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Cutting Tools

Sistema

XD PARALELOGRAMO

AP/ APK/APX PARALELOGRAMO
AD / ADK PARALELOGRAMO

AN PARALELOGRAMO
LN "LAY DOWN"
TP TRIANGULO

OF OCTOGONO

PN PENTAGONO

RD Filo Redondo
SEH / SEK CUADRADO
SN CUADRADO

SP CUADRADO
WN TRIGON

I —
Nomenclatura del Cuerpo de Cortador para Fresado

Refrigeracion Diametro del Cortador
NUEVO PULGADA METRICO
C = Con Refrigeracion 0.375 16
N = Sin Refrigeracion 0.500 20

0.625 25
0.750 32
0.875 40
1.00 42
1.25 50
1.50 63
2.00 66
2.50 80
3.00 100
4.00 125
5.00 150
6.00 160
8.00 200
10.0 250

AP

20

D 1.50| | -W

FRESADO

Angulo de Corte

NUEVO

90°

60°

45°

43°
00 - Filo Redondo
HF - Alto Avance

Sistema de Medicion Conector

NUEVO NUEVO

D = Pulgada A — Cortador Circular/Tipo"Shell"
M = Métrico B — Cortador Circular

C — Cortador Circular"Bolt On"
W - "Weldon"
R8 — Mango (Zanco) R8

E — Cilindrico

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com
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Nomenclatura del Cuerpo de Cortador para Fresada

Diametro de Mango (Zanco) Numero de Insertos
PULGADA METRICO PULGADA Y METRICO

0.375 16 01=1 12=12

0.500 2 02=2 15=15

0.625 25 -03=3 -18=18

0.750 27 -04=4 21=21

1.00 32 -05=5 -32=32
1.25 40 -06=6
1.50 50 -07=7
2.00 60 -08=8
2.50 78 -09=9
3.00 89 -10=10
110 A1=11

Sentido de Giro

NUEVO
Sin Mencionar = Derecha

L = Izquierdas

1.25

7.87

-10

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

5 5

Cortador Largo Total (H)

7.87 =17.87 pulgadas
115=115mm

Tamaio Inserto

2=1/41C
3=38IC
4=1/21C
5=5/8IC
6=3/41C
8=1IC
05
08

Cutting Tools
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Cutting Tools

FRESADO

C

U « 4

D

v

FRESADO

03

Espesor de Inserto

ANSI | PULGADA mm ISO
1.2 0.078 1.98 T
15 0.094 238 02

2 0.125 3.18 03
2.5 0.156 3.97 T3
3 0.187 (4.76) | 4.76 04
3.5 | 0.219(5.56) | 5.56 05
4 0.250 (6.35) | 6.35 06
5 0.312(7.94) | 7.94 07
6 0.375(9.52) | 9.52 09
8 [0.500(12.70) | 12.70 | 12

Tolerancia ¥
& I
1
-
Tolerancia PULGADA METRICO
IC
Clase m s m d s
8 A ALL +0.0002 +0.001 +0.005 +0.025
i F ALL + 0.0002 + 0.0005 + 0.005 0.013
«
.8 C ALL +0.0005 +0.001 +0.001 +0.013 +0.025 +0.025
5 H ALL +0.0005 +0.0005 +0.013 +0.013
o] E ALL +0.001 +0.001 +0.025 +0.025
2 G ALL +0.001 +0.001 + 0.005 +0.025 0.025 +0.13
Tolerancia PULGADA METRICO
IC
Clase m s m d s
“ 5/32 -3/18 +0.002 +0.051
w U O
A= 0.394 - 0.550 +0.003 +0.076
g2 g ! 0s%0-080 | %% 00 =005 T hiw
RS rl:“ 0.86 - 1.25 + 0.005 +0.127
= §' 3 5/32-3/8 +0.002 +0.051
0.394 - 0.550 +0.003 +0.076
K 0590 -0.80 +0.0005 20,000 +0.001 +0.013 20102 +0.025
0.86 - 1.25 +0.005 +0.127
5/32 - 318 +0.002 +0.051
0.394 - 0.550 +0.003 +0.076
: 0590-080 | *00 £0004 *0025 £0102
0.86 - 1.25 + 0.005 +0.127
5/32-3/8 +0.003 +0.002 +0.076 + 0.051
0.394 - 0.550 +0.005 +0.003 +0.127 +0.076
M 0.590-0380 | 0006 +0004 +0005 +0152 +0102 013
0.86 - 1.25 +0.007 +0.005 +0.178 +0.127
5/32 - 318 +0.003 +0.002 +0.076 +0.051
0.394 - 0.550 +0.005 +0.003 +0.127 +0.076
N 0.590-080 | 0006 +0004 +0.001 £0.152 £0102 0025
0.86 - 1.25 +0.007 +0.005 +0.178 +0.127
5/32-3/8 +0.005 +0.003 +0.127 +0.076
0.394 - 0.550 +0.008 + 0.005 +0.203 +0.127
v 0.590-0.80 | =0.011 +0007 +0005 +0279 +0178 013
0.86-1.25 +0.015 +0.010 +0.381 +0.254
Angulo de Salida
N =0° | ]
B=5° —",;'!:J
c=7° )
p=11° |
D=15° f\;:.‘ Configuracién de Inserto
= Simbolo|  Tipo de Barreno Configuracion del Rompevirutas Shape
£=20° D P 9! : . p p
—— e w Barreno Pasante Sin Rompevirutas E E}
_ ‘I:-'—' T 40° - 60° avellanado Rompevirutas a Una-Cara E E
C Barreno Pasante Sin Rompevirutas LQ_]
Forma de Inserto 70° - 90° Avellanado
H Rompevirutas a Una-Cara D:G ‘C]:D’
s A
- A Sin Rompevirutas I_l_|_| "t._l_l_J'Ir
0 "”” L ""- M Barreno Pasante Rompevirutas a Una-Cara I 1 17
Sin Avellanado
p mr" X G Rompevirutas a Doble-Cara E :]
Especial
. N Sin Rompevirutas \ /
S u R o Sin Barreno Pasante
L R Seguro de Brida- Rompevirutas a Una-Cara u U
5, Superior
T ‘WA K - Rompevirutas a Doble-Cara [
X Norma No-Industrial Norma No-Industrial Norma No-Industrial

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




Nomenclatura de Insertos de Fresado

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

Cutting Tools
Tamano de Inserto
Torneado [
Fresado
simgolo| PuL- | '
O O <o O A O O == mam ® L
BO* Lo 350 ar B0 BO* B85 a0 135 20 108"
C D v S T w R A L 0 H P -n
1.2 532 | 3.97 04 06 03 06 02 =
15 | 316 | 476 04 05 08 04 08 3 m
1.8 732 | 556 05 06 09 05 09 03 wn
0236 | 6.00 06 06 06 >
2 14 | 635 06 07 11 06 11 04 6.35 6.35 02 03 O
25 516 | 7.95 08 09 13 07 13 05 07 08 08 o
0315 | 8.00 08
3 38 | 953 09 1 16 09 16 06 09 953 953 04 05
0.394 | 10.00 10 10 10
0.472 | 12.00 12 12 2
4 12| 12.70 12 15 22 12 22 08 12.70 12.70 05 07
13.50
—— 14.00 14 14
15.00 15
5 5/8 | 15.88 16 19 27 15 27 10 15 15.88 15.88 06 09
13.50 16 16 16
14.00 11
15.00
6 34| 19.05 19 23 33 19 33 13 19 19.05 19.05 07 1
0.787 | 20.00 20 20 20
24.50 13
0.984 | 25.00 25 25 25
8 1.00 | 25.40 25 31 44 25 44 17 25.4 25.4 10 14
10 1-1/4 | 31.75 32 38 54 31 54 21 31
126 | 32.00 32
- A F S N x < Geog:letria
Rompeviruta
= A F S N x Vea la seccion
A del catalogo para
detalles de cada
Tipo disponible
Angulo de Corte | | Angulo de Filo Filo de Corte Sentido de Giro
Secundario Secundario E Sin Filo Filo Redondo R = Derechas
A-45° A-3° E Con Filo Filo Redondo ’;-t:’
D-60° 8- T Filo Chaflan
E-75° c-7°
F-85° P-11° S Chaflén L = lzquierdas
P.9g° D-15° y Redondeado
Z - Especial E-20° [&!
F-25°
Radio de Esquina / Esquina ﬁ i 300" ___N%:Neum U
ANSI | PULGADA | mm 1SO @
0 |Filo Agudo [Filo Agudo| 00
0.5 0.008 0.2 02
1 0.015 0.4 04
0.019 0.5 05
2 0.032 0.8 08
3 0.047 12 12
4 0.062 1.6 16
5 0.078 2.0 20
6 0.094 2.4 24
7 0.109 2.8 28
8 0.125 3.2 32

FRESADO 9
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Generalidades de Fresado

Cutting Tools

60°, 45°, 43°, y Cortadores Especializados

. - s Tamaiios de . . Numero de
O Sistema Caracteristicas Principales e Tipo de Fresa (Cortador) Diametros oo
() Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 90°
51 AN-90
i Trabajo Pesado FRESAS (CORTADORES) 0.75 - 2.00 2-7
o Tamaﬁqs de Dos Insertos
(T Mayor Angulo de Rampa ANHX 10 04
Angulo para Cortadores
Pasos Mdltiples FRESAS (CORTADORES) POR EJE 1.50 - 4.00 4-12
Cuatro Filos de Corte
en Cada Inserto
FRESAS (CORTADORES) 1.25-2.00 2-4
ANHX 16 0
FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 6.00 3-1
AD-90 Escuadrado Exacto
) de 90°
/ A"?]:';ad? fgf,“pa ADKT 15 05 FRESAS (CORTADORES) 1.00-1.25 2-3
TP-90 Inserto Triangular
£ de 90°, Insertos Triangulares FRESAS (CORTADORES) 0.50 - 1.00 1-2
Estilo TPG y TPU (TPUN) para
Fresado en Escuadra TPG 22
) TPUN 22
Tres Tamafios FRESAS (CORTADORES) - INTEGRAL 1.00 2
Insertos 1/4, 3/8,y 1/2
FRESAS (CORTADORES) 2.00 - 6.00 6-32
TPG 32
% TPUN 32 FRESAS (CORTADORES) - INTEGRAL 1.25-3.00 2-5
FRESAS (CORTADORES) POR EJE 1.50 - 2.50 3
TPG 43
TPUN 43 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 3.00 - 8.00 4-8

Reemplace tornillos desgastados o dafiados, Insertos y cuerpos de Fresa (Cortador). El uso correcto de Pasta Antiadherente (290-ASEIZE-03) ayudara en el
aumento de la vida util de los tornillos.

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
10 e www.tmxtools.com



Generalidades de Fresado

Cutting Tools
. A lo) . .,
Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 90° (continuacion)
Sistema Caracteristicas Principales Talr::en:; sde Tipo de Fresa (Cortador) Diametros N:Jnr:eeir‘t%ge
Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 90° (continuacion)
XD-90 Trabajo Ligero
Versatil FRESAS (CORTADORES) 0.625 - 1.50 2-6
Mayor Angulo de Rampa
Mangos (Zancos) Weldon XDKT 10 03 08
Montaje en Arbol
FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 3.00 5-7
AP-90 / APX-90 Trabajo Medio
Mayor Angulo de Rampa FRESAS (CORTADORES) 0.375-1.50 1-5
Fresado Lateral
Mangos (Zancos) Weldon APKT 10 03
Montaje en Arbol
Mangos (Zancos) R8 FRESAS (CORTADORES) - EXTENDIDAS 0.75-1.50 4-24
Mango (Zanco) CAT40
Mango (Zanco) CAT50
Filo Largo FRESAS (CORTADORES) 0.875 - 2.00 2-5
: FRESAS (CORTADORES) - INTEGRAL
' MANGO (ZANCO) R-8 1.00-250 2-6
FRESAS (CORTADORES) - FILO LARGO 0.75 - 2.50 4-24
FRESAS (CORTADORES) - FILO LARGO
f APKT 16 04 MANGO (ZANCO) INTEGRAL CAT 40 20 12
FRESAS (CORTADORES) - FILO LARGO ] )
MANGO (ZANCO) INTEGRAL CAT 50 2.00-3.00 15-35
n FRESAS (CORTADORES) POR EJE 1.50 - 8.00 4-12
FRESAS (CORTADORES) POR EJE - FILO
LARGO 2.00 - 6.00 6-32
APKT 17 05 FRESAS (CORTADORES) 0.75-1.25 1-5
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

S ————

Generalidades de Fresado

60°, 45°, 43°, y Cortadores Especializados

. T A Tamaios de . " Numero de
Sistema Caracteristicas Principales [ Tipo de Fresa (Cortador) Diametros T
Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 60°
Angulo De Corte 60° 10 Filos de Corte
PN-60 por Inserto
Disefio con Refrigeracion
Interna PNHX-11 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00-10.00 5-18
Montaje en Arbol
Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 45°
SEH-45 Uso General
Sujecion del Inserto SEHT 43 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 6.00 4-8
para Atornillar
SEK-45 Uso General
Insertos de
Norma ANSI FRESAS (CORTADORES) POR EJE 1.50 - 4.00 3-6
Rango completo de SEKN 42
Diametros
Disponibles con
Placa de Apoyo
FRESAS (CORTADORES) POR EJE - HO 2.50-10.00 5-10
SNHX 12 06 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00-10.00 4-16
Sistemas de Cortadores con Angulo de Corte 43°
OFC 8-filos-de-corte Econémicos
por Inserto
Capacidad de Corte en Rampa OFMT 05 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 4.00 4-7
para Montaje en Arbol
Sistemas de Fresado Especial
RD-TORO Insertos Disponibles en
Tamafos de 10mm, 12mmy RD....1003 FRESAS (CORTADORES) 1.00 2
16mm
Brida Superior Anti-Rotacion en
todas las Fresas (Cortadores) FRESAS (CORTADORES) 1.00-1.25 2-3
Circulares para Insertos de RD... 12713
12mm
X’ FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00-3.00 5-7
RD....16 04 FRESAS (CORTADORES) EJE 2.00 - 6.00 4-9

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com



Generalidades de Fresado

Cutting Tools
o o o H H
60°, 45°, 43°, y Cortadores Especializados
. i o Tamaiios de . " Numero de
Sistema Caracteristicas Principales Eetes Tipo de Fresa (Cortador) Diametros T
Sistemas de Fresado Especial (continuacion)
SP90 Alto Avance Cuatro Filos de Corte por
Inserto
SPKT 08 T3
SPKW 08 T FRESAS (CORTADORES) 0.75-1.50 2-5
Trabajo Medio
SPKT 13 03
SPKW 13 03 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 4.00 4-6
WNG60 Alto Avance Tres Filos de Corte
. . por Inserto
Tasas de Avance WNMW 12 07 FRESAS (CORTADORES) POR EJE 2.00 - 4.00 3-5
hasta 0.118 ipt
(3.0 mm/t)
Portaherramientas Mango (Zanco) R8
AP-90 / APX-90 Trabajo Medio
Mayor Angulo de Rampa
FRESAS (CORTADORES) — MANGO
h Fresado Lateral APKT 1604 ZANCO) INTECRAL R 1.00- 250 2-6
TP-90 Insertos Triangulares de 90°
ESCEZS(;;ZZZ’ES(C&'E‘;?]“T*;)G , PG 22, FRESAS (CORTADORES) — MANGO 100 )
” TPU Comunes TPUN 22 (ZANCO) INTEGRAL R-8
TPG 32 FRESAS (CORTADORES)—- MANGO (ZANCO) 1.25-3.00 2.5
TPUN 32 INTEGRAL R-8 ' ’
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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XD-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
Sistema Caracteristicas Principales Talr::eﬁ:; sde Tipo de Fresa (Cortador) Diametros N:JnTee'r‘t%ge
XD-90 o
Trabajo Ligero FRESAS (CORTADORES) 0.625 - 1.50 2-6
Versatil
Mayor Angulo de Rampa XDKT 10 03 08
Mango (Zancos) Weldon FRESAS (CORTADORES
Montaje en Arbol I§OR EJE ) 2.00-3.00 5-7
(o]
’lm? XD-90 Fresa (Cortador) para Escuadrar a 90

e Tamafo Economico del Inserto 10mm
e Refrigeracion interior
e Portaherramienta Perfecto
para Trabajo Ligero
* Fresado de Cajas

* Interpolacion Helicoidal

e Corte Axial Lateral
® Fresado de Canales o Ranuras
* Rango de Didametro: 0.625 a 3.00

S = e By
v XD-90 Fresa (Cortador) . 3 ]
0 —
para Escuadrar a 90° ,
L
Namer . . Angulo| Ti .

lJdeeo Descripcion dle\lrnT:;%s E[:;%tve:s oD ad L L1 dgeuo Mgg;: ap Max. Tlpos:eno 5

Parte Rampa | (Zanco)
181-0572-00 XD90 D.625-W.625/3.94-02-10 2 2 0.625 | 0.625 3.94
181-0573-00 XD90 D.625-W.625/5.91-02-10 2 2 0.625 | 0.652 5.91 118 40
181-0574-00 XD90 D.750-W.750/3.94-03-10 3 3 0.75 0.75 3.94
181-0575-00 XD90 D.750-W.750/5.91-03-10 3 3 0.75 0.75 5.91 Weldon 035 XDKT 10
181-0576-00 XD90 D1.00-W1.00/3.94-04-10 4 4 1.00 1.00 3.94 158 20
181-0577-00 XD90 D1.00-W1.00/5.91-04-10 4 4 1.00 1.00 5.91
181-0578-00 XD90 D1.25-W1.25/5.91-05-10 5 5 1.25 1.25 5.91 197 1.3
181-0579-00 XD90 D1.50-W1.50/5.91-06-10 6 6 1.50 1.50 5.91 1.0

Para sus insertos utilizados, ver pagina 150

o
’lll:r XD-90 Fresa (Cortador) para Escuadrar a 90
por Eje
Numero 2 . Angulo | Tipo de h ]
de Descripcion dc?:]nrg::t%s E?(Ieec?i'\:le:s @Dc ad @dg L de Mango | ap Max T'posg(:t 5 &
Parte Rampa | (Zanco)
181-0580-00 XD90 D2.00-A.750/1.75-05-10 5 5 2.00 0.75 1.77 175 2.5
181-0581-00 XD90 D2.50-A1.00/1.75-06-10 6 6 2.50 1.00 2.21 ' 2.0 Arbor 035 XDKT 10
181-0582-00 XD90 D3.00-A1.00/2.00-07-10 7 7 3.00 1.00 2.21 2.00 1.6
Partes de Ay
Repuesto Descripcion Torque
290-0489-00 Tornillo de Inserto M2.5 x 0.45 - 3.5 mm 1.2 Nm Reemplace tornillos desgastados o dafados, insertos y cuerpos de fresa. El uso
de largo correcto de Pasta Antiadherente (290-ASEIZE-03) ayudara en el aumento de la
290-0117-00 Llave (T-8) vida util de los tornillos.
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



. Jrmvas  insertos XDKT

Acero inoxidable

Aleaciones Resistentes al Calor

Acero

Fundicion

No-Ferroso

Aplicaciones Primarias

XD-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

Recubierto de PVD TiN PVD
eslzfalals]a]s
8| 88| 8|88
Descripcion Codigo de Geometria |z |2 |2 |E| x| & Geometria d S L R | d1
XDKT 100308 PDSR 111-1224- 54 |1 68 | 78 | 8 | I5 58 | 53 |Chaflany Redondeado| .394 | .143 | .394 | .031 | .110

Para pedidos, utilice el codigo de la geometria mas el cédigo de grado

Velocidades y Avances XD-90

Velocidad SFM (m/min) Avance ipt (mm/diente)
Material RECUBIERTO PVD (Incremento Tenacidad —) Geometria
PHoa10 PHE920 PHota PHG135 PDSR
Aceros de Bajo Carbon 590-750 (180-230) | 550-680 (170-210) | 520-620 (160-190) | 490-590 (150-180)
Aceros Aleados 550680 (170-210) | 520720 (160-200) | 460-500 (140-180) | 460-550 (140-170) fo0040)
Acero de Herramienta 520-720 (160-200) | 460-620 (140-190) | 420-520 (130-160) | 390-490 (120-150)
Ferritico y Martensitico 490-620 (150-190)
M Austenitico 330-520 (100-160) %)(1)282;;1
PH y Duplex 330-490 (100-150)
Clase de Hierro Gris 25-35 590-850 (180-260) | 550-810 (170-250)
Clase de Fundicion 45 490-680 (150-210) | 490-680 (140-200) %)ggg%?
Hierro Ductil 290-620 (90-190) 260-590 (80-180)
Aluminio < 8% Si
Cobre y Laton
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro 100-200 (30-60) 100-200 (30-60) 100-160 (30-50)
Basado en Nickel y Cobalto 70-230 (20-70) 70-230 (20-70) 70-200 (20-60) 3(??38(3)(1))2
Aleaciones de Titanio 130-290 (40-90) 130-290 (40-90) 130-230 (40-70)
Aceros Aleadoss Re> 50 200-330 (60-100)
Aceros Inoxidables Rc > 45 %)gggggf
Aceros de Herramientas RC > 50

P = Acero

M = Acero Inoxidable

K = Fundicion

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

S = Aleacion de Alta-Temp.

H = Acero Duro

FRESADO
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AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
. i L Tamaios de . " Numero de
Sistema Caracteristica Principal RrTns Tipo de Fresa (Cortador) Diametros T
AP-90 / APX-90
Tr'::lbajo Medio FRESA (CORTADOR) 0.375-1.50 1-5
O Mayor Angulo de Rampa APKT 10 03
Fresado Lateral
Q Mangos (Zancos) Weldon FRESA (CORTADOR) — FILO LARGO 0.75-1.50 4-24
< Montaje por Eje en Arbol
n (CAT - 40, CAT - 50, BT - 40, FRESA (CORTADOR) 0.875 - 2.00 2-5
g BT - 50, NT - 40, NT - 50, R8)
Ll FRESA (CORTADOR)- MANGO (ZANCO)
INTEGRAL R-8 1.00-2.50 2-6
FRESA (CORTADOR) — FILO LARGO 0.75 - 2.50 4-24
FRESA (CORTADOR) — MANGO (ZANCO) 2.00 12.00
APKT 16 04 INTEGRAL FILO LARGO CAT 40 ’ ’
FRESA (CORTADOR) — MANGO (ZANCO)
INTEGRAL FILO LARGO CAT 50 200-3.00 15-35
Filo Largo
FRESA (CORTADOR) POR EJE 1.50 - 8.00 4-12
FRESA (CORTADOR) POR EJE- FILO LARGO 2.00 - 6.00 6-32
APKT 17 05 FRESA (CORTADOR) 0.75-1.25 1-5

Jrmv  AP-90 / APX-90 Fresa (Cortador) para Escuadrar

a 90°

e Escuadrador de 90°

® Tres Tamafios de Insertos
para Adaptarse al Trabajo

* Filo Largo para Fresado Lateral

e Disefos de Gran Desempefio con
Capacidad de Corte en Rampa Hasta
7.5°

¢ DOC hasta 0.570 (14.5 mm)

e Seleccione Oferta con Refrigeracion
Interior

* Todo Excelente Alrededor del
Portaherramienta de Fresado

* Fresado de Cajas

D =

® Fresado Lateral

e Interpolacion Helicoidal

e Corte Axial Lateral

® Fresado de Canales o Ranuras

o Seleccione Oferta en CAT40,
CAT50, y Mango (Zanco)
Integral R8

e Rango Diametro: 0.375 a 8.00

e Fresas (Cortadores)de
Filo Largo Disponibles en

Didmetros Seleccionadas

T N~

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com
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AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

frmv  Fresa (Cortador) para Escuadrar con Angulo Efectivo de 90° -
Gran Desempeno

-

Numero de Parte Descripcion dle\lrnT;Et%s E[f)tlei;‘itve:s oD ad L L1 dgrl;grl::;:a Tz'gg c%e ap Max. E‘;gﬁ:
181-0644-00 AP90 D.375-W.375/3.15-01-10 1 1 0.375 | 0375 3.15 0.79 5.0
181-0604-00 AP90 D.500-W.500/3.94-01-10 1 1 0.50 0.50 3.94 0.98 32.0
181-0605-00 AP90 D.625-W.625/3.94-02-10 2 2 0.63 0.625 3.94 1.02 15.0
181-0607-00 AP90 D.750-W.750/3.94-02-10 2 2 0.75 0.75 3.94 1.18 7.5
181-0645-00 AP90 D.750-W.750/3.94-03-10 3 3 0.75 0.75 3.94 1.18 7.5
181-0608-00 AP90 D.750-W.750/7.87-02-10 2 2 0.75 0.75 7.87 1.58 7.5
181-0688-00 AP90 D1.00-W1.00/4.53-03-10 3 3 1.00 1.00 4.53 1.38 5.0
181-0689-00 AP90 D1.00-W1.00/4.53-04-10 4 4 1.00 1.00 453 1.38 5.0 Weldon 0.354 APKT 10
181-0609-00 AP90 D1.00-W1.00/5.91-03-10 3 3 1.00 1.00 5.91 3.15 5.0
181-0610-00 AP90 D1.00-W1.00/9.84-03-10 3 3 1.00 1.00 9.84 1.58 5.0
181-0690-00 AP90 D1.25-W1.25/4.92-04-10 4 4 1.25 1.25 4.92 1.58 2.0
181-0611-00 AP90 D1.25-W1.25/6.30-03-10 3 3 1.25 1.25 6.30 3.94 3.0
181-0612-00 AP90 D1.25-W1.25/9.84-04-10 4 4 1.25 1.25 9.84 1.58 2.0
181-0613-00 AP90 D1.50-W1.25/7.87-03-10 3 3 1.50 1.25 7.87 1.18 2.7
181-0614-00 AP90 D1.50-W1.25/9.84-05-10 5 5 1.50 1.25 9.84 1.18 2.7
181-0615-00 AP90 D.875-W.750/3.94-02-16 2 2 0.875 0.75 3.94 1.38 6
181-0616-00 AP90 D1.00-W1.00/3.94-02-16 2 2 1.00 1.00 3.94 1.58 5
181-0620-00 AP90 D1.00-W1.00/5.91-02-16 2 2 1.00 1.00 5.91 3.15 5
181-0619-00 AP90 D1.00-W1.00/7.87-02-16 2 2 1.00 1.00 7.87 1.97 5
181-0618-00 AP90 D1.25-W1.00/4.92-03-16 3 3 1.25 1.00 4.92 1.58 4 Weldon 0.571 APKT 16
181-0617-00 AP90 D1.25-W1.25/4.92-03-16 3 3 1.25 1.25 4.92 1.97 4
181-0622-00 AP90 D1.25-W1.25/6.30-03-16 3 3 1.25 1.25 6.30 3.94 4
181-0623-00 AP90 D1.50-W1.25/7.87-03-16 3 3 1.50 1.25 7.87 1.58 3
181-0624-00 AP90 D1.50-W1.25/9.84-03-16 3 3 1.50 1.25 9.84 1.58 3
Ver pagina 22-23 para insertos
Cortadores PE:emseég gg::;:o Descripcion Torque
APKT 10 290-0331-00 APKT 10 - Tornillo de Inserto 1.2 Nm
290-0117-00 APKT 10 Llave (T8 Torx)
APKT 16 290-0482-00 APKT 16 Tornillo de Inserto 3Nm
290-0124-00 APKT 16 Llave (Driver) Destornillador (T15 Torx )
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

[ill.': Fresas (Cortadores) Escuadradoras con Angulo Efectivo de 90°

% g = =
(@) | |
g E_! Li
v - - -
L
E L Numero | Dientes Tornillode | Tipo Tipo de
Nimero de Parte Descripcion de Insertos| Efectivos @Dc 2d L | Inserto P/N | Zanco | 2P Max Inserto
6-110-0501 APX-D.500-W.500-3.9-1-10 1 1 0.50 0.50 3.94 0.98
6-110-0561 APX-D.500-W.625-4.0-1-10 1 1 0.50 0.625 4.00 0.98
6-110-0602 APX-D.625-W.625-3.9-2-10 2 2 0.625 | 0.625 3.94 0.98
6-110-0702 APX-D.750-W.750-3.9-2-10 2 2 0.75 0.75 3.94 1.18
6-110-0702XL APX-D.750-W.750-4.75-2-10 2 2 0.75 0.75 4.75 2.00
6-110-0702B APX-D.750-C.750-4.75-2-10 2 2 0.75 0.75 4.75 1.57
6-110-1003B APX-D1.00-C1.00-10.0-3-10 3 3 1.00 1.00 10.00 1.57
6-110-1003XL APX-D1.00-W1.00-5.5-3-10 3 3 1.00 1.00 5.50 3.15
6-110-1073 APX-D1.00-W.750-5.5-3-10 3 3 .750 .750 5.50 1.63
6-110-1213 APX-D1.25-W1.00-4.0-3-10 3 3 1.25 1.00 4.00 1.20 6-998-4110 | Weldon 0.35 APKT 10
6-110-1214 APX-D1.25-W1.00-4.0-4-10 4 4 1.25 1.00 4.00 1.20
6-110-1215 APX-D1.25-W1.00-4.0-5-10 5 5 1.25 1.00 4.00 1.20
6-110-1513 APX-D1.50-W1.00-4.0-3-10 3 3 1.50 1.00 4.00 1.20
6-110-1523 APX-D1.50-W1.25-4.30-3-10 3 3 1.50 1.25 4.30 1.20
6-110-1525 APX-D1.50-W1.25-4.30-5-10 5 5 1.50 1.25 4.30 1.20
6-110-1526 APX-D1.50-W1.25-4.30-6-10 6 6 1.50 1.25 430 1.20
6-110-1203XL APX-D1.25-W1.25-6.3-3-10 3 3 1.25 1.25 6.30 4.00
6-110-1204B APX-D1.25-C1.25-10.0-4-10 4 4 1.25 1.25 10.00 1.57
6-110-1503XL APX-D1.50-W1.50-7.75-3-10 3 3 1.50 1.50 7.75 5.00
6-110-1505B APX-D1.50-C1.50-9.84-5-10 5 5 1.50 1.50 9.84 1.57
6-116-0702 APX-D.875-W.750-3.9-2-16 2 2 0.875 0.75 3.94 1.38
6-116-1072 APX-D1.00-W.75-5.6-2-16 2 2 1.00 0.75 3.69 1.66
6-116-1002 APX-D1.00-W1.00-3.9-2-16 2 2 1.00 1.00 3.94 1.57
6-116-1002C APX-D1.00-W1.00-5.6-2-16C 2 2 1.00 1.00 3.94 1.57
6-116-1002B APX-D1.00-C1.00-7.9-2-16 2 2 1.00 1.00 7.87 1.97
6-116-1002XL APX-D1.00-W1.00-5.6-2-16 2 2 1.00 1.00 5.60 3.15
6-116-1203 APX-D1.250-W1.250-4.9-3-16 3 3 1.25 1.25 4.92 1.57 6-998-4116 | Weldon 0.57 APKT 16
6-116-1213 APX-D1.250-W1.00-4.9-3-16 3 3 1.25 1.00 4.92 1.57
6-116-1203B APX-D1.250-C1.25-9.9-3-16 3 3 1.25 1.25 9.84 1.97
6-116-1203XL APX-D1.250-W1.25-6.3-3-16 3 3 1.25 1.25 6.25 3.25
6-116-2015 APX-D2.00-W1.00-5.3-2-16 5 5 2.00 1.00 5.35 1.77
6-116-1503B APX-D1.50-C1.50-9.8-3-16 3 3 1.50 1.50 9.84 1.97
6-116-1503XL APX-D1.50-W1.50-7.8-3-16 3 3 1.50 1.50 7.75 5.00
Mango (Zanco) R8
6-941-105 APK-D1.00-R8-5.8-2-16 2 2 1.00 5.80 1.70
6-941-110 APK-D1.25-R8-5.8-3-16 3 3 1.25 5.80 1.70 | 6-998-4008M
6-941-115 APK-D1.50-R8-6.1-4-16 4 4 1.50 R8 6.00 2.00 R8 0.57 APKT16
6-941-120 APK-D2.00-R8-6.1-5-16 5 5 2.00 6.00 2.00 6-098-4011
6-941-125 APK-D2.50-R8-6.1-6-16 6 6 2.50 6.00 2.00
Cortadores P::emse;g gg ::;:0 Descripcién Torque Ver pagina 22-23 para insertos
APKT 10 6-998-4110 APKT 10 - Tornillo de Inserto 1.2 Nm
6-998-208 APKT 10 Llave (T8 Torx)
6-998-4008M Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-8.4mm | 3.0Nm
APKT 16 6-998-4011 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.4mm | 3.0Nm
6-998-4116 Tornillo de Inserto M3.5 x 12
6-998-015 APKT 16 Llave (T15 Torx)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

[ill:: Fresas (Cortadores) de Filo Largo para Escuadrar con

Angulo Efectivo de 90°
BT

-n
=)
0
L1
L >
3
Numero de Parte . . . . Tipo
vescpdon | Mmew [ Dt | o | a | L | u | Jomiinde | Teode spwe | e
6-958-010 APX D.750-W.750-1.16-3.50-4-10 4 1 0.75 0.75 3.50 1.47 1.16
6-958-015 APX D1.00-W1.00-1.47-4.25-8-10 8 2 1.00 1.00 4.25 1.97 6-998-2506 | Weldon 1.47 APKT 10
6-958-025 APX D1.25-W1.25-1.83-4.50-15-10 15 3 1.25 1.25 4.50 222 1.83
6-958-035 APX D1.50-W1.25-2.20-5.00-24-10 24 4 1.50 1.25 5.00 2.72 2.20
6-958-040 APX D1.25-W1.25-1.00-4.00-4-16 4 2 1.25 1.25 4.00 1.72 1.00
6-958-045 APX D1.50-W1.25-1.50-4.50-6-16 6 2 1.50 1.25 4.50 222 1.50
6-958-050 APX D1.75-W1.50-2.00-5.16-8-16 8 2 1.75 1.50 5.16 247 2.00
6-958-055 APX D2.00-W1.50-2.28-5.41-12-16 12 3 2.00 1.50 5.41 2.72 | 6-998-4008M | Weldon 2.28 APKT 16
6-958-060 APX D2.00-W1.50-2.81-5.94-15-16 15 3 2.00 1.50 5.94 3.25 2.81
6-958-065 APX D2.00-W2.00-2.81-6.50-15-16 15 3 2.00 2.00 6.50 3.25 2.81
6-958-070 APX D2.50-W1.50-3.34-6.47-24-16 24 4 2.50 1.50 6.47 3.78 3.34
Mango (Zanco) Integral CAT
6-958-220 APX D2.00-C40-2.28-7.44-12-16 12 3 2.00 | CAT-40| 7.44 4.75 CAT-40 2.28
6-958-320 APX D2.00-C50-2.81-9.50-15-16 15 3 2.00 CAT-50 9.50 5.50 | 6-998-4011 CAT-50 2.81 APKT 16
6-958-325 APX D2.50-C50-3.34-10.50-24-16 24 4 2.50 10.50 | 6.50 3.34
Ver péagina 22-23 para insertos
Cortadores P':rli:‘se(;: g::::;io Descripcion Torque
APKT 10 6-998-2506 Tornillo de Inserto M2.5 - 0.45 L 3.5 mm 1.2 Nm
6-998-208 APKT 10 Llave (T8 Torx)
6-998-4008M Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L -8.4 mm 3.0Nm
APKT 16 6-998-4011 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.4mm 3.0Nm
6-998-015 APKT 16 Llave (T15 Torx )
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 19



AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

[ill:: Fresas (Cortadores) para Escuadrar
con Angulo Efectivo de 90°
para APKT 17 mm

o
=
o0 N 13 L1 L2 | Angul Ti
o Numero de Parte Descripcion ug\eero Dientes D1 | D2 | Longitud Longitud | Longitud ng: ° Tipo de ap (Iir;o
L APK 17 s Efectivos Total de de Rampa Zanco | Max. | | oo
Proyeccion | Extension
6-117-0701 APK-D.75-W.75-3.75-1-17 1 1 0.75 | 0.75 3.750 1.250 1.750 40
6-117-1002 APK-D1.00-W1.00-4.00-2-17 2 2 1.00 | 1.00 4.000 1.500 1.750 8
6-117-1203 APK-D1.25-W1.25-4.50-3-17 3 3 1.25 | 1.25 4.500 1.600 2.250 35 Weldon | 0.63 | APKT 1705
6-117-1504 APK-D1.50-W1.25-4.50-4-17 4 4 1.50 | 1.25 4.500 1.600 2.250 2.5
6-117-2005 APK-D2.00-W1.25-4.50-5-17 5 5 2.00 | 1.25 4.500 1.700 2.250 1.5
Cortador Pgl:‘temseé: gg::;: A Descripcion Torque
APKT 17 6-998-4008M Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-8.4 mm | 3.0Nm
6-998-015 Llave (T15 Torx)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
v Fresas (Cortadores) para Escuadrar
X

con Angulo Efectivo de 90° por Eje

N\
L

. . . Tornillo de Tipo
Numero de Parte Aerrya Numero | Dientes <
Descripcion : D d H [ Inserto ap Max. de
APX90 de Insertos| Efectivos PIN T
6-954-015 APX-D1.50-.500-4-16 4 4 1.50 0.50 3.0
6-954-020 APX-D2.00-.750-5-16 5 5 2.00 0.75 1.58 1.9
6-954-025 APX-D2.50-1.00-6-16 6 6 2.50 1.00 1.4 6-998-4008M
6-954-030 APX-D3.00-1.00-6-16 6 6 3.00 1.00 197 1.0 0,625 APKT 16
6-954-040 APX-D4.00-1.25-8-16 8 8 4.00 1.25 ' 0.7 '
6-954-050 APX-D5.00-1.50-9-16 9 9 5.00 1.50 2.48 0.5 6-098-4011
6-954-060 APX-D6.00-2.00-10-16 10 10 6.00 2.00 248 0.5
6-954-080 APX-D8.00-2.50-12-16 12 12 8.00 2.50 ' 0.3
Ver pagina 22-23 para Insertos
. . . Tornillo de Tipo
Numero de Parte Y Numero | Dientes <
Descripcion . D d H Nota Inserto ap Max. de
APT90 de Insertos| Efectivos PIN Inserto
6-955-020 APT-D2.00-.750-5-16 5 5 2.00 0.75 1.75 Paso
6-955-030 APT-D3.00-1.00-6-16 6 6 3.00 1.00 Escalonado -
6-955-040 APT-D4.00-1.25-8-16 8 8 4.00 1.25 2.00 Para Reducir | 6-998-4008M 0.625 APKT 16
: la Resonancia
6-955-045 APT-D4.00-1.50-8-16 8 8 4.00 1.50
Numero de Parte s
Cortador Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-998-4011 Tornillo de Inserto M4 - 0.7 L11.4mm| 3Nm
APKT 16 6-998-4008M Tornillo de Inserto M4 - 0.8 3Nm
6-998-015 Llave (T15 Torx )
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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AP-90 Sistema de Fre

’illn’i Fresas (Cortadores) para Escuadrar con Filo

, 'y
. o . J
Largo y Angulo Efectivo de 90° por Eje )
3
x
L}
y A
L
Numero de Parte Dererinion Numero Dientes D " H A Tornillo de Inserto T(iipeo
APX90 P de Insertos | Efectivos P/N I
nserto
6-956-020 APX-D2.00-1.00-1.00-6-16 6 3 2.0 1.00 2.38 1.00
6-956-025 APX-D2.50-1.50-1.00-12-16 12 4 2.5 1.00 6-998-4008M
6-956-030 APX-D3.00-1.50-1.25-15-16 15 5 3.0 1.25 2.38 1.50 APKT 1604
6-956-050 APX-D5.00-1.50-1.50-21-16 21 7 5.0 1.50 6-998-4011
6-956-060 APX-D6.00-2.00-2.00-32-16 32 8 6.0 2.00 3.14 2.00
Ver pégina 22-23 para insertos
Numero de Parte Y
Cortadores Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-998-4011 Tornillo de Inserto M4 - 0.7 L 11.4 mm 3Nm
APKT 17
6-998-015 Llave (T15 Torx )
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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AP-90 Sistema de Fresado

. ez APKT 10 Insertos

) a Acero

Aplicaciones Primarias

(@) Acero Inoxidable
3 Fundicion
W) No-Ferroso
LLl . .
o Aleaciones Resistentes al Calor
== Recubrimiento PVD Tl uc
2SR |R|Q|K| @] e|
8 (8|8 |8|=) 3|8
Descripcion Codigo de Geometria |z |&|z|z|&2|&|& Filo de Corte iC s L R F
APKT 100305 PDFR-AL 211-0054- 10 Filo Agudo
APKT 100305 PDR 111-0022- 86 Filo Redondo
APKT 100305 PDER 111-1070- 68 | 78 86 Filo Redondo 0.019| 0.047
APKT 100305 PDTR 111-0946- 78 | 66 | 86 Filo Chaflan ’ '
APKT 100305 PDSR 111-2167- 68 Chaflan & Redondeado] 0.263 | 0.137 | 0.393
APKT 100305 PDSR 111-1041- 78 Chaflan & Redondeado|
APKT 100308 PDER 111-1071- 54 68 86 Filo Redondo
APKT 100308 PDTR 111-1042- 78 86 Filo Chaflan .031 | .035
APKT 100308 PDSR 111-1044- 68 | 78 86 Chaflan & Redondeado)

Para pedidos, utilice el cédigo de la geometria mas el cédigo de grado

@ > s APKT 16 Insertos

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones Resistentes al Calor

Recubrimiento PVD el uc
(- I T I~ T O T L I
2 8|1 8| 5| 8| 518| 8
Descripcion Codigo de Geometria |z ||z |z|z|T| = Filo de Corte ic | s L |R|F
APKT 160408 PDFR-AL 111-1923- 10 Filo Agudo
APKT 160408 PDER 111-2159- 67 | 68 Filo Agudo
APKT 160408 PDER 111-1073- 54 78 86 Filo Redondo 037210210/ 0.62910.03110.069
APKT 160408 PDSR 111-2158- 68 | 78 | 66 | 86 Filo Chaflan
APKT 160416 PDFR 111-1049- 68 Filo Redondo
APKT 160416 PDER 111-1074- 68 Filo Redondo
APKT 160416 PDTR 111-0988- 78 Filo Chaflan 0372 0.210 0.62910.063\0.047
APKT 160416 PDSR 111-1050- 68 | 78 | 66 Chaflan & Redondeado
APKT 160432 PDER 111-1075- 68 Filo Redondo
APKT 160432 PDTR 111-1051- 86 Filo Chaflan 0.3720.210{0.629|0.126| —
APKT 160432 PDSR 111-1052- 68 | 78 86 Chaflan & Redondeado
Para pedidos, utilice el codigo de la geometria mas el cédigo de grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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AP-90 Sistema de Fresado

Aplicaciones Primarias

#rmvzz  APKT Insertos de Estilo Especializado

Cutting Tools

R
Acero )
Acero Inoxidable ?
Fundicion ah j
L d1 B
No-Ferroso w _,) 15
Aleaciones Resistentes al Calor
Sin Recu- d
brimiento
3 2 -
x x g
Descripcion Codigo de Geometria = = Filo de Corte d S L R d1
APKT 100305 PDFR-MA 6-APM-302 2 Filo Agudo
APGT 100305 PDER-ALU 6-APK-302 X Filo Redondo 0.263 | 0.137 | 0.393 | 0.019 | 0.110
APLX 100305 PDTR 6-APK-302 4 Filo Chaflan
APLX 100308 TR 6-APX-303 4 Filo Chaflan 0.263 | 0.137 | 0.393 | 0.031 | 0.110
APKT 160402 PDFR-MA2 6-APM-503 2 Filo Agudo 0.008
APKT 160404 PDFR-MA 6-APM-504 2 Filo Agudo 0.372 0.187 | 0.629 | 0.016 | 0.173
APGT 160408 PDER-ALU 6-APX-503 X Filo Redondo 0.031
APKT 160408 PDFR-MA2 6-APM-502 2 Filo Agudo 0.031
APKT 160416 PDFR-MA 6-APM-505 2 Filo Agudo 0372 | 0.210 | 0.629 | 0.063 | 0.173
APKT 160432 PDFR-MA 6-APM-508 2 Filo Agudo 0.126
APKT 170508 PETR 6-APK-605 4 Filo Chaflan 0372 | 0.210 | 0.669 | 0.031 | 0.173
Para pedidos, utilice el cédigo de la geometria mas el cédigo de grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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) AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

AP-90 Velocidades de Fresado

Velocidad SFM (m/min)
RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de la Tenacidad —») Sin Recu-
O Material brimiento
PH6910 PH6325 PH6125
g TMXO05 PH8910 PHC315 PH6920 TMX30 PH8125 PH6930 PH6135 PH0910
m Aceros de Baio Carbén 590-750 550-680 590-980 520-620 490-590 490-590
o I (180-230) (170-210) (180-300) (160-190) (150-180) (150-180)
o Aceros Aleados 550-680 520-720 330-620 460-590 460-550 460-550
(170-210) (160-200) (100-190) (140-180) (140-170) (140-170)
Aceros de Herramienta 520-720 460-620 130-360 420-520 390-490 390-490
(160-200) (140-190) (40-110) (130-160) (120-150) (120-150)
Ferritico y Martensitico 490-620 490-590 460-550
y (150-190) (150-180) (140-170)
. 330-520 230-520 290-460
M Austenitico (100-160) | (70-160) (90-140)
PH v Dunlex 330-490 290-420 260-420
youp (100-150) | (90-130) (80-130)
Hierro Gris Clase 25-35 590-850 490-720 550-810 590-780 590-780 280-420
(180-260) (150-220) (170-250) (180-240) (180-240) (85-130)
Fundicién Clase 45 490-680 500-760 490-680 520-750 520-750 210-390
(150-210) (155-235) (140-200) (160-230) (160-230) (65-120)
Hierro Dictil 290-620 370-550 260-590 330-520 330-520 160-260
(90-190) (115-170) (80-180) (100-160) (100-160) (50-80)
L . 850-4000 2630-3070
0,
Aluminio < 8% Si (260-1230) (810-945)
Cobre v Latén 590-1200 1320-1530
y (180-370) (405-470)
.. . 390-810 800-930
0
Aluminio > 8% Si (120-250) (245-285)
Basado en Hierro 100-200 100-200 100-160 100-160
(30-60) (30-60) (30-50) (30-50)
Niquel v Basado en Hierro 70-230 70-230 70-200 70-200
quely (20-70) (20-70) (20-60) (20-60)
Aleaciones de Titanium 130-290 130-290 130-230 130-230
(40-90) (40-90) (40-70) (40-70)
200-330
Aceros Rc> 50 (60-100)
Acero Inoxidable Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC>50
M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion Alta-Temperatura H = Acero Duro
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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AP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
AP-90 Avances de Fresado
Avance ipt (mm/diente)
. Geometria / Preparacion del Filo (Incremento de la Tenacidad —)
Material
ALU AL PDFR(X) PDER(X) PDTR(X) PDSR(X) ;
n
Aceros de Bajo Carbon >
O
Aceros Aleados 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012 o
(0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Aceros de Herramienta
Ferritico y Martensitico
M Austenitico 0.002-0.004 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
(0.05-0.10) (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.10-0.20)
PHy Duplex
Hierro Gris Clase 25-35
Fundicién Clase 45 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Hierro Ductil
Aluminio < 8% Si
Cobre v Latén 0.004-0.013 0.004-0.013
y (0.10-0.33) (0.10-0.33)
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro
Niauel v Basado en Hierro 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
quety (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.1-0.20)
Aleaciones de Titanium
Aceros Rc> 50
0.004-0.006
Acero Inoxidable Rc > 45 (0.10-0.15)
Aceros de Herramienta
RC>50
M = Acero Inoxidable K = Fundicién N = Aluminio S = Aleacién Alta-Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 25
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Cutting Tools
Sistema Caracteristicas Principales Tamafios de Tipo de Cortador Diametros Numero de
p Insertos p Insertos
AN-90
Trabajo Pesado
FRESA (CORTADOR) 0.75-2.00 2-7
O Dos Tamafios de Insertos
(@] ) ANHX 10
< Mayor Angulo de Rampa
4] para Cortadores que Usan FRESA (CORTADOR)
L Inserto Tamafio 10 POR EJE 1:30-4.00 4-12
o
Ll
Paso Multiple Ofrecido para
Diametros Fundamentales
FRESA (CORTADOR) 1.25-2.00 2-4
Cuatro Filos de Corte en
Cada Inserto
ANHX 16
FRESA (CORTADOR)
POE EJE 2.00 - 6.00 3-11

para Trabajo Pesado

e Escuadrador de 90°

e Dos Tamanos de Insertos 10mm y 16 mm

e Cuatro Filos de Corte en Cada Inserto

e Capacidad de Corte en Rampa hasta
6.8° (Con Inserto Tamafo 10)

* Paso Mutliple ofrecido para Didmetros
Especificos

* DOC hasta 0.590 (15 mm)

e Refrigeracion Interior

i

FRESADO
26

AN-90 Sistema de Fresado

e La Herramienta Perfecta para Fresado
en Escuadra y Trabajo Pesado

e Fresado de Cajas

e Interpolacion Helicoidal

e Corte Axial Lateral

e Fresado de Canales o Ranuras

e Capacidades extremas para
Corte en Rampa

e Rango Diametro: 0.750 a 6.00

o B By ity

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com
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Fresas (Cortadores) ANHX con

Angulo de Corte de 90°

. . o Tipo
. G Numero | Dientes Tipo de z
Numero de Parte Descripcion T (s | B @Dc od L L1 a® T ap Max. Insde?'to
181-0712-00 AN90 D.750-W.750/3.94-02-10 2 2 0.750 | 0.750 3.94 1.18 3.0
181-0713-00 AN90 D.750-W.750/3.94-03-10 3 3 0.750 0.750 3.94 1.18 3.0
181-0770-00 AN90 D1.00-W1.00/4.53-02-10 2 2 1.00 1.000 4.53 1.38 2.0
181-0643-00 AN90 D1.00-W1.00/4.53-03-10 3 3 1.00 1.000 4.53 1.38 2.0
181-0771-00 AN90 D1.25-W1.25/4.92-03-10 3 3 1.25 1.250 4.92 1.58 1.4
181-0772-00 AN90 D1.25-W1.25/4.92-04-10 4 4 1.25 1.250 4.92 1.58 1.4 Weldon 0354 | ANHXTO
181-0773-00 AN90 D1.50-W1.50/5.12-04-10 4 4 1.50 1.500 5.12 1.65 1.2
181-0774-00 AN90 D1.50-W1.50/5.12-05-10 5 5 1.50 1.500 5.12 1.65 1.2
181-0775-00 AN90 D2.00-W1.50/5.32-05-10 5 5 2.00 1.500 5.32 1.77 1.0
181-0776-00 AN90 D2.00-W1.50/5.32-07-10 7 7 2.00 1.500 5.32 1.77 1.0
181-0601-00 AN90 D1.25-W1.25/4.92-02-16 2 2 1.25 1.250 4.92 1.58 1.2
181-0602-00 AN90 D1.50-W1.25/5.12-03-16 3 3 1.50 1.250 5.12 1.65 1.0 Weldon 0.591 ANHX 16
181-0603-00 AN90 D2.00-W1.25/5.32-04-16 4 4 2.00 1.250 5.32 1.77 0.5
Ver la pagina siguiente para insertos
’lll;r Fresas (Cortadores) ANHX con Angulo de
o .
Corte de 90° Por Eje
Numero de Parte Descripcion Numerof (Bblentes @Dc Piloto ad L ° Tipo ap Max T(iipeo
p de Insertos| Efectivos ad 9 « de Montaje P ’ e
181-0777-00 AN90 D1.50-A.500/1.50-04-10 4 4 1.50 0.50 142 1500 3.0
181-0778-00 AN90 D1.50-A.500/1.50-05-10 5 5 1.50 3.0
181-0779-00 AN90 D2.00-A.750/1.75-05-10 5 5 2.00 075 177 1.750 2.0
181-0780-00 AN90 D2.00-A.750/1.75-07-10 7 7 2.00 ) ) 2.0
181-0781-00 AN90 D2.50-A1.00/1.75-07-10 7 7 2.50 1.4 Montaje por
. . . . 0.354 | ANHX 10
181-0782-00 AN90 D2.50-A1.00/1.75-09-10 9 9 2.50 1.0 221 1750 1.4 Eje en Arbol
181-0783-00 AN90 D3.00-A1.00/2.00-08-10 8 8 3.00 1.00 221 2.000 1.2
181-0784-00 AN90 D3.00-A1.00/2.00-10-10 10 10 3.00 ) ) 1.2
181-0785-00 AN90 D4.00-A1.25/2.00-09-10 9 9 4.00 125 287 5,000 1.0
181-0786-00 AN90 D4.00-A1.25/2.00-12-10 12 12 4.00 1.0
181-0589-00 AN90 D2.00-A.750/1.75-03-16 3 3 2.00 0.75 177 0.5
181-0590-00 AN90 D2.00-A.750/1.75-04-16 4 4 2.00 ) 175 0.5
181-0591-00 AN90 D2.50-A1.00/1.75-04-16 4 4 2.50 1.00 291 ' -
181-0592-00 AN90 D2.50-A1.00/1.75-06-16 6 6 2.50 ) ) -
181-0593-00 AN90 D3.00-A1.00/2.00-05-16 5 5 3.00 1.00 291 -
181-0594-00 AN90 D3.00-A1.00/2.00-06-16 6 6 3.00 ' ) 2.00 - Montaje por 0591 | ANHX 16
181-0595-00 AN90 D4.00-A1.25/2.00-05-16 5 5 4.00 195 287 ' - Eje en Arbol ’
181-0596-00 AN90 D4.00-A1.25/2.00-08-16 8 8 4.00 ' ) =
181-0597-00 AN90 D5.00-A1.50/2.50-07-16 7 7 5.00 150 339 -
181-0598-00 AN90 D5.00-A1.50/2.50-10-16 10 10 5.00 ) ) 2.50 -
181-0599-00 AN90 D6.00-A2.00/2.50U-08-16 8 8 6.00 2.00 4388 '
181-0600-00 AN90 D6.00-A2.00/2.50U-11-16 11 11 6.00 ) ) -
Ver pagina 22-23 para insertos
Numero de Parte S
Cortadores Partes de Repuesto Descripcion Torque
ANHX 10 290-0091-00 Tornillo de Inserto M3 X 0.5 L-7.4 mm 3.0Nm
290-0257-00 Llave (Torx T9)
290-0475-00 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.0 mm 3.0Nm
ANHX 16 290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T15)
290-0148-00 Llave(Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

w frmvzz ANHX 10 MM & Insertos 16 MM

Aplicaciones Primarias

O Acero
(a]
< Acero Inoxidable
o
Fundicion
oc
L No-Ferroso
Aceros Resistantentes al calor
Recubrimiento PVD | UC
mn o o o o
5|la|2|8|2
Descripcion Codigo de Geometria |z |z |x|& Geometria iC S | R F
ANHX 100405 PNR-LP 111-1652- D2 | 54 | 68 | 66 0.020
LP 0.260 0.244 0.394 0.039
ANHX 100412 PNR-LP 111-1908- D2 | 54 | 68 | 66 0.047
ANHX 160708 PNR-LP 111-1519- D2 | 54 | 68 | 66 0.031
LP 0.440 0.315 0.630 0.179
ANHX 160712 PNR-LP 111-1596- 54 | 68 0.062
ANHX 160708 PNR-MP 111-1595- D2 | 54 | 68 | 66 0.031
MP 0.440 0.315 0.630 0.179
ANHX 160712 PNR-MP 111-1598- 68 0.062
ANHX 160712 PNR-LN 111-1597- 10 LN 0.440 0.315 0.630 | 0.062 0.179
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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AN-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
AN-90 Velocidades y Avances
Velocidad SFM (m/min) Avance IPT (mm/tooth)
. RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Geometria / Preparacion de Filo
Material Tenacidad —>») Uncoated ( Incremento de Tenacidad —>») -
PH6705 PH6910 PH6920 PH6930 PH0910 FR-LN R-LP ER-LP MP ﬁ
. 3 590-750 550-680 490-590 wn
Aceros de Bajo Carbén (180-230) | (170-210) | (150-180) g
Aceros Aleados 550-680 520-720 460-550 0.004-0.008 | 0.004-0.009 | 0.004-0.009 o
(170-210) | (160-200) | (140-170) (0.10-0.20) | (0.10-0.22) | (0.10-0.22)

520-720 460-620 390-490
(160-200) | (140-190) | (120-150)

490-620 460-550
(150-190) | (140-170)

330-520 290-460
(100-160) (90-140)

330-490 260-420
(100-150) (80-130)

590-880 590-850 550-810 590-780 280-420
(180-270) | (180-260) | (170-250) | (180-240) | (85-130)

550-830 | 490-680 490-680 520-750 210-390 0.004-0.009 | 0.004-0.010 | 0.004-0.010
(170-255) | (150-210) | (140-200) | (160-230) | (65-120) (0.10-0.22) | (0.10-0.25) | (0.10-0.25)

420-630 | 290-620 260-590 330-520 160-260

Aceros de Herramienta

Ferritico y Martensitico

M Austenitico

PH y Duplex

Hierro Gris Clase 25-35

Fundicion Clase 45

Hierro Ductil (130-195) | (90-190) | (80-180) | (100-160) | (50-80)
— _ 2630-3070
0,
Aluminio < 8% Si (810-945)

1320-1530 | 0.004-0.014

Cobrey Latén (a05-470) | (0.10-0.35)

L . 800-930
0y
Aluminio > 8% Si (245-285)
Basado en Hierro 100-200 100-200
(30-60) (30-60)
Basado en Niqueel y 70-230 70-230 0.004-0.005 | 0.004-0.005
Cobalto (20-70) (20-70) (0.10-0.12) | (0.10-0.12)
. - 130-290 130-290
Aleaciones de Titanio (40-90) (40-90)
200-330
Aceros Rc> 50 (60-100)
Acero Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramientas
RC>50
M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion Alta-Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 29
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Cutting Tools

AD-90 Sistema de Fresado

. o . Tamaiios de . . Numero de
Sistema Caracteristica Principal T Tipo de Cortador Diametros :jn BT
AD-90
Angulo Efectivo de 90°
ADKT 15 05 FRESA (CORTADOR) 1.00-1.25 2-3

Angulo de Rampa hasta 11.5°

frov=

AD-90 Fresas (Cortadores)

e Fresado en Escuadra Exacto de 90°

e Capacidad de Corte en Rampa hasta 11.5°
* DOC hasta 0.530 (13.5 mm)

e Seleccion de Oferta con Refrigeracion Interior
® Todo Excelente Alrededor del Porta

Herramienta de Fresado

* Fresado de Cajas

® Fresado Lateral

e Interpolacion Helicoidal

e Corte Axial Lateral

e Fresado de Canales o Ranuras
® Rango de Didmetro:

1.0y 1.25

o N By iy

Alto Desempefio Angulo de Corte Efectivo

) (- .
90° Estilo ADKT 15 - . -
. . . Angulo | Tipo Tipo
Numero de L Nuamero de | Dientes ap
Descripcion ; @Dc ad L | de de R de
Parte Insertos | Efectivos Rampa | Zanco Max. (i
181-0625-00 AD90 D1.00-W1.00/3.94-02-15 2 2 1.00 1.00 3.94 1.38 1.5
Weldon 0.532 ADKT1505
181-0626-00 AD90 D1.25-W1.25/4.92-03-15 3 3 1.25 1.25 4.92 1.58 5.3
Ver la pagina siguiente para insertos
Numero de Parte o
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0482-00 Tornillo de Inserto 3.0Nm . .
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (T15 Torx ) @ | % | - g [
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm e .
A - o ¥ Vi
forrss Uso General Angulo de Corte Efectivo 90 s (el
. ] T !
Estilo ADKT 15
. i . Angulo | Tipo Tipo
Nuamero de s Numero de | Dientes ap
Descripcion : @Dc ad L | de de , de
Parte Insertos | Efectivos Rampa | Zanco Max. i
6-215-1002 ADK-D1.00-W1.00-3.9-2-15 2 2 1.00 1.00 3.94 1.38 0.5
Weldon 0.540 ADKT1505
6-215-1203 ADK-D1.25-W1.25-4.9-3-15 3 3 1.25 1.25 4.92 1.58 0.5
Ver la pagina siguiente para insertos
Numero de Parte N
Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-998-4116 Tornillo de Inserto 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (T15 Torx )

290-ASEIZE-03

Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com
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AD-90 Sistema de Fre

Cutting Tools
AD-90 Insertos
Aplicaciones Primarias
A
cero -n
Acero inoxidable )
m
Fundicién ;
No-Ferroso (w)
Aleaciones Resistentes al Calor o
TMX
Recubrimiento PVD
2 S < - a
8 8 b b =
Descripcion Codigo de Geometria = | = | | £ = Geometria d S L R | di
ADKT 1505 PDFR 111-0611- 68 Filo Agudo
ADKT 1505 PDER 111-0006- 54 68 Filo Redondo
- - 0.374{0.220 | 0.624 {0.031(0.173
ADKT 1505 PDTR 111-1209- 78 86 Filo Chaflan
ADKT 1505 PDSR 111-1218- 68 Chaflan & Redondeado!

