacion, siempre y cuando esta no esté relacionada con obligaciones contractuales
fundamentales, no afecten a la vida, la salud o el cuerpo y no se trate de reclamaciones derivadas de la ley sobre productos defectuosos. Lo mismo se aplicara
en caso de una violacion de una obligacion por parte de nuestros auxiliares ejecutivos.

- No obstante, la indemnizacion por una violacion de obligaciones contractuales fundamentales se limitara al dafio previsible inmediato tipico del contrato,
siempre que no se deba a dolo o negligencia grave por parte de nuestros representantes legales u auxiliares ejecutivos, que no se deba a dafios a la salud, el
cuerpo o la vida, o que se asuma la responsabilidad al asumir una garantia o un riesgo de suministro. Las regulaciones anteriores no estan relacionadas con
un cambio en la carga de la prueba en detrimento del comprador.

- Los derechos de indemnizacion en virtud del contrato prescribiran pasado un afio. Esto no se aplicara en caso de que exista dolo por nuestra parte.

Puede solicitar los términos y condiciones completos enviando un correo electrénico a la direccion info@spk-tools.de.
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CeramTec

T H E C ERAMIC E X P ERTS

CeramTec GmbH

Factory Application

Herramientas de corte

HauptstraBe 56

73061 Ebersbach / Fils, Alemania
Teléfono: +49 7163 166-239

Fax: +49 7163 166-388
solutionteam@ceramtec.de
www.spk-tools.de / www.ceramtec.de
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