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

FRESADO 31
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) AD-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

AD-90 Velocidades de Fresado

Velocidad SFM (m/min)
Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —)
o PH6910 iiloags PH6920 TMX30 PH6125 PH6930 PH6135
o) PHC315
g Aceros de Baio Carbén 590-750 550-680 590-980 520-620 490-590 490-590
L ) (180-230) (170-210) (180-300) (160-190) (150-180) (150-180)
oc
Ll Aceros Aleados 550-680 520-720 330-620 460-590 460-550 460-550
(170-210) (160-200) (100-190) (140-180) (140-170) (140-170)
. 520-720 460-620 130-360 420-520 390-490 390-490
Aceros de Herramienta (160-200) (140-190) (40-110) (130-160) (120-150) (120-150)
Ferritico y Martensitico 490-620 490-590 460-550
y (150-190) (150-180) (140-170)
. 330-520 230-520 290-460
M Austenitico (100-160) (70-160) (90-140)
PH v Duplex 330-490 290-420 260-420
y bup (100-150) (90-130) (80-130)
. . 590-850 490-720 550-810 590-780 590-780
Hierro Gris Clase 25-35 (180-260) (150-220) (170-250) (180-240) (180-240)
L 490-680 500-760 490-680 520-750 520-750
Fundicién Clase 45 (150-210) (155-235) (140-200) (160-230) (160-230)
. , 290-620 370-550 260-590 330-520 330-520
Hierro Ductil (90-190) (115-170) (80-180) (100-160) (100-160)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
. 100-200 100-200 100-160 100-160
Basado en Hierro (30-60) (30-60) (30-50) (30-50)
Basado en Niquel y 70-230 70-230 70-200 70-200
Cobalto (20-70) (20-70) (20-60) (20-60)
. S 130-290 130-290 130-230 130-230
Aleaciones de Titanio (40-90) (40-90) (40-70) (40-70)
Aceros Re> 50 (260(? '1303(3
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC>50

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta-Temperatura H = Acero duro

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
32 o www.tmxtools.com




AD-90 Sistema de Fresado
S

Cutting Tools

AD-90 Avances

Avance ipt (mm/tooth)
Material Geometria / Preparation del Filo (Incremento de Tenacidad —>)
PDFR PDER PDTR PDSR
Aceros de Bajo Carbon
Aceros Aleados 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Aceros de Herramienta

Ferritico y Martensitico

-
)
m
n
>
O
@)

M Austenitico 0.002-0.004 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
(0.05-0.10) (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.10-0.20)

PH y Duplex

Hierro Gris Clase 25-35

Fundicién Clase 45 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Hierro Ductil
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro
Basado en Niquel y 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
Cobalto (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.1-0.20)
Aleaciones de Titanio
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables 0.004-0.006
Rc > 45 (0.10-0.15)

Aceros de Herramienta
RC > 50

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta-Temperatura H = Acero duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 33
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TP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

. o . Tamaiios de . . Numero de
Sistema Caracteristicas Principales Insertos Tipo de Cortador Diametros Insertos
TP-90
Insertos Triangulares de 90°,
-] Escuadrador FRESA (CORTADOR) 0.50 - 1.00 2-7
Utiliza Insertos Comunes de Estilo 1PG 22,
- TPG y TPU (TPUN) TPUN 22
FRESA (CORTADOR)
— MANGO (ZANCO| 1.00 4-12
Tres Tamafios de Insertos 1/4, 3/8, INTEGR A(L R-8 )
= y121C
. Weldon, Mangos (Zancos) R-8 y
Montaje en Arbol FRESA (CORTADOR) 1.50 - 2.00 3
PG 32 FRESA (CORTADOR)
= TPUN 32 — MANGO (ZANCO) 1.25-3.00 2-5
INTEGRAL R-8
) FRESA (CORTADOR)
> PARA ESCUADRAR POR 1.50 - 2.50 3
EJE
PG 43 FRESA (CORTADOR)
PARA ESCUADRAR POR 3.00 - 8.00 4-8
TPUN 43 EJE

,inﬂ TP-90 Fresas (Cortadores)

®ww

FRESADO

® Insertos triangulares de 90°, Escuadradores

e Utiliza Insertos Comunes de Estilo TPG y TPU (TPUN)
e Varios Tamafios de insertos 1/4, 3/8, y 1/2

* Mangos (Zancos) R8

* Mangos (Zancos) Weldon

* Cortadores Montaje en Arbol Tipo "Sheel"

e Gran Surtido de Insertos

* Rango de Didmetro: 0.5 a 8.0 ”[g:[lj] a

20°

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




TP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
frmvas TP-90 Fresas (Cortadores) T . ]
para Escuadrar a 90° T =
b | ) 1 .
Numero de Descripcion Nu:jneero Dientes D d L I Nur':;erl;z de Nuglaer:‘.: de T(Iizo ap T(lj;;o
Parte e Efectivos Torrlullp’de Llalve de | Mango | Max. (iEeris
Sujecion Ajuste (Zanco)
Mango (Zanco) Weldon

6-901-002 TPG-D.500-W.500-2.8-1-2 1 1 0.50 | 0.50 | 2.78 | 1.00 | 6-999-260 TPG/TPU-21
6-901-005 TPG-D.750-W.750-3.2-2-2 2 2 0.75 | 0.75 | 3.25 | 1.22 6-999-262 6-999-583 0.437
6-901-010 TPG-D1.00-W.750-3.2-2-2 2 2 1.00 | 0.75 | 3.25 | 1.22 TPG/TPU-22
6-901-015 TPG-D1.25-W.750-3.2-2-3 2 3 125 | 0.75 | 3.25 | 1.52
6901020 | TPG-D1.50-W.7503.2-33 3 3 | 150 | 075 | 325 | 122 | 6:999-268 Weldon
6-901-070 TPG-D1.50-W1.00-3.7-3-3 3 3 1.50 | 1.00 | 3.69 | 1.41 6-999-584 0.656 | TPG/TPU-32
6-901-030 TPG-D2.00-W.750-3.2-3-3 3 3 2.00 | 0.75 | 3.69 | 1.22
6-901-080 TPG-D2.00-W1.00-3.7-3-3 3 3 2.00 | 1.00 | 3.69 | 1.41 6:999:270

Mango (Zanco) R8
6-901-510 TPG-D1.00-R8-5.4-2-2 2 2 1.00 538 | 1.33 | 6-999-262 6-999-583 0.437 | TPG/TPU-22
6-901-515 TPG-D1.25-R8-5.6-2-3 2 2 1.25 6-999-270
6-901-520 TPG-D1.50-R8-5.6-3-3 3 3 1.50 6-999-268
6-901-525 TPG-D1.75-R8-5.6-3-3 3 3 1.75 | 0.949 558 | 152 €-990-584 R8 0.656 |TPG/TPU-32
6-901-530 TPG-D2.00-R8-5.6-3-3 3 3 2.00

6-999-270
6-901-535 TPG-D2.50-R8-5.6-4-3 4 4 2.50
6-901-540 TPG-D3.00-R8-5.6-5-3 5 5 3.00
Ver las 2 paginas siguientes para Insertos
Py;jtemseég :2:3;: 5 Descripcion Torque

6-999-260 Tornillo de Sujecion de Inserto M4 x 0.7 L-6.0mm 3Nm
6-999-262 Tornillo de Sujecion de Inserto M5 x 0.8 L-8.0 mm 6Nm
6-999-583 Llave Hexagonal 3 mm
6-999-268 Tornillo de Sujecion de Inserto M6 x 0.75 L-8.0mm 8Nm
6-999-270 Tornillo de Sujecion de Inserto M6 x 0.75 L-12.0mm | 8Nm
6-999-584 Llave Hexagonal 4 mm §.|
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm ' “é

frmvas TP-90 Fresas (Cortadores) para Escuadrar Por Eje

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

wimerode | oo cingan | M | pints | | |, [Pl e Nimeiode e Mimerode | Nimerode | o | Tho
Insertos P/N de Apoyo de Sujecion Llave *| Inserto
Mango (Zanco) Weldon
6-902-156 TPG-D1.50-.500-3-3 3 3 1.50 | 0.50 | 1.58
6-902-157 TPG-D2.00-.750-3-3 3 3 2.00 | 0.75 | 1.66 - 6-999-270 6-999-584 | 0.656 | TPG/TPU-32
6-902-158 TPG-D2.50-1.00-3-3 3 3 2.50 | 1.00 | 1.84
6-902-159 TPG-D3.00-1.00-4-4 4 4 3.00 | 1.00 | 1.97
6-902-160 TPG-D4.00-1.50-5-4 5 5 4,00 | 1.50 | 1.78
6-902-161 TPG-D5.00-1.50-6-4 6 6 5.00 | 1.50 6-999-394|  6-999-400 6-999-274 6-999-585 | 0.860 | TPG/TPU-43
6-902-162 TPG-D6.00-2.00-7-4 7 7 6.00 | 2.00 | 2.48
6-902-163 TPG-D8.00-2.50-8-4 8 8 8.00 | 2.50
Ver las 2 paginas siguientes para Insertos
Pglrl:emsec;: g: ::er:: 5 Descripcion Torque Pg::‘e;: gg ::er:: . Descripcion
6-999-394 Placa de Apoyo 6-999-274 Tornillo de Sujecion de Inserto M8 x 1.0 L-18.0mm
6-999-400 Tornillo de Placa de Apoyo 6-999-585 Llave Hexagonal 5mm
6-999-270 Tornillo de Sujecion de Inserto M6 x 0.75 L-12.0mm 8Nm 290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
6-999-584 Llave Hexagonal 4mm

FRESADO
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Cutting Tools

T —

TP-90 Sistema de Fresado

v 90° Insertos de Carburo con Angulo De Corte 90°

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Recubrimiento

Aplicaciones Primarias

Sin

TPMR-12

11°

TPMR-13

11°

A A

Acabado a Acabado
Fino

PVD Recubrimiento
il |mle|lg]8]
. . gl8|l2|=]|8|2|¢g . Filo de Corte/| .

Descripcion CodigodeGeometria | =z |z |2 |[E| 2| £ | £ Caracteristicas Geometria | i€ S | R F

TPMR 222-12 112-0743- 56 Con Rompeviruta -12
0.250 | 0.125 0.4 |0.031 -
TPMR 222-13 112-0744- 56 Con Rompeviruta -13
TPMR 321-12 112-0745- 68 Con Rompeviruta -13 0375|0125 | 0.6 [0.015| -
TPGN 322 111-0426- 68 10 | 02 | 09 | SinRompevirutade -
Precisién
TPMR 322-12 112-0748- 02 Con Rompeviruta -12 0.375 | 0.125 0.6 |0.031 -
TPMR 322-13 112-0749- 68 Con Rompeviruta -13
Sin Rompeviruta de
TPGN 323 111-0427- 78 Precision - 0.375 | 0.125 0.6 |0.047| -
TPKN 32 PDTR Chaflan, R.H. . z
TPKN 1603 PDTR 111-0455- 68 86 derechas Filo Chaflan
TPKR 32 PDSR 111-0476- 26 Chaflan, R.H Derechas Chaflan & 0.375 | 0125 | 06 |0.0280.047
TPKR 1603 PDSR Con Rompeviruta Redondeado
Sin Rompeviruta de

TPGN 432 111-0431- 56 Precision - 0.500 | 0.187 | 0.8 |0.031| -
TPKR 43 PDSR Chaflan Chaflan &
TPKR 2204 PDSR 11-0477- 8 Con Rompeviruta | Redondeado

Nota: Los Insertos Adicionales TPGN, TPUN y TPMR pueden ser localizados en la Seccion de Insertos de Torneado del catalogo, paginas 148 - 153
Para ordenar por favor usar el cédigo de geometria mas el cédigo del grado

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




TP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

vz |nsertos Estandar de Carburo con Angulo de Corte 90°

T Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable i
L H < RO 7 e
Fundicion
No-Ferroso . D » &
Aleaciones f = 5& f B
Resistentes al Calor ) o | Le sl
W ; 1l | L 3
e bt
Con Recubrimiento| Sin Recubrimiento
o
wn 2 o n
(o) (9] o fl
Descripcion Codigo de Geometria E Caracteristica Flg’eg;g:%el iC s | R F
Sin Rompeviruta de
TPGN 222 6-TPG-222 LA 2 5 Precision
0.250 | 0.125 | 0.433 | 0.031 -
TPUN 222 6-TPU-222 LA 2 5 Uso General
Sin Rompeviruta de
TPGN 322 6-TPG-322 LA 2 5 Precision
TPMR 322 6-TPM-322 LA 2 5 Con Rompeviruta 0.375 | 0.125 | 0.649 | 0.031 -
TPUN 322 6-TPU-322 LA 2 5 Uso General
TPUN 323 6-TPU-323 LA 2 5 Uso General 0.375 | 0.125 | 0.649 | 0.047 -
TPGN 324 6-TPG-34 LA 2 5 | SinRompeviruta de
0.375 | 0.125 | 0.649 | 0.062 -
TPUN 324 6-TPU-324 LA 2 5 Uso General
Precision
TPGN 432 6-TPG-432 LA 2 5 ! :
Sin R t
UL 0500 | 0.187 | 0.866 | 0.031 | -
TPUN 432 6-TPU-432 LA 2 5 Uso General
TPGN 433 6-TPG-433 LA 2 5 | SinRompeviruta de
0.500 | 0.187 | 0.866 | 0.047 -
TPUN 433 6-TPU-433 LA 2 5 Uso General
TPGN 434 6-TPG-434 LA 5 | SinRompeviruta de
0.500 | 0.187 | 0.866 | 0.063 -
TPUN 434 6-TPU-434 LA 2 5 Uso General
Sin Rompeviruta de
TPGN 436 6-TPG-436 LA 2 5 Precision 0.500 | 0.187 | 0.866 | 0.094 -
Sin Rompeviruta de
TPGN 438 6-TPG-438 LA 2 5 Precision 0.500 | 0.187 | 0.866 | 0.125 -
Chaflan . .
TPKR 43 PDTR 6-TPR-43 z Con Rompeviruta Filo Chaflan | 0.500 | 0.187 | 0.866 - 0.047
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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TP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools

TP-90 Velocidades de Fresado

Velocidad SFM (m/min)
. RECUBRIMIENTO CVD (Incremento de
Viateri RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad—) Tenacidad )
O aterial >
(&) PH6215 PH6920 PH6125 TMX 30 PH6135 PH5125 G5
< (56) (68) (78) 2 (86) (L8) (LA)
w
Ll Aceros de Baio Carbén 550-680 520-620 590-980 490-590 300-500
E ) (170-210) (160-190) (180-300) (150-180) (90-150)
Aceros Aleados 520-720 460-590 330-620 460-550 250-400
(160-200) (140-180) (100-190) (140-170) (75-120)
Aceros de Herramienta 460-620 420-520 130-360 390-490 200-300
(140-190) (130-160) (40-110) (120-150) (60-90)
- - 300-450 490-620
Ferritico y Martensitico (90-140) (150-190)
-, 150-350 330-520
M Austenitico (50-110) (100-160)
100-300 330-490
PHY Duplex (30-90) (100-150)
. . 490-750 590-780 590-780
Hierro Gris Clase 25-35 (130-230) (180-240) (180-240)
— 420-680 520-750 520-750
Fundicion Clase 45 (130-200) (160-230) (160-230)
Hierro Dictil 230-520 330-520 330-520
(70-160) (100-160) (100-160)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro 100-200 100-160 100-160
(30-60) (30-50) (30-50)
Basado en Niquel y 70-230 70-200 70-200
Cobalto (20-70) (20-60) (20-60)
Aleaciones de Titanio 130-290 130-230 130-230
(40-90) (40-70) (40-70)
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC > 50

M = Acero inoxidable K = Fundicién N = Aluminio S = Aleacion de Alta temperatura H = Acero Duro

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
38 o www.tmxtools.com




TP-90 Sistema de Fresado

Cutting Tools
TP-90 Velocidades de Fresado
Velocidad SFM (m/min) Avance ipt (mm/diente)
. Geometria / Preparacion del Filo
SIN RECUBRIMIENTO (Incremento de Tenacidad —) (Incremento de Tenacidad >) -
Material %
@erkn Grados Grados (7,
PH0910 PH0120 PH0320 PHO125 PHO135 (@] c5 Sin Recu- con Recu- | con Recu- >
(10) (02) (09) (15) (14) () (5) i brimiento | brimiento
brimiento PVD QD 8
Aceros de Bajo 290-390 200-300 150-280 250-400
Carbon (90-120) (60-90) (50-85) (75-120)
Aceros Aleados 200300 150250 | 100220 200300 | {0007 | (008015 | (0080.10)
(60-90) (50-80) (30-70) (60-90) hae R R
Aceros de 150-250
Herramienta (45-75)
Ferritico y 280-420 150-350 75-150
Martensitico (85-130) (50-110) (25-50)
0.002-0.004 | 0.003-0.005 | 0.003-0.005
. 210-390 120-300 50-125
M Austenitico (65-120) (40-90) (15-40) (0.05-0.10) (0.08-0.13) (0.08-0.13)
160-260 40-75
PHYDuplex | (54 gq) (10-25)
Hierro Gris 2630-3070 800-3000 160-260
Clase 25-35 (810-945) (250-920) (50-80)
Fundicion | 1320-1530 800-1000 100-200 %)ggg?gf ‘i:g;gggf ‘z:g;ggg;‘
Clase 45 (405-470) (250-310) (30-60) T i T
Hierro Ductil 800-930 300-700
(245-285) (90-220)
Aluminio 800-3000
<8% Si (250-920)
0.002-0.010
. 800-1000
Cobrey Laton (250-310) (0.05-0.25)
Aluminio > 300-700
8% Si (90-220)
Basado en 50-100 40-80
Hierro (15-30) (10-25)
Basado en 0.002-0.004 | 0.002-0.006
. 40-80 40-75
quEeI y Co- (10-25) (10-20) (0.05-0.10) | (0.05-0.15)
alto
Aleaciones de 45-90
Titanio (10-28)
Aceros Rc> 50
Aceros
Inoxidables
Rc > 45
Aceros de
Herramienta
RC > 50

M = Acero inoxidable K = Fundicién N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 39



PN-60 Sistema de Fresado

Cutting Tools
Sistema Caracteristica Principal tamg::;sde Tipo de Cortador Diametros Numero de Insertos
PN 60
10 Filos de Corte por Inserto
@) Disefio con Refrigeracion Interior FRESA (CORTADOR)
a PNHX 11 PARA PLANEAR POR 2.00-10.00 5-18
< Montaje en Arbol EJE
(%2
LLl
e
L.

frmzz  PN-60 Fresas (Cortadores)
para Planear por Eje

¢ 10 Filos de Corte por Inserto
e Capacidad de Refrigeracion Interior
* Se Ofrecen Pasos Multiples para Diametros

@dg
Especificos bd
 Rango de Didmetro: 2.0 a 10.0
L[]
T .
Z_3 L / gl
o)
| L |

! @ Dc
@ Dc2
Nuamero de s Numero Dientes ap Tipo de
Parte B G de Insertos | Efectivos @Dc e od @dg L Max. Inserto

181-0557-00 PN60D2.00-A.750/1.75-05-11 5 5 2.00 2.36 0.75 1.77 1.75
181- - PN60D2.50-A1.00/1.75-05-11 5 5 2.50

81-0638-00 / 2.86 1.00 2.21 1.75
181-0558-00 PN60D2.50-A1.00/1.75-06-11 6 6 2.50
181- - PN60D3.00-A1.00/2.00-06-11 .

81-0639-00 60D3.00-A1.00/2.00-06 6 6 3.00 336 1.00 291 200
181-0559-00 PN60D3.00-A1.00/2.00-08-11 8 8 3.00

E - PN60D4.00-A1.25/2.00-07-11 7 7 4.
181-0640-00 60D4.00 5/2.00-0 00 436 1.5 287 500
181-0560-00 PN60D4.00-A1.25/2.00-10-11 10 10 4.00 0.197 PNHX 11
181-0641-00 PN60D5.00-A1.50/2.50-08-11 8 8 5.00 536 1.50 339 250
181-0561-00 PN60D5.00-A1.50/2.50-12-11 12 12 5.00
181-0642-00 PN60D6.00-A2.00/2.50U-10-11 10 10 6.00 6.36 2.00 488 250
181-0562-00 PN60D6.00-A2.00/2.50U-14-11 14 14 6.00
181-0563-00 PN60D8.00-A2.50/2.50U-16-11 16 16 8.00 8.36 2.50 5.51 2.50
181-0564-00 PN60D10.0-A2.50/2.50U-18-11 18 18 10.00 10.36 2.50 7.09 2.50
Ver la siguiente pagina para insertos
Numero de Parte s
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0475-00 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.0 mm 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador ( (Torx T15)
290-0148-00 Llave (Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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[illﬂ PNHX Insertos

Aplicaciones Primarias

PN-60 Sistema de Fresado

Cutting Tools

Acero
. M
Acero Inoxidable { %
Fundicion = w
No-Ferroso L >
) O
Aceros Resistentes al Calor o
Recubrimiento PVD S
S| 2|2 || Q| 1|82
B E|E (2|2 |E|2|8
Descripcion Codigo de Geometria a|a|a|&a|a|a|a|a Geometria iC S | F
PNHX 1105 ZNER 111-1374- D2 | G1 |54 |68 |78 |66 |86 |15 Filo Redondo 0.650 0.223 0.197 0.051
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado
PN-60 Velocidades de Fresado y Avances
Velocidad SFM (m/min) Avance ipt (mm/diente)
Geometria / Preparacion de Filo
Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —) (Incremento de
Tenacidad —>)
PH6705 PH7910 PH6910 PH6920 PH6125 PH6930 PH6135 PH6740 ZNER
. i 620-780 | 590-750 | 550-680 | 520-620 | 490-590 | 490-590 | 420-520)
Aceros de Bajo Carbon (190-240) | (180-230) | (170-210) | (160-190) | (150-180) | (150-180) | (130-160)
Aceros Aleados 590-720 | 550-680 | 520-720 | 460-590 | 460-550 | 460-550 | 390-490 .006-0.011
(180-220) | (170-210) | (160-200) | (140-180) | (140-170) | (140-170) | (120-150) (0.15-0.28)
. 550-680 | 520-720 | 460-620 | 420-520 | 390-490 | 390-490 | 330-420
Aceros de Herramienta (170-210) | (160-200) | (140-190) | (130-160) | (120-150) | (120-150) | (100-130)
. . 490-620 460-550 390-490
Ferritico y Martensitico (150-190) (140-170) (120-150)
. 330-520 290-460 330-390 0.004-0.008
M Austenitico (100-160) (90-140) (100-120) (0.10-0.20)
330-490 260-420 260-360
PHy Duplex (100-150) (80-130) (80-110)
. . 590-880 590-860 | 590-850 | 550-810 590-780
Hierro Gris Clase 25-35 (180-270) | (180-265) | (180-260) | (170-250) (180-240)
L 550-830 550-700 | 490-680 | 490-680 520-750 0.005-0.014
Fundicion Clase 45 (170-255) | (170-215) | (150-210) | (140-200) (160-230) (0.12-0.35)
. - 420-630 290-630 | 290-620 | 260-590 330-520
Hierro Dictil (130-195) | (90-195) | (90-190) | (80-180) (100-160)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
. 100-200 | 100-200 | 100-160
Basado en Hierro (30-60) (30-60) (30-50)
. 70-230 70-230 70-200 0.004-0.006
Basado en Niquel y Cobalto (20-70) (20-70) (20-60) (0.10-0.15)
. . 130-290 130-290 130-230
Aleaciones de Titanio (40-90) (40-90) (40-70)
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables Rc > 45
Aceros de Herramienta RC > 50
M = Acero inoxidable K = Fundicién N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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SEH-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools
. e A Tamaiios de Tipo de Aa “Dientes Efectivos Numero de
Sistema Caracteristica Principal e T Diametros (# de Insertos)” TR
SEH-45
Uso General
Suiecion de Inserto por Tornill FRESAS
ujecion de Inserto por fornitio SEHT 43 (CORTADORES) 2.00-6.00 4-8 4-8
POR EJE
’lll:r SEH-45 Fresas (Cortadores)
para Planeado por Eje
e |nsertos para Sujecion por Tornillo
e Maxima DOC 0.230 (5.8 mm)
o Utiliza Insertos de Estandar Industrial
e Operacion e Instalacion Facil y Econdmica
® Rango de Didmetro: 2 a 6 d
H
-
459
D
Mumero de Parte Descripcion Namero de Insertos Dientes D d H ey Tipo de
P Efectivos Max. Inserto
6-963-020 SEH-D2.00-.750-4-4 4 4 2.00 075 © 58
6-963-025 SEH-D2.50-.750-5-4 5 5 2.50 : '
6-963-030 SEH-D3.00-1.00-5-4 5 5 3.00 1.00 197 0230 SEHT 43
6-963-040 SEH-D4.00-1.25-6-4 6 6 4,00 1.25 ' '
6-963-050 SEH-D5.00-1.50-7-4 7 7 5.00 1.50 248
6-963-060 SEH-D6.00-2.00-8-4 8 8 6.00 2.00 '

Ver pégina siguiente para Insertos

Namero de Parte

Partes de Descripcion Torque
Repuesto
6-998-5012 Tornillo de Inserto M5 x 0.8 L-12 mm 6Nm
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




SEH-45 Insertos

Acero

Acero inoxidable
Fundicién
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

T™MX

Palbit

Aplicaciones Primarias

T™MX

Con Recubrimiento

Sin
Recubrimiento

SEH-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools

mn o n (=] mn
= ~ N[ @ | m =
x|l s |s|28|% )
Descripcion Codigo de Geometria | £ |2l & Filo de Corte | Geometria | iC S R F
SEGT 43 ALU 6-SEG-43 X Filo Agudo ALU
0.500 | 0.187 | 0.01 0.08
SEHT 43 AFFN-X83 6-SEG-43T 2 Filo Agudo -X83
SEHT 43 AFTN 111-0218- 78 86 Filo Chaflan
Chaflan &
SEHT 43 AFSN 111-0217- 78 Redondeado 0.500 | 0.187 | 0.010 | 0.110
SEKT 43 AFSN 111-0243- 78 86 Chafldn &
Redondeado
SEHT 1373 AGSN 111-0559- 68 66 Chaflin & 0526 | 0156 | - | 0.079
Redondeado
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

T —

SEH-45 Sistema de Fresado

SEH-45 Velocidades y Avances

Velocidad SFM (m/min)

Avance ipt (mm/diente)

Geometria / Preparacion del Filo (Incremento de

(@) RECU- Sin Tenacidad —>)
. RECUBRIMIENTO PVD
Material - BRIMIENTO Recu-
g (Incremento de Tenacidad —) VD brimiento (<«—— Decrecimiento de la Presién del Porta
m Herramienta)
oc TMXO05 PH6125 PH6135 PH3125 HO1 ALU AFFN - X83 AFTN AFSN
Ll
Aceros de Bajo Carbén 520-620 490-590 390-490
! (160-190) | (150-180) (120-150)
Aceros Aleados 460-590 460-550 290-390 0.005-0.008 | 0.005-0.008
(140-180) | (140-170) (90-120) (0.12-0.20) (0.12-0.20)
. 420-520 390-490
Aceros de Herramienta (130-160) | (120-150)
e i 460-570 460-530 315-400
Ferritico y Martensitico (140-180) | (140-160) (100-120)
. 290-480 290-440 170-350 0.005-0.008 | 0.005-0.008
M Austenitico (90-150) | (90-140) (50-110) (0.12-0.20) | (0.12-0.20)
260-440 260-400 150-300
PH'y Duplex (80-140) | (80-120) (50-90)
Hierro Gris Clase 25-35
Fundicion Clase 45 %)?gggg? %)(1);828?
Hierro Ductil
L . 850-4000 850-2000
Aluminio < 8% Si (260-1230) (260-615)
Cobrey Latén 590-1200 590-1000 | 0.004-0.012 | 0.004-0.012
y (180-370) (180-305) | (0.10-0.30) (0.10-0.30)
L . 390-810 390-800
Aluminio > 8% Si (120-250) (120-245)
Basado en Hierro 188;8?
Basado en Niguel y 70-200 0.005-0.008 | 0.005-0.008
Cobalto (20-60) (0.12-0.20) (0.12-0.20)
Aleaciones de Titanio 1&8;35’

Aceros Rc> 50

Aceros Inoxidables
Rc > 45

Aceros de Herramienta
RC > 50

M = Acero inoxidable

FRESADO
44

K = Fundicion

N = Aluminio

S = Aleacion de Alta températura H = Acero Duro

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com




SEK-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools
Sistema Caracteristica Principal ULl Tipo de Cortador Diametros Al
Insertos Insertos
SEK-45
Uso General y Trabajo Pesado con FRESA (CORTADOR) PARA 0-4.00 3.6
Placa de Apoyo Reemplazable PLANEADO POR EJE 150-4. |
SEKN 42
Insertos de Norma ANSI SEHN 42
Se Dispone de Insertos con Rango SEEN 42
Completo de Diametros FRESA (CORTADOR) PARA
PLANEADO POR EJE — HD 2:50-10.00 >-10

Jrmms  SEK-AS Fresas (Cortadores) para
Planeado por Eje

e |nsertos Sujetados con Brida Superior
e Maximo DOC 0.230 (5.8 mm)

TR . .
¢ Trabajo Pesado Ofrecidos con Placa de Apoyo
® Inserto Solido para Incremento de Potencia 3
* Rango de Didmetro: 1.5a 10
Numero de A2 Numero de Dientes Tornillo Brida de inserto . Tipo de
Parte PEOIZEL Insertos Efectivos . d , P/N LA Inserto
6-923-001 SEK-D1.50-.750-3-4 3 3 150 | 0.75 | 2.09 6-999-250
6-923-002 SEK-D2.00-.750-4-4 4 4 2.00 | 0.75 | 1.89
6-923-003 SEK-D2.50-.750-5-4 5 5 250 | 0.75 | 1.58 €-999-251 0.240 SEA/SEK 42
6-923-004 SEK-D3.00-1.00-6-4 6 6 3.00 | 1.00 | 1.97
6-923-005 SEK-D4.00-1.25-6-4 6 6 4.00 | 1.25 | 1.97
Ver la pagina siguiente para insertos
Numero de Parte N
Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-999-250 Tornillo de Inserto M6 X 0.75 L-12.0 mm 10 Nm
6-999-251 Tornillo de Inserto M8 X 1.25 L -19.5mm 20 Nm
6-999-171 4 mm llave Hexagonal
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm u
a
’llli: SEK-45 HD Fresas (Cortadores) 2
para Planeado por Eje
5 . n . . Numero de Parte .
Numero de Ay Numero de| Dientes Tornillo de | Numero de Parte : ap | Tipode
Parte T Insertos | Efectivos e d i Inserto P/N | Placa de Apoyo Tormkg :)I;ca de Max. | Inserto
6-924-001 | SEK-D2.50-.750-5-4HD 5 5 2.50 0.75 | 1.58
6-924-002 | SEK-D3.00-1.00-6-4HD 6 6 3.00 1.00 197
6-924-003 | SEK-D4.00-1.25-6-4HD 6 6 4.00 1.25 ’
6-924-004 | SEK-D5.00-1.50-7-4HD 7 7 5.00 1.50 248 6-999-251 116-0153-23 6-999-400 0.230 |SEA/SEK 42
6-924-005 | SEK-D6.00-2.00-7-4HD 7 7 6.00 2.00 ’
6-924-006 | SEK-D8.00-2.50-8-4HD 8 8 8.00 250 | 248
6-924-010 | SEK-D10.00-2.50-10-4HD 10 10 10.00 ) )
Ver la pagina siguiente para insertos
Numero de Parte s
Partes de Repuesto Descripcion Torque
116-0153-23 Placa de Apoyo
6-999-400 Tornillo Placa de Apoyo M4 x 0.9 n/a
6-999-251 Tornillo de Inserto M8 X 1.25 L -19.5mm 20 Nm
6-999-171 4 mm Llave Hexagonal
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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SEK-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools

Jrmv Insertos de Alto Desempefio SEKN / SEKR
Angulo De Corte 45°

Aplicaciones Primarias

U 4

Acero
O Acero Inoxidable SEKN 12...
(a]
< Fundicién
m No-Ferroso
E Aleaciones
Resistentes al Calor
Recubrimiento PVD Sin recubrimiento
mn n n (=) o n n
- o m < o o] o
m -— — ~ [=2) - (1]
. e o - = © © © © (=] =] e . .
Descripcion | CédigodeGeometria | T | £ | £ | Z | Z | £ T Caracteristicas Geometria ic | S | E
SEKN 42 AFTN 111-0230- 78 15 17 Sin Rompeviruta Filo Chaflan
SEKR 42 AFSN 111-0240- 86 Con Rompeviruta Chaflan y Redondeado|0.500 (0.125{0.362|0.094
SEKN 42 AFSN 111-0228- 68 Sin Rompeviruta Chaflan y Redondeado
SEKN 43 AFSN 111-0232- 78 | 86 Sin Rompeviruta Chaflan y Redondeado|0.500 (0.1870.362|0.094
SEKN 53 AFSN 111-0237- 78 | 86 Sin Rompeviruta Chaflan y Redondeado
SEKN 53 AFTN 111-0238- 78 |86 | I5 Con Rompeviruta Chaflan y Redondeado|0.625 [0.187|0.484|0.094
SEKR 53 AFSN 111-0759- 68 Sin Rompeviruta Chaflan y Redondeado

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado

v |nsertos SEAN / SEKN / SEKR Angulo de Corte 45°

Aplicaciones Primarias
/ Acero

Acero Inoxidable

Fundicion SEKN 12
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
Con RecubrimientoPVD | Sin recubrimiento
o
m
= o S g S
Descripcion Codigo de Geometria E Caracteristicas| Geometria iC S | F
SEAN 42 AFN 6-SEA-42F LA 2 5 Filo Redondo
SEAN 42 AFTN 6-SEA-42T LA 2 5 Filo Chaflan
SEKN 42 AFN 6-SEK-42F LA 2 5 Sin Rompeviruta| Filo Redondo
SEKN 42 AFTN 6-SEK-42 z Filo Chaflan
6-SEK-42T LA 2 5 Filo Chaflan | 0-500 | 0.125 | 0.500 | 0.097
6-SER-42 z - Filo Chafla
SEKR 42 AFTN Con Rompe fo hatan
6-SER-42T H LA 2 5 viruta Filo Chaflan
SEKN 42 AFSN 6-SEK-425 LA 2 5 [sin Rompeviruta|  Crafany
Redondeado
SEAN 43 AFN 6-SEA-43F LA 2 5 Sin Rompeviruta| Filo Redondo
SEAN 43 AFTN 6-SEA-43T LA 2 5 Sin Rompeviruta|  Filo Chaflan
SEKN 43 AFN 6-SEK-43F LA 2 5 Sin Rompeviruta| Filo Redondo | 500 | o187 _ 0.097
SEAN 43 AFTN 6-SEK-43T 2 5 Sin Rompeviruta|  Filo Chaflan
SEKR 43 AFTN 6-SER-43T H A ) Con .Rompe— Chaflany
viruta Redondeado
SEAN 53 AFN 6-SEA-53F LA 2 5 Sin Rompeviruta| Filo Redondo
SEAN 53 AFTN 6-SEA-53T LA 2 5 Sin Rompeviruta| ~ Filo Chfaflan 0625 | 0187 _ 0.097
SEKR 53 AFTN 6-SER-53T H 2 5 Con .Rompe- Chaflan y
viruta Redondeado

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
46 * www.tmxtools.com



SEK-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools
SEK-45 Velocidades
Velocidad SFM (m/min)
. . RECUBRIMIENTO CVD
Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —) (Incremento de Tenacidad ) ;
PHC315 C2 (H) PH6125 C5 (LA) TMX30 PH6135 PH3125 PH3225 PH3235 m
Aceros de Baio Carbén 520-620 300-500 590-980 490-590 390-490 390-490 290-390 g
! (160-190) (90-150) (180-300) (150-180) (120-150) (120-150) (90-120) o
Aceros Aleados 460-590 250-400 330-620 460-550 290-390 290-390 200-300
(140-180) (75-120) (100-190) (140-170) (90-120) (90-120) (60-90)
Aceros de Herramienta 420-520 200-300 130-360 390-490
(130-160) (60-90) (40-110) (120-150)
. e 460-570 490-590 460-530 315-400 170-350 150-300
Ferritico y Martensitico (140-180) (150-180) | (140-160) | (100-120) | (50-110) | (50-90)
. 290-480 230-520 290-440 170-350 150-300 100-200
M Austenitico (90-150) (70-160) | (90-140) | (50-110) (50-90) (30-60)
PH v Dunlex 260-440 290-420 260-400 150-300 100-200 75-150
ybup (80-140) (90-130) | (80-120) (50-90) (30-60) (25-50)
. . 490-720 120-300 590-780
Hierro Gris Clase 25-35 (150-220) (40-90) (180-240)
L 500-760 110-290 520-750
Fundicion Clase 45 (155-235) (30-60) (160-230)
Hierro Ductil 370-550 330-520
(115-170) (100-160)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro 100-160 100-160
(30-50) (30-50)
Basado en Niquel y 70-200 70-200
Cobalto (20-60) (20-60)
. - 130-230 130-230
Aleaciones de Titanio (40-70) (40-70)
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC>50

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 47



SEK-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools

SEK-45 velocidades y Avances

Velocidad SFM (m/min) Avance ipt (mm/tooth)
Geometria / Preparacion del Filo (Incremento de
8 Material SIN RECUBRIMIENTO (Incremento de Tenacidad —>) Tenacidad —>»)
< (<«—Decrecimiento de la Presion del Portaherramienta )
m PHO0125 PH0325 C2(2) C5 (5) AFN AFEN AFTN AFSN
o . . 200-300 250-400
[T Aceros de Bajo Carbon (60-90) (75-120)
Aceros Aleados 150-250 200-300 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(50-80) (60-90) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30)
. 150-250
Aceros de Herramienta (45-75)
- - 75-150
Ferritico y Martensitico (25-50)
M Austenitico 50-125 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(15-40) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30)
40-75
PHy Duplex (10-25)
. . 120-300 160-260
Hierro Gris Clase 25-35 (40-90) (50-80)
Fundicién Clase 45 110-290 100-200 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(30-60) (30-60) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30)
Hierro Ductil
. . 800-3000
Aluminio < 8% Si (250-920)
Cobrey Latén 800-1000 .004-.014
y (250-310) (0.10-0.35)
. . 300-700
Aluminio > 8% Si (90-220)
) 50-100 40-80
Basado en Hierro (15-30) (10-25)
Basado en Niquel y 40-80 40-75 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
Cobalto (10-25) (10-20) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30) (0.10-0.30)
) _— 45-90
Aleaciones de Titanio (10-28)
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC > 50
M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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SN-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools
Sistema Caracteristica Principal Tamafios de Tipo Cortador Diametros Nimero de
p Inserto p Insertos
SN-45
FRESA (CORTADOR) PARA
SNHX 12 06 PLANEAR POR EJE 2.00-10.00 4-16

’lllii SN-45 Fresa (Cortador)
para Planear por Eje
* 8 Filos de Corte por Inserto
e Capacidad de Refrigeracion Interior
e Alojamiento Fuerte y Seguro
P * Se Ofrecen 2 Pasos por cada Diametro ~
e Rango de Didmetro: 2.0 a 10.0 A
T 1
’III.'i Fresa (Cortador) para Planear SN-45 00
Ve O .
Angulo de Corte 45° por Eje
Numero de A2 Nuamero Dientes ap Tipo de
Parte P de Insertos | Efectivos 2 P! ed dg H Max. Inserto
181-0728-00 SN45 D1.50-A.500/1.50-03-12 3 3 1.50 2.01 0.500 1.42 1.50
181-0488-00 SN45 D2.00-A.750/1.75-04-12 4 4 2.00 551 0.750 177
181-0627-00 SN45 D2.00-A.750/1.75-06-12 6 6 ’ ' ' ’ 1.750
181-0489-00 SN45 D2.50-A1.00/1.75-06-12 6 6 '
2.50 3.01 1.000 2.21
181-0628-00 SN45 D2.50-A1.00/1.75-08-12 8 8
| - N45 D3.00-A1.00/2.00-07-12 7 7
181-0490-00 SN45 D3.00-A1.00/2.00-0 3.00 351 1.000 221
181-0629-00 SN45 D3.00-A1.00/2.00-10-12 10 10 2,000
181-0491-00 SN45 D4.00-A1.25/2.00-08-12 8 8 '
4.00 4.51 1.250 2.87 0.236 SNHX 12
181-0630-00 SN45 D4.00-A1.25/2.00-12-12 12 12
181-0722-00 SN45 D5.00-A1.50/2.50-05-12 5 5
5.00 5.51 1.500 3.39
181-0492-00 SN45 D5.00-A1.50/2.50-10-12 10 10
181-0723-00 SN45 D6.00-A2.00/2.50U-07-12 7 6.00 6.51 2.000 4.88
181-0724-00 SN45 D8.00-A2.50/2.50U-09-12 9 2.500
8.00 8.51 2.500 5.51
181-0544-00 SN45 D8.00-A2.50/2.50U-14-12 14 14
181-0725-00 SN45 D10.0-A2.50/2.50U-11-12 1 1
10.00 10.51 2.500 7.09
181-0545-00 SN45 D10.0-A2.50/2.50U-16-12 16 16
Ver pégina Siguiente para insertos
Numero de Parte e
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0475-00 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.0 mm 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T15)
290-0148-00 Llave (Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Cutting Tools
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SN-45 Sistema de Fresado

’illﬂ SN-45 Insertos

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones Resistentes al calor

Aplicaciones Primarias

SNHX - LP

SNHX- MP

SNHX - MK SNHX - LN

. TIN
Recubrimiento PVD PVD
(=] o mn (=] n (=] (=]
- o o~ m m < -
(2] [=2) - (=2} o ~ [=2)
o o (-} (-} (-] (-] (=]
Descripcion Codigo de Geometria ZlElel=ZElEl=E]] = Filo de Corte  |Geometria| iC S | R F
SNHX 1206 ANFN-LN 111-1504- 10 Filo Agudo LN
SNHX 1206 ANEN-LP 111-1452- 54168 |78 |66 |86 Filo Redondo LP
SNHX 1206 ANEN-MK 111-1503- 54 | 68 66 Filo Redondo mk | 05000250 0.366 | 0.031]0.079
SNHX 1206 ANSN-MP 111-1502- 54 | 68 66 | 86 Chaflan y MP
Redondeado

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO
50

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



SN-4 Velocidades y Avances

SN-45 Sistema de Fresado

Cutting Tools

Velocidades SFM (m/min)

Avance ipt (mm/tooth)

Geometria / Preparacion de Filo
(Incremento de Tenacidad —3)

Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —) | =it R € o -
(<«—— Decrecimiento de la Presion del Porta
Herramienta )
PH6910 PH6920 PH6125 PH6930 PH6135 PH0910 ANFN-LN | ANEN-LP | ANEN-MK | ANSN - MP
Aceros de Bajo 590-750 550-680 520-620 490-590 490-590
Carbdn (180-230) | (170-210) | (160-190) | (150-180) | (150-180)
Aceros Aleados 550-680 520-720 460-590 460-550 460-550 0.004-0.014 0.004-0.014
(170-210) | (160-200) | (140-180) | (140-170) | (140-170) (0.10-0.35) (0.10-0.35)
Aceros de 520-720 460-620 420-520 390-490 390-490
Herramienta (160-200) | (140-190) | (130-160) | (120-150) | (120-150)
Ferritico y 490-620 460-570 460-550 460-530
Martensitico (150-190) | (140-180) | (140-170) | (140-160)
. 330-520 290-480 290-460 290-440 0.004-0.014 0.004-0.014
M| Austenitico (100-160) | (90-150) | (90-140) | (90-140) (0.10-0.35) (0.10-0.35)
330-490 260-440 260-420 260-400
PHy Duplex (100-150) | (80-140) | (80-130) | (80-120)
Hierro Gris Clase 590-850 550-810 590-780 280-420
25-35 (180-260) | (170-250) (180-240) (85-130)
Fundicion Clase 490-680 490-680 520-750 210-390 0.004-0.016
45 (150-210) | (140-200) (160-230) (65-120) (0.10-0.040)
Hierro Dictil 290-620 260-590 330-520 160-260
(90-190) (80-180) (100-160) (50-80)
Aluminio < 8% Si 2(2?83%?
Cobrey Laton 1320-1530 | 0.004-0.016
y (405-470) | (0.10-0.40)
Aluminio > 8% Si (gggjggg)
. 100-200 100-200 100-160
Basado en Hierro (30-60) (30-60) (30-50)
Basado en Niquel 70-230 70-230 70-200 0.004-0.016
y Cobalto (20-70) (20-70) (20-60) (0.10-0.40)
Aleaciones de 130-290 130-290 130-230
Titanio (40-90) (40-90) (40-70)
200-330
Aceros Rc> 50 (60-100)
Aceros Inoxi- 0.003-0.005
dables Rc > 45 (0.08-0.013)
Aceros de Herra-
mienta RC > 50

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

M = Acero inoxidable

K = Fundicion

N = Aluminio

S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro
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Cutting Tools

OFC-43 Sistema de Fresado

o
(a]
<
(%2
vl
oc
e

Rampa hasta 4°

Montaje en Arbol

PLANEAR POR EJE

. i L Tamaiios de . - Numero de
Sistema Caracteristica Principal oot Tipo de Cortador Diametros [
OFC . o
8-Filos-de-Corte Econdmicos
por Inserto
Capacidad para Corte en OFMT 05 FRESA (CORTADOR) PARA 2.00 - 4.00 4-7

* Angulo de Ataque de 43°

o 8-filos-de-corte Economicos por Inserto
e Capacidad de Corte en Rampa hasta 4°

’illi‘i OFC-43 Fresas (Cortadores) para
Planear Octogonal 43°por Ej

¢ DOC hasta 0.140 (3.5 mm)
* De uso Simple y Econémico.
* Rango de Didmetro: 2.0 a 4.0

v OFC Fresas (Cortadores) Angulo de Corte 43° por Eje

Numero de Parte Descripcion Numero de Insertos; D d H a Tipo de Inserto
6-970-020 OFC-D2.00-.750-4-05 4
6-970-030 OFC-D3.00-1.00-5-05 5 200 251 0.750 1 OFMT 05
6-970-040 OFC-D4.00-1.25-7-05 7 2.50 3.01 1.000 2.21
Numero de Parte N
Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-998-4008M Tornillo M4 x 0.7 L - 8.4 3.4Nm
6-998-015 Llave T-15
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
’III.'i OFMT, OFKR Insertos
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable ~L
Fundicion i
No-Ferroso tdu \
Aleaci Resistentes al Cal —|26°
eaciones Resistentes al Calor 1 i
Recubrimiento | TIN PVD Lt
PVD

RS R -

QS| x =)

Descripcion Cédigo de Geometria T |2 T Geometria d t | r d1
OFMT 057305 TN 6-OFT-05T z LN 0.500 0.157 0.205 0.031 0.173
OFMT 070405 TN 6-0FT-070 z LP 0.709 0.189 0.291 0.031 0.228
OFKR 070405 TN-A1 111-1568- 68 | 78 SN 0.709 0.188 0.294 0.020 -

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO
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OFC-43 Sistema de Fresadao

Cutting Tools

OFC-43 Velocidades y Avances

Velocidad SFM (m/min) | Velocidad ipt (mm/Diente)
Material RECUBRIMIENTO PVD Ge°metrzfe|/ :i'lrgparadé" =
TMX30 ™ m
Aceros de Bajo Carbon (?ggggg) §
Aceros Aleados (?gg%g) (200?23223)1
Aceros de Herramienta (1:00%60(;
Ferritico y Martensitico (?281528)
M Austenitico (27309_15523 (200?28(2);?
PH y Duplex (299001432(3
Hierro Gris Clase 25-35 (?gg;ig)
Fundicion Clase 45 (?ggzgg) (200?(;3(;(2]?
Hierro Dactil (?33?(253)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Latén
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro 1(285138?
Basado en Niquel y Cobalto (720(;-26%(; (200?28%?
Aleaciones de Titanio 1(‘313%3;)
Aceros Re> 50
Aceros Inoxidables Rc > 45
Aceros de Herramienta RC > 50

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 53



Moldes y Matrices RD-TORO Sistema de Fresado

Cutting Tools
5 o A Tamafio de . - Numerode | Paginas de
Sistema Caracteristica Principal [ Tipo de Cortador Diametros Y Catalogo
RD-TORO RD...10 03 FRESA (CORTADOR) 1.00 2
O Los Insertos estan Disponibles
(o) en Tamafios de 10mm, 12mm FRESA (CORTADOR) 1.00-1.25 2-3
< y 16mm
w RD...12 T3
— FRESA (CORTADOR) PARA
£ COPIADO POR EJE 2.00-3.00 7
Ll Brida Superior Anti-Rotacion en
todas la Fresas (Cortadores) por
Eje para Insertos de 12 mm FRESA (CORTADOR) PARA
RD...16 04 COPIADO POR EJE 2.00 - 6.00 4-9

,inﬂ RD TORO Fresas (Cortadores)

e Fresas (Cortadores) y Fresas (Cortadores) para Planear por Eje

e Capacidad de Refrigeracion Interior

® Brida Superior Anti-Rotacién en Todas las Fresas (Cortadores)
para Inserto de 12 mm

e Insertos Disponibles en Tamafios de 10 mm, 12 mmy 16 mm

® Rango de Didmetro: 1.0 a 6.0

— ¥

/

.~ ! Fl | |
A A ] =
, I

’illﬂ RD-TORO Fresas (Cortadores) para  *°
Copiado de Mango (Zanco)

. Numero | . Angulo |Estilo del n
Nur;laerl;: de Descripcion de E?tla:[clitle:s @Dc2 @Dc od L L1 de Mango | ap Max. .{:\Fs):r?:
Insertos Rampa | (Zanco)
181-0532-00 RD90 D1.00-W1.00/6.00-02-10 2 2 1.00 0.606 1.000 6.00 1.97 16 Weldon | 0.196 | RD__10
181-0533-00 RD90 D1.00-W1.00/9.00-02-12 2 2 1.00 0.528 1.000 9.00 4.72 16
Weldon | 0.236 | RD__12
181-0534-00 RD90 D1.25-W1.25/9.00-03-12 3 3 1.25 0.780 1.250 9.00 4.72 10
Ver pagina 56 para insertos
Numero de Parte v
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0199-00 Tornillo de Inserto M3.5 X 0.6 L-7.7 mm 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T15)
290-0148-00 Llave (Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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v RD-TORO Fresas (Cortadores) para Copiado por "

Eje con Brida Anti-Rotacion il
‘@l -
e =
(,Egj' m
! ooz | wn
@ Dc >
3
. i Numero Numero de .
. Numero | . Angulo ; Tipo
Numero de Ao Dientes de Parte |Parte Tornillo| ap
Parte e I ns:(:tos Efectivos| 2P | @P¢ ze gL Ra(:: o Tornillode | deBrida | Max. Insfieerto
P Inserto | Anti-Rotacion
241-0535-00 RD90 D2.00-A.750/1.75-05-12 5 5 200 [ 153 (075|177 [ 1.75 | 6.0
241-0536-00 RD90 D2.50-A.750/1.75-06-12 6 6 250 | 203|075 | 1.77 | 1.75 | 3.7 |290-0199-00 | 290-0142-00 | 0.236 | RD__12
241-0537-00 RD90 D3.00-A1.00/2.00-07-12 7 7 3.00 | 253 | 1.00 [ 2.21 [ 2.00 | 3.0
Ver pagina siguiente para insertos
Numero de Parte S
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0199-00 Tornillo de Inserto M3.5 X 0.6 L-7.7 mm 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T15)
290-0148-00 Llave (Torx T15) o
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm S

Jrmvss RD-TORO Fresas (Cortadores) para Copiado  [—==d— @)
por Eje

Nur;aerl;: i Descripcion Nu(r;\eero E?;Ec‘isle: . oD | ODc | @d | @dg L Ang: ° Pglrl:‘.:l%;?n?ﬁo I\I?épx Tclizo
Insertos Rampa| de Inserto : Inserto

181-0538-00 RD90 D2.00-A.750/2.00-04-16 4 4 2.00 | 1.37 075 | 177 6.0

181-0539-00 RD90 D2.50-A.750/2.00-05-16 5 5 2.50 | 1.87 5.0

181-0540-00 RD90 D3.00-A1.00/2.00-06-16 6 6 3.00 | 237 | 1.00 | 2.21 200 4.0

181-0541-00 RD90 D4.00-A1.25/2.00-07-16 7 7 400 | 337 | 1.25 | 2.87 2.8 290-0269-00 0314 RD_16

181-0542-00 RD90 D5.00-A1.50/2.50-08-16 8 8 5.00 | 437 | 150 | 3.39 250 22

181-0543-00 RD90 D6.00-A1.50/2.50U-09-16 9 9 6.00 | 537 | 1.50 | 3.94 1.8

Ver pégina siguiente para insertos

P’:rl"temse(;z gz::;:o Descripcion Torque

290-0269-00 Tornillo de Inserto M3.5 X 0.6 L-7.7 mm 5.0Nm

290-0132-00 Llave (Torx T20)

290-0149-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T20)

290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 55



Z—\\

Cutting Tools

) ’illﬂ RD-TORO Insertos

-

Aplicaciones Primarias

R — :
) Moldes y Matrices RD-TORO Sistema de Fresa

do

Acero
O Acero Inoxidable
(a]
< Fundicién
m No-Ferroso
E Aleaciones Resistentes al Calor
Recubrimiento PVD
3 e S S a
8 8 8 ) )
Descripcion Cédigo de Geometria z z z z z Caracteristica iC S
RDHW 1003 MOT 111-0087- 54 68 Sin Rompeviruta
0.394 0.125
RDMW 1003 MOT 111-0549- 78 86 Uso General
RDHT 1273 MOT 111-0083- 86 Con Rompeviruta
RDHW 1273 MOT 111-0090- 64 54 68 Sin Rompeviruta 0.472 0.156
RDMW 1273 MOT 111-0096- 68 78 86 Uso General
RDHW 1604 MOT 111-0092- 54 68 Sin Rompeviruta
0.630 0.187
RDMW 1604 MOT 111-0097- 68 86 Uso General
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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RD-TORO Velocidades y Avances

Velocidad SFM (m/min)
Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —3)
PH6903 PH6910 PH6920 PH6125 PH6135
. , 980-1140 590-750 550-680 520-620 490-590
Aceros de Bajo Carbon | 300,350) | (180.230) | (170-210) | (160-190) | (150-180)
810-1040 550-680 520-720 460-590 460-550
Aceros Aleados (250-320) | (170-210) | (160-200) | (140-180) | (140-170)
. 810-980 520-720 460-620 420-520 390-490
Aceros de Heamienta | 950.300) | (160-200) | (140-190) | (130-160) | (120-150)
. . 490-620
Ferritico y Martensitico (150-190)
. 330-520
M Austenitico (100-160)
330-490
PH y Duplex (100-150)
. . 980-1140 590-850 550-810
Hierro Gris Clase 25-35 (300-350) (180-260) (170-250)
_— 810-1040 490-680 490-680
Fundicion Clase 45 (250-320) | (150-210) | (140-200)
Hierro Dictil 810-980 290-620 260-590
(250-300) (90-190) (80-180)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
Basado en Hierro 100-200 100-200 100-160
(30-60) (30-60) (30-50)
Basado en Niquel y 70-230 70-230 70-200
Cobalto (20-70) (20-70) (20-60)
Aleaciones de Titanio 130-290 130-290 130-230
(40-90) (40-90) (40-70)
200-330 200-330
Aceros Rc> 50 (60-100) (60-100)
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC>50
M = Acero inoxidable K = Fundicion N = Aluminio

Moldes y Matrices RD-TORO Sistema de Fresado

N ey PR R U

S = Aleacion de Alta Temperatura

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

Cutting Tools

Avance ipt (mm/diente)

Geometria / Preparacion de Filo

Tamaiio de Inserto T

0.004-0.018
(0.10-0.45)

0.004-0.019
(0.10-0.49)

0.004-0.020
(0.10-0.50)

0.004-0.012
(0.10-0.30)

0.004-0.014
(0.10-0.35)

0.004-0.018
(0.10-0.45)

0.004-0.019
(0.10-0.49)

0.004-0.020

16 (0.10-0.50)

0.003-0.008
(0.08-0.20)

0.004-0.010
(0.10-0.25)

0.004-0.012
(0.10-0.30)

0.003-0.008
(0.08-0.20)

16

H = Acero Duro

FRESADO
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Cutting Tools

Los Factores de Correccidon para
Cortador de Copiado

Debido al radio grande de los insertos estilo botén Filo
Redondo, la tasa de avance se debe ajustar cuando la
profundidad--de-corte (DOC) es menor que 1/2 diametro
del inserto.

CF DOC = Factor de Correccion de la Profundidad de Corte

o
(a]
<
(%2
vl
oc
e

Moldes y Matrices RD-TORO Sistema de Fresado

Si el ancho de corte (WOC) es menor que la mitad del diametro
del cortador, la tasa de avance debe ser ajustada. En algunas
aplicaciones, se debe emplear ambos factores.

Ejemplo: Diametro Cortador = 2" 241-0535-00 (5 filos)

Ins Dia = Diametro del Inserto Woc=0.125
. DOC = 0.050
DOC = Profund|dad de Corte Tamaiio Inserto 12 (0.472")
Factor de Correccion de la Tasa de Avance (CF) para VR G T R S S
DOC (Pulgada)
Tamafio de Inserto Desde el Factor de Correccion de la Tabla Tasa de Avance
DOC para DOC CF DOC = 1.62
(Pulgada) 10 12 16 )
0.394 0.472 0.630 L ) ) Desde el Factor de Correccion de la Tabla Tasa de Avance
cp poc— 2Uns bla/boc) (CF) para WOC CF WOC = 2.066
0.010 3.18 3.47 4.00 e
0.025 2.05 2.23 2.56 R W)_l La Tasa de Avance Corregida es = 0.006 x 1.62 x 2.066
0.050 150 162 185 SR
0.100 1.15 1.22 1.37
0.150 1.03 1.07 117 /
0.200 1.01 1.07
0.250 1.02
0.300 1.00 |
Factor de Correccion de Tasa de Avance (CF) para WOC
Lele 0.375 0.500 0.625 0.750 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00
(Pulgada)
0.025 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.571 3.906 4.500 5.025 5.500 6.344 7.089 7.762
0.050 1471 1.667 1.843 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.57 3.906 4.500 5.025 5.500
0.075 1.250 1.400 1.539 1.667 1.898 2.105 2.294 2.632 2.931 3.203 3.686 4.113 4.500
0.100 1.131 1.250 1.364 147 1.667 1.843 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.57 3.906
0.125 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809 2.066 2.294 2.502 2.874 3.203 3.501
0.150 1.021 1.091 1171 1.250 1.400 1.539 1.667 1.898 2.105 2.294 2.632 2.931 3.203
0.175 1.002 1.048 1.114 1.182 1.316 1.441 1.558 1.769 1.960 2.133 2.445 2721 2.971
0.250 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809 2.066 2.294 2.502
0.500 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809
0.750 1.000 1.033 1.091 1.155 1.281 1.400 1.512
1.000 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342
1.250 1.000 1.014 1.079 1.155 1.231
1.500 1.000 1.033 1.091 1.155
2.000 1.000 1.021 1.061
2.500 1.000 1.014
3.000 1.000
CPWOC [D{“‘;JOC] Rotacion del Cortador Flolaclolie‘l‘:ollador Avance/Diente——=—
2+ Jwor 1! EY .""}'\_ < K .
N ., - gy =N 0 (Dldmetia
s . ¥ AW o ¥ Espesor Viruta
Fresado Convencional Fresado Ascendente h — w?c
Jablade Avance Jebla de Avance
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Moldes y Matrices SP-SO Sistema de Fresado Alto Avance

Cutting Tools
Sistema Caracteristica Principal Tamaiios de Insertos Tipo de Cortador Diametros N:Jnns\;r‘t%ge
SP ALTO AVANCE
SPKT 08 T3 FRESA (CORTADOR) ALTO
0.75-1.50 2-5

-

Cuatro Filos de Corte por SPKW 083 AVANCE =

Inserto m

>

) ) (w)

Trabajo Medio SPKT 13 03 FRESA (CORTADOR) 2.00-4.00 i o
SPKW 13 03 ALTO AVANCE POR EJE ' '

Jmze  SP Fresas (Cortadores) de Alto
Avance

e Cuatro Filos de Corte por Inserto

¢ Disponible en Ambos Estilos Fresas (Cortadores)
y Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje

* Tasas de Avance hasta 0.118 ipt (3.0 mm/t)

o Capacidad de Refrigeracion Interior

e Corte en Rampa

¢ Rango de Didmetro: 1.0 a 4.0

= N

,i"""' SP Fresas (Cortadores) de Alto Avance =,

1

Nﬁr;;eé: de Descripcion Nu:’neero E[f):;‘itv?s @Dc ad L L1 Rp ds?‘g:ﬂo M.I;E;o ap Max. T(Ii‘:eo
Insertos [ (Zanco) Inserto
181-0549-00 SP90D.750-W.750/5.00-02-08 2 2 0.75 0.750 5.00 2.76 3.0
181-0550-00 SP90D.750-W.750/8.00-02-08 2 2 0.75 0.750 8.00 433 3.0
181-0551-00 SP90D1.00-W1.00/5.00-03-08 3 3 1.00 1.000 5.00 2.84 2.0
181-0552-00 SP90D1.00-W1.00/8.00-03-08 3 3 1.00 1.000 8.00 4.84 0.071 2.0 Weldon | 0.047 SPKT/
181-0553-00 SP90D1.25-W1.25/6.00-04-08 4 4 1.25 1.250 6.00 3.54 1.5 SPKW-08
181-0554-00 SP90D1.25-W1.25/8.00-04-08 4 4 1.25 1.250 8.00 4.84 1.5
181-0555-00 SP90D1.50-W1.25/6.00-05-08 5 5 1.50 1.250 6.00 3.54 1.0
181-0556-00 SP90D1.50-W1.25/8.00-05-08 5 5 1.50 1.250 8.00 3.54 1.0
Ver pagina siguiente para insertos
P':r:emseéz g:::;:o Descripcion Torque
290-0091-00 Tornillo de Inserto M3 X 0.5 L -7.4 mm 1.4Nm
290-0257-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T9)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
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Cutting Tools

’illﬂ SPy SO Fresas (Cortadores) de Alto
Avance por Eje

2
i
LLl
oc
Ll
, Namero | . Angulo Tipo
Nur;\aerrt: de Descripcion de E?éi?it/e:s @Dc od Q@dg L Rp de |Montura lvfa'px de
Insertos Rampa " | Inserto
181-0495-00 SP90D2.00-A.750/1.75-04-13 4 4 2.00 0.75 1.77 1.75 0.098 1.5
181-0697-00 SP90D2.50-A1.00/1.75-05-13 5 5 2.50 1.00
181-0382-00 SP90D2.50-A1.00/2.00-05-13 5 5 2.50 1.00 2.21 1.0 Arbor | 0.079 SPSISVT%
181-0381-00 SP90D3.00-A1.00/2.00-06-13 6 6 3.00 1.00 2.21 2.00 0.098 0.5
181-0696-00 SP90D4.00-A1.25/2.00-06-13 6 6 4.00 1.25 2.87 0.5
181-0739-00 5090 D2.50-A1.00/1.75-05-16 5 5 2.50 100 Y 157 3.0
181-0740-00 5090 D3.00-A1.00/2.00-06-16 6 6 3.00 ' ' ’ 2.0
181-0741-00 5090 D4.00-A1.25/2.00-08-16 8 8 4.00 1.25 2.85 2.00 177 15 Arbor 138 | SOE-16
181-0742-00 5090 D5.00-A1.50/2.50-10-16 10 10 5.00 1.50 3.39 250 1.0
181-0743-00 5090 D6.00-A2.00/2.50-12-16 12 12 6.00 2.00 4.88 ' 0.5
Numero de Parte Y
Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0475-00 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.0mm 3.0Nm
290-0124-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
’lllﬁ: SPy SO Insertos de Alto Avance
Aplicaciones Primarias
Acero R
~
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones Resistentes al Calor
Recubrimiento PVD
2 I S "
8 8 & 5
Descripcion Geometry Code z z z z Caracteristica iC S F
SPKT 08T308-E 111-1314- 54 68 78 86 E 0.335 0.156 -
SPKT 130510-E 111-1195- 54 68 78 86 E 0.512 0.219 0.079
SPKW 08T308-E 111-1364- 54 68 E 0.335 0.156 -
SPKW 130510-E 111-1355- 68 E 0.512 0.219 0.079
SPKW 08T308-S 112-1227- 54 68 S 0.335 0.156 -
SPKW 130510-S 111-0888- 54 68 86 S 0.512 0.219 0.079
SOEW 160512 S 111-1907- 68 S 0.646 0.207 0.059
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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SP-HI Velocidades de Avance y Avances

Material

Velocidad SFM (m/min)

RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de

Tenacidad —>»)
PH6910 PH6920 PH6125 PH6135
Aceros de Baio Carbon 590-750 550-680 520-620 490-590
! (180-230) (170-210) (160-190) (150-180)
Aceros Aleados 550-680 520-720 460-590 460-550
(170-210) (160-200) (140-180) (140-170)
Aceros de Herramienta 520-720 460-620 420-520 390-490
(160-200) (140-190) (130-160) (120-150)
. ;. 490-620
Ferritico y Martensitico (150-190)
. 330-520
M Austenitico (100-160)
330-490
PH y Duplex (100-150)
. . 590-850 550-810
Hierro Gris Clase 25-35 (180-260) (170-250)
- 490-680 490-680
Fundicion Clase 45 (150-210) (140-200)
Hierro Dactil 290-620 260-590
(90-190) (80-180)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
. 100-200 100-200 100-160
Basado en Hierro (30-60) (30-60) (30-50)
Basado en Niquel y 70-230 70-230 70-200
Cobalto (20-70) (20-70) (20-60)
. . 130-290 130-290 130-230
Aleaciones de Titanio (40-90) (40-90) (40-70)
200-330
Aceros Re> 50 (60-100)
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de Herramienta
RC>50
M = Acero inoxidable K = Fundicién

v —— —— I T
! o Y N PR R U

N = Aluminio

Moldes y Matrices SP-SO Sistema de Fresado Alto Avance

Cutting Tools

Avance ipt (mm/tooth)

Geometria / Preparacion de filo
(Incremento de Tenacidad —>)

Tamano de E
Inserto

08 0.012-0.059
(0.30-1.50)

0.012-0.059
(0.30-1.50)

-
)
m
n
>
O
@)

0.012-0.079

13 (0.30-2.00)

0.012-0.079
(0.30-2.00)

08 0.012-0.059

13 (0.30-1.50)

0.012-0.079
(0.30-2.00)

0.012-0.059

(0.30-1.50)

0.012-0.079
(0.30-2.00)

08 0.012-0.059

13 (0.30-1.50)

0.012-0.079
(0.30-2.00)

0.012-0.059

(0.30-1.50)

0.012-0.079
(0.30-2.00)

08 0.012-0.039

13 (0.30-1.00)

0.012-0.059
(0.30-1.50)

0.012-0.039

(0.30-1.00)

0.012-0.059
(0.30-1.50

0.003-0.008
(0.08-0.20)

S = Aleacion de Alta Temperatura

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

H = Acero Duro
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Cutting Tools

Datos Técnicos

Dimensiones

[/ ]oo012

0 { [ Toooiz[A]
@ Dc -0.008 /{00012 | A

Tolerancia al colocarse con inserto "Master"

o
(a]
<
(%2
vl
oc
e

L ——
des y Matrices SP-SO Sistema de Fresado Alto Avance

Programa CNC - Definicion de Radio de Esquina

Inserto Rp X b
SP... 08 T3 08 0.071 0.028 0.256
SP... 130510 0.098 0.046 0.416
WN... 1207 - SP 0.138

S

a° = max. angulo de rampa utilizando contacto total + radio de esquina interior

Lr

e

5 , -
4 i
Y ) &
1 !
I f ' -
D¢ 0{/‘
@Dc ° @DHmin = 2Dc - 2b @DHmax = 2Dc - .079
0.750 0° - -
1.00 0° - -
1.25 1.5° 1.988 2.421
1.50 1° 2.488 2.921
Interpolacion Helicoidal
’.
&
o'
Corte Axial Lateral @Dc S DR Avance (f2)
0.750 038 0.080-0.216 0.003 -0.008
. 1.00 050 0.080-0.216 0.003 -0.008
™ 1.25 0.63 0.080-0.216 0.003 -0.008
~ N 1.50 0.75 0.080-0.216 0.003 -0.008
.. /"/ 2.00 1.00 0.080-0.216 0.003 -0.008
\. 2.50 1.25 0.080-0.216 0.003 -0.008
\ 3.00 1.50 0.080-0.216 0.003 -0.008
4,00 2.00 0.080-0.216 0.003 -0.008
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Moldes y Matrices WN Sistema de Fresado Alto Avance

Cutting Tools
Si oo .. Tamaio de - e Numero de
istema Caracteristica Principal [ Tipo de Cortador Diametros TiEaas
WN-A‘LTO AVANCE Tres Filos de Corte por Inserto
g
FRESAS (CORTADORES)
WNMW 12 07 2.00-4.00 3-5
Tasas de Avance hasta 0.118 ipt ALTO AVANCE POR EJE
(3.0 mmf/t)

-
)
m
n
>
O
@)

’illﬁ WN Fresas (Cortadores) de Alto
Avance por Eje

e Tres Filos de Corte por Inserto

¢ Inserto Disefiado con Placa de Apoyo Integral
e Tasas de Avance hasta 0.118 ipt (3.0 mm/t)

* Capacidad de Refrigeracion Interior  —___
e Capacidad de Corte en Rampa
 Rango de Didmetro: 2.0 a 4.0

@ d

Jrmr= \\N Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje

Nu?aer:c; de Descripcion Nug\eero E?gi?itle:s @Dc od @dg L Ang: ° Rp IV?épx T:i;;o
Insertos Rampa i Inserto
181-0546-00 WN60 D2.00-A.750/1.75-03-12 3 3 2.00 0.75 1.77 1.5
181-0547-00 WN60 D2.50-A.750/1.75-04-12 4 4 2.50 0.75 1.77 1.75 0.9
181-0807-00 WN60 D2.50-A1.00/1.75-04-12 4 4 2.50 1.00 1.77
181-0548-00 WN60 D3.00-A1.00/2.00-05-12 5 5 3.00 1.00 2.28 0.8 0138 | 0071 | WNMW 12
181-0729-00 WN60 D4.00-A1.25/2.00-05-12 5 5 4.00 1.00 2.87 2.00 0.5
181-0825-00 WN60 D4.00-A1.50/2.00-05-12 5 5 4.00 1.50 2.87 0.5
Na?aer';: ce Sistema de Sujecion
181-0837-00 WN60-D2.00-A.750/2.00-03-12 3 3 2.00 0.75 1.77 1.97 1.5
181-0838-00 WN60-D2.50-A1.00/2.00-04-12 4 4 2.50 1.00 2.21 2.00 0.9
0.138 | 0.071 | WNMW 12
181-0839-00 WN60-D3.00-A1.00/2.50-05-12 5 5 3.00 1.00 2.28 0.8
181-0840-00 WN60-D4.00-A1.50/2.50-05-12 5 5 4.00 1.50 2.87 230 0.5
Numero de Parte Partes de Repuesto Descripcion Torque
290-0067-00 Tornillo de Inserto M4.5 X 0.75 L-14.0 mm | 5.0Nm
290-0132-00 Llave (Driver) Destornillador (Torx T20)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm

- ’illi: WN Insertos de Alto Avance

Aplicaciones Primarias

Acero
Acero inoxidable

Fundicion

No-Ferroso

Aleaciones Resistentes al Calor

Recubrimiento PVD ic s
el sl a s
2 2 b S
Descripcion Cédigo de Geometria z z z z Geometria iC S | R
WNMW 1207-SP 112-1148- 54 68 78 86 SP 0.472 0.187 0.469 0.079

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado
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Cutting Tools

WN Velocidades y Avances

Moldes y Matrices WN Sistema de Fresado Alto Avance

Velocidad SFM (m/min)

Velocidad ipt (mm/diente)

Geometria / Preparacion de Filo

O Material RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —») (e GO B )
(a)]
< PH6910 PH6920 PH6125 PH6135 SP
w
wl . . 590-750 550-680 520-620 490-590
oc Aceros de Bajo Carbén (180-230) (170-210) (160-190) (150-180)
Ll
550-680 520-720 460-590 460-550 0.012-0.118
Aceros Aleados (170-210) (160-200) (140-180) (140-170) (0.30-3.00)
) 520-720 460-620 420-520 390-490
Aceros de Herramienta (160-200) (140-190) (130-160) (120-150)
o . 490-620
Ferritico y Martensitico (150-190)
” 330-520 0.012-0.039
M Austenitico (100-160) (0.30-1.00)
330-490
PH y Duplex (100-150)
) . 590-850 550-810
Hierro Gris Clase 25-35 (180-260) (170-250)
Fundicién Clase 45 490-680 490-680 0.012-0.118
(150-210) (140-200) (0.30-3.00)
) i 290-620 260-590
Hierro Ductil (90-190) (80-180)
Aluminio < 8% Si
Cobrey Laton
Aluminio > 8% Si
h 100-200 100-200 100-160
Basado en Hierro (30-60) (30-60) (30-50)
Basado en Niquel y 70-230 70-230 70-200 0.010-0.031
Cobalto (20-70) (20-70) (20-60) (0.25-0.80)
. _— 130-290 130-290 130-230
Aleaciones de Titanio (20-90) (40-90) (40-70)
200-330
Aceros Rc> 50 (60-100)
Aceros Inoxidables 0.003-0.008
Rc > 45 (0.08-0.20)
Aceros de Herramienta
RC > 50
M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

FRESADO
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— Porta Herramientas de Mango (Za

Cutting Tools
Sistema Caracteristica Principal Tamarios de Tipo de Cortador Diametros Numero de
p Insertos p Insertos
AP-90 / APX-90
Trabajo Medio FRESA (CORTADOR)
Mayor Angulo de Rampa RD...10 03 - MANGO (ZANCO) 1.00 - 2.50 2-6
Fresado Lateral INTEGRAL R-8
TP-90
FRESA (CORTADOR)
Inserto Triangular de 90°, ) IVII’\A‘«;\IEGG%AZLA;\I;ZO) 1.00 2
. para Escuadrar :
"s RD...12T3
Utilizan los Insertos Comunes de
B FRESA (CORTADOR)
Estilos TPG y TPU (TPUN) - MANGO (ZANCO) 1.25-3.00 2-5
INTEGRAL R-8

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

FRESADO

-
)
m
n
>
O
@)

65



Cutting Tools

Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8

(Zanco) R8

v A\P-90 Fresas (Cortadores) Mango

[ T —11]

a0k

2 Numero AL Numero | Tipo Tipo
w Nur;\aerl;g 3 Descripcion de E?;i?i‘\:le(; oD | @d L | Tgfn';ﬁrs 5 de Parte | Mango I\I?épx de
Ll Insertos Llave |(Zanco) ' Inserto
o Inserto
o) 6-941-105 APK-D1.00-R8-5.8-2-16 2 2 1.00 5.80 1.70
6-941-110 APK-D1.25-R8-5.8-3-16 3 3 1.25 5.80 1.70 | 6-998-4008M
6-941-115 APK-D1.50-R8-6.1-4-16 4 4 150 | R8 | 6.00 2.00 6-998-015 | R8 0.570 APKT16
6-941-120 APK-D2.00-R8-6.1-5-16 5 5 2.00 6.00 2.00 69984011
6-941-125 APK-D2.50-R8-6.1-6-16 6 6 2.50 6.00 2.00
Ver pagina siguiente para insertos
Numero de Parte Lo
Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-998-4008M Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L -8.4 mm 3.0Nm
6-998-4011 Tornillo de Inserto M4 X 0.7 L-11.4mm 3.0Nm
6-998-015 Llave (Torx T15)
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
’lmr APKT-16 Insertos para Fresado
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero inoxidable
Fundicion N
APKT-LN
No-Ferroso /E
Aleaciones 51!
Resistentes al Calor =4
s
PVD Coated
o n (=) n (=] n
- o o o~ m m
S| 8|2|8|2 Filo de Corte /
s - . 212 2[R .
Descripcion CodigodeGeometria | £ | £ | £ | £ | £ | £ Gy TE iC S L R F
APKT 160408 PDER 111-1073- 54 78 86 Filo Redondo
- 0.372 0.210 0.629 0.631 0.069
APKT 160408 PDTR 111-0937- 86 Filo Chaflan
APKT 160416 PDFR 111-1049- 68 Filo Redondo
APKT 160416 PDER 111-1074- 68 Filo Redondo
- - 0.372 0.210 0.629 0.629 0.047
APKT 160416 PDTR 111-0988- 78 Filo Chaflan
APKT 160416 PDSR 111-1050- 68 | 78 | 66 Chaflan y Redondeado
APKT 160432 PDER 111-1075- 68 Filo Redondo
APKT 160432 PDTR 111-1051- 86 Filo Chaflan 0.372 0.210 0.629 0.126 -
APKT 160432 PDSR 111-1052- 68 | 78 86 | Chaflan y Redondeado

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
Nota: Los Insertos adicionales estan disponibles en la Seccion Fresado AP90 (paginas 16 - 25)

FRESADO
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Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8
e

Cutting Tools
vz TP-90 Fresas (Cortadores) Mango A —
(Zanco) R8 S
20
|
L
? Numero - . .
p Numero . Numero | Tipo Tipo
Nu;naer::: = Descripcion de E?«Iaeclt}flfs D d L | Tgfnl;l?:g & de Parte | Mango NT;x de
Insertos 0 Llave |(Zanco) ’ Inserto
nserto
6-901-510 TPG-D1.00-R8-5.4-2-2 2 2 1.00 0.949 5.38 1.33 6-999-262 | 6-999-583 R8 0.437 | TPG/TPU-22
6-901-515 TPG-D1.25-R8-5.6-2-3 2 2 1.25 | 0.949 | 558 1.52 6-999-270
6-901-520 TPG-D1.50-R8-5.6-3-3 3 3 1.50 | 0.949 | 5.58 1.52 6-999-268
6-901-525 TPG-D1.75-R8-5.6-3-3 3 3 1.75
6-999-584 | R8 0.656 | TPG/TPU-32
6-901-530 TPG-D2.00-R8-5.6-3-3 3 3 2.00
0.949 | 558 1.52 6-999-270
6-901-535 TPG-D2.50-R8-5.6-4-3 4 4 2.50
6-901-540 TPG-D3.00-R8-5.6-5-3 5 5 3.00
Ver pagina siguiente para insertos
Numero de Parte A
Partes de Repuesto Descripcion Torque
6-999-262 Tornillo de Ajuste de Inserto M5 x 0.8 L-8.0 mm 6Nm
6-999-583 Llave haxagonal de 3 mm
6-999-268 Tornillo de Ajuste de Inserto M6 x 0.75 L-8.0mm 8Nm
6-999-270 Tornillo de Ajuste de Inserto M6 x 0.75 L-12.0mm 8Nm
6-999-584 Llave haxagonal de 4 mm
290-ASEIZE-03 Pasta Anti-Adherente paquete 3-gm
Numero de Parte . .
Partes de Repuesto Juegos Disponibles
6-901-5501 Juego de Fresas (Cortadores) R8, 1% Plg., 12 Plg., 2 Plg.
6-901-5505 Juego de Fresas (Cortadores) R8, 2 Plg., 22 Plg., 3Plg.
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8

vz |nsertos de Carburo Angulo de Corte 90°

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones Resistentes

Aplicaciones Primarias

TPMR-12

11°

TPMR-13

5

A A

Acabado a Acabado
Fino

al Calor
Recubrimiento Recubrimiento Sin
PVD MTCVD Recubrimiento
28|82 g 2| 8|8
.. . glgi2|® i gl 2| . Filo de Corte/ | .

Descripcion Codigo de Geometria | = |Z | £ | £ z Z | £ | £ | Caracteristicas G 3 iC S |[I|R F

eometria
TPMR 222-12 112-0743- 56 Con Rempevinita 12

0.250{0.125| 0.4 {0.031| -
TPMR 222-13 112-0744- 56 Con Rempevinta -13
TPMR 321-12 112-0745- 68 Con Rempevinta 13 0.375(0.125| 0.6 [0.015| -
TPGN 322 111-0426- 68 10 | 02 | 09 | SinRompeviruta de -
Precision
TPMR 322-12 112-0748- 02 Con Rompevinita 12 0.375(0.125| 0.6 [0.031| -
TPMR 322-13 112-0749- 68 Con Rompevinita 13
Sin Rompeviruta de
TPGN 323 111-0427- 78 i - 0.375(0.125| 0.6 0.047 | -
TPKN 32 PDTR X y .
TPKN 1603 PDTR 111-0455- 68 86 Chaflan, R.H. Filo Chaflan
TPKR 32 PDSR 11-0476- - Chaflin, RH Con | Chaflan & |-37>|0-123| 0.610.0280.047
TPKR 1603 PDSR Rompeviruta Redondeado
Sin Rompeviruta de
TPGN 432 111-0431- 56 ety - 0.500{0.187{ 0.8 [0.031 | -
TPKR 43 PDSR Chaflan Chaflan &
N - R i

TPKR 2204 PDSR 1110477 8 Con Rompevitta | pedondeado

FRESADO

Nota: Los Insertos Adicionales TPGN, TPUN y TPMR pueden ser localizados en la Seccion de Insertos de Torneado del catalogo, paginas 148 - 153
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8
- ing Tools

SFM Calculado por RPM y Diametro de Corte

DIAMETRO DE CORTE

w C
>
S8 € m
< @ wn
200 52 66 79 92 105 131 157 >
250 66 = O
300 79 2 o
350 92 g
400 105
500 131
600 157
700 183
800 210
900 236
1000 262
1100 288
1200 314 -
1300 341 Ejemplo:
Diametro del Cortador 1.50
(6-941-115), 4-Filos, con Grado
1048 1258 : PI:I6920 ('111.-1073-(?8) .hasta
114 1336 S Hierro Duct_ll de Maquina a 230
1179 1015 _,: SFM, 0.004 ipt, 0.150 DOC
1245 1493 o 1. Seleccionar la Velocidad
1310 1572 § para el material a ser cortado
875 1376 1651 S directamente bajo el diametro
865 1441 1729 2 de corte
904 1055 1205 1507 1808 2 2. Determinar RPM
943 1100 1258 1572 1886 °
983 1146 1310 1638 1965 =
852 1022 1192 1362 1703 2044 =
884 1061 1238 1415 1769 2122 ‘E
917 1100 1284 1467 1834 2201 =
950 1140 1330 1520 1900 2279
983 1179 1376 1572 1965 2358
1015 1218 1421 1624 2031 2437
3200 838 1048 1258 1467 1677 2096 2515
3300 865 1081 1297 1513 1729 2162 2594
NOt?s _Importantes de Se.gu"dad' . P , Factor de Fuerza del Material HP(min/
Seguir siempre las recomendaciones del fabricante de la maquina. El calculo de Plg.3)
la fuerza requerida por la maquina, debe realizarse antes de cualquier labor de Aluminio 0.25
mecanizado para evitar dafiar la maquina y/o lesiones personales. laton 033
Cerciorarse siempre de que los insertos se coloquen y se aseguren adecuadamente Laton - Duro 050
antes de la rotacion del cortador para evitar que los insertos se vuelvan un peligro Bronce 0.71
para el equipo y el personal. Siempre utilice defensa protectora - Las herramientas Bronce - Duro 154
duras se pueden fracturar durante el maquinado-mecanizado y volverse proyectiles Fundicion (<200BHN) 0.67
peligrosos. Fundicion (>200BHN) 1.00
Hierro Ductil 0.80
El HP del motor no es el mismo que el HP del husillo. Se debe considerar alguna Acero (100 BHN) 1.25
pérdida de fuerza a causa de la eficiencia de la maquina y el desgaste general. Acero (150 BHN) 1.43
Una maquina de 2HP tiene menos de 2 HP en el husillo. Acero (200 BHN) 1.54
Acero (250 BHN) 1.67
HP est. =WOC x DOC x IPM x PF Acero (300 BHN) 1.82
WOC = Ancho de Corte (Plg.) Acero (400 BHN) 2.00
DOC - Profundidad de Corte (Plg.) Aceros Inoxidables 1.28
IPM= Pulgada Por Minuto (Tabla de velocidad Plg./min) HTA 1.58

PF = Factor de Fuerza del Material (Ver Tabla HP(min/in3))

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 69



Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8

Cutting Tools

Velocidades por Grado

Velocidad SFM (m/min)
- Sin recubrimiento
. Recubrimiento CVD
. RECUBRIMIENTO PVD (Incremento de Tenacidad —) n (Incremento de
8 Material (Incremento de Tenacidad —») Tenacidad—-)
< PH6910 PH6215 PH6315 PH6920 PH6125 PH6135 PH3125 PH3225 PH3235 PH0910 PHO135
w
g Aceros de Bajo 590-750 550-680 520-620 490-590 390-490 390-490 | 290-390 200-300
L Carbén (180-230) (170-210) | (160-190) | (150-180) | (120-150) | (120-150) | (90-120) (60-90)
Aceros Aleados 550-680 520-720 460-590 460-550 290-390 290-390 | 200-300 150-250
(170-210) (160-200) | (140-180) | (140-170) | (90-120) (90-120) (60-90) (50-80)
Aceros de 520-720 460-620 420-520 390-490
Herramienta (160-200) (140-190) | (130-160) | (120-150)
Ferriticoy 300-450 490-620 315-400 170-350 150-300
Martensitico (90-140) (150-190) (100-120) | (50-110) (50-90)
M Austenitico 150-350 330-520 170-350 150-300 100-200
(50-110) (100-160) (50-110) (50-90) (30-60)
PH v Dublex 100-300 330-490 150-300 100-200 75-150
ybup (30-90) (100-150) (50-90) (30-60) (25-50)
Hierro Gris Clase | 590-850 490-850 490-750 280-420
25-35 (180-260) (150-260) | (130-230) (85-130)
Fundicion Clase 490-680 490-720 420-680 210-390
45 (150-210) (150-220) | (130-200) (65-120)
Hierro Dictil 290-620 260-590 230-520 160-260
(90-190) (80-180) (70-160) (50-80)
Aluminio 2630-3070
< 8% Si (810-945)
. 1320-1530
Cobrey Laton (405-470)
Aluminio 800-930
> 8% Si (245-285)
Basado en 100-200 100-200 100-160
Hierro (30-60) (30-60) (30-50)
Basado en 70-230 70-230 70-200
Niquel y Cobalto (20-70) (20-70) (20-60)
Aleaciones de 130-290 130-290 130-230
Titanio (40-90) (40-90) (40-70)
Aceros Rc> 50
Aceros
Inoxidables
Rc > 45
Aceros de
Herramienta
RC>50

M = Acero inoxidable K = Fundicién N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H =Acero Duro

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
70 e www.tmxtools.com



Porta Herramientas de Mango (Zanco) R8

Cutting Tools
Avances por Estilo de Inserto y Preparacion del Filo
Avance ipt (mm/diente)
Geometria / Preparacion del Filo (Incremento de Tenacidad —)
Material
TPG/TPU | TPG/TPUPVD | TPG/TPUCVD | apyr1604 | APKT 1604 | APKT1604 | APKT 1604 | APKT 1604
Grado Sin Grados Con Grados Con PDFR-AL PDFR(X) PDER(X) PDTR(X) PDSR(X)
Recubrimiento | Recubrimiento | Recubrimiento
Aceros de Bajo Carbon
Aceros Aleados 0.002-0.005 0.003-0.006 0.003-0.004 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(0.05-0.13) (0.08-0.15) (0.08-0.10) (0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Aceros de  Herra-
mienta
Ferritico y
Martensitico
M Austenitico 0.002-0.004 0.003-0.005 0.003-0.005 0.002-0.004 | 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
(0.05-0.10) (0.08-0.13) (0.08-0.13) (0.05-0.10) (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.10-0.20)
PHy Duplex
Hierro Gris Clase
25-35
Fundicién Clase 45 0.002-0.005 0.003-0.008 0.003-0.008 0.003-0.012 0.004-0.012 0.004-0.012
(0.05-0.13) (0.08-0.20) (0.08-0.20) (0.07-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
Hierro Ductil
Aluminio
< 8% Si
Cobre v Latén 0.002-0.010 0.004-0.013
y (0.05-0.25) (0.10-0.33)
Aluminio
> 8% Si
Basado en Hierro
Basado en Niquel y 0.002-0.004 0.002-0.006 0.003-0.004 0.003-0.006 0.004-0.008
Cobalto (0.05-0.10) (0.05-0.15) (0.07-0.10) (0.08-0.15) (0.1-0.20)
Aleaciones de Titanio
Aceros Rc> 50
Aceros Inoxidables
Rc > 45
Aceros de
Herramienta RC > 50

M = Acero inoxidable

K = Fundicion

N = Aluminio

S = Aleacion de Alta Temperatura

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

H = Acero duro
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—
Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools
b Insertos Negativos Uso General para Fresado, SNGN/SNUN
Aplicaciones Primarias
Acero
(@) Acero Inoxidable
(@] Fundicion
<
i No-Ferroso
L .
o Aleaciones
[T Resistentes al Calor SNUN
TMX
cvD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—_— — Desbaste a Medio
= =
= - s 10
s . 5 O [¥) rpa Tasa de Avance - DOC - Plg.
Descripcion Codigo de Geometria S &) Aplicacion Plg. (mm) (mm)
SNGN 421 . . 0.002-0.010 0.008-0.177
SNGN 120304 6-SNG-421 LA 2 5 Sin Rompeviruta 0.05-0.25) (0.20-4.5)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
= =
& = o o]
s g q o o A Tasa de Avance - DOC - Plg.
Descripcion Codigo de Geometria 9 ) Aplicacion Plg. (mm) (mm)
SNGN 422 . . 0.003-0.015 0.008-0.177
SNGN 120308 6-SNG-422 LA 2 5 Sin Rompeviruta 0.08-0.38) 0.20-4.5)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Uso General para Fresado
e

Cutting Tools
Insertos Negativos Uso General para Fresado, SNGN/SNUN

(continuacioén)

Aplicaciones Primarias

Acero
Acero Inoxidable ;
Fundicion m
wn
No-Ferroso >
Aleaciones 8

Resistentes al Calor SNUN

TMX
CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —_ Desbaste a Medio
=l e8] 8 |8|sls
Descripcion | Codigo de Geometria 9 o E E E C 1 Y| Aplicacién TasaP;:lge ?“‘l’;';ce - DO(IC“:“I)’Ig.
6-SNG-433 LA 2 5 .
SNGN 433 Sin 0.003-0.018 0.008-0.197
SNGN 120412 Rompeviruta (0.08-0.46) (0.20-5.0)
112-0544- 78 86
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CVD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= = < =
Descripcion | Codigo de Geometria (3] 5 E E E C | Y| Aplicacién TasaP;Jge m’;';ce - D(zﬁ];nl;lg.
6-SNG-434 LA 2 5
SNUN 434 Sin Rompeviruta 0.006-0.024 0.008-0.197
SNUN 120416 P (0.15-0.60) | (0.20-5.0)
112-0547- 86

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 73
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Cutting Tools

v (continuacion)

Insertos Uso General para Fresado

Insertos Negativos Uso General para Fresado, SNGN/SNUN

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor SNUN
TMX
cvD Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—_— —_— —_— Desbaste a Medio
= = 8
(= [ - (o] n
Descripcion Céodigo de Geometria B 5 E Y Y Aplicacién TasaPIdge a;:;r;ce - Do(;;nl;lg.
6-SNG-632 LA 2 5
SNUN 632 Sin Rompeviruta 0.006-0.020 0.118-0.394
SNUN 190408 P (0.15-0.50) (3.00-10.0)
112-0553- 78
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX
CvD Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= Z Y
= = < N 1n
Descripcion Céodigo de Geometria 9 5 E Y Y Aplicacion TasaPIc;e m’;’;ce - Do(g;nl;lg.
SNGN 633 . ) 0.009-0.031 0.118-0.394
SNGN 1904012 6-SNG-633 LA 2 5 Sin Rompeviruta (0.25-0.80) (3.00-10.0)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad| Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
— —> —>
= =z S
(= (= = o~ n
Descripcion Céodigo de Geometria 5] 1) i b e Aplicacion TasaPIdge a;:;r;ce - Do(ﬁ‘;‘r)’lg.
SNGN 634 . . 0.012-0.031 0.118-0.394
SNGN 1904016 6-5NG-634 LA 2 > |SinRompeviruta | 304 7) (3.00-10.0)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

']

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TMX
CcvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= Zz Y
e [ < D) o]
Descripcion | Cédigo de Geometria (D) 5 E e Y Aplicacién Tasapge a\‘/;r;ce - Do(fn;nl;lg.
Sin
SPUN 321 0.003-0.009  {0.009-0.079
SPUN 090304 6-5pG-321 LA 2 > | Rompe [RECTIFICADO) (008023 |(0.25-2.00
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= = <
[ [ = o n
Descripcion | Cédigo de Geometria D) o E b Y Aplicacién Tasaplcile a“’:;ce 7] DO(rCn:nl;Ig.
SPGN 322 Sin Rompe- 0.003-0.010  |0.009-0.118
SPGN 090308 6-5PG-322 LA 2 > viruta | RECTIFICADO |6 08.0.25) | (0.25-3.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= Z S
(= = - (o] n
Descripcion | Codigo de Geometria| 5 i Y Y Aplicacion Tasapldge m’;’;ce - Do(g‘;‘r)’lg.
SPGN 421 Sin Rompe- 0.003-0.010 0.009-0.157
SPGN 120304 6-5PG-421 LA 2 > viuta | RECTFICADO | 080,25 (0.25-4.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

: \/ (continuacion)

Insertos Uso General para Fresado

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX
CcvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —
E E § E E E § ~ n § Tasa de
Descripcion | Codigo de Geometria > 3 ? E E E E Y e E Aplicacion Avance - Do(ﬁl;lr)’lg.
Plg. (mm)
6-SPG-422 LA 2 5 .
SPGN 422 Sin Rompe-| RECTI- |0.003-0.015 [0.020-0.157
SPGN 120308 viruta FICADO | (0.08-0.38) | (0.50-4.00)
111-0300- 68
6-SPU-422 LA 2 5 Uso
SPUN 42 Viruta | SFRERAL0,003-0.015|0.020-0.157
SPUN 120308 Larga Rompe- (0.08-0.38) | (0.50-4.00)
112-0581- 78 07 09 viruta

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com
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Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

(continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TMX
CcVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —>
g g 8 8 § Tasa de
= s < S o 10
Descripcion | Cédigo de Geometria o ] E E % e Y Aplicacion Avance - Do(fn:nl;lg.
Plg. (mm)
SPGN 423 Sin
SPGN 120312 6-SPG-423 LA 2 5 qupe- RECTIFICADO
viruta
6-SPU-423 LA 2 Uso 0.006-0.018 | 0.020-0.157
i 0.16-0.46) | (0.50-4.00
SPUN 423 Ro?rllr;)e— S ( i )
SPUN 120312 viruta ROMPE-
112-0583- 78 86 VIRUTA
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX
cvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> — —
E E g 8 § ~ n Tasa de
Descripcion | Codigo de Geometria >] 3 E E % Y e Aplicacion Avance - DO(;;nl;lg.
Plg. (mm)
SPGN 424 Sin Rompe-|
SPGN 120316 6-SPG-424 LA 2 5 viruta RECTIFICADO
USO 0.008-0.020{0.020-0.118
i (0.20-0.50) | (0.50-3.00)
SPUN 424 112-0926- 78 Viruta GENERAL
SPUN 120316 Larga | CON ROMPE-
VIRUTA
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> —> —>
g = 8 & § ~ n Tasa de
- - - -—
Descripcion | Codigo de Geometria o ] % % % e Y Aplicacion Avance - DO(rCn;nl;lg.
Plg. (mm)
SPGN 432 Sin Rompe-
SPGN 120408 6-SPG-432 LA 2 5 viruta RECTIFICADO !
0.020
Uso 0.003-0.018
SPUN 432 e A ) 5 Viuta | GENERAL | (0.08-0.46) | 261_2700)
SPUN 120408 ke larga | CON ROMPE- T
VIRUTA
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Cutting Tools

/ (continuacioén)

Insertos Uso General para Fresado

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TMX
CVD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad |Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
e —_— —_
£ = 2 § E g ﬁ 8 Tasa de
- = = N0 - -
Descripcion | Codigo de Geometria o 9 E % Y % § % % Aplicacion Avance - Do(ﬁi;nl;lg.
Plg. (mm)
SPGN 433 Sin Rompe- | RECTI- |0.006-0.0180.020-0.197
SPGN 120412 6-5PG-433 LA 2|5 virta | FICADO | (0.16-0.46) | (0.50-5.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
TMX
CvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —
= = @ § § S ﬁ @ Tasa de
= =) - N — -
Descripcion  |Cédigo de Geometria b 3] i g bl e % % g % Aplicacion Avance - DO(Cm:nl;Ig.
Plg. (mm)
SPGN 434 Sin Rompe-| RECTI- |0.008-0.020 (0.020-0.197
SPGN 120416 GOAEAER LA A viruta FICADO | (0.20-0.50) |(0.50-5.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> —> —>
'E E B § N | 0 & a E 3 Tasa de
Descripcion  |Codigo de Geometria o 4] g ?_ bl % ?_ % % Aplicacion Avance - Do(fn;“l)’lg.
Plg. (mm)
SPGN 533 S| ReCTI-
SPGN 150412 6-5PG-533 LA 215 Rompe- | ¢\eapo
viruta
0.020-
6-5PU-533 LA 2|5 uso (SO | 0197
SPUN 533 Viruta | OFRERAL| T 1(0.50-5.00)
SPUN 150412 Larga ROMPE-
112-0595- 86 15 VIRUTA

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

_ / (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero
Acero Inoxidable -,
- ~
Fundicion m
wn
No-Ferroso >
Aleaciones O
Resistentes al Calor o
TMX
cvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —_—
g g & § ~ | E 8 E 8 Tasa de
[ L= = = =
Descripcion Codigo de Geometria b} ] E g bl % % % % Aplicacion Avance - DO(Cm:nI)’Ig.
Plg. (mm)
SPGN 632 Sin 1 ReCTI-
SPGN 190408 6-5PG-632 LA 2> Rompe-| ¢\xpo
viruta 0.020-
0.003-0.018 0 197
USO  {(0.08-0.46) :
6-SPU-632 LA 2 5 ) GENERAL (0.50-5.00)
SPUN 632 Viruta CON
SPUN 150408 Larga
112-0597- 86 9% | ROMPE-
VIRUTA
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX
CVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—_—> > >
mn un (=] mn (=] n
E E E § S8 g g g g Tasa de DOC-
Descripcion Codigo de Geometria b] &) T T I Z|EZ Aplicacion Avance - Plg.
Plg. (mm) | (mm)
Sin
SPGN 633 RECTI-
SPGN 190412 6-5PG-633 LA 2 Rompe-1 ¢ -Apo
viruta
0.020-
USO  10.006-0.018
6-SPU-633 LA 2|5 GENERAL | (0.16-0.46) 0.197
SPUN 633 Viruta (0.50-5.00)
SPUN 150412 Larga CON
112-0598- 86 14 ROMPE-
VIRUTA

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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T —
Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SPGN/SPUN

\ v (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero
O Acero Inoxidable
2 Fundicion
i No-Ferroso
L i
o Aleaciones
LL Resistentes al Calor
TMX
cvD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— —
= =
[~ = o~ n
Lo . q o 9] S Tasa de Avance-| DOC - Plg.
Descripcion | Codigo de Geometria S S Aplicacion Plg. (mm) (mm)
SPGN 634 . )
SPGN 190416 6-SPG-634 LA 2 5 Sin Rompeviruta | RECTIFICADO
0.008-0.020 0.020-0.197
) USO GENERAL (0.20-0.50) (0.50-5.00)
gggm ?gg 16 6-SPU-634 LA \L"”‘ta CON ROMPE-
arga VIRUTA
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

80 o www.tmxtools.com



—
!il-—-,__a;—I_i |

Insertos Uso General para

Fresado

S

Insertos Positivos Uso General para Fresado, SDNT

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

Cutting Tools

\
1

/
. —

TMX
D ic s
Incremento de Tenacidad
—>
s |8 |8 | g
Descripcion Codigo de Geometria 'g:°_ 'g:°_ 'g:°_ 'g:°_ Geometria iC S | R F
SDNT 322 CON ROMPE-
SDNT 090308 111-0204- 78 VIRUTA 0.375 0.125 0.650 0.031 -
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
Insertos Positivos Uso General para Fresado SPMT
o]
o N
Aplicaciones Primarias S
Con Recubrimiento | Sin Recubrimiento %
Acero _ f N I i
Acero Inoxidable k% . |
Fundicion e —
No-Ferroso ic
TMX
= =
Descripcion Codigo de Geometria I = v} ¥} iC S | R
O 9]
SPMT 32.51 6-SPMT-3251 0.016
0.250 0.156 0.375
SPMT 32.52 6-SPMT-3252 H LA 2 5 0.031
SPMT 431 6-SPMT-431 H LA 2 5 0.016
0.375 0.187 0.500
SPMT 432 6-SPMT-432 H LA 2 5 0.031
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPKN

Aplicaciones Primarias

Acero
(@) . R £
Acero Inoxidable
(a)] ==
< Fundicién L=
m No-Ferroso
< -
E Aleaciones '/ q,/" X / \ o #ﬁ
Resistentes al Calor = :1"\ =
OO
TMX ic s
PVD |
Incremento de Tenacidad
—
(=] wn mn (=]
S (2 2 ~
Descripcion Codigo de Geometria E 2 2 2 | Geometria iC 3 | R F
o. o. o. o.
TPKN 32 PDTR . .
TPKN 1603 PDTR 111-0455- 68 Filo Chaflan 0.375 0.125 0.650 0.028 0.047

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TMX
PVD
Incremento de Tenacidad
(=] n n (=]
o~ o m <
N oy . 3 o o 5 . .
Descripcion Codigo de Geometria e x x T Geometria iC S | R F
a a a a
TPKN 43 PDSR Chaflan &
TPKN 2204 PDSR 111-0467- 15 Redondeado 0.500 0.187 0.866 0.020 0.067

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR

T Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al
Calor
TMX
b Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
E Z o~ wn
s Codigo de = = o 4] S Tasa de Avance - DOC - Plg.
Descripcion G S 3 Aplicacion Plg. (mm) (mm)
TPGN 221 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGN 110304 6-TPG-221 LA 2 5 Sin Rompeviruta RECTIFICADO 0.08.0.23) 0.25-2.00)
TPUN 221 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPUN 110304 6-TPU-221 LA 2 5 Sin Rompeviruta |  USO GENERAL 0.08-0.23) 0.25-2.00)
TPMR 221 X 0.003-0.009 0.009-0.079
TPMR 110304 6-TPM-221 LA 2 5 Viruta Corta ACABADO 0.08-0.23) 0.25-2.00)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
82 o www.tmxtools.com



Insertos Uso General para Fresado
e

Cutting Tools

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR

(continuacioén)

Aplicaciones Primarias

Acero
Acero
Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes
al Calor
TMX
D PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—> — —>
= z =
- Cédigo de = - (] (8] 9] N Tasa de Avance—|  DOC - Plg.
Descripcion i o ] T Aplicacion Plg. (mm) (mm)
TPGN 222 Sin Rompe-
TPGN 110308 6-TPG-222 2 5 viruta RECTIFICADO
TPUN 222 Sin Rompe-
TPUN 110308 | CTPU222 A ’ > | v SO o0 0.009-0.079
TPMR 222 ) (0.08-0.23) (0.25-2.00)
TPMR 110308 112-0743- 56 Viruta Corta| ACABADO
TPMR 222-13 )
TPMR 110308-13 112-0744- 56 Viruta Corta|USO GENERAL
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
—_—> —_—> —_—>
= = =
. Codigo de = = o ) S L Tasa de Avance-|  DOC - Plg.
Descripcion G o 4 T Aplicacion Plg. (mm) (mm)
TPGN 320 Sin Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGN 160300 6-TPG-320 LA 2 5 viruta RECTIFICADO (0.08-0.23) 0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Insertos Uso General para Fresado
Cutting Tools

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR

(continuacioén)

T
Aplicaciones Primarias
Acero
O Acero
Inoxidable
(a]
< Fundicion
4] No-F
'&J o-Ferroso
Aleaciones
L Resistentes
al Calor
T™MX
CcVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad| Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —
= = |88 8 |8|8|4ls BB
N Codigo de = = 8| & & 2|88 (8|22 N Tasa de Avance| DOC - Plg.
Descripcion Geometria o 4] |z T |z |z Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
6-TPG-321 LA 215 Sin Rompe-
TPGN 321 viruta | RECTIFICADO
TPGN 160304
111-0425- 08 [ 10 02
TPUN 321 6-TPU-321 LA 2|5 SR
In Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
TPUN 160304 vita | SO CENERALL (008023 | (0.25-2.00)
112-0765- 68 78 14
TPVR 321 6-TPM-321 LA 215
TPMR 160304 Viruta Corta| ACABADO
112-0745- 68

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado

FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
84 * www.tmxtools.com



Insertos Uso General para Fre

Cutting Tools

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR

(continuacion)

1
Acero
Acero
Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes
al Calor
TMX
CVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> — —>
=z = § E S .@, S ﬁ ) Tasa de
- Codigo de = = e S|8|8|c|8|a|lg|a - DOC - Plg.
Descripcion Caaiin o 9] I I TIZIE|E|E Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGN 322 6-TPG-322 LA 2|5 Gin R
in Rompe-
TPGN 160308 viruta | RECTIHICARO
111-0426- 10 09
TPUN 322 Sin Rompe-
6-TPU-322 LA 2|5 ) USO GENERAL
TPUN 160308 viruta 0.003-0.009 | 0.009-0.079
(0.08-0.23) (0.25-2.00)
PR 322 6-TPM-322 LA 2|5
TPMR 160308 Viruta Corta | ACABADO
112-0748- 02
TPMR 322-13 uso
TPMR 16030813 | 120749 68 GENERAL
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools
Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR
(continuacioén)
T
Aplicaciones Primarias
Acero
O Acero
Inoxidable
3 Fundicion
i No-Ferroso
Ll
oc Aleaciones
L Resistentes
al Calor
TMX
CcVvD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— —
Codigo d = = Tasa de A DOC- Pl
s 6digo de = = o 1 e asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria o ) L v Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TPUN 323 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPUN 160312 6-TPU-323 LA 2 5 Sin Rompeviruta |  USO GENERAL 0.08-023 0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CcvD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
e e
Codigo d = = Tasa de A DOC- Pl
L odigo de = = o 3] Y asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria g ) = © Aplicacién —Plg. (mm) (mm)
TPGN 324 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGN 160316 6-TPG-34 LA 2 5 Sin Rompeviruta RECTIFICADO 0.08-0.23) 0.25-2.00)
TPUN 324 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPUN 160316 6-TPU-324 LA 2 5 Sin Rompeviruta |  USO GENERAL (0.08-0.23) 0.25-2.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO
86
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Insertos Uso General para Fre

Cutting Tools

Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR

(continuacion)

Aplicaciones Primarias
Acero
Acero
Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes
al Calor
TMX
CcvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
— > —> —>
Codigo d = = g S " Tasa de A DOC - Pl
VY 0 Igo e [ - > . e asa de Avance - g
Descripcion Cani o 1 z L v Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TPGN 430 Sin Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGN 220400 6-TPG-430 LA 2 5 viruta RECTIFICADO 0.08-0.23) 0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
b . PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
Codigo d = = § Tasa de A DOC-PI
L 6digo de = = o 1 ey asa de Avance -Plg.
Descripcion ik o ) % v v Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
TPGN 431 . . 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGN 220404 6-TPG-431 LA 2 5 Sin Rompeviruta| RECTIFICADO 0.08-0.23) 0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO
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Insertos Uso General para Fresado

Cutting Tools
Insertos Positivos Triangulares Uso General, TPGN/TPUN/TPMR
(continuacion)
T—
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero
Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes
al Calor
TMX
b PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—_—> —_—> —_—>
= = 0 9 0 S Tasa de
o Cadigo de = = () 5 = S 1 o S DOC-in
Descripcion @ o 1 E § E v v % Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
6-TPG-432 LA 2 5
TPGN 432
TPGN 220408
111-0431- 56 SR
In Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
viruta | RECTIFICADO | (0 08023) | (0.25-2.00)
TPUN 432 6-TPU-432 LA 2 5
TPUN 220408
112-0779- 78 09
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CVvD PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> —> —>
= = 2 a M 8 Tasa de
s Caodigo de = = o = = o 1 « L DOC-in
Descripcion @i o %) E 'gg'_ % v v g Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGN 433
TPGN 220412 GULACEER LA 2 >
Sin Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
TPUN 433 oTPU433 LA 20053 vita | FETFIAPO | (008:023) | (025-2.00)
TPUN 220412
112-0783- 86

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

FRESADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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FOormulas de Fresado
Unidades de EE.UU.

VELOCIDAD

SFM =0.262XRPMXDIA

RPM= 3.820xSFM/DIA

FOormulas de Fresado

Cutting Tools

METRICO
SMM = /1000 X RPM X D/A

-
)
m
n
>
O
@)

RPM = 1000/ XSFM/DIA

AVANCE
(ipt) fr=fm/zxrrm

(ipM) fr=fm/z/RPM

(in/REV) srzv=fm/rrm

Correccion de la Tasa de Avance si WOC < DIA/2
JSme= DIAX fTXZXRPM /2% \/(D/A— woo)xwoc
fme= DIAX fm/2XV(DIA—WOC)Xx WOC

(mm/diente) fT= fm/izxRPM
(mm/minuto) fr=fm/z/RrRPM

(MmM/REV) Rev=fmRPM

SFM= \klocidad de Corte en Pies por Minuto

SMM= \elocidad de Corte en Metros por Minuto
DIA= Diametro del Cortador

RPM= Revoluciones por Minuto

Z= Numero de Dientes

ipt= Pulgada por Diente

fT= Avance por Diente (plg. o mm)

ipm= Pulgada por Minuto

fm= Avance por Minuto (plg. o mm)

fmc= Avance Corregido por Minuto (plg. o mm)
WOC= Espesor de Corte

fREV= Avance por Revolucion (plg. o mm)
Se utiliza para determinar la cobertura del Wiper

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex FRESADO 89
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FOormulas de Fresado

Cutting Tools

Factores de Correccion para Radios Grandes

Debido al gran radio de los Insertos Estilo Boton, la tasa de Si la anchura de corte (WOC) es menor que la mitad del diametro del
avance se debe ajustar cuando la profundidad-de-corte (DOC) cortador, la tasa de avace se debe ajustar. En algunas aplicaciones,
es menor que 1/2 didametro del inserto. se deben emplear ambos factores.

L.(Ins Dia/DOC)
CFDOC= e

ns Dia
= |1
CF DOC = Factor de Correccion para la Profundidad de Corte (5oc)
Ins Dia = Diametro del Inserto Ejemplo: [:’ivé\(r)r::ezrg Eligg_,Cortador =2" 241-0535-00 (5 filos)
DOC = Profundidad de Corte DOC = 0.050
Tamaiio de Inserto 12 (0.472")
- Tasa de Avance Deseada = 0.006 ipt
Factor de Correccion de la Tasa de Avance (CF)
para DOC (pulgada) Del Factor de Correccion en la tabla de la Tasa de Avance
DOC Radio para DOC
(Pulgada)| 0.064 | 0.125 | 0.197 | 0.236 | 0.315 . Pl =
0.010 | 1.86 | 255 | 3.18 | 347 | 4.00 Ipt Del Factor de Correccién en la tabla de la Tasa de Avance
0.025 1.26 1.67 2.05 2.23 2.56 (CF) para WOC
0050 | 1.02 [ 1.25 [ 150 [ 1.62 | 1.85 O l CFWOC =2.066
0.100 121 | 102 | 115 ] 122 | 1.37 La Tasa de Avance Corregida es = 0.006 x 1.62 x 2.066
0.150 102 | 1.03 | 1.07 | 117 DoC =0.020 ipt
0.200 1.01 1.07
0.250 1.02 I Avance/Diente < T
0.300 1.00 P . /

Factores de Correccion para Ancho de Corte (WOC)
Menor que 1/2 Diametro L D (Diémetro)

En el Fresado Circular cuando la anchura de corte es menor que 1/2 didmetro del cortador, ~ E5Peser Viruta

es posible que pueda ser necesario aumentar la tasa de avance para mantener la carga
adecuada de viruta. Para determinar el factor de correccién, localice el didmetro del cortador a ’ P Woe
lo largo de la parte superior, a continuacion busque el ancho-de-corte (WOC) a lo largo del lado e .
izquierdo de la tabla. La interseccion de estos dos, es el factor de correccion. Mdltiplique ahora

su avance para determinar el avance corregido y para programarlo en la maquina. Esto se puede

calcular usando la formula dada debajo de la tabla.

Factor de Correccion de la Tasa de Avance (CF) para WOC
Diametro de Corte (D) (Pulgada)

WOC (Plg.) | 0.375 0.500 0.625 0.750 1.00 1.25 1.50 2.00 2.50 3.00 4.00 5.00 6.00
0.025 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.571 3.906 4.500 5.025 5.500 6.344 7.089 7.762
0.050 1.471 1.667 1.843 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.571 3.906 4.500 5.025 5.500
0.075 1.250 1.400 1.539 1.667 1.898 2.105 2.294 2.632 2.931 3.203 3.686 4113 4.500
0.100 1.131 1.250 1.364 1.471 1.667 1.843 2.004 2.294 2.552 2.785 3.203 3.571 3.906
0.125 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809 2.066 2.294 2.502 2.874 3.203 3.501
0.150 1.021 1.091 1171 1.250 1.400 1.539 1.667 1.898 2.105 2.294 2.632 2.931 3.203
0.175 1.002 1.048 1.114 1.182 1316 1.441 1.558 1.769 1.960 2.133 2.445 2.721 2.971
0.250 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809 2.066 2.294 2.502
0.500 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342 1.512 1.667 1.809
0.750 1.000 1.033 1.091 1.155 1.281 1.400 1.512
1.000 1.000 1.021 1.061 1.155 1.250 1.342
1.250 1.000 1.014 1.079 1.155 1.231
1.500 1.000 1.033 1.091 1.155
2.000 1.000 1.021 1.061
2.500 1.000 1.014
3.000 1.000

CEWOC = M Rotacion del Cortador Rotacion del Cortador
D
2 Jwac -1 ’J-'\ /T\
TR AN
\<""‘—il-'" \(__T‘/))/
Fresado Convencional Fresado Ascendente
FRESADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



Insertos de Torneado

Cutting Tools
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Insertos de Torneado — Referencia T

Cutting Tools

Rompe Virutas Sumario — Insertos Negativos de Torneado
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Insertos de Torneado — Referencia Técnica

Cutting Tools

Velocidades de Corte por Grados

MTCVD (Incremento de Tenacidad —3) CVD (Incremento de Tenacidad —3 )
Material
PH5705 PH5115 PH5320 PH5125 PH5740 C2 (TiN) C5 (TiN)
Aceros de Bajo 560-1150 490-965 430-890 460-720 460-720
Carbon (170-350) (150-295) (130-270) (140-220) (140-220)
Aceros Aleados 460-820 390-750 330-690 460-690 460-690
(140-250) (120-230) (100-210) (140-210) (140-210)
Aceros de 390-790 330-720 295-660 390-660 390-660
o Herramienta (120-240) (100-220) (90-200) (120-200) (120-200)
g Ferritico y 262-850 165-750 165-490 295-400 260-600
wi Martensitico (80-260) (50-230) (50-150) (90-155) (80-260)
E Austenitico 262-950 180-790 165-660 295-400 260-400
o (80-290) (55-240) (50-200) (90-155) (80-155)
-
PH v Duplex 390-720 295-620 230-345 295-400
ybup (120-220) (90-190) (70-105) (90-155)
Hierro Gris 490-1150 390-820 490-980 360-660 390-690 390-690
Clase 25-35 (150-350) (120-250) (150-300) (110-200) (120-210) (120-210)
Fundicién Clase 45 390-1080 260-790 360-980 260-660 295-460 295-460
(120-330) (80-240) (110-300) (80-200) (90-140) (90-140)
Hierro Ductil 390-820 260-660 360-720 260-620 330-660 330-660
(120-250) (80-200) (110-220) (80-190) (100-200) (100-200)

Aluminio < 8% Si

Cobrey Latén

Aluminio > 8% Si

Basado en Hierro

Basado en Niquel
y Cobalto

Aleaciones de
Titanio

Aceros Aleados
Rc> 50

Aceros Inoxidables
Rc > 45

Aceros de
Herramienta
RC>50

Nota Importante: El Rango de velocidad se da basado en las condiciones ideales. Por favor, ajustar la velocidad de acuerdo a sus condiciones y puesta a
punto. Siempre siga las recomendaciones del Fabricante de la Maquina Herramienta y las practicas seguras de mecanizado.

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro

TORNEADO Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos de Torneado — Referencia Técnica

s
Cutting Tools
Velocidades de Corte por Grados
PVD (Incremento de Tenacidad —3») SIN RECUBRIMIENTO
Material Q PH0120 c5
PH6910 | PH6705 | PH6215 | PH6325 | PH6920 | PH6225 | PH6740 | PH0705 | PH0910 | PH0905 | PH0320 | PH0230 | HO1
PH0309 | PHO0125 | PH0135
Acerosde | 490-850 490-790 490-750 | 460-720 | 430-690 100-200 | 100-200 | 100-200
Bajo Carbén | (150-260) (150-240) (150-230) | (140-220) | (130-210) (30-60) | (30-60) | (30-60)
Aceros 490-820 490-750 490-720 | 460-690 | 360-660 754150 | 75-150 | 75-150
Aleados | (150-250) (150-230) (150-220) | (140-210) | (110-200) (0-45) | (20-45) | (20-45)
Aceros de | 430-790 490-720 430690 | 390-660 | 295-620 6'
Herramienta | (130-240) (130-220) (130-210) | (120-200) | (90-190) %
Ferriticoy | 520-1080 390-1020 360-980 | 330-920 | 260-850 %
Martensitico | (160-330) (120-310) (110-300) | (100-280) | (80-260) >
| 475-1350 390-850 360-735 | 330-720 | 260-660 O
M | Austenitico | e 410) (120-260) (110-225) | (100-220) | (80-200) @)
PH v Duplex | 5901020 430-850 390-820 | 360-690 | 295-620
Yy PupPleX | (1g0-315) (130-260) (120-250) | (110-210) | (90-190)
Hierro Gris 660-1150 460-690 | 430-690 390690 | 390-690 100-200 | 100-200 | 100-200
Clase 25-35 (200-350) (140-210) | (130-210) (120-210) | (120-210) (30-60) | (30-60) | (30-60)
Fundicion 390-1080 520-720 | 360-690 295-460 | 295 - 140 754150 | 75-150 | 75-150
Clase 45 (120-330) (160-220) | (110-210) (90-140) | (90-140) (20-45) | (20-45) | (20-45)
Hiero Dicti 390-820 520-720 | 360-690 330-660 | 330-460
! uct (120-250) (160-220) | (110-210) (100-200) | (100-140)
Aluminio 130-3000 130-1000
<8%Si (40-1000) (40-300)
Cobrey 115-2000 | 115-2000 | 115-2000 | 115-2000 | 115-660
Laton (35-630) | (35-630) | (35-630) | (35-630) | (35-200)
Aluminio
>8%Si
Basado en 197-490 165-390
Hierro (60-150) (50-120)
B;Tg:; 3” 75-295 60-230
Cobalte (24-90) (19-70)
Aleaciones 145-590 145-260 | 145-260 | 145-260 | 145-260
de Titanio (45-180) (45-80) | (45-80) | (45-80) | (45-80)
Aceros
Aleados
Rc> 50
Aceros
Inoxidables
Rc> 45
Aceros de
Herramienta
RC > 50

Nota Importante: El Rango de velocidad se da basado en las condiciones ideales. Por favor, ajustar la velocidad de acuerdo a sus condiciones y puesta a
punto. Siempre siga las recomendaciones del Fabricante de la Maquina Herramienta y las practicas seguras de mecanizado.

M = Acero Inoxidable K = Fundicion N = Aluminio S = Aleacion de Alta Temperatura H = Acero Duro
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TORNEADO
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Cutting Tools

S ————

Caracteristicas del Grado

ALEACIONES
(AEERG) , NO-  RESISTENTES - S
Grados INOXID- FUNDICION FERROSO | AL CALOR Recubrimiento / Sustrato Aplicacion Primaria
ABLE
(HRSA)
PH5705 K00 - K010 Sustrato Dur_g para Resistencia a Fundicién
la Deformacion
PH5115 | P10-P25 | M10-M20 | K15-K30 $10-520 %ﬁg'cfg;zde Cobalto para Mayor | » oroc v Fundicion
Recubrimiento
a o Recubrimiento Mejorado para i
B PH5320 K10 - K30 a TemPeratura Materiales Abrasivos Fundicion
E Media con
Al203 Tenacidad Superior y Resistencia
PH5125 | P15-P30 K25 - K35 yTi(CN) a la Deformacion Aceros
Carburo y Cobalto de Tamafio
PH5740 | P25 - P45 K25 - K50 Medio para Trabajo Pesado en Aceros y Fundicion
Cortes Interrumpidos
Ideal para Altas Velocidades de Fundicion y Aleaciones
PH6705 K05 - K15 S05 - S20 Corte en Hierros y HRSA (Aceros Termo Resistentes,
Endurecidos) Aceros Endurecidos
PH6910 | PO5-P10 | MOS - M10 #"o'rcrzzag?[‘% gr‘:)ca’b”m Pard | pceroy Acero Inoxidable
PH6215 | P10-P25 | M10-M25 ﬁf:xri‘;:;g” General y Acero | » or y Acero Inoxidable
TiAIN SN
) ) Recubrimiento Mejorado para Fundiciones y
PH63TS M15 - M25 K10-K30 Materiales Abrasivos Acero Inoxidable
Aceros, Aceros
g Inoxidables, Fundicion,
a. | PH6920 | P10-P35 | M15-M25 K10 - K30 $10-S30 Grado Multipropésito Aleaciones Termo
Resistentes, HRSA
(Aceros Duros)
PH6325 | P10-P30 | M10-M30 | K10-K30 505-525 Ty | Acabadode GranoFinoparala | Acero, Aceros
Operacion Media Inoxidables y Fundicion
Buena Resitencia al Impacto a
PH6225 | P15-P30 | M15-M30 Velocidades Moderadas
. Aceros, Aceros
TAINSN Grado Extremadamente Tenaz Inoxidables, Fundicion,
PH6740 | P25-P50 | M25 - M40 K25 - K45 $20 - S35 . . Aleaciones Termo
para la Mayoria de los Materiales .
Resistentes, HRSA
(Aceros Duros)
De Grano Fino para Mecanizado Fundicién. Aleaciones
PH0705 K10-K30 $10 - S30 de Fundicién Nodular y Ligeras !
o Aleaciones Ligeras 9
s
-‘é’ Aluminio, Aleaciones
= ; Carburo Micro-Grano - Buena Termo Resistentes,
= R - Sin '
S PHO9T0 N0O - N20 505-510 Recubrimiento | Resistencia al Desgaste y Dureza | HRSA (Aceros Duros),
] Titanio
(3
£
V) ) -
HO1 NO5 - N20 g:;beurzl) Brillante para Propdsito Aluminio
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665

* www.tmxtools.com




Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools
o
CNMG/CNMA Insertos 80
Aplicaciones Primarias
Acero
remone | [+ [oleJeTeeleTe] T
CNMG-MF CNMG-MS CNMG-ST
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones Acabado Media a Acabado Medio
Resitentes al Calor CNMG-MR CNMG-SS
TMX B = /ﬁ 6'
MTCVD Recubrimiento PVD Sin Lo =
CNMG 431 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento _ >
CNMG 120404 > > Desbaste a Medio m
L Codigo de Slz|2a(3|8(al2|2|8|E]|8|g| s o Tasade | noc_pyg. o
Descripcion Cni T Z|Z|Z|Z|Z|ZE|Z|E|Z2|EIE|E| T Aplicacion I"L\Iga?rfﬁn —) (mm) O
CNMG 431-MF 4 Acabado | 0.002-0.008 | 0.004-0.060
CNMG 120404-MF 112-1478- L7 |8 67 2 Medio (0.0502) | (0.10-15)
o<
CNMG 431-MS Pl 68 22 Viruta larga | 0.004-0.007 | 0.008-0.140
CNMG 120404-MS E % Uso General (0.10-0.18) | (0.20-3.6)
=
CNMG 431-ST S Viruta Corta | 0.006-0.020 | 0.008-0.235
CNMG 120404-ST 12-1344- L6 2 & z Uso General | (0.15-0.5) | (0.20-6.0)
wv =
CNMG 431-MR NS Desbaste 0.004-0.012 | 0.016-0.215
CNMG 120404-MR 12-1180- L7 L8119 %6 < Medio (0.10-0.3) | (0.40-5.5)
29 _
CNMG 431-55 7 | Virutalarga | 0,005.0.018 | 0.020-0.225
CNMG 120404-55 112:1243- 6| |68 v Desbaste | (012:0.45) | (0.50.7)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
CNMG-MF CNMG-MS CNMG-5T CNMG-MR
! s
Acatade Medio a Acabado Medio Medid
CNMG-SS CNMG-HR CNMA
TMX —
CNMG 432 | N:TgVTD o Iliecubritmdie;rto :V;) Sin l -
ncremento de fenacida ncremento de lenacidal .
CNMG 120408 Recubrimiento Desbaste a Medie Desbaste Deshaste
Codiao de gl2|x8|g1el5|2(5(5|818|5] s Tasade | poc_p
. e | n wn wn n wn o o o o o o (=] =] B Ve - .
Descripcion o mg i TIZ(Z|Z|Z|ZE|ZE|Z|Z2|2(Z2E|Z2|2E| T Aplicacion Alvance— (mm) 9
Plg. (mm)
CNMG 432-MF e, Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.059
CNMG 120408-MF a2l L7 8 67 7 Medio (0.10-0.40) | (0.10-1.50)
CNMG 432-MS 112-1481- 68 * Viruta Larga 0.005-0.009 |0.016-0.142
CNMG 120408-MS 2. Uso General (0.13-0.24) | (0.40-3.60)
o<
CNMG 432-5T 112-1165- 5 6 25 22 Viruta Corta 0.006-0.020 |0.008-0.236
CNMG 120408-ST €2 Uso General (0.15-0.50) | (0.20-6.00)
= =
CNMG 432-MR S Desbaste 0.006-0.020 |0.020-0.217
CNMG 120408-MR 121174 L7|L6 1819 s Lz Medio (0.15-050) | (0.50-5.50)
w = .
CNMG 43255 gu Virutalarga | 0,005-0.018 |0.020-0.224
CNMG 120408-55 12:1201- L8| |36 10 DB | Pmheste | (012045 | (0505.70)
]
CNMG 432-HR 3 0.008-0.024 |0.079-0.299
CNMG 120408-HR 112-1193- 15|17 |L6|L8|L9 + Desbaste 020060) | (2.00-7.60)
CNMA 432 . ) 0.006-0.024 | 0.004-0.299
CNMA 120408 112-0220- L5 L6 Sin Rompeviruta (0.15-0.60) | (0.10-7.60)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 97



Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

CNMG/CNMA Insertos 80° (continuacion)

. - CNMG-MF CNMG-MS CNMG-ST
Aplicaciones Primarias
aeonoicabie || o] Jele] felelefele] | | | WET JEEE, WE
Fundicion CNMG-MW CNMG-MR CNMG-SS
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor Wipar Medln
(o) - CNMG-HR CNMA
g MTCVD Recubrimiento PVD Sin ;
wi CNMG 433 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento - .
z CNMG 120412 Desbaste Deshaste
o slelg|alels|elslalglelele
. = = S| = Tasa de
Lo Codigo de Fla|lRa|lG|S|e|(s|8|2|515|8| L DOC - Plg.
|9 Descripcion Ge org o ZIZ|IZ|I2|12|1212|2|2|2(2|12|2E| T Aplicacién Iﬁ;a?r:l?n —) (mm) 9
CNMG 433-MF i i Acabado 0.008-0.024 | 0.004-0.079
CNMG 120412-MF 112-1482 L L8 %6167 7 Medio (0.20-0.60) | (0.10-2.00)
CNMG 433-MS i i Viruta Larga | 0.006-0.012 | 0.016-0.142
CNMG 120412-MS g %6 68 Tw Uso General | (0.16-0.29) | (0.40-3.60)
<<
CNMG 433-ST ) ] g2 Viruta Corta | 0.007-0.024 | 0.012-0.236
CNMG 120412-ST hbsics L5 |L71L6 2 é § Uso General | (0.18-0.60) | (0.30-6.00)
e =
CNMG 433-MW i i w i ) 0.008-0.035 | 0.031-0.236
CNMG 120412-MW 121191 L7 &S Wiper (0.20-0.90) | (0.80-6.00)
=
CNMG 433-MR o 82 Deshaste | 0.006-0.020 | 0.031-0.217
CNMG 120412-MR 1121198 78y |36 s 28 Medio | (0.15-0.50) | (0.80-5.50)
oo w .
CNMG 43355 55 | Viutalarga | 006-0.024 | 0.020-0.224
112-1202- L8 56 68|77 |15 10 =2 Deshaste
CNMG 120412-55 2 Medio (0.15-0.60) | (0.50-5.70)
CNMG 433-HR i 0.008-0.024 | 0.079-0.299
CNMG 120412-HR 112-1192- L5(L7|L6|L8|L9 56 77015 Deshaste 0.20-0.60) (2.00-7.60)
CNMA 433 . . 0.008-0.031 | 0.004-0.299
CNMA 120412 112-0221- L5 L6 Sin Rompeviruta (0.20-0.80) (0.10-7.60)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado CNMG-MS CNMG-ST CNMG-MR
s
Medio 3 Acabado Medio Wedin
CNMG-HR CNMA
TMX
CNMG 434 MTCVD Recubrimiento PVD Sin
CNMG 120416 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento Deshaste Diskasts
S|lelR|8(g|8|2e|R|2|R8[g8]|8|28| « Tasa de
o H ~ - m - ~ ~ o~ m 2] o ~ ~ (=2
Descripcion (cice)g:'ggt(r]ig ZIZ|IZ|I2|IZ2|1212|12|2|2|2|12|2 e Aplicacién Avance - D()(;;F)’Ig.
Plg. (mm)
CNMG 434-MS 112-1486- 68 - Viruta Larga | 0.006-0.012 | 0.016-0.142
CNMG 120416-MS s a Uso General | (0.16-0.29) | (0.40-3.60)
o<
CNMG 434-ST 112-1488- 5 6 § § Viruta Corta | 0.008-0.028 | 0.012-0.236
CNMG 120416-ST == Uso General | (0.20-0.70) | (0.30-6.00)
= -
CNMG 434-MR e 17 L9 S 3 Desbaste | 0.009-0.026 | 0.031-0.217
CNMG 1200416-MR A= Medio (0.23-0.65) | (0.80-5.50)
w =
CNMG 434-HR NS 0.010-0.028 | 0.079-0.299
CNMG 120416-HR R Sg | Desbaste 1955070 | (2.00-7.60
=
CNMA 434 é‘ _l . . 0.008-0.039 | 0.004-0.299
CNMA 120416 112-0223- L5 L6 Sin Rompeviruta (0.20-1.00) | (0.10-7.60)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Negativos de Torneado

ol

Cutting Tools
o . -,
CNMG/CNMA Insertos 80° (continuacién)
Aplicaciones Primarias
Acero
weemonsae | o] el el [o [ ] T
CNMG-MR CNMG-SS
Fundicion 5 l,,-
No-Ferroso /
Aleaciones Medla Desbaste a Medio
Resistentes al Calor
CNMG-HR
T™X
MTCVD Recubrimiento PVD .
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad S.I n .
CNMG 542 > 3 Recubrimiento Deshaste
CNMG 160608
mnimlio|lwm|o mniwmiwm|o | unlo n| o
Codigold Sleldl 582828 (5]5|8| & Tasade | e p
Descrpcién Geomenia | £|Z|E|Z|£|Z|E|E|E|Z|E|E|E| T |  Avlcdn Avance | o) S
Plg. (mm)
CNMG 542-MR TR N *35 Desbaste | 0.006-0.020 | 0.031-0.283
CNMG 160608-MR g3 Medio (0.15-0.50) (0.50-7.20)
=E:
CNMG 542-55 :E“é Viruta Larga | 0,005.0,018 | 0.031-0.283
CNMG 160608-5 112:1332- 8 68 2z Desbaste | (0.12-0.45) | (0.50-7.20)
wv =
52
CNMG 542-HR §x°5 0.013-0.024 | 0.079-0.335
CNMG 160608-HR 1121331 I b 2= y Desbaste (350,60 | (2.00-8.50)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
M CNMG-MR CNMG-SS INMG-HR CNMA
MTCVD Recubrimiento PVD . T =
CNMG 543 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad S!n_ T, l ﬁ
> Recubrimiento .
CNMG 160612 Medio Desbaste a Medio Desbaste Desbaste
ninioun o i ol oln|io
wdgede |55 B|0|E|E|R(S(2|8|5|5|8| & Tasade | poc_py
Descripcion Ggo:ggtri: TIZEIZEIZIZIZEIZEIZIZEIZEIZEIZE & Aplicacion Avance - (m:n) 9-
Plg. (mm)
CNMG 543-MR : ) Desbaste 0.007-0.024 | 0.031-0.283
CNMG 160612-MR 1124355 |8 A Medio | (0.18-0.60) | (0.80-7.20)
2 5
CNMG 543-ST S3 Viruta Corta | 0.007-0.024 | 0.031-0.236
CNMG 160612-ST 12:1303- 6 » 22 | viutaCorta | (0.18-0.60) | (0.80-6.00)
B
o < .
CNMG 543-5 121333 5 S2 V'I;‘;tsabaf{ga 0.007-0.024 | 0.020-0.283
CNMG 160612-SS ag Medio (0.18-0.60) | (0.50-7.20)
N
e o
CNMG 543-HR S 0.008-0.024 | 0.079-0.394
CNMG 160612-HR 1121358 B 1818 gé Desbaste | "(920.0.60) | (2.00-10.00)
CNMA 543 + . . 0.008-0.031 | 0.012-0.394
CNMA 160612 122:0225- L6 Sin Rompeviruta -, 50.0.80) | (0.30-10.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

CNMG/CNMA Insertos 80° (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones de
Alta Resistencia

o CNMG-MR CNMG-HR
TMX
(a] — }
< MTCVD Recubrimiento PVD Sin
wi Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
= CNMG 544 —_— i
= CNMG 160616
mn mn o n (=] n mn mn o n o o
o Codigo d SRz |5lSl8lglglgS|E] s Tasade | poc_py
- Descripcion Ggo:\thrig TITIZIEIZEIZIZEIZIZEIZEIZE| Z L Aplicacion Avance - (m:n) 9-
Plg. (mm)
te,
CNMG 544-MR B ) g‘é Desbaste 0.007-0.024 | 0.031-0.283
CNMG 160616-MR [ L7 18|19 é& Medio (0.18-0.60) | (0.80-7.20)
=
o 3
)
a2
23
CNMG 544-HR 23 0.008-0.024 | 0.079-0.394
CNMG 160616-HR 121489 15 L8| L9 15 29 Desbaste | 4 20.0.60) | (2.00-10.00)
c v
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX CNMG-MR CNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD sin
CNMG 643 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
CNMG 190612 Medio Desbaste
mn mn (=] n o wn n mn (=] mn (=] o
Codigol Slsl2ssIS 822885l 8| s Tasade | poe_py
Descripcion G:o:g:trig TIE|ZIZEIZEIZIZEIZEIZEIZEIZE| £ == Aplicacion Avance - (mm) 9-
Plg. (mm)
CNMG 643-MR *ég Desbast
- : : 83 esbaste 0.007-0.024 0.031-0.283
CNMG 190612-MR | 1121302 (e B 3¢ Medio | (018060) | (0.80-7.20)
=
EE
ISha]
o=
< W
CNMG 643-HR =2 0.008-0.024 | 0.079-0.450
CNMG 190612-HR 112-1359- LI5|L7|L6|L8|L9 15 Eg Desbaste 0200.60) | (2.00-11.40)
y
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Negativos de Torne

Cutting Tools
o . s
CNMG/CNMA Insertos 80° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
wosvonsme |+ |+ |+] [ lelelo[o] |
Fundicion CNMG-MR
No-Ferroso - :‘
Aleaciones de Medio
Alta Resistencia
VK CNMG-HR 6'
MTCVD Recubrimiento PVD Sin X
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento Z
CNMG 644 R e —_—> Desbaste m
CNMG 190616 >
S|I2|RIRT|IS|I2|8|R|KI (T S o~ (w)
T Nleslm s NN m|la|adls] @ | S asa de _
Descripcion éggggt?; E g E E g i i E i g 'g:°_ % = Aplicacién Avance - D()(g‘mr;lg. o
Plg. (mm)
A2
CE
CNMG 644-MR s3 0.007-0.0240.031-0.283
CNMG 190616-MR ULE L7 18119 25 | Desbaste e '60) | (0.80-7.20)
il Medio
= =
S
Y=
ag
2E
CNMG 644-HR M= 0.008-0.024|0.079-0.450
CNMG 190616-HR filegiet L7618 19 =3s Desbaste | (1 50.0.60) |(2.00-11.40)
%y

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

DNMG/ DNMA Insertos 55°

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

DNMG-MF DNMG-ST
Fundicion
No-Ferroso o o
Aleaciones Araten e
Resistentes al Calor SHNGSR
(@] T™MX
2 MTCVD Recubrimiento PVD i -
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad n ]
E DNMG 331 — NG Recubrimiento Medio
o DNMG 110404
o HENNEHEEREBEE
- Codigo de RlhBob|s|ee S Se|l 8| 2 — Tasa de Avance| DOC-Plg.
- Descripcion Geometria TIZEIZEIZEIZIZEIEIZIZEIZIE T e Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
DNMG 331-MF } 3 * ﬁ a Acabado 0.002-0.008 | 0.004-0.060
DNMG 110404-MF 1121497 L7 18 % 7 S3 Medio (0.05-0.2) (0.10-1.5)
==
DNMG 331-ST 112-1346- 05 § < | Viruta Corta |  0.002-0.008 | 0.008-0.138
DNMG 110404-ST w le: Uso General (0.05-0.2) (0.20-3.50)
wv =
B3
DNMG 331-MR 2 § Desbaste 0.004-0.012 | 0.016-0.197
DNMG 110404-MR 112-1498- L7 L8 7 - + Medio (0.10-0.3) (0.40-5.0)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
DNMG-MF DNMG-ST
Acabado Medio
TMX DNMG-MR DNMG-SS
MTCVD Recubrimiento PVD sin
DNMG 332 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento e
DNMG 110408 Medio Desbaste a Medio
ni| wm|o|uwn mniwm|wmn|o|wn o
s Codigo de E E a g g E E § § g g § § licaci Tasa de Avance | DOC - Plg.
Descripcion e TIZIZ|Z\EIZIEIEIZEIZEIZEIZ Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DNMG 332-MF * Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.060
DNMG 110408-MF 12:1499- L 8 % 7 2, Medio (0.10-0.40) | (0.10-1.5)
93
a0 .
DNMG 332-ST 112-1347- 05 6 E % Viruta Corta |  0.006-0.020 | 0.008-0.138
DNMG 110408-ST E2 | Uso General (0.15-0.50) (0.20-3.50)
(ST
o=
DNMG 332-MR 2 E Desbaste 0.006-0.020 | 0.016-0.197
DNMG 110408-MR 112:1500- A 7 S2 | Medo (015050) | (0.40-5.0)
28
g -
DNMG 332-55 121501 6| |es 2= V'I;Leftsab:‘trga 0.005-0.018 | 0.020-0.173
DNMG 110408-SS + ) (0.12-0.45) (0.50-4.4)
Medio
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Negativos de Torneado
S

Cutting Tools
o . g
DNMG/DNMA Insertos 55° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
DNMG-MF DNMG-MS DNMG-ST
Fundicion
No-Ferroso - e -
Aleaciones Acabado Medio a Acabado Medio
Resistentes al Calor
TMX DNMG-MR DNMG-SS
MTCVD Recubrimiento PVD i E
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrilrr:\ien to
gxmg 1:3404 Medio Desbaste a Medio
niniouni ojun|ium || C|wn|o o
Codigo de E E a E E E 5 a g & E § 2 Tasa de Avance| DOC - Plg
s £ s - Plg.
Descripcion @i TIZIZ(ZIEIZIEIEIZEIZEIZIZE Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DMNG 431-HA .
DNMG 150204-HA 6-DNP-431 2 Aluminio
0.002-0.008 | 0.004-0.060
DNMG 431-MF T Acabado 00502 ) (01015
DNMG 150404-MF [z L7 18 7 2 Medio
o<
=N=
[aNW)
DNMG 431-MS & = | Virutalarga | 0.004-0.007 | 0.008-0.140
DNMG 150404-MS st %6 68 EE | UsoGeneral | (0.10-0.18) (0.20-3.6)
DNMG 431-ST 112-1255- L5 Se Viruta Corta 0.006-0.020 | 0.008-0.197
DNMG 150404-ST S | UsoGeneral | (0.15-0.5) (0.20-5.0)
55
=
DNMG 431-MR 27 Desbaste 0.004-0.012 | 0.016-0.215
DNMG 150404-MR bt L7 L8] L9 %6 7 ¢ Medio (0.10-0.3) (0.40-5.5)
DNMG 431-55 121291 6| |6 Vg‘;ﬁi:{‘ga 0.005-0.018 | 0.016-0.203
DNMG 150404-SS . (0.12-0.45) (0.40-5.16)
Medio
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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T
Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

DNMG/DNMA Insertos 55° (continuacion)

Aplicaciones Primarias PARNG=ME DONMG:MS DANEIEY
Acero Inoxidable Acabado Medio a Acabado Medio
Fundicion DNMG-MR DNMG-SS
No-Ferroso - e
Aleaciones
Resistentes al Calor Medio Desbaste a Medio
o TMX DNMA DNMG-HR
o MTCVD Recubrimiento PVD i
< Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad _In . o
L DNMG 432 N ) Recubrimiento
E DNMG 150408 n | wn o n|l o mn|wn n o|lumio (=] e o
o Codigo de E E a E E E § a § g E § 2 Tasa de Avance| DOC - Plg
L £ L - Plg.
[ o Descripcion e TIZIZ|Z\EIZIEIEIZEIZIE|ZE Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DNMG 432-HA - 0.004-0.016 0.004-0.059
DNMG 150408-HA LRl 2 Aluminio (0.10-0.40) | (0.10-1.50)
DNMG 432-MF Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.059
DNMG 150408-MF 112-1504- L 18 %6 Medio (0.10-0.40) | (0.10-1.50)
DNMG 432-MS 112-1505- 56 68 t Viruta Larga 0.005-0.009 | 0.016-0.142
DNMG 150408-MS 5 a Uso General (0.13-0.24) (0.40-3.60)
93
[aNw)
DNMG 432-ST 112-1256- 05 6 & < | Viruta Corta 0.006-0.020 | 0.008-0.276
DNMG 150408-ST i = | UsoGeneral | (0.15050) | (0.20-7.00)
Sz
DNMG 432-MR °c § Desbaste 0.006-0.020 | 0.020-0.217
DNMG 150408-MR 121219 L7 B %6 S Medio (0.15-0.50) | (0.50-6.00)
55
o Z | Viruta Larga
DNMG 432-SS < 0.005-0.018 0.020-0.224
DNMG 150408-55 [ilalzazy 6| |68 5 ¢ leﬂsé’;isge (0.12:045) | (0.50-5.70)
DNMG 432-HR 0.008-0.024 | 0.079-0.295
DNMG 150408-HR 112-1253- L5({L7 (L6 |L8|L9 56 Desbaste 0.20-0.60) (2.00-7.50)
DNMA 432 . . 0.006-0.024 0.004-0.236
DNMA 150408 112-0313- L5 L6 Sin Rompeviruta 0.15-0.60) 0.10-6.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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DNMG/DNMA Insertos 55° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

Cutting Tools
DNMG-MF DNMG-MS DNMG-ST
Acabado Medio a Acabado Medio
DNMG-MR DNMG-SS DNMG-HR

Insertos Negativos de Torneado

MTCVD Recubrimiento PVD .
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad S.' n . Medio Desbaste a Medio Desbaste
DNMG 433 — —_ Recubrimiento
DNMG 150412
SI2|RNA |82 |[R|Q(8) S -

s Codigo de Lih|d b b S S SIS S < Sy Tasa de Avance| DOC - Plg.
Descripcion Geometria TIZIZEIZIZIZIZEIZEIZIZEIZE 2 Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DNMG 433-MF Acabado 0.008-0.024 | 0.004-0.059
DNMG 150412-MF 1121507 |8 % Medio (0.20060) | (0.10-1.50)
DNMG 433-MS 112-1509- 56 68 i Viruta Larga 0.006-0.012 | 0.016-0.142
DNMG 150412-MS Zao Uso General (0.16-0.29) (0.40-3.60)

g3
o v
DNMG 433-ST 112-1512- 05 6 =3 Viruta Corta 0.007-0.024 | 0.008-0.276
DNMG 150412-ST E = Uso General (0.18-0.60) (0.20-7.00)
DNMG 433-MR e Desbaste 0.006-0.020 | 0.020-0.217
DNMG 150412-MR 112:1508- L7 18|19 %6 s Ss Medio (0.15-0.50) | (0.50-5.50)
§ g Viruta L
& Z iruta Larga
DNMG 433-SS < 0.006-0.024 | 0.020-0.224
DNMG 150412-5S 121511 6| |68 ¢ Desbaste (0.15-0.60) | (0.50-5.70)
Medio
DNMG 433-HR 0.008-0.024 | 0.079-0.295
DNMG 150412-HR 112:1506- B |36 s Desbaste | 1920060 | (2.00-7.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO

—
o
)
<
m
>
O
o

105



Cutting Tools

RNMG Insertos Redondos

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

T —
Insertos Negativos de Torneado

Aplicaciones Primarias

RNMG-ST

8 W Medio
MTCVD Recubrimiento PVD i
5 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubril:lnien to
—_— —_—>
= RNMG
& slulslglgleinlgisinle] o
N Codigo de Rlh(R LGB (S(S(B[S|s| 8| 2 ... |TasadeAvance | DOC-Plg.
[ ] Descripcion Geometria TIZ|Z|Z|IZE|IZIZEIZEIZIZIZ] Z EC Aplicacion ~Plg. (mm) o
RNMG 32-ST 112-0439- 19 Viruta Corta 0.008-0.029 0.012-0.315
RNMG 090300-ST Uso General (0.20-0.70) (0.30-8.0)
RNMG 43-ST 112-0440- 18 Viruta Corta 0.008-0.029 0.012-0.315
RNMG 120400-ST Uso General (0.20-0.70) (0.30-8.0)
RNMG 53-ST 112-0441- 18 Viruta Corta 0.008-0.029 0.012-0.315
RNMG 150600-ST Uso General (0.20-0.70) (0.30-8.0)
RNMG 64-ST Viruta Corta 0.008-0.029 0.012-0.315
RNMG 190600-ST 112-0442- S Uso General (0.20-0.70) (0.30-8.0)

TORNEADO
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Insertos Negativos de Torneado

e
Cutting Tools
SNMG/SNMA Insertos Cuadrados
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicién
No-Ferroso
Aleaciones SNMA
Resistentes al Calor
=
:
MTCVD Recubrimiento PVD =
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR Pl 2
SNMA 322 —_— —_— m
SNMA 090308 >
S|I2|R|Q(g|8|2|8|R(8(g;: (@]
Descripcion Codigo de E E E E E E g § § g E § Aplicacion Tasa de Avance|  DOC - Plg. O
P Geometria a|la|la|la|la|jla|la|la|a|a|alax P - Plg. (mm) (mm)
SNMA 322 . . .008-.024 .016-.177
SNMA 090308 112-0474- L5 L6 Sin Rompeviruta (20 - 60) (4-45)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX SNMG-MF SNMG-MR SNMG-SS
MTCVD Recubrimiento PVD ' -
SNMG 431 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR =
SNMG 120404 > > .
Acabado Medio Desbaste a Medio
sle|g|alglslalsals|s8le
odi Al | s A | B Tasa de Avance| DOC - Plg
S Codigo de W | bbh|lw|bhbh|lbw|l]o|©|B|B||v]|S L - Plg.
Descripcion Cnsoh TIZ|EIZIZE|IZEIEIZEIZIEIZEIZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
SNMG 431-MF *é’ a Acabado 0.002-0.008 | 0.004-0.060
SNMG 120404-MF 121528 L 18| 19 % 77 S2 | WMedio (0.05-0.2) (0.10-1.5)
22
EE Desbaste
SNMG 431-MR 3 . 0.004-0.012 0.016-0.215
SNMG 120404-MR 12:1529- L 18119 % 7 2z Medio (0.10-0.3) | (040-5.5)
wv =
SNMG 431-55 g = |vivta arg 0.005-0.018 | 0.020:0.225
112-1365- 68 Tz Desbaste S 0 e
SNMG 120404-SS 2 + Medio (0.12-0.45) (0.50-5.7)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 107



Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

SNMG/SNMA Insertos Cuadrados (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

SNMG-MF SNMG-ST SNMG-NR
Fundicion
Aleaciones Acabado Medio Medio
Resistentes al Calor
7 SNMG-5S SNMG-HR SNMA
o | -
o) MTCVD Recubrimiento PVD -
< Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
wi SNMG 432 —_— —_—> Deshaste a Medio Desbaste a Medio Desbaste
2 SNMG 120408
o S 2182|982
o) S Codigo de Glh b b hlsS B SS|8)]S Aoficacis Tasa de Avance | DOC-Plg.
- SeCHIPCIOn Geometria || Z|E(E|z|Z|Z|Z|E|Z|E pacacion - Plg. (mm) (mm)
SNMG 432-MF Acabado 0.004-0.016 0.004-0.059
SNMG 120408-MF Uz L7 18 26 77 * Medio (0.10-0.40) (0.10-1.50)
SNMG 432-ST 112-1181- 5 6 g a Viruta Corta 0.006-0.020 0.008-0.236
SNMG 120408-ST g3 Uso General (0.15-0.50) (0.20-6.00)
[N}
SNMG 432-MR =3 Desbaste 0.006-0.020 0.020-0.217
SNMG 120408-MR e L7 18|19 %6 5 = "g’ Medio (0.15-0.50) (0.50-5.50)
o
S -
SNMG 432-55 12-1315. sl s 83 V";‘:S‘:);jtrga 0.0050.018 | 0.020-0.224
SNMG 120408-SS g E Medio (0.12-0.45) (0.50-5.70)
e L
SNMG 432-HR 28 0.008-0.024 0.079-0.299
SNMG 120408-HR 112-1194- L7 (L6 |L8|L9 56 77|15 2 f Desbaste 0.20-0.60) (2.00-7.60)
SNMA 432 . . 0.006-0.024 0.004-0.299
SNMA 120408 112-0476- L5 L6 Sin Rompeviruta (0.15-0.60) (0.10-7.60)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado SNMG-MF SNMG-ST SNMG-MR
Acabado Medio Medio
TMX SNMG-SS SNMG-HR SNMA
MTCVD Recubrimiento PVD 1 I -
SNMG 433 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR =) -
— —>
SNMG 120412 Desbaste a Medio Desbaste a Medio Desbaste
HEHEEEREHEHBEE
N Codigo de Llh|BL| LSS SS|S(E]|3 N Tasade Avance | DOC-Plg.
Descripcion Geometria TIZIEIZIZEIZIZEIZEIEIZEIEIZ Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
SNMG 433-MF Acabado 0.008-0.024 0.004-0.079
SNMG 120412-MF s RS L 18 * Medio (0.20-0.60) (0.10-2.00)
SNMG 433-ST 2 Viruta Corta 0.007-0.024 0.012-0.236
SNMG 120412-5T 12310 15) 16 SE | UsoGeneral | (013060 (0.30-6.00)
[y
o
SNMG 433-MR 5 = Deshaste 0.006-0.020 0.031-0.217
SNMG 120412-MR 124311 8 s =3 Medio (0.15-050) (080-5.50)
SNMG 433-55 121366 el s & g Vilg“tabLatrga 0.006-0.024 0.020-0.224
SNMG 120412-SS Bl 2 esbaste (0.15-0.60) (0.50-5.70)
&= Medio
4
SNMG 433-HR 29 0.008-0.024 0.079-0.299
SNMG 120412-HR 112-1195- L7|{L6|L8|L9 56 77115 2 i Desbaste 0.20-0.60) (2.00-7.60)
SNMA 433 . . 0.008-0.031 0.004-0.299
SNMA 120412 112-0478- L5 L6 Sin Rompeviruta 0.20-0.80) (0.10-7.60)

108

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
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Insertos Negativos de Torneado

e
Cutting Tools
SNMG/SNMA Insertos Cuadrados (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
T™MX SNMG-ST SNMG-MR SNMG-HR SNMA 6'
MTCVD Recubrimiento PVD k- =
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR 2
SNMG 434 —> e Media Medio Desbaste a Media Deshaste m
SNMG 120416 >
Codigo de E E a E ) E E a g g & § Tasa de Avance DOC- Plg o
Descripcion Canoh TIZIZE(ZEIZIEIEIZEIEIZIZ Aplicacion —Plg. (mm) (mm) O
SNMG 434-ST 112-124- L5 6 T - Viruta Corta 0.008-0.028 0.012-0.236
SNMG 120416-ST 3 2 Uso General (0.20-0.70) (0.30-6.00)
Eg=)
o v
SNMG 434-MR 112-1357- 1819 & % Desbaste 0.009-0.026 0.031-0.217
SNMG 120416-MR = = Medio (0.23-0.65) (0.80-5.50)
Sz
SNMG 434-HR °c E 0.010-0.028 0.079-0.299
SNMG 120416-HR 121361 51711618119 g3 | Destaste (0.25-0.70) (2.00-7.60)
58
SNMA 434 2= . . 0.008-0.039 0.004-0.299
-0479- 3
SNMA 120416 112-0479 L5 L6 ¢ Sin Rompeviruta (0.20-1.00) (0.10-7.60)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SNMG-MR
T™MX
MTCVD Recubrimiento PVD
SNMG 542 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
SNMG 150608 > —> Medio
n|iwmio|lwu|o ni um unio|lunmiolo
Codigo de E E E g E E 5 g § g E § Tasa de Avance DOC - Plg
Descripcion s TIZIZ|Z\EIZIEIEIEIZEIZIZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
SNMG 542-MR Desbaste 0.006-0.020 0.031-0.283
SNMG 150608-MR | 1121933 L7 |18t Medio (0.15-0.50) 050-7.20)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 109



T
Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

SNMG/SNMA Insertos Cuadrados (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

Fundicién
No-Ferroso
Aleaciones SNMG-MR SNMG-HR
Resistentes al Calor
(@] MTCVD Recubrimiento PVD iadic Desbaste a Medio
5 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
> SNMG 543 —_— —_—
< SNMG 150612
ni wmi o|lumn|io nimiwm o|um|o (=]
o Caodigo de E E a E E E E a § & E § Tasa de Avance | DOC-Plg
[ o Descripcion R h TIZIZ|Z|EIZIEIEIZIZEIZIZ Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
T ")
<
32
(9]
SNMG 543-MR =7 0.007-0.024 0.031-0.283
SNMG 150612-MR [zt L7 L8| 23 Desbaste (0.18-0.60) (0.80-7.20)
x> Medio
==
&S
O
oz
AT
25
SNMG 543-HR NS 0.008-0.024 0.079-0.394
SNMG 150612-HR 121535 ol =8 Desbaste (020-0.60) | (2.00-10.00)
«wZ ¢
3
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX SNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD
SNMG 643 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
SNMG 19061 2 —> —> Desbaste a Medio
ni wmi oo niwmi wm i o|wm|o (=]
Codigo de E E a E E E E 5 § E E § Tasa de Avance | DOC-Plg
Descripcion Cnrih TIZ|IZ|Z|EIZIEIZEIZIZEIZIZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm) ’
SNMG 643-HR 0.008-0.024 0.079-0.450
SNMG 190612-HR 112-1542- 5 Desbaste (0.20-0.60) (2.00-11.40)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado

TORNEADO
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Insertos Negativos de Torneado

e
Cutting Tools
SNMG/SNMA Insertos Cuadrados (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
SNMG-SS SNMG-HR
TMX .
MTCVD Recubrimiento PVD
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
SN MG 644 — — Deshaste a Medio Desbaste a Medio
SNMG 190616
n mn o n (=] n mn n (=] mn (=] o
RI=E|IR|SIRXIRISR|IAB|S|NIR]|S Tasa de A DOC— Pl
L Cédigode nmiwm|(ww| | wn]J]olvw| lw|lvw|wvw|wvw]o L, asa de Avance -Plg.
LR Geometria |2 z|Z|E|Z2| 2|2 |Z2|2|E2|ZE Aplicacion - Plg. (mm) (mm)
(%]
T<
22
o] -
SNMG 644-SS 1121547 5 28 V'B‘;tsabaL;’ga 0.007-0.024 | 0.031-0.283
SNMG 190616-SS = <zt . (0.18-0.60) (0.80-7.20)
ma Medio
==
&S
O
oz
AT
25
SNMG 644-HR NS 0.008-0.024 0.079-0.450
SNMG 190616-HR 121545 o = Desbaste | (0.20-0.60) | (2.00-11.40)
:ﬂ
3
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SNMG-HR
TMX
MTCVD Recubrimiento PVD
SNMG 866 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad SR
SNMG 250924 —> — Desbaste 4 Media
n mn (=] n (=] n mn n (=] n (=] (=]
RIE|RSIRXIRIN|IR|S|N|IR]| = Tasa de A DOC— Pi
Y Caodigo de n| w|(w| wnln|low|lvw| vl lvw|wvw|wv]|] o ., asa de Avance - Plg.
Descripcion e TIZ|IZIZEI|ZEIZEIZEIZEIZEIZIE|Z Aplicacion - Plg. (mm) (mm)
SNMG 866-HR 0.010-0.027 0.098-0.669
SNMG 250924-HR 112-1638- 77 Desbaste 0.25-0.65) (2.50-17.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

T
Insertos Negativos de Torneado

SNGN/SNUN Insertos Cuadrados

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
SNUN
(@] TMX
o MTCVD cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
< Incremento de Tenacidad Incremento Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
E SNGN 421 de Tenacidad Deshaste a Medio
= SNGN 120304 — — — —
E §E§ﬂ§§§§§§ﬂﬂ§ 88 Tasa de
o - - (= (= - -— ~ n -— -
oecpion | Sonde |28 £ 22|00 2|2|E]E[2]2]7|°|F| jwracen Mama PO
Sin 0.008-
SNGN 421 0.002-0.010
6-SNG-421 LA 215 Rompe- 0.177
SNGN 120304 viruta (0.05-0.25) (0.20-4.5)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cddigo de Grado
SNUN
T™MX
SNGN 422 MTCVD D | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
SNGN 120308 Incremento de Tenacidad Incremento Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SNUN 422 de Tenacidad Desbaste a Medio
SNUN 120308
wn n o mn (=] o o n wn wn wn o un
ﬁ:ﬁﬁﬁ%é&gﬁﬁﬂgcumﬁ?—‘ Tasa de
Descripcién g:g:ggt:,’iz £ E £ E E |8 i E E % E % bl g % é:a_ Aplicacién | Avance Do(::n:n ';'9-
- Plg. (mm)
FADE 6-SNG-422 LA 2|5
Sin 0.003-0.015{0.008-0.177
Rompeviruta| (0.08-0.38) | (0.20-4.5)
SNUN 422 6-SNU-422 LA 2
SNUN 120308

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO
112

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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SNGN/SNUN Insertos Cuadrados (continuacién)

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
SNUN
TMX
MTCVD CVD | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad Desbaste a Medio
SNUN 432 —> —_—> —> —>
SNUN 120408
nimlio|lwm|lo = = oo mn o | in
BN EE BRI E ENREE o de Avancd DOC P
Cédigo de in (0100 Cle|lv|le|lels|lu|Uu|e|e asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria TIZ|Z|Z|ZEIC|SO|E|E(Z|ZEIZ|Z T Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
SNUN 432 Sin 0.003-0.018 {0.008-0.197
SNUN 120408 6-5NU-432 21> Rompeviruta | (0.08-0.46) | (0.20-5.0)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SNUN
TMX
MTCVD CVD | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad
SNGN 433 3 3 Desbaste a Medio
SNGN 120412
nimio|lwm|lo = =2 olo|wnm|iwn| n [=HN",)
Godiaetd .‘Ezﬁﬁﬁ.:.:sgﬁﬁﬂgeumﬁﬂ Tasa de A DOC - Pl
odigo de in (00| [CARCERCEECHECY =N RGN RO N =1 = asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria TIZ|Z|Z|ZEICS|SC|E|E(Z|EIZIZ T Aplicacion Plg. (mm) (mm)
6-SNG-433 LA 2|5
SNGN 433 Sin 0.003-0.018 0.008-0.197
SNGN 120412 Rompeviruta (0.08-0.46) (0.20-5.0)
112-0544- 78 | 86
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SNUN
TMX
MTCVD CVD | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad
SNGN 434 ) 3 Desbaste a Medio
SNGN 120416
wn mn o wn o = = o o wn n wn wn o n
Codiao d RISIAIYIZIEIEIaSNIY2]E|~|n|D2 T SEE T
6digo de lniwibimiim| T e 0|l lvwlos|U(lUu(e|e asa de Avance - Plg.
Descripcion e TIZIZIZEIZEIC|SC|ZEIZEIZEIZEIZIZ | E Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
6-SNG-434 LA 2|5
SNGN 434 Sin 0.006-0.024 0.008-0.197
SNGN 120416 Rompeviruta (0.15-0.60) (0.20-5.0)
112-0547- 86
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

SNGN/SNUN Insertos Cuadrados (continuacién)

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Negativos de Torneado

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
NUN
SNGN 632 T™X
SNGN 190408 MTCVD CVD | Recubrimiento PVD| Sin Recubrimiento
SNUN 632 Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad Yashaste a Medio
SNUN 190408 e o e —
HEE A EI L E e
N Codigo de G|lhlBbBlS|E|88|lee|2|2|0(8|3|a . .. [Tasa de Avance] DOC - Plg.
Descripcion Georgetria ZIZIZEIZIZEIC|C|ZE|ZEIZEIZEIEIZ Z | £ | Aplicacion ZPlg. (mm) (mm)g
SNGN 632
SNGN 190408 6-SNG-632 LA 2|5
Sin 0.006-0.020 | 0.118-0.394
SNUN 632 I LY LA 2 Rompeviruta| (0.15-0.50) | (3.00-10.0)
SNUN 190408
112-0553- 78
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SNGN 633 TMX SNUN
SNGN 190412 MTCVD CVD | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
SNUN 633 Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad
SNUN 190412 e e e e Deshaste a Medio
S2IR K821z z|2|RQ|I1|R|8 S
o Codigo de AR aGE|E|88(8|5|:]|8|0|8|5]|5 . .. [TasadeAvance] DOC-Plg.
Descripcion Georgetria ZIZIZEIZIZEIC|C|ZE|ZEIZEIZEIEIZ I | Z| Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)g
NN otz 6-NG-633 LA 25
Sin 0.009-0.031 0.118-0.394
Rompeviruta (0.25-0.80) (3.00-10.0)
SNUN 633 6-SNU-633 2
SNUN 190412
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado
SNGN 634 TMX SNUN
SNGN 190416 MTCVD CVD | Recubrimiento PVD | Sin Recubrimiento
SNUN 634 Incremento de Tenacidad | Incremento | Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad
de Tenacidad
SNUN 190416 —_—> —_—> —_—> —_—> Desbaste a Medio
mni wm|io | umlio = = oo ||| mn Q| n
RISIAITIRIEIEI=SIN| T 2] ~n|n|[TE [ —
Codigo de CaR T R YR ol R P E-J R CR RN (=8 O O = ] L asa de Avance| -Plg.
Descripcion Geometria IIZIZIZIZEIC|C|IZEIZIZEIZEIEIZ I|E Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
Sin 0.012-0.031 0.118-0.394
Rompeviruta (0.30-1.07) (3.00-10.0)
SNUN 634 6-SNU-634 LA 2|5
SNUN 190416

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente e

Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com




TNMG/TNMA Insertos Triangulares 60°

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX TNMG-ST
MTCVD Recubrimiento PVD .
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad g:_:':‘rﬁ:;:;) é
TNMG 321 —_— —_— —
TNMG 160304
mnim|io|um|lo niwmiwm|o | unlo (=]
Codigo de E E a E E E § a % § E é 2 Tasa de Avance| DOC-Plg
Lo f L - Plg.
Descripcion CnoH TIZ(ZEIZEIZIZEIEIZEIZIZEIZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
TNMG 321-ST 112-1211- L7 Viruta Corta 0.006-0.020 0.008-0.138
TNMG 160304-ST Uso General (0.15-0.5) (0.20-3.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX TNMG-ST
MTCVD RecubrimientoPVD | . po
TNMG 322 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad brimi
rimiento
TNMG 160308 > > Vedio
mnimlio|lwm|lo niwmiwm|o | unlio (=]
Slclg|d(Elelsldls|[E]lE] 5 aden oc_p
s Caodigo de niin|w n injlw viv v vl lvls . asa de Avance - Plg.
Descripcion Eenrrih IIZ|ZEIZIZIZEIZEIZZEIZEIZIZ Aplicacion - Plg. (mm) (mm)
TNMG 322-ST 112-1212- 716 Viruta Corta 0.006-0.020 0.008-0.138
TNMG 160308-ST Uso General (0.15-0.5) (0.20-3.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TNMG-MF TNMG-MS
Acabado Medio a Acabado
TMX TNMG-MR TNMG-SS
MTCVD Recubrimiento PVD | . b0
TNMG 331 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad brimi ;
rimiento
TNMG 160404 > > e esbaste » Hedio
IR FIE I
o Codigo de Ro|R 0 LRSS B|S8(S|5]|3] 2 N Tasa de Avance | DOC - Plg.
Descripcion Geometria ZIZIEIZIZEIZIZEIZIEIZEIEIZ Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TNMG 331-HA L 0.002-0.008 0.004-0.060
TNMG 160404-HA LR 2 |4 2 Aluminio (0.05-0.2) (0.10-1.5)
o<
TNMG 331-MF 53 Acabado 0.002-0.008 0.004-0.060
TNMG 160404-MF 112-1556- L 8L > 7 gz Medio (0.05-0.20) (0.10-1.5)
TNMG 331-MS = = Viruta Larga 0.004-0.008 0.008-0.118
TNMG 160404-MS 121557 6877 § g Uso General (0.11-0.20) (0.20-3.0)
o=
TNMG 331-MR 25 Desbaste 0.004-0.012 0.016-0.157
TNMG 160404-MR 112-1281- L 189 > 7 g3 Medio (0.10-0.30) (0.40-4.0)
2 U "
= Viruta Larga
TNMG 331-SS 2= 0.004-0.012 0.016-0.157
. . 3
TNMG 160404-55 1121289 6877 \ Desbaste (0.10-0.30) | (0.40-4.0)
Medio
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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T
Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

TNMG/TNMA Insertos Triangulares 60° (continuacién)

Aplicaciones Primarias TNMG-MF TNMG-MS TNMG-ST
peomonsse || o] [+ o] JTo[+llo] | || .
Acabade Medio a Acabado Medio
Fundicion
TNMG-MR TNMG-SS
No-Ferroso
Aleaciones ‘ A
Resistentes al Calor
Media Deshbaste a Medio
(@] TMX
o MTCVD Recubrimiento PVD . . A
5 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Re cubfil::ﬁ ento
— —
E TNMG 332
o TNMG 160408 g 2 8 m g 8 2 g 8 m g g 2 Desbaste Desbaste
= 5580558888858 & Taade
L Caodigo de T E|EIZ(Z|EIZIZIZIZ|E L DOC - Plg.
Descripcion Geometria oo oy (o) (pasyjjasy o joss ey o=y josp osjiposy o Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TNMG 332-MF Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.059
TNMG 160408-MF 1121558 |8 %6 7 Medio | (0.10-0.40) | (0.10-1.50)
TNMG 332-MS Viruta Larga | 0.005-0.009 | 0.016-0.142
TNMG 160408-MS bz 6877 * Uso General | (0.13-0.24) | (0.40-3.60)
2
[aya) .
TNMG 332-ST 112-1268- 05 6 2% S g Viruta Corta | 0.006-0.020 | 0.008-0.217
TNMG 160408-ST 29 Uso General | (0.15-0.50) | (0.20-5.50)
e =
==
TNMG 332-MR 5SS Desbaste 0.006-0.020 | 0.020-0.217
TNMG 160408-MR 112:1269- L L8119 < S Medio (0.15-0.50) | (0.50-6.00)
wv =
S= Viruta Larga
TNMG 332-SS i) 0.005-0.018 | 0.020-0.217
TNMG 160408-55 121271 61 |68177 |15 =g | Debaste | (15045 | (050550)
Y
TNMG 332-HR 0.013-0.022 | 0.079-0.217
TNMG 160408-HR 112-1270- L5(L7 (L6 |L8|L9 56 Desbaste (035-0.55) | (2.00-5.50)
TNMA 332 112-0630- 05 Sin 0.006-0.024 | 0.004-0.236
TNMA 160408 Rompeviruta | (0.15-0.60) | (0.10-6.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

116 e www.tmxtools.com



Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools
: o . s
TNMG/TNMA Insertos Triangulares 60° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
. TNMG-MF TNMG-ST TNMG-MR
Fundicién
Aleaciones Acabado Medio Media
Resistentes al Calor
TMX TNMG-SS TNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD Sin e ‘
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad . y
Recubrimiento
TNMG 333 Desbaste a Medio Desbaste
TNMG 160412 wlnlolw|aoluw|w|uw|o|n|lale
Ol | NN | O[NNI NIN|S| =
P = = - Tea e Avanca| Docm
Yoy 6digo de N asa de Avance - Plg.
Descripcion CEaiEnE === =] = == == =] = Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TNMG 333-MF Acabado 0.008-0.024  |0.004-0.059
TNMG 160412-MF kot L7 L8 * Medio (0.20-0.60) (0.10-1.50)
2
(== .
TNMG 333-ST 112-1348- L5 6 g <Q< Viruta Corta 0.007-0.024 |0.008-0.217
TNMG 160412-ST 2 Z | Uso General (0.18-0.60) (0.20-5.50)
o
TNMG 333-MR = E Desbast 0.006-0.020 {0.020-0.217
- S eshaste .006-0. .020-0.
TNMG 160412-MR 12-1282 L7 L8119 5 < Z Medio (0.15-0.50) | (0.50-5.50)
w =
< W N
TNMG 33355 112-1290. 5 Eg |Vl 00060024 00200217
TNMG 160412-SS z g . (0.15-0.60) (0.50-5.50)
2= Medio
TNMG 333-HR + 0.008-0.024 [0.079-0.217
TNMG 160412-HR 112-1283- L5|L7|L6|L8 L9 15 Desbaste (0.20-0.60) (2.00-5.50)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX TNMG-ST
MTCVD Recubrimiento PVD sin
TNMG 431 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad R .
> N ecubrimiento
TNMG 220404 Wedio
nimio|lwm|lo niwmiwm| o|wn|lo o
Codigo de E E a E E E § a § g E § 2 Tasa de Avance | DOC - Plg
s 2 s - Plg.
LI Geometria zEZ|z|Z|E|E(E(Z|Z(E|Z z Aplicacién - Plg. (mm) (mm)
TNMG 431-ST 112-1349- L7 Viruta Corta 0.006-0.020  {0.008-0.315
TNMG 220404-ST Uso General (0.15-0.5) (0.20-8.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

TNMG/TNMA Insertos Triangulares de 60° (continuacion)

Aplicaciones Primarias TNMG-MF THME:ST
wrmon | || Jo]o] o] Jelels]— | .
Acabado Wedio
Fundicion
TNMG-MR TNMG-SS
No-Ferroso
Aleaciones ‘ A
Resistentes al Calor
Medio Desbaste a Medio
o TMX
(a) MTCVD Recubrimiento PVD sin THME-HR THIA
< Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad P
w Recubrimiento
2 TNMG 432
I TNMG 220408 mlnloln|oln|vn|n| o|ln|o o Desbaste Desbaste
o HHEHHEHHEEEHERE
L Caodigo de TIEIZIZIZEIZIEIZIZIZIEl £ s Tasa de Avance | DOC - Plg.
Descripcion G oh == === === =] = = Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TNMG 432-MF 112-1369- L7 Acabado 0.004-0.016  |0.004-0.118
TNMG 220408-MF * Medio (0.10-0.40) (0.10-3.50)
TNMG 432-ST 2 Viruta Corta 0.006-0.020 |0.008-0.315
TNMG 220408-ST 112:1350- Bl ojte S £ | UsoGeneral | (0.150.50) | (0.20-8.00)
oo
oI
TNMG 432-MR == Desbaste 0.006-0.020  [0.020-0.217
TNMG 220408-MR 1121305 L |8 s E X Medio (0.15-050) | (0.505.50)
o = o
TNMG 432-55 112-1330. 6 5 82 V'“,az(;irga 0.005-0.018  [0.020-0.217
TNMG 220408-SS gL Deshaste (0.12-0.45) (0.50-5.50)
e o
W
TNMG 432-HR a E 0.013-0.022  [0.079-0.315
TNMG 220408-HR 12-1306- L5]1L7|16 18119 5 2 ' Desbaste (035-0.55) | (2.00-8.00
TNMA 432 . . 0.006-0.024  |0.004-0.394
TNMA 220408 112:0635- = Sin Rompevirutal o 15.0.60)  |(0.10-10.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TNMG-ST TNMG-MR
Medio Medio
LAk TNMG-SS TNMG-HR s
MTCVD Recubrimiento PVD sin
TNMG 433 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento ‘
TNMG 220412 —> —
Desbaste a Medio Desbaste Desbaste
n n (=] n| o mn|wn n| o nl o (=]
Cddigo de E E a E E E E ﬁ § g E § 2 Tasa de Avance | DOC - Plg
Descripcion Geometria TIZIZIZIEIZIZEIZEZEZEZE| £ Es Aplicacion ~Plg. (mm) )
TNMG 433-ST Viruta Corta 0.007-0.024 0.008-0.315
TNMG 220412-ST 1TERe L L6 ; Uso General (0.18-0.60) (0.20-8.00)
ao
TNMG 433-MR s <é: Desbaste 0.006-0.020 0.020-0.217
TNMG 220412-MR 121307 Loee o 22| Medio 0.15-050) | (0.50-5.50)
== :
TNMG 433-55 121368, s &< V'l;‘;ts";‘):jtrga 0.006-0.024 | 0.020-0217
TNMG 220412-SS w = Medi (0.15-0.60) (0.50-5.50)
2 = edio
TNMG 433-HR N = 0.008-0.024 0.079-0.315
TNMG 220412-HR 112-1308 L5|L7|L6|L8|L9 15 ué g Desbaste 0.20-0.60) (2.00-8.00)
g =
TNMA 433 . . 0.008-0.031 0.004-0.394
TNMA 220412 112:0636- = Y bin Rompevinta (0.20080) | (0.10-10.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado

TORNEADO Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
118 o www.tmxtools.com



Insertos Negativos de Torneado

ol

Cutting Tools
. [o) . .,
TNMG/TNMA Insertos Triangulares de 60° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
TNMG-ST TNMG-MR
No-Ferroso
Aleaciones é
Resistentes al Calor
Medio Media
TMX
g TNMA
MTCVD Recubrimiento PVD Sin el
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad P
Recubrimiento ‘ ‘
TNMG 434
TNMG 220416 wlmlalmlaellalmlalalmllalle Desbaste Desbaste
Slc|sldR|elsl2lSlS(Rlg] =
s Codigo de ZIZIEIZ2IRIEIEIRIEEIE = W Tasa de Avance | DOC - Plg
Descripcion @ oy jocy posy jacyjjosiijocy fasy/jocyjocyjasy/pocy o Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
TNMG 434-ST 2 Viruta Corta 0.008-0.028 |0.012-0.236
TNMG 220416-ST ks B b t6 § g Uso General (0.20-0.70) | (0.30-6.00)
[~ ]
TNMG 434-MR 112-1564- 819 E% Deshaste 0.009-0.026 |0.031-0.217
TNMG 220416-MR 'g g Medio (0.23-0.65) | (0.80-5.50)
< =
TNMG 434-HR ag 0.010-0.028 |0.079-0.299
TNMG 220416-HR Ve L5|L7]16| 1819 2g | Desbaste | 9550700 |(200-7.60)
e o
W
TNMA 434 Eg . . 0.008-0.039 |0.004-0.299
TNMA 220416 112-0637- L5 L6 D2 2 *Sln Rompevirutal (0.20-1.00) (0.10-7.60)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
TMX TNMG-ST TNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD Sin
TNMG 543 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad R P
ecubrimiento
TNMG 270612 > > Medio Desbaste
SI2R2|g|I8[=2|R|:1(8) S
Lo Codigo de hih|d b hlESS|SS|s| S é N Tasa de Avance | DOC - Plg.
Descripcion e TIZIEIZIZIZIZEIZEIEIZIE| E Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
bz,
TNMG 543-ST 112-1560- 77 §% Viruta Corta | 0.007-0.024 |0.008-0.346
TNMG 270612-ST &2 < | Uso General (0.18-0.60) | (0.20-8.80)
e
S !
2 wi
TNMG 543-HR = 0.008-0.024 |0.079-0.433
TNMG 270612-HR 112-1567 s 58 Desbaste | 970.0.60) |(2.00-11.00)
5y
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Insertos Negativos de Torneado

TNMG/TNMA Insertos Triangulares de 60° (continuacion)

Acero
Acero Inoxidable

Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Apli

caciones Primarias

TMX

TNMG-ST TNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD sin
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
—> —
TNMG 544 3
Medio Deshaste
TNMG 270616 n|n|lo|n|la|w|w|w|o|n|a]e
Ol (NN | F|O |- NN |N| - -—
Nl M|~ N NN M| | NS (=2 o
Codigo de ZIZ2IEIZIZIZIEIZIEIEZIZ T Tasa de Avance | DOC - Plg
incio alalaajlaa|jaajo|la(o|o o) o [-% i 10 :
Descripcion s Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
20
TNMG 544-ST G < | Viruta Corta 0.008-0.028 0.008-0.346
TNMG 270616-5T 121571 71 25 | UsoGeneral | (020070) | (020880)
e =
==
S
Y=
&g
w =
TNMG 544-HR E s 0.013-0.030 0.079-0.433
o . L w o . 0.1 5 -0.
TNMG 270616-HR 112-1570 77 a S Desbaste 0.35-0.75) 2.00-11.00)
Sy
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX TNMG-ST TNMG-HR
MTCVD Recubrimiento PVD sin
TNMG 666 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
TNMG 330924 — —> — il
S22 gI8|I2|8|R|Q(g]S
o Cédigo de Al BbL LSS SS|SE5]|3 § N Tasa de Avance| DOC - Plg.
Descripcion Geometria TIZIZEIZIZIZIZEIZEIZEIZEIZEIZ Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
-
TNMG 666-ST 112-1572- 77115 S & |VirutaCorta|  0.017-0.063 0.043-0.413
TNMG 330924-ST S 2 |Uso General (0.45-1.60) (1.10-10.50)
e =
e =
S 3
o =
a g
2=
N =
TNMG 666-HR i) 0.016-0.039 0.079-0.472
TNMG 330924-HR 112-1631- 77115 32 Desbaste (0.40-1.00) 2.0012.00)
>y

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO
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Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools
o
VNMG/VNMA Insertos 35
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor RRENS VNNG-MR
i i o
MTCVD Recubrimiento PVD sin g
VNMG 331 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento Medio a Acabado Media %
VNMG 160404 nlu[glalglal=glsl<l2]=e >
S|l (| N S|l |NN|IN - —
s T AEEEEREE B EEIEIE E - S Tasa de Avance | DOC - Plg. O
Descripcion Codigode Geometria| £ | Z (Z | Z|ZEIZEEIZIZEIEIE|E Aplicacion ~Plg, (mm) (mm) (@)
+2
E
VNMG 331-MS 112-1579- 68|77 §5 Viruta Larga| 0.004-0.007 | 0.008-0.140
VNMG 160404-MS E% Uso General | (0.10-0.18) (0.20-3.6)
g5
o=
22
VNMG 331-MR NS 0.004-0.012 0.039-0.157
VNMG 160404-MR 1121278 L7 |18 7 £ 5 | Desbaste | “4003) (1.0-4.0)
Iz Medio
25y
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX VNMG-MS VNMG-MR VNMG-ST
MTCVD Recubrimiento PVD sin
VNMG 332 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento Q
VNMG 160408 visdio s Acabuds Medio Medio
nimio|lwm|lo nimim i o|wm|o (=]
Bleld G588 82|8(5]8 s Tasa de A DOC—PI
Descripcion Codigo de Geometria TIZIEIZIZEIZIZEIZIZEIZEIZ =S Aplicacion afaplge (r:;';ce (mm) 9-
VNMG 332-MS +2 Viruta Larga | 0.004-0.009 | 0.008-0.140
VNMG 160408-MS Qe 68|77 §g Uso General (0.15-0.25) (0.20-3.6)
[~ ]
W<t .
VNMG 332-ST = = | Viruta Corta | 0.006-0.020 |0.008-0.138
VNMG 160408-ST 121277 L7619 £ 5 | UsoGeneral | (01505) | (0.20350)
Y=
VNMG 332-MR aZ Desbaste 0.006-0.020 | 0.039-0.157
VNMG 160408-MR 121279 L 1819 7 25 Medio (0.15-0.5) (1.0-4.0)
e o
W
VNMA 332 112-1077- 5 § 2 | SinRompe- .004-.019 .004-.130
VNMA 160408 3 * viruta (0.10-0.5) (0.10-3.3)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX VNMG-MR
MTCVD Recubrimiento PVD Sin
VNMG 432 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
VNMG 220408 Medio
n | wmn| o|lumnlio nimium| o |wm|o (=]
Sl NINIFIOo o N NN IS —
. . R R|R LRSS S S|E8|5]S e N Tasa de Avance| DOC- Plg.
Descripcion Codigode Geometria| T | T | Z (T |Z|Z(E(Z(Z|Z2|E|Z Aplicacion ~ Plg. (mm) T
VNMG 432-MR Desbaste 0.006-0.020 0.059-0.197
VNMG 220408-MR 112:1581- A R Medio (0.15-0.5) (1.50-5.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Cutting Tools

Insertos Negativos de Torneado

WNMG/WNMA Insertos Trigonales 80°

Acero
Acero Inoxidable

Fundicién
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TMX

WNMG-MF

WNMG-MR

MTCVD Recubrimiento PVD . A ‘
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad ..
WNMG 331 Recubrimiento St i
WNMG 060404
gsleiglalglslalslglslg] ¢
DA Cédigo de E E @ § E ‘;" § @ % % ‘;" § 2 (1.50-5.00)" Tasa de Avance | DOC - Plg.
P Geometria ajlaja o joja o a6 A e o - ' - Plg. (mm) (mm)
te,
WNMG 331-MF 112-1207- 17 § é Acabado 0.002-0.008 | 0.004-0.060
WNMG 060404-MF 2 < Medio (0.05-0.2) (0.10-1.5)
e
S S
w =
WNMG 331-MR 112-1240- 56 E % Desbaste 0.004-0.012  {0.020-0.118
WNMG 060404-MR 5 & Medio (0.10-0.3) (0.50-3.0)
35
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
TMX WNMG-MF WNMG-MR WNMG-SS
MTCVD Recubrimiento PVD sin .
WNMG 332 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
WNMG 060408 > > . )
Acabado Medio Desbaste a Medio
Sl2|S|8(81E(5(8(S(88] § | s
s Codigo de hlh|lB b bl e S| 8 lels =] < e Tasa de Avance| DOC - Plg.
Descripcion i IIZ|Z(Z|Z|ZZEIZEZEZ T &= Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
WNMG 332-MF 112-1208- L7 18 56 * é 2 Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.060
WNMG 060408-MF 28 Medio (0.10-0.40) (0.10-1.5)
=
WNMG 332-MR S Deshaste 0.006-0.024 | 0.020-0.118
WNMG 060408-MR 1121168 L 8 o S Medio (0.15-0.60) | (0.50-3.0)
28
N = .
WNMG 332-55 112-1325. 5 Sk V'l;‘;i;:trga 0.006-0.020 | 0.020-0.118
WNMG 060408-SS e = + Medio (0.15-0.50) (0.50-3.0)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com




Insertos Negativos de Tornec

Cutting Tools
; o . -
WNMG/WNMA Insertos Trigonales 80° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor WHMEME VRGN VINMG-SS
T™MX
MTCVD Recubrimiento PVD Sin A ‘ é
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad P
WNMG 431 — —_— Recubrimiento e Wi Desbaste a Medio
e HHEEHEHE R R —
odigo de rix|lz|(x|z|z(z|Z ||| T T asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria mlEllElEmlElElEl =l el E =] Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
WNMG 431-MF 112-1213- L7 56 77 *g a Acabado 0.002-0.008 0.004-0.060
WNMG 080404-MF g3 Medio (0.05-0.2) (0.10-1.5)
[=)
22
WNMG 431-MR EE Desbastt 0.004-0.012 0.016-0.215
- [Shs] eshaste .004-0. .016-0.
WNMG 080404-MR| 1121356 e ZZ | Medo | (01003) | (04055)
w =
25—
i [y iruta Larga ’ y
WNMG 431-SS 112-1323- 19 = g Desbaste 0.006-0.020 0.020-0.118
WNMG 080404-SS < + . (0.15-0.50) (0.50-3.0)
Medio
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cdigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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T
Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools

WNMG/WNMA Insertos Trigonales 80° (continuacion)

Aplicaciones Primarias YINMEME NG VN
Acero Inoxidable
Acabado Medio a Acabado Medio
Fundicion
WNMG-MR WNMG-SS
No-Ferroso :
Aleaciones ‘ é
Resistentes al Calor
Medi Desbaste a Medio
o TMX ledio
o) WNMG-HR WNMA
< MTCVD Recubrimiento PVD sin
wi WNMG 432 Incremento de Tenacidad | Increlncremento de Tenacidad Recubrimiento ‘ ‘
E WNMG 080408 P
njin|lo|lvn|oju|luvw|n|o|un|olo Desbaste i
Frere odigo de I x|z |T|Z|T || ||| = icacié asa de Avance —Fig.
Descripcion Cornri SRR R R R R RE R Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
WNMG 432-HA - 0.004-0.016 | 0.004-0.059
WNMG 080408-HA 6-WNJ-432 2 Aluminio (0.10-0.40) | (0.10-1.50)
WNMG 432-MF Acabado 0.004-0.016 | 0.004-0.059
WNMG 080408-MF 112-1214- L L8 %6 Medio (0.10-0.40) (0.10-1.50)
WNMG 432-MS 112-1588- 68 | 77 i Viruta Larga 0.005-0.009 | 0.016-0.142
WNMG 080408-MS 3 2 Uso General (0.13-0.24) (0.40-3.60)
53
o v
WNMG 432-ST 112-1163- 5 & % Viruta Corta 0.006-0.020 | 0.008-0.236
WNMG 080408-ST E 2 Uso General (0.15-0.50) (0.20-6.00)
o 3
Y=
WNMG 432-MR § E Desbaste 0.006-0.020 | 0.020-0.217
WNMG 080408-MR 121327 BL7 1618119 % s N Medio (0.15-0.50) | (0.50-5.50)
w2
WNMG 432-55 112-1326. 0 T 2 = V'I;‘;iabaft’ga 0.005-0.018 | 0.020-0.224
WNMG 080408-5S + . (0.12-0.45) (0.50-5.70)
Medio
WNMG 432-HR 0.008-0.024 0.079-0.217
WNMG 080408-HR 12-1127- A B 15 Desbaste (0.20-0.60) | (2.00-5.50)
WNMA 432 Sin 0.006-0.024 | 0.004-0.217
WNMA 080408 1120835 = L6 Rompeviruta | (0.15-0.60) | (0.10-5.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Negativos de Torneado

Cutting Tools
: o . y
WNMG/WNMA Insertos Trigonales 80° (continuacion)
Aplicaciones Primarias YiNMEME Ll VN
Acero Inoxidable
Acabado Medio a Acabado Medio
Fundicion
WNMG-MW WNMG-MR WNMG-SS
No-Ferroso »
Aleaciones ‘ ‘ é
Resistentes al Calor
Wiper Medio Medio Desbaste a Medio _|
TMX
WNMG-HR WNMA @)
MTCVD Recubrimiento PVD sin =
WNMG 433 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento ‘ ‘ %
WNMG 080412
SEHEHBEEHEREEE —— — Jc’
Descripcion il el E E § E E E g g § % E § é Aplicacion VR B IO =Ll o
P Geometria alfajajafajelajala)aa o p - Plg. (mm) (mm)
WNMG 433-MF Acabado 0.008-0.024 | 0.004-0.059
WNMG 080412-MF 112-1589- L L8 %6 7 Medio (0.20-0.60) | (0.10-1.50)
WNMG 433-MS Viruta Larga 0.006-0.012  |0.004-0.059
WNMG 080412-Ms 1121590 6877 A | UsoGeneral | (016029 | (010150
WNMG 433-ST 112-1164- 05 g a Viruta Corta 0.007-0.024 |0.008-0.236
WNMG 080412-ST S 3 Uso General (0.18-0.60) (0.20-6.00)
[~ ]
WNMG 433-MW &= , 0.008-0.035 |0.020-0.197
WNMG 080412-MW 12:1371- L7116 18 E L Wiper (0.20-0.90) | (0.50-5.00)
Y=
WNMG 433-MR a8 g Desbaste 0.006-0.020 |0.031-0.217
WNMG 080412-MR 112:1261- L 1819 % 7 g5 Medio (0.15-0.50) | (0.80-5.50)
e o
= & [ Viruta Larga
WNMG 433-SS E = 0.006-0.024 |0.020-0.224
WNMG 08041255 112-1591- 61 68177115 2 ' Dﬁsjis:e (0.15:0.60) | (0.50-5.70)
WNMG 433-HR 0.008-0.024 {0.079-0.217
WNMG 080412-HR 112-1128- L5 | L7 L8 [ L9 56 77 Desbaste 0.20-0.60) (2.00-5.50)
WNMA 433 112-1076- 05 Sin 0.008-0.031 {0.004-0.217
WNMA 080412 Rompeviruta (0.20-0.80) (0.10-5.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX WNMG-ST WNMA
MTCVD PVD Coated sin
WNMG 434 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
WNMG 080416 —> —_ Desbaste
sle|z|a|2]|e|esglslg] 2 -
G5 Codigo de SLhRhG6lE g8 8 e L 8 § A Tasa de DOC - Plg.
Descripcion Geometria =l ZIZIZIZIZIZIZIZEIZIE] £ Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
e,
WNMG 434-ST 112-1593- L5 S é‘ Viruta Corta | 0.008-0.028 | 0.012-0.236
WNMG 080416-ST @ § Uso General (0.20-0.70) | (0.30-6.00)
B e
S 3
) =
< W
WNMA 434 112-1582- L5 6 E é Sin 0.008-0.039 | 0.004-0.217
WNMA 080416 2 =] Rompeviruta (0.20-1.00) | (0.10-5.50)
5y

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Cutting Tools

CCMT /CCGT Insertos 80°

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de Torneado

Aplicaciones Primarias

CCMT-FP

CCGT-AK  7°

Fundicion
No-Ferroso .
Aleaciones Aluminio Acabado Fino
Resistentes al Calor
TMX CCMT-FM CCGT-FS
8 CCMT 21.50.5 ___
CCGT 21.50.5 MTCVD Recubrimiento PVD sin I
5 CCMT 060202 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento -
z CCGT 060202 —> —> Acabado Fino Acabado Fino
a Acabado
oc m|lw|lo|lw|o|lw|lo|vw| nio|lwvw|a]| o
9 odiaod 2|5 |2|5|8|8|8|8|8|5|8| = Tasade |noc_p)
PRy odigo de o = = == = - - S - O I = = = = T PRy - Plg.
Descripcion - sl |||z ZIXIEIEIZIEIZ Aplicacion Avance
Geometria — Plg. (mm) (mm)
CCGT 21.50.5-AK 0.001-0.005 |0.002-0.118
CCGT 060202-AK 6-CCG-210 2 ALUMINIO (0.03-012) | (0.053.0)
ggml (2)16052003§$ 112-1655- 54 Viruta Corta | ACABADO FINO %]g;g??;‘ %)ég?%f
CCMT 21.50.5-FM ACABADO FINO | 0.001-0.003 |0.002 - 0.067
CCMT 060202-FM [Uzalcnts 6768 Mat. Tenaz | *\ ACABADO | (0.03-0.08) | (0.06-1.7)
CCGT 21.50.5 -FS ACABADO FINO | 0.005-0.018 |0.004-0.039
CCGT 060202-FS Uil 68 Mat. Tenaz| “x'acaBab0 | (0.03-0.06) | (0.10-1.0)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
CCGT-AK 7° CCMT-FP
Aluminio Acabado Fino
CCMT 21.51 s CCGT-FS CCMT-FM CCMT-MP CCMT-MM
CCGT 21.51 MTCVD Recubrimiento PVD Sin Re-
CCMT 060204 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad cubrimiento i
CCGT 0602042 — — -
Acabado Fino Acabado Fino Acabado Acabado
olo|g|ale g o | n n 8 ¢"Q g = a Acabado
RiIS|/| TR > |~ o > =
Descrincc codigode |2 E|E|2|E|E|8|E|EE\E|E|E| 2 o Tasade | poc_pyg,
escripcion Geometria Ela|lzlalzlElElZ2IEIE=Z£2] £ Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
CCGT 21.51-AK 0.001-0.006 0.004-0.118
CCGT 060204-AK 6-CCG-211 2 ALUMINIO | “6.03.015) | (0.103.0)
Egml (2)16052102PFP 112-1658- L7 L8 54 68 Viruta Corta | ACABADO FINO
0.002-0.004 0.024-0.066
(0.03-0.11) (0.60-1.70)
CCMT 21.51-FM )
CCMT 060204-EM 112-1657- 67|68 Viruta Larga | ACABADO FINO
CCGT 21.51-FS ACABADO FINO | 0.005-0.018 0.004-0.039
CCGT 060204-FS ke 4 68 Mat.Tenaz | =) hcagaDO | (0.03-0.06) | (010-1.0)
CCMT 21.51-MP . 0.003-0.009 0.016-0.094
CCMT 060204-MP 112-1697- 68 Viruta Corta ACABADO (0.08-0.23) 0.40-2.40)
CCMT 21.51-MM . 0.002-0.007 0.008-0.094
CCMT 060204-MM 112-1696- 67 | 68 Viruta Larga ACABADO 0.06-017) 0.20-2.40)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools
o - s
CCMT /CCGT Insertos 80° (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
v | 1] [+ [+ e 1alele[o o]
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor CCGT-AK 7° CCMT-MP
T™X : =
CCMT 21.52 ’ O
CCGT 21.52 MTCVD Recubrimiento PVD sin =
CCMT 060208 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento Aluminio Acabado z
CCGT 060208 > > =
slelg|ale]|sle|elslglslgl o
Cédigo de HHEBHBEEEIBEBEEEI ERE: Tasade | poc_pyg o)
Descripcion S g x|z |Z|E|E[(Z|Z|Z[Z[Z] £ Aplicacion Avance (mm) .
- Plg. (mm)
CCGT 21.52-AK 0.001-0.020 | 0.004-0.118
CCGT 060208-AK 6-cCG212 2 ALUMINIO | 6 03050 | (0.103.0)
CCMT 21.52-MM . 0.003-0.009 | 0.008-0.094
CCMT 060208-MM 112-1660- 67 | 68 Viruta Larga | ACABADO 0.08-023) | (0.202.40)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
CCGT-AK  7° CCMT-FP
Aluminio Acabado Fino
CCMT 32.50.5 TMX CCGT-FS CEWTER
CCGT 32.50.5 MTCVD Recubrimiento PVD /
CCMT 0971302 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Sin o
CCGT 097302 —> —> Recubrimiento Acsbado fno poversyrid
a Acabado
wlinlg|g(gl8|2|2(R 98] S
o Cédigo de Sle|3lz|B|5|8|2|8|E|LE| 8| 8 - Tasade | poc_pg
Descripcion G s 2|z | Z|E|E[(Z[Z[Z(Z[Z] £ Aplicacion Avance (mm) :
- Plg. (mm)
CCGT 32.50.5-AK 0.001-0.006 0.004-0.118
CCGT 09T302-AK 6-C6-320 2 ALUMINIO |6 03.0.15) | (0.10-3.0)
CCMT 32.50.5-FP . ACABADO
CCMT 09T302-FP 112-1690- 54 Viruta Corta FINO
0.002-0.004 0.024-0.066
CCMT 32.50.5-FM acagapo | B0 | 080170
CCMT 09T302-FM 112-1689- 67|68 Viruta larga FINO
ACABADO
CCGT 32.50.5-FS 0.005-0.018 0.004-0.039
CCGT 09T302-FS 112-1456- D2 68 Mat. Tenaz AFCIL\Ié)AI/)\O 0.03-0.06) 010-1.0
CCGT 32.50.5-FN 0.001-0.006 | 0.004-0.118
CCGT 09T302-FN 112-1886- 10 ALUMINIO (0.03-0.15) 0.10-3.0)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

CCMT /CCGT Insertos 80° (continuacion)

Aplicaciones Primarias CCGTAK 7° COMT-FP
& &
v ||+ ++] | oo+l ] T
Aluminio Acabado Fino
Fundicion CCGTFS commem conEw
No-Ferroso H
/
Aleaciones Q H
Resistentes al Calor Agiliado P Acabado Fino Wiper Acabado Fino
8 CCMT 32.51 T™MX CCMT-MP CCMT-MM
< CCGT 32.51 MTCVD Recubrimiento PVD sin
wi CCMT 09T304 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento - E
E CCGT 097304 sy ke
(@) slu|lg|r|2l8[2/2Q K182 -
= _— Codigo de Blo|2o 5|88 g E|g 8| 2 Ao i DOC-Plg.
Descripcion T z|a|la|a|a|Z|EIXIZIEIZIEIE Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
CCGT 32.51-AK 0.001-0.012 0.004-0.197
CCGT 09T304-AK 6-CCG-321 2 ALUMINIO |10 03.030) | (0.105.0)
CCMT 32.51-FP 112-1666- 68 Viruta ACABADO 0.002-0.009 0.004-0.079
CCMT 09T304-FP Corta FINO (0.06-0.23) (0.11-2.00)
CCMT 32.51-FM Viruta ACABADO 0.002-0.004 0.024-0.076
CCMT 09T304-FM 112-1692- 67| 68 Larga FINO (0.03-0.11) | (0.60-2.00)
CCGT 32.51-Fs 121457 0 68 Mat. | ACASAPO | 00030010 | 00200118
CCGT 09T304-FS Tenaz | acaBADO (0.08-0.25) (0.50-3.0)
CCMT 32.51-FW ) 0.003-0.012 | 0.012-0.118
CCMT 09T304-FW 112-1399- 67|68 Wiper | ACABADO 0.07-0.30) 0303.0)
CCMT 32.51-MP Viruta
CCMT 09T304-MP 112:1700- >4 Corta | ACABADO
0.003-0.009 | 0.010-0.118
CCMT 32.51-MM Viruta 008023) | (02330
CCMT 09T304-MM 112-1699- 4| |67]68 Larga | ACABADO
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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CCMT/CCGT Insertos 80° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools
CCGT-AK 7° COMTFP
| .
Aluminio Acabado Fino
CCMT-FM COMT-FW

Acabado Fino

Wiper Acabado Fino

CCMT 32.52 U CCMT-MP CCMT-MM CCMT-MK
CCGT 32.52 MTCVD Recubrimiento PVD sin
CCMT 09T308 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento - H H
CCGT 097308 Acabade Acabado Acabado
sinlg|nlg|S|2|2(R K89 S -
- codigode | |E[B|2|E|S|E|E IS8l 2| 2 - Tasade | poc_pig,
Descripcion R g|lz|lz|z|(=|EZ|E(ZIEIZ[ZIZ] £ Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
CCGT 32.52-AK 0.001-0.012 0.004-0.197
CCGT 09T308-AK 6-CCG-322 2 ALUMINO |10 03.030) | (0.10-5.0)
CCMT 32.51-FP Viruta ACABADO 0.002-0.009 0.004-0.079
CCMT 09T308-FP 12:1652- L7 >4 6877 Cota | FNO | (006023 | (0.11-2.00)
CCMT 32.52-FM Viruta | ACABADO | 0.002-0.004 | 0.024-0.076
CCMT 09T308-FM 12:1651- 8 | |67 |68 larga | FNO | (003-01) | (0.60-2.00)
CCMT 32.52-Fw . 005 -.020 .012-.118
CCMT 09T308-FW 112:1744- 67 Wiper | ACABADO | (912.050) | (0.33.0)
CCMT32.52-MP Viruta
CCMT 09T308-MP 112-1687- 68 Corta | ACABADO
0.003-0.009 0.010-0.118
CCMT 32.52-MM Virut (0.08-0.23) (0.25-3.0)
5. iruta
CCMT 09T308-MM 112-1686- L7 D2 67|68 Larga ACABADO
CCMT 32.52-MK 0.004-0.012 0.020-0.118
CCMT 097308-MK 112-1685- D2 ACABADO | (010.030) | (0.503.0)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX CCGT-AK 7°
MTCVD Recubrimiento PVD Sin Q
CCGT 430 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad .
Recubrimiento
CCGT 120400 Aluminio
mlww|lo|ln|lo|lw|lojvw| vvn|o|lnle]e
wdmde 1518 EIE[5|2|2|2(2(8|5|8| B Tasade | poc_py
L 6digo de = L -Plg.
Descripcion Geogetria x|z |z |2|E|E|ZEIZIEIEIEIE Aplicacion Avance T 9
- Plg. (mm)
CCGT 430-AK 0.001-0.012 0.004-0.197
CCGT 120400-AK 6-CCG-430 2 ALUMINIO | “0,03.030) | (0.10-5.0)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

CCMT/CCGT Insertos 80°

(continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

. CCGT-AK 7° CCGT-AL CCMT-FP
Fundicién )
?'rv"_
No-Ferroso . Q’
— .
N Alealcigr;es Aluminio .ﬂ:a::;i;a F;:o Acabado Fino
esistentes al Calor
CCMT-MP CCMT-MM CCMT-FM
TMX
CCMT 431
CCGT 431 MTCVD Recubrimiento PVD Sin . H
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad P
8 CCMT 120404 el gt Recubrimiento Salnds i Acabado Fino
CCGT 120404
< slels|alelsle|ela|glglele| - —
m L. T ~ - m - ~ Nl Mmoo | aeN | (=2 o X ) asa ae _
=2 Descripcion gzg:ggt?ig E ? E 2 E E ? E E E E E g T Aplicacion Avance DO(::nml)’Ig.
o - Plg. (mm)
(@] CCGT 431-AK
6-CCG-431 2
- CCGT 120404-AK 0.001-0.020 | 0.004-0.197
ALUMINIO
CCGT 431-AL 211-0062 10 (0.03-0.50) (0.10-5.0)
CCGT 120404-AL el
CCMT 431-FP Viruta
112-1665- L7 54 68
CCMT 120404-FP Corta | ACABADO | 0.002-0.011 | 0.006-0.094
R i FINO (0.07-0.27) (0.14-2.40)
CoMT tooaoapm | 112164 9 68 Loge
CCMT 431-MP Viruta
CCMT 120404-MP 12ne- > 68 Corta 0.004-0.011 | 0.010-0.142
- ACABADO | : : :
CCMT 431MM T 68 Viruta (0.09-027) (0.30-3.60)
CCMT 120404-MM Larga
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
CCGTAK 7°  CCMT-MP
CCMT 432 TMX CCMT-MW CCMT-MM
CCGT 432 MTCVD Recubrimiento PVD o Q}
CCMT 120408 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
CCGT 1 20408 — > — > Aluminio Acabado Wiper Acabado Acabado
ni ojlwm| m|o(un| o o
Codigo de E E § § g E é § % g g E § ) Tasade DOC-PI
Descripcion Ge og o Z|Z|Z2|E|E|2|2|2I2I2I2IEE T Aplicacion Avance r 9-
- Plg. (mm)
CCGT 432-AK 0.001-0.031 0.004-0.217
CCGT 120408-AK 6-CC6-432 2 ALUMINIO 16040800 | (0.10:5.5)
CCMT 432-MP Viruta 0.005-0.014 0.010-0.142
CCMT 120408-MP 12:1722- 18 > 68 Corta | ACPBADO | 013036 | (0.60-3.60)
CCMT 432-MW . 0.005-0.020 0.028-0.157
CCMT 120408-FM 12:1413- > Wiper | ACABADO (0150500 | (0.70-4.00)
CCMT 432-MM Viruta 0.005-0.014 0.010-0.142
CCMT 120408-MM 121721 >4 67168 Larga ACABADO (0.13-0.36) (0.30-3.60)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX CCMT-MP CCMT-MM
MTCVD Recubrimiento PVD .
CCMT 433 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Rec b?'lrn'ento
—> — ubrimi
CCMT 1 2041 2 Acabado Acabado
n olwnm | wm|iolunml o o
Codigo de E E § § u’s‘: E 5 E 5 § § E § S Tasa de DOC-PI
Descripcion Ge 03 i ||| 2222|2222 IEE T Aplicacion Avance ) 9-
- Plg. (mm)
CCMT 433-MP Viruta
CCMT 120412-MP 12:1724- L7 L8 Corta 0.005-0.014 | 5100142
- ACABADO (0.13-0.36) g :
CCMT 433-MM 112-1723- 17 Viruta (0.30-3.60)
CCMT 120412-MM Larga

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools
D C MT / D C GT Aplicaciones Primarias
o Acero
Insertos 55
Acero Inoxidable
DCGTFAK 7° DCMT-FP 7
Fundicion
No-Ferroso -
Aleaciones Aluminio Acabado Fino
Resistentes al Calor
DCMT-FM ™ DCGT-FS 7
TMX
DCMT 21.50.5
DCGT 21.50.5 ITecubritmliierT\to PVD in e @
DCMT 070202 Incremento de enacidal Recubrimiento P 3
DCGT 070202 Acabado Fino Acabado x
n (=] mn mn (=] n (=) o
o - = o o o~ < - — z
Descripcion Cédigo de E % % % § § E % 2 Aplicacién Tasa de Avance | DOC - Plg. m
P Geometria alafao a6 )a ) ala P - Plg. (mm) (mm) >
O
DCGT 21.50.5-AK 0.001-0.008 0.002-0.118
Do 6-DCG-210 2 ALUMINIO FLa e o
Bﬁm (2)17052003§E sl 77 \é"”ta ACABADO FINO
i orta 0.001-0.004 0.003-0.059
DCMT 21.50.5-FM 121674 68 Viruta | Acasapofinoa | (003011 (0.06-1.50)
DCMT 070202-FM Larga ACABADO
DCGT 21.50.5-FS 112-1748- 68 Mat. ACABADO FINO A 0.005-0.005 0.004-0.059
DCGT 070202-FS Tenaz ACABADO (0.03-0.12) (0.10-1.50)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX DCMT-MM 7
Recubrimiento PVD sin -
DCMT 21.51 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
DCMT 070204 MAcabado
slglel8(8l8| g |8
Deserineion Codigo de ‘E § % g % g E § 2 Aplicacién Tasa de Avance | DOC - Plg.
p Geometria ElE= | === = o= o= p - Plg. (mm) (mm)
DCMT 21.51-MM . 0.003-0.009 0.004-0.089
DCMT 070204-MM 112-1680- 67 | 68 Viruta Corta ACABADO 0.08-0.23) (0.19-2.25)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX DCMT-MP 7 DCMT-MM 7
Recubrimiento PVD sin
DCMT 21.52 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
DCMT 070208 — Ll ki
slglol8(8l8| g |8
Deserineion Codigo de ‘E § % g % % E § 2 Aplicacion Tasa de Avance | DOC - Plg.
P Geometria e la|ala)a e e P - Plg. (mm) (mm)
DCMT 21.52-MP . 0.003-0.009 0.004-0.089
DCMT 070208-MP 112-1684- 68 Viruta Corta ACABADO 0.08-0.23) (019-2.25)
DCMT 21.52-MM . 0.003-0.009 0.004-0.089
DCMT 070208-MM 112-1683- D2 68 Viruta Larga| ACABADO 0.08-0.23) 0.19-2.25)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

DCMT/DCGT Insertos 55° (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

Fundicion DCGT-AK  7° DCMT-FP 7
No-Ferroso =
Aleaciones @ °
Resistentes al Aluminum
Calor Acabado Fino
DCMT-FM o
8 DCMT 32.50.5 T™X !
< DCGT 32.50.5 Recubrimiento PVD Sin
w DCMT 117302 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
= DCGT 117302 > Acabado fino
& slglelalglglsle
|9 Codigo d SI8|8|8|8|8|5|&| & Tasa de A DOC-PI
s 6digo de PIREIR2IR2IRI2I2] 2 == . asa de Avance - Plg.
Descripcion e mlEml=EZl=l=l2|l =& Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DCGT 32.50.5-AK 0.001-0.012 0.002-0.157
DCGT 117302-AK 6-0¢G-320 2 ALUMINIO (0.03-0.30) (0.05-4.0)
DCMT 32.50.5-FP . 0.001-0.006 0.003-0.079
DCMT 11T302-FP 112-1668- 77 Viruta Corta | ACABADO FINO 0.03-0.15) (0.06-2.00)
DCMT 32.50.5-FM . ACABADO FINO A 0.001-0.006 0.003-0.079
DCMT 11T302-FM 112-1667- 68 Viruta Larga | = s cABADO (0.03-0.15) (0.06-2.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
DCGT-AK 7° DCMT-FP La
Aluminio Acabado Fino
DCMT 32.51 TMX DCMT-FM 7 DCMT-MP ™
gg%?ﬁ%m Recubrimiento PVD sin e °
Incremento de Tenacidad P
Recubrimiento
DCGT 117304 —_
Acabado Fino Acabado
n (=] mn mn (=] wn (=] o
o - = o o o < - -
Cédigo de s 8| 8|18\ 8/g|s|8 g Tasa de Avance | DOC-Plg
ncid EE| L) I e 25 I L) L) H 16 - .
Descripcion e m=lElElEleEleEl=llE Aplicacion —Plg. (mm) (mm)
DCGT 32.51-AK 0.001-0.020 0.004-0.157
DCGT 117304-AK 6-DCG-321 2 ALUMINIO (0.03-0.50) (0.10-4.0)
DCMT 32.51-FP .
112-1711- 54 68 Viruta Corta |ACABADO FINO
DCMT 11T304-FP 0.003-0.009 0.005-0.079
DCMT 32.51-FM ' ACABADO FINo|  (0.06:023) (0.11-2.00)
DCMT 11T304-FM 112-1710- 68 Viruta Larga A ACABADO
DCMT 32.51-MP . 0.003-0.009 0.010-0.118
DCMT 11T304-MP 112-1648- 54 68 Viruta Corta | ACABADO (0.08-0.23) 0.25-3.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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DCMT/DCGT Insertos 55° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones

Aplicaciones Primarias

Insertos Positivos de Torneado

S

DCMT-FP o

=~

Cutting Tools

DCMT-FM i

<

Resistentes al Calor A Aeabadoting Acabado fine
DCMT 32.52 TMX DCMT-MP r DCMT-MM 7 DCMT-MW 7
DCGT 32.52 Recubrimiento PVD Sin 0
DCMT 117308 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
DCGT 117308 Acabado Acabado Wiper Acabado
mn (=] mn n o n (=) o
Sla|s|d|8|8|8|l=3| s
A Codigo de PIR2I2I2IRI2I2I2 I N Tasade Avance | DOC-Plg.
Descripcion e zlzlz|Elzlzlz] = Aplicacion Plg. (mm) (mm)
DCGT 32.52-AK 0.001-0.020 0.004-0.197
DCGT 11T308-AK 6-0CG-322 2 ALUMINIO (0.03-050) 0.10:5.0)
DCGT 32.52-TA 0.001-0.020 0.004-0.197
DCGT 11T308-TA 6-DCAS22 2 ALUMINIO (0.03-0.50) 0.105.0)
DCMT 32.52-FP Viruta
DCMT 11T308-FP e * Corta | A0 1o pps0n2 0.005-0.079
DCMT 32.52-FM L 6 Viruta | AcABADOFINO A | (0.08-0:30) (0.11-2.00)
DCMT 11T308-FM Larga ACABADO
DCMT 32.52-MP Viruta 0.005-0.014 0.020-0.118
DCMT 11T308-MP 112:1706- >4 Corta |  ACABADO 0.12-036) 0.503.00)
DCMT 32.52-MM Viruta 0.004-0.012 0.020-0.118
DCMT 117308-MM 112:1705- 68 larga | CABAPO (0.10-0.30) (050-3.00)
DCMT 32.52-MW . 0.006-0.020 0.020-0.157
DCMT 117308-MW 12:1756- D2 Wiper | ACABADO (0.15-0.50) (0.50-4.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable o | o e | o (o
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor DCMT-MM ™
T™MX
Recubrimiento PVD sin -
ggm: 3$T533tl ) Incremento de Tenacidad Recubrimiento Acabado
g (e fe e g (folle
Descripcion Codigo de Slg|lglg|lg|g|slg 2 Aplicacion Tasa de Avance | DOC-Plg.
P Geometria EllE|l=E|=S|=] =] 5 P - Plg. (mm) (mm)
DCMT 32.53-MM . 0.005-0.014 0.024-0.118
DCMT 11T312-MM 12:4707- 68 Viruta Larga| ACABADO | (g 15 4 35) (0.60-3.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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D ———
Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

RPGN Insertos Redondos

Aplicaciones Primarias

Acero
pcwomoisave |+ | oo e lelo| [ol | | |
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

TMX
8 cVvD Recubrimiento PVD sin \ ’
< Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
E RPGN
& z | =z |8lg|s|glels]e
o) Descringic Codigo de = |2 ElEg|l2(2|8|C| 8 Aslicacis Tasade noc - pig.
escripcion . O 9] plicacion vance
= Geometria E === =] - Plg. (mm) (mm)
Sin 0.006-0.020 | 0.025-0.118
RPGN 32 6-RPG-32 LA 2 5 Rompeviruta RECTIFICADO 0.14-050) | (0.65-3.00)
Sin 0.010-0.030 | 0.025-0.138
RPGN 42 6-RPG-42 LA 2 > Rompeviruta| " “NERAL (026-0.75) | (0.65-3.50)
Sin 0.015-0.035 | 0.035-0.157
RPGN 43 6-RPG-43 LA 2|5 |Rompeviruta| "0 CENERALl (035:090) | (0.90-4.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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SCMT Insertos
Cuadrados

Acero

Acero Inoxidable

Resistentes al Calor

Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones

Aplicaciones Primarias

Cutting Tools

SCMT-MM 7™

TMX
Recubrimiento PVD . {
Incremento de Tenacidad sin A=
SCMT 32.51 Recubrimiento
SCMT 097304 Acabado
n o n n (=] n (=) o
Sl |S|Elsl s ; |
s Cédigo de LYY |wL|L| v v|2 I ey Tasa de Avance | DOC - Plg.
Descripcion e TIZEIZEIEIZ2EIZEIE]Z Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
SCMT 32.51-MM . 0.003-0.009 0.009-0.118
SCMT 09T304-MM 112-1761- 68 Viruta Larga|  ACABADO (0.08-023) 0.253.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SCMEMM 7
TMX
Recubrimiento PVD sin &
SCMT 32.52 Incremento de Tenacidad Recubrimiento =
SCMT 097308 > Acabado
n o n n o n (=) o
S oalele B dE 8 =2 Tasa de A DOC - P
s Codigo de | L v lvw| v lvw| v|lo 2 L asa de Avance - Plg.
Descripcion CanH TIZEIZE|EIZE|E|EIEZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
SCMT 32.52-MM . 0.004-0.012 0.020-0.118
SCMT 097308-MM 112-1767- 68 Viruta Larga|  ACABADO 0.10-0.30) (0.503.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SCMEMM 7
TMX
Recubrimiento PVD sin -
SCMT 431 Incremento de Tenacidad Recubrimiento e
SCMT 120404 —> Acabado
mn o 0n n o n (=) o
soalelel e BEE 2 Tasa de A DOC - P
s Codigo de | L v lvw| v lwvw| v|lo 2 L asa de Avance - Plg.
Descripcion CanH TIZEIZE|EIZE|E|EIEZ Aplicacion _Plg. (mm) (mm)
SCMT 431-MM . 0.004-0.012 0.020-0.118
SCMT 120404-MM 112-1769- 68 Viruta Larga|  ACABADO 0.10-0.30) 0.503.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
. SCMEMM 7
Palbit VX
Recubrimiento PVD sin -
SCMT 432 Incremento de Tenacidad Recubrimiento ey
SCMT 120408 — P
n o n n o n o o
Elg 2le|g g|&lz]| = Tasa de A DOC - P
Ao Codigo de ©Ile v | v | vl v v|S 2 L asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria T|IZE|E|ZE|E|E|ZE|EZ Aplicacion ~Plg. (mm) (mm)
SCMT 432-MP -
112-1783- 68 Viruta Corta| ACABADO
SCMT 120408-MP 0.005-0.014 0.012:0.142
SCMT 432-MM _ (0.12-0.36) (0.30-3.60)
SCMT 120408-MM 112-1782- 68 Viruta Larga| ACABADO
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

SPGN/SPUN Insertos Cuadrados

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicién
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor SPUN 11°
(@] TMX
o cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento .
5 SPGN 321 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
2 SPGN 090304 —> —> Medio a Acabado
o = | = |2lzl5|a|slelsl,l. 5]z —
- Descripcion g:g:ggt?; ] S T(E|EIZEIEIZIZ TIE|Z|E Aplicacién Avance Do(fnml)’lg.
- Plg. (mm)
SPGN 321 Sin 0.003-0.009 | 0.009-0.079
SPGN 090304 6-5PG-321 A 215 Rompeviruta "o AP0 | (0.08023) | (0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11°
TMX
CVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPGN 322 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPGN 090308 —> > )
Medio a Acabade
= = 22K QL[ (A8 QISR .
5di S o lg|g|g|g|s|gl8|lo|B|8|5|g|s Tasa de _
Descripcion Lodigo de o s |2I2IEIEIZIBIE|C|YIEIE|E2 Aplicacién Avance D‘)(fnm';'g'
- Plg. (mm)
SPGN 322 Sin 0.003-0.010 | 0.009-0.118
SPGN 090308 6-5PG-322 LA 215 Rompeviruta| "o AP0 | (0.08-0.25) | (0.25-3.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11®
SPGN 421 TMX
SPGN 120304 cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 421 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—_—> —_—>
SPUN 120304 Medio a Acabado
= = 22|28 |m|8 SRR =
5di S Folg|g|g|2|s|e|8|ov|gls|g|s Tasa de _
Descripcion ggg:ggt(riiz fb] ] ZIZIZEIZEIZEIZEIZ e TIZEIE|Z Aplicacién Avance Do(g‘mr;lg.
- Plg. (mm)
zlr:gmﬁ:BM 6-SPG-421 LA 2|5
Sin RECTIFICADO 0.003-0.010 | 0.009-0.157
SPUN 421 Rompeviruta (0.08-0.25) | (0.25-4.00)
SPUN 120304 112-0580- 8

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools
SPGN/SPUN Insertos Cuadrados (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor SPUN 5
T™MX
SPGN 422 -]
SPGN 120308 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento (@)
SPUN 422 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad =
—> — — ] >
SPUN 120308 Medio 2 Acabado m
S R FIM M e— >
Lo Caodigo de ~ n S = = ) = RO A = = N L DOC - Plg.
Descripcion 5 O S TIZIZIZEIZEIZIE TIEIZE|Z Aplicacion Avance
Geometria ala|a|a|a|a]a o |a|a _ Plg. (mm) (mm) O
Sin
SPGN 422 0.003-0.015 | 0.020-0.157
SPGN 120308 6-SPG-422 LA 215 qupe- RECTIFICADO 0.08:038) | (0.504.00)
viruta
6-SPU-422 LA 215
SPUN 422 viruta | 0 FOMFE | 0.003-0.015 | 00200157
SPUN 120308 Larga USO GENERAL (0.08-0.38) | (0.50-4.00)
112-0581- 78 07 09
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11°
SPGN 423 TMX
SPGN 120312 cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 423 Incremento de Tenacidad |  Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—_—> —_—> —_—>
SPUN 120312 Medio a Acabado
4 = 22K (8 [m]S SRR M
- = (= NN |l N[ (M| = || = Tasa de
Cod d v|lvlv|lvw|lew|lelos|U|Uu|le|a|e|e DOC - Plg.
Descripcion G:o:g:tri: o ] TIZE|EIZIEIZEIZ TIZIEIE Aplicacion Avance (mm) 9
- Plg. (mm)
Sin
SPGN 423 0.006-0.018 | 0.020-0.157
SPGN 120312 6-SPG-423 LA 215 Ro_mpe- RECTIFICADO 0.16-046) | (0.50-4.00)
viruta
6-SPU-423 LA 2
SPUN 423 viruta | O FOVFE | 00060018 | 00200157
SPUN 120312 Larga USO GENERAL (0.16-0.46) | (0.50-4.00)
112-0583- 78|86

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Cutting Tools

SPGN/SPUN Insertos Cuadrados

(continuacion)

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de Torneado

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
SPUN 11*
TMX
SPGN 424
SPGN 120316 CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 424 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— —> —
SPUN 120316 Medie a Acabade
= = 2(2(RKQKQM]|S SIL| R =
sdi = = 818|885 |=|8|T|8|8|s|S|a Tasa de _
Descripcion Codigo de o s |ZIEIEIZI2IEIEIC|YI2I2IE|2] Aplicacién Avance Do(fnm';'g'
- Plg. (mm)
SPGN 424 Sin
SPGN 120316 6-SPG-424 LA 2|5 R:i:z;t);- RECTIFICADO
CON 0.008-0.020 | 0.020-0.118
SPUN 424 112-0026- 78 Viruta [Rompeviruta| (0200500 | (0:50-300)
SPUN 120316 Larga |USO GENERAL
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11*
SPGN 432 TMX
SPGN 120408 CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 432 Incremento de Tenacidad |  Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPUN 120408 —> > > )
Medio a Acabado
z z |gl2|g|5l8|8|s SEEE
sdi = [ 8|S 8[|z |=|8[C|8|8|2|S|a Tasa de -
Descripcion é:g:g:t:’iz (8 S T E(E(E[ZE]Z | E(E|E Aplicacion Avance Do(ﬁmi)’lg.
- Plg. (mm)
SPGN 432 Sin
SPGN 120408 6-SPG-432 LA 2|5 R\(IJiErtJ:- RECTIFICADO
con 0.003-0.018 | 0.020-0.197
SPUN 432 6-SPU-132 LA 515 Viruta [rompevirura| ©08046) | (050500
SPUN 120408 Larga | USO GENERAL
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11*
TMX
CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPGN 433 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPGN 120412 —> —> —>
Medio a Acabado
z | =z |2|2/g/5|8|8]s SEEE
- = (= alnNfla|N ||l N|n| ||| = Tasa de
. ., COdIOde VIV VIO |IU|(IVU ||| . ., DOC-PI.
Descripcion Geon%etria g ] TIZIZEZEEZIZ TIZ|EIE Aplicacion Avance (mm)g
- Plg. (mm)
Sin
SPGN 433 0.006-0.018 | 0.020-0.197
SPGN 120412 6-5PG-433 LA 213 Rompe- | RECIAICAR0 | “0.15.046) | (050:5.00

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

ol

Cutting Tools
SPGN/SPUN Insertos Cuadrados (continuacion)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor SPUN 11
TMX 6'
CVvD Recubrimiento PVDIn- Sin Recubrimiento . =
SPGN 434 Incremento de Tenacidad cremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad z
SPGN 120416 ) Medio a Acabade ;
= | = |zlzl5l5le|8]5l .. 58 5] — o
s [ [ =l e N0 = = asa de
Codigo de LlR|LLiLLl2|VU U 22|22 DOC - Plg.
Descripcion Georgetria (o] ] TIEIEIZEIZEIZIZ TIZZEE Aplicacion Avance (mm)g o
- Plg. (mm)
Sin
SPGN 434 0.008-0.020 0.020-0.197
SPGN 120416 6-SPG-434 LA 2|5 qupe- RECTIFICADO 0.20-0.50) 0.50-5.00)
viruta
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11°
SPGN 533 TMX
SPGN 150412 CVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 533 Incremento de Tenacidad |  Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
—> —> —>
SPUN 150412 Medio a Acabado
= = 2L RNQLQ[MS MR
o Codigo de 5 o888 |2 e|e]8|T|8|8|5(8|5 L Tasade | po ppo
Descripcion Geongletria g ] TIEIEIZEIZEIZIZ TIZIEE Aplicacién Avance (mm)g
- Plg. (mm)
Sin
SPGN 533 0.006-0.018 0.020-0.197
SPGN 150412 6-SPG-533 LA 2|5 qupe— RECTIFICADO 0.16-0.46) (0.50-5.00)
viruta
¥ J CON ROMPE-
SPUN 533 SR LA 2|5 Viruta VIRUTA 0.006-0.018 0.020-0.197
USO GENERAL| (0.16-0.46, 0.50-5.00
SPUN 150412 112-0595- 86 15 Larga ( ) ( )
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11°
SPGN 632 TMX
SPGN 190408 CvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 632 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
e —_— —_—
SPUN 190408 Medio a Acabado
z | =z |g|2|g|5|5|8]s SEHE
L Codigo de = = 88|88 =8O (8|38|5|8|S L Tasa de DOC - Plg.
Descripcion Geon%etria (o) ] Zl = =EFE=DE === Aplicacion Avance (mm)g
- Plg. (mm)
Sin
SPGN 632 0.003-0.018 0.020-0.197
SPGN 190408 6-SPG-632 LA 2|5 qupe— RECTIFICADO 0.08-0.46) 0.50-5.00)
viruta
SPUN 632 s LA 2|53 viruta | O FOMFE | 00030018 | 0.020-0.197
SPUN 150408 112-0597- 86 Larga | yso general | (0-08-046) (0.50-5.00)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
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Cutting Tools

S —
Insertos Positivos de Torneado

SPGN/SPUN Insertos Cuadrados (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicién
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX
8 SPGN 633
SPGN 190412 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
5 SPUN 633 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad ediv s NesBiada
—_— —_— —_—
E SPUN 190412
= = oo i Q| ol
o cdode | = | = |32|8|8|E|5|E|0|0|B|E|B|E Tasade |poc_p
Descripcion Ceorotis o 8 |E|E|ZE|E|E|Z Z|Z|Z|Z|  Aplicacion Avance =50 V19
- Plg. (mm)
SPGN 633 Sin
SPGN 190412 6-SPG-633 LA 2 Rompe- | RECTIFICADO
viruta
0.006-0.018 | 0.020-0.197
6-SPU-633 LA 2105
SPUN 633 Viruta cov,:&m\% (0.16-0.46) (0.50-5.00)
SPUN 190412 Larga
112-0598- 36 14 USO GENERAL
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
SPUN 11°
SPGN 634 TMX
SPGN 190416 CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPUN 634 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPUN 190416 Medio a Acabado
= =2 OO im|itnin oln i ofwn
Codigo d = = §§§§EE§U$§E§§ Tasa de poC - Pl
Descripcion Gg o:g:t rig o S ===l === =l === Aplicacion Avance (m;n) 9:
- Plg. (mm)
SPGN 634 Sin
SPGN 190416 6-SPG-634 LA 2|5 Ro_mpe— RECTIFICADO
viruta 0.008-0.020 | 0.020-0.197
. CON ROMPE- (0.20-0.50) (0.50-5.00)
m ?33416 (e LA 2 Y"”ta VIRUTA
arga | yso GENERAL

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado

TORNEADO
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SPMR Insertos

Cuadrados

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de T

Aplicaciones Primarias

orneado

S

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX
CcvD Recubrimiento PVD |  Sin Recubrimiento P
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad 4
SPMR 321 —_— —_— —_— £
SPMR 090304
Ol o ] ol ol
'E E ;c‘igﬁ?—‘ﬂgcumﬁﬁﬁﬂ Tasa de
A vlvw|lvlv|lv|v|lo|u|lu|oc|lo|o|o _
Descripcion Codigo de o s |E|EIEEIEIEE ZIZ|E|2| Aplicacion Avance D‘)(fnm';'g'
- Plg. (mm)
. CON
SPMR 321 Viruta 0.003-0.009 | 0.009-0.079
SPMR 090304 6-5PMR-321 LA 2|3 Larga [\oq eeen| (008:023) | (0.25-2.00
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
T™MX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento P 4
SPMR 322 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad V
SPMR 090308 > > > &
= = 22 IKQK[[(MA]|S QLR M
sdi F = 3|2 (S e (L|S|o|v|8|5|S|s Tasa de _
Descripcion g:g:'g:t(rjiz fb] S TIEIZEIZIZIEIZ TIZIEE Aplicacién Avance Do(ﬁlml)’lg.
- Plg. (mm)
. CON
ggmg;gm 6-SPMR-322 LA 2|5 Y'”‘ta ROMPEVIRUTA
arga | yso GENERAL
0.003-0.010 | 0.009-0.079
CON (0.08-0.25) (0.25-2.00)
SPMR 322-13 Viruta
112-0562- 68 ROMPEVIRUTA
SPMR 090308-13 Larga | yso GENERAL
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cddigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

SPMR Insertos Cuadrados (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero
Acero Inoxidable ° ° ® o o o ®
Fundicién
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
(@] TMX
o CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento r
5 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad ‘
= SPMR 421 — —_— —_ J
< SPMR 120304
o I HE ] FIMREEE o
5di = = SIS|S|8 S (=|8|T|8|8|5|8|S asa de _
- Descripcion ggg:ggt‘r‘iz (¥ S ZEEE|E|E|Z TZ|(E|E Aplicacion Avance Do(gmr;lg'
- Plg. (mm)
6-SPMR-421 LA 215
SPMR 421 Viruta | SO ral 00030010 | 0.009-0.118
SPMR 120304 Larga USO GENERAL (0.08-0.25) (0.25-3.00)
112-0580- 78 14
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento ,."'
SPMR 422 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPMR 120308 > > > Z
z 2 HEHBBEE SEHE
sdi = = 8|S 8|8 |2(e|lS8|C|8|8|s|8|S Tasa de _
Descripcién Codigo de o s |ZIEI2EI2I2IZ|C|VIZI2|EI2] Aplicacion Avance | POC-Plg.
Geometria (mm)
- Plg. (mm)
SPMR 422 6.SPMRA422 A o 1s Viruta | CON | 00040015 | 0.009:0.118
SPMR 120308 Larga | s GENERAL (0.10-0.38) (0.25-3.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

SPMT/SPGH
Insertos '
Cuadrados Acero Inoxidable

Fundicion

Aplicaciones Primarias

Acero

No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

TMX
CVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad |  Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad —|
SPGH 090308 =)
N EEA R T E I e =
odi = [ 233|328 |T|BV|S|S|S(= asa de _ m
Descripcion Codigo de Y] 3] TIEIZEIEIZEIEIZ I IZ|E Aplicacion Avance DOC-Plg. >
Geometria (mm)
- Plg. (mm) o
Sin
SPGH 322 0.003-0.010 0.009-0.079 O
SPGH 090308 6-5PH-322 LA 215 Rompe-| RECTIFICADO | (5 0g.025) | (0.25-2.00)
viruta
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
T™MX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPMT 32.51 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad [} v
SPMT 097304 —> —> — = =
= = 22 RIK|R (M8 SRR M
- (= (= NN (| =l N[00 || = Tasa de
N Codigo de ~ n 2l 2(R(2l2I¥IYI2I2I22 Ay DOC - Plg.
Descripcion Geometria o 9] TIZIEIEIZIZIZE TIEIZTIE Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
SPMT 32.51 6.SPMT-3251 ' A 21 Viruta [0 0N | 0003-0.010 | 0009-0.118
SPMT 097304 Larga |yso GENERAL (0.08-0.25 | (0.25-3.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPMT 32.52 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad ) v
SPMT 097308 —> — — = =
= = SRR SRR M
- = (= NN (s |-l || = Tasa de
Ny Codigo de ~ n eI 2(e(2l2I¥ Y2222 e DOC - Plg.
Descripcion @ O [¥] ===l = E =] = =l el = Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
SPMT 32.52 6.SPMT-325 " A 21 Viruta [0 SO ra | 0.003:0.012 | 0.009:0.118
SPMT 097308 Larga USO GENERAL (0.08-0.32) | (0.25-3.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

SPMT/SPGH Insertos Cuadrados (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Acero

Acero Inoxidable

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
(@] TMX
o cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
5 SPMT 431 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
< SPMT 120404 —
o
= = 2229|928 SR KR(m
o Codico de E | E |2|3|2|2|8|E|8|o|s|2|E|8|E Tasade | poc_pl
- Descripcion Georgetria o S TIEIZEIZIZEIZEIZ TIEIEE Aplicacion Avance (mm) 9:
- Plg. (mm)
Sin
SPMT 431 0.003-0.010 0.020-0.157
SPMT 120404 6-SPMT-431 H LA 215 qupe— RECTIFICADO (0.08-0.26) (0.50-4.00)
viruta
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
VX )
CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPMT 432 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad .
SPMT 120408 —> —> —> —
= 2 AR RH R SR R(=
- [= = alnN|laoN|(=|=ladN|n(O|=|a|= Tasa de
Codigo de LoV IUI2 2 2|2 DOC - Plg.
Descripcion Geomgetria (3] 9] TIZIZEIEIEIEIE ZIZ|E|E Aplicaciéon Avance i m)g
- Plg. (mm)
Sin
SPMT 432 0.004-0.018 0.020-0.197
SPMT 120408 6-SPMT-432 H LA 215 qupe- RECTIFICADO (0.10-0.46) 0.50-5.00)
viruta
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
SPGH 433 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
SPGH 120412 > > >
= =4 22 (RIK|R (M]3 SR R(=
o Codigo de 5 sol2lg|g|gle|e|8|0|s|gg|gls o Tasade | poc_pg,
Descripcion e (8] O TIZ(EIZ[(ZIZIE TIZIEE Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
Sin
SPGH 433 0.006-0.018 | 0.020-0.197
SPGH 120412 6-SPH-433 LA 2|5 R\:)i:r;?ae- RECTIFICADO 016046 | (0.50-5.00)

144

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Insertos Positivos de Torneado

IS S S
Cutting Tools
TCMT/TCGT Insertos
1 (o]
Trl an g u Ia res 60 Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TCMT-MP ™
TMX 6'
TCMT 21.51 Recubrimiento PVD Sin A =
. Incremento de Tenacidad P
N Recubrimiento 2
TCMT 1 10204 Acabado m
slgle|s|gl8lg]ls :5
Descrincion Codigo de s E|18|e|g|18|e|lg| 2 Avlicacion Tasa de Avance| DOC - Plg. o)
P Geometria o - S - - - - p - Plg. (mm) (mm)
TCMT 21.51-FM . ACABADO FINO 0.001-0.007 0.003-0.067
TCMT 110204-FM Ve 67 Viruta Larga| = 1 s cagapo (0.05-017) (0.08-1.70)
TCMT 21.51-MP ) 0.002-0.008 0.009-0.098
TCMT 110204-MP 112-1970- 68 Viruta Corta ACABADO 0.05-0.19) 0.252.50)
TCMT 21.51-MM . 0.003-0.008 0.009-0.098
TCMT 110204-MM 112-1368- 68 Viruta Larga | ACABADO (0.06-0.19) (0.25-2.50)
TCMT 21.51-MK 0.003-0.008 0.009-0.098
TCMT 110204-MK Rkl b2 67 ACABADO (0.06-0.19) (0.25-2.50)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TCMT-FM 7° TCMT-MP ™
Atabado Fino Acabado
TMX TCMT-MM s TCMT-MK ™
Recubrimiento PVD sin
TCMT 21.52 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
TCMT 110208
Acabado Fino Atabade
slgle|s|glalg]ls
Descrincion Codigo de s 818|888 2 Avlicacion Tasa de Avance | DOC - Plg.
P Geometria ala|a | a|a|afa|a p - Plg. (mm) (mm)
TCMT 21.52-FM 112-1959- 68 Viruta | ACABADO FINO 0.001-0.007 0.003-0.067
TCMT 110208-FM Larga A ACABADO (0.05-0.17) (0.08-1.70)
TCMT 21.52-MP Viruta 0.002-0.008 0.009-0.098
TCMT 110208-MP (LSRR 68 Corta ACABADO (0.05-0.19) (0.25-2.50)
TCMT 21.52-MM Viruta 0.003-0.008 0.009-0.098
TCMT 110208-MM 112:1969- > 68 larga | ACABADO (0.06-0.19) (0.25-2.50)
TCMT 21.52-MK 0.003-0.008 0.009-0.098
TCMT 110208-MK 112-1967- 67 ACABADO (0.06-0.19) (0.25-2.50)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cddigo de Grado
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

TCMT/TCGT Insertos Triangulares 60° (continuacién)

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

TCGT-AK

70

A

ALUMINIO

Fundicion TCMT-FM ™ TCMT-MP -
No-Ferroso A A
Aleaciones _
Resistentes al Calor Al g Ausbado
TCMT-MM 7 TCMT-MK 7
TCMT 32.51 VX
TCGT 32.51 MTCVD Recubrimiento PVD sin '\ 3
TCMT 167304 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento
TCGT 167304 Acabads Fiio Acabado
mlw|lo|lnw|lolw|/o|v|nio|ln|a] o
odiand HHEHHHEEEEEE RS Tasade | poc_py
Descripcion Ggo:g(e,triz z|lz|z|z|z|Z|ZEIEIEIZIZEIZEIZ T Aplicacion Avance (m:n) 9
- Plg. (mm)
TCGT 32.51-AK 0.001-0.016 0.004-0.217
TCGT 16T304-AK 6-1CG-321 2 ALUMINO (0 03.040) | (0.105.5)
TCMT 32.51-FP Viruta | ACABADO FINO
112-1832- 68
TCMT 16T304-FP Corta | AACABADO | 1070009 | 0.004-0.067
TCMT 32.51-FM 1121831~ 67 |63 viruta | acagaporino | 006023 | (010200
TCMT 16T304-FM Larga | AACABADO
TCMT 32.51-MP Viruta
TCMT 16T304-MP 112-1836- L8 54 Corta ACABADO
TCMT 32.51-MM Viruta 0.004-0.009 0.009-0.118
TCMT 16T304MM 112-1835- 67| 68 larga | AMBAPO | (008.023) | (025-3.00)
TCMT 32.51-MK
TCMT 16T304-MK 112-1834- D2 ACABADO
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TCGT-AK 7°
ALUMINIO
TCMT 32.52 TMX e E—— TCMT-MM  7°
TCGT 32.52 MTCVD Recubrimiento PVD Sin
TCMT 16T308 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Recubrimiento A A
TCGT 16T308 )
wlolalulalalo|n|w|elnle o Acabado Acabado Fino
Codiao d BlE2|a5[58|2(2|8|8|5]l8| & Tasade | e _py
Descripcion Gce)o:ggtrig sz |z |z|z|E|Z|Z|E|EIEI|E|E T Aplicacion Avance (m:n) 9:
- Plg. (mm)
TCMT 32.52-AK 0.001-0.020 0.004-0.217
TCMT 16T308-AK 6-TCG-322 2 ALUMINIO 0.03-0.50) 0.10-5.5)
TCMT 32.52-MP Viruta 0.004-0.009 0.009-0.118
TCMT 16T308-MP 112-1840- >4 Corta | AABAP0 | (008023 | (0.25-3.00)
TCMT 32.52-MW . 0.006-0.020 0.009-0.118
TCMT 16T308-MW 112-1841- D2 Wiper | ACABADO | 415050 | (0.25-3.00)
TCMT 32.52-MM Viruta 0.003-0.009 0.010-0.118
TCMT 16T308-MM 112-1839- 67 Larga | AABAP0 | (008023 | (0.2530)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el coédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




Acero

Acero Inoxidable

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX TCMT-MP * TCMT-MM L 6'
Recubrimiento PVD sin =
TCMT 32.53 Incremento de Tenacidad Recubrimiento 2
TCMT 167312 —> m
Acabado Acabado Fino >
n o n n o n o
Codigo d AR I HE Tasa de A DOC- I =
A 6digo de FIRIREI2EI2RI 2218 I A2 asa de Avance - Plg.
Descripcion Geometria mlElezlelalzlsll s Aplicacién —Plg. (mm) (mm) o
TCMT 32.53-MP Viruta 0.005-0.014 0.009-0.118
TCMT 16T312-MP 112-1844- 68 Corta | ACABAPO (0.12:036) (0.253.00
TCMT 32.53-MM Viruta 0.005-0.014 0.009-0.118
TCMT 16T312-MM 12:1843- 68 Larga ACABADO (0.12-0.36) (0.25:3.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX TCMT-MM 7
Recubrimiento PVD Sin
TCMT 432 Incremento de Tenacidad Recubrimiento
TCMT 220408 >
Acabado Fine
n o n n (=) n (=] o
(= - & o (] (] < - —
tovja Cédigo de % § % % § § % § 2 licati Tasa de Avance | DOC-Plg.
Descripcién G sl Emlellele|EllzE Application —Plg. (mm) (mm)
TCMT 21.52-FM Viruta 0.005-0.014 0.009-0.142
TCMT 110208-FM 112-1849- 68 Corta ACABADO (0.12-0.36) (0.25-3.60)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 147
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

TPGN/TPUN Insertos Triangulares 60°

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al
Calor
TPUN 1°
TPGN 221 oK
TPUN 221 CVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 110304 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 110304 Medio a Acabado
= =z 228 |IL|8|R|8|8|8 QIR|R (R =
sdi = = sle|e|S|s|e|2|8|e|ols|e|B8|5(S|a Tasa de -
Despan éggﬁ:tﬂz g I} I|Z|Z(Z|ZE|E|ZE|E|E Z|Z|Z|£|Z| Aplicacion Avance Do(ﬁlmr;lg'
- Plg. (mm)
TPGN 221 Sin Rompe-| RECTI-
6-TPG-221 LA 215 .
TPGN 110304 viruta  FICAD} 1030009 | 0.009-0.079
TPUN 221 6-TPU-221 LA ) Sin Rompe- éjES,\?_ (0.08-0.23) | (0.25-2.00)
TPUN 110304 viruta ERAL
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 1
TPGN 222 TMX
TPUN 222 CVD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 110308 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —
TPUN 110308 Medio a Acabade
= = 2I2IR(Q(Q =882 SRS R(=
5di S = g|g|8|S|s(e|l8|2|8(0|v|5(8|5|8|a Tasa de _
Descripcion gggg:t:‘i: o S Z|Z|ZE|E|E|Z|Z|E | T|Z|£|£|£| Aplicacion | Avance DO(rCnml)’Ig.
- Plg. (mm),
Sin
L}:gm ﬁ(zms Sl LA 2|5 Rompe- | 4o
viruta 0.003-0.010 | 0.009-0.079
Sin Uso | (0.08-0.26) | (0.25-2.00)
%m ﬁésos G LA 215 Rompe- | GEN-
viruta | ERAL
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 1
TMX
CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 320 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— —_— —_—
TPGN 1 60300 Medio & Acabado
= = 228|282 QIR|2|R(=
sdi = = 3|le|(e|S|e|e|S8|2|8|c|s|a|8|c|L|s Tasa de -
Descripcion g:g:g:t:.g o S T Z|E(E|Z|E|Z|E|E T|Z|E|£|£| Aplicacion | Avance DO(rCnml;Ig.
- Plg. (mm)
Sin
TPGN 320 RECTI- | 0.001-0.008 |0.009-0.118
TPGN 160300 EATERAD LA 2|5 R‘?i'r‘[‘]‘t’ae' FICADO| (0.06-0.20) | (0.25-3.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente e

Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



TPGN/TPUN Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable

Positive Torneado

Insertos

S

Aplicaciones Primarias

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TPUN 1°
TPGN 321 X
TPUN 321 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGN 160304 ) ) Medio & Acabado
TPUN 160304
= = olnjiolnininin|iol o ololn|io|wn
. s = |2(8|2|2|z|z|8|8|2|o|u|2|2|2(E|3 Tasade [0 p
Descripcion Codigo de IS R = == = = = = Z|E|Z|Z|Z| Aplicacion | Avance [P0
- Plg. (mm)
6-TPG-321 LA 2|5 Sin
TPGN 321 0.003-0.009 (0.009-0.118
Rompe-{RECTIFICADO| " "o o™ |0 56 3 00
TPGN 160304 1110425, wsl10 2 viruta (0.08-0.23) | (0.25-3.00)
6-TPU-321 LA 25 Sin
TPUN 321 o i uso 0.003-0.009 |0.009-0.118
TPUN 160304 NOMP-  CENERAL | (0.08-0.23) | (0.25-3.00)
112-0765- 68| |78 14| Vinuta
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TPUN 1°
TPGN 322 TMX
TPUN 322 CVD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 160308 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 160308 —> —> —> Medio a Acabado
= = olniolnin njunioa|o ololunio|lwn
= = SNV RS |~ | SRR 2 Tasa d DOC -
L Cédigo de = e clo|le|lc|lo|(ele|e|e|0|S|a|ela|ela asa de
Descripcion Geometria S S T|Z|Z|Z|Z|Z|ZE|Z|E | Z(E|ZE(Z Aplicacion Avance Plg.
- Plg. (mm)| (mm)
6-TPG-322 LA 25 Sin
TPGN 322 0.003-0.010 |0.009-0.118
Rompe- [RECTIFICADO
0.08-0.26) |(0.25-3.00
ronTona0e 111-0426- 68 10 0209 viruta ( | )
6-TPU-322 LA 25 Sin
TPUN 322 R g uso 0.003-0.010 |0.009-0.118
TPUN 160308 OMPE"|  GENERAL | (0.08-0.26) | (0.25-3.00)
112-0766- 7886 15 |14| Viruta
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de Torneado

TPGN /TPUN Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TPUN 11°
TPGN 323 X
TPUN 323 CVD |Recubrimiento PVD| Sin Recubrimiento A
Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGN 160312 ) ) »
TPUN 160312 Medio a Acabado
= = 2228 (A|8|3|2 QR[NQ|R| =
sdi [ = 3|88 |s(s|S|S|8|T|8|s|8|5|S|a Tasa de _
Descripcion é:g:ggt?iz o) S ZE|Z|EZ|E|Z|E(E Z|E(Z|E|Z Aplicacion Alva(nce) Do(fnml;lg.
- Plg. (mm
Sin
TPGN 323 0.004-0.012 | 0.009-0.118
TPGN 160312 2 8 R\?i:?][t)ae- RECTIFICADO| 4 10.0.30) | (0.25-3.00)
6-TPU-323 LA 25 Sin
TPUN 323 R . uso 0.004-0.012 | 0.009-0.118
TPUN 160312 OMPE-| GENERAL | (0.10-0.30) | (0.25-3.00)
112-0770- 78 15 viruta
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 11°
TPGN 324 TMX
TPUN 324 cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 160316 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 160316 —> — i Medio a Acabado
= =z 228 R8BS QRQ|R| =
Codigo de [~ e 28|88 |88|8|C|8|s|g|5(8|s Tasade | DOC-
Descripcion Geometria S S HEFEEEE EHEE Z|Z|Z|E|E Aplicacion Avance Plg.
-Plg. (mm) | (mm)
Sin
TPGN 324 0.006-0.014 |0.012-0.118
TPGN 160316 LGS LA 25 R\zm‘t’: RECTIFICADO| 9 16.0.363) | (0.30-3.00)
Sin
TPUN 324 uso 0.006-0.014 |0.012-0.118
TPUN 160316 (AR LA 2(5 R\(/)irrE’t)ae- GENERAL | (0.16-0.363) | (0.30-3.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 11°
TPGN 430 TMX
TPUN 430 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGN 220400 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 220400 — Medio & Acabado
= = SRR B RIRR R ™
sdi = = AN EHEIRE AEEREEEEEE Tasa de _
Descripcion (ciggﬁgt(r’i: V) S FHFEEEEE EEE HEEREE Aplicacion Avance DO(g‘. mf;lg.
- Plg. (mm)
Sin
TPGN 430 0.001-0.008 |0.009-0.118
TPGN 220400 6-TPG-430 LA 213 R\zz‘t’: RECTIFICADO| “(5.06.0.20) | (0.25-3.00)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente e

Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com



TPGN/TPUN Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de Torneado

Aplicaciones Primarias

ol

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TPUN 110
T™MX -
cvD Recubrimiento PVD| Sin Recubrimiento A g
TPGN 431 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad z
Medio a Acabado m
TPGN 220404 >
= = 2L (RIS =2 882 LR R — (w)
M = = alnNlafn|=| = lo|®m|a|N|(in|=|m|=|a| = asa de
Descripcion ggg:g:tﬂg b} S i ? ? § § § E % ? e % % % % % Aplicacion Avance Do(ﬁl;nl;lg. (@]
- Plg. (mm)
Sin
TPGN 431 0.003-0.009 | 0.009-0.157
TPGN 220404 6-TPG-431 LA 25 Rompe- | RECTIFCAD0 | 008.023) | (025400
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 11°
TPGN 432 TMX
TPUN 432 CVD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento A
TPGN 220408 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 220408 Medio a Acabade
= = SRR EIEES Q[KR| A Tasa d
=M = = QNN |= = MmN (NS (M= || = asa de
Descripcion g:g:'g:t(r]i: 3] ] E § E E E E % E E el E % E E E Aplicacion Avance DO(§1;11|;|9.
- Plg. (mm)
1PGN 432 6-TPG-432 LA 2|5 Sin
0.003-0.010 | 0.009-0.157
TPGN 220408 110831 w R\;)irrE’tJ:- RECTIFICADO | (4 08.0.26) | (0.25-4.00)
TPUN 432 6-TPU-432 LA 2|5 Sin
0.003-0.010 | 0.009-0.157
Rompe-| RECTIFICADO
0.08-0.26, 0.25-4.00;
TPUN 220408 LT 78 09 viruta ( s )
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado
TPUN 11°
TPGN 433 TMX
TPUN 433 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento A
TPGN 220412 Incremento de Tenacidad | Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPUN 220412 Medio a Acabade
= = 22IRRK[ B |88 SMNREIE Tasa d
s 4= = = aln|la|a|=| — |oa|m|ao|N|n|=m|e(oN|= asa de
Descripcion é:g:g:t:‘ig o] ] 53 E ‘é’ i E i E E E hd E E i E E Aplicacion Avance Dczﬁl;:;lg'
- Plg. (mm)
Sin
TPGN 433 0.004-0.012 |0.009-0.157
TPGN 220412 GUACEE LA 215 R\j’l’r'l‘ft’: RECTIFICADO | 910.0:30) | (0.25-4.00)
Sin
TPUN 433 0.004-0.012 |0.009-0.157
TPUN 220412 UL EE LA 215 R\;’I’r'l‘ft’: RECTIFICADO | 910.0:30) | (0.25-4.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 151
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Cutting Tools

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

TPMR Insertos Triangulares 60°

Insertos Positivos de Torneado

Aplicaciones Primarias

VX _
CVD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento il
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPMR 221 —_— — —
TPMR 110304
z | z |glelglglsls]s S
- = (= aflnN|lo|N|[s|—-la~N|n = Tasa de
A Codigo de ~ n LIR(R(IRIRIZIVIVY| A2 DOC - Plg.
Descripcién Ceanaie O ¥ zlzlzlzzlzlz s Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPMR 221 Viruta 0.003-0.009 0.009-0.079
TPMR 110304 b LA 215 Corta | ACABADO (0.08-023) | (0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
T™MX
CcVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento 5
TPMR 222 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad g
TPMR 110308 > > >
z | z |glelg|glel8|s S
i = = aln|ja|d|s|lsla|n|n| = Tasa de
A Codigo de ~ 0 R(L(BIRIRIZIVIVY] B A DOC - Plg.
Descripcién G (3] [¥) el szl = = Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPMR 222-12 Viruta 0.003-0.010 0.009-0.60
TPMR 110308-12 HPRUTA 27 %6 Corta | ABADO | (008026) | (0.25-150)
TPMR 222-13 uso 0.005-0.015 0.04-0.118
TPMR 110308-13 PRt 25 %6 GENERAL | (0.13-0.40) (1.03.0)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX ;
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento 7
TPMR 321 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPMR 160304 > > >
z | =z |g2|e|s|glel8|e S
L. = = o[-~ |n = Tasa de
S Cédigo de ~ n SlEIZI2I212219Y9Y] = A DOC - Plg.
Descripcion CaarEiE O 9] mleElEl el Ellx]l e o Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
e, | e ) 5| [ ] o
0.003-0.009 0.009-0.118
TPMR 321-12 1120745~ 68 uso 005023) | (025300
TPMR 160304-12 GENERAL

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com




TPMR Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

Insertos Positivos de Torne

Cutting Tools

TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento y
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad y -
TPMR 322 —> —_— —> .
TPMR 160308
z | =z |glelg|glsls]e 8
- [= = ol N[l l~N|w1 = Tasa de
S Cédigo de ~ 1 LIR((RIRIRIZIVIVY| 2 ey DOC - Plg.
Descripcion Geometria (3] 9] el ezl e = Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
6-TPM-322 LA 2 s viruta |y cagapo
TPMR 322 Corta
TPMR 160308 Viruta|  Uso 0.003-0.010 | 0.009-0.118
112-0748- 02 | corta | GENERAL | (0.08:026) | (0.25-3.00)
TPMR 322-13 Viruta uso
TPMR 160308-13 112:0745- 68 Corta | GENERAL
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

TPEE/TPGC/TPGH Insertos Triangulares 60°

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
Medio a Acabad,
edio a Acabado
TPEE 730
z| z |legls|lg|als]le
L =~ [~ o | @ o = | = o |~ n Tasa de
Aja Cédigo de ~ n ZlEg|lg|222|9] @ S DOC - Plg.
Descripcién Geometria O 9] =l=m=l=ElE| &I E Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
Sin Rompe- 0.001-0.004 0.009-0.039
TPEE 730 6-TPE-730 LA 2 5 viruta 0.04-010) 0.25-1.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
™X :
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
— — —>
TPEE 731 Medie a Acabade
z z sl 88|88l
& = = 22| 9| sislaly 3] Tasa de
v Cédigo de N in SIS 212218212 ® Ay DOC - Plg.
Descripcion Caaneih O ¥ zlz|lzlz| =] = Aplicacién Avance (mm)
- Plg. (mm)
Sin Rompe- 0.003-0.006 0.009-0.039
TPEE 731 6-TPE-731 LA 2] 5 viruta (0.080.16) | (0.25-1.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX
CvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGH 21.50 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGH 110202 —> —> —>
= = sl 8|88 &l
- = (= BIBIEH|ISI&EB| G ) Tasa de
S Codigo de ~ 1 || e (L2 U] U Aomr e DOC - Plg.
Descripcion Qe o 9] a|lzlz|lz|lx1 =z Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGH 21.50 Sin Rompe- 0.001-0.006 0.009-0.079
TPGH 110202 6-TPGH-150 H LA 2|5 viuta | (0.040.16) | (0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGH 21.51 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGH 110204 - > -
z z |g|g|8lsa|alse
. = = )] o o = - 2] o n Tasa de
A Codigo de ~ 1 222|212 ¢ Ay 12 DOC - Plg.
Descripcién Geometria O ¥ zlzlzlz| ] = Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGH 21.51 Sin Rompe- 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGH 110204 6-TPGH-151 H LA 2|5 vita | (008023 | (025200

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente e

Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com




Insertos Positivos de Torneado

ess—

TPEE/TPGC/TPGH Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Cutting Tools

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGC 221
—> —> —>
TPGC 110304
= = eS| R8I 8| 8]
- = = =2} = o = = = o n Tasa de
S Cédigo de ~ n 1| L([2(12|VY o A DOC - Plg.
Descripcion i O o o (== I < O (= Aplicacién Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGC 221 Viruta 0.003-0.009 0.009-0.079
TPGC 110304 6-TPGC-221 LA 215 | Corta | ACABADO | 008023 | (025-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGC 222 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGC 110308 —> —> —>
= = I I I O
2 = = 2/ 92| d9|sisls|ly 3! Tasa de
A Cédigo de ~ n 1|2 (2122|VY o S DOC - Plg.
Descripcion Geometria O 9] =l =®=| == E]| E Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGC 222 Viruta 0.003-0.012 | 0.009-0.079
TPGC 110308 6-TPGC-222 LA 215 | Corta | ACABARO | 008.030) | (0.25-2.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
cvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGH 320.5 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGH 160302 > > >
E| B |S|S/8|18|8|8|8] Tasa d
o Codigo de ~ n cle|gle|e|lg|C| v S 253 C¢ | poc - Plg.
Descripcion Geometria (8] (¢] ===l =|E]|= Aplicacion Avance (mm)
- Plg. (mm)
TPGH 320.5 . 0.003-0.009 |0.009-0.118
TPGH 160302 6-TPGH-3205 H LA 2 5 Viruta Corta 0.08023) | (0.25-3.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Insertos Positivos de Torneado

TPEE/TPGC/TPGH Insertos Triangulares 60° (continuacion)

Acero

Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso

Aleaciones
Resistentes al Calor

Aplicaciones Primarias

TPGH 321 VX
TPGC 321 CcvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGH 160304 > > >
TPGC 160304
o (=] n n n (=]
Codigo de £ = 2 % g E 8 3 g 9] Tasade | - Plg
Descripcion . (b] ] T T | T ||| Z Aplicacion Avance e
Geometria a | a a a | a a ~ Plg. (mm) (mm)
TPGC 321 Viruta 0.003-0.009 | 0.009-0.118
TPGC 160304 6-TPGC-321 LA 2 5 Corta ACABADO (0.08-0.23) 0.25-3.00)
TPGH 321 Sin Rompe-| 0.003-0.009 0.009-0.118
TPGH 160304 6-TPGH=321 H LA 21053 vita | (008023 | (0.253.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TPGH 322 TMX
TPGC 322 CVvD Recubrimiento PVD Sin Recubrimiento
TPGH 160308 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad
TPGC 160308 > » >
'E E g § Iﬁ E E g N ] Tasa de
s Codigo de ~ n |l L |2 vl ol U v s DOC - Plg.
Descripcion 5 O o - Aplicacion Avance
Geometria ala|a|a|a o - Plg. (mm) (mm)
TPGC 322 Viruta 0.003-0.012 0.009-0.118
TPGC 160308 6-TPGC322 LA 215 | Corta | AMBARO | (008.030) | (0.253.00)
TPGH 322 Sin Rompe-| 0.003-0.012 0.009-0.118
TPGH 160308 6-TPGH-322 H LA 2|05 vita | (008030 | (025300

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos Positivos de Torneada

Cutting Tools
(e}
VBMT Insertos 35
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX VBMT-FP 5 VBMT-MM 5 -]
Recubrimiento PVD g
Incremento de Tenacidad f P
Sin Recubrimiento ‘ @
VBMT 331 —> %
VBMT 1 60404 Acabado Fino Acabado Fino >
slglel8|8|8|¢8 =
- codigode | 5| B[S 8|2 8|8 g [ Tasade [poc g |
Descripcion Geometria Zlelzlelz| el = e Aplicacion Avance (mm) (@)
- Plg. (mm)
VBMT 331-FP 112-1865- 68 Viruta | ACABADO |  0.002-0.008 0.004-0.071
VBMT 160404-FP Corta FINO (0.05-0.20) (0.10-1.80)
VBMT 331-MM Viruta 0.003-0.009 0.004-0.106
VBMT 160404-MM 112-1867- 68 Corta | ABA%0 | (008.023) | (0.10-2.70)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

VBMT-FP 5

—l

Acabado Fino
Palbit VBMT-MM B VBMT-MP 5
Recubrimiento PVD
VBMT 332 Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento @ -
VBMT 160408 >
Acabado Fino Acabado
slele|8|8|8|¢8 =
L N a o ] a I ~ =N Tasa de
s Codigo de £ Lo © o © 9| ¥ S A DOC - Plg.
Descripcion Geo! rg etria =lElel=mlel == = Aplicacion Avance (mm) 9
- Plg. (mm)

VBMT 332-FP 112-1670- 68 Viruta |ACABADO| 0.003-0.011 0.004-0.071
VBMT 160408-FP Corta FINO (0.08-0.27) (0.10-1.80)
VBMT 332-MM Viruta 0.003-0.011 0.006-0.106
VBMT 160408-MM 12:1790- 68 Corta |PBA%01 (008027) | (0.162.70)
VBMT 332-MP Viruta 0.003-0.011 0.006-0.106
VBMT 160408-MP 121791 7 larga [P0 (008027) | (@16:270)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
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Cutting Tools

VCMTNCGT Insertos 35°

Acero

Acero Inoxidable

Insertos Positivos de Torneado

Aplicaciones Primarias

Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
(@] T™MX
(@] cvD Recubrimiento PVD F -
5 VCGT 2205 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento w
= VCGT 110302
z n wn mn (=] n (=] wn mn (=] n (=] o
- o~ m < o - - o o o < -
O Codigode | R|D (D | RSS2 |E[8| 8|S 2 Tasade | oc_py
- Descripcion e I|Z|Z|ZEIZ|ZE|E|Z|Z|Z|2|2 = Aplicacién | Avance () 9-
- Plg. (mm)
VCGT 220.5-AK 0.002-0.008 0.004-0.071
VCGT 110302-AK 6:VCG-225 2 ALUMINIO | 05.020) | (0.10-1.80)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
VCMT 221 TMX VCMT-MM 7
VCGT 221 CcvD Recubrimiento PVD
VCMT 110304 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento @ 9
VCGT 110304 > >
Acabado
n n mn (=] n (=] mn mn (=] n (=] o
codigo d ﬁ & 5‘: E E § 5 § § g E § S Tasa de DOC - Pl
Descripcion e TIZ|IZ|ZIZIZI2E|Z2|2|2Z|E T Aplicacion | Avance (mm) 9:
- Plg. (mm)
VCGT 221-HFP 0.002-0.010 | 0.004-0.071
VCGT 110304-HFP 6-veG-221 2 ALUMINIO | 9 05.0.25) | (0.10-1.80)
VCMT 221-MM Viruta 0.003-0.009 | 0.004-0.071
VCMT 110304-MM 12:1780- 68 Corta | ““"BAPO | “0.080.23) | (0.10-180)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX VCMT-MM  7°
CcVvD Recubrimiento PVD
VCMT 222 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento @
VCMT 110308 > >
Acabado
n n mn (=] n (=] mn mn (=] n (=] o
codigo d ﬁ & 5: § E § § § g g E § P Tasa de DOC - Pl
Descripcion R TIZIE|ZE|Z|EIZE|IZE|ZEIZIZE|E = Aplicacion | Avance (m) 9:
- Plg. (mm)
VCMT 222-MM 0.002-0.012 0.004-0.071
VCMT 110308-MM 121751 68 ACABADO | 005.030) | (0.10-1.80)

Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el cédigo de Grado

TORNEADO
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Insertos Positivos de Torneado

S T R
Cutting Tools
o . s
VCMT/NCGT Insertos 35° (continuacién)
Aplicaciones Primarias
Acero
Acero Inoxidable
Fundicion
No-Ferroso
Aleaciones
Resistentes al Calor
TMX
Recubrimiento PVD e -
VCGT 3305 Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento @
VCGT 160402
mn o n wn (=] n (=] o
o - - o o o < - -
Descripcién Cédigo de E % g § § § E § 2 Aolicacién Tasa de Avance| DOC-Plg.
p Geometria o e B O o N o S P - Plg. (mm) (mm)
VCGT 330.5-AK 0.002-0.008 0.004-0.157
VCGT 160402-AK 6-VCG-335 2 ALUMINIO (0.05-0.20) (0.10-4.00)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX VCGT-LN ™
Recubrimiento PVD @ w
VCGT 331 Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento
VCGT 160404 — Acttados
slglels|slsglgls
e Cédigo de E § % § § § E % é AilfeEd Tasa de Avance| DOC-Plg.
P Geometria 2|2 |a|a|la|a|x|a P ~Plg. (mm) (mm)
VCGT 331-AK 0.003-0.016 0.004-0.197
VCGT 160404-AK 6-VCG-331 2 ALUMINIO (0.08-0.40) (0.10-5.00)
VCGT 331-LN 0.003-0.016 0.004-0.197
VCGT 160404-LN RS 10 ALUMINIO (0.08-0.40) (0.10-5.00)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TMX
Recubrimiento PVD @
VCGT 332 Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento
VCGT 160408 >
n (=] mn n (=] n (=) o
o - - o~ o o < - -
Descripcién Codigo de E % g § § § E § 2 Avlicacién Tasa de Avance| DOC-Plg.
p Geometria ajlafafala)a ) ala P - Plg. (mm) (mm)
VCGT 332-AK 0.004-0.018 0.004-0.071
VCGT 160408-AK 6-VCG-332 2 ALUMINIO 0.1-0.46) (0.10-1.80)

Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Insertos Positivos de Torneado

Cutting Tools

WCMT

Aplicaciones Primarias

Insertos Acero
Trlgona IeS Acero Inoxidable
o Fundicion

8 O No-Ferroso
Aleaciones

Resistentes al Calor

TMX
WCMT 21.51 CvD Recubrimiento PVD
. Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad . PR
O Sin Recubrimiento
o) WCMT 040204 —> —>
= = | &z |elglz|slslsle] ¢ —
=2 L Cédigo de ~ n Lle (L (w | ©) v w =} L DOC - Plg.
Descripcion A O 9 T | T ||| || T Aplicacion| Avance
g Geometria alala|a|a| x| & a ~Plg, (mm) (mm)
| ] WCMT 21.51 Uso 0.002-0.008 |0.004-0.071
WCMT 040204 R H General | (0.05-0.20) | (0.10-1.80)
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TMX
CVvD Recubrimiento PVD
WCMT 32.52 Incremento de Tenacidad Incremento de Tenacidad Sin Recubrimiento
WCMT 067308 —> —>
= = S22/ 8| R| Q< 2
o Codigo de S = el8|g(8|28|8 |8 3 | Tasade 550 pig
Descripcion Geometria o S T E|EIE|E|E|E = Aplicacién ) ;\I;a?;?n ) e
WCMT 32.52 Uso .002-0.008 | 0.004-0.071
WCMT 067308 G, e H General | (0.05-0.20) | (0.10-1.80)
Para ordenar por favor use el codigo de geometria mas el codigo de Grado
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Cutting Tools

Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

Generalidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

Tamafios de Inserto .
Sistema a;\lg)l Estilos Disponibles | Tamaiios Mango (Zanco) Operaciones Angulo de Corte
CNMG - CNMA — CNMM - CNMP - CNGG - CNGP
MCLN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
43_
(1204 )
54_ REFRENTADO °
8 (1606 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 CILINDRADO -5
< _l 64_
wi (1906 __)
= ]
[ -5° Angulo de Corte
(@] MCLN R/L
- 6-710-
MCMNN
(1204 )
54_ REFRENTADO o
(1606 ) NEUTRAL 1.00 - 1.25 CILINDRADO 40
64_
(1906 __)
40° Angulo de Corte
MCMNN
6-711-
MCRN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
(1204 )
(1632‘ ) DERECHA / IZQUIERDA 1.00-1.25 CILINDRADO 15°
64_
(1906 __)
15° Angulo de Corte
MCRN R/L
6-712-
MCKN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
43_
a 2(5)2 —) DERECHA / IZQUIERDA 1.00-1.25 REFRENTADO 15°
(1606 __)
15° Angulo de Corte
MCKN R/L
6-737-
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Generalidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Negati

Cutting Tools
Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo
Tamafios de Inserto i
Sistema a\glg; Estilos Disponibles Tamanos Mango (Zanco) Operaciones Angulo de Corte
DNMG - DNMA - DNMM
MDJN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
43_ TORNEADO
(1504 __) PERFILADO o
54 DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 REFRENTADO BAJO -3
(1906 __) ESCUADRA
-3° Angulo de Corte
MDJN R/L
6-715-
MDPNN
43_
(1504 __) CILINDRADO o
‘ & 54 NEUTRAL 1.00-1.50 PERFILADO 27.5
© (1906 __)
27.5° Angulo de E
MDPNN
6-714-
RNMG - RNMA
MRGN (R/L) (right shown)
ﬂ 32 REFRENTADO
43 DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.25 0°
_l (INCH SIZES ONLY) CILINDRADO
0° Angulo de Corte
MRGN R/L
6-700-
SNMG - SNMA - SNMM
MSSN (R/L) (right shown)
43_
(1204 )
54 _ REFRENTADO o
—[ (1606 __) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 CILINDRADO 45
64_
(1906 __)
45° Angulo de Corte
MSSN R/L
6-735-
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Generalidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

R S —
Cutting Tools
Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo
Tamafios de Inserto i
Sistema a;\lg)l Estilos Disponibles | Tamafios Mango (Zanco) Operaciones Angulo de Corte
SNMG - SNMA - SNMM (cont.)
MSDNN
(1204 _)
54 CILINDRADO
(@] (1606 ) NEUTRAL 0.75 - 1.50 DERFILADO 45°
a 1 64_
5 (1906 )
45° Angulo de
E Corte v
(@] MSDNN
- 6-734-
MSRN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
43_
(1204 _)
54_ o
(1606 __) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 CILINDRADO 15
64_
(1906 __)
15° Angulo de Corte
MSRN R/L
6-736-
MSKN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
43_
(1204 )
54_ °
(1606 __) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 REFRENTADO 15
64_
(1906 __)
15° Angulo de Corte
MSKN R/L
6-737-
TNMG - TNMA - TNMM
MTJN (R/L) (Mostrado a la
Derecha)
33
- REFRENTADO
ﬂ (16% ) CILINDRADO
(2204 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.625-1.50 PERFILADO 30
cq REFRENTADO BAJO
2706 ) ESCUADRA
-3° Angulo de Corte
MTJN R/L
6-740-
TORNEADO Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Generalidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

Cutting Tools
Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo
Tamafios de Inserto i
Sistema a\;\lg; Estilos Disponibles Tamaiios Mango (Zanco Operaciones Angulo de Corte
TNMG - TNMA - TNMM (cont.)
MTENN
33_
(1604 __)
43_ CILINDRADO R
2204 ) NEUTRAL 0.625-1.50 PERFILADO 30
1 54_
(2706 __)
30° Angulo de Corte
MTENN
6-741-
MTGN (R/L) (Mostrado a la Derecha)
33_
(1604 __)
@® 43_ 0
S (2204 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.25 CILINDRADO 0
54_
A L\J (2706 __)
0° Angulo de Corte
MTGN R/L
6-742-
MTFN (R/L) (Mostrado a la Derecha)
* 33 -
%‘ (1604 __)
43_ o
(2204 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.25 REFRENTADO 0
l 54_
(2706 __)
—
0° Angulo de Corte
MTFN R/L
6-746-
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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TORNEADO

166

Ge!eraL!a!es de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

Cutting Tools

Portaherramientas de Torneado para Inserto Negativo

Tamaiios de Inserto
Sistema o) Estilos Disponibles | Tamafios Mango (Zanco) Operaciones Angulo de Corte
1SO,
VNMG - VNMA
MVIJN (R/L) (Mostrado a la Derecha)
33_ CILINDRADO
(1604 __) PERFILADO R
43 DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 REFRENTADO BAJO -3
(2204 __) ESCUADRA
-3° Angulo de Corte
MVIN R/L
6-755-
MVVNN
33_
(1604 __) CILINDRADO °
43 NEUTRAL 0.75-1.00 PERFILADO 17.5
(2204 )
17.5° Angulo de Corte
MVVNN
6-754-
WNMG - WNMA
MWLN (R/L) (Mostrado a la Derecha)
i 33 _
% (0604 __) REFRENTADO
@) 43_ ) CILINDRADO co
(0804 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 REFRENTADO BAJO 5
54_ ESCUADRA
(1006 __)
N
-5° Angulo de Corte
MWLN (R/L)
6-750-
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Z—\
Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — CN @
Sujecion de Tornillo y Brida \ /

Cutting Tools

Portaherramientas de Torneado para Insertos Negativos Rombo de 80°
CNMG — CNMA - CNMM

CILINDRADO Y REFRENTADO MCLNR MCLNL
H,=H
H, MCLNR H
Mostrado a la Derecha
o ® MCLNR B —‘ 1 - Portaherramienta
F 95/- p 2 - Inserto —|
: N 3 - Placa de Apoyo
2 L 4 - Perno g
f 5 - Tornillo de Brida
6 - Brida Z
m
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto >
Tamaf Tornilo 8
Estilo Mango |Largo|Cabe- arg:no Placa de de Perno? Brida6 Tornillo de Llave
(Zanco) |Total| zal Inserto | Derechas lzquierdas Apoyo3 Placa de Brida® Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
MCLNR/L12-4B | 0.75|0.75| 45 | 1.00 6-710-012R 6-710-012L
MCLNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 125 | 5 [ 6710-016R | 6710016 | o0 ool ¢ a0s 6543 | 6.998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 | 6998150
MCLNR/L 20-4D | 1.25|1.25| 6.0 | 1.50 6-710-020R 6-710-020L 6-998-153
MCLNR/L 24-4D | 1.50 | 1.50 2.00 6-710-024R | 6-710-024L
MCLNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.25 6-710-116R 6-710-116L 6-998-153
MCLNR/L 20-5D [1.25]|1.25| 6.0 | 1.50 | 54_ 6-710-120R | 6-710-120L | 6-998-6015 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531 6:998:1 59
MCLNR/L 24-5D | 1.50 | 1.50 2.00 6-710-124R 6-710-124L
MCLNR/L 16-6D | 1.00 | 1.00 6.0 1.25 6-710-216R | 6-710-216L
MCLNR/L20-6D | 1.25|1.25| 150 | 64_ 6-710-220R 6-710-220L | 6-998-6020 | 6-998-6547 | 6-998-6275 | 6-998-6411 | 6-998-6531 gggg} gg
MCLNR/L 24-6E | 1.50 [ 1.50 | 7.0 | 2.00 6-710-224R | 6-710-224L
Portaherramientas Mas Juegos de Insertos Numero del Juego
MCLNR 12-4B 10 CNMG 432 6-710-512R
MCLNR 16-4B 10 CNMG 432 6-710-516R 2 "
Sistema
CILINDRADO Y PERFILADO MCMNN Combinacion de Tornillo y Brida
H=H .
/-
S D~ I
‘—L’ 1 - Portaherramienta
2 - Inserto
MCMNN B 3 - Placa de Apoyo)
50° 4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Tamano| - Tornilo de .
. Mango |Largo |Cabe- Nimero de Placa de . Tornillo de Llave
Estilo de Placa de 4 6 ;
(Zanco) | Total | zal | - Parte Apoyo3 Apoyo* Perno Brida Bridas Hexagonal
H B L F Numero de Parte
6-998-150
MCMNN 16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 - 43_ 6-711-016 6-998-6009 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 6-998-153
6-998-153
MCMNN 20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 - 54_ 6-711-120 6-998-6015 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531 6-998-159
6-998-156
MCMNN 20-6D | 1.25 | 1.25 | 6.0 - 64_ 6-711-220 6-998-6020 | 6-998-6547 | 6-998-6275 | 6-998-6411 | 6-998-6531 6-998-159

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — CN
Sujecion de Tornillo y Brida

Cutting Tools

CNMG — CNMA — CNMM (continuacion)

CILINDRADO MCRNR MCRNL

i HeRHR Ul

Mostrado a la Derecha J b

F ’3 MCRNR B - .

1 - Portaherramienta

2 - Inserto
3 - Placa de Apoyo
o 75° 4 - Perno
‘ L 5 - Tornillo de Brida
g 6 - Brida
L . p :
2 Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
(o' - -
o Estilo Mango  |Largo | Cabe- Targzno Placa de T&;T;Od(:e ) Bridat Tornillode|  Llave
- (Zanco) |Total | zal |, - | Derechas lzquierdas Apoyo3 Apoyo* Brida® | Hexagonal
H B L F Numero de Parte
MCRNR/L16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 43_ | 6-712-016R | 6-712-016L | 6-998-6009 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 |6-998-6526 gggg} 2(3)
6-998-153
MCRNR/L20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 54_ | 6-712-120R | 6-712-120L | 6-998-6015 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 |6-998-6531 6-998-159
6-998-156
MCRNR/L20-6D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 64_ | 6-712-220R | 6-712-220L | 6-998-6020 | 6-998-6547 | 6-998-6275 | 6-998-6411 |6-998-6531 6-998-159

REFRENTADO MCKNR MCKNL
i | g
- Mostrado a la Derecha I
r.
l \ _"_o ] MCKNR é 1 - Portaherramienta
7 Al L& 2 - Inserto
J—‘f_- - 3 - Placa de Apoyo
1;. - 4 - Perno
g L 5 - Tornillo de Brida
& | e 6 - Brida
T NEG
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tamaio Tornilo de .
: Mango |Largo |Cabe- Placa de . Tornillo de Llave
Estilo de Placa de Perno4 Bridab :
(Zanco) |Total| zal |, - | Derechas lzquierdas Apoyo3 Apoyo* Brida®> | Hexagonal
H B L F Numero de Parte
MCKNR/L 12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-705-012R -
MCKNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 | 43_ | 6-705-016R | 6-705-016L | 6-998-6009 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 gggg} gg
MCKNR/L20-4D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 6-705-020R | 6-705-020L
MCKNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.25 6-705-116R - 6-998-153
6.0 54_ 6-998-6015 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531 6-998-159
MCKNR/L 20-5D | 1.25 | 1.25 1.50 6-705-120R - 770"

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
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: : Z—\\
Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — DN @
Sujecion de Tornillo y Brida \ /

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Rombo de 55°
DNMG — DNMA

CILINDRADO, PERFILADO, REFRENTADO
BAJO ESCUADRA MDINR MDJNL

H;=H

H, MDJNR H

Mostrado a la Derecha

1 - Portaherramienta

F MDJNR B 2 - Inserto -]
3 - Placa de Apoyo O
?ﬂ 4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida )
‘ 6 - Brida z
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto ;
Tamaiio foiilc (w)
. Mango |Largo|Cabe- Placa de de . Tornillo Llave
Estilo de 4 6 :
(Zanco) | Total | zal Inserto | Derechas lzquierdas Apoyo3 | Placade Perno Brida de Brida5 | Hexagonal o
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
MDINR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-715-124R 6-715-124L
MDJNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-715-165R | 6-715-165L
MDINR/L 20-4D | 1.25 | 1.25 6.0 1.50 43_ 6-715-204R 6-715-204L | 6-998-6081 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6411 |6-998-6531 g:ggg} gg
MDJNR/L 24-4D | 1.50 | 1.50 ’ 2.00 6-715-244R 6-715-244L
MDINR/L 85-4D | 1.25 | 1.00 1.25 6-715-285R 6-715-285L
MDINR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.25 6-715-416R 6-715-416L
MDJNR/L20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 6-715-420R | 6-715-420L 6-998-153
54_ 6-998-6086 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 |6-998-6531
MDINRI/L 24-5D 150 1.50 2.00 6-715-424R 6-715-424L 6-998-159
MDINR/L 86-5E | 1.00 | 7.0 | 1.25 6-715-486R | 6-715-486L
Sistema "M"
CILINDRADO, PERFILADO MDPNN Combinacién de Tornillo y Brida

H,=H

1 - Portaherramienta

@)
MDPNN B 2 - Inserto
-/ ' 3 - Placa de Apoyo
62,5° 4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida
| 6 - Brida
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Tamano| - Tornilo de .
: Mango |Largo | Cabe- Numero de Placa de . Tornillo Llave
Estilo de 3 Placa de Perno? Brida® 5
(zanco) | Total | zal | o Parte Apoyo Apoyo* de Brida Hexagonal
H B L F Numero de Parte
MDPNN 16-4D | 1.00 | 1.00 - 6-714-165 6-998-150
6.0 43_ 6-998-6081 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6411 | 6-998-6531 6-998-153
MDPNN 20-4D | 1.25 | 1.25 - 6-714-204 796"
MDPNN 20-5D | 1.25 | 1.25 - 6-714-320 6-998-153
6.0 54_ 6-998-6086 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 6-998-6531
MDPNN 24-5D | 1.50 | 1.50 - 6-714-324 6-998-159

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — RN
Sujecion de Tornillo y Brida

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Filo Redondo
RNMG — RNMA

REFRENTADO, CILINDRADO MRGNR MRGNL Sistema "M"
Combinacién de Tornillo y Brida

H,=H

Mostrado a la Derecha
_

o MRGNR B L 1 - Portaherramienta
Q F 2 - Inserto
3 - Placa de Apoyo
< j L 4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida
= 6 - Brida
o
@)
- Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tamafio Tornilo
p Mango |Largo|Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave
=il (Zanco) | Total | zal Insfie?'to Derechas | lzquierdas Apoyo3 | Placade Perno* Brida® Brida> | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
MRGNR/L12-3B | 0.75 | 0.75 | 45 | 1.00 6-700-012R | 6-700-012L 6.998-147
32 6-998-6122 | 6-998-6541 | 6-998-6254 | 6-998-6405 | 6-998-6515 1
MRGNR/L 16-3D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-700-016R | 6-700-016L 6-998-150
MRGNR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-700-112R | 6-700-112L
MRGNR/L16-4D | 1.00 | 1.00 60 1.25 43 6-700-116R | 6-700-116L | 6-998-6123 |6-998-6543 [6-998-6265 |6-998-6415 | 6-998-6526 gggg} gg
MRGNR/L20-4D | 1.25 | 1.25 ) 1.50 6-700-204R | 6-700-204L
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
——
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Z—\
Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — SN
Sujecion de Tornillo y Brida \ /

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Cuadrados de 90°

SNMG - SNMA
Sistema "M"
Combinacién de Tornillo y Brida

CILINDRADO Y REFRENTADO MSSNR MSSNL

H=H

H, MSSNR H
Mostrado a la Derecha

o ,_] 1 - Portaherramienta
NG MSSNR B 2 - Inserto =
1 { 3 - Placa de Apoyo o
4 - Perno o)
L 5 - Tornillo de Brida 2
6 - Brida m
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto 5
Tamafi Tornilo (@)
Estilo Mango |Largo | Cabe- ar(r;:no Placa de de Pernot Brida6 Tornillo de Llave
(Zanco) |Total | zal | erto | Derechas | Izquierdas Apoyo3 | Placade Brida®> | Hexagonal
Apoyo*
H B L E Nimero de Parte
MSSNR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 |0.675 6-735-124R | 6-735-124L 6-998-150
43_ 6-998-6100 |6-998-6543 [6-998-6265 |6-998-6415|6-998-6526
MSSNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 |0.925 6-735-165R | 6-735-165L 6-998-153
MSSNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 0.847 6-735-216R | 6-735-216L 6-998-153
6.0 54_ 6-998-6108 |6-998-6545 [6-998-6270|6-998-6411|6-998-6531
MSSNR/L20-5D | 1.25 | 1.25 1.09 6-735-220R - 6-998-159
MSSNR/L 20-6D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.01 6-735-320R | 6-735-320L 6-998-150
64_ 6-998-6113 |6-998-6547 [6-998-6275 |6-998-6411|6-998-6531
MSSNR/L 24-6E | 1.50 | 1.50 | 7.0 | 1.49 6-735-324R | 6-735-324L 6-998-159

PERFILADO Y CILINDRADO MSDNN

H=

B -—I—— 1 - Portaherramienta
MSDNN 2 - Inserto
45° 3 - Placa de Apoyo
L e 4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Tamafo| - Tornilo de .
: Mango |Largo | Cabe- Numero de Placa de . Tornillo de Llave
Estilo de 3 Placa de Perno4 Bridab i4a5
(Zanco) |Total | zal [ Parte Apoyo Apoyo* Brida Hexagonal
H B L E NUmero de Parte
MSDNN 12-4B 0.75 | 0.75 | 45 - 6-734-412 6-098-150
MSDNN 16-4D | 1.00 100 | 60 - 43_ 6-734-416 6-998-6100 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 6:998:153
MSDNN 85-4D 1.25 ) ) - 6-734-485
MSDNN 16-5D 1.00 | 1.00 - 6-734-516
MSDNN 20-5D 1.2 1.2 . - -734-52 -908-

S 05 > > | 60 54_ 6734520 6-998-6108 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 6-998-6531 6-998-153
MSDNN 85-5D 1.25 1.00 - 6-734-585 6-998-159
MSDNN 86-5E 150 | 7.0 - 6-734-586
MSDNN 16-6D 1.00 | 1.00 6.0 - 6-734-616
MSDNN 20-6D 1.25 | 1.25 ) - 6-734-620
MSDNN 24-6E 1.50 | 1.50 | 7.0 - 64_ 6-734-624 6-998-6113 | 6-998-6547 | 6-998-6275 | 6-998-6411 6-998-6531 gggg::gg
MSDNN 85-6D | 1.25 100 6.0 - 6-734-685
MSDNN 86-6E 150 | 7.0 - 6-734-686

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
—
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — SN
Sujecion de Tornillo y Brida

Cutting Tools

SNMG — SNMA (continuacion)

CILINDRADO MSRNR MSRNL
H=H
" e Hﬂ LH
Mostrado a la Derecha
F MSRNR B o o 1 - Portaherramienta
2 - Inserto
S 3 - Placa de Apoyo
‘/15 L 4 - Perno
O 5 - Tornillo de Brida
(&) 6 - Brida
5 Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
= Tamafio Tornilo
o : Mango |Largo |Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave
(@] il (Zanco) | Total | zal Insde?'to DETeehas Izquierdas Apoyo3 | Placade Perno* Brida® Brida> | Hexagonal
= Apoyo*
H B L F Numero de Parte
MSRNR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 0.88 6-736-124R 6-736-124L
MSRNR/L 16-4D | 1.00 100 | 60 113 | 43_ 6-736-165R | 6-736-165L | 6-998-6100 |6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 ggggl 3(3)
MSRNR/L20-4D | 1.25 | 135 6-736-204R | 6-736-204L
MSRNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.10 6-736-316R | 6-736-316L -998-
6.0 54_ 6-998-6108 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531 | 02287153
MSRNR/L20-5D | 1.25 | 1.25 1.35 6-736-320R 6-736-320L 6-998-159
MSRNR/L 16-6D | 1.00 | 1.00 60 1.07 6-736-416R | 6-736-416L
MSRNR/L20-6D | 1.25 | 1.25 ’ 132 | 64_ 6-736-420R | 6-736-420L | 6-998-6113|6-998-6547 | 6-998-6275 | 6-998-6411 | 6-998-6531 ggggl gg
MSRNR/L 24-6E | 1.50 | 1.50 | 7.0 | 1.82 6-736-424R 6-736-424L
REFRENTADO MSKNR MSKNL
H,=H
H MSKNR H
Mostrado a la Derecha
1 - Portaherramienta
F MSKNR B 2 - Inserto
759 3 - Placa de Apoyo
“ 4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tamafio Tornilo
. Mango |Largo |Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave
Estilo de 4 6 .
(Zanco) | Total | zal || corts | Derechas lzquierdas Apoyo? :':f:; gf Perno Brida Brida> | Hexagonal
H B L F Numero de Parte
MSKNR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-737-012R | 6-737-012L 6-998-150
43_ 6-998-6100 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526
MSKNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-737-016R | 6-737-016L 6-998-153
MSKNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.25 6-737-116R | 6-737-116L 6-998-153
6.0 54 6-998-6108 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531
MSKNR/L 20-5D | 1.25 | 1.25 1.50 - 6-737-120R | 6-737-120L 6-998-159
MSKNRIL 206D | 1.25 | 1.2> | 60 11501 ¢, | 6737220k L 67372200 | ¢ o0 113 | 6-998-6547 | 6-098-6275 | 6-998-6411 | 6:998-6531 | 6998156
MSKNR/L 24-6E | 1.50 | 1.50 | 7.0 | 2.00 - 6-737-224R | 6-737-224L 6-998-159
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
E—
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Z—\\
Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — TN
Sujecion de Tornillo y Brida \ /

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Triangulares de 60°
TNMG - TNMA

REFRENTADO, CILINDRADO, PERFILADO, MTINR MTINL
REFRENTADO BAJO ESCUADRA
H=H
H, MTJNR H

Mostrado a la Derecha w H

FL MLTJNR B —1 % |

- Portaherramienta
- Inserto

F

- Placa de Apoyo _I
- Perno o
- Tornillo de Brida o)
) ) B - Brida z
Dimensiones Numero de Parte LISLd UE Fdres ue REPUEsLY m
Tamafio Tornilo >
: Mango |Largo |Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave W)
Estilo de 4 6 -
(zanco) |Total | zal | | v | Derechas | lzquierdas | APOYo? | Placade Perno Brida Brida | Hexagonal o
Apoyo*
H B L E Numero de Parte
MTINR/L10-3B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 0.63 6-740-010R | 6-740-010L 6.998-147
MTINR/L12-3B | 1.00 | 1.00 6.0 1.00 | 33_ 6-740-012R | 6-740-012L | 6-998-6053|6-998-6541 | 6-998-6255 |6-998-6405 | 6-998-6515 6:998: 150
MTINR/L16-3D | 1.25 | 1.25 ) 1.25 6-740-016R | 6-740-016L
MTINR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-740-116R | 6-740-116L 6-998-150
MTNRIL202D | 125 1125 6.0 125 43_ 6-720-120R | 6-740-120L 6-998-6060 | 6-998-6543 | 6-998-6265 |6-998-6415 | 6-998-6520 6-098-153
MTJNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 1.25 6-740-216R | 6-740-216L
MTINR/L20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 6-740-220R | 6-740-220L
MTINR/L 24-5D 150 2.00 54_ 6-740-224R | 6-740-224L |6-998-6070|6-998-6547|6-998-6270 |6-998-6415| 6-998-6520 | 6-998-153
MTINR/L24-5E | 1.50 | 70 2.00 6-740-226R | 6-740-226L
MTINRI/L 86-5E 1.00 ' 1.25 6-740-235R | 6-740-235L
CILINDRADO, PERFILADO MTENN Sistema "M"
Combinaciéon de Tornillo y Brida
H1=H
J U D™ ="
30°
MTENN B ;:Ezrzi};erramienta
3 - Placa de Apoyo
L 4 - Perno
' 5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Tamafio| - Tornilo de .
] Mango |Largo |Cabe- Numero de Placa de . Tornillo de Llave
Estilo de Placa de Perno? Bridab -
(zanco) |Total | zal | Parte Apoyo3 Apoyo* €O rida Brida® Hexagonal
H B L E Numero de Parte
MTENN 10-3B 0.75 | 0.75 45 0.63 6-741-310 6-008-147
MTENN 12-3B | 1.00 | 1.00 ' 0.75 | 33_ 6-741-312 6-998-6053 | 6-998-6541 | 6-998-6255 | 6-998-6405 | 6-998-6515 6:998:1 50
MTENN 64-3D 1.00 | 0.75 | 6.0 | 1.00 6-741-364
MTENN 12-4B 0.75 | 0.75 | 45 | 0.75 6-741-412
MTENN 16-4D 1.00 6.0 1.00 43 6:741-416 6-998-6060 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 6-998-150
MTENN 85-4D 1.25 | 1.00 ' 1.25 - 6-741-485 6-998-153
MTENN 86-4E 1.50 7.0 | 1.25 6-741-486
MTENN 16-5D 1.00 | 1.00 1.00 6-741-516
MITENN 20-5D 125 11251 60 | 1.5 54 6741520 6-998-6070 | 6-998-6547 | 6-998-6270 | 6-998-6415 | 6-998-6526 6-998-153
MTENN 24-5E 150 1.50 1.50 - 6-741-524
MTENN 86-5E ) 1.00 | 7.0 | 1.50 6-741-585

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
—
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — TN
Sujecion de Tornillo y Brida

Cutting Tools

TNMG — TNMA (continuacion)

CILINDRADO MTGNR MTGNL

Sistem
Combinacion de

H =l

Mostrado a la Derecha g
F MTGNR B

1 - Portaherramienta

1 2 - Inserto
oo L 3 - Placa de Apoyo
o I 4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
2 6 - Brida
Ll Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
= X
5 UL Placa d Toglmlo Tomnillode| U
. Mango |Largo |Cabe- aca de e . ornillo de ave
E Estilo (Zanco) |Total | zal In :;t o| Derechas | Izquierdas Apoyo3 | Placade Perno* Brida® Brida® Hexagonal
Apoyo*
H B L F Namero de Parte
MTGNR/L 12-3B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-742-012R | 6-742-012L 6-998-147
33_ 6-998-6053 | 6-998-6541 | 6-998-6255 | 6-998-6405 | 6-998-6515 6-998-150
MTGNR/L16-3D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-742-016R | 6-742-016L -998-15
MTGNRIL 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-742-216R | 6-742-216L 6-998-150
6.0 43_ 6-998-6060 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 1
MTGNR/L 20-4D | 1.25 | 1.25 1.50 6-742-220R | 6-742-220L 6-998-153
MTGNR/L 20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 | 54_ | 6-742-320R | 6-742-320L | 6-998-6070 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6415 | 6-998-6526 | 6-998-153

REFRENTADO MTFNR MTFNL Sistema "
Combinacion de Tornillo y Brida

H,=H

Mostrado a la Derecha @
90° MTFNR B L
B8 | [

F 1 - Portaherramienta
2 - Inserto
o 3 - Placa de Apoyo
L 4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tamafio Tornilo
: Mango |Largo |Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave
Estilo de 4 6 .
(zanco) | Total | zal || | Derechas | lzquierdas | APOYo® | Placade Perno Brida Brida> | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Namero de Parte
MTFNR/L 12-3B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-746-012R | 6-746-012L 6-998-147
33_ 6-998-6053 | 6-998-6541 | 6-998-6255 | 6-998-6405 | 6-998-6515
MTFNR/L 16-3D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-746-016R | 6-746-016L 6-998-150
MTFNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-746-216R | 6-746-216L 6-998-150
6.0 43_ 6-998-6060 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 1
MTFNR/L 20-4D | 1.25 | 1.25 1.50 6-746-220R | 6-746-220L 6-998-153
MTFNR/L20-5D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 54 | 6-746-320R | 6-746-320L | 6-998-6070 | 6-998-6545 | 6-998-6270 | 6-998-6415 | 6-998-6526 | 6-998-153

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero

7
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Z—\
Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — VN @
Sujecion de Tornillo y Brida \ /

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Rombo de 35°
VNMG - VNMA

CILINDRADO, PERFILADO,
REFRENTADO BAJO ESCUADRA MVINR

{ 5

Sistema "M"
Combinacién de Tornillo y Brida

Mostrado a la Derecha

1 - Portaherramienta
F é MVJNR B [ 2 - Inserto =
3 - Placa de Apoyo O
gy 4 - Perno x
L 5 - Tornillo de Brida z
6 - Brida m
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto >
Tamaf Tornilo O
Estilo Mango |Largo |Cabe- arg:no Placa de de Pernot Brida6 Tornillo de Llave o
(Zanco) |Total | zal || - | Derechas lzquierdas Apoyo3 | Placade Brida® Hexagonal
Apoyo*
H B L F NUmero de Parte
MVINR/L12-3B | 0.75 | 0.75 | 4.5 | 1.00 6-755-012R | 6-755-012L
MVINR/L16-3D | 1.00 | 1.00 60 1.25 | 33_ | 6-755-016R | 6-755-016L |6-998-6074P|6-998-6541|6-998-6255 |6-998-6423 | 6-998-6531 gggg:g;
MVINR/L20-3D | 1.25 | 1.25 ' 1.50 6-755-020R | 6-755-020L
MVINR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-755-116R | 6-755-116L
MVINR/L20-4D | 1.25 | 1.25 | 6.0 | 1.50 | 44_ | 6-755-220R | 6-755-220L | 6-998-6077 |6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6423 | 6-998-6531 gggg:gg
MVINR/L 24-4E | 1.50 | 1.50 2.00 6-755-224R | 6-755-224L
CILINDRADO Y PERFILADO MVVNN Sistema "

Combinacion de Tornillo y Brida

H1=H
H MVVNN H -
L 4
F| <—L~ 1 - Portaherramienta
MVVNN B 2 - Inserto
72°50 3 - Placa de Apoyo
4 - Perno
L 5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Tamafo| - Tornilo de .
. Mango |Largo|Cabe- Numero de Placa de . Tornillo de Llave
Estilo de Placa de 4 6 =
(zanco) | Total | zal | Parte Apoyo3 Apoyo* Perno Brida Brida5 Hexagonal
H B L F Numero de Parte
MVVNN 1238 | 0.75 | 0.75 | 45 | 1.00 6-754-012 6-998-147
33_ 6-998-6074P | 6-998-6541 | 6-998-6255 | 6-998-6423 | 6-998-6531 6-998-159
MVVNN 16-3D 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-754-016 ~220"
MVVNN 16-4D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 | 44_ 6-754-116 6-998-6077 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6423 | 6-998-6531 gggg} gg

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero ——

4
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Negativo — VWN
Sujecion de Tornillo y Brida

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Negativos Trigonal de 80°
WNMG - WNMA

REFRENTADO, CILINDRADO,

REFRENTADO BAJO ESCUADRA MWLNR MWLNL Sistema

Combinacién de Tornillo y Brida

H=H .
/-
H, H +
MWLNR F H @ '
Mostrado a la Derecha
® ,
o L 1 - Portaherramienta
* B 2 - Inserto
(a] F R MWLNR - 3 - Placa de Apoyo
< 95/ 4 - Perno
LLl o 5 - Tornillo de Brida
z ‘/95 L 6 - Brida
(o'
E Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tamafio Tornilo
. Mango |Largo |Cabe- Placa de de . Tornillo de Llave
Estilo de 4 6 -
(Zanco) | Total | zal Inserto | Derechas | Izquierdas Apoyo3 | Placade Perno Brida Brida> | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
MWLNR/L 12-3B | 0.75 | 0.75 | 45 | 1.00 6-750-012R | 6-750-012L 6-998-147
33_ 6-998-6033 | 6-998-6541 | 6-998-6255 | 6-998-6405 |6-998-6515 6-998-150
MWLNR/L 16-3D | 1.00 | 1.00 | 6.0 | 1.25 6-750-016R | 6-750-016L 770
MWLNR/L12-4B | 0.75 | 0.75 | 45 | 1.00 6-750-112R | 6-750-112L
MWLNR/L 16-4D | 1.00 | 1.00 1.25 6-750-116R | 6-750-116L 6-998-153
6.0 43_ 6-998-6035 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 [6-998-6526 6-998-150
MWLNR/L 20-4D | 1.25 | 1.25 1.50 6-750-120R | 6-750-120L
MWLNR/L 24-4E | 1.50 | 1.50 | 7.0 | 2.00 6-750-124R | 6-750-124L
MWLNR/L 16-5D | 1.00 | 1.00 60 1.25 6-750-216R | 6-750-216L
MWLNR/L 20-5D | 1.25 | 1.25 ' 1.50 54_ 6-750-220R | 6-750-220L | 6-998-6041 |6-998-6547 | 6-998-6270 | 6-998-6415|6-998-6526| 6-998-153
MWLNR/L 24-5E | 1.50 | 1.50 | 7.0 | 2.00 6-750-224R | 6-750-224L
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
=—
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Generalidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Positi

Cutting Tools
Portaherramientas de Torneado para Inserto Positivo
Tamafios de Insert _
Sistema amanois\Ng; eertos Estilos Disponibles Taman(;::sol)\llango Operaciones Angulo de Corte
150
CCGT - CCMT - CCMW
SCLC (R/L) (Mostrado a la Derecha)
I (0602 __)
) 325_ REFRENTADO .
0973 ) DERECHA / IZQUIERDA 0.315-1.00 CILINDRADO 5
43_
(1204 __)
- 5° Angulo de Corte
SCLCR/L
6-800-
SCMCN
(0602 __)
325_ CILINDRADO .
093 ) NEUTRAL 0.375-0.75 PERFILADO 40
l 43_
(1204 _)
40° Angulo de Corte
SCMCN
6-801-
DCMT - DCGT - DCMW
SDJC (R/L) (Mostrado a la Derecha)
(0702 _) CILINDRADO
325_ PERFILADO .
l' * ) DERECHA / IZQUIERDA 0.375-1.00 REFRENTADO BAJO 3
43_ ESCUADRA
N e
-3° Angulo de Corte
SDJCR/L
6-805-
SDPCN
21.5_
(0702 _) CILINDRADO .
25 NEUTRAL 0.375-1.00 PERFILADO 27.5
—L mm_)
Angulo del Filo de Corte Lateral 27.5°
SDPCN
6-804-
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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I\
& ) !eneralidades de los Portaherramientas de Torneado para In

Cutting Tools

Portaherramientas de Torneado para Inserto Positivo

serto Positivu

Tamaio de Insertos

Tamaiios de Mango

Slstema 551 Estilos Disponibles (Zanco) Operaciones Angulo de Corte
SCMT - SCGT - SCMW
21.5_
(0602 __)
32.5_ CILINDRADO °
(0973 ) NEUTRAL 0.315-1.25 PERFILADO 45
43_
(1204 )
45° Angulo de Corte
SSDCN
6-810-
TCMT - TCGT - TCMW
STECN
(1102 _) CILINDRADO o
I 325 NEUTRAL 0.375-1.00 PERFILADO 30
(1673 _)
30° Angulo de Corte
STECN
6-813-
STJC (R/L) (Mostrado a la Derecha)
(102 __) DERECHA °
325 CHA/1ZQUIERDA 0.50 - 0.75 CILINDRADO -3
(1673 _)

-3° Angulo de Corte
STJCR/L
6-816-

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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-eneralidades de los Portaherramientas de Torneado para Inserto Positi

Cutting Tools
Portaherramientas de Torneado para Inserto Positivo
Tamafio de Insert _
Sistema aman?NeS)lnse o Estilos Disponibles Taman(g::ceol)\nango Operaciones Angulo de Corte
150
TCMT - TCGT - TCMW (cont.)
STGC (R/L) (Mostrado a la Derecha)
21.5_

“ 13%%5—) DERECHA / IZQUIERDA 0.375-1.00 CILINDRADO 1°

(16T3_)
0° Angulo de Corte
STGCR/L
6-815-
STFC (R/L) (Mostrado a la Derecha)

NS
‘ - (1 13325— ) DERECHA / IZQUIERDA 0.375-1.00 REFRENTADO 0°

(16T3_)
0° Angulo de Corte
STFC R/L
6-814-

VCGT - VCMT - VCMW
SVJC (R/L) (Mostrado a la Derecha)
% 2 CILINDRADO
(1103 _) PERFILADO o
3 DERECHA / IZQUIERDA 0.375-1.00 REFRENTADO BAJO 3

(1604 __) ESCUADRA
-3° Angulo de Corte
SVIJCR/L
6-806-

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Portaherramienta de Torneado para Inserto Positivo — CC
Sujecion de Tornillo

Portaherramientas para Insertos Positivos Rombo 80°
CCMT - CCGT

CILINDRADO Y REFRENTADO

Mostrado a la Derecha

SCLCR

SCLCL

o/ LH |
- _ L
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango (Zanco) I_.rar?? Cabezal|Tamaio Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
ot Inserto Derechas lzquierdas
H B L F Numero de Parte
SCLCR/L 04-2 0.315 | 0.315 | 2.36 | 0.39 6-800-042R =
21.5_ 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SCLCR/L 06-2) 0.375 [ 0375 | 3.5 0.50 6-800-062R 6-800-062L
SCLCR/L 08-3A 0.50 | 0.50 40 | 0.625 6-800-103R 6-800-103L
SCLCR/L10-3B | 0.625 | 0.625 0.75 6-800-113R 6-800-113L
45 32.5_ 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SCLCR/L 12-3B 0.75 | 0.75 1.00 6-800-123R 6-800-123L
SCLCR/L 16-3D 1.00 | 1.00 6.0 1.25 6-800-163R 6-800-163L
SCLCR/L 12-4B 0.75 | 0.75 45 1.00 6-800-224R 6-800-224L
43_ 6-998-5012 6-998-015 290-ASEIZE-03
SCLCR/L 16-4D 1.00 | 1.00 6.0 1.25 6-800-264R 6-800-264L
CILINDRADO, PERFILADO SCMCN

SCMCN B W
50
‘ L 1
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango (Zanco) I'-I'i:tgatl) Cabezal 1;2;:‘::‘: Nur;aerl;: de Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
H B L F Numero de Parte

SCMCN 06-2 0.375 0.375 2.36 - 21.5_ 6-801-062 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03

SCMCN 08-3A 0.50 0.50 35 - 6-801-103

SCMCN 10-3B 0.625 0.625 4.0 - 32.5_ 6-801-113 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03

SCMCN 12-3B 1.00 0.50 4.5 - 6-801-123

SCMCN 12-4B 0.75 0.75 4.5 - 43_ 6-801-224 6-998-5012 6-998-015 290-ASEIZE-03
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Positivo — DC
Sujecion de Tornillo

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Positivos Rombicos de 55°
DCMT — DCGT

CILINDRADO, PERFILADO, SDJCR SDICL
REFRENTADO BAJO ESCUADRA

Mostrado a la Derecha
E SDJCRIL Bl Bl w H
H
> “
L

o
— ~ : =)
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto 2
A m
Estilo Mango (Zanco) I.'I.arth Cabezal 'Il'am?:o Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente >
otE (e Derechas Izquierdas o
H B L F Numero de Parte O
SDJCR/L 06-2J 0375 | 0375 | 3.5 0.50 6-805-062R 6-805-062L
21.5_ 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SDJCR/L 08-2A 0.50 | 0.50 4.0 | 0.625 6-805-082R 6-805-082L
SDJCR/L 08-3A 0.50 | 0.50 4.0 | 0.625 6-805-103R 6-805-103L
SDJCR/L10-3B | 0.625 | 0.625 0.75 6-805-113R 6-805-113L
45 32.5_ 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SDJCR/L12-3B | 0.750 | 0.750 0.88 6-805-123R 6-805-123L
SDJCR/L 16-3D 1.00 | 1.00 6.0 | 1.250 6-805-163R 6-805-163L
SDJCR/L 12-4B 0.75 | 0.75 45 1.00 6-805-224R 6-805-224L
43_ 6-998-5012 6-998-015 290-ASEIZE-03
SDJCR/L 16-4D 1.00 1.00 6.0 1.25 6-805-264R 6-805-264L
CILINDRADO, PERFILADO SDPCN
SDPCN B B W
62.5° L H
‘ 1
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango (Zanco) I'-I'i:)rtga(l) Cabezal 1;2;2?_?: Nur:aerrt: e Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
H B L F Numero de Parte
SDPCN 06-2 0.375 0.375 2.36 - 6-804-062
21.5_ 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SDPCN 08-2A 0.500 0.500 4.0 - 6-804-082
SDPCN 10-3B 0.625 0.625 4.0 - 6-804-113
SDPCN 12-3B 0.750 0.750 45 - 32.5_ 6-804-123 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SDPCN 16-3D 1.00 1.00 6.0 - 6-804-163
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Positivo — SC

Sujecion de Tornillo

S
Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Positivos Cuadrado 90°
SCMT - SCGT

CILINDRADO, PERFILADO SSDCN
7
soov || [7]° oy
o2 L H
‘ 1
o
(a]
< Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
LLl o ,
- Largo Tamafio | Numero de q .

E Estilo Mango (Zanco) Total Cabezal [ Parte Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
(@) H B L F Numero de Parte
(o SSDCN 04-2 0.315 0.315 2.36 - 21.5_ 6-810-042 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03

SSDCN 08-3A 0.50 0.50 4.0 - 6-810-108

SSDCN 10-3B 0.625 0.625 45 - 32.5_ 6-810-110 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03

SSDCN 12-3B 0.75 0.75 ' - 6-810-112

SSDCN 16-4D 1.00 1.00 - 6-810-216

6.0 43_ 6-998-5012 6-998-015 290-ASEIZE-03
SSDCN 20-4D 1.25 1.25 - 6-810-220
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Positivo — TC
Sujecion de Tornillo

Portaherramientas para Insertos Positivos Triangular de 60°
TCMT - TCGT

CILINDRADO, PERFILADO

Mostrado a la Derecha

STECN

Cutting Tools

STECN B B[ w
/s(o" L H
‘ 1
Dimensiones Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango (Zanco) I.'I.aortga? Cabezal -Il-ra‘::?: Nu?aerl;: de Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
H B L F Numero de Parte

STECN 06-2 0.375 0.375 2.5 0.50 6-813-006

21.5 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
STECN 08-2J 0.50 0.50 35 0.625 6-813-008
STECN 10-3B 0.75 0.75 4.5 0.625 6-813-112

32.5 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
STECN 64-3B 0.75 1.00 6.0 0.75 6-813-164

CILINDRADO STICR STICL
H
Jox
L P I
Dimensiones Namero de Parte Lista de Partes de Repuesto
q Largo Tamafio q -
Estilo Mango (Zanco) Cabezal Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
Total Inserto Derechas Izquierdas
H B L F Numero de Parte
STJCR/L 08-2) 0.50 0.50 35 0.625 | 21.5_ 6-816-082R 6-816-082L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
STICR/L13-3B 075 | 075 | 45 | 0.875 | 325_ | 6-816-123R 6-816-123L 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Portaherramienta de Torneado para Inserto Positivo — TC
Sujecion de Tornillo

Cutting Tools

Portaherramientas para Insertos Positivos Rombo de 55° (continuacion)
TCMT - TCGT

CILINDRADO STGCR STGCL

Mostrado a la Derecha

J 90°
L PU— J—
o]
(a]
< Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
LU .
P Estilo Mango (Zanco) Largo Cabezal Tamario Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
(o' Total Inserto | perechas Izquierdas
E H B L F Namero de Parte
STGCR/L06-2 | 0.375 | 0.375 | 2.5 0.50 6-815-062R 6-815-062L
STGCR/L 08-2J 0.50 0.50 35 0.625 | 21.5_ 6-815-082R 6-815-082L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
STGCR/L10-2A | 0.625 | 0.625 | 4.0 0.75 6-815-110R 6-815-110L
STGCR/L10-3B | 0.625 | 0.625 | 4.5 0.75 6-815-113R 6-815-113L
STGCR/L 12-3B 0.75 0.75 4.5 0.875 | 32.5_ 6-815-123R 6-815-123L 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
STGCR/L16-3D | 1.00 | 1.00 6.0 | 1.125 6-815-163R 6-815-163L
REFRENTADO STFCR STFCL

Mostrado a la Derecha

LH |
L
| |
Dimensiones Namero de Parte Lista de Partes de Repuesto
. Largo Tamano . .
Estilo Mango (Zanco) Cabezal Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
Total Inserto Derechas Izquierdas
H B L F Numero de Parte
STFCR/L 06-2 0375 [ 0375 | 2.5 0.50 6-814-006R 6-814-006L
STFCR/L 08-2) 0.50 | 0.50 35 | 0.625 | 21.5_ 6-814-008R 6-814-008L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
STFCR/L10-2A | 0.625 | 0.625 4.0 0.75 6-814-010R 6-814-010L
STFCR/L10-3B | 0.625 | 0.625 45 0.75 6-814-110R 6-814-110L
STFCR/L 12-3B 0.75 | 0.75 ’ 0.875 | 32.5_ 6-814-112R - 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
STFCR/L 16-3D 1.00 | 1.00 6.0 | 1.125 6-814-116R 6-814-116L
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Portaherramientas para Insertos Positivos Rombo 35°
VCMT = VCGT

CILINDRADO, PERFILADO,
REFRENTADO BAJO ESCUADRA

Mostrado a la Derecha

SVICR

SVJCL

%

Cutting Tools

E SVJCR B %ﬂ
L
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango (Zanco) I.'I%rt%? Cabezal 1;?‘:2?,?: - tzquierdas Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
H B L F Numero de Parte
SVICR/L 06-2) 0375 | 0.375 | 3.5 0.50 6-806-062R 6-806-062L
SVICR/L 08-2A 0.50 | 0.50 40 | 0.625 22_ 6-806-082R 6-806-082L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SVICR/L10-2B | 0.625 | 0.625 | 4.5 0.75 6-806-102R 6-806-102L
SVICR/L 12-3B 0.75 | 0.75 45 1.00 6-806-123R 6-806-123L
SVICR/L 16-3C 100 100 5.0 1.25 33_ 6-806-163R 6-806-163L 6-998-3509 6-998-015 290-ASEIZE-03
SVICR/L 16-3D 6.0 1.25 6-806-167R 6-806-167L
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

I
Generalidades de las Barras de Mandrinado para Insertos Negativos

Barras de Mandrinado para Inserto Negativo

Tamaiios de Inserto

Rango Minimo del

-3° Angulo de Corte
SI-MTUN R/L
6-783-

Sistema a;\lg; Estilos Disponibles Diametros Agujero Angulo de Corte
CNMG - CNMA - CNMM - CNMP - CNGG - CNGP
SI-MCLNR (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERACION
43_
(1204 _)
| e 54_ o
:‘) (1606 ) DERECHA / IZQUIERDA|  1.0-2.0 1.280 - 2.562 5
64
% 1906 _
V7277 (1906 _)
-5° Angulo de C
SI-MCLN R/L
6-760-
AI-MCLN (R/L) (Mostrada a la Derecha)
CON REFRIGERACION
43_ R
(1200 ) DERECHA / IZQUIERDA| 1.00 - 1.50 1.280 - 1.780 5
// ////
-5° Angulo de Corte
AI-MCLN R/L
6-760-
DNMG - DNMA - DNMM
SI-MDUN (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERACION
43_
a sgj_) DERECHA / IZQUIERDA|  1.125-2.0 1.705 - 3.000 -3°
(1906 _)
-3° Angulo de Corte
SI-MDUN R/L
6-770-
TNMG - TNMA
SI-MTUN (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERACION
33_
a 62‘3‘—) DERECHA / IZQUIERDA|  0.75 - 2.00 1.000 - 2.562 30
(2204_)

TORNEADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
* www.tmxtools.com
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Generalidades de las Barras de Mandrinado para Insertos Negativo

Cutting Tools
Barras de Mandrinado para Inserto Negativo
Sistema Tamaﬁcgﬁi inserto Estilos Disponibles Diémetros Rangleij:LTO del Angulo de Corte
VNMG - VNMA
SI-MVUN (R/L) (Mostrada a la
Derecha)
SIN REFRIGERACION
33
(1604 __) .
? 3 DERECHA / IZQUIERDA 1.00 - 2.00 2.000 - 3.250 -3 6'

(2204 _) v )

.

YW, 2
-3° Angulo de Corte g
SI-MVUN R/L o
6-785-

WNMG - WNMA
SI-MWLN (R/L) (Mostrada a la
Derecha) )
SIN REFRIGERACION
%
///////////////A
33
(062‘; ) DERECHA / IZQUIERDA 0.75-1.50 0.930 - 1.780 50
(0804_)
-5° Angulo de Corte
SI-MWLN (R/L)
6-765-
AI-MWLN (R/L) (Mostrada a la
Derecha)
CON REFRIGERACION
% )
//////////%’3»’3
33
: == (062‘31 ) DERECHA / IZQUIERDA 1.00 - 1.50 1.280-1.780 -5°

y A e, (0804_)

/777
-5° Angulo de Corte
AI-MWLN R/L
6-765-

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 187
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Barras de Mandrinado para Insertos Negativos — CN
Sujecion con Tornillo y Brida

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Negativos Rombicos de 80°
CNMG — CNMA - CNMM

SIN REFRIGERACION SI-MCLNR SI-MCLNL

Mostrada a la Derecha

o’ 4 1 |
SI-MCLNR |
1 }

1 - Portaherramienta

| L | 2 - Inserto
- "' - 3 - Placa de Apoyo
4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tornillo
. Mango |Largo Tamano Placade | de Placa 4 . Tornillo de Llave
e (Zanco) | Total e Inserto | perechas | lzquierdas Apoyo3 de Perno Brida Brida> | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
SI-MCLNR/L 16-4 | 1.00 | 1.280| 12.0 | 0.640 6-760-164R | 6-760-164L
SI-MCLNR/L 20-4 | 1.25 [1.530 0.765 6-760-204R | 6-760-204L
SI-MCLNR/L 24-4 | 1.50 | 1.780| 14.0 | 0.890 43_ 6-760-244R | 6-760-244L |6-998-6009|6-998-6543 |6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 gggg:: 2(3)
SI-MCLNR/L 28-4 | 1.75 |2.030 1.015 6-760-284R | 6-760-284L
SI-MCLNR/L 32-4 | 2.00 | 2.562 | 16.0 | 1.281 6-760-294R | 6-760-294L
SI-MCLNR/L 24-5 | 1.50 | 2.374| 14.0 | 1.187 54 6-760-315R | 6-760-315L |6-998-6015|6-998-6545|6-998-6270 | 6-998-6411 | 6-998-6531 gggg:: 2;
SI-MCLNR/L 32-6 | 2.00 | 2.562 | 18.0 | 1.281 64_ 6-760-326R | 6-760-326L |6-998-6020|6-998-6547|6-998-6275 | 6-998-6411 |6-998-6531 gggg:: 28

CON REFRIGERACION Al-MCLNR Al-MCLNL SHEN
Combinacion de

Mostrada a la Derecha

o’ 4 1 |
@ Al-MCLNR |
1 }

A

1 - Portaherramienta

2 - Inserto
L L | 3 - Placa de Apoyo
i - 4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tornillo
; Mango |Largo Tamano Placade | dePlaca . Tornillo de Llave
Estilo (Zanco) | Total |©@0e2al| |ncerto Derechas | lzquierdas | Apoyo3 de Perno® | Bridab Brida® | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
AI-MCLNR/L16-4 | 1.00 | 1.280| 12.0 | 0.640 6-760-564R | 6-760-564L
AI-MCLNR/L 20-4 | 1.25 | 1.530 14.0 0.765 43_ | 6-760-604R | 6-760-604L |6-998-6009 | 6-998-6543 [6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526 gggg: 2(3)
AI-MCLNR/L 24-4 | 1.50 |1.780 “ | 0.890 6-760-644R | 6-760-644L
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
——
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Barras de Mandrinado para Insertos Negativos — DN
Sujecion con Tornillo y Brida

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Negativos Rombicos de 55°
DNMG — DNMA

SIN REFRIGERACION SI-MDUNR SI-MDUNL Sistema "M"
Combinacion de Tornillo y Brida

Mostrada a la Derecha

T
é SI-MDUNR

A s = = : : . > - 2
—} ————————————— ¥ 1 - 1 > \
Flox N - i
|,_-_ A'E s ) Portaherramienta
L 3 - Inserto
- . - Placa de Apoyo

1
2 -]
3
4 - Perno g
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida 2
m
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto >
Tornillo 8
. Mango |Largo Tamaiio Placade | de Placa . Tornillo de Llave
Estilo (Zanco) | Total fanem Inserto | perechas | lzquierdas Apoyo3 de Pernot Brida® Brida> Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
SI-MDUNR/L 20-4 | 1.25 |1.705 1.000 6-770-120R | 6-770-120L
SI-MDUNR/L 24-4 | 1.50 |2.000 | 14.0 | 1.125 B3 6-770-124R | 6-770-124L 6-008-6081 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6411| 6-998-6531 6-998-150
SI-MDUNR/L 28-4 | 1.75 |2.250 1.250 6-770-128R | 6-770-128L 6-998-159
SI-MDUNR/L 32-4 | 2.00 |2.500| 16.0 | 1.375 6-770-132R | 6-770-132L
SI-MDUNR/L 32-5 | 2.00 |3.000| 16.0 | 1.375 54 |6-770-232R | 6-770-232L |6-998-6086|6-998-6545 | 6-998-6270 [6-998-6423| 6-998-6531 gggg}gg

* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO 189



Barras de Mandrinado para Insertos Negativos — TN
Sujecion con Tornillo y Brida

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Negativos Triangulares de 60°
TNMG — TNMA

SIN REFRIGERACION SI-MTUNR SI-MTUNL Sistema "
Combinaciéon de Tornillo y Brida

Mostrada a la Derecha

v
f SI-MTUNR
I

F[T%Ej ______________ 1 - Portaherramienta
o ] A’" 2 - Inserto
L 3 - Placa de Apoyo
Q 4 - Perno
< 5 - Tornillo de Brida
Ll 6 - Brida
P — - -
o Dimensiones Ndmero de Parte Lista de Partes de Repuesto
E Tornillo
: Mango |Largo Tamaiio Placade | dePlaca . Tornillo de Llave
Estilo (Zanco) | Total |“@Pe2al| jncerto Derechas | lzquierdas | Apoyo3 de Perno? | Brida® Brida5 | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
SI-MTUNR/L 12-3 | 0.75 [1.000 | 10.0 | 0.500 6-783-012R | 6-783-012L - - 6-998-6251| 6-998-6405 | 6-998-6513 gggg}gg
SI-MTUNR/L 16-3 | 1.00 |1.280 | 12.0 | 0.640 33_ | 6-783-016R | 6-783-016L
SI-MTUNR/L 20-3 | 1.25 |1.530 140 0.765 6-783-020R | 6-783-020L | 6-998-6053 |6-998-6541 |6-998-6255 | 6-998-6405 | 6-998-6515 gggg}gg
SI-MTUNR/L 24-3 | 1.50 |2.060 “ 1 0.890 6-783-024R | 6-783-024L
SI-MTUNR/L 20-4 | 1.25 | 1.530 0.765 6-783-120R | 6-783-120L
SI-MTUNR/L 24-4 | 1.50 |2.060 | 14.0 | 0.890 43_ | 6-783-124R | 6-783-124L |6-998-6060 | 6-998-6543 [6-998-6265| 6-998-6415 | 6-998-6526 gggg} gg
SI-MTUNR/L 32-4 | 2.00 |2.562 1.281 6-783-132R | 6-783-132L
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero ———
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Barras de Mandrinado para Insertos Negativos — VN
Sujecion con Tornillo y Brida

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Negativos Rombicos de 35°
VNMG - VNMA

SIN REFRIGERACION SI-MVUNR SI-MVUNL Sistema
Combinacion de Tornillo y Brida

Mostrada a la Derecha

” o
ﬁ SI-MVUNR
L
]
; ")
F a3 » —
-.”;g A

- Portaherramienta

1
L d 2 - Inserto =
3 - Placa de Apoyo O
4 - Perno x
5 - Tornillo de Brida 2
6 - Brida
m
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto >
Tornillo 8
: Mango |Largo Tamaiio Placade | dePlaca . Tornillo de Llave
Estilo (zanco) | Total | 202l | jnserto Derechas | lzquierdas | Apoyo3 de Perno? | Brida® | Brjas | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
SI-MVUNR/L 16-3 | 1.00 |2.000| 12.0 | 0.500 6-785-016R | 6-785-016L
SI-MVUNR/L 20-3 | 1.25 | 2.250 | 14.0 | 0.640 33 6-785-020R | 6-785-020L |6-998-6047P|6-998-65416-998-6255 6-998-6423| 6-998-6531 23321‘5‘;
SI-MVUNR/L 24-3 | 1.50 |2.500 | 14.0 | 0.765 6-785-024R | 6-785-024L
SI-MVUNR/L 28-4 | 1.75 |3.000 | 14.0 | 0.765 6-785-128R | 6-785-128L 6-998-150
43_ 6-998-6077 6-998-6543|6-998-6265 |6-998-6423| 6-998-6531
SI-MVUNR/L 32-4 | 2.00 [3.250| 16.0 | 0.890 6-785-132R | 6-785-132L 6-998-159
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero
]
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Barras de Mandrinado para Insertos Negativos — VWN
Sujecion con Tornillo y Brida

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Negativos Trigonos de 80°
WNMG - WNMA

SIN REFRIGERACION SI-MWNR SI-MWLNL Sistema "M"
Mostrada a la Derecha Combinacion de Tornillo y Brida

ﬁ SIMWLNR

=l

-
5. A, : L ’
i |
¥ B il T T EX T Ir— = |
: 5‘ - T } 1 - Portaherramienta
L 2 - Inserto
N - 3 - Placa de Apoyo
4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tornillo
: Mango |Largo Tamaiio Placade | dePlaca . Tornillo de Llave
Estilo (Zanco) | Total cara Inserto | perechas | Izquierdas | Apoyo3 de Perno* Brida® Brida® | Hexagonal
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
SI-MWLNR/L 12-3| 0.75 [0.930 | 10.0 | 0.500 6-765-123R | 6-765-123L 6-998-147
33_ - - 6-998-6251** | 6-998-6405 | 6-998-6513
SI-MWLNR/L 16-3 | 1.00 |1.800 | 12.0 | 0.640 6-765-163R = 6-998-159
SI-MWLNR/L 12-4| 0.75 | 0.930| 10.0 | 0.500 6-765-124R | 6-765-124L 6-998-150
- - 6-998-6220 |6-998-6415|6-998-6520
SI-MWLNR/L 16-4 | 1.00 |{1.280| 12.0 | 0.640 i3 6-765-164R | 6-765-164L 6-998-153
SI-MWLNR/L 20-4 | 1.25 |1.530 | 14.0 | 0.765 ~ | 6-765-204R | 6-765-204L 6-998-150
6-998-6035 | 6-998-6543 | 6-998-6265 |6-998-6415|6-998-6526
SI-MWLNR/L 24-4 | 1.50 |{1.780 | 14.0 | 0.890 6-765-244R | 6-765-244L 6-998-153

** 6-998-6251 (NL33) ES MAS CORTA QUE EL ESTANDAR INDUSTRIAL PARA PERMITIR LA PERParaACION DE DIAMETROS MAS PEQUENOS

CON REFRIGERACION Al-MWLNR MWLNL Sistema *
Combinacién de Tornillo y Brida

Mostrada a la Derecha

ﬁ A-MWLNR

—T 1 - Portaherramienta
L A 2 - Inserto
3 - Placa de Apoyo
4 - Perno
5 - Tornillo de Brida
6 - Brida
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Tornillo e
. Mango |Largo Placade | dePlaca . Tornillo de )
Estilo (Zanco) | Total Head |Cabezal Derechas | lzquierdas | Apoyo? i Perno* Bridab Bridas Heﬁ:?o
Apoyo*
H B L F Numero de Parte
6-998-150
AI-MWLNR/L 16-4T| 1.00 {1.280| 12.0 | 0.640 6-765-564R | 6-765-564L - - 6-998-6260 | 6-998-6415 | 6-998-6520 6-098-153
3
Al-MWLNR/L 20-4T| 1.25 |1.530 | 14.0 | 0.765 ~ | 6-765-604R | 6-765-604L 6-998-150
6-998-6035 | 6-998-6543 | 6-998-6265 | 6-998-6415 | 6-998-6526
AI-MWLNR/L 24-4T| 1.50 [1.780 | 14.0 |0.890 6-765-644R | 6-765-644L 6-998-153
Las Barras con refrigeraciontienen rosca 3/8 NPT
* El Tornillo de Placa de Apoyo reemplaza al perno (4) cuando se usan insertos sin agujero EE—
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Generalidades de las Barras de Mandrinado para Insertos Positivo

Cutting Tools
Barras de Mandrinado para Inserto Positivo
Tamarios de Insert -
Sistema NS Estilos Disponibles Diametros RangoAM|_n|mo del Angulo de Corte
(150) gujero
CCGT - CCMIT - CCMW
SI-SCLC (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERANTE
215_
(oggzs_) DERECHA / IZQUIERDA|  0.315-1.00 0.354-1.120 -5°
(0973 _)
-5° Angulo de Corte
SI-SCLC R/L
6-870-
DCMT - DCGT - DCMW
SI-SDUC (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERANTE
7
215
( 55021—) DERECHA / IZQUIERDA| ~ 0.375-1.25 0.625 - 1.750 -3°
(1T3_)
-3° Angulo de Corte
SI-SDUC R/L
6-875-
TCMT - TCGT - TCMW
SI-STUC (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERANTE
\ ( fin
(1102_) o
—{ 325, DERECHA / IZQUIERDA|  0.375-1.50 0.500 - 1.680 3
% (1673_)
0722777, |
-3° Angulo de Corte
SI-STUCR/L
6-884-
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Genera|idades de las Barras de Mandrinado para Insertos Positivos

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Inserto Positivo

Tamaiios de insertos

Rango Minimo del

Sistema a;lg; Estilos Disponibles Diamtros Agujero Angulo de Corte
TPUN - TPGN - TPMR
SI-CTUPR
21_
(1102_)

32_ o
O (1603_) DERECHA 0.625-2.0 0.827 - 2.559 0
a 43
< (2204_)
wi 0° Angulo de Corte
=2 SI-CTUPR (RIGHT HAND)
o 6-939-
o
-

VCGT - VCMT - VCMW

SI-SVUC (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERANTE

22
¢
4

E “ 13033—) DERECHA / IZQUIERDA |  0.75-1-25 1125 2.250 3
(1604_)

-3° Angulo de Corte
SI-SVUC R/L
6-887-

WCMT - WCGT

SI-SWUC (R/L) (Mostrada a la Derecha)
SIN REFRIGERANTE

32.5_

- - _30
(06T3_) DERECHA / IZQUIERDA 0.50-0.75 0.625 - 1.000 3

-3° Angulo de Corte
SI-SWUC R/L
6-889-

TORNEADO Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
194 * www.tmxtools.com



Barras de Mandrinado para Insertos Positivos — CC, DC
Sujecion con Tornillo

Barras de Mandrinado para Insertos Positivos Rombicos de 80°
CCMT - CCGT

SIN REFRIGERANTE

SI-SCLCR

SI-SCLCL

Cutting Tools

Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Mango| Agujero | Largo | Linea LRI
Estilo : de Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal | Anti-Adherente
(Zanco)|  Min. Total | Central e Derechas Izquierdas
d D min. L F Numero de Parte
SI-SCLCR/L 04-2 | 0.315 0.354 40 | 0.188 6-870-042R 6-870-042L
SI-SCLCR/L 06-2 | 0.375 0.468 6.0 | 0.250 6-870-062R 6-870-062L
215 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SI-SCLCR/L08-2 | 0.50 0.560 7.0 | 0.290 6-870-082R 6-870-082L
SI-SCLCR/L10-2 | 0.625 0.810 8.0 0.405 6-870-085R 6-870-085L
SI-SCLCR/L 08-3 | 0.50 0.625 7.0 | 0312 6-870-093R 6-870-093L
SI-SCLCR/L 10-3 | 0.625 0.812 8.0 | 0.406 6-870-103R 6-870-103L
325_ 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SI-SSCLCR/L12-3 | 0.75 1.000 10.0 | 0.500 6-870-123R 6-870-123L
SI-SCLCR/L16-3 | 1.00 1.120 12.0 | 0.609 6-870-163R 6-870-163L

Barras de Mandrinado para Insertos Positivos Rombicos de 55°
DCMT - DCGT

SIN REFRIGERANTE

SI-SDUCR

SI-SDUCL

Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
Estilo Mango| Agulero | Largai| Linea Tar:;: fo Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal | Anti-Adherente
(Zanco)| Min. Total |Central T Derechas lzquierdas
d D min. L F Numero de Parte
SI-SDUCR/L 06-2 | 0.375 0.625 6.0 | 0375 6-875-006R 6-875-006L
SI-SDUCR/L08-2 | 0.50 0.780 6.0 0.437 | 21.5 6-875-008R 6-875-008L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SI-SDUCR/L 10-2 | 0.625 0.840 8.0 | 0.500 6-875-010R 6-875-010L
SI-SDUCR/L12-3 | 0.75 1.125 10.0 | 0.562 6-875-012R 6-875-012L
SI-SDUCR/L16-3 | 1.00 1.500 12.0 | 0.750 | 325 6-875-016R 6-875-016L 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SI-SDUCR/L 20-3 | 1.25 1.750 14.0 | 0.875 6-875-020R 6-875-020L
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Barras de Mandrinado para Insertos Positivos — TC, TP
Sujecion con Tornillo

Cutting Tools

Barras de Mandrinado para Insertos Positivos Triangulares de 60°
TCMT - TCGT

SIN REFRIGERACION SI-STUCR SI-STUCL

196

FWss:/_; ®
L
Q — , :
(a) Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
< . Mango| Agujero | Largo | Linea |Tamafo . .
Ll Estilo : Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
> (Zanco)| Min. Total |Central| Inserto Derechas lzquierdas
e d D min. L F Numero de Parte
E SI-STUCR/L 06-2 | 0.375 0.500 5.0 | 0.208 6-884-006R 6-884-006L
SI-STUCR/L08-2 | 0.50 0.590 6.0 0.287 | 215 6-884-008R 6-884-008L 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SI-STUCR/L 10-2 | 0.625 0.750 8.0 | 0.350 6-884-010R 6-884-010L
SI-STUCR/L12-3 | 0.75 0.845 10.0 | 0.422 6-884-012R 6-884-012L
SI-STUCR/L16-3 | 1.00 1.115 12.0 | 0.555 6-884-016R 6-884-016L
325 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SI-STUCR/L 20-3 1.25 1.370 12.0 | 0.682 6-884-020R 6-884-020L
SI-STUCR/L 24-3 | 1.50 1.680 12.0 | 0.840 6-884-024R 6-884-024L
TPGN = TPUN — TPMR PR
SIN REFRIGERACION SI-CTUPR F ;
=3 |
= . AA l
== @ |
- q D d [
F go: S | e i : |
L E 1
L L J M
Dimensiones Namero de Parte Lista de Partes de Repuesto
. Mango| Agujero | Largo | Linea Tamafio Placa de Tornillo de Placa . .
Estilo (Zanco)| Min. Total |Central Inserto Derechas Apoyo de Apoyo e e R
d D min. L F E Numero de Parte
SI-CTUPR 10-2 | 0.625 0.827 83 [ 0.709 | 1.181| 21_ 6-939-172 - - 6-999-265 6-999-583
SI-CTUPR 12-3 | 0.75 1.063 99 | 0.925|1.378 6-939-173
32 - - 6-999-271 6-999-584
SI-CTUPR 16-3 | 1.000 1.339 11.8 | 1.201 | 1.575 - 6-939-174
SI-CTUPR 20-3 | 1.25 1.693 14.0 | 1.516 | 1.772 6-939-175 6-999-582
32 6-999-391 6-999-400 6-999-271
SI-CTUPR 24-3 | 1.50 2.086 15.0 | 1.889 | 1.968 - 6-939-176 6-999-584
6-999-582
SI-CTUPR 32-4 | 2.00 2.559 16.0 | 2.362 | 1.968 | 43_ 6-939-178 6-999-394 6-999-400 6-999-275 6-999-585
Lista de Partes de Repuesto- Rompe Virutas Mecanicos
Estilo Fino Medio Basto
< 0.004 ipr 0.003-0.006 ipr > 0.006 ipr
(< 0.1 mm/rev) (0.08 - 0.14 mm/rev) (>0.14 mm/rev)
SI-CTUPR 10-2 - - 6-999-265
SI-CTUPR 12-3
6-999-863 6-999-864 6-999-865
SI-CTUPR 16-3
SI-CTUPR 20-3
6-999-863 6-999-864 6-999-865
SI-CTUPR 24-3
SI-CTUPR 32-4 6-999-867 6-999-868 6-999-869
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Barras de Mandrinado para Insertos Positivos — VC, WC
Sujecion con Tornillo

Barras de Mandrinado para Insertos Positivos Rombicos de 35°
VCMT - VCGT

SIN REFRIGERACION

F| 93}

SI-SVUCR

SI-SVUCL

Cutting Tools

L
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
- Mango| Agujero | Largo | Linea |Tamano . o
Estilo (Zanco)|  Min. Total |Central| Inserto —— lzquierdas Tornillo de Inserto Llave Hexagonal Anti-Adherente
d D min. L F Numero de Parte
SI-SVUCR/L12-2 | 0.750 | 1.125 10.0 | 0.625 6-887-122R 6-887-122L
22_ 6-998-2506 6-998-007 290-ASEIZE-03
SI-SVUCR/L16-2 | 1.000 | 1.500 12.0 | 0.750 6-887-162R 6-887-162L
SI-SVUCR/L16-3 | 1.00 2.000 12.0 | 0.750 6-887-163R 6-887-163L
33_ 6-998-3509 6-998-015 290-ASEIZE-03
SI-SVUCR/L20-3 | 1.25 2.250 14.0 | 1.000 6-887-203R 6-887-203L

Barras de Mandrinado para Insertos Positivos Trigonos de 80°
WCMT —= WCGT

SIN REFRIGERACION

SI-SWUCR

SI-SWUCL

A
| 1
=
S :‘_._,:{ ]
L A
Dimensiones Numero de Parte Lista de Partes de Repuesto
; Mango| Agujero | Largo | Linea [Tamafio ; .
Estilo (Zanco)|  Min. Total |Central| Inserto - \zquierdas Tornillo de Inserto | Llave Hexagonal Anti-Adherente
d D min. L F Numero de Parte
SI-SWUCR/L 08-3 | 0.500 | 0.625 6.0 | 0.311 6-889-083R =
SI-SWUCR/L10-3 | 0.63 0.812 8.0 | 0405 | 325_ 6-889-103R 6-889-103L 6-998-4008T 6-998-015 290-ASEIZE-03
SI-SWUCR/L12-3 | 0.75 1.000 10.0 | 0.500 6-889-123R 6-889-123L
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TORNEADO
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Cutting Tools

Juegos de Barras para Mandrinado

o
2
L
=
o
(@)
=
Numero de Parte Descripcion del Juego Cantidad Descripcion
1 SI-SCLCR 06-3 Barra de Mandrinado
) ) 1 SI-SCLCR 08-3 Barra de Mandrinado
6-870-505 > Piezas - Juego de Barras para Mandrinado 1 SI-SCLCR 10-3 Barra de Mandrinado
con Insertos CCMT
4 CCMT 21.51 Insertos
6 CCMT 32.52 Insertos
1 SI-SCLCR 06-3 Barra de Mandrinado
3 Piezas - Juego de Barras para Mandrinado de 1 SI-SCLCR 08-3 Barra de Mandrinado
6-870-510 "
Diametro Grande con Insertos CCMT 1 SI-SCLCR 10-3 Barra de Mandrinado
6 CCMT 32.52 Insertos
1 SI-SCLCR 06-2 Barra de Mandrinado
i ) 1 SI-SCLCR 08-3 Barra de Mandrinado
6-870-515 3 Piezas - Juego de Barras para Mandrinado con ] SI-SCLCR 10-3 Barra de Mandrinado
Insertos CCMT
2 CCMT 21.51 Insertos
4 CCMT 32.52 Insertos
1 SI-STUCR 06-2 Barra de Mandrinado
3 Piezas - Juego de Barras para Mandrinado con 1 SI-STUCR 08-2 Barra de Mandrinado
6-884-500 -
Insertos TCMT 1 SI-STUCR 10-2 Barra de Mandrinado
6 TCMT 21.51 Insertos
1 SCLCR 04-2 Portaherramientas
1 SDJCR 04-2 Portaherramientas
1 SDJCL 04-2 Portaherramientas
. . 1 SSDCN 04-2 Portaherramientas
6-890-510 5 Piezas - Juego de Barras de Mandrinado y -
Mini Portaherramientas 1 SI-SCLCR 04-2 Barra de Mandrinado
4 CCMT 21.51 Insertos
4 DCMT 21.51 Insertos
SCMT 21.51 Insertos
TORNEADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Tronzado y Ranurado

Cutting Tools
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Cutting Tools

Generalidades

Sistema Tamaiios de Inserto Ancho Giro Aplicacion Angulo de Salida o Corte
Sistema GTN
Insertos GTN GTN-2 0.087 (2 mm) N, D, | 0°, 8°
é GTN-3 0.122 (3 mm) N, D, I 0°, 4°, 8°,15°
GTN-4 0.161 (4 mm) N, D, | 0°, 4°, 8°
TRONZAR / RANURAR
X GTN-4.8 0.188 (4.8 mm) N, D, I 0°, 8°
'\\ GTN-5 0.201 (5 mm) N, D, I 0°, 8°
GTN-6 0.252 (6 mm) N, D, | 0°
Porta Insertos
CUCHILLAS (LAMAS) ALTO 1.02, 1.26 NEUTRAL TRONZAR / RANURAR
BridaDO INTEGRAL
BLOCKS . TRONZAR / RANURAR
DISENO DE 1y 2-PIEZAS
Sistema Notch
Insertos "Notch” NG2,3,4 0.031-0.250 DERECHA / IZQUIERDA RANURA 3°
NR3, 4 0.031-0.125 RADIO TOTAL RANURA'Y PERFIL -
NT2,3,4 0.075-0.128 ROSCADO 60°V -
Exterior TAMARNOS MANGO
NS(R/L) (ZANCO)
0.625-1.50 RANURADO Y
NE(RIL) DERECHA / IZQUIERDA ROSCADO
(Estilo Reverso) 0.625 -1.25
NE RIL) DIAMETROS AGUJERO MIN. RANURADO Y
0.625-2.0 1.0-2.75 ROSCADO
Sistema TNMA Al-Filo
Insertos TNMA RANURADO R
32,43,54 0.031 - 0.250 DERECHA / IZQUIERDA RANURADO 2
ROSCADO 0.125 - 0.250 NEUTRAL R%SOEA\'/)O
32,43,54
Exterior
TAMANOS MANGO
(ZANCO)
32,43, 54 0.625-1.25
32,43, 54 0.625-1.25
DIAMETROS AGUJERO MIN.
32,43, 54 1.0-3.0 0.687 - 1.891

TRONZADO Y RANURADO

Servicio al Cliente

e Internacional : +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665
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Generalidades de Tronzado y Ranurado

Cutting Tools
Caracteristicas del Grado
Aleaciones
. - No-  Resistentes APLICACION
Material . Fundicion Ferroso  al Calor RECUBRIMIENTO / SUSTRATO PRIMARIA
(HRSA)
PH5705 K00 - K010 Sustrato d.lfI’O para Resistencia a la Fundicion
Deformacion
PH5115 | P10 - P25 | M10 - M20 | K15-K30 $10-520 Gradiente de Cobalto para Mayor | o/ y Fundicion
Recu- Tenacu?a(.i .
PH5320 K10 - K30 brimiento de | Recubrimiento mejorado para {5
MTCVD CVD para Mater!ales Abra§|vos . .
PH5125 | P15 - P30 K25 - K35 Temperatura | Tenacidad superior y resistenciaa | o\
TMX Media con |1a Deformacion
A203y Alta resistencia para una amplia | Aceros, Aceros
PH 5135 P20 - P40 | M15 - M35 K15 - K30 Ti(C,N) gama de materiales, incluyendo Inoxidables
' cortes interrumpidos y Fundicién
Carburo y Cobalto de Tamafio
PH5740 | P25 - P45 K25 - K50 Medio para Trabajo Pesado en Aceros y Fundicion
Cortes Interrumpidos
. Primera opcion para Austeniticos .
VD PH3225 M20 - M30 y Diplex S5 a Bajas Velocidades Aceros Inoxidables
TMX Buena resistencia al impacto en .
PH3235 M30 - M40 Velocidades Bajas a Moderadas Aceros Inoxidables
Ideal para Altas Velocidades de Fundicion y Aleaciones
PH6705 K05 - K15 S05 - S20 Corte en Hierros y HRSA (Aceros Termo Resistentes,
Endurecidos) Aceros Endurecidos
pH6910 | Pos - P10 | Mo5 - M10 Micro Gran_o de Carburo para Acer_o y Acero
Torneado ligero Inoxidable
pH6215 | P10 - P25 | M10 - M25 Acer_o de Uso General y Acero Acer_o y Acero
Inoxidable Inoxidable
) ) Recubrimiento mejorado para Fundiciones y
PH6315 M15 - M25 IR Materiales Abrasivos Acero Inoxidable
PVD Aceros, Aceros Inoxi-
TMX dables, Fundicion,
PH6920 | P10 - P35 | M15 - M25 | K10 - K30 $10 - S30 Grado Multipropdsito Aleaciones Termo
Resistentes, HRSA
i _ (Aceros Duros)
pH6225 | P15 - P30 | M15 - M30 Bueng Resistencia al impacto a
velocidades moderadas
Aceros, Aceros Inox-
Grado Extremadamente Tenaz idables, Fundicion,
PH6740 | P25 - P50 | M25 - M40 | K25 - K45 $20 - S35 ara la mavoria de los materiales Aleaciones Termo
P Y Resistentes,HRSA (Ace-
ros Duros)
Aluminio, Aleaciones
Sin Carburo Micro-Grano con buena | Termo Resistentes,
Recubrimiento PHO910 =P Bl resistencia al Desgaste y Dureza HRSA (Aceros Duros),
Titanio

Sistema GTN — Consejos Técnicos

Empleo

e Los Insertos GTN deben seleccionarse principalmente para uso de corte. Las aplicaciones de ranurado pueden experimentar variaciones en la profundidad de la ranura,
inserto a inserto.
o Al cortar, colocar el inserto al menos 0.002 "por encima del centro.

o Los Insertos GTN de TMX son intercambiables con los insertos GTN de las marcas posicionadas en el mercado.

© Recomendamos el Bloque de Una Pieza y el Inserto mas angosto practicamente para reducir los residuos de corte, ésto sugeriria las Cuchillas (Lamas) de tamafio # 2 y # 3.

Angulos de Corte

o El Angulo de Corte més bajo, da la mejor vida de la herramienta, por consiguiente, N (neutro) permite la mejor vida util de la herramienta.

o Si se producen rebabas en las operaciones de corte, se recomienda utilizar un Inserto con Angulo de Corte més alto

e Para un Inserto de corte a la derecha en funcionamiento normal del torno, la rebaba se reducira en la parte que cae y no en la parte que queda en el Mandril (Chuck).

o Entre mas dictil sea el material, mayor sera el Angulo de Corte para reducir las rebabas, en efecto el &ngulo de 15 grados es recomendable para el aluminio, otros
materiales blandos y partes de diametros muy pequefios con menos rigidez.

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TRONZADO Y RANURADO
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Cutting Tools
,h’ﬂ Aplicaciones Primarias
GTN-N GTN-R GTN-L
Insertos Acero
GTN Acero Inoxidable @ ='ﬁ @ r‘ﬁ J@ f’ﬁ
25 - 5

Fundicion

Aleaciones Resistentes

al Calor
. Recubrimiento
Recubrimiento CVD PVD
T i i i o in Dimensiones Tasas de Avance
-— o o - o~ -—
n m m wn (=} (]
Descripcion Cédigo de Geometria | Z= = = = = = Giro w B Re o
0.002-0.006
GTN-2N 113-0165- 37 | N2 86 | Neural | 0087 | 0.071 | 0.006 - (0.05.0.16)
o GTN-2R 8 113-0167- N2 Cotealal o4e7 | 0071 | 0.006 80
2 Derecha 0.002-0.004
(0.06-.09)
oc GTN-2L 8 113-0220- 37 CorteAlal o7 | 0071 | 0.006 8o
S Izquierda
= i
P GTN-3N 113-0169- L7 | 36 | 37 | N2 | 56 | 8 | Neutral | 0.122 | 0.102 | 0.008 - 0.004-0.010
= (0.1-0.25)
Corte ala
; GTN-3R 4 113-0170- 56 | 8 | Derecha N IO .
() GIN-3L4 113-0221- go |CoreAlal ' '
< Izquierda
N
= GTN-3R 8 113-0171- go |COorteala
(@) Derecha 0122 | 04102 | 0.008 8° 0.002-0.005
oc GIN-3L 8 113-0168- 37 56 | g6 |CoMeAlal ' ' 005013)
- Izquierda
GTN-3R 15 113-0253- g |Coreala
Derecha
o] 0122 | 04102 | 0.008 150
GTN-3L15 113-0254- g |oreAla
Izquierda
GTN-4N 113-0174- L7 37 | N2 86 | Neutral | 0.161 | 0.138 | 0.010 - 0?(??8(3’)1 2
Corteala o 0.003-008
GTN-4R 4 113-0261- 8 | perecha | 0161 | 0138 | 0010 4 (0.08.0.20)
Corteala o 0.003-005
GTN-4R 8 113-0222- 8 | perecha | 0161 | 0138 | 0010 8 (0.08.0.12)
0.008-0.014
GTN-4.8N 113-0229- 37 Neutral | 0.189 | 0.165 | 0.011 - (0.12-0.35)
Corte Ala o 0.004-0.007
GTN-4.8L 8 113-0231- 37 (zquierda 0189 | 0.165 | 0.011 8 0.1-0.18)
0.005-0.014
GTN-5N 113-0175- 37 | N2 86 | Neutral | 0201 | 0.177 | 0.011 - (0.12-0.35)
GTN-5R 8 113-0224- 86 Cg;:c?];a 0000007
Y 0201 | 04177 | o0.0m 8° 0 1_6 18)
GTN-5L8 113-0225- ge |SOrteAla e
Izquierda
GTN-6N 113-0176- 37 Neutral | 0252 | 0217 | 0.014 - oigﬂﬁs-%%s
Para ordenar por favor use el cédigo de geometria mas el cédigo de Grado
TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Sistema GTN para Tronzar y Ranurar

ol

Cutting Tools
’llm Cuchillas (Lamas)
A~
. v
L
\N’Hl b | ‘JII
| =T
o , Dimensiones Cuchilla . Numero de
Tamanho . Numero Tamaiio Ndmero
. Tamafo (Lama) Parte
Cuchilla Marcado de A Cuchilla de Parte
(Lama) Inserto | ¢\, chilla (Lama) H H1 L w A D WD (Lama) Block Extractor
Parte Portacuchillas
GTN-2 150.19-26-2 0.087 | 0.065 1.97 6-895-262
1.02" GTN-3 150.19-26-3 02 0.83 433 0.122 0.091 2.95 6-895-263 6-895-6195
(@6mm) | GrN-4 150.19-26-4 ' ' ' 0.161 | 0126 | 3.5 | 6-895-264 26 mm 6-836-001
6-896-003
GTN-5 150.19-26-5 0.201 0.169 3.15 6-895-265
6-998-913
GTN-3 150.19-32-3 0.122 0.091 3.94 6-895-323
6-895-6196
1.26" GTN-4 150.19-32-4 0.166 | 0.126 3.94 6-895-324
' 126 | 097 | 591 32 mm 6-895-6256
(32 mm) GTN-5 150.19-32-5 0.201 0.169 4.70 6-895-325 6-896-002
GTN-6 150.19-32-6 0.240 | 0.217 4.70 6-895-326 EESI

Extractor Incluido con Cuchillas (Lamas)

Notas de Empleo: Cuando se corta una barra sélida, ajustar la altura del centro de 0,004 hasta 0,006 por encima del centro

#rmyz Blogue Portalama de Una Pieza con Bridado Flexible Integral

— I
i i
B
G F
J
f Di i de Montaj . .
Namero Tamafio lmen5|ones. e Viontaje Dimensiones Numero de Parte
dela de la Cuchilla (Lama)
del . Bloque
Block Cuchilla Portaherramienta
(Lama) C F H H1 E B J G
19-5 1.02" (26 mm) 0.79 0.79 1.02 0.83 1.5 0.315 1.42 3.5 6-895-6195
19-6 0.79 0.512 4.0 6-895-6196
1.26" (32 mm) 0.79 1.26 0.97 1.89 1.42
25-6 1.00 0.315 43 6-895-6256

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Cutting Tools

frmvas Blogue Portalama de Dos Piezas con Bridado

H2 D C I. H
C H3
B
G E L3|
L J
Nimero | Tamafo de la Dimensiones_ de Montaje DiNEnSOnes Ndmero de Parte
de Cuchilla de la Cuchilla (Lama) Block
Block (Lama) C F H H3 L3 E B J G Portaherramienta
19-5X 0.75 0.79 1.70 0.39 1.45 34 6-896-001
1.02" (26 mm) 1.02 0.843 0.16
25-4-5X 1.00 1.03 1.75 0.20 1.70 433 6-896-003
19-6X 0.75 0.79 1.94 0.55 1.50 3.95 6-896-002
1.26" (32 mm) 1.26 0.976 0.21
25.4-6X 1.00 1.03 1.95 0.30 1.75 433 6-896-004

vz Cuchillas (Lamas) y Juegos de Insertos

Tamafio de la | Numero Marcado de | Tamaiio Cag:ad Numero de Parte
i hill
Cuchilla (Lama) Cuchilla (Lama) Inserto Insertos Juego
150.19-26-2 GTN-2 10 6-895-722
1.02" (26 mm)
150.19-26-3 GTN-3 10 6-895-723
&
150.19-32-4 GTN-4 10 6-895-734
1.26" (32 mm) 150.19-32-5 GTN-5 10 6-895-735
150.19-32-6 GTN-6 10 6-895-736

Cada juego incluye una Cuchilla (Lama) y 10 Insertos

vz Blogue Portalama + Cuchilla (Lama) + Juegos de Insertos

Tamano. de la Numero Marcado Tamano (R | LGRS Numero Parte
Gl de Cuchilla (Lama) Inserto 2 g del Juego
(Lama) Insertos Block 9

150.19-26-3 GTN-3 10 6-895-903

1.02" (26 mm) 150.19-26-4 GTN-4 10 19-5 6-895-904

150.19-26-5 GTN-5 10 6-895-905

150.19-32-3 GTN-3 10 6-895-913
1.26" (32 mm) 19-6

150.19-32-4 GTN-4 10 6-895-914

150.19-32-3 GTN-3 10 6-895-923
1.26" (32 mm) 150.19-32-4 GTN-4 10 25-6 6-895-924

150.19-32-5 GTN-5 10 6-895-925

Cada Juego incluye un Block Portainsertos con Bridado-Flexible, una Cuchilla y 10 Insertos

TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com



Velocidades de Corte por Grados

Sistema GTN para Tronzar y Ranurar

ol

Cutting Tools

Velocidad SFM (m/min)

Material CVD (Incremento de Tenacidad —>) PVD (Incremento de Tenacidad—>)
PH5115 PH3225 PH3235 PH51325 PH6215 PH6315 PH6920 PH6135
Aceros de Bajo 280-540 280-540 230-490 230-475 280-560 280-540 230-490
Carbén (85-165) (85-165) (70-150) (70-145) (85-170) (85-165) (70-150)
Aceros Aleados 200-460 200-460 180-410 180-390 200-480 200-460 180-410
(60-140) (60-140) (55-125) (55-120) (60-145) (60-140) (55-125)
Aceros de 165-430 165-430 150-375 150-360 165-450 165-430 150-375
Herramienta (50-130) (50-130) (45-115) (45-110) (50-135) (50-130) (45-115)
Ferritico y 165-475 165-475 145-590 145-490 180-490 180-475
Martensitico (50-145) (50-145) (45-180) (45-150) (55-150) (55-145)
M Austenitico 165-430 165-430 145-560 165-430 180-445 180-430
(50-130) (50-130) (45-170) (50-130) (55-135) (55-130)
PH v Dublex 165-390 165-390 150-520 165-390 180-410 180-390
ybup (50-120) (50-120) (45-160) (50-120) (55-125) (55-120)
Hierro Gris 245-490 330-660 245-460
Clase 25-35 (75-150) (100-200) (75-140)
Fundicion 230-460 310-660 230-460
Clase 45 (70-140) (95-200) (70-140)
Hierro Dictil 130-390 210-590 130-390
(45-120) (65-180) (45-120)

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Sistema "Notch" para Ranurado

Cutting Tools

[inﬂ Insertos de Ranurado-"Notch" con Corte a la Derecha'y

a la Izquierda ) :F T -
o Uso General 1 \ N \ ‘

. W T
e Anchos de Norma Industrial
Aplicaciones Primarias 55 /\?_ R A f
Acero
Acero Inoxidable o
Fundicion A
No-Ferroso —_— _l.
Recubrimiento CVD Mostrado con corte a la Derecha para fines de dimensién
Corte-a-la-Derecha Corte-a-la-lzquierda @ @ Dimensiones Tasa;lde/ Avance
Jrev
Descripcion |Codigo de Geometria| Descripcion | Codigo de Geometria w T E A A (mg1/rev)
NG-2031R 6-NG-2031R - 6-NG-2031L H LA 0.031
(@) — — 0.002-0.004
0.06-.09
(&) NG-2041R 6-NG-2041R__ NG-2041L 6-NG-2041L__ H LA 0.041 0.002/0.005 ( )
< 0.050
- NG-2047R 6-NG-2047R NG-2047L 6-NG-2047L H LA 0.047 .
2 — — ' 0.002-0.005
0.05-0.15
é NG-2056R 6-NG-2056R__ NG-2056L 6-NG-2056L__ H LA 0.056 | 0.150 0.219 ¢ )
> NG-2062R 6-NG-2062R__ NG-2062L 6-NG-2062L__ H LA 0.062 300%3?%5
(@) 0.005/0.010 —
()] NG-2094R -NG-2094R NG-2094L -NG-2094L, H LA 094 0.110
< 9 6-NG-2094R__ 9 6-NG-2094L__ 0.09 0.002-0.010
N (0.05-0.25)
= NG-2125R 6-NG-2125R__ NG-2125L 6-NG-2125L__ H LA 0.125
o
= NG3031R| 6-NG-3031R_ | NG-3031L| 6NG3031L_ H LA | 0031 0.002-0.004
= 0.075 (0.05-.09)
NG-3047R 6-NG-3047R__ NG-3047L 6-NG-3047L__ H LA 0.047 0.002-0.004
(0.06-.09)
NG-3062R 6-NG-3062R__ NG-3062L 6-NG-3062L__ H LA 0.062
0.005/0.010
NG-3072R 6-NG-3072R__ NG-3072L 6-NG-3072L__ H LA 0.072 0.002-0.006
0,094 (0.05-0.16)
NG-3088R 6-NG-3088R__ NG-3088L 6-NG-3088L__ H LA 0.088
NG-3094R 6-NG-3094R__ NG-3094L 6-NG-3094L__ H LA 0.094
NG-3097R|  6-NG-3097R__ NG-3097L 6-NG-3097L__ H LA 0.097 | 0.195 0.34410.010/0.015
NG-3105R 6-NG-3105R__ NG-3105L 6-NG-3105L__ H LA 0.105
0.005/0.010
NG-3125R 6-NG-3125R NG-3125L 6-NG-3125L H LA 0.125
— — 0.003-0.010
0.08-0.25
NG-3142R 6-NG-3142R__ NG-3142L 6-NG-3142L__ H LA 0.142 0.150 0.010/0.015 ¢ )
NG-3156R 6-NG-3156R__ NG-3156L 6-NG-3156L__ H LA 0.156
0.005/0.010
NG-3178R 6-NG-3178R__ NG-3178L 6-NG-3178L__ H LA 0.178
NG-3189R 6-NG-3189R__ NG-3189L 6-NG-3189L__ H LA 0.189 0.020/0.025
NG-4125R|  6-NG-4125RL__ NG-4125L 6-NG-4125LL H LA 0.125 0.005/0.010
NG-4189R 6-NG-4189R__ NG-4189L 6-NG-4189L__ H LA 0.189 | 0.255 | 0.250 | 0.453 0(008283513?
0.020/0.025 D
NG-4250R 6-NG-4250R__ NG-4250L 6-NG-4250L__ H LA 0.250
Para ordenar, por favor usar el codigo de geometria mas el cédigo del Grado
TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Sistema "Notch" para Ranurado, Perfilado y Roscado

Cutting Tools

#rmvz  |nsertos para Ranurado-“Notch” de Radio Total

con Corte a la Derecha

e Ranurado Uso General
e Perfilado de trabajo ligero

Aplicaciones Primarias

3 -

e

;-

VAN

T
- ¥
Acero
Acero Inoxidable T
Fundicion A
No-Ferroso l
Recubrimiento CVD
Dimensiones Tasas de Avance
Descripcion Numero de Parte (@] () Plg./rev
w T E A R (mm/rev)
0.002-0.004
NR-3031R 6-NR-3031R__ H LA 0.062 0.094 0.031 0.05-.09)
0.002-0.004
NR-3047R 6-NR-3047R__ H LA 0.094 0.047 0.06-.09)
NR-3062R 6-NR-3062R__ H LA 0.124 0.195 0.344 0.062
0.150 0.002-0.006
' (0.05-0.16)
NR-3078R 6-NR-3078R_ H LA 0.156 0.078
0.003-0.010
NR-3094R 6-NR-3094R__ H LA 0.188 0.094 (0.08-0.25)
NR-4062R 6-NR-4062R__ H LA 0.124 0.062
0.003-0.010
NR-4094R 6-NR-4094R__ H LA 0.188 0.255 0.250 0.453 0.094 (0.08-0.25)
NR-4125R 6-NR-4125R__ H LA 0.250 0.125
Para ordenar, por favor usar el cédigo de geometria mas el cédigo del Grado
n n
’llm Insertos para Roscado-"Notch" con Corte a la
1 E
Derechay a la Izquierda 2 T
I
o Uso General W‘,&/j: N T
® 60° f
Aplicaciones Primarias é R
Acero 55° B f
Acero Inoxidable A
Fundicién . 1
No-Ferroso
. El diagrama de arriba se muestra para fines de dimension
Recubrimiento CVD
Corte-a-la-Derecha Corte-a-la-Izquierda Dimensiones
L Cddigo de Lo Codigo de Q &

Descripcion G Descripcion S w T E A R
NT-2R 6-NT-2R__ NT-2L 6-NT-2L__ H LA 0.075 0.150 0.114 0.219 0.003/0.005
NT-3R 6-NT-3R__ NT-3L 6-NT-3L__ H LA 0.098 0.195 0.146 0.344 0.005/0.008
NT-4R 6-NT-4R__ NT-4L 6-NT-4L__ H LA 0.128 0.225 0.194 0.453 0.005/0.008

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

TRONZADO Y RANURADO

-
)
o
P
N
>
O
o
=<
-
>
P
C
-
>
O
o

207



Cutting Tools

Portaherramientas Sistema "Notch"

v Portaherramienta Exterior Tipo “Notch” — Corte a la
Derecha y a la Izquierda

!
79 ] A
e En Portaherramientas de Corte a la Derecha usar Insertos de Corte a la Derecha éo—! - c
e En Portaherramientas de Corte a la Izquierda usar Insertos de Corte a la Izquierda
= - .
é_l E
—E—
T Corte a la Derecha Corte a la Izquierda Dimensiones
it Descripcion | Nimero de Parte Tal'::eﬁ: ode Descripcion | NUmero de Parte A B C D E F
NS-102BR 6-NS-102BR NS-102BL 6-NS-102BL 45
0.625 | 0.625 0.88
NS-102DR 6-NS-102DR NS-102DL 6-NS-102DL 6.0
N_-2R N_-2L 0.138 | 0.75
o NS-122BR 6-NS-122BR NS-122BL 6-NS-122BL 0.75 0.75 45 1.00
<Q: NS-162CR 6-NS-162CR NS-162CL 6-NS-162CL 1.00 1.00 5.0 1.25
o NS-123AR 6-NS-123AR NS-123AL 6-NS-123AL 4.0
=) 0.75 0.75 1.00
> NS-123BR 6-NS-123BR NS-123BL 6-NS-123BL 45
< N_-3R NS-163CR 6-NS-163CR N_-3L NS-163CL 6-NS-163CL 5.0 0.210 1.25
oc 1.00 1.00 125
> NS-163DR 6-NS-163DR NS-163DL 6-NS-163DL 60
(@) NS-203DR 6-NS-203DR NS-203DL 6-NS-203DL 1.25 1.25 ' 1.50
9: NS-164CR 6-NS-164CR NS-164CL 6-NS-164CL 5.0
N 1.00 1.00 1.25
=> NS-164DR 6-NS-164DR NS-164DL 6-NS-164DL 6.0
2 N_-4R NS-204CR 6-NS-204CR N_-4L NS-204CL 6-NS-204CL 1.25 1.25 5.0 0.294 | 138 150
- NS-204DR 6-NS-204DR NS-204DL 6-NS-204DL 1.25 1.25 6.0 '
NS-244DR 6-NS-244DR NS-244DL 6-NS-244DL 1.50 1.50 6.0 1.75
Partes de Repuesto
- Numerode |Numero de Parte | |, . .
Talmano c& Parte Tornillo de Placa | NUMero de Parte | Numero de Parte —— Tornillo de Brida
nserto Brida 3 Tornillo de Brida 4
Placa de Apoyo 1| de Apoyo 2 Brida
Inserto
Tornillo de Placa
N_-2R 2 de Apoyo
| &ZL - - 6-998-6674 6-998-6550 1 — Placa de Apoyo
N_-3R
& - - 6-998-6672 6-998-6562
N_-3L
N_-4R
& 6-998-6720 6-998-6554 6-998-6672 6-998-6562
N_-4L
TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Sistema "“Notch" para Ranurado Frontal

frmyz  Portaherramienta Exterior Tipo “Notch” Ranurado Frontal —

Corte a la Derechay a la Izquierda

e En Portaherramientas de Corte a la Derecha usar Insertos de

Corte a la Izquierda

e En Portaherramientas de Corte a la Izquierda usar Insertos de

Corte a la Derecha

Cutting Tools

Mostrado con corte a la Derecha del Portainserto

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

TRONZADO Y RANURADO

Tamario de Corte a la Derecha Corte a la Izquierda Dimensiones
Inserto s Numero de Tamaiio de s Numero de
Descripcion Parte T Descripcion Parte A B C D E F |
NE-102BR 6-NE-102BR NE-102BL 6-NE-102BL 0.625 | 0.625 - 0.750
N_-2L N_-2R 4.5 0.138 1.0
NE-122BR 6-NE-122BR NE-122BL 6-NE-122BL 075 | 0.75 0.50 1.00
NE-123BR 6-NE-123BR NE-123BL 6-NE-123BL 0.75 | 0.75 4.5 1.125
N_-3L NE-163DR 6-NE-163DR N_-3R NE-163DL 6-NE-163DL 1.00 1.00 60 0.210 | 0.75 1.25 2.0
NE-203DR 6-NE-203DR NE-203DL 6-NE-203DL 1.25 1.25 ' 1.50
NE-164DR 6-NE-164DR NE-164DL 6-NE-164DL 1.00 1.00 6.0 1.375
N_-4L N_-4R 0.294 | 0.75 2.0
NE-204DR 6-NE-204DR NE-204DL 6-NE-204DL 1.25 1.25 5.0 1.625
Partes de Repuesto
Tamaio de Nu:‘:rz: o '.:‘.z:_::ﬁ:z :: PP; rct: Numero de Parte | Numero de Parte
Inserto Brida 3 Tomnillode Brida4 | 4 =|—— Tornillo de Brida
Placa de Apoyo 1|  de Apoyo 2
3 {%‘?ﬁ Brida
N_-2L O
&N 2R - - 6-998-6675 6-998-6550 Inserto
- 2 Tornillo de Placa
de Apoyo
1 —Placa de Apoyo
N_-3L - - 6-998-6673 6-998-6562
&N_-3R
N_-4L
&N 4R - - 6-998-6673 6-998-6562
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T —

Sistema "Notch" Barras para Ranurado Interior

Cutting Tools

frmrs Barra para Ranurado Interior Tipo .
“Notch” - Corte a la Derecha B |

o En Portaherramientas de Corte a la Derecha usar Insertos de
Corte a la Izquierda

o En Portaherramientas de Corte a la Izquierda usar Insertos de
Corte a la Derecha

Mostrado con corte a la Derecha del Portainserto

~ Corte a la Derecha Corte a la Izquierda Dimensiones
Tamaio de .
lusliie Descripcion  |Numero de Parte Talr::enr‘t) ode Descripcion  |Numero de Parte A B C D F
NE-S102R 6-NE-S102R NE-S102L 6-NE-S102L 0.625 1.000 0.500
N_-2L N_-2R 10.0 0.138
NE-S122R 6-NE-S122R NE-S122L 6-NE-S122L 0.75 1.125 0.562
o NE-S163R 6-NE-S163R NE-S163L 6-NE-S163L 1.00 1.375 12.0 0.688
(o) NE-S203R 6-NE-S203R NE-S203L 6-NE-S203L 1.25 1.750 0.875
< N_-3L N_-3R 0.210
oc NE-S243R 6-NE-S243R NE-S243L 6-NE-S243L 1.50 2.000 14.0 1.000
2 NE-S283R 6-NE-S283R NE-S283L 6-NE-S283L 1.75 2.250 1.125
<L NE-S284R 6-NE-S284R NE-S284L 6-NE-S284L 1.75 2.500 14.0 1.250
o LN_-4L LN_-4R 0.294
> NE-S324R 6-NE-S324R NE-S324L 6-NE-S324L 2.00 2.750 16.0 1.375
o
(a)]
<L Partes de Repuesto
N
= - Namerode | Numero de Parte | . Namero de Parte|
(@] Talr:sa:rct)ode Parte Tornillo de Placa Num:';? d:esParte Tornillo de
o Placa de Apoyo 1| de Apoyo 2 Brida 4
N_-2L - - 6-998-6675 6-998-6550 4 §—Tornillo de Brida
&N_-2R
“@9 Brida
S
Inserto
N 3L 2 Eorgillo de Placa
_- e Apoyo
&LN_-3R - - 6-998-6673 6-998-6562 1 —Placa de Apoyo
N_-4L
& LN_-4R - - 6-998-6673 6-998-6562
TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Velocidades de Corte "Notch"

Velocidad SFM (m/min)
Material
Q s
Aceros de Bajo 280-540
Carbon (85-165)
200-460
Aceros Aleados (60-140)
Aceros de 165-430
Herramienta (50-130)
Ferriticoy 165-475
Martensitico (50-145)
o 165-430
M Austenitico (50-130)
150-350
PH y Duplex (50-105)
Hierro Gris 200-600
Clase 25-35 (60-185)
Fundicion 150-450
Clase 45 (45-135)
. - 150-500
Hierro Ductil (45-150)
Aluminio 115-2000
< 8% Si (35-630)
) 115-800
Cobrey Laton (35-245)
Aluminio
> 8% Si
WA Vet K = Fundicion

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

N = Aluminio

Cutting Tools

TRONZADO Y RANURADO
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Cutting Tools

) Nom

Sistema

TNMA Triangulo al Filo
Ranurado / Roscado

-—"_. .
enclatura de insertos Sistemma TNMA

Giro de Inserto

D = Corte a la Derecha

| = Corte a la Izquierda

TNMA

32

031

Inserto IC & Espesor

Forma

32-1C=0.375T=0.125
43 -1C=0.500, T=0.187
54 -1C =0.625, T=0.250

NG = Ranura
NV = 60° V-Perfil Rosca

TRONZADO Y RANURADO

Ancho Ranura (Plg.)

031 =0.031
062 = 0.062
094 = 0.094
125=0.125
156 = 0.156
187 =0.187
250 = 0.250

Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
o www.tmxtools.com




Sistema

M Sistema de Sujecion

Nomenclatura de insertos Sistema TNMA

Cutting Tools

Posicion del Inserto

VO = Fin

HO = Lado (Tipo Interior)

Tamaio Mango (Zanco)
wx h

10 =0.625 X 0.625/ 0.625
12=0.75X0.75/0.75
16=1.0X1.0/1.0
20=1.25X1.25/1.25
24=15X15/15
28=175X1.75/1.75
32=2.0X2.0/2.0
40=25X25/25
48=3.0X3.0/3.0

v

Largo del Portaherramienta

A=40
B=45
C=50
D=6.0
E=7.0

B

-]

20

L

Forma del Inserto

T - Triangular

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

Conector

Tamano de Inserto

Giro de
Portainserto

S — Barra de Mandrinado

Sin Maquinado — Portaherramienta
Exterior

3=03751C,0.125T
4=0.5001C,0.187T
5=0.6251C,0.250 T

D- Corteala
Derecha

| — Corteala

Izquierda

TRONZADO Y RANURADO
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Cutting Tools

Inserto Sistema TNMA para Ranurado

frmv=  Insertos TNMA, Corte a la Derecha y a la Izquierda

e Uso General

e Anchos de Norma Industrial

Acero
Acero Inoxidable

Aplicaciones Primarias

Fundicién
No-Ferroso
TMX
Recubrimiento CVD Mostrado con Corte a la Derecha
Corte a la Derecha Corte a la Izquierda Dimensiones Tasas de Avance
I - ] o - ] 2 = Méx. Plg./rev
Descripcion  (Codigo de Geometria] Descripcion  |Cédigo de Geometria w IC T DOC (mm/rev)
Q 0.002-0.004
[a) TNMA-32R031 | 6-TNMA-32R031__ | TNMA-321031 | 6-TNMA-32L031__ H LA 0.031 0.075 p )
PTq (0.06-.09)
n:: TNMA-32R062 | 6-TNMA-32R062__ | TNMA-321062 | 6-TNMA-32L062__ H LA 0.062 Qooggg?g?
— 0375 | 0.125 —
< TNMA-32R094 | 6-TNMA-32R094__ | TNMA-321094 | 6-TNMA-32L094__ H LA 0.094 0.150
o 0.002-0.010
> (0.05-0.25)
TNMA-32R125 | 6-TNMA-32R125__ - = H LA 0.125
)
o TNMA-43R062 | 6-TNMA-43R062__ | TNMA-43L062 | 6-TNMA-43L062__ H LA 0.062 0.125 0.002-0.006
< (0.05-0.16)
N
% TNMA-43R094 | 6-TNMA-43R094__ | TNMA-43L094 | 6-TNMA-43L094__ H LA 0.094 0.150
E TNMA-43R125 | 6-TNMA-43R125__ | TNMA-43L125 | 6-TNMA-43L125__ H LA 0.125 | 0.500 | 0.187 0.003-0.010
(0.08-0.25)
TNMA-43R156 | 6-TNMA-43R156__ | TNMA-43L156 | 6-TNMA-43L156__ H LA 0.156 0.210
TNMA-43R187 | 6-TNMA-43R187__ | TNMA-43L187 | 6-TNMA-43L187__ H LA 0.187
0.003-0.010
TNMA-54R250 | 6-TNMA-54R250__ - = H LA 0.250 | 0.625 | 0.250 | 0.270 0.08-0.25)

Para ordenar, por favor usar el codigo de geometria mas el cédigo del Grado

TRONZADO Y RANURADO
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Portaherramienta Sistema TNMA para Roscado

frmv Portaherramientas Exterior TNMA para Roscado -
Corte a la Derechay a la Izquierda

¢ OD (Didmetro Exterior) Roscado
* Ranurado Superficial

Cutting Tools
é.__. — re—r—r—

1 :
V- NG

—E c

T e | |

B B

| iR

Mostrado con corte a la Derecha del Portainserto

Tamafio de Corte a la Derecha Dimensiones
Inserto Codigo de Numero de Codigo de Numero de C E F G Vv
Geometria Parte Geometria Parte
MTVO-103BR 6-MTVO-103BR MTVO-103BL 6-MTVO-103BL 0 0.750
45 1.
TNMA-32 MTVO-123BR 6-MTVO-123BR MTVO-123BL 6-MTVO-123BL 0.875 0.25 0.150
MTVO-163DR 6-MTVO-163DR MTVO-163DL 6-MTVO-163DL 6.0 1.16 1.25
MTVO-124BR 6-MTVO-124BR MTVO-124BL 6-MTVO-124BL 4.5 0.875
MTVO-164DR 6-MTVO-164DR MTVO-164DL 6-MTVO-164DL 1.25
TNMA-43 6.0 1.25 0.25 0.230
MTVO-204DR 6-MTVO-204DR MTVO-204DL 6-MTV0-204DL 1.50
MTVO-244ER 6-MTVO-244ER MTVO-244EL 6-MTVO-244EL 7.0 1.75
MTVO-165DR 6-MTVO-165DR MTVO-165DL 6-MTVO-165DL 1.25
TNMA-54 6.0 1.50 0.25 0.292
MTVO-205DR 6-MTVO-205DR MTVO-205DL 6-MTV0-205DL 1.50
Partes de Repuesto
T Niimero de Ntimero de Nimero de _ ; Tornillo 1
alr:sa enr":t) - < Parte Parte Parte / S Inserto
a g q S
Perno 1 Brida 3 Tornillo de Brida 3 In Tornillo de Brida 3
Brida 2
TNMA-32 6-998-6521 6-998-6675 6-998-6513
TNMA-43 6-998-6260 6-998-6675 6-998-6513
TNMA-54 6-998-6266 6-998-6675 6-998-6513

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Cutting

Tools

Portaherramientas Sistema TNMA para Ranurado Frontal

[illﬁ Portaherramientas Exterior TNMA 90° para Ranurado Frontal -

Corte a la Derechay a la Izquierda I

1T
. . F K e »
e Portaherramienta Estilo Reverso |
e |D (Didmetro Interior) Roscado N c |
e Ranurado Superficial /‘(M HES
L= —
Y/ 11 S |1
- f—| —
Mostrado con corte a la Derecha del Portainserto
Tamafo Corte a la Derecha Dimensiones
de . . . . "
Codigo de Numero de Codigode | Numero de M | Ranura | Profundidad
bz Geometria Parte Geometria Parte 2 = . E g e % 5 Max. | Max. Vv
MTHO-103BR | 6-MTHO-103BR | MTHO-103BL | 6-MTHO-103BL | 0.625 | 0.625 1.000 -
TNMA-32 45 |0.875 0.375|0.250 2.00 | 0.100 0.125
MTHO-123BR | 6-MTHO-123BR | MTHO-123BL | 6-MTHO-123BL | 0.75 | 0.75 1.125 1.50
MTHO-124BR | 6-MTHO-124BR | MTHO-124BL | 6-MTHO-124BL | 0.75 | 0.75 | 4.5 1.250 -
TNMA-43 | MTHO-164DR | 6-MTHO-164DR | MTHO-164DL | 6-MTHO-164DL | 1.00 | 1.00 0.875 | 1.500 | 0.500 | 0.250 3.00 | 0.125 0.194
6.0 2.00
MTHO-204DR | 6-MTHO-204DR | MTHO-204DL |6-MTHO-204DL | 1.25 | 1.25 1.750
MTHO-165DR | 6-MTHO-165DR | MTHO-165DL | 6-MTHO-165DL| 1.00 | 1.00 1.500
TNMA-54 6.0 | 1.00 0.625{0.250| 2.50 | 3.00 | 0.170 0.242
MTHO-205DR | 6-MTHO-205DR | MTHO-205DL | 6-MTHO-205DL| 1.25 | 1.25 1.750
Partes de Repuesto
Tamafio de Numero de Numero de Numero de Parte
T— Parte Parte Tornillo de il
Perno 1 Brida 2 Brida 3 . S0e Tornillo 1
@/‘ ~ Inserto
A0
I Tornillo deBrida 3
TNMA-32 6-998-6521 6-998-6675 6-998-6513 Brida 2
@)
TNMA-43 6-998-6260 6-998-6675 6-998-6513
TNMA-54 6-998-6266 6-998-6675 6-998-6513
TRONZADO Y RANURADO Servicio al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



Portaherramientas Sistema TNMA para Ranurado Frontal

Cutting Tools

[ill.': Barras de Mandrinado Interior TNMA - Corte a la Derecha
y a la Izquierda |

e Portaherramienta Estilo Reverso
¢ |D (Diametro Interior) Roscado
e Ranurado Superficial

l-—:b-i

1T
B
it

- — —

Mostrado con corte a la Derecha del Portainserto
frente al Corte a la Izquierda

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

Corte a la Derecha Dimensiones
Tar(rilaﬁo Aquiero Profundidad
Insee:'to Codigo de Numero de Codigo de Numero de D %Ihln C F X Max.
Geometria Parte Geometria Parte B : de Ranura
\'}
MTHO-S163R | 6-MTHO-S163R MTHO-S163L 6-MTHO-S163L 1.00 1.388 12 0.687
TNMA-32 0.250 0.120
MTHO-S203R 6-MTHO-S203R MTHO-S203L 6-MTHO-S203L 1.25 1.656 14 0.828
MTHO-S204R | 6-MTHO-S204R MTHO-S204L 6-MTHO-S204L 1.25 1.812 0.875
14
TNMA-43 MTHO-S244R 6-MTHO-S244R MTHO-S244L 6-MTHO-S244L 1.50 2.25 1.000 0.250 0.190
MTHO-S324R 6-MTHO-S324R MTHO-S324L 6-MTHO-S324L 2.00 3.00 16 1.328
MTHO-S235R 6-MTHO-S235R MTHO-S235L - 2.00 3.50 1.375
16
TNMA-54 MTHO-S405R 6-MTHO-S405R MTHO-S405L 6-MTHO-S405L 2.50 3.75 1.687 0.250 0.250
MTHO-S485R 6-MTHO-S485R MTHO-5485L 6-MTHO-S485L 3.00 4.00 18 1.891
Partes de Repuesto
o Numero de Numero de  |Numero de Parte
Tamaiio de .
Inserto Parte Parte Tornillo de
Perno 1 Brida 2 Brida 3
Tornillo 1
TNMA-32 6-998-6521 6-998-6675 6-998-6513 Inserto
Tornilln de Brida 3
Brida 2
TNMA-43 6-998-6260 6-998-6675 6-998-6513
TNMA-54 6-998-6266 6-998-6675 6-998-6513

TRONZADO Y RANURADO
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Cutting Tools

P ——
Sistema TNMA

Velocidades de Corte TNMA

Velocidad SFM (m/min)
Material
(@) B
Aceros de Bajo 280-540
Carbén (85-165)
200-460
Aceros Aleados (60-140)
Aceros de 165-430
Herramienta (50-130)
Ferritico y 165-475
Martensitico (50-145)
- 165-430
Austenitico (50-130)
150-350
PH'y Duplex (50-105)
Hierro Gris 200-600
Clase 25-35 (60-185)
Fundicion 150-450
Clase 45 (45-135)
. - 150-500
Hierro Ductil (45-150)
Aluminio 115-2000
< 8% Si (35-630)
Cobrey 115-800
Laton (35-245)
Aluminio
> 8% Si

K = Fundicién N = Aluminio

TRONZADO Y RANURADO
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Cutting Tools

Generalidades
Roscado
Sistema Tamaiios de Insertos Paso TPI Giro Internal/External

Perfil Parcial 60°
11 (0.250 ic)
16 (0.500 ic) 48to 5 Corte 2 IIZ :)Zer;ce}:g; Corte Interior / Exterior
22 (0.625 ic) q

Perfil Parcial 55°
11 (0.250 ic)
16 (0.500 ic) 48105 Corte 2 II; Eerjg:gal Corte Interior / Exterior
22 (0.625 ic) q

1SO Métrico
11 (0.250 ic)
16 (0.500 ic) 0.5105.0 Corte 2 'IZ ﬁerjice?g a’ Corte Interior / Exterior
22 (0.625 ic) 4

UN
11 (0.250 ic)
16 (0.500 ic) 32to5 Corte : ||Z :)Zerjg:ga/ Corte Interior / Exterior
22 (0625 ic) q

UNJ

- 16 (0.500 ic) 32t08 Corte a la Derecha Exterior

ROSCADO

Serviclo al Cliente * Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665

o www.tmxtools.com



Generalidades

Cutting Tools
Generalidades
Roscado
Sistema Tamaiios de Insertos Paso TPI Giro Interior/Exterior
11 (0.250 ic) . .
16 (0.500 i¢) 27t08 Corte a la Derecha Interior / Exterior
NPTF
11 (0.250 ic) . .
16 (0500 ic) 1810 11.5 Corte a la Derecha Interior / Exterior
API Filo Redondo
16 (0.500 ic) . .
22 (06250 10to 4 Corte a la Derecha Interior / Exterior
Stub ACME
16 (0.500 ic) . .
22 (06250 16t0 4 Corte a la Derecha Interior / Exterior
Portaherramientas de Roscado
h L] . .
11 (0.250 ic) Shank Sizes
h
' 16 (0.500 ic Corte ala Derecha/ Corte Exterior
2 q 22 (0.625 ic) 037510125 q
f b
- - H - -
Barras de Roscado y Mandrinado
= a1
11 (0.250 ic) 0.375to 1.50
16 (0500 ic) Corte : 'IZ 'I)Zerjice':; a’ Corte Interior
1 22 (0.625 ic) Dia. Min. del Barreno q
1 0.470 to 1.75
2
] !
TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex ROSCADO
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I —
Nomenclatura de Insertos de Roscado

Cutting Tools
Tamanio de Inserto Paso Paso
06 =0.157 (4.00 mm) Perfil Parcial Pulgada Métrico
) 4 12 05
08 =0.197 (5.00 mm) tpi (mm)
AG 48-8 (0.5-3.0) 45 13 0.75
11 =0.250 (6.35 mm) ’ ’ 5 14 1
16 =0.375 (9.525 mm) A 48-16 {0.51.5) 6 16 | 125
22 =0500 (12.70 mm) G 14-8(1.753.0) 7 18 | 15
27 =0.625 (15.875 mm) N 75(35-5.0) 8 19 15
Q 454 (5.5-6.0) ? 2012
- 10 24 25
Perfil Completo 1 28 3
(mm) 115 EY) 35
- 72-4 (0.35-6.0) 4
45
5
5.5
6

16 ER UN 28

3
2
2 Tipo de Inserto PERFIL
ER = EXTERIOR CORTE A LA DERECHA - i et
EL = EXTERIOR CORTE A LA IZQUIERDA gg 220
IR = INTERIOR CORTE A LA DERECHA -
Perfil Completo
IL = INTERIOR CORTE A LA IZQUIERDA 150 1SO METRICO (ISO 965-1:1998, DIN 13)
BSPT ROSCA DE TUBO NORMA BRITANICA (BS21: 1985)
ABUT NORMA AMERICANA "BUTTRESS" (ANSI B 1.9 - 1973)
BUT NORMA "API BUTTRESS CASING"
APIRD NORMA API FILO REDONDO
NPT ROSCA DE TUBO NACIONAL (ANSI/ASME B 1.2.1 - 1983)
NPTF SELLO SECO DE ROSCA DE TUBO NACIONAL (ANS B1.20.3 -1976)
RRD FILO REDONDO (DIN 405 - 1997)
TR TRAPECIO (DIN 103 -1977)
UN ROSCAS DE TORNILLO UNIFICADAS (UNC ROSCA-ORDINARIA, UNF
ROSCA-FINA, UNEF ROSCA-EXTRA-FINA)
UNJ ROSCAS DE TORNILLOS UNIFICADAS "J" (MIL-5-8879A)
] METRICO "J" 1SO 5855-1:1989
ACME ACME ANSI/ASME 1.5 - 1988
STACME STUB ACME ANSI/ASME 1.8 - 1988
w "WHITWORTH" (NORMA BRITANICA B.S.84: 1956, 1SO 228 - 1982
ROSCADO Serviclo al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Nomenclatura de Insertos de Roscado

Cutting Tools
Estilo de Portaherramienta TAMANO Tamaiio de Inserto
i 1 0.250 i
SE = Portaherramientas Exteriores Exterior 16 0.500 !c
_ .500 ic
Sl = Interiores (Barras de Mandrinado) 0375 =0.375x 0375 22 0.625 ic
0500 = 0.50 x 0.50 :

0625 = 0.625 x 0.625
0750 =0.75x0.75
1000 =1.00x 1.00
1250 =1.25x1.25

Interior
0375 = 0.375 dia.
0500 = 0.50 dia.
0625 = 0.625 dia
0750 = 0.75 dia.
1000 = 1.00 dia.
1250 = 1.25 dia.

SE R 0375

O

16

o)
(@)
wn
0O
>
(o]
@)

Tipo de Inserto Largo Portarramienta

D=25
F=3.25
H=4.0
K=5.0
M=6.0
P=70
R=8.0
$=10.0
T=120

R = CORTE A LA DERECHA
L= CORTE A LA IZQUIERDA

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex ROSCADO 223



Cutting Tools

,ill:: Perfil Parcial 60°

I —
Insertos de Roscado

TUERCA 60

Insertos Exteriores
1;::::‘: TPI/Paso (mm) Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
e 6.3 Existencias Descripcion e 6l Existencias Descripcion
Parte P Parte P
16 __ A60 (04 2:165) 188-0429-68 o 16 ER A60 PH6920 188-0771-68 16 ER A60 PH6920
16 __ AG60 (0458_'380) 188-0388-68 o 16 ER AG60 PH6920 188-0524-68 [ ) 16 ER AG60 PH6920
16 __ G60 R ;gg 0 188-0431-68 () 16 ER G60 PH6920 188-0773-68 [ ) 16 ER G60 PH6920
22 __N60 3 ;2 0) 188-0046-68 o 22 ER N60 PH6920 188-0853-68 [ ) 22 ER N60 PH6920
a Insertos Interiores
s '::;T::‘: TPI/Paso (mm) Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
2] T 63 Existencias Descripcion e el Existencias Descripcion
O Parte P Parte P
oo 48-16
11 __ A60 (05-15) 188-0595-68 o 11 IR A60 PH6920 188-0855-68 o 11 IL A60 PH6920
16 AGO 0ers 188004568 | @ 16 IR AGO PHE920 188077268 | @ 16 IL AGO PH6920
16 __ AG60 (0458_'380) 188-0437-68 ® 16 IR AG60 PH6920 188-0775-68 [} 16 IL AG60 PH6920
16 __ G60 R ;gg 0 188-0435-68 ® 16 IR G60 PH6920 188-0774-68 [ ) 16 IL G60 PH6920
22 __N60 3 ;g 0) 188-0769-68 o 22 IR N60 PH6920 188-0854-68 [ ] 22 IL N60 PH6920

@ Existencias normales

QO Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas

ROSCADO
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Insertos de Roscado

S T R
Cutting Tools
. . o
’lll;r Perfil Parcial 55°  [Fume 55
55°
a7 T
Insertos Exteriores
-II-:::'tﬁ: TPI/Paso (mm) Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
e Existencias Descripcion L 2 Existencias Descripcion
Parte p Parte P
16 __ A55 (042:1 65) 188-0430-68 [ ) 16 ER A55 PH6920 188-0776-68 O 16 EL A55 PH6920
16 __ AG55 (0458_'380) 188-0433-68 ) 16 ER AG55 PH6920 188-0780-68 @) 16 EL AG55 PH6920
16 __ G55 R ;gg 0) 188-0432-68 [ ) 16 ER G55 PH6920 188-0778-68 o 16 EL G55 PH6920
22 __N55 3 ;g 0) 188-0770-68 @] 22 ER N55 PH6920 188-0858-68 (@) 22 EL N55 PH6920
Insertos Interiores
Tﬁ::tﬁ: TPI/Paso (mm) Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
e Existencias Descripcion LI 62 Existencias Descripcion
Parte p Parte P
11 __A55 (042:165) 188-0006-68 @] 11 IR A55 PH6920 188-0856-68 O 11 IL A55 PH6920
16__ASS e 188043468 | @ 16 IR AS5 PH6920 188077768 | O 16 IL AS5 PH6920
16 __ AG55 (0458_'380) 188-0438-68 o 16 IR AG55 PH6920 188-0781-68 o 16 IL AG55 PH6920
16 __ G55 i ;gg 0) 188-0436-68 [ ) 16 IR G55 PH6920 188-0779-68 (@) 16 IL G55 PH6920
22 __N55 3 ;:g 0) 188-0047-68 @] 22 IR N55 PH6920 188-0857-68 (@) 22 1L N55 PH6920

@ Existencias normales

QO Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Insertos de Roscado

Cutting Tools

[illﬂ Insertos Exteriores
Métricos ISO

1SO 965-1: 1999-11
DIN 13:2005-08

Insertos Exteriores
VEITET Paso Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
Inserto
R Existencias Descripcion R Existencias Descripcion
Parte Parte
16 __ 150 0.50 0.50 188-0819-68 [ 16 ER 1SO .50 PH6920 = N N
16 __1500.75 0.75 188-0447-68 (] 16 ER 1SO .75 PH6920 - - -
16 __1500.80 0.80 188-0804-68 (] 16 ER 1SO .80 PH6920 - - -
16 __1501.00 1.00 188-0479-68 (] 16 ER 1SO 1.00 PH6920 188-0782-68 ©) 16 EL1SO 1.00 PH6920
16 __1S01.25 1.25 188-0007-68 [ J 16 ER SO 1.25 PH6920 188-0651-68 @] 16 EL 1SO 1.25 PH6920
16 __1501.50 1.50 188-0262-68 (] 16 ER 1SO 1.50 PH6920 188-0652-68 ©) 16 EL 1SO 1.50 PH6920
16 __1501.75 1.75 188-0732-68 (] 16 ER 1SO 1.75 PH6920 188-0653-68 ©) 16 EL1SO 1.75 PH6920
o) 16 __1502.00 2.00 188-0018-68 (] 16 ER 1SO 2.00 PH6920 188-0654-68 [ ] 16 EL 1SO 2.00 PH6920
[a) 16 __ 150 2.50 2.50 188-0020-68 O 16 ER SO 2.50 PH6920 188-0788-68 @] 16 EL 1SO 2.50 PH6920
5 16 __150 3.00 3.00 188-0022-68 O 16 ER 1SO 3.00 PH6920 188-0488-68 [ ] 16 EL 1SO 3.00 PH6920
8 22 __1503.50 3.50 188-0823-68 O 22 ERISO 3.5 PH6920 188-0844-68 ©) 22 EL1SO 3.5 PH6920
o 22 __ 150 4.00 4.00 188-0811-68 O 22 ER1SO 4 PH6920 188-0845-68 ©) 22 EL1SO 4 PH6920
22 __1S04.50 4.50 188-0824-68 O 22 ER1SO 4.5 PH6920 188-0846-68 @] 22 EL1SO 4.5 PH6920
22 _ 150 5.00 5.00 188-0649-68 O 22 ERISO 5 PH6920 188-0847-68 O 22 EL1SO 5 PH6920
@ Existencias normales
O Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas
ROSCADO Serviclo al Cliente e Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos de Roscado

ol

Cutting Tools

”i’,;,- Insertos Interiores Tuerca 1SO 1/4p
Meétricos ISO 2

1SO 965-1: 1999-11
DIN 13:2005-08

Insertos Interiores
e Paso Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
Inserto
I Existencias Descripcion DL 6.2 Existencias Descripcion
Parte Parte
11 __1500.50 0.50 188-0825-68 @] 11 IR 1SO .50 PH6920 188-0837-68 O 111L1SO .50 PH6920
11 __1S00.75 0.75 188-0762-68 O 11 IR 1SO .75 PH6920 188-0838-68 O 11 1L1SO .75 PH6920
11 __1S0 1.00 1.00 188-0604-68 O 11 IR 1SO 1.00 PH6920 188-0839-68 O 111L1SO 1.00 PH6920
11__1501.25 1.25 188-0827-68 O 11 IR 1SO 1.25 PH6920 188-0840-68 O 11 1L1SO 1.25 PH6920
11 __1S01.50 1.50 188-0605-68 @] 11 IR 1SO 1.50 PH6920 188-0841-68 O 111L1SO 1.50 PH6920
11 __1S01.75 1.75 188-0828-68 O 11 IR 1SO 1.75 PH6920 188-0842-68 O 111L1SO 1.75 PH6920
11 __1S02.00 2.00 188-0829-68 O 11 IR SO 2.00 PH6920 188-0843-68 O 111L1SO 2.00 PH6920
16 __1S0 0.50 0.50 188-0830-68 [ 16 IR 1SO .50 PH6920 = - - =
16 __1500.75 0.75 188-0831-68 [ J 16 IR 1SO .75 PH6920 - - - O
16 __1500.80 0.80 188-0832-68 [ ] 16 IR 1SO .80 PH6920 = - - R
16 __1S0 1.00 1.00 188-0025-68 [ 16 IR 1SO 1.00 PH6920 188-0783-68 O 16 1L 1SO 1.00 PH6920 g
16 __1S0 1.25 1.25 188-0026-68 [ 16 IR 1SO 1.25 PH6920 188-0784-68 O 16 1L 1SO 1.25 PH6920 ©)
16 __1S0O 1.50 1.50 188-0619-68 [ J 16 IR ISO 1.50 PH6920 188-0785-68 [ J 16 IL1SO 1.50 PH6920
16 __1S01.75 1.75 188-0733-68 [ 16 IR 1SO 1.75 PH6920 188-0786-68 [ 16 1L 1SO 1.75 PH6920
16 __1S0 2.00 2.00 188-0039-68 O 16 IR 1SO 2.00 PH6920 188-0787-68 O 16 1L 1SO 2.00 PH6920
16 __1S0 2.50 2.50 188-0041-68 O 16 IR 1SO 2.50 PH6920 188-0789-68 O 16 1L 1SO 2.50 PH6920
16 __1S0 3.00 3.00 188-0042-68 [ ] 16 IR 1SO 3.00 PH6920 188-0790-68 O 16 IL1SO 3.00 PH6920
22 __1S03.50 3.50 188-0834-68 O 22 IR 1SO 3.50 PH6920 188-0848-68 O 22 IL1SO 3.50 PH6920
22 __1S04.00 4.00 188-0818-68 O 22 IR 1SO 4.00 PH6920 188-0849-68 O 22 IL1SO 4.00 PH6920
22 __1s04.50 4.50 188-0835-68 O 22 IR 1SO 4.50 PH6920 188-0850-68 O 22 IL1SO 4.50 PH6920
22 __15S05.00 5.00 188-0650-68 @] 22 IR1SO 5.00 PH6920 188-0851-68 O 22 IL1SO 5.00 PH6920

@ Existencias normales
QO Existencias disponibles con un tiempo de ubicacién entre 2-3 semanas
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Cutting Tools

firrss UN (UNC, UNF, UNEF)
Insertos Exteriores
ANSI B1.1-1982

S —
Insertos de Roscado

Tuerca UN

60°
‘/'_"‘\

1/4P

Insertos Exteriores
Tamaiio TPl Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
Inserto
ilsees Existencias Descripcion et Existencias Descripcion
Parte Parte
16 __UN32 32 188-0870-68 O 16 ER UN 32 PH6920 188-0886-68 ©) 16 EL UN 32 PH6920
16__UN28 28 188-0869-68 O 16 ER UN 28 PH6920 188-0885-68 ©) 16 EL UN 28 PH6920
16 __UN24 24 188-0868-68 O 16 ER UN 24 PH6920 188-0884-68 @] 16 EL UN 24 PH6920
16 __UN20 20 188-0021-68 O 16 ER UN 20 PH6920 188-0883-68 O 16 EL UN 20 PH6920
16__UN18 18 188-0867-68 (] 16 ER UN 18 PH6920 188-0882-68 (] 16 EL UN 18 PH6920
16__UN16 16 188-0616-68 O 16 ER UN 16 PH6920 188-0881-68 ©) 16 EL UN 16 PH6920
16__UN14 14 188-0014-68 O 16 ER UN 14 PH6920 188-0880-68 O 16 EL UN 14 PH6920
(o) 16 __UN13 13 188-0866-68 O 16 ER UN 13 PH6920 188-0879-68 O 16 EL UN 13 PH6920
(a] 16 __UN12 12 188-0865-68 O 16 ER UN 12 PH6920 188-0878-68 ©) 16 EL UN 12 PH6920
s 16__UNT " 188-0864-68 (] 16 ER UN 11 PH6920 188-0877-68 (] 16 EL UN 11 PH6920
8 16 __UN10 10 188-0863-68 O 16 ER UN 10 PH6920 188-0876-68 ©) 16 EL UN 10 PH6920
o 16__UN9 9 188-0862-68 (] 16 ER UN 9 PH6920 188-0875-68 [ ] 16 EL UN 9 PH6920
16__UN8 8 188-0024-68 O 16 ER UN 8 PH6920 188-0874-68 ©) 16 EL UN 8 PH6920
22__UN7 7 188-0861-68 O 22 ER UN 7 PH6920 188-0873-68 ©) 22 EL UN 7 PH6920
22 __UNG 6 188-0860-68 O 22 ER UN 6 PH6920 188-0872-68 ©) 22 EL UN 6 PH6920
22 __UN5 5 188-0859-68 O 22 ER UN 5 PH6920 188-0871-68 @] 22 EL UN 5 PH6920

@ Existencias normales
O Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas

ROSCADO
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’l"ll.": UN (UNC, UNF, UNEF)

Insertos Interiores

ANSI B1.1-1982

Tuerca UN

60°
T T

1/4P

Insertos de Roscado

Cutting Tools

Insertos Interiores
Tamafio TPI Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
Inserto
JHiEoe3 Existencias Descripcion bl @ Existencias Descripcion
Parte Parte

11__UN32 32 188-0910-68 O 11 IR UN 32 PH6920 188-0935-68 O 11 1L UN 32 PH6920
11 __UN28 28 188-0909-68 O 11 IR UN 28 PH6920 188-0934-68 O 11 1L UN 28 PH6920
11_UN24 24 188-0908-68 @] 11 IR UN 24 PH6920 188-0933-68 O 11 IL UN 24 PH6920
11__UN20 20 188-0907-68 O 11 IR UN 20 PH6920 188-0932-68 O 11 1L UN 20 PH6920
11_UN18 18 188-0906-68 O 11 IR UN 18 PH6920 188-0931-68 O 11 IL UN 18 PH6920
11 _UN16 16 188-0905-68 O 11 IR UN 16 PH6920 188-0930-68 O 11 IL UN 16 PH6920
11_UN14 14 188-0904-68 @] 11 IR UN 14 PH6920 188-0929-68 O 11 1L UN 14 PH6920
11_UN13 13 188-0903-68 O 11 IR UN 13 PH6920 188-0928-68 O 11 1L UN 13 PH6920
11_UN12 12 188-0902-68 O 11 IR UN 12 PH6920 188-0927-68 O 11 IL UN 12 PH6920
1M_UNT " 188-0901-68 O 11 IR UN 11 PH6920 188-0926-68 O 11 IL UN 11 PH6920
16 __UN 32 32 188-0900-68 O 16 IR UN 32 PH6920 188-0925-68 @] 16 IL UN 32 PH6920
16 __UN28 28 188-0899-68 O 16 IR UN 28 PH6920 188-0924-68 O 16 IL UN 28 PH6920
16 _UN24 24 188-0898-68 O 16 IR UN 24 PH6920 188-0923-68 O 16 IL UN 24 PH6920
16 __UN20 20 188-0618-68 O 16 IR UN 20 PH6920 188-0922-68 O 16 IL UN 20 PH6920
16 __UN18 18 188-0897-68 [ J 16 IR UN 18 PH6920 188-0921-68 [ J 16 IL UN 18 PH6920
16 _UN 16 16 188-0037-68 O 16 IR UN 16 PH6920 188-0920-68 O 16 IL UN 16 PH6920
16__UN14 14 188-0034-68 O 16 IR UN 14 PH6920 188-0919-68 O 16 IL UN 14 PH6920
16 __UN13 13 - - - - - -

16 __UN12 12 188-0894-68 O 16 IR UN 12 PH6920 188-0918-68 @] 16 IL UN 12 PH6920
16_UNT1 1" 188-0893-68 @] 16 IR UN 11 PH6920 188-0917-68 O 16 ILUN 11 PH6920
16 __UN 10 10 188-0892-68 O 16 IR UN 10 PH6920 188-0916-68 O 16 IL UN 10 PH6920
16 __UN9 9 188-0891-68 O 16 IR UN 9 PH6920 188-0915-68 O 16 IL UN 9 PH6920
16 __UN8 8 188-0044-68 O 16 IR UN 8 PH6920 188-0914-68 @] 16 IL UN 8 PH6920
22 __UN7 7 188-0889-68 @] 22 IR UN 7 PH6920 188-0913-68 O 22 IL UN 7 PH6920
22__UNG6 6 188-0888-68 O 22 IR UN 6 PH6920 188-0912-68 O 22 IL UN 6 PH6920
22 __UNS5 5 188-0887-68 O 22 IR UN 5 PH6920 188-0911-68 O 22 IL UN 5 PH6920

@ Existencias normales

QO Existencias disponibles con un tiempo de ubicacién entre 2-3 semanas
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Cutting Tools

sz U\

MIL - S - 8879A
Insertos Exteriores
Tamano
[———" TPl Corte a la Derecha
Numero de Parte | Existencias Descripcion
16 __UNJ32 32 188-1165-68 o 16 ER UNJ 32 PH6920
16 __ UNJ28 28 188-1164-68 O 16 ER UNJ 28 PH6920
16 __UNJ24 24 188-1163-68 @] 16 ER UNJ 24 PH6920
16 __UNJ20 20 188-1162-68 O 16 ER UNJ 20 PH6920
16 __UNJ18 18 188-1161-68 @] 16 ER UNJ 18 PH6920
16 __UNJ16 16 188-1160-68 [} 16 ER UNJ 16 PH6920
16 __UNJ14 14 188-1159-68 O 16 ER UNJ 14 PH6920
16 __UNJ13 13 188-1158-68 @] 16 ER UNJ 13 PH6920
16 __UNJ12 12 188-1157-68 O 16 ER UNJ 12 PH6920
16 __UNJ11 1" 188-1156-68 O 16 ER UNJ 11 PH6920
8 16 __UNJ10 10 188-1155-68 @] 16 ER UNJ 10 PH6920
< 16 __UNJ9 9 188-1154-68 O 16 ER UNJ 9 PH6920
g 16 __UNJ8 8 188-1153-68 O 16 ER UNJ 8 PH6920
2 @ Existencias normales

ROSCADO
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Insertos de

Cutting Tools

(Wi

forvse NPT

ANSI/ASME B 1.20.1 - 1983

Insertos Exteriores
'Il'amaﬁo TPl Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion
16 __ NPT 27 27 188-1017-68 [ ] 16 ER NPT 27 PH6920
16 __NPT18 18 188-1016-68 [ 16 ER NPT 18 PH6920
16 __ NPT 14 14 188-0013-68 [ J 16 ER NPT 14 PH6920
16 __NPT11.5 1.5 188-0009-68 (] 16 ER NPT 11.5 PH6920
16 __NPT8 8 188-0023-68 O 16 ER NPT 8 PH6920
Insertos Interiores
'Il'amaﬁo TPl Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion 8
11 _NPT18 18 188-1020-68 @] 11 IR NPT 18 PH6920 (V]
11 __NPT14 14 188-0003-68 ©) 11 IR NPT 14 PH6920 g
16 __ NPT 27 27 188-1019-68 [} 16 IR NPT 27 PH6920 O
16 __NPT18 18 188-1018-68 [ 16 IR NPT 18 PH6920 o
16 __NPT14 14 188-0033-68 (] 16 IR NPT 14 PH6920
16 __NPT11.5 1.5 188-0029-68 [ J 16 IR NPT 11.5 PH6920
16 __NPT8 8 188-0043-68 O 16 IR NPT 8 PH6920

@ Existencias normales
O Existencias disponibles con un tiempo de ubicaciéon entre 2-3 semanas
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Cutting Tools

firrse NPT

ANSI/ASME B 1.20.3 - 1976

Insertos Exteriores
'Il'amaﬁo TPI Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion
16 __ NPTF 27 27 188-1030-68 O 16 ER NPTF 27 PH6920
16 __NPTF 18 18 188-1029-68 O 16 ER NPTF 18 PH6920
16 __ NPTF 14 14 188-1028-68 O 16 ER NPTF 14 PH6920
16 __NPTF11.5 1.5 188-1027-68 O 16 ER NPTF 11.5 PH6920
Insertos Interiores
'Il'amaﬁo TPI Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion
11 __NPT18 18 188-1026-68 @] 11 IR NPTF 18 PH6920
11_NPT14 14 188-1025-68 ©) 11 IR NPTF 14 PH6920
16 __ NPT 27 27 188-1024-68 @] 16 IR NPTF 27 PH6920
16 __NPT18 18 188-1023-68 @] 16 IR NPTF 18 PH6920
16 __NPT 14 14 188-1022-68 ©) 16 IR NPTF 14 PH6920
16 __NPT11.5 11.5 188-1021-68 [ J 16 IR NPTF 11.5 PH6920

@ Existencias normales

O Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas

ROSCADO

Serviclo al Cliente * Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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Insertos de

Cutting Tools

’in,-: Norma API Filo Redondo
DIN 405: 1997 b

Insertos Exteriores
'Il'amaﬁo TPl Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion
16 __RD 10 10 188-1031-68 O 16 ER RD 10 PH6920
16 __RD8 8 188-1032-68 O 16 ER RD 8 PH6920
16__RD6 6 188-1033-68 @] 16 ER RD 6 PH6920
22 _RD6 6 188-1034-68 O 22 ER RD 6 PH6920
22_RD4 4 188-1035-68 O 22 ER RD 4 PH6920
Insertos Interiores
1I'amaﬁo Pl Corte a la Derecha
nserto
Numero de Parte | Existencias Descripcion )
11 __NPT18 18 188-1039-68 [ J 16 IR RD 10 PH6920 8
11 _NPT14 14 188-1040-68 [ J 16 IR RD 8 PH6920 9
16 __ NPT 27 27 188-1041-68 O 16 IR RD 6 PH6920 (w)
16 __NPT18 18 188-1042-68 O 22 IR RD 6 PH6920 O
16 __NPT 14 14 188-1043-68 O 22 IR RD 4 PH6920

@ Existencias normales
QO Existencias disponibles con un tiempo de ubicacion entre 2-3 semanas
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Cutting Tools

,i”,': Stub ACME

ANSI/ASME B 1.8-1988

Insertos Exteriores
Tamafo
[— TPl Corte a la Derecha
Numero de Parte | Existencias Descripcion
16 __ STACME 16 16 188-1116-68 O 16 ER STACME 16 PH6920
16 __ STACME 14 14 188-1117-68 @] 16 ER STACME 14 PH6920
16 __ STACME 12 12 188-1118-68 O 16 ER STACME 12 PH6920
16 __ STACME 10 10 188-1119-68 @] 16 ER STACME 10 PH6920
16 __ STACME 8 8 188-1120-68 @] 16 ER STACME 8 PH6920
16 __ STACME 6 6 188-1121-68 [ J 16 ER STACME 6 PH6920
22 _ STACME5 5 188-1122-68 @] 22 ER STACME 5 PH6920
22 _ STACME 4 4 188-1123-68 [} 22 ER STACME 4 PH6920
8 Insertos Interiores
s 1;2::?: TPI Corte a la Derecha
8 Numero de Parte | Existencias Descripcion
o 16 __ STACME 16 16 188-1108-68 @] 16 IR STACME 16 PH6920
16 __ STACME 14 14 188-1109-68 O 16 IR STACME 14 PH6920
16 __ STACME 12 12 = - -
16 __ STACME 10 10 188-1111-68 @] 16 IR STACME 10 PH6920
16 __ STACME 8 8 188-1112-68 O 16 IR STACME 8 PH6920
16 __ STACME 6 6 188-1113-68 @] 16 IR STACME 6 PH6920
22 _ STACME 5 5 188-1114-68 o 22 IR STACME 5 PH6920
22 _ STACME 4 4 188-1115-68 O 22 IR STACME 4 PH6920

@ Existencias normales
O Existencias disponibles con un tiempo de ubicacién entre 2-3 semanas

ROSCADO Serviclo al Cliente * Internacional : +1-508-653-8897  U.S.A.: 844-869-8665
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TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex

Tamafio N Dimensiones Numero de Parte Numero de Parte
Descripcion °
Inserto h b h1 " f Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
1" SE(R/L) 375 H11 0.375 0.375 0.375 4.00 0.430 6-SER-375-H11 -
SE(R/L) 375 D16 0.375 0.375 0.375 2.50 0.630 6-SER-375-D16 -
SE(R/L) 500 F16 0.500 0.500 0.500 3.25 0.630 6-SER-500-F16 6-SEL-500-F16
16 SE(R/L) 625 H16 0.625 0.625 0.625 4.00 0.630 6-SER-625-H16 6-SEL-625-H16
SE(R/L) 750-K16 0.750 0.750 0.750 5.00 0.750 6-SER-750-K16 6-SEL-750-K16
SE(R/L) 1000 M16 1.000 1.000 1.000 6.00 1.000 6-SER-1000-M16 6-SEL-1000-M16
SE(R/L) 1250 P16 1.250 1.250 1.250 7.00 0.125 6-SER-1250-P16 6-SEL-1250-P16
SE(R/L) 1000 M22 1.000 1.000 1.000 6.00 1.000 6-SER-1000-M22 6-SEL-1000-M22
22 SE(R/L) 1250 P22 1.250 1.250 1.250 7.00 1.250 6-SER-1250-P22 6-SEL-1250-P22
SE(R/L) 1500 R22 1.500 1.500 1.500 8.00 1.500 - 6-SEL-1500-R22
{ h
._:_c: —
Tamano Partes de Repuesto
Inserto |pjaca de Apoyo| Tornillo de Placa de Apoyo |Tornillo de Inserto|  Llave Torx
1" - - 6-998-725N 6-998-7008
- - 6-998-73509 6-998-7015
16
6-998-716N 6-998-73006 6-998-73512 6-998-7015
22 6-998-722N 6-998-74010 6-998-74016 6-998-7020

ROSCADO
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Cutting Tools

Portaherramientas de Roscado

[illﬁ Portaherramientas de Roscado Interior
(Barras de Mandrinado)

Tamaiio Descrincién Dimensiones Numero de Parte Numero de Parte
Inserto p d D min 1 2 f Corte a la Derecha Corte a la Izquierda
SI(R/L) 0375 H11 0.375 0.47 4.00 - 0.290 6-SIR-375-H11 6-SIL-375-H11
1 SI(R/L) 0375 K11 0.625 0.47 5.00 1.00 0.260 6-SIR-375-K11 6-SIL-375-K11
SI(R/L) 0500 L11 0.625 0.63 5.50 1.25 0.320 6-SIR-500-L11 6-SIL-500-L11
SI(R/L) 0500 M16 0.625 0.64 6.00 1.25 0.390 6-SIR-500-M16 6-SIL-500-M16
SI(R/L) 0625 P16 0.750 0.75 7.00 1.50 0.450 6-SIR-625-P16 6-SIL-625-P16
1% SI(R/L) 0750 P16 0.750 1.00 7.00 - 0.510 6-SIR-750-P16 6-SIL-750-P16
SI(R/L) 1000 R16 1.000 1.20 8.00 - 0.650 6-SIR-1000-R16 6-SIL-1000-R16
SI(R/L) 1250 S16 1.250 1.42 10.00 - 0.770 6-SIR-1250-S16 6-SIL-1250-S16
SI(R/L) 1500 T16 1.500 1.65 12.00 - 0.900 6-SIR-1500-T16 6-SIL-1500-T16
SI(R/L) 0750 P22 0.750 0.95 7.00 - 0.510 6-SIR-750-P22 6-SIL-750-P22
) SI(R/L) 1000 R22 1.000 1.20 8.00 - 0.710 6-SIR-1000-R22 6-SIL-1000-R22
2
SI(R/L) 1250 S22 1.250 1.50 10.00 - 0.850 6-SIR-1250-522 -
SI(R/L) 1500 T22 1.500 1.75 12.00 - 0.980 6-SIR-1500-T22 -
g
8
o
Tamano Partes de Repuesto
Inserto |pjaca de Apoyo| Tornillo de Placa de Apoyo | Tornillo de Inserto Llave Torx
1" - - 6-998-725N 6-998-7008
6-998-716N 6-998-73006 6-998-73516 6-998-7015
16
6-998-716N 6-998-73006 6-998-73512 6-998-7015
- - 6-998-74016 6-998-7020
22
6-998-722N 6-998-74010 6-998-74016 6-998-7020
ROSCADO Serviclo al Cliente ¢ Internacional : +1-508-653-8897 * U.S.A.: 844-869-8665
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Cutting Tools

de Taladrado

Taladrado
Sistema Diametros s Lo ikl Caracteristicas
(L1) ((B)
SCI-3X
Brocas Pulgada
Con Refrigeracion
0.531 a1.938 1.59a5.81 4342994 Puertos Laterales o Traseros
Tamafio del Filo Expandido
SCl-4X
Brocas Pulgada
Con Refrigeracion
0.531 a1.938 212a7.75 487a11.88 Puertos Laterales o Traseros
Tamaiio del Filo Expandido
SCS -3X
Métricas
Con Refrigeracion
13a50 39a150 112 a 260 Puertos Laterales o Traseros
Tamaiio del Filo Expandido
SCS-4X
Brocas Métricas
Con Refrigeracion
13a50 75 a 240 1252310 Puertos Laterales o Traseros
Tamaiio del Filo Expandido

TALADRADO

Servicio al Cliente * Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A. : 844-869-8665
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Caracteristicas Especiales Brocas SCI

Cutting Tools

Nuevos filos de gran capacidad que ofrecen excelente evacuacion de virutas

¢ Nuevo e innovador disefio que se caracteriza por su tamafio de filo expandido,
logrando una excelente evacuacion de virutas

e Extrema evacuacion de virutas a velocidades altas

e Mango (Zanco) rigido para maquinado suave y silencioso, extendiendo la vida Util
de la herramienta

e Excelente repetividad del didametro de agujero

Las Brocas de Inserto Intercambiable son Suministradas er
Tamanos Dentro del rango Siguiente

Brocas SCI
e 531" -1.938"

Cuerpo de Broca Niquelado

¢ Excelente acabado superficial

Insertos de Taladrado de Alto Rendimiento en Dos Grados de Uso
General

PH6920

e Excelente equilibrio entre la resistencia al desgaste y la Tenacidad

e Recubrimiento TiAIN PVD para una mejor capacidad de Alta Velocidad
e Sustrato de Carburo Micro-Grano

PH6930

e Tenacidad Superior para corte interrumpido

e Recubrimiento TiAIN PVD para una mejor capacidad de Alta Velocidad
e Sustrato de Carburo Micro-Grano

-]
>
>
O
P
>
v,
©)
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Cutting Tools

Sistema

SClI = Brocas Pulgadas

SCS = Brocas Métricas

SCI-

os Portaherramientas de Taladrado

Diametro

Ejemplos Pulgadas

Ejemplos Métricos

0531 =0.5311in
0625 = 0.625 in
0844 = 0.844 in
1000 = 1.000 in
1125=1.1251in
1406 = 1.406 in

0130 =13.0 mm
0155 =15.5mm
0215=215mm
0255 =25.5mm
0285 =28.5 mm
0360 = 36.0 mm

100-

0844-

Diametro Mango (Zanco)

Pulgada Métrico
075=0.75in 20 =20 mm
100 = 1.00in 25=25mm
125=1.25in 32=32mm
150 = 1.50in 40 = 40 mm

TALADRADO

Capacidad de Profundidad

3D = 3 x Didmetro
4D = 4 x Diametro

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A. : 844-869-8665

o www.tmxtools.com



Taladrado

Cutting Tools
Jrmvas SCl Brocas Indexables 3XD
3 x Profundidad del Diametro de Taladrado
e Con Refrigeracion
e Inserto con cuatro filos de corte para mayor economia
i L s
Dimensiones Partes de Repuesto
Descripcion Tolerancia de Inserto  |Ndmero de Parte Numero de Numero de
oD Barreno L1 L d ds Ls Parte Parte
Taladrado Tornillo de Inserto Llave Torx
$CI-075-0531-3D | 0.531 159 | 234 | 075 | 2.00 184-1979-00
SCI-075-0563-3D | 0.563 +%%%t 1.69 2.44 0.75 2.00 SPKX050204 184-1980-00 290-0314-00 6-998-006
SCI-075-0594-3D | 0.594 178 | 253 | 075 | 2.00 184-1981-00
SCI-100-0625-3D | 0.625 188 | 2.88 | 1.00 | 2.25 184-1982-00
SCI-100-0656-3D | 0.656 197 | 297 | 100 | 2.25 184-1983-00
SCI-100-0688-3D | 0.688 206 | 306 | 1.00 | 2.25 184-1984-00
5C1-100-0703-3D | 0.703 2.11 3.1 1.00 | 225 184-1985-00
SCI-100-0734-3D | 0.734 +%%%‘; 220 | 320 | 1.00 | 225 | SPKX060204 | 184-1986-00 290-0306-00 6-998-006
$C1-100-0750-3D | 0.750 225 | 325 | 1.00 | 2.25 184-1987-00
SCI-100-0781-3D | 0.781 234 | 334 | 1.00 | 2.25 184-1988-00
SCI-100-0813-3D | 0.813 244 | 344 | 100 | 225 184-1989-00
SCI-100-0844-3D | 0.844 253 | 353 | 1.00 | 2.25 184-1990-00
5CI-125-0875-3D | 0.875 263 | 375 | 125 | 2.38 184-1991-00
SCI-125-0906-3D | 0.906 272 | 384 | 125 | 238 184-1992-00
SCI-125-0938-3D | 0.938 2.81 393 | 125 | 238 184-1993-00
SCI-125-0969-3D | 0.969 2.91 403 | 125 | 238 184-1994-00
SCI-125-0984-3D | 0.984 +%%%58 295 | 407 | 125 | 238 | SPKX07T308 | 184-1995-00 290-0313-00 6-998-008 ;
SC1-125-1000-3D | 1.000 300 | 412 | 125 | 238 184-1996-00 ;
SCI-125-1031-3D | 1.031 3.09 | 421 125 | 238 184-1997-00
SCI-125-1063-3D | 1.063 319 | 431 125 | 2.38 184-1998-00 )
SCI-125-1094-3D | 1.094 328 | 440 | 125 | 238 184-1999-00 ;
SCI-125-1125-3D | 1.125 338 | 450 | 125 | 2.38 184-2000-00 (W)
SCI-125-1156-3D | 1.156 347 | 459 | 125 | 238 184-2001-00 o
SCI-125-1188-3D | 1.188 -0.005 356 | 468 | 125 | 2.38 SPKX090408 184-2002-00 190.0305.00 6.598.015
SCI-125-1219-3D | 1.219 +0.008 3.66 478 1.25 2.38 184-2003-00
SCI-125-1250-3D | 1.250 375 | 487 | 125 | 238 184-2004-00
SCI-125-1281-3D | 1.281 384 | 496 | 125 | 238 184-2005-00
SCI-150-1375-3D | 1.375 413 | 550 | 150 | 2.75 184-2007-00
SCI-150-1406-3D | 1.406 422 | 559 | 150 | 2.75 184-2008-00
SCI-150-1438-3D | 1.438 431 569 | 150 | 275 184-2009-00
SCI-150-1469-3D | 1.469 -0.005 4.4 578 | 150 | 275 SPIX110408 184-2010-00 700047500 6998015
SCI-150-1500-3D | 1.500 +0.008 4.50 5.88 1.50 2.75 184-2011-00
SCI-150-1531-3D | 1.531 459 | 597 | 150 | 2.75 184-2012-00
SCI-150-1563-3D | 1.563 469 | 606 | 150 | 2.75 184-2013-00
SCI-150-1625-3D | 1.625 488 | 625 | 150 | 2.75 184-2014-00
SCI-150-1688-3D | 1.688 506 | 644 | 150 | 2.75 184-2015-00
SCI-150-1750-3D | 1.750 525 | 663 | 150 | 2.75 184-2016-00
SCI-150-18133D | 1813 +%%%58 544 | 681 | 150 | 275 | SPKX140512 | 184-2017-00 290-0317-00 6-998-020
SCI-150-1875-3D | 1.875 563 | 7.00 | 150 | 2.75 184-2018-00
SCI-150-1938-3D | 1.938 5.81 719 | 150 | 275 184-2019-00

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex TALADRADO 241



Q
(o]
<
oc
(o]
g
S

242

Cutting Tools

’illﬁ SCI Brocas Indexables 4XD

Taladrado

e 4 x Profundidad del Didmetro de Taladrado
e Con Refrigeracion
e |nserto con cuatro filos de corte para mayor economia

Dimensiones

Partes de Repuesto

TALADRADO

Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A. : 844-869-8665
o www.tmxtools.com

i Ndamero
Descripcion ¢ 0 Td;;:.lcrl\i de ¥ ) ¢ i L Inserto P::te Nur:aerl;: de Nt’::\er sk
Taladrado Tornillo de LIavaer:'eorx

SCI-075-0531-4D | 0.531 212 | 487 | 075 | 2.00 184-2020-00 Inserto

SCI-075-0563-4D | 0.563 +%%%% 225 | 5.00 | 075 | 2.00 | SPKX050204 184-2021-00

SCI-075-0594-4D | 0.594 238 | 513 | 075 | 2.00 184-2022-00 290-0314-00 6-998-006
SCI-100-0625-4D | 0.625 250 | 525 | 1.00 | 225 184-2023-00

SCI-100-0656-4D | 0.656 262 | 537 | 1.00 | 225 184-2024-00

SCI-100-0688-4D | 0.688 275 | 550 | 1.00 | 225 184-2025-00

SCI-100-0703-4D | 0.703 2.81 556 | 1.00 | 2.25 184-2026-00

SCI-100-0734-4D | 0.734 +%%%% 294 | 569 | 1.00 | 225 | SPKX060204 184-2027-00

SCI-100-0750-4D | 0.750 3.00 | 625 | 1.00 | 225 184-2028-00 290-0306-00 6-998-006
SCI-100-0781-4D | 0.781 312 | 637 | 1.00 | 225 184-2029-00

SCI-100-0813-4D | 0.813 325 | 650 | 1.00 | 225 184-2030-00

SCI-100-0844-4D | 0.844 338 | 6.63 1.00 | 2.25 184-2031-00

SCI-125-0875-4D | 0.875 350 | 675 | 125 | 238 184-2032-00

SCI-125-0906-4D | 0.906 362 | 687 | 125 | 238 184-2033-00

SCI-125-0938-4D | 0.938 375 | 7.00 | 125 | 238 184-2034-00

SCI-125-0969-4D | 0.969 3.88 | 7.3 125 | 238 184-2035-00

SCI-125-0984-4D | 0.984 +%%2% 394 | 719 | 125 | 238 | SPKX07T308 184-2036-00

SCI-125-1000-4D | 1.000 400 | 750 | 125 | 238 184-2037-00 290-0313-00 6-998-008
SCI-125-1031-4D | 1.031 412 | 762 125 | 238 184-2038-00

SCI-125-1063-4D | 1.063 425 | 775 | 125 | 238 184-2039-00

SCI-125-1094-4D | 1.094 438 | 788 | 1.25 | 238 184-2040-00

SCI-125-1125-4D | 1.125 450 | 800 | 125 | 238 184-2041-00

SCI-125-1156-4D | 1.156 462 | 812 125 | 238 184-2042-00

SCI-125-1188-4D | 1.188 475 | 825 | 125 | 238 184-2043-00

SCI-125-1219-4D | 1.219 +%%2% 483 | 838 | 125 | 238 | SPKX090408 184-2044-00

SCI-125-1250-4D | 1.250 500 | 8.50 125 | 238 184-2045-00 290-0309-00 6-998-015
SCI-125-1281-4D | 1.281 512 | 8.62 125 | 238 184-2046-00

SCI-125-1313-4D | 1.313 525 | 875 | 1.25 | 2.38 184-2047-00

SCI-150-1375-4D | 1.375 550 | 9.00 | 1.50 | 2.75 184-2048-00

SCI-150-1406-4D | 1.406 562 | 9.2 150 | 2.75 184-2049-00

SCI-150-1438-4D | 1.438 575 | 925 | 150 | 2.75 184-2050-00

SCI-150-1469-4D | 1.469 -0.006 588 | 938 | 150 | 2.75 184-2051-00

SPKX110408

SCI-150-1500-4D | 1.500 +0.010 6.00 | 1013 | 150 | 2.75 184-2052-00 290-0475-00 6-998-015
SCI-150-1531-4D | 1.531 6.12 | 1025 | 150 | 2.75 184-2053-00

SCI-150-1563-4D | 1.563 6.25 | 1038 | 150 | 2.75 184-2054-00

SCI-150-1625-4D | 1.625 6.50 | 10.63 | 150 | 2.75 184-2055-00

SCI-150-1688-4D | 1.688 6.75 | 10.88 | 150 | 2.75 184-2056-00

SCI-150-1750-4D | 1.750 0,006 7.00 | 1113 | 150 | 2.75 184-2057-00

SCI-150-1813-4D | 1.813 10010 7.25 | 1138 | 150 | 2.75 | SPKX140512 184-2058-00 290-0317-00 £.998.020
SCI-150-1875-4D | 1.875 750 | 1163 | 150 | 2.75 184-2059-00

SCI-150-1938-4D | 1.938 7.75 | 11.88 | 150 | 2.75 184-2060-00




Taladrado

Cutting Tools

,h’ﬁ SCS Brocas Indexables Métricas 3XD

3 x Profundidad del Diametro de Taladrado
e Con Refrigeracion

Dimensiones Partes de Repuesto
Descripcion Tolerancia de Inserto Hiimerolte Numero de .
(I) D Barreno L1 L d) ds Ls Parte Parte Numero de
Taladrado Tornillo de i
5C520-01303D | 13.0 39 62 20 50 184-0414-00 Inserto s Ve
5C5-20-0135-3D 135 010 41 64 20 50 184-0415-00
$C5-20-0140-3D 14.0 o018 2 65 20 50 SPKX050204 184-0416-00
SCS-20-0145-3D 145 44 67 20 50 184-0417-00 290-0314-00 6-998-006
5C5-20-0150-3D 15.0 45 68 20 50 184-0418-00
5CS-25-0155-3D 155 47 75 25 56 184-0419-00
$CS-25-0160-3D 16.0 48 76 25 56 184-0420-00
$C5-25-0165-3D 165 50 78 25 56 184-0421-00
5C5-25-0170-3D 17.0 51 79 25 56 184-0422-00
5C5-25-0175-3D 175 53 81 25 56 184-0423-00
$C5-25-0180-3D 18.0 54 32 25 56 184-0424-00
$C5-25-0185-3D 185 ;%.11?5 56 84 25 56 SPKX060204 184-0425-00
5C5-25-0190-3D 19.0 57 35 25 56 184-0426-00 990-0306-00 6-998-006
5C5-25-0195-3D 195 59 37 25 56 184-0427-00
$CS-25-0200-3D 20.0 60 38 25 56 184-0428-00
$C5-25-0205-3D 20.5 62 90 25 56 184-0429-00
5C5-25-0210-3D 21.0 63 91 25 56 184-0430-00
5C5-25-0215-3D 215 65 93 25 56 184-0431-00
5C5-32-0220-3D 22.0 66 99 32 60 184-0432-00
$C5-32-0225-3D 2.5 68 101 2 60 184-0433-00
5C5-32-0230-3D 23.0 69 102 2 60 184-0434-00
5C5-32-0235-3D 235 7 104 32 60 184-0435-00
5CS-32-0240-3D 24.0 7 105 2 60 184-0436-00
$CS-32-0245-3D 245 012 74 107 2 60 184-0437-00
$C5-32-0250-3D 25.0 +0.20 75 108 2 60 SPKX07T308 184-0438-00 ;
5C5-32-0255-3D 25.5 77 110 32 60 184-0439-00 290-0313-00 6-998-008
5C5-32-0260-3D 26.0 78 11 2 60 184-0440-00 ;
$CS-32-0265-3D 26.5 80 13 2 60 184-0441-00 o
$C5-32-0270-3D 27.0 81 114 2 60 184-0442-00
5C5-32-0275-3D 27.5 33 116 32 60 184-0444-00 ;
5C5-32-0280-3D 28.0 84 17 32 60 184-0445-00 (@]
5C5-32-0285-3D 28.5 86 119 2 60 184-0446-00 (o)
5C5-32-0290-3D 29.0 87 120 2 60 184-0447-00
5C5-32-0295-3D 295 0.12 89 123 32 60 184-0448-00
5C5-32-0300-3D 30.0 +0.20 90 125 2 60 SPKX090408 184-0449-00
5CS-32-0310-3D 31.0 93 128 Ep) 60 184-0450-00 290-0309-00 6-998-015
$C5-32-0320-3D 32.0 9% 131 2 60 184-0451-00
5C5-32-0330-3D 33.0 99 134 32 60 184-0452-00
SC5-40-340-3D 34.0 102 142 40 70 184-0453-00
5CS-40-0350-3D 35.0 105 145 40 70 184-0454-00
$CS-40-0360-3D 36.0 108 148 40 70 184-0455-00
$C5-40-0370-3D 37.0 0.12 111 151 40 70 SPKX110408 184-0456-00
5C5-40-0380-3D 38.0 +0.20 14 154 40 70 184-0457-00
$CS-40-0390-3D 39.0 17 157 40 70 184-0458-00 290-0475-00 6-998-015
$CS-40-0400-3D 40.0 120 | 0.6 40 70 184-0459-00
SCS-40-0410-3D 41.0 123 163 40 70 184-0460-00
5C5-40-0420-3D 42.0 126 166 40 70 184-0461-00
5C5-40-0430-3D 43.0 129 169 40 70 184-0462-00
$CS-40-0440-3D 44.0 132 172 40 70 184-0463-00
SCS-40-0450-3D 45.0 o2 135 175 40 70 184-0464-00
5CS-40-0460-3D 46.0 : 138 178 40 70 SPKX140512 184-0465-00
SC540-04703D | 47.0 +020 141 | 181 40 70 184-0466-00 290-0317-00 6-998-020
5CS-40-0480-3D 48.0 144 184 40 70 184-0467-00
SCS-40-0490-3D 49.0 147 187 40 70 184-0468-00
$CS-40-0500-3D 50.0 150 190 40 70 184-0469-00
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Cutting Tools

vz SCS Brocas Indexables Métricas 4XD

e 4 x Profundidad del Diametro de Taladrado
e Con Refrigeracion

Dimensiones . Partes de Repuesto
- Numero ' e
Descripcion Tolerancia de Inserto de umero 5
P ép Barreno L1 L dds Ls Parte Parte Nur::rz: de
Taladrado Tornillo de Llave Torx
SCS-20-0130-4D 13.0 52 75 20 50 184-0471-00 Inserto
SCS-20-0135-4D 13.5 2010 54 77 20 50 184-0472-00
SCS-20-0140-4D 14.0 +0' 15 56 79 20 50 SPKX050204 184-0473-00
5C5-20-0145-4D 145 ’ 58 81 20 50 184-0474-00 290-0314-00 6-998-006
SCS-20-0150-4D 15.0 60 83 20 50 184-0475-00
SCS-25-0155-4D 15.5 62 90 25 56 184-0476-00
SCS-25-0160-4D 16.0 64 92 25 56 184-0477-00
SCS-25-0165-4D 16.5 66 94 25 56 184-0478-00
SCS-25-0170-4D 17.0 68 96 25 56 184-0479-00
SCS-25-0175-4D 17.5 70 98 25 56 184-0480-00
SCS-25-0180-4D 18.0 72 100 25 56 184-0481-00
SCS-25-0185-4D 18.5 +% 11% 74 102 25 56 SPKX060204 184-0482-00
5CS-25-0190-4D 19.0 ) 76 104 25 56 184-0483-00 290-0306-00 6-998-006
SCS-25-0195-4D 19.5 78 106 25 56 184-0484-00
SCS-25-0200-4D 20.0 80 108 25 56 184-0485-00
SCS-25-0205-4D 20.5 82 110 25 56 184-0486-00
SCS-25-0210-4D 21.0 84 112 25 56 184-0487-00
SCS-25-0215-4D 21.5 86 114 25 56 184-0488-00
SCS-32-0220-4D 22.0 88 121 32 60 184-0489-00
SCS-32-0225-4D 22.5 90 123 32 60 184-0490-00
SCS-32-0230-4D 23.0 92 125 32 60 184-0491-00
SCS-32-0235-4D 23.5 94 127 32 60 184-0492-00
SCS-32-0240-4D 24.0 96 129 32 60 184-0493-00
SCS-32-0245-4D 24.5 -0.12 98 131 32 60 SPKX07T308 184-0494-00
O SCS-32-0250-4D 25.0 +0.20 100 133 32 60 184-0495-00 290-0313-00 6-998-008
Q SCS-32-0255-4D 25.5 102 135 32 60 184-0496-00
< SCS-32-0260-4D 26.0 104 137 32 60 184-0497-00
o SCS-32-0265-4D 26.5 106 139 32 60 184-0498-00
0 SCS-32-0270-4D 27.0 108 141 32 60 184-0499-00
SCS-32-0275-4D 27.5 110 143 32 60 184-0500-00
S SCS-32-0280-4D 28.0 112 145 32 60 184-0501-00
< SCS-32-0285-4D 28.5 114 147 32 60 184-0502-00
- SCS-32-0290-4D 29.0 116 150 32 60 184-0503-00
SCS-32-0295-4D 29.5 -0.12 118 153 32 60 SPKX090408 184-0504-00
$CS-32-0300-4D | 30.0 +0.20 120 | 155 32 60 184-0505-00 290-0309-00 6-098-015
SCS-32-0310-4D 31.0 124 159 32 60 184-0506-00
SCS-32-0320-4D 32.0 128 163 32 60 184-0507-00
SCS-32-0330-4D 33.0 132 167 32 60 184-0508-00
SCS-40-0340-4D 34.0 136 176 40 70 184-0509-00
SCS-40-0350-4D 35.0 140 180 40 70 184-0510-00
SCS-40-0360-4D 36.0 144 184 40 70 184-0511-00
SCS-40-0370-4D 37.0 -0.12 148 188 40 70 SPKX110408 184-0512-00
SCS-40-0380-4D 38.0 +0.20 152 192 40 70 184-0513-00 290-0475-00 6-998-015
5CS-40-0390-4D 39.0 156 196 40 70 184-0514-00
SCS-40-0400-4D 40.0 160 200 40 70 184-0515-00
SCS-40-0410-4D 41.0 164 204 40 70 184-0516-00
SCS-40-0420-4D 42.0 168 208 40 70 184-0517-00
SCS-40-0430-4D 43.0 172 212 40 70 184-0518-00
SCS-40-0440-4D 44.0 176 216 40 70 184-0519-00
SCS-40-0450-4D 45.0 012 180 220 40 70 184-0520-00
5CS-40-0460-4D | 46.0 020 184 | 224 40 70 | SPKx140512 | 184-0521-00 290-0317-00 6-998-020
SCS-40-0470-4D 47.0 ' 188 228 40 70 184-0522-00
SCS-40-0480-4D 48.0 192 232 40 70 184-0523-00
SCS-40-0490-4D 49.0 196 236 40 70 184-0524-00
SCS-40-0500-4D 50.0 200 240 40 70 184-0525-00
TALADRADO Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897  U.S.A. : 844-869-8665
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Indice Por Grupo

Cutting Tools

Grupo Descripcion Pagina #

=
6-117 Fresas (Cortadores), APKT 17 ..ottt e e e 20 g
6-215 Fresas (Cortadores), ADKT 1505 . . . . oottt et e e e e e e 30 m
6-700 Portaherramientas, MRGNR/L para RN__Insertos. ...........ccovvueeeeenna.... 170 8
6-705 Portaherramientas, MCRNR/L para CN__ InSertos. . ........c.coviiinnnnnnennnnn.. 168 ~
6-710 Portaherramientas, MCLNR/L para CN__ InSeros .. ............ooiiiinnnnnn... 167 %
6-711 Portaherramientas, MCMNN para CN__Insertos. . .............coiiiiiinnnnn... 167 %
6-712 Portaherramientas, MCRNR/L para CN__Insertos. ..........coovviveennennnnn... 168 O
6-714 Portaherramientas, MDPNN para DN__Insertos . ..............cooiiuinnnnnn... 169
6-715 Portaherramientas, MDJNR/L para DN__Insertos . ..........coovivunnneennn.... 169
6-734 Portaherramientas, MSDNN para SN__Insertos ...............coiiiiiinnenn... 171
6-735 Portaherramientas, MSSNR/L para SN__Insertos ...........ccoviiiunnneennnn... 171
6-736 Portaherramientas, MSRNR/L para SN__Insertos ...............c.coiiiieeenn... 172
6-737 Portaherramientas, MSKNR/L para SN__Insertos ............ccoviiiivneeann.... 172
6-740 Portaherramientas, MTINR/L para TN__Insertos. ..........ccoviiinnnnneennnn... 173
6-741 Portaherramientas, MTENN para TN__ Insertos. . .............oviiiinnnnnnn... 173
6-742 Portaherramientas, MTGNR/L para TN__ INSertos ..........c.coviiiinnneennnnn... 174
6-746 Portaherramientas, MTFNR/L para TN__Insertos. . .............ooiiiiinnnnnn... 174
6-750 Portaherramientas, MWLNR/L para WN__ Insertos . ..........coovivuieneennnn... 176
6-754 Portaherramientas, MVVNN para VN__ Insertos . ..............cooiiiiinnenn... 175
6-755 Portaherramientas, MVINR/L para VN__Insertos ...........ccoviiinnnnennnnn... 175
6-760 Barras de Mandrinado, SI-MCLNR/L para CN__Insertos . . .............c.covu.... 188
6-765 Barras de Mandrinado, SI-MWLNR/LparaWN__Insertos. . .............ccvvven... 192
6-770 Barras de Mandrinado, SI-MDUNR/L paraDN__Insertos. . ................c..o.... 189
6-783 Barras de Mandrinado, SI-MTUNR/L paraTN__Insertos . ..............ccovvvun... 190
6-785 Barras de Mandrinado, SI-MVUNR/L paraVN__Insertos. . ...........c.ovvvvu.... 191
6-800 Portaherramientas, SCLCR/L para CC__INSEMoS ... .....vuveniiiiiiiiiennnn. 180
6-801 Portaherramientas, SCMCN para CC__INSertos. .. .....vvuiiiiiinneeeeeeenenn. 180
6-804 Portaherramientas, SDPCN para DC__InSertos . .............oiiiiuiiinnnnnn... 181
6-805 Portaherramientas, SDJCR/L para DC__INSertos . ........vviinnnnnnneeeannn.. 181
6-806 Portaherramientas, SVJCR/L paraVC__InSertos ..........c.oviiiinnnnnennnnn... 185
6-810 Portaherramientas, SSDCN para SC__INSertos . ...........ouviiiiiiiinnnnnn... 182
6-813 Portaherramientas, STECN para TC__ INSertos. ........vvuiiiinineeeeeeennnnn. 183
6-814 Portaherramientas, STFCR/L para TC__INSertos. . .........oouuiiiiiinnnnnnn... 184
6-815 Portaherramientas, STGCR/L para TC__INSertos .. ........viiiiinnnnneennnnn.. 184
6-816 Portaherramientas, STICR/L para TC__INSertos. . ..........ouuiiiiiinnnnnnn... 183
6-870 Barras de Mandrinado, SI-SCLCR/L para CC__Insertos . ..................... 195, 198
6-875 Barras de Mandrinado, SI-SDUCR/L para DC__Insertos. . ...........c.ovveeeuo.... 195
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Cutting Tools
Grupo Descripcion Pagina #
2 6-884 Barras de Mandrinado, SI-STUCR/L paraTC__Insertos ...................... 196, 198
E 6-887 Barras de Mandrinado, SI-SVUCR/L paraVC__Insertos. ..............ccovuuuuen.. 197
U] 6-889 Barras de Mandrinado, SI-SWUCR/L paraWC__ InSertos. . ..........ovvveeeenn... 197
g 6-890 5-PC Juego de Barras de Mandrinado y Mini Portaherramientas. .................. 198
o 6-895 P&G GTN Sistema de Cuchillas (Lamas). . .. ..ot e e 203
gu_')' 6-895-6 P&G GTN Bloque Portalama con Sistema de Bridado Flexible . .................... 203
a 6-895-7 P&G GTN Sistema de Cuchilla (Lama) & Juegos de Insertos ...................... 204
= 6-895-9 P&G GTN Juegos de Insertos para Sis. de Bloque Portalama y Cuchillas (Lamas) ... ... 204
6-896 P&G GTN Bloque Portalama para Sistemas de 2 Piezas. . .................... 203-204
6-901 Fresas (Cortadores), TP .. oot 35
6-901-5 Fresas (Cortadores), TP__, Mango (Zanco)R8. ...........c.ccouiiiiiiiinnn... 35, 67
6-902 Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, TP__ ... 35
6-923 Fresas (Cortadores) para Planeado por Eje, SE__ 42 . ........... i .. 45
6-924 Fresas (Cortadores) para Planeado por Eje, SE__ 42, Trabajo Pesado. . ............... 45
6-939 Barras de Mandrinado, SI-CTUPR para TP__Insertos. . ........covveueeeennno.... 196
6-941 Fresas (Cortadores), APKT 16, Mango (Zanco)R8 .............. ..., 18, 66
6-954 Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, APKT 16. . ... covviievveee 20
6-955 Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, APKT 16. . ..., 20
6-956 Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, APKT 16, Corte Ext. .................... 21
6-958 Fresas (Cortadores), APKT 10 & APKT 16, Corte EXt ... ..o, 19
6-963 Fresas (Cortadores) para Planeado por Eje, SEHT43 . ......... .. ..o, 42
6-970 Fresas (Cortadores) para Planear Octogonal por Eje, OFMT 05 ..................... 52
6-AN10EM Fresas (Cortadores), ANHX 10 . . ...ttt e e e 27
6-AN10FM Fresas (Cortadores) por Eje, ANHX 10 .. ...t 27
6-AN16EM Fresas (Cortadores), ANHX 16 . . . ..ottt 27
6-AN16FM Fresas (Cortadores) por Eje, ANHX 16 .. ...t 27
6-AP10EM Fresas (Cortadores), APKT 10 . . ...ttt ettt e i 17-18
6-AP16EM Fresas (Cortadores), APKT 16. . .. ..o oottt 17-18
6-MTHO P&G TNMA Sistema de Portaherramientas Exterior............................. 216
6-MTHO-S P&G TNMA Sistema de Portaherramientas Interior ............................. 217
6-MTVO P&G TNMA Sistema de Portaherramientas Exterior............................. 215
6-NE P&G Notch Sistema de Portaherramientas Exterior Estilo Reverso.................. 209
6-NE-S P&G Notch Sistema de Portaherramientas Interior ............................. 210
6-NS P&G Notch Sistema de Portaherramientas Exterior . ............................ 208
6-PNFM Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, PNHX 11 ........... .. ..., 40
6-RDEM Fresas (Cortadores), RD-TORO . . ..ottt e e e e e 54
6-RDFM Fresas (Cortadores) para Copiado por Eje, RD-TORO . ...........coiiiiiinnnnnn... 55
6-RDFMAC Fresas (Cortadores) para Copiado por Eje, RD-TORO Brida Anti-Rotacion ............. 55
6-SCI-3X Brocas Indexables, 3X . ... 241
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6-SCl-4X Brocas Indexables, AX . ... ..o 242
6-SCS-3X Brocas Indexables Métricas, 3X .. ...t 243
6-SCS-4X Brocas Indexables Métricas, 4X . . ...t 244
6-SERL Portaherramientas de Roscado, SER/SEL Exterior. ..., 235
6-SIRL Portaherramientas de Roscado, SIR/SIL Interior .. .......... ... ..., 236
6-SNFM Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, SNHX 12 .. ...... ... i, 49
6-SP13FM Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, SPKT13, SPKW13................oot... 60
6-SP16FM Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, SOE_16 .. ........covviiiieeeo.... 60
6-SPEM Fresas (Cortadores) de Alto Avance, SPKTO8 ... ...t 59
6-WNFM Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, WNMW12 ... ..ot 63
6-WNFMCS Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, Sujecion WNMW12.................... 63
6-XDEM Fresas (Cortadores), XDKT 10. . . oottt e e e e 14
6-XDFM Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje XDKT 10. .. ......ooiiiiiiiinnn... 14
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Herramientas

Portaherramientas de Fresado Pagina #

APENDICE DE LOS INDEXABLES

Fresas (Cortadores)

Fresas (Cortadores), ADKT 1505 . . ..ttt e e e e e e e e e e 30
Fresas (Cortadores), ANHX 10, .. .ottt et e e e e e e e e e 27
Fresas (Cortadores), ANHX 16. . . .ottt et e e e e e e e e e 27
Fresas (Cortadores), APKT 10 . ...ttt e e e e e e e 17-18
Fresas (Cortadores), APKT 10 & APKT 16, Corte EXt. .. ..ottt e e e 19
Fresas (Cortadores), APKT 16 . . ..ottt e e e e e e e e 17-18
Fresas (Cortadores), APKT 16, Mango (Zanco) R8. .. ...t e 18, 66
Fresas (Cortadores), APKT 17 ... it e e e e e e e e e 20
Fresas (Cortadores), Alto Avance, SPKTO8 . . . . . .ottt e e e e e e e 59
Fresas (Cortadores), RD TORO. e 54
Fresas (Cortadores), TP ...ttt ettt et e e e e 35
Fresas (Cortadores), T Mango (ZanCo) RS . . .o 35,67
Fresas (Cortadores), XDKT 10 e 14

Fresas (Cortadores) por Eje

Fresas (Cortadores) con Angulo de Corte de 90° por Eje, ANHX 10. . ... ... ...oviiiiiieiaeann., 27
Fresas (Cortadores) con Angulo de Corte de 90° por Eje, ANHX 16. . .. ... ovoviniiie e 27
Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, APKT 16 . . ... .vvvvete et 20
Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, APKT 16 ... ... oottt 20
Fresas (Cortadores) con Angulo Efectivo de 90° por Eje, APKT 16, Corte EXt . .......ovvrirernnanennn... 21
Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, SOE_16. ... ... oottt e 60
Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, SPKT13, SPKW13 .. ... oo e 60
Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, Sujecion WNMW12 ... ... oo 63
Fresas (Cortadores) de Alto Avance por Eje, WNMW12. . ... 63
Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, OFMT 05 .. ... ...ttt 52
Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, PNHX 11 ... ... i 40
Fresas (Cortadores) para Copiado por Eje, RD-TORO. . .. ...ttt e 54
Fresas (Cortadores) para Copiado por Eje, RD-TORO Brida Anti Rotacion. .. ...t 55
Fresas (Cortadores) Por Eje, SE__ A2, . ..o 45
Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, SE__42,TrabajoPesado ..............ccoviiiiiiea.... 45
Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, SEHT 43 . . . ... e 42
Fresas (Cortadores) para Planear por Eje, SNHX 12. . . . ... 49
Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, TP .. ... 35
Fresas (Cortadores) para Escuadrar por Eje, XDKT 10 . . . ...ttt 14
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Cutting Tools
Herramientas

Portaherramientas de Torneado Pagina #
Barras de Mandrinado

5-PC Mini Portaherramientas & Juego de Barras de Mandrinado. ............. ..., 198
SI-CTUPR para TP INSEITOS . . . oottt ettt et e e e e e e e e e e et e et eas 196
SI-MCLNR/L para CN __ INSBIt0S . . o vt e et e e e e e e e e e e e e e e e e e 188
SI-MDUNR/L para DN__ INSEIOS . . ottt et e et e e e e e e e e et e e e e e 189
SI-MTUNR/L para TN INSITOS . . . o vttt e e e e e e e e e e e e 190
SI-MVUNR/L para VN INSIOS. . . oo vttt e e e e e e e e e e e 191
SI-MWLNR/Lpara WN__ INSEIOS . . oottt e e e e e e e e e 192
SI-SCLCR/L para €O INSEItOS . . . o v ettt e e e e e e e e e e e e e e e e 195, 198
SI-SDUCR/L para DC__INSEITOS . . o v ettt et e e e e e e e e e e e e e e 195
SI-SSTUCR/L para TC__ INSEITOS . . o vt ettt e e e e e e e e e e e et e 196, 198
SI-SVUCR/L para Vi INSBI0S. . o oottt ettt e e e e e e e et e e e 197
SI-SSWUCR/L para WO INSEIOS. .« . o vttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 197
PORTA HERRAMIENTAS

MCLNR/L para N INS@ItOS . . o o v ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e 167
MCMNN para CN__ INSEIOS . . .ottt ettt e e e e e e e et e e e e et e 167
MCRNR/L para CN__ INSEBI0S. . . v\ ottt e e e e e et e et e e e e 168
MDINR/L para DN___ INSEIOS . . . . oo et ettt e e e e e e e e et e e e 169
MDPNN para DN INSert0S . . . .o\ttt e e e e 169
MRGNR/L para RN__ INSErt0S. . . . .ottt e e e e e e e e e e e e 170
MSDNN para SN__ INSEIOS . . . .ot e 171
MSKNR/L para CN__ INSBIOS . . . o vttt et e e e e e e e e e e e 168
MSKNR/L para SN__ INSBIOS . . . o .ottt e e e e e e e e e 172
MSRNR/L para SN__ INSEIOS . . . o .ottt e e e e e e e e e e e 172
MSSNR/L para SN__ INSEIOS . . . oottt e e e 171
MTENN para TN INSEIT0S. . . . .ottt e e e e e e e et 173
MTENR/L para TN__ INSEIOS . . ..ottt ettt e e e e e e e e e e eaes 174
MTGNR/L para TN INSeIOS . . . oottt e e e e e e et e et 174
MTINR/L para TN INSEITOS. . . . oottt e e e e e e e e e e e e 173
MVINR/L para VN INSEITOS . . . ottt e e e e e e e e 175
MVVNN para VN INSEI0S . . . oottt e e e e e e e e 175
MWLNR/L para WIN__ INSEITOS . . . . ottt et e e e e e e e e e e e e 176
SCLCR/L para €l INSBITOS . . o . ot e et ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e 180
SCMOCN para €O INSBIIOS . ottt ettt e e e e e e e e e et e e e e e 180
SDJCR/L para DO INSBIOS . o v ettt e e et e e e e e e e e e 181
SDPCN para DO INSEI0S . . . . ettt et et e e e e e e e e e e e 181
SSDCN para SC__INSEIOS . . oottt e e e e e e e e e 182
STECN para T INSeIOS. . . oot ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e et 183
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4| Herramientas

@

§ Portaherramientas de Torneado Pagina #

UQJ PORTAHERRAMIENTAS

E STRCRIL para T INSEIIOS . oottt et e e e e e e e e e et e e e e e 184

(o) STGCR/IL Para T INSEI0S . o o ettt et e e e et e e e e e e e et e e e e 184

: STICR/IL Para TC __ INSBI0S. . o o ettt et e et et e e e e e e e e e e et e et e 183

(o) SVICR/IL para Vi INSEIOS . . v vttt et e et et e e e e e e e e e e e e e e 185

L

Y

% Heramientas para Tronzado y Ranurado

NTT

> SISTEMA GTN
Bloque Portalama de 2 Piezas. . . .. ... oot 203-204
Juegos de Cuchillas (Lamas) € INSEIOS . . . . ... v vttt e e e e 204
Juegos de Insertos para Bloque Portalamay Cuchillas (Lamas) ..............c i, 204
CUChINIAS (LAMAS) . . o v et et et e e e e e e e e e e 203
Bloques Portalamas con Bridado Flexible . ... ... 203
PORTAHERRAMIENTAS
Sistema "NOtCh" EXTOIIOr . . ..ottt 208
Sistema "Notch" Exterior EStilo REVEISO . ... it e e 209
Sistema "NOTCh " INTeriOr . ..ttt e e 210
Sistema TNV A EXTOrIOr . . . oottt i et e et et et et et e e e 215
Sistema TNIMA EXIEriOr 900, . . oottt et et et et et ettt e e e 216
SistemMa TN A [N IIOr .« . . ottt e e et et et et ettt et e e 217

Portaherramientas de Roscado

PORTAHERRAMIENTAS
SER/SEL EXtOIIOr &« v ottt ettt e e e e e 235
1Y 27 1 08 (=Y o 236

Portaherramientas de Taladrado

Brocas

Brocas INdexables, 3X . . ...ttt 241

Brocas Indexables, 3X MELriCos. . . . ...ttt e 243

Brocas Indexables, 4X . . ... o 242

Brocas Indexables, 4X MeTriCoS. . . . ...ttt e 244
APENDICE DE LOS INDEXABLES Servicio al Cliente ¢ Internacional: +1-508-653-8897 ¢ U.S.A.: 844-869-8665
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Cutting Tools

Insertos
Letras de Insertos Pagina # Referencia
ADKT . o 30-31 Fresado
ANHX L 28 Fresado
APKT 22-23, 66 Fresado
APXT o 23 Fresado
GG 126-130 Torneado
COMT e 126-130 Torneado
ONM A . 97-99 Torneado
ONMIG. L 97 Torneado
DCGT. ot 131-133 Torneado
DM L 131-133 Torneado
DN A . o 104 Torneado
DNMG. o 102-105 Torneado
GTN. o 202 Tronzado y Ranurado
NG 206 Tronzado y Ranurado
NR 207 Tronzado y Ranurado
N 207 Tronzado y Ranurado
OFK R . ottt 52 Fresado
ORI L 52 Fresado
PNHX L 41 Fresado
RDHT . . e 56 Fresado
RDHW . L 56 Fresado
ROV L 56 Fresado
RNMG. .. 106 Torneado
RPGN o 134 Torneado
SO L 135 Torneado
) ] 81 Uso General
SEAN. o 46 Fresado
SEGT Lttt 43 Fresado
SEHT ot 43 Fresado
SEKN . et 46 Fresado
SEKR . et 46 Fresado
SEKT et 43 Fresado
SNGN . 72-74,112-114 Uso General
SNH X, Lt 50 Fresado
N A 107-109 Torneado
SNMG . o e 107-111 Torneado
SNUN o 73-74,112-114 Uso General
SO o 60 Fresado
SPGH. oo 143-144 Torneado

TMX Herramientas de Corte, parte de la familia Soluciones Industriales Toolmex
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Cutting Tools

Insertos
Letras de Insertos Pagina # Referencia
SPGN. .. 75-80, 136-140 Uso General
SPKT ot 60 Fresado
PRV e 60 Fresado
PR 141-142 Torneado
PV . et 81, 143-144 Uso General
SPUN. L et 76-80, 136-140 Uso General
I 146 Torneado
TOMT e 145-147 Torneado
THR-AD StUb ACME . . oo e 234 Roscado
THR-ARAPIFiloRedondo . ...t e 233 Roscado
THR-ISISO MEBTICO . . ottt e e 226-227 Roscado
THR-N NPT o e e e e e e e 231 Roscado
THR-NF NPTF o e e e e 232 Roscado
THR-P5 Perfil Parcial 55°. .. ..ottt e e e 225 Roscado
THR-P6 Perfil Parcial 60°. .. ...t e i 224 Roscado
THR-U UN (UNGC, UNF UNEF) . ..ot e 228-229 Roscado
THR-UJ UNJ . oo e e e 230 Roscado
TNV A L e 116-118 Ranurado
TN A L 214 Tronzado y Ranurado
TNMG . e 115-120 Torneado
TPEE .« ottt 154 Torneado
PG, ottt 155-156 Torneado
TPGH. .o 154-156 Torneado
TPGN. .ot 36-37, 68, 82-88, 148-151 Uso General
TPKIN . e 36, 68, 82 Uso General
TPKR et 36-37, 68 Fresado
TPMR 36-37, 68, 82-85, 152-153 Uso General
TPUN. .« oot 37, 82-88, 148-151 Uso General
BT Lt 157 Torneado
VCGT . ot e 158-159 Torneado
VM o e 158 Torneado
N A 121 Torneado
VNMG . o 121,125 Torneado
WM. o 160 Torneado
WNM A 124-125 Torneado
WINMG .. 122-125 Torneado
N . 63 Fresado
DK e ettt e 15 Fresado
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